G75 : Capta kanal
acma cevrimi




G75 : Capta kanal agcma ¢evrimi

* G75 cevrimi CNC torna makinalarinda kanal agma ve par¢a kesme
islemleriicin kullanilir

* G75 kodu takimi zorlamamak ve kanal agcma islemlerini rahat
gerceklestirmek icin kademeli olarak kisa araliklarla parca tzerinde
calisir ve her kademe sonunda geri cekilerek kanal agcma ve kesme
islemleriicin kullanilir

* Kesici takim G75 kodu ile birlikte kullanilan «P» miktari kadar kesme
islemi yapar sonra ilk satirda verilen «R» miktari kadar hizl bir sekilde
geri cikar

* Bu hareket cevrim icerisinde belirtilen kanal acma koordinatina kadar
veya parca kesme islemi bitene kadar devam eder .
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* R : Geri kagma miktari
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e X : Kanal dip ¢ap!

» Z : Boyda gidecegi nihayi nokta |
* P : X ekseni kayma miktari (MiKRON)
* Q : Z ekseni kayma miktari (MiKRON) L_'

° F:ilerleme

A |
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TAKIMIN HAREKET SEKLI

* Takim GO hiziyla acilacak kanalin baslangic
noktasina gelir.

e «P»’de belirtilen miktar kadar kanal dip capina
kademeli olarak inerken «R» miktari kadar geri
cikar.

* Baslangic noktasina GO hiziyla geri doner.

e «Q» ‘da belirtilen miktar kadar «Z» ekseninde
yvanal hareket eder.

* Buislemleri «Z» ekseninde gidecegi son noktaya
kadar devam ettirir.

Ay




G75 Cevriminde Dikkat Edilecek Hususlar

+« Q degeri verilirken kanal kalemi genisligi dikkate alinarak verilmelidir. Yana kayma miktan
Q degerinden biiylk olmamalidir. Kanal kalemi genisligi 3mm ise Q degeri 3 mm.'den
kiigk olmahdir (Q2900=2,9mm gibi).

e Kesme igsleminde X dlglsiine (X0) ya da (-) deger verilmelidir. (X-1 gibi) X0 yazilinca
yumusak malzemelerde kopmama ihtimali dikkate alinarak (X-1), (X-2), (X-3)... gibi

degerler yazmak daha mantikh olacaktir.

¢ P degeri cevrimde mikron olarak yaziimalidir. Ornedin 8mm dalma yapilacaksa P8000

yazilmahdir.

e Q degeri cevrimde mikron olarak yazilmaldir. Ornedin 2,9mm yana kayma isteniyorsa

Q2900 yazilmahdir.

+ G41 ve G42 kesici takim ug yancap telafileri G75 kodu ile aymi satirda kullanilamazlar.
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ORNEK PROGRAM ORNEK RESIM
e 01234

* TO606 (L=3 mm.)
e G97 S1200 M3
* GOX42. Z-33.

* G/5R1.

* G75 X28. Z-40. P2000 Q2500
FO.1

* GO X200. Z150. M5
* M30 -
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G97 51500 M3

GO X42. 7 23.

G75R1.

G75X32.Z-29.P2000 Q 2500 F0.2
GO W 2.
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Z-23. R2.
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SwanSoft CNC




ﬁl ""j; Akademi
. ORNEK PROGRAM ORNEK RESIM

* 01234

* T0202

* G97 51500 M3

* GO X82. Z-30

* G/5R1.

* G/5X60.Z2-70.P2000 Q 10000 FO0.2
* GOX100.250.M5

* M30




01598
T0505
G50S2000
G965110M3 G75 ile Kanal Agma ve Parga Kesme Ornegi
GO X46.2-13.

Kesme kalemi 1le kesilecek
G75R1 \
G75 X30.2-16P2500Q2500F0.1
GO0Z-34.
G75R1
G75 X30.2-37.P2500Q2500F0.1
GO0Z-55
G75R1
G75 X30.2-58.P2500Q2500F0.1
G0z-71
G75R0.5
G75X0.P2500F0.1
G0X200 Z2150.M5
M30




