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Cykl ten pozwala narzynaé gwinty meskie (zewngtrzne), gwinty
zenskie (wewnetrzne) oraz gwinty stozkowe, Poguw wgiebny jest
wykonywany automatycznie i maleje z kwadratem przy statym
przekroju poprzecznym wykrawania,

Za posSrednictwem menu lub bezpoérédniego=zaprogramowania (ja~
ko przypisanie do parametru) wprowadzane 88 nastepujgce para-—
metry:

R20  Skok. gwintu.
R21 Punkt startowy gwintu w X (bezwzgledny)
R22 Punkt startowy gwintu w 2 (bezwzgledny)
R23 Liczba przejsé nie-wykrawajgcych

R24  GkgbokoSc gwintu (przyrostowa), ktérg nalesy wprowadzid
ze znakiem, zaleznym od typu gwintu (# dla gwintu zer-
skiego, = dla gwintu mqskiego%w

R25 Naddatek wykonczeniowy

R26. OdlegZosé doprowadzenia

R27 OdlegZosé odprowadzenia

R28 Tliczba operacji zdzierania

R29 Kgt posuwu wgXebnego

R34 Punkt kodcowy gwintu w X (bezwzgledny)
R3/, Punkt kodicowy gwintu w 2 (bezwzgledny)
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W celu inicjalizacji parametrdw za pomocg drzewa menu i ode
powiedniego klawisza zostaje wybrany ekran menu dla cyklu nae
rzynania gwintu., Typ gwintu jest wybierany w plerwszym menu,.



