CYKL GWINTOWANIA PODPROGRAM G76

YAM – FANUC

I. Przykład toczenia gwintu zewnętrznego M168x3

(-------------------------)

( TOCZENIE GWINTU M168x3  )

(-------------------------)

N140T0202

N150G96S60M3 

N160G0X172Z10M8 -dla gwintu zew. śred. najazdu > od śred. gwintu        

N170G1Z1F5 

N180G76P020060Q050R0.025

N190G76X164.08Z-67R0P1960Q500F3

N200M9 

N210G0X300Z200M5 

N220G28U0W0

N230M30

N180 G76 P020060 Q050 R0.025

     G76 -cykl gwintowania

         P020060

          02 -ilość przejść wykańczających i=2

            00 -długość fazy wyjścia gwintu l=0

              60 -kąt wejścia gwintu a=60st. dla metrycznego                      

                                                                  a=57st. dla calowego

                                         Q050 -ostatnia minimal. warstwa skrawana g=0.05mm



            R0.025 –grubość warstwy wykańczającej g=0.025

N190 G76 X164.08 Z-67 R0 P1960 Q500 F3

         X164.08 –śred. dna gwintu d=164,08 = 168-2xg = 168-2x1,96

               Z-67 –współrzędna Z końca gwintu Z-67

                   R0 -kąt pochylenia gwintu a=0st.

                                                       P1960 –głębokość gwintu g=1,96mm

         

            Q500 –grub. pierw. warst. g=0.50mm

                               F3 –skok gwintu s=3

II. Przykład toczenia gwintu wewnętrznego M64x2

(-------------------------)

( WYTACZANIE GWINTU M64x2 )

(-------------------------)

N600T0707

N610G97S350M3

N620G0X61.8Z20. -dla gwintu wew. śred. najazdu < = od śred.d=61.8

N630G1Z1.F10.M8                                                                               wytocz. pod gwint M64x2 

N640G76P020060Q050R0 

N650G76X64.Z-17.5R0P1090Q300F2  –śred. znamionowa gwintu

N660G0X400.Z200.M9 

N670M5 

N680G28U0W0

N690M30

                               POZOSTAŁE PARAMETRY T.J. DLA GWINTU ZEWNĘTRZNEGO

