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/ Ostrze narzedzia

G76P (m) (r) (a) Q (Ad min) R(d);
G76XTa _ ZIW) _ RT PR Q(Ad) F(L) ;

m ; Liczba powtérzen w wykarniczaniu (1 do 99)
Oznaczenie to jest modalne i nie ulega zmianie do czasu wyznaczenia
innej warto$ci. Wartosc tg mozna takze okresli¢ za pomocag parametru
(nr 5142), ktory jest zmieniany poleceniem programu.

r : Wielkosé fazy
Jesli skok gwintu jest wyrazony za pomoca L, to wartos¢ L moze
zawierac sie w przedziale od 0,0L do 9,9L w odstepach co 0,1L (liczba
dwucyfrowa od 00 do 90).
Oznaczenie to jest modalne i nie ulega zmianie do czasu wyznaczenia
innej wartosci. Wartosc tg mozna takze okresli¢ za pomocsg parametru
(nr 5130), ktory jest zmieniany poleceniem programu.

a : Kat ostrza narzedzia
Za pomoca dwucyfrowej liczby mozna wybrac jeden z szesciu katow:
80, 60, 55°, 30°, 29: i 0--.
Oznaczenie to jest modalne i nie ulega zmianie do czasu wyznaczenia
innej wartosci. Wartosc¢ tg mozna takze okresli¢ za pomoca parametru
(nr 5143), ktory jest zmieniany poleceniem programu.

m, ri a sg jednoczesnie ustalane za pomoca adresu P

(Przykiad)
Jeslim=2, r=1.2L, a=60°, nadawanie wyglada nastepujaco (L jest skokiem gwintu).
p 02 12 60

m r a

Admin : Minimalna gtebokos¢ skrawania (ustalona wartoscig promienia)
Jesli gtebokosé skrawania jednego przebiegu cyklu (Ad — Ad —1)
jest mniejsza od minimalnej glebokosci, to gtebokosé skrawania
zostanie sprzezona z tg wartoscig. Oznaczenie to jest modalne i nie
ulega zmianie do czasu wyznaczenia innej wartosci. Wartos¢ tg
mozna takze okresli¢é za pomoca parametru (nr 5140), ktory jest
zZmieniany poleceniem programu.

d : Naddatek dla obrobki wykanczajacej
Oznaczenie to jest modalne i nie ulega zmianie do czasu
wyznaczenia innej
wartosci. Wartosc¢ ta mozna takze okresli¢ za pomoca parametru (nr
5141), kiory jest zmieniany poleceniem programu.

i : Rdznica promienia gwintu Jesli i = 0, mozna wykonac¢ zwykte
nacinanie gwintu walcowego.

Kk : Wysokosé gwintu
Wartos¢ ta jest ustalona za pomoca wartosci promienia.

Ad  : Glebokos¢ skrawania w pierwszym nacieciu (wartos¢ promienia)

L : Skok gwintu (taki sam, jak G32).

Rys. 13.2.7 (b) Szczegoly skrawania
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e Wycofanie w cykiu Po zastosowaniu stopu posuwu w czasie gwintowania w cyklu obrébki
nacinania gwintow gwintéw wielozwojowych (G76). narzedzie szybko powraca w taki

sam sposob, jak w czasie fazowania wykonywanego na koniec cyklu
nacinania gwintow. Narzedzie powraca do punktu startu cyklu. Po
ponownym wlaczeniu cykl jest dokonczony.

Patrz adnotacje w rozdziale 13.1.2.

ADNOTACJA

1 Znaczenie danych ustalonych przez adres P, Q i R zalezy od obecnosci X (U) i X (W).

2 Obrébka cykliczna jest realizowana poleceniem G76 wraz ze specyfikacjg X(U) i Z(W)
Stosujac taki cykl po zakonczeniu skrawania jednej krawedzi zmniejsza sie obcigzenie ostrza
narzedzia.

Przy gtebokosci skrawania Ad dla pierwszego toru narzedzia i Adn dla n—tego toru narzedzia
wielkosc skrawania w jednym cyklu jest wartoscig stata.

Rozpatrywane sg cztery takie same wzorce, odpowiadajgce znakowi kazdego adresu.
Dostepny jest cykl obrobki gwintow wewnetrznych. Na powyzszym rysunku szybkos¢ posuwu
miedzy punktami C i D jest ustalona za pomocg adresu F, a w innym torze wystepuje skok
narzedzia. Znak wzrastajgcych wymiaréw dla tego rysunku jest nastepujacy:

U, W : minus (zdefiniowany kierunkiem toru narzedzia AC i CD.)

R: minus (zdefiniowany kierunkiem toru narzedzia AC.)
P: plus (zawsze)
Q: plus (zawsze)

3 Uwagi dotyczgce obrobki gwintu sa takie same, jak w obrobce gwintéw G32 i w cyklu G92
nacinania gwintow.

4 Oznaczenie fazowania jest takze skuteczne w cyklu G92 nacinania gwintow.

5 Narzedzie powraca do punktu poczatkowego cyklu (gtebokos¢ skrawania Ad,), jak tylko

podczas obrobki gwintu nastgpi zmiana do stanu zatrzymania posuwu. (Ad, : gtebokosc
skrawania w n—tym przejsciu narzedzia)

i > 2

— Cykl normalny

A FA L N | I — Cykl cofania

punkt poczatkowy
. cyklu nacinania
%, gwintow

punkt poczatkowy
-, N—tego cykiu.

6 Jesli punkt poczatkowy cyklu nacinania gwintow jest w poblizu obrabianego przedmiotu,
narzedzie moze zawadzac o przedmiot podczas cyklu cofania z powodu przejscia wzdtuz trasy
cyklu cofania opisane w uwadze 5. Dlatego tez punkt poczatkowy cyklu nacinania gwintéw
musi by¢ oddalony przynajmniej o k (wysokos¢ gwintu) od wierzchotka gwintu.
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Przyktady
Cykl wielokrotnych powtorzen (G76)
0osY
0 !
T T 1.8
968 $60.64
» OSZ
AVAVA
4 —Bl— G76 P011060 Q100 R200 ;
- - G76 X60640 225000 P3680 Q1800 F6.0 ;
25 | 105
® Przestawne nacinanie Okreslenie P2 moze doprowadzi¢ do wykonania przestawnego
gwintow nacinania gwintéw ze stala glebokoscia skrawania.

Przyktad: G76 X60640 Z25000 K3680 D1800 F6.0 A60 P2;

W przypadku przestawnego nacinania gwintow nalezy zawsze
uzywac formatu taSmy dziurkowanej FS15 (patrz rozdzial 17.5)
Jesli nie zostanie zadane polecenie P wyznaczajace metode obrobki
lub zostanie zadane polecenie inne niz P2, skrawanie jednym
narzedziem bedzie wykonywane ze stala wielkoscia.

Jesli glebokos¢ skrawania w jednym cyklu wynosi mniej niz dmin
(ustalona w parametrze nr 5140), wartos¢ ta zostanie sprzezona

z Admin.

Punkt srodkowy ostrza narzedzia

/ (/2 /4 Dj2 (/4 /6)D/2

W'E Y

4

I a (Naddatek dia

h

Ho obrébki wykanczajacej)
Przestawne nacinanie gwintow ze statg gtebokoscig nacinania
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