Cykl Frezowanie Gwintow

1. Definicja narzedzia.

Narzedzie do frezowania gwintow definiuje sie tak samo jak zwykte narzedzie typu frez walcowy z tym ze

nalezy wybra¢ pozycje Frez do gwintow (rys.1).
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Poszczegdlne parametry definiujgce narzedzie opisane sg ponizej (rys.2).
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2. Cykl Frezowanie gwintow

Cykl Frezowanie gwintow dostepny jest z menu Frezowanie i przeznaczony jest do wykonania gwintu za
pomocg freza a nie gwintownika.

Zasada wykonania obrobki gwintéw jest taka sama jak przy obrébce frezarskiej, tj.: wybdr odpowiednich
parametrow w oknie i wskazanie profilu do obrdbki. Pozycje na poszczegdlnych zaktadkach oznaczajg

(pozycje powtarzajgce sie w innych cykli nie beda opisane):

a) Zaktadka Ogdlnie (rys.3) - dotyczy sposobu wykonania obrébki. Kolejne parametry oznaczaja:
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® Cykl sterowania - po zafaczeniu opcji kod generowany jest w postaci cyklu (niedostepny dla fanuca).
Jezeli pozycja nie bedzie zatgczona to kod bedzie generowany bedzie w postaci tukéw helikalnych.

e Uzyj biezgcego zera indeksowania - pozycja uzywana przy obrdbce indeksowanej. Jezeli opcja nie
bedzie zaznaczona to kod generowany jest dla zera wybranego przed indeksowaniem. Jezeli jest
zatgczona to kod generowany jest do nowego zera.

¢ Korekcja — mozliwo$é generowania kodu z korekcjg typu Sciezka lub Geometria.

e Obroébka 360 — parametr okreslajgcy oddzielne wejscia dla kazdego przejscia. Jezeli opcja nie jest
zatgczona, kod generowany jest z jednym wejsciem i jednym wyjsciem (dla narzedzia z jednym
ostrzem) — rys.4a. Po zatgczeniu opcji, wejscie generowane jest co 360° - rys.4b.
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e Zmien wysokos¢ — po zatgczeniu opcji przy frezowaniu gwintow o liczbie nitek wiekszej niz jeden
(parametr dostepny na zaktadce Gwint), punkt startu obrébki jest zawsze w jednym miejscu, zmienia
sie tylko wsp. Z wejscia narzedzia w materiat - rys.5a. Jezeli opcja nie jest zataczona, program
wygeneruje tyle wejs¢ w materiat ile okreslone jest w pozycji Liczba nitek na zaktadce Gwint —

rys.5b,
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e Dostosuj posuw dla punktu styku — opcja ktéra umozliwia zmiane punktu dla ktérego okreslany jest
posuw roboczy. Jezeli jest ona zatgczona to posuw generowany jest na o$ narzedzia. Jezeli opcja nie
jest zataczona to posuw generowany jest na punkt styku narzedzia z materiatem.

b) Zaktadka Gtebokos¢ i Filtr (rys.6):

Frezowanie gwintow @ Frezowanie gwintow @
| Ogsinie | Glebokosé |Fitr [ Gwint | Wejscia| | Ogsinie | Glebokoss | Fitr | Gwint | Wejscia|
Bezpiecany 10 = Bezpieczny asocjatywny do Srodkd okregaw,/Cechy
&= regi Srednica min
Srednica max Tolerancia 0.01
Wycofania 2 o
[ Pionowa
Poziom 0 -
Glebokodé 20 +  Glebokosé assocjatywna do
Zakoricz na =
() Glebokosci
() Wycofania
@ Bezpieczrym
‘Wielopoziomowe
[ Wielopoziomowe [T Réina glebokosé
[ ok ][ cancel |[ Heb | 0K | [ Cancel | [ Heb
Rys.6

Parametry na obu tych zaktadkach sg identyczne jak dla cyklu Wiercenie.



c) Zaktadka Gwint (rys.7) - zawiera parametry opisujgce sam gwint. Kolejne parametry oznaczaja:
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Srednica zewnetrzna/wewnetrzna — parametry opisujace $rednice walca (dla gwintu zewnetrznego)

lub $rednice otworu (dla gwintu wewnetrznego) —rys.8.
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Strona gwintu — parametr okreslajgcy czy gwint ma by¢ naciety w otworze czy na walcu.

Gtebokos¢ — parametr okreslajgcy gtebokos¢ gwintu (podany na strone). Jezeli ten parametr nie

bedzie zdefiniowany, narzedzie bedzie prowadzone stycznie swoim obwodem do wskazanego

profilu. Parametr ten podaje sie albo ze Srednica zewnetrzng albo Srednicq wewnetrzng.

Typ gwintu — parametr okreslajgcy gwint prawy lub lewy.

Skok gwintu — warto$¢ przejeta z narzedzia. Jezeli bedzie inna niz w oknie narzedzia to program

wyswietli btad.



¢ llos¢ nitek — parametr okreslajacy ilos¢ wejsé narzedzia. Jezeli parametr jest np. 2 to jest dwa wejscia
w materiat, przesuniete wzgledem siebie o kat 180°.

e Liczba sciezek — parametr okreslajacy liczbe Sciezek narzedzia w ptaszczyznie XY (rys.9).
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e Kat startu — parametr okresla kat startu obrébki (rys.10). Parametr moze by¢ podany jako wartosc¢
dodatnia lub ujemna.
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e Kat pochylenia — parametr okreslajacy kat pochylenia nitki gwintu (rys.11). Np. frezowanie gwintu
na stozku. Parametr moze by¢ podany jako warto$¢ dodatnia lub ujemna.
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® Przekroczenie — parametr okreslajacy o ile ma by¢ zmniejszona liczba ostrzy narzedzia, ktére
wykonujg gwint np. jezeli liczba ostrzy narzedzia jest rowna 6 i Przekroczenie réwne 2, to jest to to
samo co obrébka gwintu narzedziem wyposazonym w 4 ostrza.

e Asocjatywny — parametr po zatgczeniu ktdrego wszystkie parametry geometryczne przejmowane sg

z cechy.
d) Zaktadka Wejscia (rys.12) — okresla sposdéb wejscia narzedzia w materiat. Kolejne parametry
0znaczajy:
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® Posuw(%) — wartos¢ posuwu na wejsciu.

e Roéwne wartosci — po zaznaczeniu tej opcji parametry okreslone dla wejscia s3 automatycznie
przenoszone na wyjscie.

e Plaskie — parametr zmieniajgcy sposéb wyjscia narzedzia (rys.13). Jezeli opcja jest zataczona
(rys.13a), wejscia i wyjscia realizowane sg tylko w ptaszczyznie XY. Jezeli opcja nie jest zatgczona
(rys.13b) to wejscia i wyjscia generowane sg po spirali odpowiadajgcej skokowi wykonywanego
gwintu.
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Promieniowe — parametr okreslajgcy promien wejscia narzedzia w materiat (rys.14).
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Katowe — pozycja okreslajgca kat rozpiecia tuku. Jezeli pozycja nie bedzie wypetniona a w pozycji

Promieniowe bedzie podana wartos¢ promienia, wowczas wejscie narzedzia bedzie wygladac jak na

rys.14. Po podaniu wartosci jak na rys.12, wejscie bedzie wykonane jak na rys.15.
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Dtugos¢ — parametr dostepny po wykasowaniu wartosci z pozycji Promieniowe i Katowe i okresla

dtugosc¢ dojscia narzedzia do materiatu (rys.16).
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