e 137 -

poprzecznego tego samego wykrawania, Zapewnia to staty nae—
cisk skrawania od pierwszej do ostatniej operacji zdzierania..

Rzeczywista gigboko$é skrawania A & jest obliczana z nastgpu-

jacej réwnoscis

A to= b 36 VT

\ R28

T = R24 = R25.
i = aktualna operacja zdzierania

Przvyktad

Gxebokosé gwintu t.= 10
Liczba operacji skrawania = 5
Naddatek wykodczeniowy = 0.1
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R29 Kat posuwu wegtebnego dla gwinbtu wzdiusznego i poprzecznego

W przypadku gwintdéw wzdiuznego 1 poprzecznegd pPOosuw wgdebny
noza moze sie¢ odbywaé pod dowolnym kgtem, (Pozycja pochyza
nie moze byé uzywana dla gwintéw stozkowych).

Kat jest wprowadzany bez znaku.
Przyktad: £/2 = 30° R29 = 30

Kgt uzyty w cyklu jest zgodny z kierunkiem skrawania.

R31 i R32 Punkt kodcowy gwintu

Parametry R31 i R32 przedstawiajg poczgtkowe punkty koxlcowe
gWintu.



