I Nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnanniininannnannan

G74 KADEMELI DELIK DELME
VE ALINDA KANAL AGMA
CEVRIM]



Il liilililililiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiuiiiiiiiiniiiinnnninnin
CNC Torna makinelerinde G74 cevrimi kademeli delik delme islemi icin kullanilir. Bu cevrim;
kisa araliklarla (kademelerle) ilerlemeli, her kademe sonunda talasin kirilmasi ve takimin
stkismamasi adina geri cekilmelidir. Kesici takim programda verilen miktarda is parcasina
dogru kesme ilerlemesi yapar. Sonrasinda hizli hareket ile yine programda belirlenen
koordinata dogru geri cekilir. Sonra yine F ile belirtilen kesme hizinda ayni kademe miktari
kadar ilerleme ile operasyona devam eder. Bu cevrim program icerisinde belirtilmis derinlige
ulasana kadar devam eder.
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G74 KADEMELI DELIK DELME CEVRIMI

+}{"

G74R....

G74 Z.. Q... F..

R : Geri kagma miktari

A

Z : Delik boyu

Q.: Dalma miktari (Gagalama)

F :ilerleme
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TAKIMIN HAREKET SEKLI
« Takim emniyet mesafesine kadar hizli « GOO» A
olarak gelir.

* «Q»'da belirtilen miktar kadar «F»

ilerlemesiyle delme islemi yapar.

-~

* «R»'de belirtilen miktar kadar geri cikar.

* Bu tekrarlama islemini «G74» komutunun

genel formatinda olan «Z» derinligine gelene

kadar devam ettirir.




SwanSoft CNC
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G74 ALINDA KANAL ACMA CEVRIMI

* G74 Cevrimi piyasada siklikla CNC Tornalarda derin delikleri kademeli delmek icin
kullaniliyor olsa da diger bir kullanim amaci; alin kesme ve alin kanal agma islemlerinin
yapilmasidir.
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G74 Alin Kanal Agma Cevrimi
G74R...;
G74X...Z...P...Q...F.;
R: Geri gekilme miktar
X: Agilacak son kanalin ( Birden fazla agilacak kanal var ise)
Z: Kanal derinligi ( Z ekseni icin boyda)
P: Kanal arasindaki mesafe (X ekseni i¢in birden fazla kanal var ise ve yaricap cinsinden girilmelidir)
Q: Z ekseninde kademe miktari ( mikron olarak hesaplanmalidir. 1000=1mm)

F: Kesme ilerlemesi



Il liilililililiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiuiiiiiiiiniiiinnnninnin
Merkezden delik delerken parcaya yakinlasirken GOO X0 Z...; olmalidir.

HSS veya karbur bir matkap ile delik delinecekse kesinlikle dnce punta matkabi ile puntalama
islemi yapilmalidir. Aksi taktirde matkap esneyecegi icin delik kacik cikacaktir. Karbur

matkaplar cok fazla esnemeyecegi icin kirilirlar.
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01234,
T0202; '
G50 S2000;

G96 S100 MO3;

GO0 X50. 201 T0101;
G74 R1.0;

G74 X10 Z-10 P1000 Q3000 FO.1;
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02020;
10202;

G50 $2000 MO8; '

G96 SS100 MO3;

N10 GO0 X20 71.0;

G74 R1.0;

G74 1-10 Q3000 FO.1; (Kesici tfakimin kalinligi 3 mm

oldugundan takimi Q3000 (mikron cinsinden yazdigimizdan

Q3000 olarak yazilmistir.) ile kalinligr kadar kaydirdik.)
G00 X200 7200 M09Y;

MO5;

M30;
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01520;

T0404;

G97 51500 M3;
GO X0 Z3 MO8;
G1Z-63F0.1;
G0 Z3;

GO X200 2200 MO0S9;

T0606; (CAP 10’LUK MATKAP)

M97 S850 M3;

GO X0Z3 M8; Parcaya glvenli yaklas

G74 R1; Her dalma isleminden sonra matkap 1mm geri ¢cekilecek
G74 Z-63 Q10000 F0.1; 63mm derinligindeki deligi 10mm (mikron cinsinden yazdigimizdan Q10000 olarak yazilmistir.)
GO0 X200 Z200 M09;

MO5;

M30;




