G76 OTOMATIK DiS CEKME CEVRIMI




G76 Cevrimi, CNC Torna makinelerinde dis cekme ve vida agma islemleri icin kullanilir.

CNC makinelerinde basit dis cekme islemleri icin G92 cevrimi de kullanulmaktadir ve G76
cevrimi kullanicilara daha kompleks ve karisik bir cevrim gibi gérinebilir. Ancak cok agizli
dis agcma, dis acilarinin belirlenmesi gibi konularda sagladigi esneklik nedeni ile
G92cevriminden cok daha esnek ve kullanishdir. Ozellikle yazilmasi gereken kod miktari
G92 ve G32 cevrimlerine kiyasla cok daha azdur.

Bu cevrimde kesici ug; cevrimde berlirlenen 6lctler isiginda talas kaldirarak P (dis
yuksekligi) derinligine ulasincaya kadar otomatik olarak devam eder.




G76 PaabbccQ...R...;

G76 X... Z...P...Q... F...;

* P aa Finig tekrar sayisi

bb Dis sonu pahi

cc Dis agisi

*  Q: minimum kesme derinligi (mikron)

* R : Finise birakilan paso miktari i

* X : Dis dibi ¢api

* Z:Dis boyu

* P : Dis yuksekligi (mikron)

Q: ilk kesme derinligi (mikron)

* F:Hatve




Cevrim Agiklamasi G 76 P...(aabbcc)... Q... R...

G 76 X... Z... P... Q... F... P: (aabbcc)

aa: Finis pasosunun tekrar sayisi

bb: Vida sonundaki pahin boyu, adimin kati olarak
cc: Vida profil acisi(60, 55, 30 .... . )

Q: Minimum talas derinligi mikron cinsinden

R: Finis paso pay!

X: Vida dis dibi ¢api [dis Ustii ¢api (0. 65 xadimx 2)]
Z: Vidanin son bulacagi Z koordinati

P: Dis yiiksekligi mikron olarak (0. 65 xadim)

Q: ilk paso miktari mikron ve yaricap olarak

F: Vidanin adim




* Takim GO hiziyla baslangi¢ noktasina gelir. Talag kaldirma gekli

* «Q» da verilen ilk kesme derinligi kadar talas alinir.

* Her pasodaki talas derinligi Q'da verilen dalma

miktari ve P’deki dis yuksekligine gore otomatik hesaplanur.

* Takim talas kaldirirken dise tam ortadan degil,

vanal kissmdan keserek girer.

* «X» dig dibi 6lgusiine inene kadar bu islemleri tekrar eder.




G76 komutu ile yazilan is parcasinin programini birlikte inceleyelim
01234
T0101;

G97 S1500 M3 ;

GO X42. 75. ; M40
G76 P020060 Q500 RO.1 ; I &
G76 X34.8 Z-34. P2600 Q500 F4. ; ‘
GO X200. Z100. M5 ;

M30; | CPURSOENRI 'VE  .




G76 komutu ile yazilan is parcasinin programini birlikte inceleyelim.

01234 Program numarasi

T0101 ; 1 nolu takimi 1 nolu offset ile gagirma,
G97 S1500 M3 ; Sabit devir ile saat yonunde donus.
GO X42. Z5. ; Baslangi¢ noktasina hizli yaklasma

G76 P020060 Q500 RO.1 ; Her pasodaki talas derinligi Q’da verilen dalma
miktari ve P’deki dis yuksekligine gore otomatik

hesaplanir. Dis dibi capina gelene kadar kesme

tekrarlanir. Son olarak R’deki finis pasosu alinir.
G76 X34.8 Z-34. P2600 Q500 F4. ;

G0X200. Z100.M5 ; Emnivyetli noktaya hizli donus, aynayi durdurma.

M30; Program sonu ve basa donme




ORNEK PROGRAM M40x1.5

- 01234; / M20x1.5

* T0101;

* G97 $1500 M3;

* GO0 X22.725,;

* G76 P021060 Q100 R100;

* G76 X18.2 Z-20.P900 Q500 F1.5;

- GO X42.Z-20; D
- G76 P021060 Q100 R100; P=15 —

° G76 X38.2 Z-52. P900 Q500 F1.5; 28|

* G0 X200.250. M5; 50

* M30;




DIKKAT EDILECEK HUSSUSLAR

G32 ve G92 komutlari ile dis agma sirasinda uyulmasi gereken kurallar ve alinmasi
gereken dnlemler G76 komutu icin de gecerlidir.

Cevrim esnasinda program akisi durdurulur ve manuel hareket ile mtidahale yapilirsa
programa terkar devam etmeden 6nce eksenler mutlaka durdurulan yere manuel olarak
getirilmeli ve oradan devam edilmelidir.

G76 cevrimi asla G96 modunda uygulanamaz. Mutlaka G97 (sabit is mili devri) secilmis
olmalidir.

G76 cevriminin kac pasoda tamamlanacagi veya istenilen paso adedinde dis agmanin
tamamlanmasi icin ilk paso derinliginin hesaplanmasi gerekir.

n= ((K-a)/2) > +1 ' D=(K-a) /Nn-1_—

e D:llk pasodaki kesme derimhigi (yangap) e a: Son paso (finis) miktan
| o K: lToplam dig dennh@i (yancap olarak) | ® n: Toplam paso adedi




01818;

T0202;

T0303;

G97 S3500 M04;

GO X25 722 M8;

G70 P1 Q2;

GO X200 2200 M9;

T0404;

G50 S2500;

G96 S90 M4;

GO X13 722 M8;

G0Z-28;

G75 R1;

G75 X9.8531 Z2-30 P200 Q2800 FO0.1;
GO X200 2200 MO09;
T0707;

G97 M3 S500;

G13 72;

G76 P020060 Q300 R0.05;
G76 X9.8531 Z-27 P1073 Q300 F.75;
GO0 X200 Z200 MO09;

M30;




M30x3

3x1.3=3.9 3.9/2=1.95 1.95x1000=1.950 P=1.950 . .. . o Maksimum hizda ilerleme
. o Belirtilen hizda ilerleme

T0202;
G97 S400 MO3;

e\ A

G76 X26.1 Z-25 P1.950 Q120 F3;

GO Z10;
X250 7250
MO5;

M30;




N10 G97 S1000 M3; M30x2.0

10202,

GO0 X50 Z5;

G76 P021060 Q100 R100;
G76 X28 Z-32 P900 Q500 F1.5;

GO0 X200 Z200;

MO5;

M30;




