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R25 Naddatek wykonczeniowy

Naddatek wykonczeniowy jest wprowadzany pod pa}ametrem R25=4.0 «
Jezeli naddatek wykorczeniowy Jjest zaprogramowany, to jest

on odejmowany od gkgbokosci gwintu, a pozostaia wartogé jest
rozbijana na operacje zdzierania. Na zakonczenie operacji
zdzierania wykrawanie wykonczeniowe jest wykonywane'jaka
pierwsze po liczbie przej$é nie-wykrawajgcych, zaprogramowa-
nej pod R23..

R 24..Thread depth
R 25...Finishing allowance

Roughi_ng allowance

R2L
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Naddatek zdzierany jest obliczany automatycznie i rozbijany
na operacje zdzierania.

R26 Odlegzos¢ doprowadzenia
R27 OdlegXos¢é odprowadzenia

OdlegXoéci doprowadzenia i odprowadzenia sg wprowadzane bez
zZnaku .

Parametry te przedstawiajg poosiowe wartosci przyrostowe.

W przypadku gwintu stozkowego urzgdzenie s%eruj@ce przeksz—
taxca odlegtosdci doprowadzenia i odprowadzenia proporcjonal-
‘nie do stogka oraz wyznacza wierchoiki B i C,

R28 Liczba operacji zdzierania

Wartosé tego parametru wyznacza liczbeg operacji zdzierania
podczas gwintowania. Urzgdzenie sterujgce automatycznie ob~-
licza indywidualne gXebokoscl posuwu wgtebnego dla przekroju



