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R24;, R25 Naddatek wykonczeniowy

W kierunku £ i % mogg byé wprowadzone
czeniowe, SKkrawanie jest. wykonywane pr
narzedzia (noza)l

Jezelli u podstawy rowka wstawiono prom
te podezas wykrywania musi byé dokonyw
nie zostaty one uszkodzone, W razie po
kszony naddatek wykonczeniowy w kierun

W kroku 2 wykonywane jest nastepnie wy
programowanego naddatku wykondczenioweg

114243, L95_Cykl skrawania (zdzieranie

Cykl skrawania LO5 pozwala na poosiowe
z materiatu wyjsciowego; kontur ten zo
w podprogramie,

Zs, posrednictwem menu. lub bezposdrednie
(jako przypisanie do parametru) wWpIrows
ce parametry:

R20. Numer podprogramu, pod kKtérym zap
R21 Punkt. startowy konturu w X (bezwz
rzgdna X punktu startoweg)
R22 Punkt. startowy konturu w 7 (bezwz
R24. Naddatek wykonczeniowy w X (przyr
R25 Naddatek wykodczeniowy w. Z (przyr
R26. Gxeboko§é zdzierania w X lub Z (p
wymagana dla wykolczenia przy R29
R27 Kompensacja promienia noza (44, 4
R29 Okreslenie operacji skrawania dle
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