重庆万州技师学院（重庆市万州高级技工学校）

G72指令格式与运用

【教学目标】
1、理解G72代码基本格式
2、能灵活对G72进行运用
【重点、难点】
1、 G72代码的分析与运用
【教学方法】讲授法、演示法
2) G72-------端面粗车循环
指令格式:
G72  W（△W） R（E）；
      G72  P（NS） Q（NF） U（△U） W（△W） F（F） S（S） T（T）；
指令功能;
与G71相同，用与X轴平行的动作进行切削。 


指令说明:   

△D：切深（每次Z方向的进刀量），无符号。切入方向由AA`方向决定。该指定是模态的，一直到下个指定以前均有效。并且用参数（NO.051）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。用参数(No.052)也可设定，用程序指令时，参数值也改变。
NS：精加工形状程序段群的第一个程序段的顺序号。
NF：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G72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G72指令的程序段中，F，S，T是有效的。
用G72切削的形状，有下述几种正确的方法：
A至B间确定总的切削用量，刀具的定位应根据总的切削用量来确定。
①  加工右轮廓                                 ②加工左轮廓
[image: ]            [image: ]
注：切削右轮廓时，G72指令中的△W值为正。         
注：切削左轮廓时，G72指令中的△W值为负。     
【课堂小结】
本章让学生学习了数控车床基本代码G72格式及基本含义，要求学生必须掌握G72的格式及用法。
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