CYCLE96 Zleb za iztek navoja

S tem ciklom lahko programiramo Zleb za iztek navoja po standardu DIN 76 oblike A, B, C, D za metrske navoje M3 —
M68 po ISO standardu. Dovoljena so orodja z lego konice 1, 2, 3, 4. Ce pri podatkih o orodju vnesemo tudi vrednost za
prosti kot, bo to krmilnik uposteval pri izdelavi izteka. V primeru nemogoce izdelave z dolocenim orodjem bo izdelava
kljub temu izvréena z dolo¢enimi napakami v obliki Zleba.

Oblika: N... CYCLE96(DIATH,SPL,FORM,VARI)

\
DIATH ........ imenski premer navoja
SPL ..o zaéetna tocka v smeri osi Z
FORM ........ oblika #leba (A — za zunanje navoje, B — za zunanje navoje kratka oblika, C — za notranje navoje, D — za

notranje navoje kratka oblika)
VARI .......... poloZaj Zleba
X
SPL
X
VARI=4
T 1\—-/\___‘

VARI=2

DIN 76 z

Slika 103: Parametri Zleba za iztek navoja

CYCLE97 Cikli¢no struZenje navojev

S ciklom CYCLE97 lahko reZemo tako notranje kot zunanje navoje, vzdolZno in na konuse, kakor tudi veckratne navoje
ter leve in desne (M3 — M60). Natin podajanja orodja dologimo s parametrom IANG.

(IANG = 0 — pravokotno, IANG = polovici kota vzpona vijacnice — pod kotom, IANG = negativna vrednost — z leve in
desne strani po boku)

Programiramo PIT (drobni metrski navoj) ali MPIT (za normalne metrske navoje).

Oblika: N... CYCLE97(PIT,MPIT,SPL,FPL,DM1,DM2,APP,ROP, TDEP,FAL,IANG,NSP, NRC,NID,VARI,NUMTH,VRT)

PIT . .ccsswwesssansss korak navoja brez predznaka

MPIT e imenski premer navoja za normalne metrske navoje (3-60)
SPL ssvsswimsnsssnsss startna tocka navoja v smeri osi Z

FPL ceeeeeieeeee koné&na toéka navoja v smeri osi Z

DM1 ....ccoeveenne zacetni premer navoja

DM2 ...ccvimsasans konéni premer navoja

APP ...oovrieenne vtek orodja brez predznaka

11 0] = — iztek orodja brez predznaka

TDEP ...csusvuwvnss globina navoja brez predznaka (0,613435 x P) — metrski navoji
7Y IR dodatek za konéno obdelavo brez predznaka

(7N TCH— kot podajanja v globino (0, 30, -30)

NSP .eeiveieeae kot zagetka vijaénice prvega navoja pri veckratnih navojih brez predznaka
NRC .ocoveeeies $tevilo prehodov orodja za grobo izdelavo

NID sossmsssssssesss Stevilo rezov za konéno obdelavo

VARI .oveveennee nadin struZenja navoja (1 —4)

NUMTH .......... Stevilo navojev

VRT .csossvsssssims vi¢ina odmika orodja od oblike pri povratnem gibu (Ce VRT=0, je odmik orodja 1 mm.)
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Slika 104: Parametri cikla struZenja navojev

CYCLE98 Struzenje veriznih navojev
Ukaz omogoca struzenje vzdolznih in koniénih veriznih navojev, kjer je lahko posamezen korak razli¢en.

Oblika: N... CYCLE98(PO1,DM1,PO2,DM2,P0O3,DM3,P04,DM4,APP,ROP, TDEP,FAL,IANG,NSP,NRC,NID,PP1,
PP2,PP3,VARI,NUMTH,VRT)

POT isiviian zacetna tocka navoja v smeri osi Z A[x]

DM1 .......... premer navoja na zaCetku PO1  APP
{6 JE—— prva vmesna toc¢ka navoja v smeri osi Z . P02 PP1°T"
DM2 .......... premer navoja v prvi vmesni tocki P03 PP2 i
PO3 .......... druga vmesna tocka navoja v smeri osi Z pos, £F3

DM3 ......... premer navoja v drugi vmesni tocki

PO4 ... konéna tocka navoja v smeri osi Z

DM4 .......... premer navoja na koncu

PP1 ‘swsesivins korak prvega navoja

PP2 ........... korak drugega navoja

| J— korak tretjega navoja

Slika 105: Parametri cikla veriZznih navojev



Primer 8

Zapis programa za izdelek na spodniji skici z uporabo ukazov za cikli¢no grobo in fino zunanje struZenje, cikla za iztek
navoja ter cikla za struZenje navoja

DULS
[0)

e

10

Zleb za iztek navoja po SIST ISO 3508 (DIN 76 T1)

PRIMER_8S.MPF

NO5 G54

N10 TRANS Z70

N15 T2 D1; Levi noz za fino obdelavo

N20 G96 S180 F0.15 M4

N25 GO X47 Z0

N30 G1 X-1

N35 71

N40 GO X47

N45 CYCLE95("OBLIKA_8S",2,0,0,0.1,0.2,0.1,0.04,9,0,0,0)
N50 CYCLE96(24,-40,"A",3)

N55 GO X60 Z40 M5

N60 T6 D1; Noz za navoje

N65 G95 S1000 M3

N70 GO X28 Z5

N75 CYCLE97(3,,0,-30,24,24,3,3,0.92,0.1,30,0,6,2,3,2,0)
N80 GO X60 Z60

N85 M30

OBLIKA_8S.SPF
NO5 G1 X21 Z0
N10 X24 Z-1.5
N15 Z-40

N20 X34 CHF=1
N25 Z-52

N30 X45 CHF=1
N35Z-53

N40 M17



