重庆万州技师学院（重庆市万州高级技工学校）

G80圆锥车削指令格式与运用

【教学目标】
1、理解G80代码圆锥车削基本格式
2、能灵活对G80代码圆锥车削进行运用
【重点、难点】
1、 G80代码圆锥车削的分析与运用
【教学方法】讲授法、演示法
2)G80——锥面切削削循环
指令格式: N   G80  X（U）   Z（W）   I   F  ；
指令功能;
刀具从循环起点（即刀具起点）开始按矩形循环，最后又返回到循环起点。
指令说明:    
N---程序段号
      G80---内/外径切削循环代码
      X、Z---切削终点坐标的绝对值
      U、W---切削终点坐标的相对值
I为切削始点与圆锥的切削终点的半径值。
      F---切削进给速度
① N   G80  X40  Z-12  I-5  F  ；
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：切削终点
) (
I=
-5
)[image: ]             (
A
：循环起点
B
：切削起点
C
：切削终点
)[image: ]
              
注：
1、刀具的进刀方向由I值的正、负值判断。
2、 编写圆锥加工时, G80指令中必有I值; I值是表示切削起点与切削终点的半径值。
I=（切削起点X值 –切削终点X值）÷2
3、I值的大小由循环起点来确定的，当循环起点变化时，切削起点随着变化（如图3-17与图3-18之间的区别）I值随之变化；当刀具定位X值（循环起点）大于（或等于）锥度大径X值，定位Z值等于锥度小径Z值，那么循环起点的X值就是切削起点的X值（如图3-17）。当刀具定位X值大于（或等于）锥度大径X值，定位Z值大于锥度小径Z值，那么切削起点的X值就是锥度小径的延长线与刀具定位的Z值方向的轴所交的点X 值（如图3-18）
4、切削终点为锥度大径值，G80指令切削完毕刀具返回定位点。 

1） 当加工内锥面循环时：（应用刀具：内孔外圆刀）
 (
I=
=7.5
)① N   G80  X30  Z-12  I7.5 F  ；
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A
：循环起点
B
：切削起点
C
：切削终点
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② N   G80  X30  Z-10  I6  F  ；
                                                 
注：
1、刀具的进刀方向由I值的正、负值判断。
2、加工时, G80指令中必有I值; I值是表示切削起点与切削终点的半径值。
I=（切削起点X值 –切削终点X值）÷2
3、I值的大小由切削起点来确定的，当循环起点变化时，切削起点随着变化（如图3-20与图3-21之间的区别）I值随之变化；当刀具定位X值（循环起点）小于（或等于）锥度小径X值（即切削终点），定位Z值等于锥度大径Z值，那么循环起点的X值就是切削起点的X值（如图3-20）。当刀具定位X值小于（或等于）锥度大径X值，定位Z值大于锥度小径Z值，那么切削起点的X值就是锥度大径的延长线与刀具定位的Z值方向的轴所交的点X 值（如图3-21）
4、切削终点为锥度小径值，G80指令切削完毕刀具返回定位点。
【课堂小结】
本节课让学生学习了数控车床基本代码G80圆锥车削格式及基本含义，要求学生必须掌握G80圆锥车削的格式及用法。
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