重庆万州技师学院（重庆市万州高级技工学校）

G71指令格式与运用

【教学目标】
1、理解G71代码基本格式
2、能灵活对G71进行运用
【重点、难点】
1、 G71代码的分析与运用
【教学方法】讲授法、演示法
2)G71——内/外圆粗车循环指令
指令格式:
G71U(△d)R(e)P(ns)Q(nf)X(△u)Z(△w)F(f)S(s)T(t)
指令功能;
如果在下图用程序决定A至A’至B的精加工形状,用△d(切削深度)车掉指定的区域,留精加工预留量△u/2及△w。 


指令说明:    
△d：切深（每次X方向的进刀量），无符号。切入方向由AA`方向决定。（半径指定）。该指定是模态的，一直到下个指定以前均有效。也可指定。根据程序指令，参数值也改变。
e：退刀量。是模态值，在下次指定前均有效。
ns：精加工形状程序段群的第一个程序段的顺序号。
ns：精加工形状程序段群的最后一个程序段的顺序号。
△u：X轴方向精加工余量的距离及方向（直径/半径指定）。
△w：Z轴方向精加工余量的距离及方向。
F，S，T：在G71循环中，顺序号ns~nf之间程序段中的F，S，T功能都无效，全部忽略，仅在有G71指令的程序段中，F，S，T是有效的。
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注1、△d，△u都用同一地址U指定，其区分是根据该程序段有无指定P，Q区别。
2、G71指令的走刀路线：X方向进刀，Z方向切削。循环动作由P，Q指定的G71指令进行。
3、在A至F间的移动指令中的F，S及T无效，G71程序段或以前指令的F，S，T有效。另外，在带有恒线速控制选择功能时，在A到F间的移动指令中的G96或G97无效，在含G71或以前程序段指令的有效。
4、在B至F间，X轴，Z轴必须都是单调增大或减小。如图（1）中，B至E间的X轴是增大的，而到E至F间X轴又减小；这种情况下是不允许的，这样刀具会承受很大的切削力（E—F 的轮廓在粗车循环最后一刀才切削）。
5、在A至F间，顺序号NS的程序段中指定A及B间的刀具路径，可含有G00或G01指令，且在该段中不能指定沿Z轴方向移动也就是不能含有Z轴指令（如图2的情况是不允许的），如果含有Z轴指令，系统会报警；刀具移动指令必须垂直于Z轴方向。车削循环过程是平行于Z轴方向的。
6、在顺序号NS到NF的程序段中，不能调用子程序。
   7、粗车循环最后一刀切削都按P 到Q 间精车程序段轨迹切削，留余量△U、△W。
实例：用G71指令对如下工件进行粗加工，毛坯为ф55。
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             工件图                        分析图
程序：
O0233 ；
N10  M3  S02  T0202               调用粗车刀，主轴低低速正转
N20  G00  X100  Z100；                   设立安全点 
N30  G00  X55  Z2；                   快速定位，接近工件
N40  G71  U1  R1 ；             每次进刀量2mm（直径）退刀1mm
N50  G71  P60  Q110  U0.2  W0.2  F100；    对B—G 粗车加工，余量X、Z方向0.2mm
N60  G00  X15；
N70  G01  Z-10  F60 ;
N80  X30  Z-20;                     A至G的精加工轮廓程序群
N90  Z-28;
N100  X50  Z-43;
N110  Z-53 ；

N120  G00  X55 ；                   
N130  G00  X1OO  Z100                      返回安全点

【课堂小结】
本章让学生学习了数控车床基本代码G71格式及基本含义，要求学生必须掌握G71的格式及用法。
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