Zadana $rednica Q335: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu Q239: skok gwintu. Znak liczby okresla
gwint prawo- i lewoskretny:
+ = gwint prawoskretny

Q239
— = gwint lewoskretny
Glebokos¢ gwintu Q201 (przyrostowo): odstep = Q204
pomiedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i Q200

dnem gwintu ,g/
Dodatkowa obrébka Q355: Liczba zwojow gwintu, o i 2
ktorg narzedzie zostaje przesuniete: i

N
|
5 <

0 = 360°-linia Srubowa na gtebokos¢ gwintu
1 = ciggta linia Srubow na catej dtugosci gwintu
>1 = kilka toréw Helix z dosuwami i odsunieciami é X

narzedzia, pomigdzy nimi TNC przesuwa narzedzie o L
wartos¢ Q355 razy skok

Posuw pozycjonowania wstepnego Q253: predkosc
przemieszczenia narzedzia przy zagtebianiu w Q355 =0 Q355 = 1 Q355 > 1

materiat obrabianego przedmiotu lub przy wysuwaniu

narzedzia z materiatu w mm/min

Posuw frezowania Q207: predkos¢ przemieszczenia 25 CYCL DEF 262 FREZOWA,‘NIE GWINTU

narzedzia przy frezowaniu w mm/min Q335=10 ;ZADANA SREDNICA
Q239=+1.5 ;SKOK
Q201=-20 ;GIEBOKOSC GWINTU
Q355=0 ;DODATKOWE PRZEJSCIE
Q253=750 ;POSUW POZ.WSTEP.
Q351=+1 ;RODZAJ FREZOWANIA
Q200=2 ;ODSTEP BEZPIECZ.
Q203=+30 ;WSPt. POWIERZCHNI
Q204=50 ;2. ODSTEP BEZPIECZ.
Q207=500 ;POSUW FREZOWANIA

Rodzaj frezowania Q351: rodzaj obrébki frezowaniem
przy M3

+1 = frezowanie wspotbiezne

-1 = frezowanie przeciwbiezne

Bezpieczna wysokos¢ Q200 (przyrostowo): odstep
wierzchotek ostrza narzedzia — powierzchnia
obrabianego przedmiotu

Wspol. powierzchni obrabianego przedmiotu Q203
(absolutnie): wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu

2. Bezpieczna wysoko$¢ Q204 (przyrostowo):
wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej nie moze dojs¢
do kolizji pomiedzy narzedziem i obrabianym Példa: NC-wiersze
przedmiotem (mocowadtem)

8.3 Cykle dla wiercenia, gwintowania i frezowania gwintéow
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