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w� Zadana �rednica Q335: nominalna �rednica gwintu

� Skok gwintu Q239: skok gwintu. Znak liczby okre�la 
gwint prawo- i lewoskr�tny:
+ = gwint prawoskr�tny
– = gwint lewoskr�tny

� G��boko�� gwintu Q201 (przyrostowo): odst�p 
pomi�dzy powierzchni� obrabianego przedmiotu i 
dnem gwintu

� Dodatkowa obróbka Q355: Liczba zwojów gwintu, o 
któr� narz�dzie zostaje przesuni�te: 
0 = 360°-linia �rubowa na g��boko�� gwintu
1 = ci�g�a linia �rubow na ca�ej d�ugo�ci gwintu
>1 = kilka torów Helix z dosuwami i odsuni�ciami 
narz�dzia, pomi�dzy nimi TNC przesuwa narz�dzie o 
warto�� Q355 razy skok

� Posuw pozycjonowania wst�pnego Q253: pr�dko�� 
przemieszczenia narz�dzia przy zag��bianiu w 
materia� obrabianego przedmiotu lub przy wysuwaniu 
narz�dzia z materia�u w mm/min

� Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obróbki frezowaniem 
przy M3
+1 = frezowanie wspó�bie�ne
–1 = frezowanie przeciwbie�ne

� Bezpieczna wysoko�� Q200 (przyrostowo): odst�p 
wierzcho�ek ostrza narz�dzia – powierzchnia 
obrabianego przedmiotu

� Wspó�. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203 
(absolutnie): wspó�rz�dna powierzchni obrabianego 
przedmiotu

� 2. Bezpieczna wysoko�� Q204 (przyrostowo): 
wspó�rz�dna osi wrzeciona, na której nie mo�e doj�� 
do kolizji pomi�dzy narz�dziem i obrabianym 
przedmiotem (mocowad�em)

� Posuw frezowania Q207: pr�dko�� przemieszczenia 
narz�dzia przy frezowaniu w mm/min

Példa: NC-wiersze

25 CYCL DEF 262 FREZOWANIE GWINTU
Q335=10 ;ZADANA �REDNICA
Q239=+1.5 ;SKOK
Q201=-20 ;G��BOKO�� GWINTU
Q355=0 ;DODATKOWE PRZEJ�CIE
Q253=750 ;POSUW POZ.WST�P.
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q200=2 ;ODST�P BEZPIECZ.
Q203=+30 ;WSP�. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODST�P BEZPIECZ.
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA


