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	Bài 7 : CHU TRÌNH TIỆN BIÊN DẠNG DỌC TRỤC LỆNH G73, G72
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* Kiểm tra bài cũ
 Dùng các lệnh đã học để viết chương trình gia công chi tiết trục bậc theo bản vẽ dưới đây (phôi có đường kính (40, chiều dài L50 ).
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Chương trình như sau:
GIẢNG BÀI MỚI

A.  MỤC TIÊU 

Sau khi học xong bài học này, học sinh có khả năng:


- Trình bày được ý nghĩa và cấu trúc lệnh G73, G72



- Sử dụng được lệnh G73, G72 viết chương trình gia công chi tiết.

B. NỘI DUNG
I. LỆNH G73
1. Khái niệm
 

Lệnh G73 là chu trình dùng để tiện thô chi tiết theo một biên dạng đã được mô tả , có đường cắt song song với trục Z và được sử dụng tiện thô các chi tiết có chiều dài đoạn cắt thô lớn hơn chiều sâu đoạn cắt thô.


2. Cấu trúc lệnh



N_   G73  U1 _ R _



N_   G73  P _ Q _ U2 _ W _ F _
Trong đó:




+ N_:  Số thứ tự câu lệnh
+ R_:  Lượng rút dao lên khỏi bề mặt đã gia công sau 1 lát cắt

+ P_:  Số thứ tự của câu lệnh đầu tiên trong chương trình mô tả biên dạng
+ Q_:  Số thứ tự của câu lệnh cuối cùng trong chương trình mô tả biên dạng
+ U1_: Chiều sâu cắt cho một lát cắt khi tiện thô

+ U2_: Lượng dư chừa lại để tiện tinh theo trục X

+ W_:  Lượng dư chừa lại để tiện tinh theo trục Z

+ F_:   Lượng chạy dao (dùng cho tiện tinh)

Ví dụ
Ứng dụng lệnh G73 để viết chương trình gia công chi tiết.
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Chương trình gia công chi tiết như sau:

N10 
G00 Z0
N15 
X42
N20 
G01 X40
N25 
G73 U2 R2

N30
G73 P35 Q55 U0.5 W0.3 F0.2
N35
G01 X22
N40 
Z-20
N45 
X32
N50
Z-40
N55
X40 
II. LỆNH G72

1. Khái niệm 

Lệnh G72 là chu trình dùng để tiện tinh biên dạng chi tiết sau khi dùng chu trình tiện thô bằng lệnh G73.
2. Cấu trúc lệnh



N_  G72  P _ Q _

Trong đó:


N:  Số thứ tự câu lệnh



P : Số thứ tự của câu lệnh đầu tiên trong chương trình mô tả biên dạng (lệnh G73).



Q : Số thứ tự của câu lệnh cuối cùng trong chương trình mô tả biên dạng (lệnh G73).

Ví dụ 
Dùng lệnh G72 viết tiếp chương trình gia công để tiện tinh chi tiết ở ví dụ trên.

N100 G00 Z0

N105 X40

N110 G72 P35 Q55
III. BÀI TẬP ÁP DỤNG
Hãy sử dụng  lệnh G73, G72 viết chương trình gia công chi tiết với các yêu cầu sau:
· Chiều sâu cắt cho mỗi lát cắt thô là 1mm

· Lượng rút dao lên khỏi bề mặt đã gia công sau 1 lát cắt thô là 1mm

· Lượng dư chừa lại để tiện tinh theo trục X  là  0.5 mm

· Lượng dư chừa lại để tiện tinh theo trục  Z là  0.3 mm


Chương trình gia công chi tiết như sau:


N5

G71 G90

N10

T0101 M06

N15

S1000 M03 F0.7
N20

G00 Z0
N25

X42                         

N30

G01 X40
N35

G73 U1 R1

N40

G73 P45 Q75 U0.5 W0.3 F0.2
N45 

G01 X24






N50

Z-14






N55

G02 X30 Z-17 R3






N60

G01 Z-32






N65

G03 X36 Z-35 R3
N70

G01 Z-45

N75

X40

N80

G00 Z0

N85

G72 P45 Q75
N90

G00 Z20

N95

M05

N100

M30
* CỦNG CỐ BÀI

- Cấu trúc lệnh G73:


N_  G73  U1 _ R _







N_  G73  P _ Q _ U2 _ W _ F _


- Trong đó



+ N_:  Số thứ tự câu lệnh
+ R_:  Lượng rút dao lên khỏi bề mặt đã gia công sau 1 lát cắt

+ P_:  Số thứ tự của câu lệnh đầu tiên trong chương trình mô tả biên dạng
+ Q_:  Số thứ tự của câu lệnh cuối cùng trong chương trình mô tả biên dạng
+ U1_: Chiều sâu cắt cho một lát cắt khi tiện thô

+ U2_:  Lượng dư chừa lại để tiện tinh theo trục X

+ W_:  Lượng dư chừa lại để tiện tinh theo trục Z

+ F_:   Lượng chạy dao (dùng cho tiện tinh)






























N20 	G00 Z0                         


N25 	X42


N30 	G01 X30


N35 	Z-12


N40 	G02 X36 Z-15 R3


N45 	G01 Z-28


N50 	X40


N55 	G00 X45


N60 	Z20
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