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A SZERSZAMGEPEK FEJLODESTORTENETE



A CNC SZERSZAMGEPEK BEVEZETESE

Egyiptomi ijas kézi furogéptdl a CNC esztergdig

A technika évezredes fejlodése soran a szerszamgépek kialakitasa és termelésbe allitasa igen

jelentds eredmény.

A szerszamgépek technoldgia torténetében olyan valtozdasokat eredményeztek, melyek révén

az ember jelentos részben felszabadult a fizikai munka alol.
A mai szerszamgépek Osének a fabol késziilt egyiptomi ijas
farogépet tekinthetjiik. A megmunkalashoz sziikséges forgd
mozgast az orson atvezetett kézi ijjal allitottak el6. Ez a
meghajtasi mod a technika torténetében sokdig megmaradt.

Az 06si  egyiptomi-indiai esztergdn a munkadarabot
forgathatéban dagyaztdk az fijas esztergdba. A munkadarab
megtamasztasara foldbe vert karot hasznaltak. A szerszam
alatamasztasara két karohoz rogzitett hosszanti rud szolgalt. A

forgacsolo szerszamot egy masik személy a tamasztora helyezve vezette. Az emberi izomerd

fedezte a sziikséges energiat.

A fejlédés kovetkezd nagy éalloméasa, amikor a hajtasra
felhasznalt izomer6t felvaltotta a természeti energia. A
munkadarab forgatasara mar vizi energiat alkalmaztak. A
munkdhoz  sziikséges  fordulatszdm  valtoztatasara
megjelenik a fogaskerék. A technologia torténetében nagy
jelentésége volt az elsé csavarorsos eszterganak. Az 1798-
ban késziilt eszterganal a korabbi berendezésekhez
viszonyitva a gép allvanya Ontottvasbol készilt. A

szerszdm mozgatasara orsot alkalmaztak. A berendezés

termelékenysége nagymértékben megnovekedett, az alkatrészek méret és geometriai
pontossaga messze meghaladta a korabbi eredményeket. Alkalmas volt csavarmenet vagasara,

felszabaditotta megalkotdjat, az embert a
nehéz fizikai munka aldl. A szerszdmgépek
mai tipusait a XIX. szdzadban fejlesztették
ki. A fejlédés lényege az aldbbiakban
foglalhato 0ssze: A szerszdmgépeken az egy
és sok ¢€li szerszamokkal a termelés
nagymértékben fokozhat6. A szerszamgeépek
hajtasara a gézgép helyet, az elektromotort
alkalmazzak. Kezdeti 1dében a
transzmisszios attételes hajtassal talalko-
zunk. Ennek Iényege, hogy egy nagyteljesit-

ményll villanymotorral tobb szerszamgépet

hajtanak meg. A villamos energia felhasznalasa a gépiparban a termelés gazdasagossagat
tovabb novelte. 1920-as években a transzmisszios hajtast kiszoritottdk az egyedileg

meghajtott szerszamgeépek.



A XX. SZAZAD SZERSZAMGEPEINEK FO JELLEMZOI

Uj szerszamanyagok
- gyorsacél magaval hozta a gépek fejlodését,
- keményfém lapkak a f61dok jelentdsen csokkennek

-szilardabb merevebb
-konnyen kezelhetd
-nagyobb teljesitményli

A XX. szazad masodik felében a fejlddés menete meggyorsult, a tudomany eredményeire
épil. A termelést tomeggyartas jellemzi, melynek fejlettebb véaltozatat az elektronikaval
vezérelt termelés alkotja.

AZ NC TECHNIKA KIALAKULASA
Az els6é programvezérlésii szerszamgépet mar a XIX szazad végén megalkottak, amely egy

revolvereszterga volt melynek TSC vezérlése elvben megkozelitette az NC elvet. A
kapcsolési, technologiai utasitdsokat dugaszold rendszerrel, a geometriai informéciokat a
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szanszerkezetre felerdsitet litk6zok, mikrokapcsolok segitségével hajtottak végre.
A mai korszerti CNC gépek dse a masolo elven miikddo szerszdmgépekbdl lett kifejlesztve. A
mintadarab alakjat meghatarozé geometriai informaciok bevitele lyukszalaggal tortént.

A SZAMITOGEPEK FEJLODESE

Az egyre korszerlibb és hatékonyabb szerszamgépek kialakulasaval péarhuzamosan a
szdmolast segitd eszk6zok is folyamatosan fejlodtek.

A szamitogép szorol a szamolas, szamitas jut esziinkbe. A szdmolds mar az §sember életében
fontos volt, hiszen tudnia kellet a megszerzett javat elosztani. Eleinte a megszerzett
taplalékbol mindenkinek adott egyet. A baj csak akkor volt, amikor az osztasnal maradék
keletkezett. ElsO segitséget a kéz ujjai jelentették, sajnos esetekben ez is kevésnek bizonyult.
A kavics volt az els¢ megoldas a nagyobb szamolasokhoz. A kavics latin nevén CALKULUS



szobdl ered, a szdmolas mai elnevezése a kalkulalds. A zsebszdmologépet ma is szivesen
nevezik kalkulatornak. Az egyiptomiak a kavicsokat egy fa vagy kétablaba vésett parhuzamos
vajatokba helyezték. A vajatokat késobb fiiggblegesen is beosztottdk, igy helyértékeket is
tudtak abrazolni. Ezt a kis eszkozt a szamolni tanuld didkok szivesen hasznaljdk ma is.
Golyostabla néven ismerik. ABAKUSZ.

Wilhelm Schckard 1592-1635

1623-ban szamologépet épitett. Ebben a szerkezetben a szamokat fogaskerekek fogai
helyettesitették 0-9 ig. A fogaskerekek bonyolult kapcsolatuk révén miiveletvégzésre voltak
alkalmasak. A kisebb helyérték egy korbefordulasakor a nagyobb helyérték egyet fordul. Ma
szamos mérdora ezen az elven alapszik. Viz, gaz villanyora szerkezete.

Blaise Pascal 1623-1662

Francia matematikus, fizikus filozoéfus 1642-ben készitett szamologépet, amelyben tarcsak
mozogtak a fogaskerekekhez hasonlé médon. A szerkezet pontosan végezte az Gsszeadast,
kivonast. A masik két alapmiiveletet pedig visszavezette az el6zé kettére a szorzast az
Osszeadasra, az osztast a kivonasra.

Gottfried Wilhelm von Leibniz
A matematikai miiveleti jelek megalkotdja, német filoz6fus matematikus. Pascal gépet
tokéletesitette ugy, hogy az alapmiiveletet kozvetleniil el tudta végezni.

Joseph Marie Jocguard

Francia takdcs, aki a szovési mintat 1808 egy papirszalagra rogzitette. A szovésnél a hosszanti
szalak fémpalcahoz voltak rogzitve, ha a fémpalca ald lyuk keriilt, akkor a szallal egyiitt
atvetddott a keresztszalon, és igy kialakult a minta.

Hermann Hollerith 1869-1929

A lyukkartya sikeres alkalmazdja, 1890 a népszadmlalés feldolgozasa tette hiressé az USA-
ban. Lyukkartyds gépével négy hét alatt elvégezte az addig, hét évig tartd Osszegzést. A
lyukkartyak kodrendszerét az 6ta Hollerith kédnak nevezik.

Howard Aiken 1900-1973
Szamitogép épitésével foglalkozott 1944-ben megépitette az elsé szamitogépét, amit mark I-
nek nevezett. Tizes szamrendszerben dolgozé elektromos gép volt.

Neumann Janos 1903-1957

Magyar szarmazasi matematikus, vegyész. Kozépiskolait Budapesten végezte, majd
Berlinben matematikus, Ziirichben vegyész diplomat szerzett. 1926-t6l az USA-ban
dolgozott. 1947-ben megfigyelése és elképzelése alapjan megfogalmazta az Ggynevezett
NEUMANN elveket. Ezek az elvek a modern szamitogép épités alapjait jelentik.

-A szamitdgép teljesen elektronikus legyen

-A gép kettes szamrendszerben dolgozzon

-A gépen legyen memoria, ahol az adatok és a feldolgozasra sziikséges program is legyen.

A szamitogép tehat a XX. szazad kozepén sziiletett meg. Az elsé gépek teremnyi méretiiek,
szinte elérhetetlenek voltak az atlagember szamara.



A GEPEK TORTENETE

0. A Kkezddé csoport azon gépek egylittese, melyek igazan nem szadmitogépek, csak
szamologépek voltak. Ez a ,,nulla”- dk generacio.

1. Az elsé generacio azokat a gépeket jeloli, amelyek mas matematikai és logikai
miuveleteket tudnak végezni. Nagy terjedelmiiek. 1940-1958 kozott voltak ilyen gépek.
Elektroncsdves berendezés. Masodpercenként tizezer miiveletet tudtak végrehajtani.

2. Masodik generacios gépeken megjelenik a tranzisztor. Ez a méret csokkenéshez vezet, és
a mikodés biztonsdgos. Madésodpercenként egymilli6 miivelet elvégzésére voltak
alkalmasak.

3. Harmadik generaciés gépeken a chippek jelennek meg. Masodpercenként 10-15 millié
miivelet elvégzésére voltak alkalmasak. 1965-1972-ben miikodtek ilyen gépek.

4. Negyedik generacios gépek manapsag hasznalatosak. Megjelenik a mikroprocesszor.
frogép méretiire csokkennek a szamitogépek.

5. A jovo az otodik generacioé, hogy milyen lesz tobb elképzelés is, van. Megkdzelitik az
emberi gondolkodast, értik az emberi beszédet. Oriasi sebességgel dolgoznak. Rengeteg
informaciot tarolnak.

SZAMITOGEP

A szamitogép képes adatok feldolgozasara emberi beavatkozas nélkiil. A muiikodéshez
sziikséges programokat az emberek készitik, és az adatokat is az emberek viszik be.

ADAT BE, ADAT FELDOLGOZAS, ADAT KI

Az elektronikus drammal miikodd szerkezetek két lehetséges allapota van: az egyik, hogy

jelen van az adott vezetékben, a masik pedig, hogy nincs jelen az adott vezetékben.

Egyszerlien szolva a villanykapcsold elve, ami magyarazatul szolgal a miikodésre. A gép

alkatrészeiben millidrdnyi vezeték van Osszeslritve €és benniik ez a két allapot, van, hogy van

aram-nincs aram. Ha van aram, azt jeldljiik egyessel. Ha nincs azt, jeldljiik nullaval. Ezek

szerint a gép belsejében egyesek €s nullak szaladgalnak. A kettes szamrendszer az, ahol ez a

két értek van, ezért szoktdk mondani, hogy a gép kettes szamrendszerben gondolkodik. A

nulldkat és az egyeseket bit-eknek nevezziik 8 bit=1byte. Az ,,a” betli 8 bit-bdl all. 01100001.
8 bit  =1hyte

1024 byte =1 Kbyte (kilobyte)

1024 K byte=1 M byte (megabyte)

1024 Mbyte=1 G byte (gigabyte)

A CNC SZERSZAMGEPEK FEJLODESE

A szerszamitogépekkel foglalkozo rész utdan térjiink vissza a szerszamgépek fejlodéséhez. A
hagyomdnyos szerszamgépeken valo gyartdashoz a szakmunkds pontos dokumentdciot, kap a
munkarol: pl. rajzot, amely informdciot ad a munkadarab méreteirol, a megmunkaldasrol, a
munkadarab anyagarol stb.

Az Osszes informdciot az embernek kell a szerszamgépre dtvinnie. Azonos munkadarabokat
még a jol képzett szakmunkas is csak kiilonbozo pontossaggal és méretben (mindségben)
képes eloallitani. Ezért keresték annak lehetoségeét, hogy az informdciokat az embertdl
fiiggetleniil lehessen bevinni a gépbe. A gyartastechnologiaban mar rég ota alkalmaznak
olyan , informdciokat,” mint a furokésziilékek, masolosablonok, az automatiban lévo
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vezérlotarcsak. Az ilyen informaciotarolok igen alkalmasak nagysorozatu gyartdshoz.
Jelentos elonyokkel jart a szamvezérleésii szerszamgeépek (az un. NC esztergak) kifejlesztese.

Az NC jelolés az angol numerical control szavak roviditése. N numerical = szamjegy C
control = vezérlés

Az USA-ban 1952 koriil készitették az elsé NC gépeket. Kiss¢ egyszertisitve mondhatjuk,
hogy az NC szerszamgépet numericusan vezérlik. Osszes informaciét, pl. a munkadarab
méreteit, az elotolast, a fogasmélységet, a forgacsold sebességet kodolt szamokkal viszik
be a szerszamgépbe. A kovetkezetes fejlesztés eredménye 1970-t61 a CNC szerszamgép. A
CNC a computer numerical control szavak roviditése.

C=COMPUTER = szamitogép
N = NUMERICAL = szamjegy
C=CONTROL =vezérlés

A CNC szerszamgépeken mikroszamitogép van, amely a kodoltan bevitt szdmokat megérti,
palyaszamitasokat végez, velik vezérli a szamitégépet. A vezérlésen Aaltalaban a
munkafolyamat megkezdését, befejezését vagy befolyasolasat értjilk. A vezérlés feladata a
céliranyos munkafolyamatrol valo gondoskodas. Pl. a munkadarab elkészitése. 1970-ben
Chikag6i vilagkiallitdson jelent meg az els6 CNC vezérlés, és szinte mindegyik vezérlés
gyartd cég rovid id6 alatt attért az uj elv szerinti berendezések gyartasara. FO jellemzdjik,
hogy a vezérlések integralt folyamatirdnyitd szamitogépet tartalmaznak. Az alkalmazott
Alkatrészprogram tar

Rendszerprogram tar

Operativ tar

De ezeket a CNC vezérlés alapveto felépitése részében bovebben targyaljuk.
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A CNC VEZERLES ALAPVETO FELEPITESE

CNC VEZERLES ALAPVETO FELEPITESE/STRUKTURAJA

ALKATRESZPROGRAMOT TARTALMAZO
INFORMACIO HORDOZO
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Az alkatrészprogramokat tartalmazé informaciohordozok

Az informéciohordozon tarolt informéciokat beviszik a vezérléberendezésbe. A mai CNC
vezérldberendezéseknek nagy befogaddképességli taroloja van. Napjainkban a tédrold
berendezésnek tobb szaz, esetekben ezer alkatrész programjainak tarolasara is alkalmasak.
Ezek az adatok szamitogép billentylizetének segitségével megvaltoztathatok. A billentylizet
segitségével 1) megmunkalasi programot is beirhatunk.

Az alkatrészprogramok bevihetok: lyukszalag
Magno kazetta
Floppy (hajlékony magneslemez)
Szamitogéprol
Billentytizetrol
Informaciohordozo olvasé

A kodolt alkatrészprogram az olvas6 egységbe keriil. Vizsgalja, hogy értelmes-e, vagy nem
értelmes. Az értelmes kodok tomkelege a dekoderen keresztiil a tobbcsatornas adatbuszba
keriil. Az adatbuszbol a geometriai €s kapcsolasi informéciok a tarolo regiszterbe keriilnek. A
tarolo regiszterek kapuit a dekdder nyitja-zarja, mindig csak egy lehet nyitva. A regiszterek
kapcsolatokat tartanak az interpolatorral és az Osszehasonlitdo egységgel. A regiszterekbdl az
adatok kozvetleniil vagy pedig kozvetve jutnak az interpolatoron keresztiil az 6sszehasonlitd
egységbe. Mivel ide érkeznek be az utmérdk jelei, igy az 6sszehasonlitd regiszterbdl és az
utmérdktodl kapott jeleket egyezteti, egyezOség esetén a hajtas ledll, kiilonbséget érzékelve tjra
indul.

Alkatrész program tar

Az informécidhordozérol az alkatrészprogram, tehat a megmunkalandd darab adatai, az
alkatrészprogram tarba keriilnek.
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Rendszer programtar

Gyarilag rogzitett programok, pl. nagyolas, menetvagas stb.
A rendszerprogram tarak tartalmazzak, azokaz a programokat, melyek az eddig hardware
(huzalozott) uton elvégzett logikai miiveletet programmal adjdk meg. Ezek a programok
hatarozzak meg az alkatrészprogram adatainak feldolgozasat.

Operativ tar

Adott id6ében egyidejlileg hivjak be az adatokat az alkatrész ill. a rendszerprogram tarbol
Osszehasonlitds végett. A vezérlés teljesitOképessége a rendszerprogramok szoftverek
valtozasaval bovitésével az igényhez lehet illeszteni.

A CPU

A programok meggrtésére, és a gép mukodtetésére szolgal a processzor. A legfontosabb belsd
szerkezeti elem, mert mindent iranyit, feliigyel, tehat 6 a gép agya. Szaknyelven CPU-nak
Central Processzing Unit-nak nevezik. Ami azt jelenti, hogy Kozponti Miveletvégzd Egység.
Kapcsolatba van a gép valamennyi egységével. Teljesitményét Mhz-ben hatidrozzdk meg.
Fontos része az ALU Aritmetical Logical Unit, Miveletvégzo rész.

Interpolator Interpolacid: valamely fiiggvény kozbiilsé részének meghatarozasa a fiiggvény
ismert szamértékei alapjan. A CNC szerszamgépek palyavezérl6 berendezéseinek

Utinformaciok
el6tolasi sebesseg 1/ interpolacié médja

(linearis, kor-)

Interpolétor |
v

|7Tényleges és ellirt érték

Tényleges és elSirt érték
Osszehasonlitasa

s

‘ Fordulatszamok

r’

Gsszehasonlitdsa

N

Osszehasonlitasa

Fordulatszamok
Osszehasonlitasa
W[ TG e
utmero hely- fordulatszam i elétold motor
zet Iényeges mérd, ford,ulatszam,. |

fordulatsza

erteke tényleges — ‘» /
értéke l 2 ZI
fordulatszz?mmlero utmer()’helyzet
& f'orcliulatszam tényleges tényleges
értéke értéke

programozhat6 szamito egységre van sziiksége, amelyet interpolatornak neveznek Szabalyos
geometriai korvonalak megmunkalasakor csak a kezdd, és a végpontot kell programozni. A
szerszampalya kozbiilsd értékeit az interpolator kiszamolja, és kozli a vezérloberendezéssel.
Az interpolator az Ut kezd6 és célpontja kozott folyamatosan kiszamitja a szerszam pillanatnyi
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eloirt helyzetét. A két érték kozotti kiilonbséget meghatarozza, az egyes tengelyek elétolo
motorjainak, az adott beallitasi utasitast. A palyavezérld berendezés a kezdo és célpont kozotti
utat megteheti:

1. Egyenes mentén (egyenes vonalu vagy linearis interpolacio) linedris interpolacio
2. Koriv mentén (kor vagy cirkularis interpolacio, Két szan egyidejii mozgasa)
Korinterpolacid
A korinterpolacid esetén a kor szakaszokbol tevodik ossze 0, 002

Utmérék

Az utmérék a CNC szerszamgép azon berendezései, melyek a gép miikddése kozben a
munkadarab és a szerszdm helyzetének tényleges értékérdl folyamatosan tajékoztatjdk a
vezérlot ill. a vezérlon keresztiil, a monitoron vagy a kijelzon a gép kezeldjét. Az ttmérési
eljarasokr6l a CNC szerszamgépek mechanikai felépitése részénél még bdvebben
foglalkozunk.

Kimeneti erosités

A vezérléberendezés mikroprocesszorai kozvetleniil nem alkalmasak a szerszamgépen 1évo
villanymotorok &ramellatasara, ill. kapcsoldsukra a gép mellé épitenek egy kimeneti
erdsitdszekrényt. Ezekben a szekrényekben, foglalnak helyet, a kiilonféle fezsiilséget eléallitd
transzformatorok, egyenirdnyitok, a villanymotorok miikddtetését szolgalé mikrokapcsolok,
tilisztorok, amik a beérkezd utasitast felerdsitik, igy biztositjak a gép miikodését.

Képernyo (monitor)
Display kép a statikus kijelzéskor

A CNC gépkezeld szamara egyik
legfontosabb részegység a képernyod.

Aot . MODE 3
A bekz%pcsolastol kezdve az uzer,nbe il B,
helyezés, nullpontfelvétel, TIME

: r rr ERRCR
programbevitel, annak a vezérld e

altal ellendrzott eredményérdl, a
gyartds  sordan  minden  érték
informaciorol, darabszamrol —stb.
informalja a gépkezeldt. A képernyd
hiba esetén tajékoztatast ad a hiba
okarol, kiirja a gépkezeld szamara a
feladatokat

POSITION :
COMMAND

A SZERSZAMGEPEK JELLEMZO MECHANIKUS RESZELEMEI,
PONTOSSAGOT BIZTOSITO ALKATRESZEI, UTMERO BERENDEZESEI

Amikor a hagyomanyos forgdcsolo gépen dolgozo szakmunkas megtekint egy mai modern
CNC szerszamgépet felfedezni, véli rajta a hagyomanyos forgacsolo gép elemeit is. Rogton
szembetiinik a CNC szerszamgép nagymeértékii burkoltsaga. A hagyomadnyos
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szerszamgeépekkel szemben a CNC szerszamgépen a munkadarab gyartasa kézben nincs
sziikség kezi beavatkozasra. A szanszerkezet gyors mozgasa, a magas fordulatszam, a nagy
vagasi sebességbol adodo intenziv forgacslevalasztas, valamint a hatékony hiités sziikségessé
teszi a gép burkoltsagat. A szerszamgépen dolgozo szakmunkds szamara igy biztositott a
balesetmentes munkavegzés. A CBC szerszamgépek burkolata reteszkapcsoloval van ellatva,
ezek tajekoztatjak a vezerlot a helyzetiikrol. A szerszamgép addig nem indul el, amig a gép
kezeldje a burkolatot a szamdara biztonsagos helyzetbe nem hiizza.

Billentyiizet

A billentylizet segitségével tart kapcsolatot a szerszamgép kezeldje a gép vezérldjével. A

billentylizet segitségével a kovetkezd funkcidkat lehet végrehajtani:

1. Kézilizemmodban mitkddtetjiik a szerszamgép szanjait, a féorsot.

2. Lehetéségiink nyilik a program bevitelére, modositasdra, a mar bent 1évé program
kivalasztasara.

3. Billentylizet segitségével kézi lizemmodban a szerszamtartd elforditdsat végre tudjuk
hajtani.

4. Szivattyimotorok ki és bekapcsolasat el tudjuk végezni.

5. A megmunkalési program mondatonkénti, ill. automatikus végrehajtasara.
6. A program végrehajtas beallitasara.

7. TItt talalhat6 a szerszamgép vészgombja.

Meghajtomotorok

A CNC szerszamgépek meghajtasat az
egyenaramu motorok végzik. A hagyomanyos
szerszamgépekkel  ellentétben a  CNC
szerszamgépeken lehetdség nyilik az allandd
vagasi sebességre. Ha az eszterga példdjanal
maradunk, egy munkadarab oldalazasanal
allandé fordulatot figyelembe véve, ahogy a
szerszamunk halad az anyag kozéppontja felé
ugy csokken a vagasi sebesség. A CNC
szerszamgépeken fokozat nélkiili szabalyoz-
hat6 tengelyhajtast, az egyendramu vagy
frekvencia szabalyzos motorral oldjdk meg.

Az el6zdé példanal maradva, ahogy a
szerszamunk halad az anyag kozéppontja felé, igy nd a fordulat. A vagasi sebességiink igy
nem valtozik.

A golyosorsok

A CNC szerszamgépek a kiilonb6z0 szanok
mozgatasara golyds orsokat alkalmaznak. Nagy
elonyiik a hossza élettartam, igen minimalis
iresjarat. A golyosorsd lényegében egy olyan
golyoscsapagy, amely kiilsé gytirtije allithato.
A bels6 gylirli egy zsinérmenetli orsd, miben a
golyok elgordiilnek a szanrendszer mozgasakor
a mért értékeknek 1, 3-1,5 mikron érték kozé

15



kell esni. Elényiik: Kisebb gordiilés, kisebb kopas, nagyobb hatasfok nagyobb fordulat.
Elektromos tokmany, szegnyereg, befogok

A CNC berendezéseket elektromos tokmannyal és szegnyereggel szerelik fel. A
tokmanypofak kifelé¢ vagy befelé, a szegnyereg elore vagy hatra mozgatasat a labpedalok
segitségével tudjuk miikddtetni. Az elektromos tokmanyok kiils és belsd szoritasra egyarant
alkalmasak.

A beallitott allapottol fliggden a vezérld figyeli a megfeleld visszajelzéseket, ha a tokmany
vagy a szegnyereg nem megfeleld helyzetben van, nem engedi a féorso inditasat, hibajelzést
ad ki. Magyarorszagon elterjedt ,,BERG” tipusu elektromos tokmany, de alkalmaznak
pneomatikus és hidraulikus berendezéseket is. A két utobbi szerkezete megegyezik az
elektronikus tokményéval, csak a szoritast végzd erét végzi levegd ill. olajnyomds. A
munkadarab befogdsara marogépeken, megmunkald gépeken satukat, befogokésziilékeket
hasznalnak

Paletta: A megmunkald gépen, amig a burkolaton beliil a szerszamgép végzi a megmunkalast,
addig a kezeld a kint 1év0 asztalra (palettara) felszereli a kovetkezd munkadarabot. A
megmunkalds végeztével a szerszamgép kicseréli az asztalt és folytatja a kovetkezd
munkadarab gyartdsat. Addig a gép kezeldje kicseréli a kész munkadarabot egy ujabb
megmunkalasra var6 darabra.

Gyarto cella: 1 miiszakra valé munkadarab tarolasara alkalmas.

Szerszambefogok

A CNC esztergagépeknél a szerszdmok befogasara revolver fejeket alkalmaznak. A revolver
fejek elfordulasat elektromotorok végzik, melyek a vezérl6tdl kapott utasitasra fordulnak a
megfeleld helyre, az alkatrészek gyartasi programja alapjan. A revolver fejek 6, 8, 12, 24
szerszam befogéasara alkalmasak. Az esztergagép foorsojahoz viszonyitva lehetnek vizszintes
ill. fiiggdleges elhelyezkedésiiek. Egyes CNC marokndl a szerszamot a féorsoban helyezik el
Morse kuprogzitéssel. A fejlettebb CNC megmunkaldk esetében a féorsoba kup és vakuum
beszivasos modszerrel rogzitik a szerszamokat, ill. a mardkat. Egy-egy megmunkalo gépen a
gyartott alkatrészhez sziikséges szerszamot a szerszamtaroldban helyezik el. A munkadarabok
gyartadsanal a kiilonb6z6 miiveletekhez sziikséges szerszamot a gép automatikusan cseréli. A
berendezéseket manipulatoroknak nevezziik.

Utmérési eljarasok, utmérok

A tényleges és az eldirt érték Osszehasonlitdsanak, a munkadarab vagy a szeszszdm
helyzetének, pillanatnyi tényleges értéket, mint informaciot kell a szerszamgép vezérldjébe
eljuttatni. A helyzet tényleges értékeinek megallapitasdhoz utmérd berendezés sziikséges. Az
utmérési eljarasok a kovetkezok:

1. Kozvetlen utmérés

2. Kozvetett utmérés

Kozvetlen utmérés esetén a gépszan helyzeteét, ill. helyzetének viltozasdat mechanikai dttétel
nélkiil allapitiak meg. Elonye: Az orsojaték és az orsoemelkedési hiba nem befolydsolja a
mért értéket, mivel a méroberendezés a gépszan ill. a gépasztal tényleges elmozduldsdat méri.
Kozvetett utmérés esetén a mérendd mozgdst, forgomozgds alapjan hatdarozzak meg. A
forgomozgast a gépszant mozgato forgoorso adja. A kozvetett utmérés soran kovetelmény,
hogy az orsojaték és a kiilonbozo attétek hibai elhanyagolhatoak legyenek.

16



Példa kozvetlen mérésre

Skala  Leolvasé

Merdatalak’

Kozvetett mérés a gépen

Kozvetlen mérés Kozvetett mérés

A kozvetett utmérés esetében a tényleges elmozdulds és a mért elmozdulas kozti kiilonbség
csak szdzadmilliméterek, lehetnek. A gép vezérldjébe beirva e kiilonbséget korrigdlja a hibat.
A kozvetett utmérés esetében a szennyezddés nem jelent negativ tényezoket. Mindkét mérési
eljaras soran (kozvetlen vagy kozvetett) a mért értékek

tobbféle médon mérhetdk. Al

@
Analog vagy aranyos utmérés Eliendtidshuzal
A mérendd utszakaszt mds aranyos fizikai altaldban - " —
villamos mennyiségé fesziiltségé alakitja at. Az analog 9§ Gtszakasz 120cm|
jel két hatasérték kozott minden tetszOleges értéket ' '
felvehet. it

1

Merdtesziiltseg

Digitalis, novekményes utmérés

Fényforras Osztasperiédus

A mérendd utat sok kis szakaszra osztjadk. Az egyes
szakaszokat a  munkavégzd mozgas kozben
Iépésenként megszamoljdk. A mérési  pontig
megszamlalt szakaszok Osszege adja meg a megtett
utat. A digitalis jel csak Iépésenként valtoztathato, a
kozbeeso értékek nem értékelhetdk.

Digitalis abszolut utmérés

"o

A mérendd utvonalat vonalhaloval felosztjdk, ennek
minden Ut elemét  (legkisebb  utszakaszt)
meghatarozott koddal megjelolik. A kodolasra
gyakran hasznaljak a bindlis koédot. A halot fotd
elektromosan tapogatjak le. A digitalis, abszolut
utmérések a szerszdm vagy a munkadarab helyzete
egyértelmiien megallapithatd, ill. a szerszdmgép

Merdlépes

3 {tszokasz
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munkaterében minden pont elérhetd.
Erzékelok

Az ¢érzékelok feladata a szabalyozott folyamatpillanatnyi jellemzdjének mérése. A
szerszamgeépeken leggyakrabban elmozdulést, fordulatszamot észlelnek. Az érékeld altal adott
jelet az Osszehasonlito berendezés a betaplalt jellel hasonlitja Gssze. Miukodésiik szerint
lehetnek: Mechanikus, pneomatikus, magneses elektromos mukodésiiek és érintkezéssel
dolgozék. Leggyakoribb a mechanikus érzékeld a tapintd vagy iitk6z0. Linealis elmozdulasok
¢szlelésére észlelésre illetve hatarolasara szolgal. A villamos érzékelok legegyszeriibb a
végallas kapcsolo. Kapcesolasi pontossaguk 0. 05 mm.

Digitalis érzékelok

A legtobb szamjegyvezérlésii gépen az Utmérésre digitalis rendszerti utmérdt hasznalnak a
leggyakrabb  digitalis  rendszerrel = dolgozo
vezérléberendezés a jeleket, igy kozvetleniil
felhasznalja. ~ Altalaban  olyan  berendezések
alkalmazhatok, amelyek mésodpercenként 10, 20,+
jelet, képesek feldolgozni. mert egyébként a
gyorsmeneteket és az egész vezérlobe- rendezést a
lassusag kedvezdtleniil befolydsolja. A digitalis

érzékelok lehetnek novekményes ¢€s  kodolt _ ) =P
rendszertiek.

sjdrati hajtdmd

kiszdmenet

jien ped zus ~
szdmiilé

Ntvekményes diglitédlis érzékeld

Novekményes rendszerii érzékelok

Az elmozdulast egységekre bontjak, minden egységnyi el-mozdulaskor impulzus jelet adnak,
¢és ezeket szamlaljak.

Optikai raccsal dolgozo ferranti érzékelok
Az optikai racs osztasa néhany mikrométer, a mérdlécet a gép agyra, a csuszkat kissé ferdén a

gép szanjara erdsitik. Mindkett6t atvilagitjak.

SZAMJEGYVEZERLESU SZERSZAMGEPEK
CSOPORTOSITASA

NC gépek

NC = Numerical Kontrol = szamjegyvezérlés

Alapgép =>vezérloszekrény =skezelOpult

NC vezérlo szerszamgépek esetében az alkatrész miivelettervét, a miiveleti utasitisokat,
geometriai technologiai és kapcsolasi informdaciokat alkatrészprogramba kodolva kell kozolni
a vezerlo egyseggel. Kodolas: Egy adott jelkészlethez hozzaadunk egy masi jelkészletet.
Jelkészletek lehetnek: betiik, szamok eldjelek

Kodolasra legalkalmasabb az angol nyelv, mert nincs ékezett.
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Nagybetii = 26 féle

Szamjegy = 10 féle

Elgjel =/+/ /-1

Az alkatrészprogram adathordozoi lehetnek:
Lyukszalag

Mignesszalag

Magneslemez

CNC gépek

CNC = Computer Numerical Control = Szamitogépes szamjegyvezérlés
Alapgép =» Vezérlés =>Szamitogép
F§ jellemzdje, hogy megjelenik a szamitogép.

A folyamatiranyité szamitogép

1. A folyamattal val6 kozvetlen kapcsolat, in. On-line (zart) informaci¢ ill., adatfeldolgozast,
¢s ennek megfeleld folyamatba vald beavatkozast, ranyitast tesz lehetdveé

2. A szamitogépek a folyamatiranyitashoz eleget kell tenni az, un, redl- Time (valds ido)
feltételeinek.

Ez azt jelenti, hogy a folyamat soha nem var egy meghatarozott, (a miikodés szempontjabol
még éppen nem karos) idonél tobbet a szamitdgép utasitasara.

3. A szamitogép figyelemmel kiséri a folyamatot az, un pollinglista fontossagi sorrend
alapjan, kérdezi az informéciokat feldolgoz6é belsé folyamatot iranyitd periféridkat. Eltérés,
hiba esetén ledllitja a folyamatot.

DNC gépek

Direkt Numerical Control. Tobb szamjegyvezérlés Osszekapcsolasa egy folyamatiranyito
szamitogeéppel.
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FOLYAMATIRANYITO SZAMITOGEP

Elészor 1968-ban, Japanban alkalmaztak. Magas szintli folyamatranyitd szamitogép tobb NC
szerszamgép szamara programkiszolgalas, adatok tarolasat, kezelését elosztasat biztositja.
Mivel a folyamatiranyitd szamitégép igen draga, ezért alkalmazisa 50-60 NC gép
Osszekacsolasa esetén gazdasagos.

MC gépek

MC = Masin Center = Megmunkalé kozpont. Rendelkezik a folyamatiranyitdé szamitégép-
pel, legalabb 3 tengelyli. Bonyolult alaktalan munkadarabok elkészitésére alkalmas. Lehetd-
ség nyilik kiillonb6z6 liregek furatok megmunkaldsara, menetfurasra, tobboldali munkadara-
bok marasara. A munkadarabok cseréjét az un paletta cseréld asztal, segiti. A szerszamok a ta-
roléban helyezkednek el. A manipulator automatikusan cseréli.

MTC gépek

MTC = Masin Center.  Alapgép=> Vezérlés = Szamitogép = Manipulators Gyartdcella

A CNC SZERSZAMGEPEK GAZDASAGOS ALKALMAZASI TERULETE

A hagyomanyos esztergagépek csak egyszerii korvonalt, igen kis sorozatszamti munkadara-
bok gyartasara alkalmasak.

Az automata esztergak pedig igen nagy sorozatii munkadarabok gyartasanal gazdasagosak.

A CNC szerszamgép kiilondsen gazdasagos:
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1. Kozepes sorozatnagysag
2. Igen bonyolult alakti munkadarabok esetén

| A CNC szerszamgépek alkalmazasa az elmiilt idészakban jelentésen megniovekedett.

A CNC szerszamgépek elonyei és hatranyai:

a. Nagypontossagl, dllandé mindségli munkadarab
b. Nagy megmunkalasi sebesség

c. Rovid eldkésziileti id6

d. Kevesebb selejt, kevesebb ellendrzés

e. Nincs sziikség vezérldtarcsara és sablonokra
Hatranyok

a. Nagy tokesziikséglet a beszerzéskor

b. Nagy karbantartasi koltség

c. Koltségesebb miivelettervezés, gyartas-elokészités

SZAKSZAMITASOK GEOMETRIAI ALAPOK
FORGACSOLO ERO
Forgacsolo erd:
e alegnagyobb Osszetevd = teljesitmény (Pc, kW),
e szerszamterhelés, ~ lehajlés.

Elétolas iranyi ero:
e alegkisebb 0sszetevd, mivel az Fc 10...30 %-a

Aktiv ero:
e afentiek miatt Fa = Fc!
Passziv ero:
e altalaban kisebb az Fc - nél (annak 40... 80 %-a),
e aszerszam kopasatol jelentdsen fligg,
e amunkadarab pontossagat dontéen befolyasolja.

Osszefoglalva:
Fc:Fp:Ff =1:(04...0,8): (0,1...0,3)

A gyakorlati szamitasokhoz a forgacskeresztmetszetre vonatkoztatott fajlagos forgacsoloerot
alkalmazunk. A fajlagos forgacsolo eréértelmezés szerint egységnyi (1 mm?, 1x1 mm)
forgacskereszt-metszet levalasztasahoz sziikséges forgacsold erd. Mindharom erd 6sszetevo
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Fe- forg acsolo erd irAnyaba értelmezhetd a fajlagos forgacsolé erd:
k. - fajlagos foforgacsolderd N/mm?;

F'- e|6t0|és irényu er6 kf - fajlagos elétolélrényﬁ er6 N/mm2,2
Fo- passziv ero Kp - fajlagos mélyitdiranyt er N/mm”;
F - eredo erd

A PROGRAMOZAS GEOMETRIAI ALAPJAI

A Pitagorasz tétel

A Pitagorasz tétel csak a derékszogli haromszogekre érvényes!

derékszog 90°

a befogé befogora emelt négyzet
b 2
¢ 2
A o 4 a
c atfogo L :
L D%

Az difogé mindig a derdkszoggel (jelblése 90 %szembm @

van Az dtfofé a hdromszog leghosszabb oldala. A : B
c2

c=a’+b’

—\ / cz b 2 dtfogora emelt négyzet
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Hogyanszamoljuk Ki: Ha nem ismerjiik a kisatmérot:

A kip hosszat ,b” ,megszorozzuk a tangens alfaval tga -val. Ennek két kétszeresét
levonjuk a nagyatmérébol.

a=(bxtga)x2 A megkapott értéket levonjuk a nagyatmér6bol.

A kupossag kiszamitasa, hianyosan méretezett munkadarab esetében

A program szerkesztésénél mindig a munkadarab

tengelyével bezdrt szoget kell figyelembe venni!

Ha nem ismerjiik a kup hosszdt:
A két atmér6 kiillonbozetének a felét osztjuk a tga-val.

g
g
>
o
H

tga
Ha nem ismerjiitk a kup palastjat:

KUPHOSZ

A két atméré kiilonbségét osztjuk 2-vel. Ennek a
négyzetét hozzaadjuk a kip hosszanak a négyzetéhez, ebbél gyokot vonunk.

C=\/ a> + b?

Abszolut és méretlancos méretmegadas
Abszolit méretmegadas
Az abszolut méretmegadast az jellemzi, hogy mindig Gn. vonatkoztatési €lt6l indul el a méret

megadasa.

Ezt a méretmegadast az abszolut programozashoz hasznaljak. 3] i I |

#30

Abszollt miretek | Meretlincos méaretek

[
g - 1et-k'=p €0
Meéretlancos méretmegadads:

A méretlancos méretmegadds azt jelenti, hogy a
méretmegadaskor az  egyes méret ndvekmeényeket l

s

# &0
L
[

(inkrementumokat) egymas utén illesztik.
Ezt a méret megadast novekményes programozashoz
hasznaljak.

liﬁ

KOORDINATA RENDSZER

A CNC szerszamgépeken a kiilonbozd szerszamoknak, pontosan meghatarozott palyat kell
leirniuk, a munkadarab megmunkaldsa sordn. A program bevitelekor ezt rogzitik. Ennek
megvalositdsdhoz a szerszamgép munkaterében 1€évé Osszes pontot egyértelmiien kell
megjelolni. Az egyértelmii megjeldlésre a koordinata-rendszerek szolgéalnak.
Koordinata-rendszerek lehetnek:

Kéttengelyi

Haromtengelyt
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A kéttengelyli koordinata-rendszerben, egymast derékszogben metsz6 két tengely ( X tengely,
Y tengely) alkotja.

ey '3Y
o0 _ X=5 1 -z
;T ¥ =4 2 -3
3k f 2
i 141
2 L |
[ - T T T T T T -
1t I - TSR g LN T S IR
[ -1
-\ ! 1 ' 1 t ] ] 2
ON 1 2 3 & 5 8 71X _ 3 2
Kezdopont vagy nullapont *Zz
A P pont koordinatdi az X-Y sikban: -3
X=5 v=4 -y

Kéttengelyd, derékszogi koordinata-rendszer

Haromtengelyii, derékszogii koordinata rendszer

Ha a kéttengelyli koordinata-rendszerhez hozzarendeliink egy harmadik tengelyt, amely a
kezdOpontban az elsé két tengely alkotta sikra merdleges, haromtengelyii koordinata
rendszernek nevezziik. A harmadik tengelyilink a Z tengely lesz. Az el6z6ekben megismert
harom tengelyiinket a kezd6ponton til meghosszabbitjuk, a negativ koordinataji pontokat is
egyértelmiien meghatarozhatjuk. A koordinata-rendszer a tengelyek elrendezését €s iranyat
szabvanyositottak. A szabvanyos koordinata-rendszer jobb sodrasu és deré¢kszogili koordinata-
rendszer, melynek tengelyei az X az Y ésa Z.

Jobb sodkésﬁ, derékszogi
koordindta-rendszer

Jobb keziink ujjaival meghatarozhatjuk az X, az Y, és a Z tengelyeket a koordinata
rendszerben.
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A fenti NCT 90 T kéttengelyes szerszamgépen megtekinthetjiik a féorso tengelyével azonos Z

tengelyt, ill. a vele derékszogben elhelyezkedd X tengelyt.

Gyakorlatok

1. Gyakorlat

Az ébra alapjdan a fiizetiinkbe rajzoljunk hasonl6
kéttengelyli koordinata vazlatot, hatdrozzuk meg a
koordinatarendszer kiilonbdzd pontjait.

2. Gyakorlat
Az abra segitségével rajzoljunk be kiilonboz6é P pontokat a
haromtengely( koordinata rendszerben.

Pl.

P3 X=2 Y=1 zZ=1
P4 X=1 Y=3 Z=3
P5 X=3 Y=1 Z=3
3. Gyakorlat

A kiilonb6z6 munkadarabok rajzain megadott méreteket alakitsuk at koordinata értékeké a

derékszogii koordinata rendszerben.
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Koordinata rendszerek hozzarendelése az egyes szerszamgépekhez

A koordinata rendszert hozzarendeljiik valamely szerszdmgéphez altalaban a féorso a
mérvado. Tehat a munkadarab koordinata rendszerét a f6orsotol nézik.

A nem billenthet6 foorsojua gépek esetében:

A Z tengely pdrhuzamos a féorsoval, egybeesik vele. A tengely pozitiv iranya a
munkadarabtdl a szerszam felé mutat.

Az X tengely helyzetdallito sik fé tengelye, alapjaban véve pdrhuzamos a munkadarabot
felfogo feliilettel, és rendszerint vizszintes helyzetii.
Az Y tengely helyzete ds iranya, a haromtengelyes koordindta rendszer Z és X tengelyek
helyzetebdl és iranyabol adodik.

Koordinata rendszerek hozzarendelése az egyes szerszamgéphez
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Forgodszerszamos gépeken a kdvetkezok érvényesek:

- Vizszintes Z tengely esetén a pozitiv X tengely jobbra utat, ha a féorsé feldl nézziik a
munkadarabot.

- Fliggbleges Z tengely esetén a pozitiv X tengely jobbra mutat, ha a féors6 feldl a gép
allvany felé¢ néziink olyan gépek, pl. esztergdk esetében, amelyben a munkadarab forog, a
kovetkezok érvényesek:

A pozitiv X tengely sugarirdnyban merdleges a munkadarab tengelyére, ¢és a
keresztvezetékkel parhuzamos. Az X tengely pozitiv irdnya a munkadarab tengely feldl, a 6
szerszamtarto felé mutat.

Forgoé mozgasok

A munkadarab és a szerszamtartd6 mozgds iranyanak, és a
jellegének egyértelmiien leirhatonak kell lennie. A mozgasiranyt
¢s a mozgas jellegét, a munkadarabnak a koordinata rendszerben
rogzitett  méretmegadasra  vonatkoztatjdk. Az  egyenes

vonalimozgasokat X, Y, és Z tengely elrendezése meghatarozza.
Azokat, a tengelyekkel parhuzamos forgd mozgasokat, amelyeket
a gép részei végeznek, rendelik hozza A, B és C mozgasként a
tengelyekhez. A forgdmozgasokat pozitiv €s negativ irdnnyal
irjak le.

Pozitiv forgasirany

Pozitiv forgasirany a koordinata tengely pozitiv irdnya felé nézve a forgas az éramutatd
jarasaval megegyezik.

Negativ forgasirany

Negativ forgasirany a koordinata tengely pozitiv irdnya felé
nézve, a forgds az Oramutatd jarasaval ellentétes. Ha a
szerszamgépnek vannak olyan részei, amelyek nem, vagy
nem mindig parhuzamosak, az X, Y vagy Z tengellyel ezek
mozgastengelye U, V, W, P, Q, R betlivel jelolhetd.
Ugyeljiink arra, hogy az X, Y, Z koordinata tengelyek
féorsdhoz legkozelebb legyenek. Az X, Y és a Z tengely
iranyban a tengelyekkel parhuzamos forgd mozgasok
jelolései megfelelden érvényesek a parhuzamosan hozzajuk rendelt tengelyre is.

Relativ szerszammozgas

A bedllitd és megmunkald mozgast végezheti a szerszamtartd, vagy a munkadarabtartd
anélkiil, hogy a megmunkalas irdnya megvaltozna. Az egységes programozas €rdekében
feltételezziik, hogy a munkadarab nyugalomba marad, és csak a szerszdm mozog. Ebben az
Osszefiiggésben relativ szerszammozgasrol beszéliink. Az Osszes mozgast a hozzarendelt
koordinata-rendszerre vonatkoztatjuk Minden mozgas vonatkoztatdsi pontjat ennek a
koordinata-rendszernek a kezdépontjaban, nullpontjaban jeldljiik ki.

1. Pozitiv_irdnyu mozgis: a vonatkoztatdsi pont és a szerszdm kozotti tdvolsag pozitiv
tengelyiranyban no.
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2. Negativ_iranyd mozgds: a vonatkoztatdsi pont €s a szerszam kozotti tdvolsag negativ
tengelyiranyban no.

Vonatkoztatasi pontok és koordinata rendszerek

A koordinata tengelyen kiviil a szamvezérlésti szerszamgépeken meghatarozott pontokat is
megjelolnek, amelynek a programozas és gépkezelés soran van jelentosége.
A fontosabb vonatkoztatasi pontok:
- Gépi nullpont
- Referenciapont
-A munkadarab nullpontja
-A szerszamtart6 vonatkoztatasi pontja

1. Gépi nullpont
A gépi nullpontot a szerszdmgép gyartdja rogziti. A gépen minden tovabbi 6sszes koordinata
rendszer és vonatkoztatasi pont kiindulopontja. Esztergdkon ez a pont altaldban a fOorso
iitkozési feliiletének kozéppontjan helyezkedik el. A gépi nullpont nem valtoztathatd. A gépi
nullpont helyét a szerszamgép gyartdja
hatarozza meg.

2. Referencia pont
A referencia pont altalaban a munkatér
hataradban talalhato. A
vezérloberendezés bekapcsolasa utan
lehetévé teszi a  szerszamgépiink
utmérdjének hitelesitését. A referencia
pont értékei koordinatai mindig
ugyanazok az értékek. A referencia
pontot mindig a gép gyartdja hatarozza
meg, melyet azért rogzitenek, hogy a
szerszamot a munka megkezdése eldtt,
pontosan ugyanabba a helyzetbe
lehessen visszaallitani

3. A munkadarab nullpontja
Ez a pont szabadon valaszthato. A munkadarab nullpontja, munkadarab koordinata
rendszerének kezdOpontja. A munkadarab nullpontjdnak kijeldlésekor mindig arra
gondoljunk, hogy lehetdleg megkdnnyitsiik a programozasi munkéat. A mai gyakorlatban a
munkadarab nullpontjat, a munkadarab tényleges hosszméretének sikjara helyezik.

4. Szerszamtart6 vonatkoztatasi pontja
A szerszamtartd vonatkoztatdsi pontja egybeesik a szanszerkezetre felszerelt szerszamtarto
allando pontjaval. Erre a vonatkoztatasi pontra kiilsd szerszambemérés esetén Ilehet
sziikségiink.

Vezérlési modok

A munkadarab megmunkalasdhoz a programban pontosan

eloirt szerszammozgas sziikséges. A mozgas irant timasztott
kovetelményektdl fiiggden alapvetéen haromféle vezérlést O
kiilonboztetiink meg.

Pontvezérlés @' %

Szakaszvezérlés
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Palyavezérlés

1. Pontvezérlésrél akkor beszélink, ha a megmunkalasi

palya minden pontja

gyorsmenetben elérhetd, és ekdzben a szerszdm nincs fogdsban. A munkadarabot, a
gyartasi folyamatnak megfeleld eldtolassal munkaljuk meg. Ezt kdvetden gyorsmenetben,
fogas nélkiil halad a szerszam a kovetkez6 ponthoz. A pontvezérlés esetében kizardlag a
vezérlési folyamat végpontjanak van jelentésége. Az nem fontos, hogyan tette meg a

szerszam az utat X és Y iranyban. (egyidejlileg vagy egymas utan).

Alkalmazasi teriilet: Furdgépek, kivagd sajtolok
pontheggesztd gépek.

2. Szakaszvezérlés: A helyzetbedllitist gyorsmenettel
végzik, ekdzben a szerszdm nincs fogasban. A
tengellyel  parhuzamos munkadarab korvonalak
programozott  eldtolassal munkéljdk meg. A
szakaszvezérlés esetében a mozgasi sebesség a

Pl

P3

[

3. technolégiai kovetelményekhez illeszthetdo. A szakaszvezérlés magdban foglalja

P1 X
pontvezérlés lehetdségét.
Alkalmazasi teriilete:

Egyszerl esztergagépek, egyszerii marogépek.

4. A palyavezérlés Ilehetévé teszi, mint a
gyorsmenetben vald helyzetéllitast, mint az el6tolo
mozgast, (a szerszam fogasban van) az 0Osszes
koordinata tengely iranyaban. A palyavezérlés
esetében az elmozdulasi utak, sikban és térben
tetszOleges palyajuak lehetnek a palyavezérlés
magaban, foglalja a  pontvezérlés és
szakaszvezérlés Osszes lehetdségét.

Alkalmazasi teriilete:
Altalanosan minden gépen hasznalatos.

Interpolacio

Az interpoléacio6 valamely fliggvény kozbiils részének
meghatarozasa, a fliiggvény ismert szamértekei
alapjan. A CNC szerszdmgépek palyavezérld
berendezésének programozhatd szamitoegysége van,
melyet interpolatornak neveznek. (Interpolacio a CNC
vezérlés alapvetd felépitése részben kitdargyalva. )

Tengelymozgasok, egyszeri programutasitasok

P2

A CNC szerszamgépek tengelyei kiilonb6zé mdodon vezérelhetdk:

1. Egyenes vonalil mozgas (gyorsmenet)
2. Lineéris el6tolas
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3. Kérmozgas

Egyenes vonali mozgas gyorsmenettel Y

0 f—m— — - ———
Egyenes vonalil mozgésrol akkor beszéliink, amikor a
programozott tengelyek a legnagyobb sebességgel haladnak
a programban meghatarozott helyre. A CNC
szerszamgeépek vezérldje ezen utasitasokat G tipus 00, tehat
G 00 kod szerint értelmezi.

0

Kormozgas

Linearis elotolas v
Wt —
Ebben az esetben a programozott tengelyek eldirt eldtolassal ,
haladnak a programban meghatarozott helyzetbe G 01 : :
—
|
I

Korpalyan mozgo tengely esetében a mozgas kezdd és ‘

célpontjat koriv koti 6ssze. Ekdzben az érintett oy 6rumngu|6 Hrésdval
tengelyek eldtolo motorjait a mozgasnak megfeleléen . £9yezd kany
vezérlik. A CNC berendezésnek a célpont elérés¢hez a
kovetkezd adatokra van sziiksége. :i’;'"l"“'
a. Utfeltételek jellege

b. Célpont koordinatai

c. Koriv sugara, vagy kdzéppontja

A mozgasirany az oramutaté jarasaval egyezo
iranyban G 02

[ E——

_ . Ceoao . bramutatd jérisivat
A mozgasirany az 6ramutato jarasaval ellentétes *YR  elenkezd ibny

iranyba G 03

Kiingulfgi
pont

Célpont

A CNC berendezéseken kozvetlen az R cim réven kozvetlen sugarprogramozas van. A
programozasban a G02, G03 tipuskodoknal tobb adat meghatarozasara is sziikségiink van.
Ezeket a programozas részletes tanulmanyozasanal ismerjiik meg.

ALTALANOS PROGRAMOZASI ALAPISMERETEK

A szamjegyvezérlésii szerszamgépek szamok bevitele utjan kapjdk meg mindazon
informaciokat, melyre egy munkadarab automatikus megmunkalasanal sziikség van. A
szamértékek kozvetleniil értelmezhetd mennyiségek, méretadatok, fordulatszam, el6tolas stb.
illetve kddok: szerszampozicid, foorso forgésirany, hiitéfolyadék bekapcsoléasa stb. lehetnek.
Ezeket a szerszammozgatashoz sziikséges Utinformaciodkat illetve kapcsolasi adatokat a
programozo technologus allapitja meg. A munkadarab alkatrészrajzbdl €s elégyartmany
rajzabdl kiindulva, a szerszamgép, a kivalasztott szerszamok alapjan, tulajdonséagai és a
vezérlés mikodeési modja szerint. A programozasban eldre rogziteni kell a vezérléshez
szlikséges valamennyi informacidt, a taroloba torténd bevitele utan a vezérlés automatikusan
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feldolgozza és végrehajtja. Az egyes szamértékek informaciotartalmat a kijelzon szovegesen
megjelenitet cimek, hatarozzak meg. A cim és a szamadat egyiittesen szavakat alkotnak. A
vezérlés a megmunkalasi programot mondatonként hajtja végre. A mondaton beliil minden
utasitas egy-egy sz6 segitségével kozolhetd. A végrehajtast a vezérldémi a szerszamgépbe
beépitet utmérd rendszer segitségével, illetve az iterface vonalon keresztiil ellendrzi. Az
egymasra merdleges szanok mozgasat ugy vezérli, hogy a forgacsoloszerszam a megmunkalas
sikjaban, a munkadarab egyenesekbdl €s korivekbdl dsszetett profilja mentén
végighaladhasson. Az egyenesekbdl és korivekbol dsszetett szerszammozgatasi palyanak csak
az egyes palyaelemeket meghatdrozo adatait sziikséges programozni. A kdzbens6 palyaelem
adatokat a végrehajto szervek szamadra a vezérlomi szamitoegysége (interpolatora)
folyamatosan szolgalja. A program a kezel6tabla billentytizetérdl vagy magno kazettarol,
CNC berendezéseknél hasznalt G funkcidk szerepét kodokkal vagy dialogusokkal hivhato
mondattipus veszi at. A CNC vezérldémi nyujtotta szolgaltatasok a programozas, vagyis a
gyartas-elokészitési tevékenység feladatat, a program kiprobalasat, modositasat jelentdsen
megkonnyitik és mindkét munkatevékenységet hatékonyan segitik. A CNC szerszamgépek
kezelése csak programozasi alapismeretek birtokdban sajatithato el, csak ugy, mint ahogy a
programozas sem nélkiil6zheti a gépkezelés ismeretét.

A gépet kezelni, biztonsdgosan iizemeltetni csak akkor lehet, ha a betdplalt programot
értelmezni, a helyességét ellendrizni tudjuk. A gépkezelonek mindig elore kell latni a
beavatkozdsnak a kovetkezményeit!

A programozo technologus feladatai

A munkadarab befogasdnak megtervezése, segédeszk6zok biztositasa.
Optimalis szerszamozas €s fogaselosztasi terv készitése

Geometriai palyaadatok meghatdrozasa

Optimalis technolédgiai adatok meghatarozasa

Programiras

Gépbeillitasi dokumentumok készitése a kezeld szamara

ogakrwdE

A gépkezelo fobb feladatai

A munkadarab befogasa

Felszerszamozas, szerszambemérés gépbeallitas
A program bevitele a szerszamgépbe, gépkezelés
Feliigyelet, ellenérzés, mérés

Szerszam utan allitas korrekcio

Beavatkozas, megszakitas Gjrainditas
Biztonsagtechnikai szabalyok betartasa

NookrwnpE

Program, mondat, cim, cimlanc

A programozason a megmunkaldsi program elkészitését és gépbe vitelét értjiik.

A program egyértelmi munkautasitas a vezérlo berendezés szamara. A programozas
soran a megmunkalasi terv informacioit, mas néven adatait, a szerszamgép
vezérloberendezése szamara érthetd alakban kell kifejezni, ezt a vezérléssel kozolni.
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A PROGRAM FELEPITESE

A program mondatokbol épiil fel, a mondat tobb cimhez rendelt adat olyan egylittese, amely
konkrét résztevékenységet hatdroz meg. Minden mondatban kételezéen van:

e Sorszam

e Tipuskod

e Cimlanc (a tipuskéd altal meghatarozott vagy megajanlott adatsor)

Sorszam

Numero, numb a mondat azonositasara szolgald haromjegyii szam. A program javitasakor,
illetve végrehajtasa kdzben sziikségessé valo mondatkezdéskor, a sorszam megadasaval
hivatkozunk a mondatra. A program billentylizetrdl valo betoltésekor a sorszamot megadni
nem kell, az automatikusan névekszik. A HUNOR ill. az NCT 90 T magyar
szerszamgépeknél 6tosével 005-t6l kezdve. Mig a SIEMENS, TRAUB és altaldban a nem
magyar gyartmanyu szerszamgépek egyesével novekednek. 001 kezdédnek Mint az
egyesével, mint az 6tdsével emelkedd sorszamu vezérldk esetében lehetdségiink van kdzbensd
szamok, uj mondatok beiktatdsara. Az egyes sorszammal emelkeddk esetében beszuras
cimszo6 alatt lehetdséglink van, pl. 8 és 9 mondat k6z¢ egy 1) mondatot beszirni. Az 1j
mondat elfogadasa utdn automatikusan atszamozdodnak. Az 6tdsével emelkedd sorszamn
vezérlok esetében, a mondat sorszamat a N (numb) gomb lenyomadsa utan, a billentytizetrdl be
kell irni. P1. a N 15 és a N 20 mondat k6z¢é négy uj mondat beirdsa lehetséges.

PROGRRM TORLES L1721 M ESZTER

N R
0005 G50 F1.5 T101 M40 M34
— 0008 G40 X0 20 S
wosp e Jo ] x [zl [ [ T [ 0010 G&1 X300 2300
0015 GO1 X0
0020 GO1 20 e ——
- 0025 G50 X0 20
NO§] G X1z r W 0030 GOL X300 2300
0035 GO0 X0 ——
N7 z | 0040 GOL X300 20 W.1
- - 0045 G50 F1.234 X300 20
NOg| G X z R gg:o GOl XI-120 A-4 F1.2% —
NS | G X 0 G40 X180 260
] _ 0065 GOL XI-120 h-45
N | 6 X.| 2 R gg;g GTL XI-50 2I-40 HI-50 D2.5 |oe—cme
GO1 2140
NQL) G Z 0080 GOL X0 A-45
o T _ 0085 GO1 X160 A4S
bl X ~ ogso G70 XI-48 2150 K150 D6
N3l G G Z ‘ M 0085 GO0 X148
0100 G01 X300 A4S -
0108 GO1 21-75 START
T 0110 GO3 X0 ZI0 R7S
| | [xTz] | 1 [ Twu 0115 G03 XI150 2I-78 R7S I
Az abrakon megtekinthetjiik az egyesével, otosével emelkedd sorszdmokat.
Tipuskod

A tipuskéd hatarozza meg a mondatban szerepld, adatok milyenségét, és értelmezési
madjat, az-az a mondat tipusat. Mondatonként egyetlen tipuskod értelmezett melynek
elnevezése G (G TIP). A G TIP-hoz hozzarendelt programsort mondatoknak nevezziik.
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A mondat azokat az informacidkat tartalmazza, amelyre a szamitégép vezérloberendezésének
egy megmunkald 1épés végrehajtasahoz sziikséges.

Cimlanc

Utinformdciok, geometriai informdcidk

A CNC vezérléberendezéssel kozoélni kell, milyen feltételek kozt
hova menjen. A geometriai informacidkat X, Y, Z cimekkel kézlik a
vezérléberendezéssel, melyek meghatarozzak a szerszam
helyzetének utvonalanak eldirt koordinatait. Ezek az utparancsok
informaciot adnak a vezérléberendezésnek arrél az utrol, amelyet
az egyenes tengelyeknek X, Y Z iranyban meg kell tenni.

Technoldgiai informacidk

Az olyan informaciokat, mint el6tolds, sebesség, fordulatszam, a
sziikséges megmunkald szerszam szama kozolni kell a szerszamgép
vezérlGjével.

Elétolds Féorsoé fordulat T0101 kapcsolasiinformaciok

A mondat egyes informacioit szavaknak nevezziik. Egy szé egy-egy programtechnikai,
geometriai, vagy technolégiai részinformaciot tartalmaz. Altaldban az un. cimes irasmodot,
alkalmazzak. Ebben minden sz6 egy cimkarakterbdl, egy eldjelbdl, egy szambol all. A
HUNOR valamint Az NCT 90T magyar CNC szerszamgépek a G TIP kivalasztasa utan
minden esetben egy Kkitoltend6 kérdéivet ajanl meg. Csak az oda vonatkozo értéket kell
beirni. A cimek egy részének kitoltése kotelezO, hidnya esetén a vezérld hibat jelez. Minden
mondatnak mas cimlanca van, amelyekkel a késébbiekben foglalkozunk. A mondatok
megkiilonboztetésére a G funkcid utdn irt szamok szolgalnak. A G betii utan irt kétjegyli szam
fogja meghatarozni a mondat (részfeladat) tipusat, milyenségét a vezérld szamara. A kétjegyti
kodok a kiilonbozo tipust vezérlések esetében helyenként egyeznek, de vannak olyan részek
melyek eltéréek. Egy-egy vezérlonél kiilonbozd értelmezést nyernek.

Pl.. G81

- Vezérlés funkcio
HUNOR Szabvanyos Withworth menet
NCT 90T Szabvanyos Withworth menet
TRAUB Ismétldciklus
FANUK Furociklus, furas kézpontfuras
EMKO Rogzitett fix ciklus

Mint az el6z6 példanal is lathattuk a G 81 jelentése a kiilonbozd vezérlésli szerszamgépeken

eltérd érdemezést jelent.
Pl: GO1
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Vezérlé funkcio

Hunor Egyenes interpolacié eldtolassal
NCT 90T Egyenes interpolacié eldtolassal
TRAUB Egyenes eldtolassal
MEGMUNKALO Egyenes eldtolassal

FANUK Linearis interpolacié elétolassal
EMKO Lineéris interpolacid

Ebbdl a példabol pedig az dertil ki, hogy ebben az esetben a G 01 gyakorlatilag, egy
elotolassal végzett miiveletrdl van szd, az egyenes, ill. a linearis vonal mentén. A G utén irt
szamok, kodok a meghatarozott feladat milyenségére vald utaldssal, meghatarozzak a
feladathoz sziikséges tovabbi informacidt, (cimek) tipusait. Tehat mas cimlénca lesz egy G 81
mondatnak, ahol a magyar értelmezésnél maradva egy menetvagd ciklusrol van sz6, de mas
cimlanca lesz egy G 01-es egyenes eldtolast ciklusnak is. Mint mar sz6 volt rola, a HUNOR
ill. az NCT 90T automatikusan megajanlja a cimlancot.

A cimlancban elofordulo informaciok csoportositasa, utinformaciok, geometriai
informaciok

A CNC vezérldberendezéssel kozolni kell, milyen feltételek kozt hova menjen. A geometriai
informaciokat X, Y, Z cimekkel kozlik a vezérloberendezéssel, melyek meghatarozzak a
szerszam helyzetének Utvonaldnak eldirt koordinatait. Ezek az Utparancsok informacidt adnak
a vezérléberendezésnek arrdl az utrdl, amelyet az egyenes tengelyeknek X, Y Z irdnyban meg
kell tenni.

Technologiai informaciok

Az olyan informécidkat, mint el6tolas, sebesség, fordulatszam, a sziikséges megmunkald
szerszam szama kozdlni kell a szerszdmgép vezérldjével.

a. Elétolas, el6tolo sebesség, F cim.

Az esztergak esetében az el6tolast mm/for-ban, marogépeknél és megmunkalo kozpontok
esetében, az elGtolasi sebességet mm/min-ban adjak meg

b. Fordulatszam S cim

Az orsofordulatot mm/min adjak meg.

c. Szerszam T cim

A megmunkalas sordn alkalmazott szerszamok a szerszamszammal hatarozzak meg, pl. T
0101, T 0303, T 0404 Az els6 két szam a poziciot jeldli a masodik két szamhoz rendelt él
korrekcios csoport szamat, hatarozza meg

d. M funkciock M

Az m funkcidk tartalmazzak a kiilonb6z6 kapcsolési informacidkat, mint példaul, a féorso,
hiitéviz, motorok ki és bekapcsolasat, valamint a fordulattartomanyokat. Megjeldlik, hogy
alakos vagy egyszerli munkadarabrol van-e sz6. Utalnak arra, hogy alland6 vagasi sebesség
vagy a nélkiil lesz-e a forgacsolas végrehajtva. Meghatarozzak a vezérlé szamara, hogy
figyelembe vegye a szerszam radiuszat vagy nem.
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CNC SZERSZAMGEPEK KEZELOSZERVEI

Az el6z0 fejezetben részletesen megismerkedtiink az altalanos programozasi
alapismeretekkel. Miel6tt elmeriilnénk a programozas rejtelmeibe, célszerii, hogy elsajatitsuk
a CNC szerszamgépek kezelOszerveinek ismeretét. Akar Magyarorszagon akar a vilag mas
orszagaiban is megtalalhatjuk a CNC szerszamgépek kiilonb6zd tipusait. Még nagyobb cégen
beliil is tobbféle gyartmanyu szerszamgéppel talalkozhatunk. Ezek teljes bemutatasara a
konyv terjedelme nem nyujt lehetdséget. Abbdl a helyzetbdl kiindulva, miszerint az oktatasi
intézményekben altalaban Magyar gyartmany HUNOR szerszdmgépek hasznalatosak, igy
ilyen tipus részletes ismertetése a legjobb megoldds. A HUNOR CNC szerszamgépeknek is
tobb tipusa van, mint példaul a HUNOR PNC 712, 721, 732, vagy a leglijabb NCT 90T. A
szezamgépek vezérlése kozott vannak némi kiilonbségek, de a gyakorlott kezeldnek ez nem
okoz problémat. Természetesen a HUNOR PNC szerszamgépek kezel6 szerveinek részletes
megismerése utan a teljesség igénye nélkiil megismerkedhetiink az NCT 90T, FANUK,
SIEMENS MEGMUNKALOKOZPONT, TRAUB szerszamgépekkel.

HUNOR PNC

A PNC (Processorized Numerical Control) A szerszamgép vezérlésének alapvetd
tulajdonsaga, kézi Giton a tasztatirabdl torténd, konnyi, gyors programozhatosag. A program
beirasat megkonnyiti, hogy az egyes funkciokhoz tartozé fix paraméterlanc nevei
megjelennek a kijelzén. A nagyszamu géporientalt ciklus jelentdsen lecsokkenti a
programok hosszusagat, egyuttal a beirds idejét. A sziikséges geometriai szamitasokat a
vezérld kozponti szamitogépe végzi. Az egyes gépfajtakra, ugy, mint az eszterga, marogép,
koordinata furo stb. az alkalmazott HUNOR PNC vezérlések programozasi szolgéltatasai
alkalmazkodnak az alapgép technologiai igényeihez.

Miiszaki leiras

Két szannal maximalisan hat szerszdmtengellyel, analog kapcsolasi féhajtassal rendelkezd.
Esztergagépeknél programszerkesztés és korrekcid bevitel kézzel, a kezeldtabla
billentylizetérdl. Programtarolas hordozhat6 kazettas magno egységen. Szamitogépes
kapcsolat RS232C keresztiil lehetséges.

Alapkiépités jellemzoi

Kéttengelyes palyavezérlés

4 kbyte alkatrész programtarolas

Kézi adatbevitel, programozas javitas a tasztatararol

Parméter taroldban eldvalaszthatd kddolt vagy dekodolt interface
Utmérés linedris, vagy forgd impulzusokkal

10 input és 8 output interface vonal.

Alapszolgaltatasok

Linedris és kor interpolacio 0, 01 mm-es beadasi és szamitasi pontossaggal.
Abszolut, és relativ inkrementalis koordinata értékmegadas

13 fénydioda vezérlés és gépallapot jelzésére

Kezelt szerszdmok szama 6
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o Kozvetlen mm/ford., el6tolas programozas, eldtolas 0-120% kozott a kezeltablarol
e Mondatszam-funkci6, el6tolds, foorsd6  fordulatszam, koordinata  értékkijelzés
megmunkalas kdzben
Maximalis gyorsmenet Im/perc ,,R ,,a mérérendszer felbontasa mikronban
Maximalis el6tolosebesség 2mm/fordulat
Maximalis menetemelkedés 99, 99 mm
Fix megmunkalo ciklusok
Nagyolo ciklus automatikus fogaselosztassal
Menetvago ciklus
Metrikus ¢élésmenet hengerfeliileten
Viltakozo elojelt fogaselosztassal, trapézmenet, adott szogl fogasvétellel
Paramétertarba programozhat6 gépkonstansok
Tapfesziiltség 24v AC £+ 10% 50/60 VA csak biztonsagi transzformatorrol iizemeltethetd
Megengedhetd tizemi hémérséklet hatarok +10-+45%-ig
Relativ paratartalom 20-75%, rovid ideig 95%
IP 54 védettség

e 00T e e e o

Uzemmodok

Automatikus

Referenciapont felvétel

Szerszambemérés

Kézi mozgatas

Mondatonkénti programfuttatas

Automatikus programfuttatas

Programteszt

Programszerkesztés

Analog kazettds magno

Iranyitasi hiba kompenzacio

Adatbevitel kijelzés zoll rendszerben, zoll menetvagas

Automatikus geometriai szamitasok a kontir meghatarozéasnal

Egyenld tavolsadgu vonalvezetés, szerszadmsugar korrekciod

Koordinata rendszer programozhato eldtolésa, sugarkorrekcid programozhatd modositasa
Kontlrnagyol6 ciklus

Programmegszakitas esetén, visszatérés a megszakitasi pontra

Optimalis szolgaltatasok

Tacho jel generalis forgo jelado impulzusokbol RS232C soros interface olvasashoz,
szamitogépes kapcsolat.

_QJ. e 6 o o o o o o

Védelem
A beépitett telepek, védelmet nytjtanak a fesziiltség kimaradas esetére, a teljes technologiai

programra, paramétermezdre €s valamennyi korrekcids értékre, tobb mint harom év
iddtartamra.
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Interpolacio

Hardware Firmware rendszerii egyenes és kor interpolatorhoz. Szamitasi, adatkiadasi
pontossaga 0, 01 mm. Az X tengelyre vonatkoz6 adatok atmérd vagy sugarértelmezésiiek. A
gyorsmeneti elmozdulasok is interpolatoron keresztiil torténnek

Egyenes interpolaciohoz sziikséges adatok:

a.

Végpont egyik vagy mindkét mérete ,, klapszog”

b. Méretadat abszolut vagy névekményes formaban adhaté meg 0, 01mm

C.

0, 0005 pontossaggal

Korinterpolaciéval egy mondatban programozhat6 legnagyobb koriv 180°
Legnagyobb sugara 400mm
Mérorendszer szabalyzo kor

A mellékhajtason maximalisan + 10 Volt kimendfesziiltség all rendelkezésre

A szénok hajtdsa egyenaramu szervomotoros

Az eldtolé mozgasok altaldban 6ssze vannak kapcsolva a féorsé fordulatszaméval, de a
vezérld biztositja a gyorsmenetli a mm/percben programozott sebességii eldtolast alld
féorso esetén is

Az eldtolés érték palyamenti sebességként keriil értelmezésre.

A gyorsmenet sebessége 1m/perc, mérérendszer felbontas 1.1

A f6hajtast £ 10Volt kimend fesziiltség miikodteti

A vezérld programozott vagosebesség alapjan a tényleges fordulatszamot a vagédél
mindenkori atmérdjének fiiggvénye valtoztatja

Az elérhetd maximalis fordulatszamérték korlatozhatd

HUNOR PNC fontosabb miiszaki adatai

Munkatér
Elforduld atmérd az gy felet....... ... 300mm
Elforduld atmérd a szerszam felet ........ ..o 110mm
CSUCSTAVOISAZ. . ..ttt e 750mm
Megmunkalhatd AtmeEros..........coeviiiiiii i 120mm
Hosszirdnyll elmozdulas Z tengely.............coooiii i, 750mm
Keresztiranyll elmozdulas X tengely.........coviiiiiiiiii i, 160mm
Fohajtas
Fordulatszama 1 tartomany 50 - 450 1/min

2 tartomany 125-1120 1/min

3 tartomany 400-3550 1/min
Féorso bels6 kupja Morse 5
Mellékmozgasok sebességei
Munkael6tolas X, Z iranyba 0-2 mm/fordulat
Gyorsjarati sebesség X, Z irdnyba 5 méter/ fordulat
Maximalisan vaghaté menetemelkedés 32 mm
Szerszammozgas

Multifix késtarté ,,B”
6 allasu revolverfej
Revolverfejbe foghaté maximalis szerszam  [1 20mm

@ 25mm
Szegnyereg
Hiively belsd kupja Morse 3
A hiively allithatosag 12mm
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Terhelési adatok

A f6orson levehetd maximalis nyomaték 300N
Maximalis forgacsolo erd 6000N
Maximalis el6tolo eré X iranyba 3000N
Maximalis el6told erd Z iranyba 7000N

A KEZELOPANEL ISMERTETESE

N nhmEEs

11.13. 15. 17.

1. Kézi kerék: Lehet6ség nyillik a szanok X, Y iranyt kézi mozgatasara
Alkalmazhat6 szerszambemérésnél, az anyaghoz vald finomabb raallast
Iényegesen megkonnyiti, kivaltja a JOG gombokat.

2. Vész stop

3. Kivalaszté kapcsolo
a. 0,0linkrementalis JOG 0,01lmm
b. 0,1 inkrementalis JOG 0,1mm
€. 1 inkrementalis JOG 1
&b d. [ folyamatos JOG kézi kerék
e
f.

. <> folyamatos JOG kézi kerék
elotolas és foorsé6 STOP
h. féors6 JOG

300 4. Elotolas override
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8o, ; . o 144 r .
S s 5. Foorso fordulat override
o * 10

6. JOG gombok

Yy Ol N 7. Féorsé forgas

Balra  Allj Jobra

o 8. Elérendd értékkijelzés

1ol 9. CIKLUS STOP

il 10. CIKLUS START

= 11. Mondatonkénti programfuttatas

12. Az adatbevitel céljat szolgalé billentyiizet

a. Szambeviteli billentytizet

N b. NUNBER mondat sorszam

c. inc
I/M /Metrikus

EOB EOB . , , vy e ,
5 —] d. Mondatonkénti el6re hatra 1éptetd és lezar6 billentyiizet
— (—
e. Szambevitelt lezard és eldre hatra 1éptetd billentyli
/// f. Torlégomb, elrontott hibas adat torlése
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| g. Novekményes ( inkrementalis) programozas

13. KEZI UTEMMOD

14. SZERSZAMBEMERES UZEMMOD

i |
é— 15. NULLPONT FELVETEL UZEMMOD

0T | 16. PROGRAMSZERKESZTES UZEMMOD

pT| 17. PROGRAMTESZT UZEMMOD

=p| 18. AUTOMATIKUS VEGREHAJTAS UZEMMOD

A tovabbiakban az egyes szimbolumok mellet feltiintetet sorszamokra ill.
betiikre, hivatkozunk ( ,,” ).

A kézi mozgatas kezeloszervei

o Kézi kerék
e A JOG nyomédgombok
o A fOorso forgatast végzé nyomdégombok

A kézi mozgatas kezelOszervei hatastalanok

Tényleges végrehajtas kozben

Adatbevitel kozben

Hibaallapot esetén

Programszerkesztés tizemmodban

e Végrehajtas nélkiili teszt izemmaodban

A kezeldszervek alkalmazhatok programfelfiiggesztés STOP allapotaban is. Ilyenkor a
START hatasra a vezérld ura felveszi a felfliggesztéskor érvényes pillanatnyi allapotot,
Visszadllitva, elobb fOorsdforgast, egyidejileg a hiitéviz allapot, majd a koordinatak
helyzetét, egyenes vonalli mozgés, gyorsmenettel, az utols6 Imm elétolassal.

Kézi kerék

A vezérlohoz SIEMENS GFCG 320-5CB/100i/m kézi kerék csatlakoztathatd, mely egyszeri
korbeforgataskor 100 impulzust ad ki. Az elmozdulas mértéke metrikus golydsorsd esetén
impulzusonként 0, Olmm. tehat egy teljes korbeforgatds esetén 1mm, X irdnyban ez
atméroértéket jelent.
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Hiivelyk mértékrendszerben ez az érték impulzusonként 0, 0005 inc, illetve egy teljes
korbeforgatasra 0, 05 inc. A kézi kerékelforgatdsa az ora jarasiranyaba pozitiv, ellentétesen
negativ elmozdulast eredményez. A mozgatott tengely a kézi vélasztodkapcsolo ,,3” megfeleld
allasaval valaszthaté ki. Az iranyvalasztds az interface megfeleld beallitdsa alapjan, kiilsé
kapcsolordl torténhet. Ebben az esetben is igaz, hogy a kézi kerék csak az atkapcsolo - illetve
\ allapotban hatasos, de a mitkddtetheté tengelyt a kiilsé kapesolé allapota hatarozza meg.

JOG nyomogombok

A JOG nyomoégombok segitségével tengelyiranyt mozgas valosithatd meg. Az kivalaszto
kapcsol6 ,,d” -vagy V helyzetében, amig az iranykijelzé6 gombot lenyomva tartjuk a szan a
megfeleld iranyba, mozog. Ha egyidejiileg H gyorsmenet gombot lenyomva tartjuk, a szan
gyorsmenettel, mozog. Az atkapcsolo 0,01 ,,a” és 0,1 ,,b” valamint az lmm ,,c” helyzetiikben
az iranykijelz6 gomb egyszeri lenyomasara, a szan a kivalasztott iranyba 0,01, 0,1 1 mm-t fog
elmozdulni. ( Ez X irdnyban 4tmérd értéket jelent) A mozgéds sebességét az eldtolas
OVERRIDE ,4” helyzete befolyasolja. Ezzel a kapcsoloval szazalékosan szabéalyozhatjuk a
beirt eldtolas értekét, illetve a gyorsmenetet is. 100% allasnal a beirt érték, vagy a gyorsmenet
tényleges értéke realizalodik. 0 - 120% szabalyozhatjuk.

A folyamatos mozgas megall:

e Az iranyjel6lé gomb elengedésekor

e A két irdnyjelolé gomb egyidejli lenyomasakor

A kézi kivalaszté kapcsold 3-as ,.f° helyzetébe, (elétolas STOP) az eldtolas illetve a
gyorsjarat nem miikodik A ,,g” helyzetébe pedig a féorso forgast tiltja le. Atkapcsolva ,,h”
helyzetbe a kézi kivalaszté kapcsoldt, a féorsd6 JOG allapot lesz érvényben. Ebben a
helyzetben lehetdségiink van az X vagy a Z gomb segitségével a féors6 lasst forgatdsara. A
féorso elore illetve hatra csak addig forog, amig az X ill. Z JOG gombokat nyomjuk Ezek
elengedése utan a féorso forgdsa, megsziinik.

A féorso forgatast vezérlé gombok 7

A fOors6 forgatds gomb segitségével a féorsé megfeleld iranyu forgatasa lehetséges: M 3
elére M4 hatra illetve leallithato  [o] gomb segitségeével. [O] hatasa szerkesztés

tizemmodban is érvényesiil.
Adatbeviteli billentytizet 4

Adatbeviteli billentylizet alkalmazhat6:

e Kézi lizemmoddban egyedi mondat beirasara

e Szerszam beméro lizemmodban, szerszambemeérés, illetve ékkorrekcios értékek beirasakor

e Programszerkesztés ilizemmododban EDIT a program beirdsara, maoddositasara
mondatszerkesztés, ill. miikodési allapot meghatarozasara.

o Teszt vagy automatikus végrehajtds lizemmoddban a keresendd mondat sorszdmanak
megadasara, ill. miikddési allapot meghatarozasara.

e STOP helyzetben, funkcidértékek megvaltoztatasara, koordinata transzformacio bevitele.

o A kijelzett funkcioértékek valtasara végrehajtas kozben.

A felsorolt esetektdl eltekintve az adatbeviteli billentylizet lenyomasa hatastalan.

Szambevitel 12

Szambevitel az alabbi szabalyok szerint torténik:

e A beirt szam minden esetben X /ADR kijelz6n lathat6 cimnek ad értéket

e Baloldalt a zérok beirdsa nem kotelezd
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A beirasra keriild szamjegy a tizedespont lelitése elott egészként, utdna tizedes jegyként
értelmezett.

A tizedespont utani jobboldali értéktelen zErok, ill. az egész szamu érték esetén a tizedes-
pont beirdsa nem kdotelezo.

A szambevitel tényleges részértékét a Z /DATA kijelz6 mezd mutatja.

A vezérl6 DATA? Hibat jelez szambevitel kozben, ha az adott cimhez megadhat6 egész
vagy tizedes jegyek szamat tallépjiik, ill. ha az adott cim adatbevitelénél [¢] [£Z

| vagy a billentylik hasznalata illegalis

Torlés 12 ,,f billentylivel a megkezdett szambevitelt lezaras elétt barmikor
torolhetjiik. Torlés esetén a szambevitel megkezdését megel6zdé allapot all
vissza.

B E Szam bevitelt lezard 12 ,,¢” billentylik lenyomésa az alfanumerikus kijelzén

lathatd. A cim azt az értéket veszi fel, amely a lezar6 gombok X/ADR és

Z/DATA kijelzé mezdkon latszik.
Szambevitelt lezaro billentytk [12] ,,c.” hatdsa egymastol abban kiilonbozik,
hogy az eldre nyil billentyii lenyomasa, a cimlanc eldrelépését eredményezi.
A hatra nyil megnyomasa esetén a cimlanc hatra 1ép.

v

— | —

A billentyiik a szambevitel lezarasan kiviil alkalmazhatdk a cimlanc szdmbevitel nélkiili 1épte-
tésére is. Mondat beiras esetén az atlépett cim értéke nem valtozik. Végrehajtas kozben a ki-
jelzett funkcidk valtasa kovetkezik be.

EOB | [EOB
—> <

Mondat bevitelt Lezar6 12 ,,d” billentylik, a megszerkesztet mondatot, toltik be

az atmeneti puffertarol6bol a programtaroloba.

Uj mondatként, ha nincs megfeleld sorszam a mondattéroloban

Moédositasként, ha van azonos sorszam

Torli az azonos sorszamu mondatot

Az EOB gombok hatésa elsddleges PROGRAMSZERKESZTES ,,EDIT” iizemmodban
érvényesiil.

EOB hatdsara a programtar el6z6 mondataval folytatja. A billentylik alkalmazasakor a

vezérldmi a cimlanc elejére 1éptet.

Mondat sorszam 12 ,,b” billentyli lenyomdsa utdn a mondat sorszamat (1-3 szamjegy)
kell megadni.

Szambevitelt lezard billentylik alkalmazasaval kell zarni a bevitelt.
Hatdsara EDIT ilizemmoddban a megadott sorszdmi mondat modositasa

s —

kovetkezhet.

N Teszt vagy automatikus végrehajtas iizemmodban mondatkeresés jon 1étre.

Billenty(i hasznélata el6tt [N] cim kivalasztasat is torli.

iym| inc/metrikus 12 ,,¢” billentyli az adatbevitel hiivelyk vagy metrikus rendszerét valtja.

Az alapértelmezésben az adatbevitelt illetve kijelzése metrikus golydsorsok esetén

metrikus, hiivelyk menetemelkedésii golyodsorso esetén, hiivelyk rendszerti. A kijelzés el6zo

estben 3, az utdbbi esetben 4 tizedes jegy pontossaggal torténik a megvaltozott
allapot a billentyli ujabb lenyomaésaig érvényes. Az érvényes hiivelyk rendszeri

/M

bevitel kijelzését az I/M didda vilagitasa jelzi. A billentyli, mint a tényleges, mint az

elérend0 koordinata érték

M kijelzésére hatassal van. Az billentyl interface teszt

allapotban az autput vonalak, kijelzését eredményezi.
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Torlés 12 ,,f” billentyti
e Torli a megkezdett szambevitelt, visszaallitja a megel6z6 allapotot.
e Mondatbevitel kozben, a szambevitel megkezdése elbtt torli a kijelzett cim
értékét.
Figyelem! G cim torlése a teljes mondat torlését eredményezi!
e Feloldja a hibaallapotot.
| Billentyli ndvekményes adatbevitel kivalasztasan kiviil alkalmas a mondat, illetve
parancstipusok, ciklus 1éptetésére is. GTIP cim nullpontfelvétel és teszt izemmaod.

74

Billentyti a tizedespont bevitelén kiviil alkalmas tipusvaltozasok l1éptetésére is GTIP
cim.

A végrehajtas beavatkozo szervei

VESZ STOP 2 nyomégomb a gépi mullfesziiltséget kapcsolja ki minden gépi
mukodést, leallit, hasznalata az interface feliileten érvényesiil.

l.|_| CIKLUS START 10 billenty®i hatasara torténik meg:

Kézi tizemmoddban beirt egyedi mondat végrehajtasa
Nullpontfelvételi tevékenység inditasa
Teszt vagy automatikus végrehajtas iizemmodban a program végrehajtas inditasa.
Felfliggesztett végrehajtas inditasa, ill. futtatasa
felsorolt esetektdl eltekintve a billentyi hasznalata hatastalan.

>. e o o

IOl | A cikLUS STOP 9 billentyli hasznalata csak végrehajtas kdzben érvényesiil, ha a
CIKLUS START billentyi lamp4ja vilagit.

o Felfliggeszti a programvégrehajtast, és un STOP 4llapotot, hoz létre. A felfiiggesztett

végrehajtds START 10 billentyli lenyomasara folytatédik. Menetvagd mozgas kozben,

vagy a felfliggesztés programozott tiltasa esetén a billentyii hatéstalan.

= MONDATONKENTI PROGRAMFUTTATAS 11 billentyii csak teszt vagy
automatikus végrehajtas iizemmodban hatdsos. Lenyomaséra a hozzéarendelt lampa
vilagit, ismételt lenyomasara elalszik. Ha a lampa vilagit, a mondat végrehajtasanak
befejezésekor automatikusan, program felfiiggesztést hoz 1étre. A soron kovetkez6 mondat
végrehajtasa a CIKLUS START billentyti lenyomasaval indithato.

A mondatonkénti végrehajtas allapot:

e Uzemmod viltas

e Program vége utasitas

e Mondatkeresés

Automatikusan megsziinteti.

A mondatonkénti végrehajtds billentyli interface teszt allapotban a masodik 32 vonal
kijelzéseit eredményezi.
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X

ELERENDO ERTEK KIJELZES 8 inditasa csak tényleges végrehajtas kozben, és
csak a lenyomasanak iddtartamara érvényesiil. Hatdsara az X és Z kijelzOm nem a

pillanatnyi, hanem, a mondat végén elérendd érték, vagyis a programozott

célkoordinata

keriil kijelzésre. Ha a billentylit lenyomva tatjuk ¢és a vezérlé6 0j mondat

végrehajtasara tér at, a kijelzett érték is megvaltozik. Az elérendd érték kijelzése
szempontjabol az dsszetett ciklusok részmondatai kiilon- kiilon mondatnak szamitanak.

ELOTOLAS

OVERRIDE 4 kapcsol6 segitségével a vezérld altal megvaldsitott eldtolasérték

modosithato:

Gyorsmenet esetén 0-100% kozott

Munka eldtolas esetén 0-120% kozott
Menetvagas ill. M97 allapot esetén nem hatasos

A kapcsold 0 allasanal az el6tolas ledll, kivéve a menetvagast, és csak a

kapcsolo eléllitasa utan folytatodik.

FOORSO FORDULAT OVERRIDE 5 kapcsold csak fokozatmentes (egyen arami)

fohajtas alkalmazasa esetén hatdsos, kivéve menetvagast 111.M97 éllapotot.

100 allasban a program altal meghatarozott fordulatszam érvényesiil, a kézi
beavatkozas utjan + 50%-kal 10 % -os fokozatonként modosithatd. Nem
hatasos, ha a fordulatszam nem érné el a fordulatszdm maximumat. A

fordulatszadm feliilbirdlasa az el6tolds érték mm/fordulat programozasa

esetén masodlagosan a mm/perc mért elétold mozgas sebességét is megvaltoztatja.

Tengelykapcsolods hajtomi esetén hatastalan

—

N G FUNC X/ADR Z/DATA
120 FEED 0,300 376,827 -193,456
— —_— — — — _—— 1
I 6. 3 szamjegy (mondatszam
— 1. N kijelzé mezé 7 2 szamjegy (mondattipus

kodja)
8 Kijelzett funkcioértek neve

2.G kijelzé
: I eés értéke, vagy a
mondattipus neve

3. 'I:U l‘:C",I' ITYF; I 9 X koordinata tényleges
AR I eléerendé ertéke, vagy

adatbeviteli cim neve

4. X/ADR kijelzé mezé I 10 Koordinata tényleges

elérendé
5.Z/DATA kijelzé értéke, vagy adatbevitel
mezd részértéke.
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N kijelzé: a tényleges mondatszamot jelzi ki, EDIT 16, TESZT 17, illetve AUTOMATIKUS
VEGREHAJTAS 18 iizemmoddokban. Ures: NULLPONTFELVETEL 15, tizemmoédban,
tovabba masik harom tizemmod kezdetén.

G kijelzd: a szerkesztés illetve a végrehajtds alatt all6 mondat tipuskodjat jelzi ki. Ures:
NULPONTFELVETELIS, iizemmoédban, tovabba, EDIT 16, TESZT 17 és AUTOMATIKUS
VEGREHAJTAS 18 iizemmodok kezdetén. SZERSZAMBEMERES iizemmédban a
kivalasztott élkorrekcios indexet jelzi ki.

FUNCT/TYP kijelzédmezd:

e Végrehajtas kozben a Iéptethetden kivalasztott funkcio nevét, és tényleges értékét jelzi ki.

e A PROGRAMSZERKESZTES kozben a bevitel alatt 4116 mandattipus nevét jelzi ki.

e SZERSZAMBEMERES iizemmoédban a kivalasztott korrekcidindexhez tartozé XTR¥*,
ZTR*, RTR*, CTP* cimek valamelyikének a nevét és tényleges értékét jelzi ki.
Adatbevitellel kijelzett cim értéke irhato at.

e STOP helyzetben illetve KEZI iizemmod alaphelyzetében azt a cimet és tényleges
oroklodo értéket jelzi ki, amelyik az adatbevitellel atirhato.

e Hiba allapotban, ebben a mezdben villog a hiba neve, illetve kodja.

X/ADR kijelzémez6:

e Altaldban X koordinata tényleges, illetve elérendé értékét jelzi ki. A szerszam ténylegesen
programozott pontjanak elméleti csucs, vagy a forgacsolo pont helyzetét mutatja a
munkadarab koordinatarendszerében

e PROGRAMSZERKESZTES iizemmodban, illetve adatbevitel kozben a ténylegesen
atirhaté cim nevét irja ki

Z/DATA Kkijelz6mezd:

e Altaldban Z koordinata tényleges Elérendé értékét jelzi ki. A szerszan ténylegesen
programozott pontjanak elméleti csucs, vagy forgacsolo pont helyzetét mutatja a
munkadarab koordinéatarendszerében

e SZERKESZTES iizemmod illetve adatbevitel kozben a ténylegesen atirhatd cim eredeti
értekét illetve az adatbevitel pillanatnyi részértékét irja ki.

Gépallapot kijelzés

® A fénydioda csak akkor vilagit, ha az akkumulatortolté aramkor meghibasodott!

nc | A fénydidda vilagitasa a vezérldmi bekapcsolt és lizemkész allapotat jelzi.

A lampa kialszik:

e Ha a vezérlomi elektromos tapellatasat kikacsoljuk.

e Ha a vezérldémii meghibasodik

e Ha a mérérendszer visszacsatolasaban forgo jeladok hiba keletkezik

é— Fénydidda vilagitasa az érvényes nullpontfelvételt jelzi
Bekapcsolaskor nem vilagit
Kialszik, ha a vezérlé aramkimaradas vagy vészleallitas miatt elvesziti a nullpontot.
Abszolut koordinatak szerinti mozgés csak akkor lehetséges, ha a lampa ég.
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I/M

I/M| A fénydioda vilagitasa azt jelzi, hogy az adatbevitel kijelzés

e nyomégomb megnyomasanak kovetkeztében hiivelyk rendszerti. A
nyomogomb ismételt megnyomasara a lampa elalszik. Interface teszt allapotban a lampa az
output vonalak, megjelenését eredményezi

Kézi izemmod, egvedi mondatok végrehajtasa

Az lizemmad valto billentytik 13, 14, 15, 16, 17, 18, lenyomasa nem érvényesiil:
e szambevitel kdzben,
e tényleges végrehajtas esetén,
e hibaallapotban.
Minden mas esetben az lizem modvaltd billentyiik lenyomasa:
e Befejezddi a korabban érvényes tizemmod
Specialis tevékenység EDIT tizemmod estén.
o A vezérld felveszi a kivalasztott izemmodnak megfeleld allapotot.
Kézi tizemmod 1étrejon:
e a13-as nyomégombbal kivalasztva,
e avezérlomi bekapcsolasa utan alaphelyzetként,
e meghatarozott hibaallapotok feloldasa utan.
KEZI iizemmoédban torténhet:
e Kézi mozgatis KEZIKEREK 1JOG 6, FOORSOFORGATAS 7 és, vagy
e Egyedi mondatok bevitele.

Egyedi mondatok bevitele

Az lizemmdd alaphelyzetében a G 90 funkcidémondat tipus cimlanca keriil megajanlasra

E mondat tipus esetén

e X ¢&s Z kijelz6kon tényleges koordinata értékek lathatok

e Funkcio kijelzon az aktudlis cimnek megfeleld funkcio tényleges értéke kertil kijelzésre

e A kijelzett cimre torténd adatbetbevitel lezarasa utan a vezérld azonnal CIKLUS START
letitése nélkiil felveszi a beirt funkcio értékét. Pl. T cim valtozéasa esetén végrehajtja a
revolverfej pozici6 valtdsat. S cim valtozdsa esetén végrehajtja a fdorsod
fordulatszamvaltast

e (G cimre Iéptetve adatbeirassal eltéré mondattipus kivalasztasa kezdeményezhetd.

A funkciomondattdl eltéréd mondattipus kivalasztasa esetén a vezérld:

e Ha nem G cim van kivalasztva Z/DATA kijelzOn az atmeneti puffertarban 1€évé mondat
kijelzett cimnek az értékét jelzi ki. G cimmel egyidejlileg X és Z kijelz6kon a tényleges
koordinataértékek athatdk

o Kijelzett cimekre értek irhato be

o Kozvetleniil végrehajthatd teljes mondat beirdsa utan CIKLUS STATT billentyii
lenyomasa végrehajtja az utasitast. Végrehajtasa utdn a beirt érték megmarad.
Novekményes adatmegadas esetén CIKLUS START billentyli ismételt lenyomésa
ismételt végrehajtast eredményez

e Hibat jelez, ha egynél tobb utasitismondat programkornyezetet feltételezd geometriai
szamitast irndnk eld a mondat végrehajtasara vonatkozoan

e (G cim atirasaval, torlésével 1) mondat végrehajtasa programozhat6

A KEZI iizemmod megsziinik barmely mas iizemmoédkivalaszté billenty(i lenyomasara.
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NULLPONTFELVETEL., SZERSZAMBEMERES, NULLPONTELTOLAS

Nullpontfelvétel

r—— Billentyii 15 lenyomasaval a vezérlst NULLPONTFELVETEL iizemmodba allitjuk.

ﬁ Az lizemmdd hasznalatara a vezérldmi bekapcsoldsa utan mindig sziikség van.
Nullpontfelvétel hidnyaban az abszolat programozas nem lehetséges

A vezérlémi a nullpontfelvételt haromféle mddon biztositja.

1. ZEROFLO
2. ZERO GRI
3. ZERO REF

ZERO FLO = lebegd zérd esetén a nullpontot ott veszi fel, ahol a szan ténylegesen all.

ZERO GRI = racspont zérd esetén a nullpontot a szén tényleges helyzetéhez legkdzelebb esd
racsponton, a forgd jeladd null impulzusanak helyzete veszi fel.

ZERO REF = a referenciapont zér6 esetén a nullpontot gépre felszerelt kapcsolorol lefutva
veszi fel, ugyancsak a legkozelebbi racsponton. A rafutds gyorsmenettel torténik, a
kapcsolonal lassit, majd a racsponton all meg a szan.

Nullpontfelvétel tizemmodba belépve a szanokat JOG nyomdgombokkal a kivant helyzetbe
mozgathatjuk. A nullpontfelvétel modjanak valtoztatasat | billentyti ismételt

megnyomasaval valaszthatjuk ki, ciklikusan 1éptetve a kijelzést FUNCT/TYT mez6.
CIKLUS START 10 billentyli lenyoméasa utan JOG nyomédgombok lenyomésa specialis
értelmet nyer, altaluk valaszthaté ki a nullpont felvevo tengely és irany Az iranykijelolés csak
ZERO GRI esetén hatasos, mivel ZERO FLO esetén nincs elmozdulas, ZRO REF esetén
pedig a gép telepitéskor definidlt iranyban indul a referenciakapcsolo felé. ZERO REF esetén
a nullpontfelvétel Z tengelyen csak akkor lehetséges, ha el6zdleg X tengelyen a nullpontit mar
felvettiik. Ellenkezd esetben REFP? Hibajelzés. A nullpontfelvételt tengelyenként kiilon-
kiilon inditani kell. Ha mindkét tengelyen felvettiik a nullpontot, a vezérld automatikusan
SZERSZAMBEMERES iizemmoédba tér 4t. A nullpontfelvétel modja tengelyenként lehet
kiilonb6z6. A mozgas nullpontfelvétel kozben is megallithatd: CIKLUS STOP
nyomogombbal. Ha nincs mozgas, az tizemmod valaszté nyomoégombok hatasosak.

Osszefoglalva a nullpontfelvétel folyamata:

1. Uzemmdd kivalasztas &

2. Szénok elmozgatasa a kivant helyzetbe

3. Nullpontfelvétel modjanak kivalasztasa |

il

g

4. Nullpontfelvétel allapot inditasa

5. Nullpontfelvétel az X tengelyen  [4¥X
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6. Nullpontfelvétel a Z tengelyen [+Z,

A nullpontfelvétel a nullponteltolast nem torli. A gép ki/be kapcsolasa is csak akkor torli a

nullponteltolast, ha a korrekcios tar meghibasodik. TCORR! Hiba

Szerszambemérés

SZERSZAMBEMERES iizemmoédra a vezérlés

e Billentyli 14lenyomasaval, vagy

e NULLPONTFELVETELI ciklus utan automatikusan térhet &t. Szerszambemérési
iizemmodban a vezérlés altal megajanlott cimlanc.

TOLL szerszampozicio6 és hozzarendelt szerszamkorrekcid csoport kodszama.

XTR* keresztiranyu €lkorrekcid (atmérd méret)

ZTR* hossziranyu élkorrekcio

RTR* csucssugar (radiuszkorrekcid)

CPT* csticssugar a kor kdzéppontjanak helyzete az elméleti élhez képest (lasd a programozasi

leirast).

A szerszdmbemérésnek két alapesete van:

e A gépen beliili szerszambemérés

e A gépen kiviili szerszdmbemérés

A gépen beliili szerszambemérés

E:‘ - -
L = : -
- —
e
z 7 s 3 5 A késtartoba rogzitett szerszamot, a befogott munkadarab egy a
A késtartoban a forgdcsolé szerszamot a megmunkalds  koordindta rendszerében ismert méret(

megmunkalasi helyzetnek megfelelGen rogzitjiik. feliletéhez érintjik X iranyban a JOG KEZI KEREK segitségével
T cimre térténd adatbeirassal megadjuk a torténd mozgatdssal. majd megmunkélunk egy mérésre alkalmas
szerszam kodjat és a szerszam korrekcidcsoport feldletet.

. T 5 gy 2ok . X cimre a beirjuk a megmunkdlt felilet pontosan megmért
kqu;a r,nat“ (n,eg.y szamjegy). Hatasara tenyleges értékét. A beirds alatt a szerszam programozott pontja éppen az
késvaéltas torténik.

adott méret( koordinata értékben tartozkodik.

Az X iranyban elvégzett miveletet ismertetett modon
elvégezzik a Z koordinata iranyban is. A Z cimre beirjuk a
0
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Az el6z6ekben bemutatott példak alapjan a
szerszamgépbe rogzitett T 101 szerszam minden
estben el tudja késziteni a a szerszamgépbe beirta
rajz ill. program szerinti munkadarabot

—

e T cimre torténd adatbevitelnél a szerszdmpozicié kod beirdsa esetén
billentyli lenyomasara, revolverfejes szerszdmozasi rendszer esetén a poziciovaltas
azonnal végrehajtodik.

e T cimre torténd adatbevitelnél akkor is 4 szdmjegyet kell megadni, ha, a szerszdm mar
megmunkalasi pozicidban all

e Amennyiben a szerszamkorrekci6 bemérés munkadarab valamely bazisfeliiletének
érintésével torténik, ha nem méréhasabot hasznalunk, akkor javasolt a féors6 forgéasa a
vago él megovasa érdekében.

e A  bevitt koordinata értékekbdl a vezérlés a mért szerszdmokhoz tartozo
szerszamkorrekciokat automatikusan szamitja ki. FUNCT/ TYP kijelz6n a szamitott érték
lathato.

A gépen Kiviili szerszambemérés

A gépen kiviili szerszambemérés esetében az egyes szerszamokhoz rendelt szerszampozicid
¢s szerszamkorrekcid kodokat, valamint a hozzajuk tartoz6 X, Z, R, C cimeken megadhato
adatokat tablazat tartalmazza.

Az eljaras menete a kovetkezo:

1. SZERSZAMBEMERES iizemmoédban T cimre irt adatbazissal kivalasztjuk az élhez rendelt
szerszamkorrekcid csoportot, csak két szamjegy megadasaval, hogy a vezérld az a pontban
jelzett atszamitast ne végezze el, hanem kozvetleniil a beirt értéket tarolja.

2. X, Z, R, C cimekre rendre beirjuk a tablazat értékeit.

3. A fenti 1. 2. pontban ismertetett miiveleteket szerszam ¢€lenként megismételjiik.

Ha SZERSZAMBEMERES iizemmodban TOOL cimre adott nn00 kéddal valtjuk be a
szerszamot, majd érintd fogast véve XTR* és ZTR* cimekre a gépen kiviil mért értéket irjuk
be, a vezérld felvett referenciapont és a munkadarab nullpontja kozotti nullponteltolast
szamitja ki. A megmunkalas el6készitésekor az itt bevaltott szerszdmhoz XTR*=0 és ZTR*=0
érteket kell hozzéarendelni, a tobbi szerszam korrekcidértékeit pedig gépen kiviili
késbeméréssel, ehhez a mérd szerszamhoz viszonyitva kell megadni.

e A szerszam hosszkorrekcids értékek kijelzésére a gépen beliili szerszambemérésnél
elmondottak érvényesek

e A szerszam hosszkorrekciok eldjelesen értelmezett mennyiségek. Nagysagukkal
(elojeliiket) a szerszamtartd rendszer egy kivalasztott €és allando pontjahoz felvett
szerszamkoordinata rendszerben a vagd él programozott pontjanak helyzete hatdrozza
meg. Iranya az elméleti csucstol a befogasi pont felé halad.

e Az ¢l korrekcids értekek EDIT lizemmodban kazettarol is betdlthetok. A kazettarol
torténd betoltéskor a nullponteltolds is visszadltésre kertil
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e A szerszam hosszkorrekciok kazettara torténd felvételekor, vagy betoltéskor a szan
helyzete tetszdleges.

Szerszamkorrekciok modositasa (kopaskorrekciok)

A szerszamkorrekciok moddositdsara a megmunkalt munkadarabnak az eldirt mérettdl valo
eltérése (példaul szerszamkopasbol eredd mérethiba) miatt lehet sziikség. A modositas
SZERSZAMBEMERES iizemmoédban a vago élhez rendelt korrekciocsoport T cimen torténd
lehivasa utan X, Z vagy R cimre értelemszeriien (az eltérés eldjelhelyes értékével)
megallapitott ndvekményes adatbevitellel lehetséges.

A modositas a szan tetszéleges helyzetében elvégezheto.

Az élkorrekcio folyamata
A folyamatos gyartas soran munkadarabunk egyik, példaul az X mérete nagyobb 0, 02 mm-rel

Y| e 14 gombbal SZERSZAMBEMERO iizemmodba tériink 4t

° 12,,e” gombbal a TOOL cimre 1épiink

e Beirjuk a TOOL cimre annak a szerszamnak a szdmat, mely a gyartas folyaman a hibas X
méretet okozza.

e [12,,e”Gombbal elfogadtatjuk a TOOL cimet, mire a szerszamtartdé befordul a megfeleld
helyre, ahol egyébként a gydrtas soran is van

o 1:’2§| Gombbal az XTR* cimre 1épilink

e || (Gombbal 12,f’ tudatjuk a vezérldvel, hogy inkrementélis méretmegadas torténik, az
adott szerszdm X méretén

e Beirjuk az adatbeviteli billentyiik segitségével —0, 02

o |12, Gombbal érvényt szerziink, elfogadtatjuk médositasunkat

18 Visszatériink automatikus végrehajtds lizemmodba. Ezt kdvetden a fenti
szerszamunk atmérdben 0, 02mm-rel kissebre, vagyis a rajznak megfeleléen fogja a
munkadarabot elkésziteni.

Nullponteltolas G61

A nullponteltolas G61 mondattipus pogramozasaval X és Z cimekre torténd adatbevitellel

lehetséges.

e KEZI iizemmédban vagy

e EDIT lizemmodban a megmunkalasi programban Beirt mondatot végre kell hajtani ahhoz,
hogy a rendszer a nullponteltolast figyelembe vegye. Ugyancsak nullponteltolés hajthato
végre SZERSZAMBEMERES iizemmédban T0O korrekcios index kivalasztasaval és
XTR*, ZTR* cimekre torténd adatmegadéssal.

A nullponteltolds végrehajtasa sziikséges

e Gépen Kkivili szerszambemérés esetén a munkadarab, illetve a szerszamtartd
koordinatarendszer relativ helyzetének megadasahoz,

e A munkadarab koordinata rendszerének eltoldsdhoz (nem az egyes szerszdmkorrekcidkkal
modositjuk kiilon-kiilon)

A vezérlés a forgacsold programozott pontjdnak a munkadarab koordinita rendszerében

elfoglalt helyzetét az alabbi Osszefliggés szerint szamitja, €s jelzi ki

X [=X2-Xk-Xv

Z|=722-Zx-Zv
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Ahol

- X1, Z| az aktualis kijelzett koordinataértékek

- X2,,Z2 a szerszamtartd koordinata rendszer kezddpontjanak elmozdulasa (tdvolsaga) a
REFERENCIAPONTTON (nullpontfelvételi helyzetben elfoglalt helyérdl).

- Xk,Zx X és Z iranyu nullponteltolas értékek, a munkadarab koordinata rendszerének
kezdépontja és a szerszamtartd koordinata rendszerének kezdOpontja kozotti tavolsag.
REFERENCIAPONTON, (iranya a munkadarab nullpontjatol a szerszamtartd felé halad).
Valamennyi 0Osszetevd a koordinata rendszer iranyitasa szerinti eldjeles mennyiségként
értelmezendd.

Szerkesztés programkiprobalasi tizemmod
EoIT 16 billentyi lenyomaésaval a vezérlés PROGRAMSZERKESZTES (EDIT)
—— {izemmodba tér a

R

o Billentyli lenyomasa utan

—
e LABL cimre 4 jegyl programazonosité irhato (csak kazettamiivelet esetén
van jelentdsége)
. m Billentytivel kivalaszthat6 a specidlisan végrehajtandd miiveletcsoport
EDIT PRG = programbevitel, modositas billentytizetrdl
EDIT CL = programtar torlése
EDIT REA = betoltés kazettarol
EDIT CTS = kazettara irt program tesztelése
EDIT EPR = megfeleld dokumentum 2716
EDIT PAR = paraméter tar

A miiveletek programbevitel, modositas kivételével CIKLUS START billentyli lenyomasara
indulnak

Programbevitel, modositas billentyizetrol

EDIT PRG allapotban [*°®]  billentytizésével 12,,d” programbevitel illetve
programmodositas kezdeményezhetd.

1. Uj program beirasa

Uj tar esetén Gjprogram beirasakor a vezérlés elészor a G 50 tipusii mondat cimlancét anlja
meg mas tipusut mondatok programozasakor a G mondattipus kod atirdsaval a cimlanc

EOB | EOB
automatikusan megvaltozik a mondat lezarasakor billentylik hasznalataval a
mondat sorszama N automatikusan 0tosével, torténik.

2. Program moédositasa

@ [ n ][ n ][ n ][ n ] E billentyiizésével a vezérlés az n,n,n sorszamu mondatot, ha ilyen a

programtarban van automatikusan, megkeresi, és igy modunk van a kivalasztott mondat
modositasara. Mondat beszurasa esetén, mivel a mondatszamozas Otosével torténik, két
meglévd programmondat kézé — a taroldban 1évé mondatok megvaltoztatasa nélkiil-
maximum 4 1) utasitismondat iktathatd be. A program modositasa, illetve beirasa az
adatbeviteli 12 billentytlizet segitségével van lehetdségiink a szerkesztés az
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atmeneti puffertarban torténik, a mondat végleges programtarba csak az |[E9B||EQB
billentylik valamelyikének a megnyomasa utan keriil, mdsolodik at.

3. Szerkesztési izemmod lezarasa

A program javitasat, beirasat befejezve barmelyik tizemmodkivalaszté gomb megnyomasara
EDIT lizemmod lezarasahoz rendelt programrész lefuttatasat hajtja végre a vezérlés.

Ez a programrész

e Szintaktikailag, formailag ellenérzi a mondatok cimlancanak helyes kitoltését, hibat jelez:
ha valamelyik kotelezéen kitdltendd ,,cim”-re nem irtunk értéket (értékhatar ellendrzés
csak kozvetleniil az adatbevitelnél torténik). A vezérlé hibdt jelez akkor is, ha a
technologiai program nem mindkét tengelyre vonatkoz6 pozicionalassal kezdddik. Ezt a
pozicionalé mondatot legfeljebb G60-G61 tipusu koordinataeltolas, vagy funkcidémondat
el6zheti meg.

e Elvégzi a mondatok egymés utdnisorrendje altal meghatarozott geometriai szamitasokat,
hibat jelez: ha a mondatok sorrendje az el6irastdl eltér, vagy a szamitasok nem végezhe-
tok el. A hibajelzés feloldasa utan a hibas szamt mondat javitasara szolit fel. Sorrendhiba
esetén esetleg az el6z0 vagy a kovetkezé mondat, kertil kijelzésre.

o Végiil ¢l lekerekitésként, illetve €l letorésként uj mondatokat helyez el a programban.
Hiba esetén: N kijelzén csak a hiba feloldésa el6tt lathatd a hibat okozd sorszdm. A hiba
feloldasa utan EDIT tizemmddba vald belépés allapot jon 1étre. EDIT lizemmodbol csak
akkor lehet kilépni, ha minden hibat kijavitottunk

Program vagy korrekciotar betoltése kazettarol

LABL cim 4 jegyli programazonositoja

o Korrekcidtar azonosito, ha az els6é szamjegye 9 0sszeolvasva 9000 vagy nagyobb

e Programtar azonosito, ha az elsé szdmjegye nem 9

Elokésziiletként a kazettan kézi szalagmozgatassal a beolvasni szant program elé allunk, és a
magnot csatlakoztatjuk a vezérlohoz.
EDIT iizemmodban I billentylivel kivalasztjuk az EDIT REA ]II allapotot, majd
CIKLUS START billentytivel inditjuk a beolvasast.
N kijelzé mezén GAP felirat jelenik meg.

A kazettan PLAY gombbal a lejatszast meginditjuk
A vezérld a kazettan megkeresi a soron kovetkezd szinkronjelet. Amig fel nem ismerte a N
kijelzd mezdben GAP felirat 1athato.

A program [[7j| CIKLUS STOP billentytivel megallithato. Ebben az esetben visszatér

EDIT lizemmod alaphelyzetébe.

Felismerve a szinkronjelet N kijelz6 mezébe REC feliratot ir, és betolti a blokkot. Betdltés
kozben ellendrzi:

A byte-onkénti START jelet

A byte-onkénti keresztparitast

A hosszanti paritast

A program hosszat (byte szam)

A program kontroldsszegét

Eltérés esetén CASETTE szoveggel hibat jelez. Sikeres betoltés esetén EDIT iizemmod
alaphelyzetébe megy, a kijelzon a ténylegesen betdltott blokk azonositdja lathato.
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Program vagy korrekciotar tarolasa kazettara

LABL cimre irt azonosito értelmezése az eldz6 pontban elmondottal azonos. Eldkésziiletként
a kazettdn kézi szalagmozgatissal a tarolasra kivalasztott helyre allunk, €s a magnot
csatlakoztatjuk a vezérlohoz. EDIT lizemmodban I billentytivel kivalasztjuk EDIT WR
allapotot, majd REKORD nyomédgombbal a felirast inditjuk.

Amikor a kazettaszalag méar mozog, il CIKLUS START billentyti hatdséara a vezérld

e 10 masodpercig  var  a kazettaszalag felgyorsulasara, majd
szinkronjelet ir N kijelzon GAP felirat

e Felirja a kivant rekordot technoldgiai program vagy korrekcid tar a sziikséges ellendrzé
jelekkel egytitt

e Végiil EDIT tizemmod alaphelyzetbe 1ép

Ellendrzés:

Ha EDIT iizemmodban | | | billentyfivel EDIT CTS allapotot valasztjuk | {T]

ki, a vezérld billentyli hatasara olvassa ¢€s ellendrzi a kazettan, soron kovetkezd programot, de
a programtar tartalmat érintetleniil hagyja. A felirt rekord esetleges hibajat CASETTE?

Tl hibajelzés jelzi. Ures kazetta esetén, vagy ha nem inditjuk meg a lejatszast GAP
Kijelzés gombbal szakithato meg. Ezt kovetdéen a vezérlés EDIT {izemmod
alaphelyzetébe tér vissza.

EDIT {izemmoddban | billentytlivel kivalasztva

e EDIT CTS allapot CIKKUS START billentyli hatdsara a kazettat tarba irds nélkiil
leteszteli

e EDIT EPR éllapot CIKLUS START billentyii megnyomasat kdvetéen 2716 programer
kezel6t hivja meg. Ennek miikodését megfelelé dokumentéacio ismerteti

e EDIT PAR utan a START CIKLUS billentyiit megnyomva BCKLSH x l4that6 a kijelzon.

Ezutén a sorra kdvetkezd gép konstansoknak lehet értéket adni.

X iranyvaltasi hiba

Z iranyvaltasi hiba

CONS 1 interface konstans

ocoarwhE

. CONS 8 interface konstans

Az interface konstansok értékeit a beallitasi tablazat tartalmazza. Az elére valamint a hatra
nyilak segitségével az éppen a kijelzon 1év0 érték modosithatd 0-99-ig. A befejezés az lizem-
mod valtdo nyomogombok segitségével torténik.

Fontos figyelmeztetés!

A gépi paraméterek pontatlan kitGltése a gép helytelen mikodéséhez, esetleg tonkre
meneteléhez vezethet!

A CNC szerszamgép paramétereinek betoltését illetve modositasat csak a géphez érté szak-
ember szokta végezni. A gépi paraméterek beirdsait STOP gomb lenyomott allapotaban vé-
gezziik. A paraméter memoriat 3db 1, 5 V-os AA méretii, hosszu é¢lettartamtl ceruza elemek
védik a fesziiltség kimaradas ellen. Az elemek cseréje esetén a paramétertar torlédik. A bei-
rast ez esetben Gjra el kell végezni.

BACKLASH X, BACKLASH Z

Az X ill. a Z tengely iranyitasi hézagjainak elektronikus kompenzalasara szolgalé paraméte-
rek. Ezeket a paramétereket O-ra allitva a tengelyek iranyitasi hézagjat mikronos méréoraval

54




ki kell mérni, a mért értéket (mikronban) a tengelyekhez tartozé paraméterbe be kell irni. A
beirasi lehetdségiink maximalisan 99 mikron. A beirast befejezve az eldre nyil billentytizettel
tudunk tovabblépni.

CONST 1

Olajimpulzusok kozotti sziinet 3-4 perc 1épésekben. Ajanlott értéke 1~2 kornyezeti
homérséklettdl €s a gyorsjarati szanmozgasok gyakorisagatol fliggden. Indokolatlanul hosszu
szlinetidd bedllitasa a szanvezeték id6 eldtti elkopasahoz vezet.

CONST 2

Egy olajimpulzus hossza 1. 6 sec 1éptékekben. Ajanlott értéke 6~8.

CONST 3

A gépre szerelt tokmany és tipusa

Ertékei:

0, Kézi tokmany és szegnyereg

4, Elektronikus tokmany

8, elektronikus szegnyereg

12, Elektronikus tokmany és szegnyereg

Egyéb érték beirasa tilos!

CONST 4

Gépre szerelt revolverfej tipusa

CONST 5-8

Ertékiik mindig nulla.

A programtar torlése

EDIT CL éallapotban a CIKLUS START billentyli lenyoméasara a vezérld a teljes programtarat
torli.

Programpréba végrehajtas nélkiil

PT)  PROGRAM TESZT billentyii 17 lenyomasaval a vezérld TESZT tizemmodba kertil.
TESZT | izemmad alaphelyzetében billentyli ismételt megnyomasaval

kivalaszthato a kivant allapot:

TEST POS = ,,Szaraz futtatas”, programveégrehajtas adatkiadas nélkiil
TEST RAP = programvégrehajtas gyorsmenettel

TEST MES= mérdrendszer test

TEST INT = interface vonalak kijelzése

TEST DSP= kijelzés tesztelése

TEST POS allapotban

i

CIKLUS START nyomdgomb hatdséra a vezérld végigjarja a program végrehajtasat,

anélkiil, hogy a szerszdmgép felé akar mozgas akar egyéb parancsokat adna ki.

=

MONDATONKENTI VEGREHAIJTAS 11 billentyii érvényesitésével a mondatok
végén megall (STOP helyzet).
e X ¢és Z kijelzén meg jeleniti a mondat végén elérendd koordinata értéket
e A funkcio kijelzésen pedig a mondatban érvényes funkcioértéket (1éptethetd)

Ebben a STOP helyzetben is végrehajthato az automatikus mondatkeresés (marad a
vegrehajtas nelkili allapot, de a mondatkeresés utan [gp| billentyii 11 Gjra megnyomha-
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t0) a mozgas JOG, kézi kerék, illetve funkciovaltas nem lehetséges.
A STOP  helyzet il CIKLUS START billentyti hasznalataval feloldhato.

A program végére érve a vezérld automatikusan az AUTOMATIKUS
VEGREHAJTAS iizemmoédra tér at.

Programkiprobalas gvorsmenettel

PT

PROGRAM TESZT billentyli lenyoméséaval a vezérld teszt iizemmodba keriil.

! Billentytivel TEST RAP éllapot kivalasztva.
CIKLUS START parancsra a program gyorsmenetli végrehajtasa kovetkezik. Torténhet 1épé-
senként vagy folyamatosan, STOP helyzetben a mondatkeresés megengedett, a gyorsmenetii
végrehajtas marad. Normal eldtolast probafutds, ha TEST RAP allapotban az éallapotkapcsold
0, 01 helyen all. A vezérlo ebben az esetben minden mozgast, tehat a gyorsmenetii poziciona-
lasokat is eldtolassal hajt végre.
Mérorendszer teszt
Programteszt iizemmod alaphelyzetében m billentytivel TEST MES allapotot

kivalasztva CIKLUS START billentyti leiitésére a vezérld olyan allapotba megy at, ahol:

e KEZI és PROGRAM TEST iizemmodok lampaja egyidejiileg vilagit.

e X ¢és Z kijelzon nem a tényleges szerszamhelyzet, hanem a mérérendszer szabalyzokore
elmaradas regiszterének pillanatnyi értéke lathato.

Kézi tizemmod beavatkozasi lehetdségei alkalmazhatok: JOG kézi kerék, ,,egyedi mondatok

bevitele” csak novekményes programozassal. Az allapot hajtasok, illetve a mérérendszer

tesztelését, beallitasat segiti. Az allapot lizemmod valtasra sziinik meg.

Interface vonalak Kkijelzése

Test lizemmadd alaphelyzetében billentytivel TEST INT éallapotot kivalasztva

CIKLUS START billentyti leiitésére a vezérld olyan allapotba, megy at, ahol:

e Egyik lizemmod ldmpa sem vilagit

o A kijelzon 0 illetve 1 értékkel az interface vonalak pillanatnyi allapota lathaté

Ha a lampa sotét, akkor 32 input, ha a lampa vilagit, 32 output vonal van kijelezve

Ha a 11 MONDATONKENTI VEGREHAITAS lampa sotét, akkor az alsé, ha a lampa vi-
lagit a felsd vonal, van kijelezve. Adatbevitellel (oktalis szam 0-77-ig out cimre) a megfeleld
out vonal atirhat6. A szamot az (elére nyil) billentylivel lezarva kapcsolast. A (hatra nyil)
billentylivel lezarva szakitast irunk eld. A teljes output feliilet tényleges kiadasa CIKLUS
START billentyli lenyomasara torténik meg.

Ha TEST INT allapotban input vonalak, vannak kijelezve €s a programtar csak egyetlen beirt
mondatot, tartalmaz (G47-G57 tipusok valamelyike) a CIKLUS START billentyti lenyoma-
sdra a vezérld végrehajtja a beirt mondatot ugy, hogy kozben a kijelzén az input vonalak
lathatok.

Az allapot az interface vonalak, illetve a szerszamgép interface feliiletének tesztelésére
alkalmas.

Az allapotot az lizemmod valtas sziinteti meg.
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A CNC szerszamgép kezeldje sokszor taldlkozik azzal a helyzettel, hogy a hitéviz teljesen
eldugul, vagy kis nyomassal folyik. TEST INT allapotban lehetéség, van arra, hogy program
végrehajtas nélkiil elinditsuk a hiitdvizes szivttyt motort. A végrehajtasa a kovetkezo:

Pt
1. [TEST INT]allapotot ~ tizemmodban 17 billentyli
3
2. billentylivel érhetiink el
3. [START CIKLUS| gomb lenyomaséra a kijelz6n 1010101 szamok jelennek meg

4. 3 -as szambeviteli billentylizet megnyomas az utdn |—>| billentyiit is

megnyomjuk ennek kovetkeztében a hiitévizes motorunk elindul.

5. 3 | — | Dbillentyi hatasara megall.

A Kkijelzo tesztelése

TESZT iizemmodd alaphelyzetben I billentytivel TEST DSP dllapot kivalasztva.
CIKLUS START billentyii leiitésére a vezérld fényujsagszeriien porgeti a kijelz6 és a LED-ek
adat vonalait, Az allapotot iizemmdd valtas sziinteti meg. A fényljsag CIKLUS STOP
nyomoégomb-bal megallithatd. CIKLUS START lenyomasara tjra indul.

Automatikus végrehajtas

A vezérlés AUTOMATIKUS VEGREHAIJTAS iizemmédba keriil:
e TESZT tizemmodban torténd programfuttatas befejezése utan automatikusan

=

e AUTOMATIKUS VEGREHAIJTAS billentyii 18 lenyoméséval kivélasztva

AUTOMATIKUS VEGREHAJTAS kozben nyomé gombokkal 1éptethetd
funkcidértékek kijelzésére.

TIME cimen ora perc dimenzidban, az automata tizemmoddban a tényleges megmunkaléssal
eltoltott 1do jelenik meg, értékét a bekapcesolas torli.

OUT cimen a megmunkalt munkadarabok szama jelenik meg (a program a végrehajtott P2
parancsokat szamolja) Ertékét EDIT iizemmodbol valé kilépés torli.

QUOT cimen a ciklusszamlalo tényleges értéke lathatd. G60 ill. G61 mondattipus illetve
menetvago ciklus.

Folyamatos végrehajtas

AUTOMATIKUS VEGREHAJTAS iizemmodra térve:

— 1 CIKLUS START billentyii 10 lenyomasara megindul, és folyamatosan végrehajtodik
1] 5 program.

Program vége (P2 parancs) elérésekor a fOors6 forgasa ledll, és ujra az AUTOMATIKUS
VEGREHAIJTAS iizemmod kezdeti allapota jon létre.

I—I'l CIKLUS START billentytivel a program Ujra indithato.

Lépésenkénti (mondatonkénti) végrehajtas
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MONDATONKENTI PROGRAMFUTTATAS billentyiit 11 az AUTOMATIKUS
BD| VEGREHAJTAS iizemmod soran barmikor lenyomva a vezérlo:

e Az ¢éppen végrehajtas alatt all6 mondatot még befejezi (csak a teljes mondatot, a
részciklusok, illetve a részciklusok mondatai utan nem all le).

e Az adott mondat végrehajtasa utan automatikusan programfelfiiggesztés allapotot (STOP
helyzetet) hoz 1étre.

STOP allapotban az ,,Végrehajtas felfiiggesztése” pontban leirtak érvényesek!

=

Billentyi 11 ismételt lenyoméasara a végrehajtas folyaman a Iépésenkénti végrehajtas
allapota barmikor megsziintethetd, és a program végrehajtasa ujra folyamatosan valdsul meg.

Végrehaijtas felfiiggesztése

Végrehajtas felfliggesztése allapot (STOP helyzet), létrejon:

o Lépésenkénti végrehajtas allapotban minden programmondat befejezése utan,

e Programutasitds hatdsara P 1 parancs

= CIKLUS STOP billentyti 9 lenyomésanak hatdsara barmikor, ha valamelyik szan

lof mozog (kivétel menetvago részmondat vagy M97 parancs allapot, felfliggesztés csak a
részmondat felfiiggesztése ill., a parancsallapot megsziinése utan valik hatasossa.

Beavatkozasi lehetoségek STOP helyzetben

1. I—|~l CIKLUS START billentyi 10 hatdsara a program végrehajtasa folytatédik Ha
— | elézdleg a JOG nyomdgombokkal 6 vagy a kézi kerékkel 1 a szanok helyzetét,
megvaltoztattuk, vagy
Nyomogombbal 7 a féorsé forgasat leallitottuk, a vezérld ismét felveszi a féorsod
@ fordulatat (korabbi irany szerint), ill. visszatér a felfliggesztéskor érvényes koordinata
pontra. (Gyorsmenettel az utols6 1mm munkael6tolassal, az aktualis és a
felfiiggesztéskor érvényes koordinata k6zott huzhato egyenes mentén)

2. JOG nyomogombbal 6, illetve KEZI KEREK segitségével a szanok mozgathatok, a
foorso leallithato, ill. Gjraindithato.

3. FED, SPIN, TOOL, M, VELO, SMAX, XTR*, ZTR*, RTR* cimlancra adatok irhatok be,
melyeket a vezérlés azonnal érvényesit €s a program folytatisa esetén is érvényben,
maradnak atirasukig.

Figyelem!

A cimlancban X, Z, R adatok az értelmezés szerint koordinata transzformacios értékei

jelennek meg, melynek alkalmazésat 1asd a G60 utasitas targyaldsanal.

4. N cimre bevitt adattal automatikus mondatkeresés kezdeményezhetd. Erre vonatkozdan a
,mondatkeresés” részben leirtak érvényesek.

5. Az ilizemmod valto billentyli lenyomasaval tetszdleges tizemmod valaszthato ki.

Megjegyzés:

JOG adatbevitel, mondatkezdés STOP helyzetben, a véletlen leiitések

II' megakadalyozasara csak akkor hatdsos, ha:

CILUS STOP billentyli ismételten lenyomva annak lampdjat eloltottuk. Ebben a

helyzetben a hiitdviz automatikusan leall.

| CIKLUS START helyzetben Gjraindul.
Mondat keresés
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TESZT, AUTOMATIKUS VEGREHAJTAS iizemméd STOP helyzetben

N | Billentyti 12.,,b” lenyomasaval.

E}EE} Szambeviteli billentytlizet 12 ,,a” 3 szamjegyli mondatsorszam megadasaval.

Billentytivel — adatbevitel lezarva automatikus mondatkeresés jon 1étre.

Mondatkereséskor a vezérlo:
1. Ervényesiti a mondatonkénti végrehajtast, ha a mondatonkénti végrehajtds billentyi felett
a fénydioda vilagitott, kioltja.

2. A program elejétdl kezdve adatkiadas nélkiili végrehajtas allapotaban végigjarja a
programot a keresett sorszamu mondatig, értelmezve annak parancsait is, kiszamitja a
keresett mondat végén elérendd helyzetet, allapotot.

STOP helyzetet hoz 1étre

4. — CIKLUS START hatasara felveszi a kikeresett gépallapotot, és kiszamitja a
I-I—l koordinataértéket (gyorsmenet egyenes vonalban, az utols6 Imm eldtoléssal),

majd a kdvetkezd mondatnal folytatja a végrehajtast.

w

Megjegyzés:
Végrehajtas nélkiili TESZT allapotban a 4. pontban leirt végrehajtas elmarad.

Bekapcsolasi allapot

O

A vezérlés bekapcsolasi allapotaban

M | KEZI iizemméd 13 érvényesill.

e Csak a kézi mozgatis kezelszerveivel (JOG, KEZI KEREK, FOORSOFORGATAS)
hatasosak.
e Abszolut programozasi alapallapotba kertil

Nl Fénydioda vilagit

o KEZI iizemmod alaphelyzetében G 90 mondattipus (funkciémondat) keriil megajanlasra
o X ¢és Z kijelzok értékei véletlenszerliek.
e N mondatszam kijelzett értéke nulla.
Ha a vezérld bekapcsolaskor EPROM? hibat jelez, a rendszer Firmware meghibasodott, ez a
hibajelzés nem oldhato:
Billentytivel, a vezérld muiikodésképtelen. A hiba csak a rendszer PROM-ok teljes
7 cseréjével javithato.
A vezérlérendszer bekapcsolasakor a technologiai paraméterek vonatkozasdban az
alabbi alapértelmezést érvényesiti:
MO05= Foorso all
MO09= Hiitéviz kikapcsolva
M95= Nincs konstans vagdsebesség szamitas
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A szerszamkod véltozatlan marad, ha a korrekcios tar ép, egyébként a vezérldo 0 0 0 0
szerszamkodot értelmez.

A tovabbi funkcioértékek lapértelmezését:

e Elétolas

e Fdorso fordulatszam

e FOorso tartomany

o Viagobsebesség

e Maximalis fordulat

Az interface programba irt konstansok hatarozzék meg

Bekapcsolaskor nincs érvényesen felvett referencia pont, és az aktiv Time nulla. A vezérld
bekapcsolas utan automatikusan KEZI iizemmodba 1ép.

A vezérloberendezés hibajelzései

Hibaallapot esetén FUNCT/ADR kijelzé mezdben a hiba neve, illetve a kddja villog.

Vi TORLES billentyiivel 12”f” a hibaallapot megsziintetheté. Megsziintetése utan a
vezérld a hibakodra jellemzd allapotot vesz fel.

Hibakod tablazat

Név A hibaallapot megnevezése A hibaallapot megsziiné-se
utan felvett allapot

DATA? Adatbeviteli hiba Adatbevitel ismételhetd
RECORRD | Programozasi hiba EDIT, KEZI
SORT? Szamitasi hiba EDIT, KEZI
TCORR? Korrekciotar hiba EDIT, KEZI
FEED? El6tolas érték hibas megadésa KEZI
CYCLE? Ciklushiba KEZI
REFP? Nullpontfelvétel hianya KEZI
MEMORY? | Programtar hiba EDIT
LZ+ Végallasra futas +7 KEZI
LZ- Végallasra futds -Z KEZI
LX+ Végallasra futas +X KEZI
LX- Végallasra futds -X KEZI
ESTOP? Vészledllds KEZI
DRIVE? Hajtasi hiba KEZI
SPINDLE? _ |Féorso hiba KEZI
SERVQO? Meérbrendszer hiba KEZI
CASETTE? |Kazetta hiba EDIT
REC.ST? Mondatkezdés tiltas STOP helyzet
ESTATE? Mozgésinditas vészallapotban KEZI
OFFSET? Ko6z06s mullfesziiltség eltolodasa STOP helyzet
OV.TEMP? | Tulmelegedés STOP helyzet

Egyéb, a gépre jellemzdé hibak villogd kijelzést eredményeznek, Ezek felsoroldsa a
szerszamgep gépkonyveében talalhato.
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A hibakijelzések koziil:

e 1,2 3,5, 6kézi izemmoddban

e 6 ¢s 10 kivétel barmelyik tizemmod

e 10 végrehajtaskor jelentkezik

Ha a hiba EDIT lizemmddban jelentkezik, az {izemmadd marad egyébként a hiba felsorolasa
utan a vezérlés kézi tizemmodra tér at

Adatbeviteli hiba, DATA?

Adatbeviteli hiba jelentkezik, ha adatbevitelkor:
o A leiitott szamjegyek szdma meghaladja a cimben megengedett egész, illetve tizedes
jegyek szamat;

Vagy billentyli haszndlata nem megengedett,

/M

e A beirt kodérték felismerheten hibas.
A hibaallapot felolddsa utan az adatbevitelt megeldz6 allapot jon Iétre.

Mondatszerkesztési hiba, RECORD?

Mondatszerkesztési hiba jelentkezik, ha

G2 vagy G3 tipust mondatban R cim nincs kitoltve,

A program nem pozicionaldssal kezdddik,

G70, G71 tipusu mondatban nincs kitoltott X, Z, H érték,

G72 tipusu mondatban nincs kitoltétt X, D <= érték,

Menetvagd mondatban nincs kitoltott Z, E, esetleg a (G81, G83) illetve H (G82) érték,

KEZI iizemmodban egyedi mondatok programozasakor GO, G1, G2, G3 mondattipusok

Osszetett geometriai szamitast igényld eseteit adtuk meg. Gyakori hiba a koér programoza-

sat nem a beirt koordinata értékekkel adjuk meg,

7. A geometriai szamitasok szabalyival ellentétes mondatsorrend.

8. G60 vagy G61, illetve pozicionalast nem el6ird G5 mondattipust, nem pozicionalast
tartalmaz6o mondat kdvet a programban,

9. Hibas az ¢élletorés, ¢llekerekités megadasa,

10. G72 mondat konturhiba miatt nem hajthat6 végre.

ok whE

Szamitasi hiba, SORT?

Szamitasi hiba jelentkezik SORT, ha a korszamitasok metszés €s érintési pontok szamitisa
nem végezhetd el. Feloldasara 02 RECORD? hibakddra elmondottak érvényesek.

Technologiai paraméterek hibads megadasa FEED?, SPINDLE?

A vezérlés a megadott eldtolés értéket hibasnak értékeli, ha

e Tul nagy végrehajthatatlan el6tolas értéket adtunk meg,

e M 95 allapotban vagy menetvagaskor nem forog a f6orso és mozgast inditottunk.

Az elbtolas érték hibas megadasara utalo jelzés a program végrehajtasakor jelentkezik. A hiba
feloldasa utan a vezérlés KEZI tizemmodra tér at.
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A vezérlés SPINDLE? Hibat jelez, ha analog fohajtas esetén:

A programozott fordulatszam kisebb vagy nagyobb, mint az érvényes allapot szerinti
minimum illetve maximum.

Ha M94-t6l kiilonbozo allapotban mozgasmondatot inditunk. Kivétel: JOG ¢és fOorséd
allapot.

Ha 4all6 f6ors6 mellet inditunk ciklust.

Ha fordulatszamvaltast kovetéen 25 soron nem érkezik meg a ,,fohajtas felvette a
fordulatot” interface jel.

Korrekcio vagy programtar sériillése TCORR?, MEMORY?

A vezérlés

TCORR? Hibat jelez, ha a szerszam korrekcidkat tarold6 memoriaegység tartalméanak
kontrollosszege hibas. Ezt az 0sszeget a vezérlés minden tizemmod valtaskor ellenérzi. A
hibakéd feloldasa utan a korrekciotar tartalma torlddik. A korrekciotar ujratoltése nélkiil a
megmunkalas nem indithato.

MEMORY? Hibat jelez, ha a megmunkalasi programmondatokat tarol6 memoriaegység
tartalmanak kontrolosszege hibas. Ezt az 0Osszeget a vezérldé EDIT, TESZT és
AUTOMATA iizemmodra térve vizsgalja. Hibajelzés feloldasakor a programtar tartalma
torlodik.

Nullpontfelvétel hianva REFP?

A vezérld tarolja a nullpontfelvétel tényét és abszolut koordinatara toérténd pozicionalast, csak
akkor engedélyez, ha volt érvényes nullpontfelvétel. Nullpontfelvétel hidnyaban csak a kézi
mozgatas kezeldszervei hatasosak. Nullpontfelvétel hidnya jelentkezik bekapcsolas utan, ha a
gép, vagy a vezérld lizemkészsége megsziinik, egészen a referenciapont felvételéig, vagyis:

Vészkikapcsolas
Szervo hiba
Hajtas hiba

Altaldban minden vészleallast eredményezé hiba esetén. Minden gépbekapcsolaskor
nullpontfelvételi ciklust kell végrehajtani. A hibaallapot feloldasa utin a vezérlés KEZI
tizemmodra tér at. Ugyancsak REFP? Hiba jelentkezik, ha ZERO REF allapotban Z
tengelyen Uigy akarunk nullpontot felvenni, hogy X tengelyen még nem vettiik fel.

A szan végallasra futasa LX+, LX-, LZ+, L Z-

A gép mozgastengelyei mentén mindkét iranyban végallas kapcsolok hataroljak be a szanok
mozgéstartomanyat. Mindegyik végallas kapcsolo két tagbol all.

Eldkapcsolo
Vész veégallas kapcsolo

Ha a szan valamelyik irdnyban a végallas eldkapcsolora fut ra, a vezérld a szanmozgast
reteszeli, az iranynak megfelelden hibakodot jelez ki. A hibadllapot feloldasa utan a vezérlés
KEZI iizemmodra tér at, és a végallds elékapcsolordl a rafutasi irannyal ellentétes JOG
iranyl mozgéssal lehet lejonni. Ha a szan a vész-végallas kapcsolora fut rd a sziikséges
teenddk a gépkonyvbe talalhatok

Végallason allva nem kezdeményezheto:

Szerszamvaltas
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e A fors6 megforgatasa (leallitas igen)
e Fordulatszdmvaltas

A szerszamgép vagy vezérlo iizemkészségének hianva

A szerszamgép vagy a vezérlé iizemkészsége megsziinik

e Vészkikapcsolas ESTOP?

e Szervo hiba SERVO?

e Hajtas hiba DRIVE? esetén.

Ez esetben a gép automatikusan lekapcsol, a szdnmozgas ¢és foorsod forgatas leallitasat a
vezérlémi rogziti, a nullpontfelvételt torli.

NC

= A vezérldberendezés lizemkészségének hidnya esetén a fénydidda nem vilagit.

Hiba felold4sa utan a vezérlémii KEZI iizemmodra tér At.

A vészkikapcsolas a gép mullfesziiltségét kapcsolja le, mely torténhet:
e VESZ STOP gomb lenyomésaval,

e A szan vész végallas kapcsolora futdsaval,

e Vagy egyéb erdsaramu hiba esetén.

Mondatkezdés tiltas REC, STOP?

A hiba olyan esetben jelentkezik, amikor a szerszdmgép valamelyik részegysége
meghibasodik, de az adott mondat (ok) még befejezhetdk; a vezérlés csak a soron kdvetkezd
mozgasmondat eldtt jelzi a hibat. A hibaallapotot megsziintetve a vezérlé6 STOP helyzetbe
1ép. CIKLUS START hatasara megkezdett mondat lefut.

Mozgasinditas vészallapotban ESTATE?

Ha ESTOP?, DRIVE?, SERVO? vagy egyéb vészleallast eredményezd hiba (lasd a
szerszamgép gépkonyvét) okat nem sziintettiik meg €s a szerszamgépet mozgatni kivanjuk, a
vezerld ESTATE? hibat jelez. A hiba feloldasa utan a vezérld KEZI tizemmodra tér at.

Ko0z06s null fesziiltség eltolodasa, OFFSET?

Ha a vezérlés és a hajtds kozos nullfesziiltség OFFSET pontja jellemzden talmelegedést
kovetden eltolodik és a ,tengelyek pozicidban™ jel a pozicionalasok befejezdédése utan nem
kapcsol be, a vezérld kb. 2 sec elteltével OFFSET? szoveg villogasaval, hibat jelez. A hiba
megsziintetése utan:

4/ | CLEAR billentyii STOP allapot jelentkezik.

Egyéb: Balrol torténd palyakovetési funkcio M41 neveét EQC, LEFT szovegre valtoztattuk.
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Tulmelegedés OV, TEMP?

Ha a vezérlé berendezésbe beépitet hd kapcsold a légtér tulmelegedését, jelzi 45°C felett a
vezérlo OV. TEMP? hibat jelez. Az els6 hibajelzés felolddsa utdn a vezérlo STOP helyzetet
hoz 1étre. A munka CIKLUS START-tal folytathatd. Ha a tilmelegedés 10 percen beliil nem
szlinik meg a vezérld vészallapotot, hoz 1étre. Ebben az esetben a munka csak a vezérlo teljes
kikapcsolasaval folytatodhat.

Cikluskezelés hiba, CYCLE?

A vezérlés CYCLE hibat jelez, ha G60 mondattipusban:
e FROM cimre beirt érték nem szerepel a megadott mondatok kozott.
e Hibas programozas miatt tobb mint 4 ciklus épiil egymasba.

Analég magno kezelés hibajelzése CASETTE?

A vezérld CASETTE? Hibat jelez, ha az analég magnordl vald olvasas illetve ellendrzés
soran:

e A byte-ok nem ,start”="1" szint byte-tal kezd6dnek,

A byte-onkénti keresztparitas bit nem egésziti ki parosra az e¢l6z6 9 byte-t,

A megadott és tényleges byte szam eltér,

A byte-onkénti ,,magas szint” értéke hosszabb, mint 2 ms;

A program hosszanti paritas byte-ja hibas.

Egvéb hibajelzések

A konkrét szerszamgép kivételétdl fiiggden az interface program egyéb hibajelzéseket is
adhat. Ezeket a szerszamgép vezérlés konkrét gépkonyve ismerteti

DISPLAY egység

Bekapcsolas utan a vezérlés sajat kijelzdjén a DISPLAY? kérdés jelenik meg.

— | A nyomdégomb megnyomasa jelenti, hogy a vezérlés kezeli a kiilsd displayt, mig az
gomb megnyomadsara, hogy nincs kiilsé display. Ebben az esetben, a kezelésben és
] miikddésben nincs semmilyen eltérés az eddigiektél.
DISPLAY iizemmédok

Az tizemmodok alapvetoen két csoportba oszthatok:

e Status kijelzések

e Uzemmodhoz tartozé kijelzések

A status kijelzések, kivéve az interface allapot kijelzését AUTOMATA ilizemmodban:

| Nyomoégombbal ,,lapozhatok™.

Status Kijelz6 iizemmoédok:
e Teljes status kijelzés a képernydn. Bekapcsolds utdn automatikusan ebbe az lizemmodba
keriil / alapméd /,

64



e Koordinata mondatszam ¢€s mondattipus kijelzés novelt karakter nagysaggal,

e Szerszammozgasok grafikus kijelzése, ha az abrat a késobb targyalando DSP
iizemmodban elkészitettiik.

e Interface allapot kijelzés. Ugyanakkor miikodik, amikor a vezérlés display-én az interface
van kijelezve. A display-én egyszerre lathato az 6sszes input és autput vonal.

Uzemmodhoz tartozo kijelzések:

e EPR moddban a vezérlon lehetséges egy sor helyett, a display teljes képmezdjét hasznaljuk
kijelzésre.

DSP modban lehetséges a szerszamgépmozgasok grafikus abrazolasa, az alabbiak szerint.

+Z

KEPERNYO

TEST iizemmodban a DSP {izenet megjelenésekor a START gombbal belépiink a grafikus
iizemmodba. XW/MM illetve ZW/MM megadjak milliméterben a P pont koordinatait /X-et
atmérében / és R/MIC cimen mikronban a rajz felbontasat. 1000 mikronos felbontas esetén Z-
ben az abrazolt hossz 256 mm lesz. K&zben barmikor megnyomva a START nyomégombot

elkezdddik a display torlés, majd a rajzolds. Bekapcsolds utdn az alapértelmezés X/W=0,
Z/W=0 ¢és R/IMIC=1000

Hatésara torli a képernydt és START-ra var. Ilyenkor lehet példaul egy adott
mondatra rakeresni. A felbontassal forditott aranyban valtozik a Z-ben dbrazolhat6
hossz. Példaul R/MIC 500 mikron esetén 123 mm. START nyom6gomb
megnyomasaval a rajzolas elindul. Lathato, hogy a fenti megadéssal a munkadarab tetszdleges
része kivalaszthatd. Ez a rész kicsinyithetd €s nagyithato. Az igy elkésziilt kép automata
izemmodban | nyomégombbal el6hivhato.

EOB

MODE: 1
IDENTIFICATION NUMBER
TIME
ERROR X D.MODE 2
BLOCK X TIPE 3
FEED
SPIN
TOOL
POSITION: X
COMMAND: X
VELO
SMAX

N/S 4
M/G 6

M/V 8
out X
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DISPLAY Kkép a status Kkijelzéskor

Ahol |1 MANUAL Ahol |6 NO FUNCT
TOOL MEASURING GRUP |
ZERO POINT DECLARATION GRUP Il
PROGRAMEDITING GRUP 11
PROGRAM TEST GRUP IV
AUTO 7 NO FUNCT

2 METRIK EQC NO
INC EQC LEFT
3 A mondattipus mnemonikus kodja EQC RICHT
4 NO FUNCT 8 NO FUNCT
SPIN CW FEED/MIN
SPIN CCW FEED/REV
SPIN STOP SPED/YES
5 NO FUNCT OV DISAB
COOL ON
COOL OF

A tobbi cim mellett értelemszeriien az aktualis értéke olvashatd

Egyes HUNOR PNC szerszamgépeknél talalkozhatunk a kovetkezokben targyalt két
kapcsoloval:

1. Mondatkihagyas valaszto kapcsolo,

2. Feltételes allj valaszto kapcsolo.

Mondatkihagvas valaszto kapcsolo

Ha ez a kapcsolo be van kapcsolva, azt jelenti, hogy azokat a mondatokat a vezérlé nem veszi
= figyelembe, 4atugorja melyekben P4 van programozva. Egyébként végrehajtja.
Q Gyakorlati haszna példaul, ha két alkatrész nagyon hasonlit egymadsra, egy kozos
8 programmal megmunkélhaté mindkettd. Az eltérésnek megfeleld programrészek az
egyiknél kihagyhat6 a masiknal végrehajthato.

Feltételes allj valaszto kapcsolo

Feltételes allj csak akkor jelent, allj parancsot, ha ezt a kapcsolot kivalasztjuk. Egyébként
olyan, mintha nem is lenne programozva.

Felhasznalasa:
Ha nem mindegyik alkatrész megmunkaldsakor akarunk ellendrizni, vagy forgéacsot

eltavolitani.

Analog magno csatlakozo

Abban az esetben van szerepe, amikor kazettas magnordl toltjiik be a programot.
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Elektromos tokmany és szegnyereg

A HUNOR PNC esztergakat altalaban BERG tipusu elektromos tokmannyal és szegnyereggel
lehet felszerelni. A tokmanypofak kifel¢ vagy befel¢, illetve a szegnyereg eldre vagy hatra
mozgatasat, a labpedalok miikddtetésével végezziik el. A tokmany kiilsé és belsd szoritasra
egyarant alkalmas. A beallitott allapottol fiiggben a vezérld figyeli a megfeleld
visszajelzéseket, €s ha a tokmény vagy a szegnyereg nem megfeleld allasban van, nem engedi
a foorso inditasat, hibajelzést ad ki.

Az elektromos szegnyeregnél a csucskivételhez a szegnyereg tetején elhelyezett
nyomogombot be kell nyomni és egyidejiileg a labkapcsolot, hatrafelé mikodtetni.
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NCT 90T KEZELOPANEL ES BEAVATKOZOASZERVEI
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7Y) NcTooT
N

Az NCT 90T vezérlé berendezésnek két valtozata létezik:

e Kompakt valtozat: Ebben az esetben az dsszes kezel6elem az eldlapon helyezkedik el
Az el6lap moge, épitették az elektronikat is.

e A Kkihelyezet kezelOpanelos valtozat: Kiilon lapra keriil a képernyd, a panel és a gépi
kezel6panel, valamint az elektronikat is kiilon egység tartalmazza.

1. VESZSTOP kapcsolo

2. Képernyo

3. Eldtolas override kapcsold

4. Lapoz6 nyomoégomb

5. Funkci6, mas néven Softkey nyomdégombok

6. NC lizemkészséget jelz6 LED

7. RS 232 C kazettds magno csatlakoz6. A kihelyezett kezelSpanelos valtozatnal opcid
8. Adatbeviteli billentylizet =T T3

8.a. Szambeviteli billentylizet

e  Szamok ‘ n .

e  Tizedespont B E

e  Elgjelvalaszté nyomégomb - 0

8.b. Mondatszam keresé nyomdgomb @

8.c. Inch metrikus mértékrendszer 4dtkapcsoldé nyomogomb 1

8.d. Kurzormozgaté mondatbevitelt lezard, le-fellépteté nyomdégomb

8.e. Kurzormozgatd szambevitelt lezard jobbra, balra Iépteté nyomogomb 2 [‘_]

8.f. Torlogomb ’

8.g. Novekményes értékjelzést jelzé gomb
9. Tulmelegedést jelz6 LED

10. Foorsot miikodtetd nyomogomb .@
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11. Fo&orso fordulatszam override nyomogombok (csdkkent/100% ndvel) E| 100% JEI

. : iol
12. Ciklus stop nyomogomb
13. Ciklus start nyomégomb Tl

14. Tengelymozgaté nyomogombok
14.a. X, Z tengelyek mozgatésa

14.b. C, U vagy W tengely mozgatasa +/— iranyban opcionalis
paraméterezhetd funkcioval

14.c. Gyorsmeneti tengelymozgatas

15 Nullfesziiltség nyomogombi

16 Kézi kerék

17 Szabadon programozhat6 funkciok

A tovabbiakban az egyes nyomogombok nevei utan a fenti sorszamra vagy szimbodlumra
hivatkozunk.

Funkciéogombok és a lapozé nyomégomb

Funkcidogombok 5 jelentése és hatdsa a vezérlés kiilonboz6 iizemmoddjaiban mas és mas. A
funkcidgombok segitségével torténik a 6, illetve az aliizemmodok kivéalasztdsa. A megfeleld
iizemmod kivalasztast kovetden egyéb funkciojuk lesz. A gombok mellet 1€v6 vizszintes
vonalak a képerny®é meghatarozott részére mutatnak. Az egyes funkcidgombok aktualis
jelentése a képernydre van felirva, abban a mez6ben melyre a vonal mutat: SOFTKEY
RENDSZER. Abban az esetben, amikor a funkcidgombok {izemmod valasztast jelentenek, a
megfeleld lizemmodd kivéalasztasa utdn (a nyomogomb lenyomadsara) a funkcidgomb jelentése
azonnal megvaltozik. A kivalasztott lizemmodnak megfelelden az abban lehetséges
alizemmod valasztékot irja ki a funkciogombok mellé. Amibe a megfeleldé gomb
megnyomasaval lehet belépni. Ha tovabbi szint nincs, a kivélasztott lizemmod igényeinek
megfelelden meghatarozott jelentést, funkciot ad a nyomoégombnak.

Példaul: KEZI iizemmodban a legfelsé funkcidhoz az KZKX szoveg irodik ki. Ha az X
tengelyt kézi kerékkel kivanjuk mozgatni, a KZKX nyomdégomb megnyomdsira a
funkcidgomb melletti teriilet a képernydn ,,INVERZ” vilagos alapon sotét szoveg ablakban
jelenik meg. Jelezve, hogy ez a funkcid lett kivalasztva.

Egyes esetekben egymast nem kizaro6 funkcid is lehet kivalasztva. Ekkor tobb funkcid melletti
képteriilet is inverz lizemmoddban van.

A kivalasztott funkcio kétféleképpen torolheto:

e A kivélasztott funkcidogomb 0jbdli lenyomasara kikapcsolhatd a funkcid. Ekkor normal
allapotba keriil kijelzésre a gomb melletti képernyd tertilet.

e Ha egymast kizar6 funkciok kozott lehet valogatni, egy masik funkcidgomb lenyomasara
torli az eldzat.

Az adott funkciobol valo kilépésre a lapozd gomb szolgal
Megnyomasara a vezérlés midig egy valasztasi szintet megy vissza. El0szor az aliizemmod
kivalasztasi szintre 1€p, ha az adott f6 lizemmodnak vannak allizemmodjai-, majd 0jboli
megnyomasra a félizemmod szintje kovetkezik.
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A funkci6 kivalasztas illetve a visszatérés menete a kovetkezo

Fo6iizemmod Funkciégomb Aliizemmod
menii -> lenyomasa -> menii

Funkciégomb Funkciégomb

lenvomasa lenvomasa

Funkcio
kivalasztva

Lapoz6 gomb
Aliizemmoéd menii lenyomasa

Az NCT 90T szerszamgép azon kezel6szerveinek részletes ismertetésével, ebben a
részben nem tériink ki, mert a HUNOR szerszamgéppel egyezdek.
Mint:
Kézi mozgatas kezel6szervei,
Tengelymozgaté nyomdgombok,
A f6ors6 forgatast végzd nyomdgombok,
Adatbeviteli billentytizet,
Végrehajtas beavatkozo szervei:
1. VESZSTOP
2. CIKLUS START
3. CIKLUS STOP
Ha a fenti kezeldszervek funkciojukban eld is fordul minimalis eltérés, a gépeket kezeld
gyakorlott szakemberek szdmara az 4tallas nem okoz nehézséget. A tovéabbiakban folytatjuk
azon részek ismertetését, ami a mar modernebb szerszdmgépen talalhato.

Foorso fordulatszam override

A f6orsé fordulatszam override |:| nyomogombok csak fokozatmentes

elektronikus fOhajtas alkalmazésa esetén hatdsosak. Menetvagasnal illetve M97 allapot esetén

nem miikodik.

e A gombot megnyomva a féorso a programozott fordulatszamot veszi fel

o E| és - nyomdgomb hasznalataval 10% lépésekben lehet csokkenteni, illetve ndvelni a
foorsd fordulatszamat az 50-150 szazalékos tartoményban. Nem hatisos, ha az adott
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fordulatszdm tartomanya érvényes maximalis fordulatszam ald, vagy a maximalis
fordulatszdm f6l¢ kivanunk menni, amelyet a szerszamgép gyartéja hatdroz meg a
paramétertarban, illetve a programozé ad meg M96 esetén SMAX cimen.

A képernyon lathato informaciok

A képerny6 kétféle kijelzési 6dban dolgozhat:

1. Alfanumerikus lizemmod,

2. Grafikus lizemmod.

Alfanumerikus lizemmodban szdmokat, betliket és egyéb karaktereket jelez ki.

Grafikus tizemmodban felrajzolja a beadott program alapjan a szerszampalya ttjat. Ebben az
iizemmodban a rajz mellet, alfanumerikus informacioét is kiir a képernyore. A kiirt karakterek
¢s szovegek lehetnek:

e Normal kijelzésti az az a karakter szine vilagos a hattere sotét. Pl.: dltalanos informaciok

e Inverz kijelzésii, a karakter szine s6tét a hattere vilagos, P1.: ha ki akarunk emelni valamit.
e Villogé jelzésti, hogy a kiiras felkeltse a figyelmet. Pl.: programozdasi vagy géphibak.

A képernyoén lathat6 informaciok alfanumerikus iizemmaddban

1. Mezd: Jobb szélén nyolc egyforma nagysadgu mezdében feliratozza a funkcidgombok

aktualis jelentését

Mezd: Az aktudlis f6 lizemmod vagy valaszt allapot kiirasara szolgal.

3. Mez6: Az aktualis aliizemmod vagy allapot STOP LEBONT kiirasara, szolgal. Ha az
adott f6 izemmodhoz nem tartozik aliizemmod, akkor a mezd tres.

4. Mez6: A vezérlés programtarolojaban 1évo program azonositdja ,,L.” betii és legfeljebb
négy szamjegy

5. Mezd: Ebben a mezdben 1évé ,,M” betli azt jelenti, hogy a kilépés és adatbevitel metrikus

mértékrendszerben, ,,I” betli pedig, hogy hiivelyk (inc) rendszerben érthetd. A

kiiras a billentyli megnyomésara megvaltozik.

N

I/M

6. Mez6: Az ESZTER feliratot tartalmazza, azt jelenti, hogy a vezérlés esztergagépek részére

késziilt.

Mezd: Kiilonbdzd lizenetek hibak, kiirdsara szolgal.

8. Mezd: Mondatszam kijelzés. Legfeljebb 4 szamjegy TEST és AUTOMAT lizemmoddban a
végrehajtas alatt 4116 mondat sorszamat mutatja.

9. Mezo: Itt keriil kijelzésre. Hogy a referencia pont felvétele megtortént-e. Ha a mezo
kdzepén 1évo ,,R” betli villog, a referencia pont felvétel nem tortént meg.

10. Mez6: Ebben a mezoben az AUTOMAT iizemmodban a tényleges forgacsolassal eltoltott
id6 jelenik meg dra/perc dimenzioban. Ertékét a vezérlés a bekapcsolaskor torli

11. Mezd8: Ebben a mezdben a program iizemmodot kivéve a gépre vonatkozd informaciok:
tengelyek pozicidi, eldtolds, foorsdo fordulat, szerszdmkod keriilnek kijelzésre.
PROGRAM iizemmoddban a mar megszerkesztett és lezart mondatok list4ja kertil

12. Mez6 KEZI iizemmoédban egyedi mondat kijelzésére. BEMERES, szerszamadat bevitel

tizemmodban Kkivalasztott korrekcids csoportba tartozo értékek felsorolasara, REFPONT

tizemmodban iires, PROGRAM {izemmoddban listazé teriilet, illetve programszerkesztéskor

mondatpuffer kijelzésre TESZT és AUTOMAT ilizemmodban a program listdzasara, (a

végrehajtas alatt all6 mondat inverzben), STOP allapotban a megvaltoztathatd cimek

felsorolasara szolgal¢ tertilet.

~
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13.

Mez$ Aaltalanos céli adatbeviteli teriillet, KEZI, BEMERES, PROGRAM

programszerkesztéskor illetve STOP allapot esetén hasznalatos, egyébként listazo tertilet.

/z|3 4 5 6
7 8 9 | 10

- L]

11 D D :
. =
[]

12 D

HI—\|H I—‘|I—\|H|Hy

\__ =

A képernyén lathat6 informaciok grafikus iizemmodban

wmn

~

10.

11.
12.
13.

e Grafikus kijelzés TESZT ¢s AUTOMAT iizemmoddban lehetséges,

e TESZT ilizemmoddban, a programtarban 1év0 program alapjan fel lehet rajzolni a
szerszam mozgasi palyajat,

e AUTOMAT iizemmodban, ha mar TESZT iizemmodban lett felrajzoltatva a
szerszampalya, grafikusan lehet kdvetni a megmunkalds menetét.

Mezd: A képernyé jobb szélén nyolc egyforma nagysdgi mezdben feliratozza a

funkciogombok aktualis jelentését. A nyolc mez6 grafikusan van bekeretezve.

Mezd6 Az aktudlis félizemmod kiirasara szolgal

Mez06: Az aktudlis aliizemmad kiirdsara szolgal.

Mez06: A vezérlés programtaroldjaban 1évd program azonositdja ,,L.” betli, maximum négy

szamjegy

Mez6: Ebben a mezdben 1évd ,,M” betli azt jelenti, hogy a kijelzés és az adatbevitel

metrikus mértékrendszer, az ,,I” betii, hogy hiivelyk (inch) rendszerben értendo.

A kiiras a gomb hasznélataval véltozik.

I/M

Mez6: Az ESZTER felirat azt jelenti, hogy a vezérlés eszterga gépek részére késziilt.
Mezd: Kiilonboz0 tizenetek hibak, kiirdsara szolgal

Mez6: Mondatszam kijelzés ,,N” betli, maximum négy szamjegy TESZT ¢é&s
AUTOMATIK iizemmoddban a végrehajtas alatt 41l mondat sorszdmat mutatja.

Mez6: Itt keriil kijelzésre AUTOOMAT iizemmodban, hogy a referenciapont felvétele
megtortént e. A mezd kozepén normal allapoth / a karakter vilagos, a hattér s6tét / R betii
jelzi a referenciapont meglétét, ha a mezd lires, nincs érvényes referenciapont.

Mez6é Ebben a mezében AUTOMAT ilizemmodban, a tényleges forgacsolassal eltoltott
id6 jelenik meg: dra/perc dimenzidban. Ertékét a vezérlés bekapcsolasakor torli. TESZT
GRAFIKA aliizemmédban NORMAL funkciogomb megnyomasa utan végrehajtott teszt
a megmunkalasi id6t ora/perc /masodperc dimenzioban irja ki, kiilonben az AUTOMAT
lizemmodnak megfeleld értéket lathatjuk.

Mez6: Grafikus mez6 13 felsé szélének X koordinatdja mm-ben, vagy hiivelykben.

Mez6: Grafikus mez6 13 jobb szélének koordinataja mm-ben vagy hiivelykben.

Mez6: Grafikus rajz teriilete. A 11, 12, 14, 15 mezdben lathato koordinatahatarok kozott
rajzolja ki a szerszampalya mozgasat.
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14. Mez6: Grafikus mez6 13 also szélének X koordinatdja mm-ben vagy hiivelykben.

15. Mez6: A grafikus mezOben 13 dbrazolt munkatér szélessége mm-ben vagy hiivelykben.

16. Mez6: TESZT GRAFIKA iizemmodban adatbeviteli teriilet.

17. Mez6 Rajzolaskor illetve AUTOMAT ilizemmoddban X €s Z koordinata aktualis értékét
mutatja.

18. Mez6: Rajzolaskor illetve AUTOMAT iizemmodban a programozott technologiai
paraméterek F, S, T, H valamint a ciklusszamlalo Q értékét mutatja

ﬂs 41516 N !
T 18 I B
1 DD :
1 el = S
| ® -
EN S
5w - U
141516 — | =
k 17 y.

Vezérlés allapot kijelzése

Az NC lizemkészségét jelz6 N C LED vilagitdsa a vezérldmii bekapcsolt és lizemkész
allapotat jelzi.

A lampa kialszik:

e A vezérld elektromos tapellatasat kikapcsoljuk,

e A vezérld meghibasodik,

e A paramétertarold meghibasodik,

e A PLC programtarolé megsériil.

A foiizemmodok kivalasztasa

VALASZT L a2 M ES2TER pe———
R 00:00 [IXEzI
| S

A foizemmodok koziul akkor lehet

=
REF P

L
valasztani, ha a vezérlés = — &
VALASZT  4llapotba  keriil.  Ez - i
bekovetkezik a bekapcsolds utdn, ha a s |
lapozd gombbal a kezeld ebbe a helyzetbe o ﬁ
hozza a vezérlést. Valaszt allapotban a [2e 5=
képernyé jobb szélén az elsé hat \ _—

funkciogomb, hat félizemmod valasztasat
teszi lehetové

1. KEZI: kézi tizemmod.

2. BEMERES: szerszambemérési és adatatviteli izemméd.

3. REF PONT: nullpontfelvétel iizemmod.
4. PROGRAM: programok ¢és adatok be és kivitelének, valamint szerkesztésének
lizemmodja.
TESZT: alkatrészprogramok kiprobalasanak iizemmodja.
AUTOMAT: alkatrészprogramok automatikus végrehajtasanak tizemmodja.

o o
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Béarmelyik funkcidgombot megnyomva a vezérlés a kivalasztott iizemmoddot veszi fel, ha
nincs hibajelzés. A hetedik gomb DIAGN egy specialis lizemmod melynek leirasat a
»-MUSZAKI TELEPITES” leiras

tartalmazza. Nyolcadik gomb GEP - - Mssmm%
BE. Segitségével lehet a szerszamgép ) DR i

., . (AKTUALIS) (MARASEK) s D
elektromos egységét bekapcsolni. X 95900 X 0 BEMERES
Amikor a bekapcsolas 1étrejott a mezd PEE [] L]
kivilagit. Eoioe vha0e ik v x5 Faoo ]
s 160 S 176 110% SM1600
TC101 Q 9 ouT o DV o TESZT [:]
s MOS M09 M1l M40 M95 D
@ , AUTOMAT
Ha a lapozé gomb ]
hasznalataval keriilt a vezérlés a 0010 G50 X.2 Z.1 SIAGN O
e , . , , 001s GS? M? M41 X15S 24 -
félizemmod kivalaszto allapotba, a §§§§ G50 maa xafs 34 Lt TS e
4 74 . Ja 30 G7 - i- By
képerny6 annak az tizemmodnak a vaz G40 X170 zias 0 0T s %

feliratait tartalmazza, amelyikbol a
vezérlés kijott. A valaszt allapot
eléréséhez az aktudlis izemmodbdl a lapozo gomb segitségével lehet kilépni.

A lapozo6 gomb hasznilata nem érvényesiil:

e Adatbevitel kézben,

e Tényleges végrehajtas esetén.

Minden mas esetben a lapoz6 gomb lenyomasara:
e Befejezddik a kordbban érvényes tizemmod,

e A vezérlés kilép az esetleges alizemmodbdl, ha ilyen az adott lizemmoédban nincs
VALASZT Aallapotba, kertil.

Az aliizemmaddbol a lapoz6é gomb kétszeri megnyomasaval lehet VALASZT allapotba

1épni.

Kézi iizemmaod, egyedi mondatok végrehajtasa

xfzz L &2 M ESZTER pe—
NOOOO R 00:00 HK2ZK X

KEZI {izemméd 1étrejon SRR TR e ez | L]
e Vilaszt allapotban KEZI — O
funkcidgomb megnyomasara, (pamancs) (AKTURLIS) T e []
e Meghatéarozott hibadllapotok s 16 s a7s 110t swisoo | D
, , TO0L Q 9 OUT 0 DV o [ir6ORS6 D
feloldasa utan. MOS M09 Ml Mao M95 JOG
KEZI iizemmoddban torténhet: 1 []
;- I3 630 © 0.000 s -] TO000 | D
e [Kézi tengelymozgatas, vagy ¥owow v oW T e 0
egyedi mondatok bevitele. —r

Az lizemmaddba val6 belépés utan a Qeo so moI
kovetkezd informaciok lathatok a
képernyon:

Q

A képernyd 11 mezdjében lathato adatok értelmezése:

e AKTUALIS: a tényleges tengelypoziciok inverzben, ha nincs a tengelyen felvett
referenciapont.

e MARADEK: amennyiben valamelyik tengely mozog a mondat végéig hatralévé Wt
nagysaga.
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e PARANCS: parancsmondat, elétolas és fordulat érték.

e AKTUALIS: tényleges az override kapcsoloval modositott érték.

F mellet az el6tolas,

S mellet a foorsé fordulatszam override szazalékban,

V aktualis vagdsebesség,

SM aktualis féors6 fordulat maximalis hatar

T a bevaltott szerszamszam ¢és korrekcios csoport kodja,

Q ciklusszamlalo tényleges értéke, lasd: G60, G61 illetve menetvago ciklus,

OUT aktualis OUT funkcio

O megmunkalt munkadarabok szdma. A vezérlés a végrehajtott P2 parancsot szamolja.
Ertékét kikapcsolas illetve a PROGRAM iizemmodbol valo kilépés torli.

W virakozési id6 W programozasa esetén a varakozasbol hatralevé idot mutatja.

M Az érvényes M funkciot mutatja csoportonként. A képernyd 12 mezdjében az iizemmodba
valo belépéskor a megajanlott G90 mondattipus cimldnca lathatd. A mondattipus
megvaltozasa esetén a G 90 funkcid atirasa, az ) mondattipus cimlanca lathatdé. A 13
adatbeviteli mezoben a G90 cimeket kinalja fel. A 8 szambeviteli billentytizettel a 6 tipust
meg lehet valtoztatni vagy a cimlancba Iépve B E gombok hasznélataval barmely

cimnek értéket, lehet adni. Az adatbevitel utan gombok hasznélata 13

mezdben az ujjbab, a kovetkezd cim jelenik meg.
Kézi mozgatas specialis esetei

A kézi mozgatas 10 féorso6 forgaté gombokkal és 14 tengelymozgatd gombokkal torténhet, ill.
a gépre felszerelt kézi kerékkel. Ha a kezel6 egyszerre tobb tengely mentén akar kézi kerékkel
mozogni a megfeleld jelli KZK funkcio gombot, lenyomja, a kivalasztott kézi kerék teriilet
kivilagit. A gomb jboli megnyomasa az adott tengelyen torli a kézi kerék engedélyezését. A
kivalasztott teriilet elsotétiil.

Az 0, 1. 0, 01. O, 001 felirata funkcidk koziil kivalasztva valamelyiket a kézi kerék egy
osztasnyi fordulatara rendre O, 1. 0, 01. 0, 001 mm-t mozog a kivalasztott tengelyen.
Inkrementalis tengelymegadas esetén a megfeleld funkciogomb 1. 0, 1. 0, 01 lenyomasara
megfeleld felirat kivilagit, és a tengelymozgatdé gombok egyszeri lenyomasara a kivalasztott
tengely rendre Imm 0, Imm. illetve 0, 01 mm elmozdulast végez a megfeleld iranyban.

Egyedi mondatok bevitele

Az lizemmad alaphelyzetében a G90 (funkcidémondat) mondattipus cimlénca keriil megajan-

lasra. E mondattipus esetén:

e A kijelzett cimre torténd adatbevitel lezarasa utan a vezérlé azonnal CIKLUS START
letitése nélkiil felveszi a beirt funkcioértéket. Pl.: T cim valtozdsa esetén végrehajtja a
revolverfej pozicid valtasat. S cim valtozasa esetén végrehajtja a foorsd fordulatszam
valtozast. G cimre Iéptetve adatbeirassal eltéré mondattipus kezdeményezheto.

e Kozvetleniil végrehajthato, teljes mondat beirasa utdn a CIKLUS START nyomédgomb
lenyomésara végrehajtja az utasitast. a végrehajtdsa utdn a beirt érték megmarad,
névekményes adatatadas esetén CIKLUS START nyomoégomb lenyomésara ismételt
végrehajtast eredményez.

e Hibat jelez, ha egynél tobb utasitismondat programkornyezet feltételezheté geometriai
szamitast irnank elé a mondat végrehajtasara vonatkozdan.

e G cim aktivalasaval, torlésével Gj mondat végrehajtasa programozhato.
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A kézi iizemmod megsziinik a lapoz6 gomb lenyomasara

Szerszambemérés és adatbeviteli iizemmaod, nullpontfelvétel

Bemérés iizemmodba a vezérlés:

e Valaszt allapotban a BEMERES
funkcidégomb lenyomasaval, illetve

e Nullpontfelvételi ciklus utan
automatikusan tér at.

A bemérés iizemmodba valo belépés utan
a képernyon a kovetkezo informaciok
lathatok:

ﬂzmiats L
N

42

(AXTUALIS) (MARADEK)
X 0.000 x 0.
z 0.000 z 0.

M ESZTER g
R 00:00

(PARANCS) (AXTUALIS)
F 0.100
s 160 S

F 0.100 100% V 100
176 110% SM1600

TO101 Q 9 OUT o bpv o0 [F6OrRSS
MOS M09 M1l M40  MSS JoG
1
2OTGE X 0.000 e —
z 0.000 0.1
R 0.000
ce o

E N EENR

HE E N

A képernyd 11 mezdjében 1€évé adatok értelmezése megegyezik a kézi ilizemmodnal
elmondottakkal. A 12 mezbben kivalasztott sorszam ¢és korrekcids csoport Osszes jellemzdje
leolvashato. A 13 adat- beviteli mez6ben a vezérlés altal megajanlott cimlanc:

ZTR* Hossziranyu korrekcio,

programozasi leiras.

RTR* a csucssugar rddiusz korrekcio,
CTP a cstcssugar, a kor kozéppontjanak helyzete az elméleti élhez képest lasd

TOOL a szerszamszam ¢€s a hozzarendelt szerszam korrekcid és csoport kodszama,
XTR* Kereszt irdnyl korrekcid atméro méret,

A T cim elsé két szdmjegye: a szerszdm szama, kodja. Ha a T cimre 4 jegyli szam kertil
beirasra, példaul TO1 nn ahol az nn =00 —99 a vezetd nulla beirasa elhagyhat6é a gombokkal

valo

— | | —

adatbevitel a lezarast kovetden a megadott szdmu az egyes szdmu

szerszam bevaltasa zajlik le a gépen, és az nn jelli szerszamkorrekcios csoport hivodik le.
T cim masodik két szamjegye: a szerszamkorrekcios csoport kodja. Két szamjegyet irvaa T
cimre példaul T12 az adatbevitel lezarasat kovetden szerszdmvaltasra nem keriil sor, csak a
(megadott esetiinkben) szerszdmkorrekcids csoport hivodik le. Maximum 99 kiilonboz6
szerszamkorrekcios csoport kezelhetd a vezérlésen.

A gépen beliili szerszambemérés, a gépen kiviili szerszambemérés, szerszamkorrekciok

modositasa, kopaskorrekcidzas, nullponteltolas ide vonatkozo részei megegyeznek a HUNOR

PNC-nél ismertetett anyaggal.

Nullpontfelvételi iizemmod

Nullpontfelvétel izemmad létrejon, ha:
valaszt allapotban lenyomjuk a REF P
funkciogombot. Az tizemmod hasznalatara a
vezérldmi bekapcsoldsa utan minden esetben
szlikség van. Nullpontfelvétel hianyaban az
abszolut programozas nem lehetséges. Az
lizemmodba belépés utan a képernydn a
kovetkez6 informaciok jelennek meg:
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A 11-es kijelz6mez0 megegyezik a kézi lizemmaoddban leirtakkal. A 12 és 13 mezd iires a
funkcidégombok 3 lizemmod kivalasztasat teszik lehetdvé, melyek 3 kiilonb6zo
nullpontfelvételi eljarast biztositanak:

e GEPI
L] LEBEGO Ksr P GEPI L 42 M zszﬂl‘—\
I'd N R 00:00 jKZK X
e RACSP (AKTUALIS) (MARADEK) e D
7 , , . x 0.000 X 0. KZK Z
A GEPI nullpontfelvétel esetén, a monitoron a i 0000 o A a8 [ |
mellékelt abra szerint valaszthatjuk ki a e O []
” P F 0.100 F 0.100 100% v 100
megfelelo funkc“)kat s 160 S 176 11ov swmeoo | [:
Tes’ fod M1 meo “wes ° fFea° L]
. =
A nullpontfelvétel folyamatat a HUNOR PNC i = L
ponifelvetel folyamata
szerszamgeépeknél ismertettiik \ L
Programok és adatok be- és kivitelének
valamint szerkesztésének iizemmaodja
Valaszt allapotban a PROGRAM ﬂmw @721 M oesarem mcn
.y P P , 000S GSO F1.5 T101 M40 M94
funkciogomb lenyomdséara a vezérld belép 0008 G40 x0 20 — |
a PROGRAM iizemmoédba. A képernyé 0024 Go1 zo | [
" ; 3535 3% Kot zs00 = |l
tartalma ekkor a kovetkezo: s03s Soa xa 0 00 —— [
X -1 XONYVT
e A 11és 12 mez0, ha a programtar {ires. 235 So3 xi:120 A4°ri%as — | |l
r 7 9 X3 TCRLES
Ha nem, akkor ebben a két mezdben, a ot g o S [
. , , 007S GO1 ZI40
tarban 1év0 két program listdja lathato 9980 oL X0 A-45 [ |
. . . 0CS0 G70 XI-43 ZIS0 HIS0 D6 |
e 13 Adatbeviteli mezdben a LABL 0095 Gog x1as e _H
, 0105 GO1 Zi-75 PLC
cimen adhatunk a programnak nevet. 0310 Go3 X0 ZIo R7s
Lo . e , L LRSS 90721 e
»L” négyjegyll azonositdé szam. Ertéke:

0-999 kotott lehet a kiillonbdzo program
¢s adatfajtdk azonositasara ,,L.” kiilonbozd értéktartomanyban torténik
0-7999 alkatrész programok azonositoi
8000-8499 PLC programok azonositoi
8500- 8999 paraméter adtok azonositoi
9000- 9999 szerszam korrekciods tar azonositoi
Az adatbeviteli billentylizet segitségével lehet 01 értéket adni az ,,L.” —nek. Az adatbeadast
kovetéen [_)[_) gombok hasznalata a képernyd 4. Mezd8jében az uj ,,L” értek jelenik
meg.

A funkci6 gombol feliratai kiilonb6zd aliizemmodokat jelentenek. Ezek a kovetkezok:
PROGR Programbevitel, mddositas billentylizetrdl

KAZETTA Programok és adatok beolvasasa vagy kiirasa kazettarol

SOROS Programok és adatok beolvasasa vagy kiirasa RS 232C soros vonalon
KONYVT Hattérkezelés

TORLES Programtér torlés

PROGRAM Programtar feltdltése billentylizetrol

PLC Interfész program bevitel, modositas billentyiizetrdl

A PARAM és PLC aliizemmaodok haszndlata a miiszaki telepitési leirds cimii kézikonyvben
talalhato
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A paramétertarba és interfész programtarba valo beavatkozas specialis szakértelmet
igényel

PROGRAM iizemmad lezarasa
A program javitast, beirdst vagy betoltését befejezve a lapozd gomb |[&=| lenyomasa

utdn a PROGRAM iizemmoéd lezarasdhoz rendelt programrész lefutasat hajtja végre a

vezérlés.

EZ a programrés

e Szintaktikailag, formailag ellenérzi a mondatok cimlancanak helyes kitoltését, hibat jelez,
ha valamelyik kotelezéen kitoltendd cimre nem irunk értéket

e A vezérl6 hibat jelez akkor is, ha a technoldgiai program nem mindkét tengelyre
vonatkoz6 pozicionalassal kezdddik. Ezt a poziciondld mondatot legfeljebb G60-G61
tipusu koordinata eltolas, vagy funkcidmondat el6zheti meg

e FElvégzi a mondatok egymads utani sorrendje altal meghatarozott geometriai szamitasokat.

e El lekerekitésként, illetve él letorésként ,B” cimre torténé programozas esetén Uj
mondatot helyez el a programban.

Hiba esetén a hiba felold4sa utdn program tizemmaodba vald belépés allapota jon 1étre

Programbevitel, modositas billentytizetrol

A PROGR funkcidgomb lenyomdsa utin a T Mmm,_ﬂ
képerny6n lathato allapot jon 1étre: 300 3 Ja gmon o e ‘ -
” 4 . 7. 0010 G4 300 2300
A 11 mezében az alkatrészprogram listaja 0015 Go1 X L O
lathato. Ha tires a tar, akkor 0005 mondatszam. 3633 Gaa X305 2300 TR
A 11 mezbben a szerkesztés alatt allo mondat 0045 G50 F1 334 X300 20 [ ]
, . , . . 0050 GO1 XI-120 A-4 F1.25 e — U
szama inverzben latszik. A 12 mez6ben a 0083 G03 XI-120 A-45
, , , , , , , 0070 G71 XI-SO ZI-40 HI-S50 D2.5 | D
szerkesztés alatt all6 mondat cimlanca lathato. sove o e [
, . , , , , GSY F 1.500 s o TOL0L (e s
Ha a programtar iires G50 tipusu cimléncot €8 W meoek g B
ajanlja fel. A \ : Hoo om0 _j
74 r CIRPIRRONEINSE b
13 [)[—| mezdben a szerkesztés alatt —
1évé szd latszik négy betiis
cimével. A szd beirasat kovetden a bevitt mondat megjelenik a 12 mezdben és a

kovetkezd, €l6z6 szo lesz m kivalasztva.

A mondat lezarasat koveten | | a lezart mondat megjelenik a 11 mezében, és a

kovetkezo el6z6 mondat cimlanca keriil a 12 mezobe. A 13-ba pedig az ij mondat el6z6 cime.
Uj program beirasa

Ures tar esetén az 0j program beirasakor a vezérlés eldszor G50 tipusu mondat cimlancat
ajanlja meg. Mas tipust mondatok programozéasakor a g mondattipus kod atirasaval a cimlanc
automatikusan megvaltozik. A mondat lezarasakor a billentyiik [ ¢ 1 hasznalataval a
mondat sorszdma ,,N” automatikusan megvaltozik.
Programok médesitisa

»N”  Szamsor B billentylizetével a vezérlés a megadott sorszami mondatot
automatikusan megkeresi, igy médunk van a szoban forgé6 mondat modositasara.
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Mondat beszuras esetén, mivel a mondat sorszama Otosével emelkedik, a két meglévd
programmondat kozé a tarban meglévé mondatok megvaltoztatasa nélkiil, maximum négy uj
utasitds mondat irhaté be. A program modositasara, illetve beirdsdra az adatbeviteli
billentylizettel torténik. A szerkesztés az atmeneti puffer taroloban torténik. A mondat
véglegesen csak billentyilik 1 M valamelyikének a megnyomasa utdn masolodik at.

Programok és adatok beolvasasa illetve kiirasa kazettas magnoval

A programok és adatok be és kivételének, K

. r . ’ . RCGRAM KAZETTA L1721 ™ ESZTER-"—_\
valamint szerkesztésének lizemmodja Sesa 3 - |EEToLT
i :g:: E:: ;5.23..0_ M4C M3« VPROGR y
fejezetben bemutatott képernyén a kazetta 3013 G41 x200 2330 nEwT [
funkcidgomb lenyomasat kdvetden a képernyd 5533 £55 %o 20 Bemors o
J eayoriasal Kove 238 B8 Bt g |
tartalma a kovetkez6 képen modosul 9043 Got X300 2o w.1 T D
. . . , co45S ‘G_:O F':.Z:vi XJOC_?O bg-SZ!S
A 11, 12, 13 mezBkben mindig az alkatrész || & &8 Hass = —— | [
Y L, . , , e b3 :12 :45
programtarban 1évd program listdja lathato. sed i | e I [
- , , CCe80 GC1 X0 N-45
Beolvasas esetén eldkésziiletként a kazettdn 0353 &35 X:-en 3iso k1o e [ B
. , . , , 0:.:95 GC? XI4a =
kézi szalagmozgatdssal, a beolvasni kivant oios &ti zio3s /

program elé allunk a magnot csatlakoztatjuk a \o 863 Xia3i 2l 7 ws
vezérlohoz. A BETOLT funkcidogombbal,
kivalasztjuk a beolvasasi allapotot. A START felirata funkcidgombbal inditjuk a beolvasast.

Mindkét funkcidgomb kivilagit. A magnon a PLAY nyomdgombbal a lejatszast elinditjuk. A
beolvasds a STOP feliratt funkcidgombbal megallithato. Ebben az esetben visszatér a
KAZETTA aliizemmod alaphelyzetébe. Sikeres betdltés estén PROGRAM ilizemmod
alaphelyzetébe megy. A képernydn a ténylegesen betoltott program elsé lapja lathato.

Kiiras esetén elokésziiletként a magnon kézi szalagmozgatassal a tarolasra kivalasztott helyre
allunk. A magnot csatlakoztatjuk a vezérldhoz. A MENT felirati funkcidgombbal
kivalasztjuk a kiirasi allapotot, majd a RECORD nyomoégombbal a felirast inditjuk a
magnon. Amikor a kazettaszalag mar mozog START felirati funkcidégomb hatasara a
vezérlo:

e 10 masodpercig var a kazettaszalag felgyorsuldsara majd szinkronjelet ir

e Felirja a kivant programot a sziikséges ellendrzd jelekkel egytitt

o KAZETTA aliizemmod alaphelyzetébe kertil

Ures kazetta esetén, vagy ha nem inditjuk meg a lejatszast STOP funkcidgombbal a miikodés
megszakithatd. A vezérlés program aliizemmod alaphelyzetébe tér vissza.

Programok és adatok beolvasasa vagy kiirasa RS-232C soros vonalon

A képerny6 tartalma a kovetkezo

PROGRAM RS2132 L1721 ™M ESZTER

N [ss'rb'_‘r
€205 GSO F1.S T101 M40 Ms4a PROGR
€208 G4C X2 290 | p——
0CX10 G411 X300 Z300 MENT
0C1S5 GO1 X0 PROGR
0020 GOl 2¢ —
0025 GSO X0 ZOT BETOLT
C030 GOl X300 23aco OSSZES
0035 GOJ X9 ———
0040 GOl X300 20 W.1 MEN

004S G50 F1.234 X300 20

0050 GOl XI-120 A-4 F1.2S5

0060 G40 X180 260 o

0065 GJ1 XI-120 A-45

0070 G71 XI-SO 2I-40 HI-SO D2.5S
007S GOl ZI&O

0080 GOXL X0 A-45

0085 GOl X160 A4S

0090 G70 XI-48 ZISO KISO D6

H N N W

0095 GCO XI4B8
0100 GOL X300 A4S

8ss2ES
e
——
—_—

0105 GCL 21-75

0110 GO3 X0 ZIO R7S5

Cl1i5 GO3 XI1S0 2I-75 R7S

EEEER
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Az aliizemmodba belépés eldtt az azonositonak értéket kell adni Az RS-232C interfésszel
rendelkez0 perifériat, példaul lyukszalag olvasé/lyukaszté, RAM kazetta el6lapon talalhatéd
csatlakozon 7 keresztiilillesztjiik a vezérléshez. Az alkatrészprogramokra és
szerszamkorrekcios adatokra vonatkozo kovetelményeket a programozasi leirds cimi
kézikonyv tartalmazza. A paraméter adatokra és az interfész programokra vonatkozdkat a
»Miuszaki leirds” kézikonyv tartalmazza.

Lehetséges hibajelzések:
° PROGRAMBEVITELI HIBA ﬁ’.‘.?_\m KONYVT ';'. 237 OE ESZTER\B—ET‘?
LA3L MIRET LA2L MERST ORESS32542
e FORMAI HIBA smme—— 10
e PROGRAMTAR MEGTELT = | m O
Hittérkezelés B = o™
°°°: ] -
il
\_ —/

A vezérlés tobb alkatrészprogramot tarolhat. Ha a programtarban 1évo alkatrészprogramra egy
darabig nincs sziikség, el lehet menteni a hattértaroloba, majd onnan ujra elShivni. Az
aliizemmodba valo belépés a KONYVT feliratii funkcidgombbal tor-ténik. Az aliizemmodba
val6 belépés utan a képernyd tartalma a kovetkezo:

A 11, 12, 13 mezbben, két oszlopban fel vannak sorolva a hattértaroloban 1évé programok
azonositoi. LABL felirat alatt, illetve MERET felirat alatt. A programok azonositoi szerint
novekvod sorrendben vannak rendezve. Az iires felirat utdn a kdvetkezd szam azt mutatja,
mekkora szabad teriilet van még a hattértarban. Az alatta 1évé PROG felirat utan a hattérben
tarolt programok szamat lathatjuk.

BETOLT funkci6 kivalasztasaval a programtarba, lehet tdlteni a programot. A program
azonositojat [ 1 gombokkal lehet kivalasztani, ugy, hogy a kivant azonositd
szamara allunk Ha két oszlopra vannak felsorolva a programok akkor a
képerny6n lathaté oszlopok kozott a E E gombokkal mozoghatunk. A program
kivélasztasa utan

a START felirata funkciégombot lenyomva a program attoltésre keriil. Az attoltés utan a
képernyOn a program kilistazasara kertiil sor.

MENT funkciot valasztva a START felirata funkciégomb megnyomadsa utan a programtarba
1év6 program atkeriil a hattértarba.

TOROL funkciét valasztva a hattértarbol torolni lehet a kivéalasztott programot. A START
funkcidgomb megnyomaésa utan torlodik.

LISTAZ funkciégombot valasztva a kivélasztott azonositdji programot START
funkcidgomb lenyomasara, kilistdzza a képernydre gombokkal eldre héatra

soronként, lehet lépkedni a m @ gombokkal eldre hatra, lehet lapozni.

BETOLT FROM funkciét valasztva a képernydre a vezérlés fixtaroloba beégetett
tesztprogramok listaja, keriil. A START funkciégomb aktivalasara a programtarba toltodik.
TOROL OSSZES funkciét valasztva a teljes hattértar tordlhetd. Biztonsagi okokbol még be
kell gépelniink 7, 5, 3 kédszamot, majd le kell nyomnunk a megjelené START gombot.
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PROGRAM T3ORLES Li72v M ESZTER
ir torlé Z i
Programtar torlése 0205 GS0 F1.5 Tich Meo MSs
0008 G40 X0 29
0C10 G411 X300 Z3CO0
001S GO: XO
020 Ge1 Zo
G02S GSO X9 zo
0030 GO1 X300 Z300
003S GOO X0
€040 GOl X300 Z0 W.1
C04S GSO F1.234 X300 20
0050 GOl XI-120 A-4 F1.25
0080 G40 X180 260
008S GOl XI-122 A-4S
0070 G71 XI-SO ZI1-40 HI-SO D2.S
007S GOl ZI40

TTTTTT,

\§
[{]

Az aliizemmaddba valo belépés utian a képernyo 0035 Go1 Xveb Aus
0090 G70 XI-48 ZIS0 KISO D&
tartalma : 2396 Go3 X300 Aes

J B H BN
HEEN

0105 GOl ZI-7S
A START funkciégomb hatdséra a programtarban Qxi‘; 883 358%173s wos
1évé program torlodik, a torlés utan a képernyd

TESZT POZICIO L 42 M ESZTER premmm
N R 00:00 [|MONDA-
TONKENT

AL1s)

(AXTU. (MARADEK) —
Fass foe | | H
e |
(PARANCS) (AKTUALIS) _TOP D
Programvégrehajtas parancskiaddas nélkiil $ 0016 1% 10 Laldl _ B
TOl0L Q % oOUT 0 bV 4] - [_J
MOS Moo M1l M40 M9S5S D
00057 GSOU TSI S1000E s
MONDATONKENT: mondatonkénti végrehajtas. S0is Gxo wweimss 2 |
FELT. MONDAT: feltételes mondat. Q‘Sig $78 K303 "2 o pas s_“y
FELT. STOP: funkciégombok hatasat lasd az

AUTOMAT iizemmod leirasanal.
Az iizemmodba valé belépéskor a képernyé6 tartalma:

START: A vezérld végigjarja a programot anélkiil, hogy a szerszamgép felé mozgas
parancsot adna ki. A mondatonként funkcidgomb megnyomasaval a programmondatok végén
megall. STOP helyzet.

¢ A 11 mezdben megjeleniti a mondat végén elrendelt koordinata értéket.

o A funkcio kijelzésben pedig a mondatban érvényes funkcioértéket.

A STOP helyzetben is végrehajthatd az automatikus mondatkeresés. A mondatkeresés utan
Gjra a MONDATONKENT funkciogombot megnyomva ujbol elindul a program egy
mondata.

Szerszamut megjelenitése a képernyén

A funkcidgomb lenyomésara a képernyd
grafikus lizemmodra valt at: TX GAnis pap ;
NORMAL felirati funkciogomb valasztasa Peaoo R uew
utan a funkciogombok atdefinidlodnak.
Ezutan a START gombokkal inditjuk
rajzolast. 13 mezdbe ugy rajzolja fel a
programtarba 1évé munkadarabot, hogy az
Osszes szerszammozgas beférjen a grafikus
mezdbe.

HEEN

E B EEN

Xe 83 ) s o 9,
& 2 { 3 LRI IRY
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Ha az igy felrajzolt szerszampdlya egy
részét ki akarjuk nagyitani a P
funkciogomb nyomogatdsaval egy keretet
rd, lehet zsugoritani a kivant részletre. A
keretet € P novelni lehet,

»., «, jobbra - balra A,V fel - le lehet
mozgatni. Miutdn a kivant részletre alltunk
az OK funkciégomb megnyomasa utan
atdefinidlédnak a  funkciégombok. A
START funkciogomb megnyomasa utan a
13 mezdben a kivant részlet rajzolodik ki.

A lerajzolando  teriilet definialasanak
harmadik modja az, hogy
gombokkal a képernyd 11,
12, 14, 15 mez6jét kivalasztva a 16-0S
mezbdben direkt szambevitellel adjuk meg a
13 mez6 széleinek koordinatait. A 11, vagy
a 14 mez6 csak az egyik definidlhato, a
masik a kiadodo érték. Ha az X tengely
pozitiv iranya folfelé mutat a 14 mez6 a
kiadodé érték. Ezutan OK  gombot
lenyomva a rajzolés indithato

— | | e

A GRAFIKA TORLES

megy Ki.

Program végrehajtas gyorsmenettel

A R ]

N G L 8 EEn
PRRTLIG Wﬁm

_\
e | o
T R
~ | B
— 1 (m™
—— = 7
X - [:]
N ———] $ D
e ]
Ll | B
e |
\é}%dwwgnun« ‘/ =
/ﬁ&mmtnﬁl ' <\\
X 7 KD Q0 MR 002N
= = -
- [ |
g L
Ei//_ Se—’ .IEJ
. ——
| B
7] D
\éﬁ%ﬁ'ﬁ%’” L4 j// EH

funkciogombbal
tordlhetd az abra a rajzolas megkezdése elott,
vagy STOP allapotban. A START funkcio-
gombbal indithat6, a STOP funkcidégombbal
megallithatd a rajzolas. Rajzolds kozben a
szer-szamgép felé semmilyen parancs nem

A funkciogomb lenyomasa utan a kovetkezd képernyd lathato:

CIKLUS START || lenyomasara

a program olyan végrehajtasa kovetkezik,
melynél a  programozott  el6tolastol
fiiggetlenil TEST FEED paraméterben
meghatarozott sebességgel torténik, az
elétolas  Torténhet  1épésenként  vagy
folyamatosan. STOP helyzetben a mondat-
keresés megengedett. A  gyorsmenetll
végrehajtas marad.

ﬁﬁ mnnku lgﬁun T
B 3
X ] e D
Ko 858 () M35 M- S
G X A 1 Ak
TESZT GYORSM L 42 M ESZTER ==
N R 00:00 ||[MONDA-
TONKENT
(AXTUALIS) (MARADEK)
X 0.000 X 0. FELT.
z 0.000 z 0. MONDAT 2
e =
FELT.
svos ||
(PARANCS) (AXTUALIS) ] —
F 0.1co F 0.100 100% V 100 U
s 160 S 176 110% SM1600
—
TO10L Q 9 OUT o DV o D
MOS MO9S M1l M40  MSS D
0015 GSO M8 M4l X155 24 D
0020 G71 X110 20 H110 D.5 F.15 F—Smmeeeevees ==
0025 GSO M42 X1SS Z4 N

0030 G70 X138 2-12 H-12 D1 F.15

0032 G40 X170 2145




Programvégrehajtas elotolassal
Megegyezik a gyorsmeneti aliizemmodnal elmondottakkal, azzal a kiilonbséggel, hogy a
vezérlé minden mozgast, tehat a gyorsmeneti poziciovaltasokat is, programozott el6tolassal

hajt végre.

Automatikus végrehajtas

AUTCMAT L 42 ES2TER —-—\
N 00:00 MONDQ;T
o < TONXE!
Az AUTOMAT funkciégomb lenyomasa A I v =3 ]

, , V . - , , . ) Z 0. MONDAT Bl
utan a képernyon a kovetkezok lathatok = — O-
A 11 mez06 tartalma megegyezik a KEZI (PARANGS) (AKTUALIS) —

. ’ , , . F 0.100 F 0.100 100%¥ V 100 D
tizemmodnal leirtakkal. A 12, 13 mez6 a 5 SES W RE A N ]

, ., S, e, TO101 Q 9 OUT 0 DV 0 [|ELKORR
végrehajtas alatt 4ll6 program listdjat MOS KOS 11 Mo mss ]
mutatja. W : L]
Folyamatos vegreha]taSZ €015 GSO M8 M4l X155 24 GYoRSM D
AUTOMATIKUS iizem-médba térve \ Sb maiiadls g o0 T —'—‘/

., . 003C G70 X138 2-12 H-12 D1 F.15
CIKLUS START lenyomasara megindul a pIOAD B350 miss —

gyartasi folyamat. Végrehajtodik a

programtarban 1év6 program. A program vége P2. A parancs utan a féorsé megall, és ujra

AUTOMATIKUS végrehajtasi tizemmod kezdeti allapota jon létre.

Mondatonkénti végrehajtas: A funkcidgombot az AUTOMATIKUS végrehajtas soran

barmikor lenyomva a kijelz6 mez6 kivilagit a vezérlo:

e Az éppen végrehajtas alatt all6 mondatot még befejezi,

e Az adott mondat befejezése utdn automatikusan programfelfiiggesztés allapot STOP jon
1étre.

A végrehajtas folyamdn a mondatonként funkciogomb ismételt lenyomasara a kijelz0mez6

elsotétedik, valamint a P2 program vége allapotat megsziinteti. A program végrehajtasa

folyamatosan megindul.

Feltételes mondat, feltételes STOP. Barmelyik funkcidgombot megnyomva kivilagit az aktiv

allapot. Ha a végrehajtas sordn a vezérld a programmondatban P3 feltételes STOP parancsot

talal, és a feltételes STOP aktivalva van, STOP allapot jon 1étre. Egyébként a P3 hatastalan.

Ha a végrehajtas sordn a vezérld valamelyik mondatban P4 feltételes mondat parancsot talél

¢s FELT. MONDAT funkci6 aktivalasa van. Akkor végrehajtas nélkiil atlépi a mondatot

egyébként a P4 hatastalan.

Beavatkozasi lehetéségek STOP allapotban
STOP allapotban a CIKLUS STOP feletti lampa vilagit, ujabb CIKLUS SOP gombot
megnyomva a ldmpa elalszik. A képerny6 a mellékelten illusztralt allapotot veszi fel

A kepernyé 12 mezdjében a STOP allapot cim-lancat érvenyesiti. A funkciogombok
feliratozasa megegyezik a KEZI izemmodban elmondottakkal.
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A kovetkez6 beavatkozasok lehetségesek:

1. CIKKLUS START hatasara a program
, ., , . A AUTCMAT STOP L 42 M ESZTER g
végrehajtasara folytatodik. Ha a szanok ooi§ & 00100 Ak X
’ rr , 11y e v (AXTUALIS) (MARADEK) ——
helyzetét vagy a fOors6t mikodtetd x 185300 x o KaK 2 L]
nyomogombbal a  florsé  forgasat ) L]
leallitottuk, a vezérlo ismét felveszi a P o.300 Foise Vsov v ace b @
B , . , s 1800 S 31006 100% SM2000 ——
fordulatot, visszatér a felfiiggesztéskor 0202 03 oot o ov o fioen | 1N
., ., , MD3 MO9S M1l M4l M94
érvényes  koordinata  allapotra, a e |
koordinatapont kozott huzoédd egyenes —— =
. FI0E000 s o ) N
menten, MoM M MM e —
, fe s ° v o su o fo.or
2. A tengelymozgatdo gombok segitségével, \ R — _j
vagy a kézi kerékkel a szanok
mozgathatok,

3. FEED, SPIN, M, OUT, VELO, SMAX cimlancra adatok irhatok be, melyet a vezérlés
azonnal érvényesit,
N cimre bevitt adattal automatikus mondatkeresés kezdeményezheto,

Lapoz6 gomb lenyomasa utédn tetszdleges lizemmod valaszthato ki,

o~

6. Szerszamkorrekci6 modositas az ELKORR aktivizaldsaval lehetséges AUTOMAT
alaphelyzetben is.

Bekapcsolasi allapot

Bekapcsolas utan a vezérld tesztprogramokat futtat. Ezek sordn ellenérzi a fixtarak PROM-

OK kontrolosszegét, RAM tesztet végez, illetve ellenérzi a PLC programtar és a

paramétertar allapotat ,,RENDBEN” jelzést ad, ha az egyes tarrészeket jonak talalja. Hiba

esetén az NC READY lampat nem kapcsolja be, igy a vezérlést nem lehet a gépre
rakapcsolni. Az itt fellépd hibdk barmelyike szakember beavatkozéasat igényli. Bekapcsolas
utan a képernydnek kb. 20-25 mp-re van sziiksége, hogy bemeleged;jen.

A tesztprogramok lefutdsa utan a vezérlo:

e Vilaszt allapotot vesz fel,

e A programtarba 1évd programot ellendrzi, ha jonak taldlja, leforditja, amit a 2 mezdben
felvillano lampa LEBONT felirat, jelez. Ha a programtar megsériit PROGRAMTAR
hibat jelez,

e Szerszamkorrekcios tarat ellenérzi, ha hibas KORREKCIOTAR hibat jelez,Ezutan
tetszOleges lizemmod valaszthato ki.

Uzenetek és hibajelzések

A vezérldberendezés harom 4agbol kiildhet lizeneteket és hibajelzéseket. Ezek a kovetkezok
lehetnek:

o A vezérlés feliigyeld programjanak hibajelzései

o A vezérlés NC programjanak hibajelzései

o A vezérlés PLC programjanak hibajelzései €s tizenetei

A hibak kiilonbozdek lehetnek, és mas-mas beavatkozast igényelek:
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e Fatalis hibdk, ezek a figyel6program hibajelzései, amelyek csak a vezérlés ki-
bekapcsolasaval torolhetok, de a vezérlést lekapcsoljak a szerszamgéprdl, pl.
mérdrendszer hibai, igy megakadalyozzak a gép mitkodését

o Kezelési, programozasi hibak, amelyek torolhetok

e Olyan tlizenet jellegli hibajelzések, melyek torolhetok €s a megmunkalas folytathatd, de
amig a hiba fennall Gjra, és Gjra el6jonnek

e A PLC-r6l jovo olyan hibak, amelyek csak a hiba okénak a felszdmolasaval tor6dnek. A
megmunkalas nem indithato, amig a munkateret bezaré ajtot nem csukjuk be

A hibak, tizenetek kijelzésére a képernyd 7 mezdje szolgal. Az NC programbdl jovo hibak

elojohetnek a képernyd alfanumerikus és grafikus tizemmodjaban is. A tobbi hibajelzés és

izenet esetén visszaall alfanumerikus tizemmodra, ha grafikus volt.

A vezérlés feliigyeloprogramjanak hibajelzései

Bekapcsolas utan a feliigyeloprogram leellendrzi a vezérlés tarait, ha azokat rendben taldlja az
egyes tarrészek nevei utan az ,,OK” feliratot irja. Ha hibat talal, a megfelel6 tarrész neve utan
a ,,BAD” {izenetet teszi.

Az egyes tarrészek nevei:

PROM CONTROL: SYSTEM  SERVICE HGSZ PLC

RAM CONTROL: PARAMS PLC

Ha a PROM-ok kozott talal hibat a vezérld, a megfeleld alkatrészt cserélni kell. Kilépés
hibaallapotbol nem lehetséges.

Ha RAM teriilet valamelyikén talal hibat, akkor azt a teriiletet Gjra be kell olvasni. Célszerli a
paramétertarat és a PLC programot valamilyen, a vezérlés altal olvashaté adathordozon
tarolni. A torlégomb hatasara belép a VALASZT -ba. Ezutén Iehet a kiils6 adat hordozorél a
megfeleld programot beolvasni. Barmelyik hiba esetén a vezérlés nem kapcsolja be az
iizemkész jelét a feliigyeld program a vezérlés miikodése kozben is, adhat hibajelzéseket.
Ezek a hibak fatalisak, az NC tizemkészségiiknek elvesztésével, a gép kikapcsolasaval jarnak.
Az ilyen hibakat a vezérlés naplozza. Az utdlagos hibakeresés megkonnyitése érdekében
célszerli, ha a gépkezeld is feljegyzi az ilyen hibédkat, rogzitve az ilyen hibakat, rogzitve az
iddpontot, a hibajelzést, a hibat kivaltd koriilményeket és az esetleges hibaelharitast.

A feliigyel6 program hibajelzései

Hibajelzés A hibaallapot megnevezése, a hiba| A hiba megsziintetése, egyéb
oka teendok

ENCODERnN Jelado hiba a jelzett tengelyen Gép kikapcsolasa, szerviz értesitése
FDBCKn Visszacsatolasi hiba a jelzett tengelyen | Gép kikapcsoldsa, szerviz értesitése
RAM Parity RAM paritas hiba, &ramkori hiba Gép kikapcsolasa, szerviz értesitése
Error

SERVOn Kovetési hiba a jelzett tengelyen Gép kikapcsolasa, szerviz értesitése
SHORT Interfész kimenet rovidzarlata Gép kikapcsolasa, szerviz értesitése
NC Ready Watchdog Timer kiesése G¢ép kikapcsolasa

Error

PLC Timeout |PLC program hiba Gép kikapcsolasa, sziikség esetén a

PLC program ujratoltése
DPG Timeout | Palyaszamitasi hiba G¢ép kikapcsolasa
15V FAILER | Aramkori hiba G¢ép kikapcsolasa, szerviz értesitése
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WATCHDOG
HW. Error

WATCHDOG aramkor hibaja

G¢ép kikapcsolasa, szerviz értesitése

POD Interrupt

Halozatkimaradas, fesziiltségingadozas

Gép

kikapcsolasa, az elektromos

hal6zat megvizsgalasa

Divide Error Nullaval valo osztas Gép kikapcsolasa
Overflow Aritmetikai miivelet talcsordulasa Gép kikapcsolasa
Invalid Opcode | A processzor altal nem értelmezett | Gép kikapcsolasa

utasitas

Az NC program hibajelzései

Az NC program hibajelzései lehetnek:
o A tarfejtésbol adodo hibak

o A vezérlés és kiilsé eszk6zok kapcsolataban felmeriilé hibak
o Kezelésbdl, programozasbol adodo hibak

o A vezérlés és a gép kapcsolataban felmeriild hibak

Az NC program hibajelzései

Hibajelzés A hibaallapot megnevezése, a hiba | A hibaallapot megsziintetése
oka utan felvett allapot, egyéb
teendok
BAUDRATE BAUDRATE értéke nem szabvanyos. | PROGRAM iizemmaod
A paraméter helytelen kitoltése BAUDRATE paraméter
kitoltése
OVALITAS NAGY | Dugattytiesztergalaskor a KEZI iizemmod
programozott ovalitas tal nagy A technoldgiai program
javitasa
HATTERTAR A hattértar kontrolosszege hibas KONYVT aliizemmod
Hibas programok torlése
CIKLUSHIBA Ciklusszervezési hiba Bevitel allizemmod
A technoldgiai program
javitasa
ADATBEVITEL Adatbeviteli hiba Az adatbevitel ismételhetd
PROGRAMTAR Ures programtar, TESZT {izemm6éd | PROGRAM iizemmod
URES Parancsai nem hasznalhatok Technologiai program
betdltése
VESZALLAPOT Mozgasinditas nullfesziiltség adasa | VALASZT f6iizemméd
elétt, vagy vészallapot esetén Nullfesziiltség adasa, illetve
A hiba torlése
FOORSO ALL Hibas eldtolas programozasa BEVITEL aliizemmod
A technoldgiai program
javitasa
HATTER MEGTELT | Hattértar megtelt. KONYVT aliizemmod
Felesleges programok torlése
NULIMP HELYZETn | Hiba nullpontfelvétel kozben REF P iizemmod

Nulimpulzus el6tolés
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VEGALLASF Végallasra futés a jelzett tengelyen és | Nincs lizemmod valtas a hiba
iranyban torlése utdn a szan ellenkez6

irdnyban mozgathat6

PROGRAMTAR Programtar hiba VALASZT féiizemmod
A torolt adatok ujratoltése

NEGATIV Negativ ovalitas programozasa KEZI {izemmod

OVALITAS dugattytiesztergalaskor A technoldgiai program
javitasa

ELOTOLAS A kiszémitott  el8tolds  értéke | Nincs iizemmod valtas

TULLEPES teljesithetetleniil nagy A technolégiai program
javitasa

Hibajelzés A hibaaillapot megnevezése, a hiba | A hibaallapot megsziinése

oka utan felvett allapot, egyéb

teend6k

PLC SEG PLC programhiba VALASZT iizemmod
Helyes PLC program
kitoltése

TARVEDELEM A program irasvédett PROGRAM iizemmod
frasvédelem kikapcsolasa

RAMCAS RAM DISZK hiba Program iizemmod

MNDATHIBAnNN

Mondatszerkesztési hiba

Program vagy KEZI
tizemmod A hibas
technoldgiai mondat javitasa

ADATATVITELI Hiba az RS232C csatornan SOROS aliizemmod

HIBA SERIAL paramétercsoport
megvizsgalasa, kabel
ellendrzése

KAPCS KERESESn | Hiba nullpontfelvétel kozben REF P lizemmod
REFDIS paraméter kitoltése

NULIMP ALLASn | Hiba nullpontfelvétel kdzben REF P {izemmoéd

NULIMP KERESESn |Hiba nullpontfelvétel kozben REF P lizemmod

ZERADIS parameéter helyes
kitoltése

REFERENCIAPONT | Hiba nullpontfelvétel kozben REF P iizemmod
Nullpont felvétele

HIBAKODn Hiba nullpontfelvétel kozben REF P iizemmod

MONDATKEZDES | Mondatkezdés tiltas STOP helyzet

SZAMITASI HIBA | Szamitési hiba PROGRAM vagy KEZI
lizemmod A  technologiai
mondat javitasa

KAPCS Hiba nullpontfelvétel kozben REF P iizemmod

ELHAGYASn

FORMAI HIBA Hiba soros atvitel kézben SOROS aliizemmod

KORREKCIOTAR Korrekcidtar hiba Korrekcidtar visszatoltése
Vagy a szerszamok ismételt
bemérése

ELOTOLAS=0 Végrehajthatatlan til kicsi el6tolas Nincs lizemmod valtas
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LISTA A listazando6 mondat N mondatszama | Nincs tizemmod valtas
FENNAKADAS hibas

TIPUS HIBA Nem értelmezett M kod az adott | Nincs lizemmod valtas
csoportban

PROGRAMTAR Hiba soros atvitel kozben Nincs lizemmod valtas

MEGTELT

PLC program hibajelzései

A PLC programbol kiildheté jelzések kétfélek lehetnek:
1. Uzenetek
2. Hibajelzések

A PLC programbdl jov0 tizenetek és hibajelzések a képernydt mindig atvaltjdk alfanumerikus
iizemmodba, ha grafikusban volt és a 7 lizenetmezdben jelennek meg. A megjelenés modjuk
alapjan haromfélék lehetnek:

1. Villogé jelzések

2. Normal karakterrel kiirt jelzések

3. Inverz karakterrel kiirt jelzések

A jelzések torlése tobbféle lehet:
e Villogd jelzések esetén CIKLUS START il hatasara vagy a szerszamgépen
torténd egyéb beavatkozassal, —

e Normal vagy inverz karakterekkel kiirt jelzések esetén a torldgomb hasznalataval vagy a
szerszamgépen torténd egyéb beavatkozassal.

A PLC programot, amely a vezérlést illeszti az adott szerszamgéphez, a gép épitdje késziti.
Ezért itt nem lehet konkrétan felsorolni a PLC programbdl jovo iizeneteket és hibajelzéseket,
azt mindig a szerszamgép épitdje altal irt gépkonyv tartalmazza.

A lehetséges iizenetek €s hibajelzések illusztralasara tekintsiink néhany példat:

e Egy szerszdmgépen kézzel lehet csak szerszdmot cserélni. ha az alkatrész program
futdsa soran szerszamcsere sziikséges a vezérlo TOOL 03 fizenetet kiild, és azt
villogtatja. A kezeld beteszi a 3-as szerszdmot a szerszamtartoba és a CIKLUS
START megnyomasaval, tovabbengedi a megmunkalast.

e Egy szerszdmgépen akkor lehet csak megmunkalast végezni, ha a munkatér ajtaja
zarva van. A kezel?6 elinditja a megmunkalast CIKLUS START gombbal az alkatrész
megmunkalasat. Ekkor a vezérlés DOOR hibaiizenetet kiildi inverz karakterekkel. A
hibat tordlni nem lehet, a program csak az ajto zarasa utan folytathato.

o Egy szerszamgépen a megmunkalds kozben, talterhelés kdvetkeztében az egyik motor
hévédelme leold. A gép vészledllast végez, és a vezérlés OVERLOAD 4 hibaiizenetet
kiild normal karakterrel. A kezeld a torldgombbal torli a hibat, visszanyomja a 4-es
motor hdreléjét, majd folytatja a megmunkalast.
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PROGRAMOZASI LEIRAS, MONDATTIPUSOK

A HUNOR ¢és a NCT 90T vezérlés mondattipusai

Bovitett jel | Teljes név | Végrehajtas

kod

00 RAPID Egyenes interpolacio gyorsmenettel

01 LINE Egyenes interpolacio gyorsmenettel

02 CIRCR Kor interpolacio az oramutato jarasaval megegyezoen

03 CIRCR Kor interpolacio az oramutato jarasaval ellentétesen

40-47 POSIT Poziciondlds majd funkcio végrehajtds

50-58 FUNCT Funkciovaltas majd pozicionalas

40-50 L Gyorsmenet egyenes vonalban

41-51 XZ Gyorsmenet X, majd Z iranyban

42-52 ZX Gyorsmenet Z, majd X iranyban

43vagy53 | ABS Gyorsmenet egyenes vonalban szerszam korrekciotol fiiggetlen
poziciora

44 vagy 54 |LA Gyorsmenet egyenes vonalban, az utolsé 1000 inkrement
eldlassitdassal

45vagy 55 | XZA Gyorsmenet X, majd Z iranyban az utolso 1000 inkrement
eldlassitdassal

46 vagy 56 | ZXA Gyorsmenet Z, majd X iranyban, utolso 1000 inkrement
eldlassitdassal

47 vagy 57 |LTA Gyorsmenet egyenes vonalban a kévetkezo egyenest 1000
inkrementtel kiterjeszto szakasz kezdépontjara, majd az egyenesre
elolassitassal fut ra

48 vagy 58 |L Abszolut poziciondlds elotoldssal egyenes vonalban

60-61 CYCLE Ciklusszervezés, programrészek ismételt végrehajtasa, koordinata-
transzformdcio

60 TRA Atmeneti koordindta-transzformdcio

61 NUL Nullpont végleges athelyezése

70-72 ROUGH Nagyolo ciklusok

70 LON Hossziranyban

71 DIA Keresztiranyban

72 CTR Hossziranyu konturnagyoldas

73-76 PECK Furociklusok

73 DRLI Furds kiemeléssel

74 TAPPING | Menetfuras

75 BORINGD | Dorzsdrazas

76 DRL2 Furas forgacstoréssel

80-85 THREA Menetvago ciklusok

80 60 Szabvanyos metrikus éles menet

81 55 Szabvanyos Withworth menet

82 DPT Lapos menet valtakozo fogaseltolassal

83 ARC Trapézmenet adott szogii fogasvétellel

84 PLA Sikmenet

85 ARC Hengeres melymenet

86 ELT Egyedi menetvago mondat
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Csak NCT90T szerszamgépen van!

Bovitett jel | Teljes név | Végrehajtas

kod

70-76 PECK Furociklusok

73 DRL 1 Furds kiemeléssel

74 TAPPING | Menetfuras

75 BORING | Dorzsdrazas

76 DRL 2 Furds forgacstoréssel

A HUNOR, NCT 90T, SINUMERIK 810,

FANUK ¢és a TRAUB szerszamgépek

mondattipusai ismertetése utan visszatériink a HUNOR programozdasra, mely nagyrészt
megegyezik az NCT 90T-vel. 4 programozas leirdsa kézben, tbbszor ratériink arra, hogy az
emlitett gépeken az egyes ciklusok hogyan valosulnak meg.

A HUNOR illetve NCT 90T utinformaciok cimei

Rovi | Teljes | Szamjegy
ditet | név szam Jelentés
jel dimenzié
XPOS Atméréérték illetve valtozasa
X | XABS [4,3mm Abszolut koordinataérték pozicionalaskor
XTR* |vagy X atméro iranyu transzformaciod
ZPOS |3,4inc Hosszérték illetve véltozasa
Z |ZABS Abszolut koordinataérték pozicionalaskor
ZTR* Z hossziranyu transzformacio
A |ARC |2)2° Kupszog GTYP 80, 81 vagy 86 menetvagasnal az inc-enkénti
menetszam
R |RAD |4,3° Korsugar, szerszamsugar
RTR* |vagy Korsugar, szerszamsugar programozott modositasa
IC |ICC* [3/4inc Korkozéppont atmérd iranyu koordinatdja
KC | KCC* Korkozéppont hossziranyt koordinataja
3,3 mm
B BEV |vagy Lekerekités sugara, letorés szarhossza
2,4inc
2,3mm
D DELT |vagy Fogésmélység
2,4inc
4,3mm
H HELP |vagy Segédtavolsag
3,4inc
3,3mm
E ELEV |vagy Menetemelkedés és / vagy iranya
2,4inc
FI |FI 3,3° Menetvagasnal szoghelyzet a nullimpulzushoz képest ( FI > 0)
DV DIV |4 Tobb bekezdésii menetvagasnal az egyenletes felosztas 360°-on a
felbontds maximalis értéke féorso jelado fliggd
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HUNOR illetve NCT 90T 6roklodé funkcioértékek

Rov. | Teljes |Szamjegy
jel  |név SZam Jelentés
kod dimenzio
2, 3 m/ford
0, 4inc/ford
Vagy
F FEDD |2, El6tolas érték
3mm/perc
0, 4inc/perc
S SPIN |4 Ford/perc | Féorso fordulatszama, vagy kodja
T TOOL |4 Szerszam kodja és korrekeids csoport kod
\ VELO |4 m/perc | Vagosebesség
4 feet/perc
SM |SMAX | 4 ford/perc | Féorso fordulatszam programozott fels hatara

HUNOR illetve NCT 90T egyéb cimei

Rov. | Teljes | Szamjegy
Jel | név szam Jelentés
kod dimenzio
FR |FROM 4 Programrész ismétlésének (ciklus) kezdémondata
TO |TO** 4 Programrész ismétlésének (ciklus) befejez6 mondata
Q QUOT 2 Programrész ismétlésének (ciklus) szdma
W WAIT 1,1s Varakozasi 1d0
N NUMB 4 Mondat sorszadma
L LABL 4 Programazonosito
C CPT* 2 Szerszamsugar kdzéppontjanak helyzete
®) ouT 2 Kijelzésben a munkadarab szama
TIME 2,2 Bekapcsolés ota eltelt megmunkalasi id6 (csak kijelzés dra+perc)
HUNOR és az NCT 90T mondattipusok cimlincai
RAPID XPOS, ZPOS, ARC, BEV, M, FEED, SPIN, WAIT,
LINE XPOS, ZPOS, ARC, BEV, M, FEED, SPIN, WAIT
CIRCR XPOS, ZPOS, RAD, BEV, ICC, KCC, FEED
CIRCL XPOS, ZPOS, RAD, BEV, ICC KCC, FEED
POSIT XABS, ZABS, P, WAIT, FEED, SPIN, TOOL, M, OUT, VELO, SMAX
FROM
FUNCT FEED, SPIN, TOOL, M, OUT, VELO, SMAX, XABS, ZABS, P, WAIT,
FROM
CYCLE XTR* ZTR* RTR* FROM, TO** QUOT, P
ROUGH XPOS, SFED, HELP, DELT, FROM, FEED, SPIN, P
ROUGH CTR | XPOS, SFED, HELP, DELT, FROM, FEED, SPIN, P,QUOT
THREA XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, DELT, HELP, ARC, P, FI, DIV
THREA ELT | XPOS, ZPOS, ELEV, ARC, FI
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PECK DRL XPOS, ZPOS HELP, DELT, FROM, WAIT, FEED, SPIN, P
TAPPING XPOS, ZPOS, HELP, DELT, FROM, FEED, SPIN, P
BORING XPQOS, ZPOS, HELP, DELT, FROM, FEED, SPIN, P
Szerszam TOOL, XTR* ZTR* RTR* CPT*

Korrekcid

Stop allapot FEED, SPIN, M, OUT, VELO, SMAX

HUNOR illetve az NCT 90T vegyes és programvezérlési kodok

Roviditett | Teljes név Jelentés

jel (kod)

M/R NO FUNCT Foorso forgatas kapcsolasa

MO03 REV CW FOorso forgatds oramutatd irdnyaban

MO04 REV CCW Foorso forgatas oramutatdval ellentétesen

MO05 REV STOP Foorso allj

M/C NO FUNCT Hiit6folyadék kapcsolasa

M08 COOL ON Hit6folyadék bekapesolva

M09 COOL OFF Hiut6folyadék kikapesolva

M/G NO FUNCT Féorso tartomanyok kapcsolasa

M11 GRUP 11 1 tartomany

M12 GRUP 12 2 tartomany

M13 GRUP 13 3 tartomany

M14 GRUP 14 4 tartomany

M15 GRUP 15 5 tartomany

M16 GRUP 16 6 tartomany Ezek a tartomanyok csak

M17 GRUP 17 7 tartomany az NCT 90T

M18 GRUP 18 8 tartomany szerszamgépen vannak

M21 GRUP 21 9 tartomany

M22 GRUP 22 10 tartomany

M23 GRUP 23 11 tartomany

M24 GRUP 24 12 tartomany

M25 GRUP 25 13 tartomany Ezek a tartomanyok csak

M26 GRUP 26 14 tartomany az NCT 90T

M27 GRUP 27 15 tartomany szerszamgépen vannak

M28 GRUP 28 16 tartomany

M/E NO FUNCT Kontarprogramozas kapcsoldsa

M40 EQC NO Kontirprogramozas kikapcsolva

M41 EQC LEFT Kontarkodvetés balrol

M42 EQC RIGH Kontirkovetés jobbrol

M/V NO FUNCT El6tolas értelmezése

M94 FEED/MIN El6tolas m/perc (inch/perc) dimenzidban keriil értelmezésre
fliggetleniil a féorso forgastol nincs vagdsebesség szamitas

M95 FEED/REV El6tolds szinkronizdlva van a féorsé fordulatszaméhoz

(mm/f6orsé fordulat vagy inch/féorso fordulat dimenzid) nincs
vagosebesség szamitas
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M96 SPEED Viagbdsebesség szamitas eldtolds, mint M 95 esetén

M97 OV. DISAB Override tiltas azonos MO95 allapottal, de a végrehajtas
megszakitasa illetve az eldtolés és a fOorsod override tiltott

001-93 ouT Funkcio, melyet az interface feliilet értelmez

P00 NO FUNCT Programvezérlés

P01 PRG. STOP Programozott megallas

P02 PRG. END Program vége

P03 OP. STOP Feltételes megallas

P04 OP. REC Feltételes mondat

P05 DRL. STOP Feltételes eldtolas stop kiemelésnél

P06 TREAD Nincs menetkifutas Csak az CT 90T

P07 MIRROR ON | Tiikrozés bekapcsolasa hasznalatos

P08 MIIRROR OFF | Tiikr6zés kikapcsolasa

Konturesztergalas fogalma, programozasa a HUNOR illetve az NCT 90T
szerszamgépeken

Ahhoz, hogy a forgacsolés 1étrej6jjon a munkadarab és a szerszdm relativ elmozdulésa
sziikséges. Esztergalaskor a forgd fdmozgast a munkadarab végzi, igy a szerszammal
megvaldsithatd mellékmozgasok a vezérld tulajdonsagai szerint egyenes szakaszokbol és
korivekbdl épiilhetnek fel.

Sebességviszonyaik vonatkozasaban lehetnek gyorsmenetii poziciondlasok vagy programozott
el6tolassal végrehajtott mozgasok.

Az esztergdlasi feladat programozasa szempontjabol alapvetd jelentdségli a kész kontar
simitasanak programozasa.

Kontlresztergalasnak nevezziik tovabbiakban azokat az 6sszetartoz6 programozott
mozgasokat, amely:

e Kezdddik a kontir kezddpontjara vald pozicionalassal,

e Egymashoz csatlakozo6 egyenes szakaszokbol és korivekbdl épiil fel,

e Befejezddik a konturt elhagyo pozicionalassal.

A vezérld sajatossaga, hogy a program egy helyén definialt kontaresztergélas leirasa a
program mas helyérdl is hivhato, példaul nagyolasi vagy ciklus szervezési feladatok
végrehajtasa céljabol. Ebbdl a szempontbol is dontd, hogy a kontiresztergalas fogalmat
kiegészitsiik a kezdOpontra valo pozicionalds és a kontart elhagy6 pozicionalas mondtaival.
A kontlr egyenes szakaszait és iveit kiillon-kiilon mondatokban programozzuk. E szabaly alol
kivétel csak a pozicionalas felbontasai és a letorések lekerekitések programozasi modja jelent.
A tovabbiakban azon mondattipusok programozasat ismertetjiik, amelyekbdl a kontur felépiil.
Természetesen ezek a mondatok, mint elemek egyéb feladatok (példaul beszlrasok
nagyolasok) programozasaban is részt vehetnek.

A G40-G47 tipuskodu mondatokat pozicionald mondatoknak nevezziik. Segitségiikkel
valtozatos modon mozgathatjuk a szerszam programozott pontjat, illetve allhatunk ra egy
konturesztergalas kezdépontjara. Két kivétellel tobb elemi elmozdulédssal (részmondattal) éri
el a programozott pontot.

Tipuskodok G40, G41, G42, G43, G44, G45, G46, G47

Cimlanc: XABS, ZABS, P, WAIT, FEED, SPIN, TOOL, M, OUT, VELO, SMAX, FROM.
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Ahol:

XABS: az elérendd atmérdéérték abszolut méretmegadassal, ha nem toltjik ki a tengely
nem mozodg.

ZABS: Az elérendd koordinata abszolit méretmegadéssal, ha nem toltjik ki a tengely
nem mozodg.

P: a programvégrehajtast modositdé funkcid adhaté meg. A cim kitoltése opcionalis. A
beirhato értékeket és jelentésiiket a ,,P programozasa részben” még bdvebben targyaljuk.
Végrehajtasa koveti a pozicionalast.

WAIT: kitoltése opcionalis, Varakozasi id6 programozasara ad lehetdséget. A beirhatd
érteket ¢és jelentését a még a késObbiekben részletezziik. Végrehajtdsa megeldzi a
pozicionalast.

FROM: mondatszam kitoltése feltétlen mondatkapcsolast eredményez. A vezérld a feladat
végrehajtasat az itt megadott sorszami mondattal folytatja. Ha alacsonyabb sorszdmu
mondatra tériink vissza, végtelen ciklus alakulhat ki. Alkalmazasat részletesen a
ciklusszervezéssel kapcsolatban ismertetjiik. Nem 1étez0 mondatszamra val6d hivatkozas
esetén a programvégrehajtds CIKLUSHIBA? hibaval megszakad.

A tovabbi cimek kitdltése opcionalis a beirhato értékeket és jelentésiiket a funkciomondattal
kapcsolatban részletezziik, végrehajtassuk koveti a pozicionalast. A pozicionalas
gyorsmenettel torténik. A vezérld a programozott végpont elérését a tipuskod valtozatai
szerint tobb részmondatra bontja az aldbbiak szerint.

G 40 a végpont elérése egyenes vonalban torténik egyetlen

gyorsmeneti mondattal. G 40, X, Z

G 42 A végpont elérése két részmondattal torténik az elsd

Z iranyban a masik X irdnyban éri el a kivant koordinatat mind-
ketté gyorsmenettel G 42 X, Z

/ X,Z
G 41 A végpont elérése két részmondattal torténik, az : zZ
elsé X irdnyban, a masik Z irdnyban, éri el a kivant koordinatat, o
mindkettd gyorsmenettel. G 41, X, Z
X
lz

G 43 végpont szerszam korrekciotol illetve koordinataeltolas-

tol fiiggetleniil abban a koordinatarandszerben érvényes, amelynek \.Z
kezdépontja a felvett nullpont (referenciapont). Elérése egyenes "1’(:»1
vonalban torténik, egyetlen gyorsmenetli mondattal. /
G43X,Z
o (44 a végpont elérése két részmondattal torténik. Elsé vég- \.Z
ponthoz vezetd egyenes mentén 1000 inkrementnyi (1mm, v
vagy 0, 05 inch) szakasszal végpont befejezése elott befejezo- 10001
dik. Az els6é részmondat gyorsmenetli pozicionalas, a masodik /
részmondat a maradék utat teszi meg programozott eldtolassal.
G44X,Z

. . X Z
o (G 45 A végpont elérése harom részmondattal torténik. Az -->
elsé X irdnyban gyorsmenettel teszi meg a kivant utat, a ma- 1000i
sodik Z iranyban kozeliti meg 1000 inkrementre a végpontot
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gyorsmenettel, végiil a harmadik a maradék utat teszi meg
programozott eldtolassal. G 45X,

e G46 A végpont elérése harom szakasszal torténik. Az

elsé Z iranyban éri el gyorsmenettel a

programozott Y
méretet, a masodik X iranyban kozeliti meg 1000 10004 1
inkrementre

gyors menettel, végiil a harmadik utat teszi meg

programozott Z,
elotolassal. G 46 X, Z

e (G 47 A végpont elérése két részmondattal torténik. Az elsé
részmondat végpontja a soron kovetkezé egyenes szakasz
1000 inkrementtel torténé meghosszabbitasa a kezd6 ponttol

elmozduléssal ellentétes iranyban. A megkozelités egyenes X,z
vonalban torténik. A masodik részmondatban soron \
Q

kovetkezd 0\0‘/
egyenes mentén programozott eldtolassal rafut a Xz G 47
programozott

pontra.

G471 X, Z GO01X, Z

A G 47-es mondat kézi lizemmodban nem alkalmazhato illetve a programozasa hibas, hanem
G 0 vagy G 01 koveti. / MONDATHIBA/

. G 48 A végpont elérése egyenes vonalban torténik egyetlen X.Z
el6tolasa mondattal. G 48 X, Z /

G44, G45, G46, G47 valtozatokkal kozvetleniil az anyag felszinére is térténhet a pozicionalés.
A poziciondld mondatba irt esetleges egyéb cimek kitoltése valtozatok végrehajtasat nem
befolyasolja. Ha a mondatban funkci6 érték is szerepel, annak végrehajtasa a pozicionalast
koveti. A poziciondldo mondat specialis hatdsat a kontarral parhuzamos vonalvezetés
targyaldsakor kiilon pontban ismertetjiik.

Megjegyzések:

o A G44, G45, G46, ¢és G47 tipuskddi mondatokkal lehetdleg ne kezdjiink programot, mint
példaul a: N5, G4=, X, Z, F, S, M3 sor hatéséara a FOORSO ALL? hibajelzést kapjuk az
utolsé 1000 inkrement végrehajtasa el6tt, ugyanis ha az alapértelmezett el6tolas a féorso
fordulatszdmhoz van szinkronizalva, akkor azt még az allo fOorsé miatt nem tudja
teljesiteni.

e Az attekinthet6ség miatt a szerszamvaltast lehetéleg G5= mondatokban programozzuk,
mivel igy elérhetd, hogy a mondatokban kijeldlt pozicidban torténjen a valtas és az el6zd
mondat végpontjaban, ahogyan az a G5= tipusu mondatoknal van.

97




Egyenes meghatarozasa HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépeken

Tipuskodok GO, GO1
Cimlanc: XPOS, ZPOS, ARC, BEV, M, FEED, SPIN, WAIT

Ahol:

XPOS: az egyenes szakasz végpontjanak atmérdértéke abszolut vagy névekményes
értékekkel megadva.

ZPOS: az egyenes szakasz végpontjanak hosszkoordindtdja abszolut vagy
novekményes értékekkel megadva.

ARC: az egyenes kupszogének értéke (Z tengellyel bezart szog + 90,00°
intervallumban)

BEV: a jelen és a kovetkezd egyenes szakasz vagy koriv kozotti egyenldszara letorés
szakasza (negativ érték) illetve a jelen és a kovetkezd egyenes szakasz vagy koriv
kozotti lekerekités sugara (pozitiv érték).

M: értéke 40, 41, vagy 42 hatdsara a kontlrral parhuzamos vonalvezetés értelmezése
valtozik meg. Részletesen a kontlrral parhuzamos vonalvezetés targyalasakor
ismertetjiik. Irhaté 94, 95, 96, 97 érték is az eldtolas illetve a vagdsebesség
értelmezésének modositasara.

FEED 06rokl6do elotolas érték. Ha F cim értéke kitoltott, a vezérlé az értéket az
elmozdulas megkezdése eldtt érvényesiti.

SPIN: a fdorsé fordulatkdod vagy fordulatszam érték. A vezérld az értéket az
elmozdulés eldtt érvényesiti, a felvett érék oroklodik.

WAIT: kitoltése opciondlis. A beirhatd értéket és jelentését a funkcidmondattal
kapcsolatban részletezziik.

G00 mondattipus esetén a linedris interpolacié végrehajtasa gyorsmenettel torténik.
GO1 mondattipus esetén a linearis interpolaci6 végrehajtasa programozott eldtolas értékkel
torténik. Ez az egyenes interpolacio altaldnos mondattipusa.

Az XPOS, ZPOS, ¢és ARC cimek koziil legalabb az egyik kitoltése kotelezd az aldbbi
értelmezésnek megfelelden. A GO1 tipusra irt valtozatok a GOO tipusra is érvényesek az

elmondottak szerint. X

1.Alapesetek: O

o Gl X A vezérld feltételezi Z iranyban a névekményes 0,000

elmozdulast T

e Gl Z A vezérl feltételezi X iranyban a ndvekményes ———. ) &
0,000

elmozdulast.

e Gl X,Z A vezérld a megadott pontra vezérli a szerszam

prog-
ramozott pontjat.

o GlX,A vezérld Z=X/tgo Osszefiiggésével kiszamitja
a végpont koordinatdnak értékét, majd a megadott pontra
vezérli a szerszam programozott pontjat.
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e Gl Z, A X=Z+(Ttgo A) Osszefiiggéssel kiszamitja a
végpont X koordinatajat, majd a megadott pontra
vezérli a szerszam programozott pontjat.

Az alapesetek barmelyike alkalmazhat6 a KEZI
lizemmodban a beirt egyedi mondatokban is.

2.0sszetett esetek:

1G1
2G1X2,722, A2

Az els6 mondatban csak a kupszog (A) értékét hatarozzuk meg. A kovetkez6 mondatban
tulhatarozzuk az egyenest, mind a végpont koordinatait (kotelezd) abszolut értékkel, mind a
kapszoget megadjuk. A vezérlo kiszamitja az els6 egyenes végpontjanak koordinatait és
odavezeti a szerszadm ¢lét, majd a mésodig egyenes szakasz esztergalasakor a szerszam élét
ugyancsak az adott pontra vezérli.

1. G1,X1,71
2. G1,X2,272,A2

A 2. tipust tilhatarozott egyenes esetében a szamitasi eljaras akkor is végrehajtasra keriil, ha
az el6z6 mondat nem 1. tipusu egyenes, hanem tetszdleges, meghatarozott szakasz vagy
koriv. Ebben az esetben a vezérld feliilbiralja az el6z6 mondatban meghatarozott végpont
értékét és a kiszamitott metszéspont 1) értékével helyettesiti.

A kor meghatarozasa HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépen

Tipuskddok G2, G3

Cimlanc: XPOS, ZPOS, RAD, BEV, ICC, KCC, DEED

Ahol:

e XPOS: a koriv végpontjanak dtmérdje, abszolut vagy ndvekményes értéket megadva.

e ZPOS: a koriv végpontjanak hosszkoordinatdja, abszolit vagy ndvekményes értékkel
megadva.

e RAD: akor sugara.

e BEV: ajelen koriv és a kdvetkezd egyenes szakasz lekerekités programozasa.
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e ICC: a kor kozéppontjanak atmérdje, abszolut koordinataval megadva. Csak speciallis
esetben (talhatarozott kor) kitéltendd cim.

e KCC: a kor kozéppontjanak hosszkoordinataja, abszolut értékkel megadva. Csak
speciallis esetben (talhatarozott kor) kitdltendd cim.

e FEED: 6roklodo elotolas érték. Ha az F cim értéke Kkitoltott, a vezérldo az értéket
elmozdulés eldtt érvényesiti.

Ertelmezés:

e G 2 korinterpolacié az dramutato jardsdaval megegyezo &

J
&
f

o G3 korinterpoldcio az oramutato jardsdaval ellentétes irdany-
ban

Megjegyzés:
Az ivhez tartozo6 kozponti szog 180°-nal nem lehet nagyobb. A G2 és G3 iranya az
alkalmazott koordinatarendszer fliggvényében médosul.

X4 Z
G3 G2
G3
s, L
v X Y
G2: XPOS, ZPOS, RAD G3: XPOS, ZPOS, RAD
Jobbsodrasu rendszer balsodrasu rendszer

A kor meghatarozasanak alapesete HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépeken

X,Z
0]
. m
G2 G3

G2 XPOS, ZPOS, RAD G3 XPOS, ZPOS, RAD
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A vezérld a végpontbdl, a sugarbol kiszamitja az interpolécidhoz sziikséges tovabbi adatokat.
Ez az eset KEZI iizemmodban egyedi mondatként is alkalmazhat6.

A kor meghatarozasanak specialis esetei HUNOR illetve NCT 90T gépeken

1. Azel6z6 egyenest vagy kort érintd kor a végpont egyik koordinatajaval és sugaraval adva

G2

G2 XPOS, RAD (G3X,R) G2 XPOS RAD (G3Z, R)

2. Megjegyzések:

e Mindkét esetben a program el6z6 mondata kotelezden egyenes vagy kor, de az egyenes
nem lehet csak kupszoggel meghatarozott egyenes.

o A vezérld az érintési feltételt figyelembe véve kiszamitja a hidnyzé koordinataértéket,
majd az alapesetnek megfelelden jar el.

3. Tulhatarozott kor metszéspontjanak szamitasa az el6z6 egyenessel

X1,71

(G2 X2Z7Z2R1IK)

G3 X2Z7Z2R 1K

X2, 722

Ha a koriv végpontjanak mindkét koordinatajat megadjuk (kotelezden abszolut értékkel,
ellenkezd esetben MONDATHIBA 01 {izenetet kapunk) tovabba a korsugar hosszat és a
korkozéppont koordindtait (ugyancsak kotelezOen abszolut értékkel) akkor a vezérld
kiszamitja a megel6z0, tetszoleges modon adott egyenessel valdo metszéspontot és az el6zo
egyenes végpontjat atértékeli.

Megjegyzések:

A program el6z6 mondata csak egyenes interpolacid lehet (ellenkezd esetben
MONDATHIBA 07 hibaiizenetet kapunk).

Letorés, lekerekités, BEV cim programozasa a HUNOR illetve az NCT 90T
szerszamgépen

A feladat gyakorisdgara valo tekintettel a vezérld biztositja, hogy a letdrések illetve a
lekerekitések programozhatoak legyenek:
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e Tetszélegesen megadott egyenesek és/vagy korivek kozott az elsd mondat kiegészitd
paraméterként

o Sziikséges szamitdsok automatikus elvégzésével

Programozasa: a BEV cim kitdltésével torténik.

Két egyenes kozott él letorés HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépeken

Két egyenes kozott BEV cimre irt negativ értékkel €lletdrés programozhat6

A vezérld az alabbi miiveleteket hajtja végre

e A szoban forgd egyenes végpontjat atszamitja, ugy, hogy B-
a hossza a BEV cimre irt értékkel csokkenjen. B

o Kozbeszur egyenes interpolaciot, amely a kovetkezo :
mondat atszamitott kezddpontjaig tart.

o A kovetkezd egyenes hosszat a BEV értékkel csokkenti.

Két egyenes kozott lekerekités a HUNOR illetve az NCT 90T szerszamgépen

Két egyenes kozott BEV cimre irt pozitiv értékkel
lekerekités programozhatd. A vezérld kiszamitja azon
BEV sugaru koriv kezd6- és végpontjat, amely a szoban
forgo ¢és a kovetkezd egyeneseket érinti. Az egyenesek
érintésével ilyen kor interpoléaciot iktat kdzbe.
B+

Egyenes és koriv kozotti lekerekités HUNOR és NCT 90T szerszamgépeken

Egyenes és koriv kozott BEV cimre irt értékkel lekerekités

programozhatd. A vezérld kiszdmitja azon BEV sugar

koriv kezdd €s végpontjat, amely az egyenest is €s a korivet

is érinti. A szakasz illetve az iv roviditésével ilyen

korinterpolaciot iktat kozbe. A BEV cimet mindig az elso

mondatban kell kitdlteni

A BEV cimre:

e pozitiv értéket kell irni, ha a lekerekitd kor a
programozott korivet kiviilrdl érinti,

e negativ értéket kell irni, ha a lekerekitd kor a programozott korivet beliilrdl érinti.

o Kaét koriv kozott lekerekités HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépen

B
B+

Két koriv kozott BEV cimre irt érték hibajelzést MONDATHIBA 09 eredményez]
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Megjegyzések:

e A programtar kapacitdsa szempontjabol minden letorés vagy lekerekités kiilon mondatnak
szamit. A vezérld PROGRAM iizemmddbol kilépve ténylegesen tarolt mondatot iktat
kozbe.

o A lekerekités, letorés programozasa hibas, ha a programozast kdveté mondat nem GO,
GO01, G02, GO03, vagy ha szamitott pontok kiviil esnek a ténylegesen programozott
szakaszok, illetve ivek hosszan MONDATHIBA 08.

b —)

A4

BH 7 B- v

Kontirral parhuzamos vonalvezetés automatikus szamitaisa HUNOR illetve NCT 90T
vezérlések esetében

A szerszamhoz rendelt hosszkorrekcid bemérése €és ennek lehivasa azt az

o atméréértéket illetve

e hosszkoordinatat hatarozza meg, amelyben a szerszdm tengellyel parhuzamos mozgés
esetén esztergdl. A két koordinataérték metszéspontjat szerszdm elméleti csucspontjanak
(programozott pontjanak) nevezziik, mivel a szerszdmok ¢éle gyakran adott sugarral
lekerekitet, ez az elméleti csiicspont ténylegesen a szerszdm anyagan kiviil van: ,,A”
vazlat.

Canessugar kizeppont \
Flmétoth exaespont I

)
ll / /
\ / )

N\

\\Q A O_

P |
R S 11 1 W izt

A vezérld alaphelyzetben (M40=EQC NO parancsallapot) a szerszam elméleti csiicspontjat
vezeti a programozott kontur mentén. Mindaddig, amig az esztergéalés a tengelyekkel
parhuzamosan torténik, a programozott és a ténylegesen esztergalt anyag méretei
megegyeznek. ,,B” vazlat

Kupfeliilet vagy koriv esztergalasa esetén
azonban az alaphelyzetben a programozott és
a tényleges kontur k6zott a csticssugartol és a
mindenkori kupszogtol,

illetve a korsugartdl fliggéen (legnagyobb

Programozott palya
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mértékben 45°-os kupfeliilet esetén ) kisebb-nagyobb eltérés (profiltorzulas) jelentkezik

A kontarral parhuzamos vonalvezetés szamitasa 1ényegében a tényleges forgacsold pontot
vezeti a programozott kontir mentén. A gyakorlatban a vezérlomii

1. A csucssugar kdzéppontjat vezeti

2. A konturral parhuzamos

3. Tole a lekerekités sugaranak megfeleld tavolsaga

e Balra (M1=EQC LEFT) vagy

e Jobbra (M42=EQC RIGH) ¢ls6 vonalban

A feladat megoldasaként a vezérlomi ilyen esetben a kijelzére mind a tényleges, mind az
elérendd értékként a forgacsold pont helyzetét irja ki. A vezérld altal kijelzett érték korivek
esetén csak a mondat végpontjaban korrekt (ilyenkor programozott koordinatakat jelzi ki),
mozgas kozben ettdl eltér. Ténylegesen a kijelzéskor a csticssugar kdzéppontjanak pillanatnyi
helyzetét adja hozza annak a vektornak a hosszértékét, amely a palyavégpontjan 0sszekoti a
csucssugar kozéppontjdnak tényleges helyét a (programozott végponttal). A kontlrral
parhuzamos vonalvezetés (kello elokészités utan) csak GO, G1, G2, G3 tipusi mondatokra
érvényes.

Figyelem!

A fentiekben leirtakban az Osszes abra arra az esetre vonatkozik, ha a HUNOR paraméteren O
érték van. Ha a vezérlés HUNOR modban van (HUNOR=1), akkor a kontirkovetésre a
HUNOR vezérlés leirasa az irdnyado.

Szerszamradiusz-korrekcié programozasa HUNOR illetve NCT 90T szer-szamgépen
SZERSZAMBEMERES iizemmoédban (radiuszkorrekciozasra hasznalt korrekcios
csoportként) meg kell adni a csticssugar értékét (R cimre irt értéket), és (ugyancsak

korrekcios csoportként), meg kell adni, hogy a cstcssugar kozéppontja hol helyezkedik el a
szerszam elméleti csucspontjahoz képest.
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Jobbsodrasu rendszer balsoti

A szerszamot kivalaszté funkciomondatban vagy valamelyik egyenes mondatban (GO, GO01,
meg kell hatdrozni a tovabbi kontirt végigjarva az esztergdld mondatok altal meghatérozott
uton (GO, G01, G02, GO3 tipusu mondatok) a cstucssugar kézéppontja balra (M41=EQC
LEFT) vagy jobbra (M42=EQC RIGH) helyezkedjen el a programozott kontirhoz képest.

s X

M42 jobbrél
M40
M41 balrél

—

S

7
Jobbsodrasu rendszer

A

R

v

M41 jobbrél
M40
M 42 balrél

balsodrasia rendszer

A fenti el6készités utdn a vezérld esztergdldo mondatok (GO, G1l, G2, G3 tipusok)

végrehajtasakor ne a szerszdm elméleti csiicspontjat vezeti a programozott vonalon, hanem a

cstcssugar kozéppontjat olyan vonalon, amely

e parhuzamos a programozott konttrral,

e tavolsaga programozott konturtdl a sugar korrekcio értékével egyenld,

e ¢saz M41 vagy M42 parancsnak megfelelden a programozott konturtdl balra vagy jobbra
halad.
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Raallas a konturra, a kontur elhagyasa HUNOR illetve NCT 90T esetében

A péarhuzamos vonalvezetés akkor 1ép életbe, amikor a pozicionalé mondatot konturesztergald
mondat kévet M41, vagy M42 parancsallapotban.

Ebben az esetben a pozicionalds végén az éllekerekitd kor kozéppontja altalaban:

e akontaresztergadlo mondat kezdOpontjara merdleges egyenesen,

e amondat kezdOpontjatdl sugarkorrekcionyi tavolsagra,

e amondat altal meghatarozott szakasz vagy iv megfeleld oldalan helyezkedik el.

M42 M42

M41 M41

Ha a konturt bevezet6 pozicionalé mondatba M40 parancsot programoztunk explicit
megadassal ¢és a kezd6 mondatba irtuk az M41 vagy M42 parancsot, akkor a vezérld
,,beliilrol” all ra a kontarra, vagyis a tényleges munkapont nem a pozicionalds végpontjara
keriil, hanem a kontur kezdd egyenes irdnyaban ettdl csiicssugarnyi tavolsagra esik. Ha a
pozicionalé mondatban ellen-tétes konturkovetést irtunk eld, mint a kezdd egyenesben, a
vezérld , kiviilrl” fut rd a kontart kezdd egyenesre.

_ G40 X, Z

\Ugyan ez érvényesiil a kontr elhagyéasakor is\
G1X,ZM41
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Szerszam sugarkorrekcié hatasa a kontiaron HUNOR illetve NCT 90T

A tovabbiakban egyenes esetén a kupszog, koriv esetén a programozottal azonos kdzépponta,
de a sugar korrekcid értékével novelt vagy csokkentett sugaru korpalya hatarozza meg a
mozgast. A mondat végén a csucssugar kor kdzéppontja az elmondottak szerint szamitott
parhuzamos vonalak metszéspontjaba keriil.Ha ez a

metszéspont nem létezik, vagy tul messze keriilne a

ténylegesen esztergalando feliilett6l, a programozas

soran olyan G2 vagy G3 mondat kozbeiktatasaval

(HUNOR paraméter = 1—G2 HUNOR paraméter =

0—G3) amelyben csak RAD cimet toltjiikk ki (a beirt

érték kotelezden 0) clérhetjiik, hogy a szerszdm az

un.nullkér  mentén  jarja  koriil a  tényleges

metszéspontot.

Az ilyen kor végrehajtasbol kimarad, ha nincs tényleges \
parhuzamos vonalvezetés szamitas (M40 = EQC NO

pa rancsallapot). Ellenkez6 esetben a vezérld a szerszdm forgacsold pontjat a metszéspontig
vezeti, majd a sugarkorrekcid értékével azonos koriven vezeti Ggy, hogy a forgacsold pont a
metszésponton  maradva a  csucssugar kozéppontja arra a parhuzamosra keriiljon
amelyet a kovetkez6 vonal hataroz meg.

Egyenes mondatokban (GO, illetve G1) M cimre a korabbitol eltérd iranykivalaszto értéket

(M41 vagy M42) irhatunk. Ebben a mondatban a csucssugar kozéppontja a vonal
masikoldalara keriil, és a
tovabbiakban 6roklédik

A péarhuzamos
vonalvezetés szamitisa
akkor fejezédik be, amikor
a konturt elhagyo
pozicionalas kovetkezik
sorra. Ez esetben az utolsd
konturesztergal6 mondat végén a csucssugar kor kozéppontja a mondat végpontjara
merdleges egyenesre keriil, majd a pozicional6 mondatban a vezérld ismét a szerszam
elméleti élét vezeti a programozott végpontjara. Ez az allapot is feliilbiralhato: ha a konturt
elhagyd poziciondld mondatba beirjuk az M40 parancsot, akkor a cstucskor kontiron beliil
marad, ha pedig a korabbival ellentétes M42 vagy M41 parancsot irunk be, akkor a cstucskor
teljes egészében kilép a kontlrbal.

Megjegyzések:
A kontur esztergalas soran eléfordulhat, hogy a szerszam ¢€lének tényleges forgacsold pontja
az elméleti csticsponttal ellentétes oldalra kertil.

107



A konturral parhuzamos vonalvezetés
programozasa, hibas, ha:

e A szamitott pairhuzamosok nem metszik egymast
(javithaté az emlitet nullkér programozasaval)

e A belsd letorést til nagy sugar korrekcidval
ivanjuk esztergalni ’

Ha a konturral parhuzamos koriv simitasa sordn a korsugéar emlitet csokkenése folytan negativ
érték, alakulna ki a vezérld a koriv helyett a kezdd és végpontjait 0sszekotd egyenest, vesz
figyelembe

A vezérld a fenti hibdk esetén TESZT vagy AUTOMAT iizemmédban SZAMITASI
HIBA? hibat jelez.

Technologiai paraméterek megadasa HUNOR illetve NCT 90T szerszam-gépeken

Egyes funkciok, elsésorban az elétolas érték, és a foorso fordulatszam, vagy fordulatkod
a legtobb mondattipus paramétereként megadhaté, mas résziik megadasa csak speciallis
funkciomondatban lehetséges.

Funkciomondat programozasa HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépeken

Tipuskédok G50, G51, G52, G53, G54, G55, G56, G57, G58
Cimlanc: FEED , SPIN, TOOL, M, OUT, VELO, SMAX, XABS, ZABS, P WAIT,
FROM

Ahol:

o XABS, ZABS : ha szerepelnek az abszolit koordinatdk és olyan G40,-G48 tipusu
pozicionalast eredményeznek, amelyet a vezérld a programozott funkcidértékek felvétele
utan hajt végre. Ugyancsak az ott leirtak szerint keriil végrehajtasra a FROM cim
értelmezése is.

G40-48 és G50-58 tipustt mondatok végrehajtasa az alabbiakban kiilonbozik:

o (G40-48 tipus esetén elobb végrehajtja a pozicionalast, majd ezutan a programozott
funkciokat.

e (50-58 tipus esetén elobb a programozott funkciokat hajtja végre, és utiana
pozicional.

A tobbi cim kitoltését és értelmezését az aldbbiakban ismertetjiik
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FEED elotolas érték programozasa HUNOR, NCT 90T szerszamgépen

A FEED cimen programozott érték a palyamenti sebességet hatarozza meg.
Mértékegysege:
1. M94 = FEED/MIN parancsallapotban
o Met}ikus rendszerben m/perc
Hiivelyk rendszerben inch/perc
Egyéb parancsallapotban M95, M96, M97
Metrikus rendszerben mm/fordulat
e Hiivelyk rendszerben inch/fordulat
Megjegyzés
Inc dimenzi6ju adatbevitel esetén a vezérld 4 tizedes jegyet fogad el és legfeljebb egy egészet.
Ez a szam M95 parancsallapot esetén direkt inch/fordulat értékén keriil értelmezésre. M94
parancsallapotban viszont az el6tolés a beirt érték ezerszerese lesz inch/perc dimenzidban.
Példaul : F 0,0100 adat jelentése
M95 esetén 0,01 inch/fordulat
M94 esetén 10 inch/perc

.!\).

A programozas korlatai NCT 901 esetében

1. M94 = FEED/MIN parancsallapotban elvileg m/32,000 perc, /1259,8 inc/perc) de nem lehet
nagyobb, minta tényleges gyorsmenet, egyéb parancsallapotban (M95, M96, M97):

e Fordulatszamtdl fuggetlenil legfeljebb 32,000 mm (vagy 1,2598 inc/fordulat),

e Magas fordulatszamok esetén a programozott el6tolds és a féorsé fordulatszdm sorozata
nem haladhatja meg a tényleges gyorsmenetet

2. A programozott F érték atirasaig érvényben marad, és vonatkozik minden mozgasra, kivéve:
A gyorsmeneti pozicionalast, és

e A menetvagé el6tolast

A programozas korlatai HUNOR vezérlés esetében

M94= FEED/min parancsallapotban elvileg 9,999 m/perc, de nem lehet nagyobb mint a tényleges

gyorsmenet

A tovabbiakban leirtak a HUNOR illetve az NCT 90T-re vonatkoznak!

A gyorsmeneti pozicionalas sebességértéke konstans: gyorsmeneti sebesség mindkét iranyban
legfeljebb

e HUNOR 10 m/perc

e NCT 90T 25 m/perc

lA tényleges értéket a szerszamgép épitije irja el('i\

Nullpont (referenciapont) hidnya esetén egy csokkentett, a REFRAP paraméterben
meghatarozott gyorsmenetet érvényesit a vezérld. Alld fOorsé mellet a szanok csak M94
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parancsallapotban mozgathatok. Ha a féors6 all, a programozott mozgds M94-tdl eltérd
parancsallapotban FOORSO ALL? hibajelzést ad.

SPIN, VELO, SMAX féorso6 fordulat programozasa HUNOR, NCT 90T
A fOors6 fordulat sebességtartomanyai. a HUNOR ¢és az NCT 90T szerszamgépen eltéréek

ezért kiilon- kiilon ismertetjiik.
HUNOR : foorso fordulat sebességtartomanyai:

M11 | GRUP I tartomany
M12 | GRUP II tartomany
M13 | GRUP IIT tartomény
M14 | GRUP IV tartomany

Kodokkal lehet programozni.
A tartomanyvaltast a gép interface feliilete szabalyozza. Lehet automatikus, illetve kézi. (lasd
a szerszamgep gépkonyvét).

A foorso fordulat sebességtartomanyai NCT 90T szerszamgépen

M11 | GRUP11 I tartomany
M12 | GRUP12 I  tartomany
M13 | GRUP13 Il tartomany
M14 | GRUP14 IV  tartomany
M15 | GRUP15 V  tartomany
M16 | GRUP16 VI tartomany
M17 | GRUP17 VII tartomany
M18 | GRUP18 VIII tartomany
M21 | GRUP 21 IX tartomany
M22 | GRUP22 X  tartomany
M23 | GRUP23 XI tartomany
M24 | GRUP24 XII tartomany
M25 | GRUP25 XIII tartomany
M26 | GRUP26 XIV  tartomany
M27 | GRUP27 XV tartomany
M28 | GRUP28 XVI tartomany

Kodokkal lehet programozni.
A tartomanyvaltast a gép interface felillete (PLC) altal szabalyozva lehet automatikus vagy
kézi (lasd a szerszamgép gépkonyvét).

‘ A tovabbiak mindkét szerszamgépre vonatkoznak!

TENGELYKAPCSOLAS fohajtas esetén az egy tartomanyon beliili sebesség fokozatok
SPIN cimre irt 1-99 értékkel programozhatok.

FOKOZATMENTES elektronikus fohajtas esetén a féorsd fordulatszdm az aldbbi modon
szabalyozhato.

e M94, M95 vagy M97 koddal konstans fordulatszam
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e SPIN cimen ekkor a fordulatszam tényleges értékeit kell megadni

e SPIN cimen irt 4 jegyli szam also ¢és felso korlatjat a konkrét szerszamgép tulajdonsagai
hatarozzak meg (lasd a szerszamgép gépkonyvét).

e SMAX a maximalis fordulatszdmanal kisebb értéket mint felsé fordulatszamkorlatot
SMAX cimre lehet megadni: 4 jegyli szam dimenzioja: fordulat/perc.

e MO96 koddal konstans vagosebesség programozhato.

e VELO cimen a vagosebesség értékét (m/perc, illetve feet/perc dimenzidban) adjuk meg.
A programozott vagosebesség értékét a vezérloml folyamatosan érvényesiti a tényleges
atméro fliggvényében valtoztatva a fordulatszamot az aldbbiak szerint:

e Ha a szamitott fordulatszamérték nem éri el az SNMAX paraméterben meghatarozott
értéket (ahol n az adott fordulatszam-tartomany), akkor ezt az értéket adja ki.

e Ha a szamitott fordulatszdmérték meghaladna az SMAX cimre irt értéket, akkor
helyette ezt az értéket adja ki. Ez az érték nem lehet nagyobb, mint az SNMAX
paraméterben az adott tartomanyra meghatarozott maximalis érték.

e Gyorsmenetll pozicionalds esetén a végpont elérésekor a vezérld6 megvarja amig a
foorso felveszi a végponthoz, mint atméréhoz tartozd fordulatszam értéket.

Megjegyzés: Ha SMAX cimre a program nem adott meg értéket, a vezérld a bekapcsolas utan

az adott tartomanyra érvényes, a paraméter mezében (SNMAX) megadott maximalis értéket

érvényesiti.

TOOL szerszamszam és szerszamkorrekcids csoport programozasa a HUNOR illetve az
NCT 90T

A TOOL cimre 4 jegyii szam irhato be

o Az elsé két szamjegy: a kivalasztott szerszamot (revolverfej) esetén a poziciot hatdrozza
meg. Ertéke 1-99 kozott valtozhat.

e Miasodik két szamjegy: a szerszamhoz rendelt szerszamkorrekcids csoport szamat
hatirozza meg. Ertéke 01-99 valtozhat a kivalasztott szerszamszamtél fiiggetlenil.

A TOOL cimre irt érték oroklédik, csak az atirasa valtoztatja meg| Ha a kivalasztott

szerszamszam nem valtozik (T kod elsd két szamjegye 00), a vezérldmi csak a megvalasztott

szerszamkorrekcid csoport szamat veszi figyelembe. Az elsé két szamjegy megvaltozasa

esetén a szerszdmgép miiszaki leirdsaban rogzitet modon szerszamvaltast, hajt végre, illetve

szerszamvaltasra var (ennek modjat a szerszamgép gépkonyve ismerteti). Minden korrekcios

csoporthoz harom méretinformacio tartozik. Ertékiiket BEMERKS iizemmodban kell

megadni.

A korrekcios értékek a kovetkezok:

XTR* X irdnyt szerszamkorrekcio,

ZTR* Z iranyl szerszamkorrekcio,

RTR* Cstcssugar (radiusz) korrekcio,

CPT™* A csucslekerekitd kor kozéppontjanak helyzete az elméleti élhez képest.
Ertékének megaddsi médjat a kezelési utasitds ismerteti.

A hosszkorrekeio behivasa az alabbi médon torténik:

e avezérld kiszamitja az 11j és a korabbi hosszkorrekcid értékek kiilonbségét,
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e majd ezzel az értékkel moddositja a pillanatnyi helyzetként nyilvantartott koordinata
értékeket;

e tényleges elmozdulads az 1) korrekcioérték lehivasakor nem torténik, de a kovetkezd
pozicionalaskor a vezérlé az 0j értékbol kiindulva szamitja ki a programozott végpontig
teend? utat.

Szerszamkorrekcio médositasa automata iizemmodban NCT 90T szerszamgépen

Az NCT 90T szerszamgépeken automata iizemmodban is lehetdségiink van
szerszamkorrekcids értékek modositasara. Alapallapotban, vagy futd technologiai program
esetén a ,,STOP” nyomdogomb kétszeri lenyomasa utdn az ELKORR billentytivel j cimlanc
hivhato6 el6.

T9999 X, Z, R

Ahol:

e TOOL a szerszdm korrekcids csoport azonositdja

e X, Z, R korrekcios értékek. Ertékbevitel csak a tizedespont megnyomasa utan lehetséges.
A bevitt korrekcios érték inkrementalisan értelmezodik. Szerszamvaltaskor, a korrekcios
csoport lehivasakor érvényesiil.

Az alap cimlanc a nyomogomb ismételt megnyomasa utan visszaall. Alaphelyzetben a

programlista lathato.

M funkciok programozasa HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépeken

Az ide vonatkozo tdablazat a ,, HUNOR” illetve NCT 90T vegyes programvezérlésii
tablazatban mar bemutatdsra keriilt.

Egy mondatban csoportonként egy. Osszesen legfeljebb 6t M funkcié szerepelhet. A
csoporton beliil ijabb kdd megadasa a csoport kordbbi értékét atirja.

BEKAPCSOLASI ALLAPOT: M5, M9. M40, M95

A foorso forgasiranyanak értelmezése, a szegnyereg fel6l nézve:

P -

M3 M4

ELORE — eilic _

e i/7

Az OUT cimre tovabbi M kodok is irhatok (funkciomondatként. Egy Gjabb beirdsa a korabbit
torli). Ertéke 0-93 tetszoleges érték. Végrehajtasukrol a konkrét szerszamgép igényeinek
megfeleléen az interface program gondoskodik.
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Megjegyzés:
OUT 99 programozasa rajzolaskor tiltja a gyorsmenet megjelenitését, OUT98 pedig ismét
engedélyezi.

WAIT programozasa HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépeken

A W cimre varakozas 1d6 irhatdo mésodperc dimenzidban 1 tizedesjegy pontossaggal.

Kijelzése az NCT 90T szerszamgépen a 11 mezében, alfanumerikus iizemmédban|

Maximalisan programozhaté varakozasi idé6: 9,9 s

Végrehajtasa:

A

Ha a mondatban kapcsolési utasitasok vannak, végrehajtasuk azonnal megtorténik, majd
var a programozott idGtartamig.

A megadott ideig tartd varakozas utdn folytatja a program végrehajtidsat, a mondatba irt
mozgast, vagy a kotelez6 mondatot.

gyakorlatban a WAIT varakozasi id6 programozasanak példaul beszuraskor van

jelentdsége. Amikor a beszard szerszam eléri a programban megadott méretet, a programban
megadott WAIT (varakozasi idé szerint) meghatarozott masodpercig var, amig a beszrt
atméro korkoros nem lesz. Ezutan folytatodik a program.

P cim programozasa HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépek esetében

A P cimre a program végrehajtasara vonatkozo utasitasok adhatok meg.

P1 programozott felfiiggesztés a mondat végén. A vezérld a mondat végrehajtasa utan
leallitja az eldtolast, és a fdorsd forgast, majd STOP allapotot hoz létre. CIKLUS
START nyomoégombbal a program végrehajtasa folytathat6. STOP éllapotban a kezelési
utasitasban leirt beavatkozdsok hajthatok végre.

P2 program vége. A vezérld a mondat végrehajtasa utan ledllitja a fOorsod forgasat,
kikapcsolja a hiitévizet, szdmolja a befejezett programfutdsok szamat (OUT cimen kiirt
érték), majd megsziinteti a program végrehajtas allapotat és az AUTOMAT iizemmod
kezdetére all. A program ismételt végrehajtasa elejétdl kezdve a CIKLUS START
nyomogomb megnyomasaval kezdeményezhetd. Ha P2 cimmel egyidejiileg FROM cimet
kitoltottiik, STOP allapot jon létre majd a programszamlaldé nem az AUTOMAT
izemmod elejére, hanem a FROM cimre irt sorszamt mondatra all. Ha G40, vagy G50
mondatban egyidejlileg FROM cim és P2 szerepel akkor mondatkeresés, illetve TESZT
futas kozben FROM cimen meghatarozott ugrast nem veszi figyelembe.

P3 Feltételes STOP. A kezel6 panelen elhelyezett funkciogombok koziil (AUTOMAT
vagy TESZT iizemmodban) és a FELTETELES STOP feliratit megnyomva be- vagy
kikapcsol-hatjuk a feltételt. A bekapcsolt allapotot a felirat inverz megjelenitése jelzi.
Végrehajtasa, mint a P1 parancsé, egyébként hatastalan.
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P4 Feltételes mondat. A kezel6 panelen elhelyezett funkcidgombok kozil (AUTOMAT,
vagy TESZT iizemmodban) feltételes mondat feliratit megnyomva be-vagy
kikapcsolhatjuk a feltételt. A bekapcsolt allapotot a felirat inverz megjelenitése jelzi. Ha
az allapot kikapcsolt, a parancs hatastalan, egyébként a vezérld végrehajtas nélkiil atlépi
azt a mondatot, amelyben a P4 parancs szerepel. P4 és FROM cim egyiittes kitoltésével
hosszabb programrészek végrehajtdsa vagy atlépése vezérelhetd. A FROM ugrassal
atlépett mondatokat csak akkor hajtja végre, ha a kapcsold bekapcsolt allapotu.

A P3, P4 részben alahuzott rész csak a HUNOR vezérlésre vonatkozik. A tovabb: P5, P6,
P7, P8 részben leirtak csak az NCT 90T-nél alkalmazott.

PS5 Feltételes elotolas STOP kiemelésnél. Furociklusok programozasanal a P5 parancs
megadasaval elérhetjiik, hogy az eldtolés a furd kiemelése utan STOP allapotba kertiljon.
A furdciklus folytatasa a START gomb megnyomasaval lehetséges. A kezeldpanelen
elhelyezett funkciogombok kozil (AUTOMAT vagy TESZT iizemmoddban a
FELTETELES STOP feliratit megnyomva be-vagy kikapcsolhatjuk a feltételt. A
bekapcsolt allapotot a felirat inverz megjelenitése jelzi. Ha az allapot kikapcsolt, a parancs
hatéstalan, a vezérld végrehajtas nélkiil atlépi a PS parancsot.

P6 Nincs nekifutas. Menetvagasnal a P6 parancs megadasaval elérhetjiik, hogy ne legyen
»automatikus” (1,25 menetemelkedésnyi) menetkifutas.

Megjegyzés:

P6 programozasakor vegyiik figyelembe, hogy a Z szan nem tud a menetvagas sebességérol
pillanatszeriien megallni és ugyanakkor az X szdnnal a szerszam a menetarokbol,
kiemelkedni, ezért a menet vége torzulhat, esetleg a szerszdm is karosodhat.

P7 Tiikrozés bekapcsolas. P7 parancs (G4*,G5* G6* mondattipusokban) kiadasat
kovetd kontirmondatokban ( GO, G1, G2, G3) az X elmozdulés ellenkezd eldjellel
értelmezddik a koriranyok és a parhuzamos kontirkovetés (M41, M42) megfordulnak.

P8 Tiikrozés kikapcsolas. P8 parancs ( G4*, G5* G6* mondattipusokban) kiadasa
megsziinteti P7 hatasait. Ez a bekapcsolasi alapértelmezés. Program vége illetve barmely
{6 lizemmod bevaltasa P8 allapotot eredményez.

Koordinata transzformacio, ciklusszervezés, nullponteltolas HUNOR illetve NCT 90T

szerszamgépeken

Jelen fejezetben a G60 és a G61 tipusi mondatok programozasat és alkalmazasi lehetéségeit
ismertetjiik. A két mondattipus alkalmazasaban alapvetden eltér a tobbi mondattipustol.
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Mindkét mondattipus programozasakor:

e avégrehajtas soran elmozdulas nincs,

e a megmunkalds koordinata rendszerét eltolhatjdk (koordinata transzformacio,
nullponteltolds végrehajtasa),

e illetve, az adott programrészlet valtozo paraméterekkel torténd ciklikus megismételtetése
lehetséges (ciklusszervezés).

Megjegyzés:

Ciklusok négyszeres mélységig egymasba 4agyazhatéak. Nagyobb ciklusmélység
programozasa esetén a vezérlés CIKLUSHIBA? hibajelzést ad. Ugyancsak ez a hibajelzés,
ha a FROM cimen megadott mondatszam nem szerepel a programban vagy a FROM cim
nem pozicional6 mondatra, mutat, illetve az ismétlési szam (QOUT) nincs megadva.

Atmeneti koordinata transzformacié, ciklusszervezés G60 mondattipus alkalmazisa
HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépek esetében

?S XTR* A ZABS
A
| XABS
A X
L XTR*
) D A AR, A > 7
|
» Z »

Atmeneti koordinata transzformacio, ciklusszervezés

Tipuskéd G60
Cimlinc: XTR*, ZTR*, RTR*, FROM, TO** QOUT, P

Ha az XTR* és RTR cimre irt méretadat abszolut érték a soron kdvetkezd pozicionalaskor a
szamitott elmozdulashoz, hozzdadodik, €s ugyanakkor eltarolddik, valamint atirja az esetleges
el6zd transzformacios értéket.

Ahol:
o X, Z: A G60-at kdvetd pozicionald mondat (G40 vagy G50 tipusok) végén a pozicid (a
kijelzon is), a régi koordinata rendszerben.

e XABS, ZABS: A poziciondld6 mondatban megadott koordinataértékek, pozicidé az uj
koordinatarendszerben.
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Novekményes értékként modositja az eltarolt transzformacio értéket és az 6sszeg a
soron kovetkezo pozicionalaskor, hozzaadddik a szamitott elmozdulashoz.

/ ZCOR
Elméleti / csucssugar

Csucsponi \ /—’Z‘_’Wﬂ XCOR

R o

\. RCOR

RTR*

R= RCOR+RTR*

Ahol:

A tovabbiakban a vezérld M41, M42 esetén a cstcssugar
kdzéppont

R= RCOR+RTR™* tavolsagra vezeti a megadott palyatol.
M40 esetén az elméleti csucspont vezeti a:

XCOR+RTR* ¢s ZCOR+RTR* modositott korrekcios
értékekkel.

R: a mddositott szerszamsugar korrekcid érték.
RCOR: az  adott  szerszdmra  megallapitott
szerszamsugar korrekcio.

RTR : G60 megadott transzformdacios érték.

R negativ is lehet, ekkror a csucssugar kozéppont atkeriil a mésik oldalra.
Novekményes érték, modositja az eltarolt értéket, €s az 6sszeg modositja a korrekcios tarbol
lehivott sugarkorrekcid értékét.

Ahol:

R: a modositott szerszamkorrekcei6 érték.

RCOR: az adott szerszamra megallapitott szerszdmsugar korrekcio.

RTR*I a jelenlegi G60-as mondatban megadott ndvekményes érték.

FROM, TO, QUOT: cimek kitdltése egyidejlileg torténhet. Kitdltésiik hatasara a vezérld
FROM sorszamu pozicionalé mondattél kezdve a TO sorszdmu mondatig QUOT
alkalommal megismétli a program végrehajtasat.

Megjegyzés:

A tarolt transzformacios értékek:
A program vége
Uzemmod valtas esetén torlddnek.

A G60 mondatipust a programban kezdddden csak pozicionalé6 mondat (G40 vagy G50
tipusok) vagy ujabb G60 kovethet.

A G60 tipusi mondattal programozott koordinataeltolds esetén a kijelzés az eredeti
koordinatarendszeren mutatja a szerszam helyzetét.
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e Ciklusban alkalmazott novekményes koordinataeltolas esetén, a ciklus utan, célszerii az
eltarolt transzformacio értéket ijabb G60 mondattal (abszolut nulla értékadassal torolni).

Ha G60 vagy G61 mondatban koordinata elotolast irunk elo, ez csak a soron kovetkezo

elsé poziciondlas végrehajtasakor érvényesiil. Ha tehat a ciklus kezdémondata nem
pozicionalas, akkor a koordinataeltolast nem hajtja végre.

G60 mondattipus alkalmazasa a HUNOR illetve az NCT 90T szerszamgépeken

A kovetkezokben az atmeneti  koordinata  transzformdcioval programozott  ciklus
alkalmazasara mutatunk két példat.

1.Konturesztergalas tdvolsagtartas valtoztatasaval:

Legyen a programrészlet a kovetkezo C09 szerszamvaltas mellet

NUNB |Mondat Parancs
! tipus
NO5 GO F3, T101, M3, M41, 94, X60, Z 135

'N10 | G60 RI110

'N15 | G40 X95, 7135

‘N20 |Go1 Z65

‘N25 | GO03 X95, R20

‘N30 |Go1 Z65

'N35 | G42 X60 7135

'N40 | G60 RI-5, FR15, TO35, Q2

A vezérl6 3 részletben kozelitve konnyitést esztergal egy furatban.
Megjegyzés:

RI novekményes programozasi értéket jelent. Ugyanez a modszer elékovacsolt anyagok
nagyolasanal, vagy kétszeres simitds esetén is alkalmazhaté. A moédositott parhuzamos
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vezérlésre ,,a konturral parhuzamos vonalvezetés automatikus szamitdsa” részben leirtak
érvényesek.

A 2. alkalmazasi példaban nézziik meg a:

Beszurasok ismétlése koordinata transzformacioval

Nézziik a kovetkezo példat:

NUMB | Mondat | Parancs
tipus

NOS G42 X367, 220, F3, M3, M94, T101

N10 G01 X345

N15 GO01 X367,W1,

N20 G60 Z115,FR5, TO 15, Q4

N25 G60 Z0

N30 G40 X400, 2200

Végrehajtasa soran a profilkés 6t azonos beszlrast hajt végre egymasbol 15-mm tavolsagra. A
Z1 a programban ndvekményes értékeket jelol. Amig a 4* ZI koordinataeltolasa a N25 sorban
torlodik.

Nullponteltolas a G61 mondattipus alkalmazasa HUNOR illetve NCT 90T
szerszamgépeken

Tipuskéd G61
Cimlinc: XTR*, ZTR*, FROM, TO**, QUOT, P

Ahol:

e XTR* és ZTR* cimre irt méretadat, ha

- abszolut érték, a felvett nullponthoz képest tolja el a koordinata rendszert,

- novekményes érték, amikor modositja az eltarolt transzformacids értéket (ez modositja a
koordinatarendszert).

Mindkét koordinataérték megadasa kotelez6 még akkor is, ha valamelyik koordinataként
novekményes 0 értéket adunk meg.

Az abszolut adatmegadasnak az a feltétele, hogy a programvégrehajtas eldtt érvényes
nullpontfelvétel legyen.
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G 61 mondatban az RTR* kitéltése hatastalan|

e FROM, TO** illetve az QUOT cimek programozasara vonatkozdéan a G60 mondattipus
programozasanal elmondottak érvényesek.

Megjegyzés:

e A mondattipus alkalmazasakor a kijelzés tovabbiakban az athelyezett nullponta
koordinatarendszerben érvényes.

e A mondattipusban programozott XTR*, ZTR* nullponteltolas értékek mindaddig
érvényesiilnek, amig ujabb G61 mondattipus programozésa ezt nem modositja.

e A mondattipus alkalmazdsidra vonatkozdéan ,ladsd bdvebben”: A nullpontelvétel
nullpontelto-las fejezetet.

Nagyolo ciklusok programozasa

Az alabbiakban a nagyolason azt az esztergalasi folyamatot értjiik, amely a

forgacsolassal levalasztandé anyag felesleget, valamelyik tengellyel

A nagyolociklusok a kovetkezo részciklusok ismétlodésével tevodnek ossze:

1 FOGASVETEL: Hossziranyu nagyolasnal X iranyt elmozdulas, oldalazasnal Z iranyt
elmozdulés. Az elmozdulas programozott elétolassal
torténik.

2 ESZTERGALAS: tengelyiranyl mozgassal a zard
szakaszig hossziranyl nagyoldsndl Z irdnyban
oldalazasnal X iranyban.

3 ESZTERGALAS: A zar6 szakasz mentén.

4  VISSZAFUTAS: Gyorsmenettel a kiindulasi pontra

A ciklus végén a fogasvételi iranyban  (oldalazasnal Z,

na-

gyolasnal X irdny) a programozott pontra, a masik iranyban

a kiindul6 pontra tér vissza a szan.

Hossziranyu nagyolo ciklus HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépeken

Tipuskéd G70

Cimlanc: XPOS, ZPOS, HELP, DELT, ( FROM), FEED, SPIN, P

119



Ahol:

XPOS: az az atméréérték. Ahol, a nagyolas befejeztével a szerszam allni fog. Kitdltése
kotelezo, értéke lehet abszolut vagy ndvekményes ( Z koordinata befejezésekor ugyanaz,
mint a nagyolas kezdetén volt).

ZPOS: Az a hosszkoordinata, amelynek értékéig az els6 részciklus soran a zard szakasz
esztergalasa (3) torténik. Megadasa kotelezd, lehet abszolut vagy ndvekményes a
kezdépont-hoz képes.

HELP: Az a hosszkoordinata, amelynek értékéig az utolséd részciklus sordn a Z irdnya
esztergalas (2) torténik. Lehet abszolut vagy novekményes a kezdoponttdl mérve.

DELT: Fogasmélység, Kkitoltése kotelezd, sugarban értendd. A  megadott
fogasmélységbdl, a ciklus kezdd ¢és végatmérdjébol a vezérlomii meghatarozza a ciklus
ismétlések szamat oly mdodon, hogy a fogasvételek Osszegeként megteendd utat egyenld
kozokre osztja. A tényleges fogasmélység 25%.al haladhatja meg a megadott értéket.
FROM: Kitoltése hatastalan

FEED: El6tol6 sebesség, kitoltése opcionalis.

SPIN: A fordulatszam kodja, vagy kozvetlen értéke, kitoltése opcionalis

P: Kitoltése opciondlis, a ciklus végrehajtasa utdn érvényesiil.

Oldalazo6 nagyolo ciklus HUNOR és NCT 90T esetén

Tipuskod G71

Cimlanc: XPOS, ZPOS, HELP, DELT, CROM, FEED, SPIN, P

Az oldalazé nagyold ciklus programozasa ] befeiezdpont s
minden esetben azonos a hossziranyu nagyolo 7 ¥ Y DY
ciklus (G70) programozasaval csak az X, és a Z > «—>
koordinatak szerepe cserélddik fel. . 4
7 3
' 3

Z.aroszakasz

v
N

HELP értéke oldalazé nagyol6 ciklusnal:

atmeéro !

G70, G71 mondat tipusnal a zar6 szakasz lehet tengelyirdnyl egyenes is
G70 esetében Z = H
G71 esetében X = H

Konturnagyolo ciklus hossziranyban HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépen

Ez a mondattipus az alabbi mondattipust igényli. X illetve Z iranyu koordinata transzformacio
a rahagyas biztositasa érdekében, majd a pozicionalas olyan pontra, amelynek a Z
koordinataja a nyers méreten kiviil esik.
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Tipuskéd G 72

Cimlanc: XPOS, (SFED), HELP, DELT, FROM, FEED, SPIN, P, Q

Ahol:

XPOS: A nagyolés hossziranyu befejezé atmérdje. KotelezOen metszi a hivatkozott
konturt, vagy egybeesik annak kezdépontjaval.

SFEDD: Specidllis el6tolas, érvényesitésre keriil a kitoltott HELP cim esetén a
visszafordulasok induld szakaszan.

HELP: Visszafordulasok megmunkaldsanak engedélyezése. HELP=0 visszafordulasok
nélkili kontar, HELP=h kontar nagyolasa visszafordulasok nélkiil, majd a
visszafordulasok alatti részek megmunkalasa, HELP=h esetén csak a visszafordulasok
alatti részek megmunkalasa. A h értéke a Z irany( rahagyast jelenti a visszafordulasok
megmunkalasakor.

DELT: A nagyolas fogismélysége, sugarban értendd. Ertékét a vezérld egyenld
fogaselosztas érdekében atszamolja (legfeljebb 25% novelheti).

FROM: A hivatkozott konturt bevezetd G4*vagy G5* tipusii mondat sorszama.

FEED: El6tolas érték, ha szerepel, a vezérld a ciklus végrehajtasa elétt érvényesiti.

SPIN: Féorso6 fordulatkdd vagy fordulatszam. Ha szerepel, a vezérld a ciklus végrehajtas
elott érvényesiti.

P: Kitoltése opciondlis, a ciklus végrehajtisa utan érvényesiil

QOUT: Visszafordulasos konttirnal az utols6 fogas felosztasa (Q=0,1: nincs felosztas)

Végrehajtaskor a vezérléberendezés

1

2

W

Fogést vesz gyorsmeneti eldtolassal.

4 i

—P—

Megkeresi a FROM cimen meghatarozott x kezdépont ' 1
mondatott kdvetd kontar ( GO, G1, G2, il- R N
letve G3 tipusti mondatok sorozata) és fo-
gasvétel utani 4tméré metszéspontjat, figye- K
lembe véve a koordinata transzformaciot és
elétolassal nagyol, az igy meghatarozott
pontig. Ha a kontlir korabbi befejezddése N
miatt nincs ilyen pont, a kontar egy X ten- X
gellyel parhuzamos megfelelé ranyu egye- >
nessel egésziti ki.

<+

A kontlir mentén tovabbhaladva esztergal a fogasvételt megel6z6 atmérd esetéig.

A szerszam gyorsmenettel visszafut Z, majd X iranyban a fogasvételt befejez6 pontra.
A programozott atmérd eléréséig ismétli a ciklust, ellenkezd esetben befejezi a
végrehajtast.
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Megjegyzés:

e A konturnagyoldsban hivatkozott kontir atmérd értékeinek szigortian ndvekedni vagy
csokkenni kell a Z koordinata értékek fliggvényében, ha a HELP nincs programozva.

e G72 cimlancban az XPOS cimre befejezé atméré ,,X”
programozott) novelt értéket kell irni, kiilonben a vezérléberendezés a G72 mondat

végrehajtasa soran MONDTHIBA 13 tizenetet kiild.

e G60 mondatban programozott XTR* visszafordulasnal is érvényben van, ZTR* csak

normal (visszafutas nélkiili) G72 mondatban hatésos.

rahagyassal (G60-ban

Az elmondottak illusztralasara tekintsiik meg a kovetkezo példaprogramot:

N0005 G50 FO,8, S5, M3, M40, X102, Z1

N0010 G60 X1,Z2
N0015 G72 X65, D4, FR25
N0020 G60 X0, Z0 —
N0025 G57 X64, Z0 ;
N0030 GO1 X70, A-45 T

N0035 GO1 Z-20 . R17125

N0040 GO3 X78, Z-31, R17,125
N0045 GO01 Z-57

NO0050 G01 X100 % %:'

X

3
-
o

oot

N0055 G41 X110, Z10, P2

A tovabbi két program csak NCT 90T szerszamgépen kivitelezhetd!|

Visszafordulé kontir megmunkalasa

NO005 G50 F0,8 M3, M40, X102, 71
N0010 G60 X1

NO0015 G72 X65, H1, D4, FR25
N0020 G60 X0

N0025 G57 X64, Z0,

N0030 GO01 X70, A-45

NO0035 GO01 ZI-4

N0040 GO01 X60, A30

N0045 GO01 Z-20,

N0050 GO03 X78, Z-31, R17,25
NO0055 GO01 Z-35

N0060 GO01 X50, A60, B5
N0065 GO01 Z-57,

N0070 GO01 X100

NO0075 G41 X110, Z10, P2
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Tiikrozés alkalmazasa

NO005 Gb51 FO0,2, S800, T101, M3, X60, Z35,5
N0010 GO1 XO

N0015 G40 X60, Z40

N0020 G60 X1, Z0,5

N0025 G72 X1, D3. FR40

N0030 G60 X0, Z0, P7,

NO0035 G50 T202, M42 X60, Z40

N0040 G45 X0, Z35 :
N0045 GO01 X10, F0,1

N0050 GO03 X20, 230, R5, IC10, KC30

NO0055 GO01 ZI-5

N0060 GO02 X30, ZI-5, R5

0,735.5 X s

N0065 GO01 X40
N0070 GO01 X50, ZI-10
NO0075 GO01 Z0
N0080 G41 X60, 240

Furodciklusok programozasa NCT 90T szerszamgépen

Furas kiemeléssel

Tipuskod G73

Cimlanc: XPOS, ZPOS, HELP, DELT, FROM, WAIT, FEED, SPIN, P

Ahol:

XPOS: az az X koordinata, ahol a furas kezdodik. Kitoltése kotelezd. Az értékmegadas
lehet abszolut vagy novekményes.

ZPOS: az a Z koordinata, ahol a firas kezdddik. Megadasa kdotelezd, lehet abszolut
vagy ndvekményes.

HELP: Furatmélység. Lehet abszolut vagy ndvekményes. Kit6ltése kitelezo.

DELT: Farasmélység, kitoltése kotelez6. A megadott furasmélységbdl a furatmélység
ismeretében a vezérld6 meghatarozza a ciklus ismétlések szamat oly modon, hogy a
furatmélységet felosztja a furas mélységének megfeleléen. Az utolsd furasmélység a
maradék lesz.

FROM: Kitoltése hatastalan.

WAIT: Varakozasi id6é (A visszafutds végén) masodperc dimenzidban, 1 tizedesjegy
pontossaggal.

FEED: Elétolé sebesség, kitoltése opcionalis.

SPIN: A fordulatszam kédja, vagy kozvetlen értéke. Kitoltése opcionalis.

P: kitoltése opcionalis. P5 kivételével a ciklus végrehajtasa utan érvényesiil.
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Megjegyzés:

A furociklusok programozasanal a P5 feltételes el6toldss STOP kiemelésnél a parancs
megadasaval elérhetjiik, hogy az eldtolds a furd kiemelése utan STOP allapotba keriiljon. A
farociklus folytatasa a START gomb megnyomasaval lehetséges. A FELTETELES STOP
felirati nyomogombbal be vagy kikapcsoljuk a feltételt.

A ciklus miikodése a kovetkezo:

1. Gyorsmeneti mozgas X POS pontig

2. Gyorsmeneti mozgas XPOS pontig 1mm el6tolassal

3. Furas DELT fogasmélység eldtolassal

4. Gyorsmeneti mozgas ZPOS pontig, visszafutas

5. Gyorsmeneti mozgas, e€l6z6 furatmélység Z értékig 1 mm-es eldlassitassal

6. Ismétlés a 3-mas ponttol, amig a HELP cimen szerepld furatmélységet el nem éri
7. Gyorsmeneti mozgas Z, majd X iranyban, a ciklust megel6z6 pozicidba.

, HELP, = 1mm

-——, —

T B I

' ] ] l

T B

; ; XPOS 1

i o ZPOS

v K Xk, ZKk,
7 X

HELP
-

Menetfuras NCT 90T szerszamgépen
Tipuskod G74

Cimlanc: XPOS, ZPOS,HELP, DELT, FROM, FEED, SPINN, P

Ahol:

e XPOS: az az X koordinata, ahol a menetfuras kezdodik. Kitoltése kotelezd! Az
értékmegadas lehet abszolut vagy ndvekményes.

e ZPOS: az a Z koordinata ahol a menetfuras kezdédik. Megadasa kotelezd. Lehet

abszolut vagy novekményes.

HELP: menetmélység, lehet abszolut vagy novekményes. Kitoltése kotelezo.

DELT: kitoltése hatastalan.

FROM: kitoltése hatéstalan.

FEED: elétolasi sebesség, kitdltése opcionalis.

SPIN: a fordulatszam kodja, vagy kozvetlen értéke. Kitdltése opcionalis.
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e P: kitdltése opcionalis, ciklus végrehajtasa utan érvényesiil.

A ciklus miikodése:

Gyorsmeneti mozgas XPOS pontig.

Gyorsmeneti mozgas ZPOS pontig.

Menetfiras munkael6tolassal. Override és ciklus STOP tiltas.

HELP cimen megadott méreten a féorso forditasa.

Menetfuro6 visszahtizasa ZPOS pontig munkaeldtolassal.

Gyorsmeneti mozgas Z majd X iranyban, a menetfirast megel6z6 pozicidba.

Nl

OO U1k WN -

3 2

Dorzsarazas NCT 90 T szerszamgépen
Tipuskod G75

Cimlanc: XPOS, ZPOS, HELP, DELT, FROM, FEED, SPIN, P

Ahol:

e XPOS: az az X koordinata, ahol a dorzsarazas kezdédik. Kitoltése kotelezd. Az
értékmegadas lehet abszolut vagy ndvekményes.

e ZPOS: az a Z koordinata, ahol a dorzsarazas kezddédik. Megadasa kotelezd, lehet

abszolut vagy novekményes.

HELP: dorzsarazas mélysége. Lehet abszolut vagy ndvekményes. Kitdltése kotelezo!

DELT: kitoltése hatastalan.

FEED: el6tolasi sebesség, kitoltése opciondlis.

SPIN: fordulatszam kodja, vagy kozvetlen értéke. Kitoltése opcionalis.

P: kitoltése opciondlis, a ciklus végrehajtasa utan érvényesiil.

Ciklus miikodése:

Gyorsmeneti mozgas XPOS pontig.
Gyorsmeneti mozgas ZPOS pontig.
Dorzsarazas munkaeldtolassal.

Visszafutas ZPOS pontig munkaeldtolassal.

A wWDNPE
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5 Gyorsmeneti mozgas Z majd X iranyban a ciklust megel6z6 pozicidba.

3 : 2
¢ sieiniae Tmre e ie e -
XPOS
ZPOS 1
HELP :
¢ i () XK, ZK,
4 : 5 5
............. e

Furas forgacstoréssel NCT 90T szerszamgépen

Tipuskod G76
Cimlanc: XPOS, ZPOS, HELP, DELT, FROM, WAIT, FEED, SPIN, P

Ahol:

XPOS: az az X koordinata, ahol a furas kezdddik. Kitoltése kotelezd. Az értékmegadas
lehet abszolut és ndvekményes.

ZPOS: az a Z koordinata, ahol a faras kezdodik, megadasa kotelezo.

HELP: furatmélység. Lehet abszolut vagy ndvekményes. Kitoltése kotelezo!

DELT: farasmélység, kitoltése kotelez6. A megadott furasmélységbdl, a furatmélység
ismeretében a vezérld6 meghatarozza a ciklus ismétlések szamat oly modon, hogy a
furatmélységet felosztja a furdsmélységnek megfeleldoen. Az utolsé furasmélység a
maradék lesz.

FROM: kitoltése hatastalan.

WAIT: varakozasi id6é (a visszafutds végén) masodperc dimenzioban 1 tizedesjegy
pontossaggal.

FEED: elétolé sebesség. Kitdltése opcionalis.

SPIN: fordulatszam kédja, vagy kozvetlen értéke. Kitdltése opcionalis.

P: Kitoltése opcionalis, PS5 kivételével a ciklus végrehajtiasa utan érvényesiil.

Megjegyzés:

Furdciklusok programozasanal a PS5 feltételes eldtolas STOP  kiemelésnél parancs
megadasaval elérhetjiik, hogy az eldtolas a fur6d kiemelése utdn STOP allapotba keriiljon. A
furociklus folytatasa a START gomb megnyomasaval lehetséges. A FELTETELES STOP
felirat nyomogombbal be-vagy kikapcsolhatjuk a feltételt.

A ciklus miikodése:

~NOoO OB~ W

Gyorsmeneti mozgas XPOS pontig.

Gyorsmeneti mozgas ZPOS pontig. (1mmeldlassitassal).

Furas DELT furasmélységig elétoléassal.

Gyorsmeneti mozgéds Imm-rel vissza (kiemelés).

Imm mozgés eldtoldssal a furas irdnyaban (mertilés).

Ismétlés (3.) ponttdl, amig a HELP cimen szerepld furatmélységet el nem éri.
Gyorsmeneti mozgas Z majd X iranyban a ciklust megel6z6 pozicioba.
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A kiilonb6z6 tipust szerszamgépeken a G funkcidk valamint a ciklusok (mint példaul a
faréciklusok) kodjai eltérnek egymdstol. A szerszamgép, illetve a vezérl6berendezések
gyartdinak médjaban all ezeket szabadon meghatérozni.

Furéciklusok bemutatisa: HUNOR, NCT 90T TRAUB, FANUK, ES SZINUMERIK 810
szerszamgépeken

HUNOR VEZERLES

A HUNOR vezérléstt TCFM mardgépen (HUNOR PNC 732) szerszamgépen a furociklusok
tipuskddjai a kovetkezok:

Fuarociklus
Pozicionalas a furathoz
Fuaras

Furas kivarassal
Meélyfuras

Menetfuras
Dorzsarazas
Kiesztergalas

OOOOIOIOIOO

AZ NCT 90T szerszamgép furo ciklusai

PECK Farociklusok

DRL 1 Furas kiemeléssel
TAPPING | Menetfuras

BORING |Dorzsarazas

DRL 2 Furas forgacstoréssel
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Menetvagociklus programozasa HUNOR és NCT 90T szerszamgépeken

Tipus G80, G81, G82, G83, G84, G85
Cimlanc: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, DELT, HELP, ARC, P, FI, DIV

A menetvagas végrehajtasa csak speciallis menetvagd ciklusokkal lehetséges. Ezek ciklusok a
nagyolashoz hasonldan részciklusok ismétlddésébdl tevédnek dssze.

Részciklusok 1épései:

1 Fogasvétel: A programozott eldtolassal torténik, altalaban egyidejiileg X és Z iranyt
elmozdulassal. Az egyes menetvagd ciklusok végrehajtasa tulajdonképpen a fogasvétel
elmozdulasa szerint kiilonbozik. A fogéasvétel irdnyat minden esetben az ELEV
(menetemelkedés) cimre irt érték eldjele hatdrozza meg.

xf X4

E+

o . .Z

>

2 Esztergalas: Az esztergalas menetvago eldtolassal torténik. A tényleges mozgds a féorsod
adott szdghelyzetében kiadott jelre indul, és fordulatonkénti eldtolds érték a
menetemelkedés (ELEV cim). Ez az el6tolas a (sikmenet kivételével) mindig a Z tengely
iranyaban €rvényesiil, akkor is, ha a tényleges mozgas X cimre irt érték altal kupfeliileten

torténik (ktipos menet). " 4 v

3 Kiemelés: A kiemelés X illetve Z tengellyel 1000 mkr
parhuzamos mozgas, fogasvétellel ellentétes 3 kezdo pont 1
iranyban. Abszolut értéke 1000 inkrementtel
meghaladja a kezdépont X illetve Z &
koordinataj anaku e’rtc'aket. A kiemelés ‘

gyorsmenettel torténik. 2

4

4 Visszafutas: A menetvagd elmozduldssal azonos hosszsagli, de ellentétes irdnyu
gyorsmeneti mozgéas. A kovetkezd fogésvételi elmozduldshoz az el6zé fogasvétel X
Osszetevdjét és a kiemelés értékét hozzaadja.

5 A szerszam kupos kiemelése: Ha Z iranyban a menet végén kuposan akarjuk a
szerszamot kiemelni a menet végén érvényes X koordinata értékig, a masodik mondatban
a ZPOS cimen kell a kifutasi hosszt megadni. Ez az érték csak inkrementélis lehet a
vagasi irdnynak (Z) megfeleld elgjellel.
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Megjegyzések:

A menetvago ciklus meghivasat orsomenetnél a névleges méretre vald poziciondlasnak kell
megeldznie. A ciklus végén visszatér ugyanerre a kezdOpontra. Belsd (anya) meneteknél
értelemszerlien a magméretre kell pozicionalni.

Menetvagé ciklus programozasanak szempontjai HUNOR illetve NCT 90T
szerszamgépeken

I. A menetvagd ciklus kezdOpontjat, valamint az esztergaldo ciklus végpontjat annak

figyelembe vételével célszeri meghatiarozni, hogy a dinamikus felgyorsitas illetve a

megallashoz lassitas (Z iranyban) csak meghatarozott ithossz megtétele alatt kovetkezhet be.

Ezen a szakaszon esztergalt menet nem lesz pontos. Ezért rafutasi illetve Kifutasi hosszt

kell biztositani!

2. Megmunkalhaté maximalis menetemelkedés:

e HUNOR: 32 mm

e NCT 90T: 999,99 mm

3. A menet emelkedés és fordulatszam szorzatara: S x E max. < F (m/min) ahol az F a
konkrét szerszamgépen alkalmazhaté maximalis el6tolast jelenti.

Tobb bekezdésii menet programozasa NCT 90T szerszamgépen

Tipuskoéd G80, G81, G82, G83, G84
Cimlanc: XPOS, ZPOS, QUT, ELEV, DELT. HELP, ARC. P, FI, DIV,

Ahol:
e FI szoghelyzet mullimpulzushoz képest FI >0
e DIV egyenletes felosztas 360°. A cimlanc tobbi utasitisanak értelmezése a kivant
menettipus leirdsanal megtalalhato.
360°
A felosztas L=FI + ., illetve FI, ha DIV=0
DIVn
Eltolt szoghelyzetli menetmegadasa abban a mondatban lehetséges ahol az ELEV cim
programozva van. Eltéré programozas esetén MONDATHIBA 21 hibajelzést kapunk.

Megjegyzés:
G 85 mondattipusban tobb bekezdésli menet nem programozhato.

Programozasi lehetoségek:

G8*...E... menetvagas nullimpulzusnal
G8*...E...F130 menetvagas 30°

G8*...E...FI45 menetvagas 45

G8*...E...DIV4 menetvagas 90°, 180°, 270° és 360°-on
G8*...E...F130...DIV4  menetvagas 30°, 120°, 210° és 300°-on
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Metrikus szabvanymenet programozasa 60° HUNOR és NCT 90T szerszamgépeken

Tipuskod G80

Cimline: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, (DELT), (HELP), ARC, P, FI, DIV

Ahol:

XPOS: a névleges atméro valtozasa kipos menet esetén. Opcionalisan kitdltendd érték.
ZPOS: a menethossz Z iranya Osszetevdje. Megadasa kotelezo, lehet abszolat vagy
novekményes érték.

QUOT: a menetvagast végrehajté részciklusok szama (lasd késoébb).

ELEV: a menetemelkedés szabvanyos jelolése. A vezérld eldjelesen értelmezi, eldjele a
menetmélység (fogasvétel) iranyat jelenti. Kupos menet esetében a hossziranya (Z)
értékét hatarozza meg.

DELT: kitoltése hatastalan

HELP: kitoltése hatastalan

ARC: opciondlisan  kitoltendd  érték, specialis 60°-os profilszogli inch-es
menetkészitésekor programozhatdé. Az inc-enkénti menetek szamat 2 tizedesjegy
pontossaggal hatdrozza meg. Kitoltésekor a vezérld ebbdl az értékbol szamitja ki a
tényleges menetemelkedést és ELEV cimre irt értéknek csak az eldjelét, értelmezi.

P: programozott felfiiggesztés vagy program vége. Kitoltése opcionalis.
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A fenti rajzon a fogasvételi iranyok értelmezését latjuk.

Az alabbi rajzon egy M30 x 1.5 metrikus menet programozasa lathato:

NO5 G50 F1,12, S1200, T505, M3, M8, X12, Z2
N10 G80 Z-15 Q6 E-1,25

Ahol az NO5 mondatban kikapcsoljuk a
megfeleld technologiai értéket és a
szerszammal a menet a végleges méretére
pozicionalunk a menet kezdete elé 1~2

menetemelkedésnyivel, majd az N10 M12x1,25

mondattal 6 fogassal elkészitjiikk a menetet, 4____14_,
a Z15 hosszal biztositva a szerszdm

kifutasat. Ha egy utols6 fogassal be akarjuk simitani a menetet, akkor azt az N15 G80 Q1
mondatban még kiilon kell programoznunk. A G80 hatasara a vezérl szabvanyos
métermenetet vag, melynek profilszoge 60°.
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(+X és —E vagy —X és+E) a rajzon lathato menetszelvényt kell kialakitani.

Ahol:

e t3: menet mélység
e d :névleges méret

e d3 :menetérokfenék

R: télekerekités sugara
A 13 =0,613435P osszefiiggés alapjan szamolhato ki, feltételezve azt, hogy a tdlekerekitési
sugar (R) a szabvanyban megengedett legnagyobb értékii.

A menetmélység korrigalasat a vezérlés az aldbbi Osszefiiggés alapjdn szamolja
t3=(0,613435+0,144338)P - RTR*, ha a szerszambeméréskor az RTR* értékre beirtuk a
menetkés csucssugarat. Ha az RTR* értékére nem 0 és kiviil esik az R min és R max kozotti
intervallumon, akkor vezérlési hibat jelez.

Megjegyzések:

e Orsomenetnél a kiilsé (névleges, D) atmérdre kell poziciondlni a menetkéssel a ciklust
megel6z6 mondatban.

e Ha egy masodik G80 mondatban kiilon nem programozunk kupos kiemelést, akkor a
vezérlés a szabvanynak (MSZ 224-1988) megfeleléen orsomenetnél 2P hosszsaga
menetkifutast alakit ki.

Anyamenetnél : (+X és +E vagy —X és —E) A rajzon lathaté menetszelvényt kell kialakitani:

(MSZ 203-1985)
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A menet mélységét a vezérlés a t3=0,57735 Osszefliggés alapjan szamolja ki, feltételezve azt,
hogy a tdlekerekitési sugar ( R ) a szabvanyban eldirt menetszelvénybdl adodo legnagyobb
értekll. A megengedett legnagyobb sugar jelen esetben az Rmax = 0,072169P &sszefiiggéssel
hatdrozhatd meg. Ha a menetkésiink csucssugara ezzel az értékkel egyenld, akkor
szerszambemé-

réskor a csucssugarra vagy ezt, vagy a 0 szamot irjuk a szabvany (MSZ12202-1985)
megenged énnél kisseb tdlekerekitési sugarat is. A vezérlés az Rmin=0,0625P
minimalis csucssugarig engedi meg a sugar csokkenését. Belathatd, hogy az Rmax sugarnal
kisebb csucssugari menetkéssel mélyebb menetet kell vagnunk. A menetmélység korrigalasat
a vezérlés az alabbi Osszefliggés alapjan szamolja: t3 = (0,57735+0,072169)P-RTR*, ha
szerszambeméréskor az RTR™* értékre beirtuk a menetkés csticssugarat. Ha az RTR™* értéke
nem 0 és kiviil esik az Rmax és az Rmin k6z6tti intervallumon, akkor a vezérlés hibat jelez.

Megjegyzések:

e Anyamenetnél a belsd atmérére (magatmérére, D3) kell pozicionalni a menetkést, a
ciklust megel6z6 mondatban ( D3 = -1,082532P ).

e Ha a masodik G80 mondatban kiilon nem programozunk kupos kiemelést, akkor a
vezérlés a szabvanynak (MSZ 224-1988) megfeleléen anyamenetnél 2,5P hosszasagl
ktpos menetkifutast alakit ki.

Az egyszeri fogasvételek értékeinek X  Osszetevoje Q ciklusszdm  értékeinek
figyelembevételével az alabbi sorozat szerint novekszik.

e
Kezdopont

M\—/ Q-1 \/Q_l \/()2

Meg[egzze’sek:
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e A szamitatasi eljards az egyes fogasvételek nagysagat
ugy hatarozza meg, hogy adott fogasszam Q mellet levalasztand6 forgacs
keresztmetszetet,

- igy a szerszamra hato forgacsolo erd is alland6é maradjon.

e Masodik G80 mondatban X, Z és Q is programozhato.

e Maisodik G80 mondatban kiilon nem programoztunk kupos kiemelést és akkor a vezérlés
a szabvanynak (MSZ224-1988) megfelelden anyamenetnél
2,5P, orsomenetnél 2P hosszisdgi kupos menetkifutast
alakit ki.

o A vezérlés az RTR*> hibalizenetet  kiildi, ha az
RTR* értéke tul nagy a  menetemelkedéshez
képest illetve az RTR < hibaiizenetet, ha az RTR*
tul kicsi.

Withwort menet programozasa HUNOR illetve NCT 90T szerszamgépen 55°
Tipuskod G81

Cimlanc: XPOS, ZPOS, QUOT, ELRV, DELT, HELP, ARC, P, FI, DIV

/A menetvigé ciklus a 60°-0s szabvanymenettél az alabbiakban tér el

Ahol:
e ARC: cim kitoltése (inch-enkénti menetszam) kotelezd!
e ELRV: cimre irt tetszOleges értéknek csak az eldjelét veszi figyelembe a fogasvételi
irany megallapitasara.

Menetszelvény szamitasanal: a profilszog értéke 55°-0s.
A tényleges esztergalt menetmélység: t3 = 0,64033*h

Ennek megfelelden fogasvételenként a Z irdnyt véltakozo eldjelii fogaseltolas értéke:
ZA=xXA* TAN (55°)

Menetvagas programozasa valtakozo eldjelii fogaseltolassal HUNOR illetve NCT 90T
szerszamgépen

Tipuskéd G82
Cimlinc: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, DELT, HELP, ARC, P, FI, DIV

Ahol:

e XPOS cimre (csak kupos menet esetén) a névleges atméré valtozasat jelenté érték
adhat6 meg abszolut vagy névekményes modon.

e ZPOS: cimre a menethossz Z iranya osszetevéje adhatd meg abszolit vagy
novekményes modon.

e QUOT: ciklusismétlési szam

e ELEV: menetemelkedés. Eldjele a fogasvétel iranyat hatarozza meg.
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e DELT: fogasvétel iranyat nem atmérdben értendd és eldjeltelen, mivel irdnyat az
ELEV elgjele hatarozza meg.

e HELP: a fogasvétel Z iranyu Osszetevdjének értéke, irdnya fogasvételenként eldjelet
valt. A HELP cimre kicsi (legfeljebb néhany szdzad) értéket célszerii irni. Célja a
menetvago szerszam beszorulasanak megakadalyozasa.

¢ ARC: a cimlancban megjelenik, kitdltése hatastalan.

P: programozott felfliggesztés vagy program vége adhat6é meg.

H-
i Kezdépont Kezdépont ]
A
D [ D
+ * y * 1
) ‘ 2
‘I‘ T 3
Z
H=0 H=0

Menetvagas programozasa adott szogii fogasvétellel HUNOR illetve NCT 90T
szerszamgépeken

Tipuskod G83

Cimlanc: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, DELT, HELP, ARC, P, FI, DIV

Ahol:

e XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, DELT, P cimek programozisa azonos a G82
mondattipusnal leirtakkal.

e ARC: cimen a menetprofillal parhuzamos egyenes hajlasszoge adhatdé meg.

e HELP: kitoltése hatastalan. Végrehajtaskor a vezérldé HELP értékét a H=D/tan (ARC)
Osszefiiggéssel kiszamitja, eldjele ARC ¢és DELT elgjelétdl fiigg, ciklusonként nem
valtoztatja. DELT eldjelét ELEV el6jele hatarozza meg.

Megjegyzés:

A masodik G83 mondatban X, Z, Q is programozhato.
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Sikmenet programozasa HUNOR és NCTI0T szerszamgépeken

Tipuskod G84

Cimlanc: XPOS, (ZPOS), QUOT, ELRV, DELT, HELP, ARC, P

Minden azonos a G82-vel (valtakozoé eljelti fogaseltolassal vagott menetek esetében) de az X
¢s az irany fel van cserélve.

Tehat:

e A fogasvétel Z iranyban torténik (DELT érték)

e A menetvagd mozgast illetve a fogaseltolast (XPOS illetve HELP cimek értéke) X
iranyban keriilnek értelmezésre.

e D cim Z irdnyban keriil értelmezésre.

Megjegyzések:

e A Z cimet kitoltetlentil kell hagyni.

e A masodik G 84 mondatban csak a Q cim programozhato.

123 3 21
> 3 D
H+ H- - :
y y P :
R 'Kezdé I kezdo
Pont | pont |
D i X D f
' )
—Lelop M TNE -

H=0 HE

Hengeres mélymenet NCT 90T esztergan

Tipuskéd G85 A hengeres menet csak két mondatban programozhatd!
Cimlanc:
¢ Elsé mondat: XPOS3, ZPOS3, QUOTS3, ELEV3, DELT3, HELP3, ARC3, P3, FI3, DIV3
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Maiasodik mondat: XPOS4, ZPOS4,QUOT4 ELEV4,DELT4, HELP4, ARC4, P4, FI4,
Div4

Ahol:

XPOS3: Kitoltése nem megengedett, ez a ciklus kiipos menet vagisara nem alkalmas.
Kitoltése esetén MONDATHIBA 28 hiba kovetkezik.

XPOS4: A kiemelés mértéke.

ZPOS3: A menethossz Z iranyban abszolut vagy ndévekményes moédon megadva.

ZP0OS4: Kitdltése nem megengedett, kipos kiemelés nem lehetséges. Kitoltése esetén:
MONDATHIBA 32 keletkezik.

QUOT3: Z iranyt fogas atfedés szazalekban. Kitdltése kotelezo.

QUOT4: ha értéke nem 0 simitd fogast hajt végre az utolso ciklus utan.

ELEV3: menetemelkedés, eldjele a fogasvétel iranyat hatdrozza meg.

ELEV4: cimre nem szabad értéket adni, kitdltése esetétn MONDATHIBA 35 hiba
keletkezik.

DELT3: menetmélység, (nem atmérében értendd). Kitdltése kotelezo.

DELT4: Fogasmélység nem atmérében értendd. Kitdltése kotelezd (hidnya esetén
MONDATHIBA 34 hibajelzést kapunk). A DELT3 >.DELT4 feltételnek teljesiilni kell
kiilonben MONDATHIBA 37 hibatizenet keletkezik.

HELP3: A menetszelvény hossza a magatméro. Kitoltése kotelezd, csak pozitiv érték
lehet (ellenkezd esetben MONDATHIBA 29 hibajelzést kapunk).

HELP4: A menetvagd szerszam Z iranyu szélessége kitoltése kotelezd (hidnya esetén
MONDATHIBA 33 hibajelzést kapunk). A HELP3 > HELP4 feltételnek teljesiilnie kell,
kiilonben MONDATHIBA 37 hibajelzést kapunk.

ARC3: A menetprofilnak a menetrafutas iranyabol nézett eliilsé, Z tengellyel bezart
szoge. Kitoltése kotelezd! ARC3 cim eldjelesen keriilnek értelmezésre, csak pozitiv lehet
kiilonben

( MONDATHIBA 30 ) hibajelzést kapunk.

ARC4: A menetprofilnak a menetrafutds iranyabol nézett hatsd, Z tengellyel bezart
szoge. Kitoltése kotelezd! ARC4 cim csak pozitiv lehet, kiilonben ( MONDATHIBA 36)
hibajelzést kapunk.

P3: programozott felfiiggesztés, vagy program vége adhaté meg.

P4: kitoltése hatastalan

FI13: kitoltése MONDATHIBA 21 hibajelzést eredményez.

F14: kitoltése MONDATHIBA 21 hibajelzést eredményez.

DIV3: kitoltése MONDATHIBA 21 hibajelzést eredményez.

DIV4: kitoltése MONDATHIBA 21 hibajelzést eredményez.

A vezérld DELT4 cimen adott fogasvétellel szintenként bontja ki a menetet. Minden szinten
az ARC3 szognél kezdi az els6 fogast. A kovetkez6t ARC4 szognél veszi. Ezutan ARC3-nél
foly-tatja QUOT3 cimen megadott fogasatfedéssel.
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Fogasvétel mértéke h = Q3* h4/100

Menetrafutis iranya
Ezutan ARC4 oldal kovetkezik a fenti fogasvétellel. : A2 D2 H2
D1

Az elso szint kibontasa utan ujra fogast vesz . Al
(DELT4) és a fenti stratégia alapjan ez is kibontasra -
keriil. igy halad a DELT3 cimen megadott . —m
menetmélységig. iy g
4 3
---------- e et TR -
v A | Kezdopont

- ==
L]
3 -

4 4 A

—
'

G85-ben tobb-bekezdésli menet nem programozhato!

Egyedi menetvagé mondat programozasa

Tipuskod G86
Cimlanc: XPOS, ZPOS, ELEV, ARC, FI

Ahol:

e XPOS: cimre (csak kipos menet esetén) a névleges atméré valtozasat jelenté érték
adhaté meg abszolit nagy ndvekményes modon.

e ZPOS: cimre a menethossz Z iranya Osszetevoje adhatdé meg abszolut vagy
névekményes modon. Megadasa kotelezd!

e ELEV: menetemelkedés. Azt a mondatot melyben szerepel, a vezérlés elsé mondatnak
tekinti és a mozgas inditasa el6tt szinkronizaciot végez a foorso nullimpulzusara.

e ARC: opcionalisan kitoltendd érték. Az inch-enkénti menetek szamat két tizedes jegy
pontossaggal hatdrozza meg. Azt a mondatot melyben szerepel, a vezérlés elsé mondatnak
tekinti és a mozgas inditasa el6tt szinkronizaciot végez a foorso nullimpulzusara.

e FI: féorsé szogelfordulas a nullimpulzushoz képest, csak az elsé mondatban lehet
megadva (az ELEV cimmel egyiitt), kiilonben a vezérlés (MONDATHIBA 21)
hibajelzést ad.

G86 o0rokloddé funkcio. Ha egymas utan tobb menetvagd mondatott, programozunk

tetszOleges egyenes szakaszokbol hatarolt feliiletre, vaghatunk menetet. A vezérlés a f6orso

jelad6 nullimpulzusara az els6 mondatban szinkronizalédik ra, és a tovabbi
mondatoknal mar nem végez szinkronizaciot, kovetkezésképpen a menet emelkedés
folyamatos lesz az 6sszes szakaszon. Elsé mondatnak azt a mondatot tekinti a vezérlés,
melyben az ELEV vagy az ARC cim ki van toltve. Az el6z6ekbdl adéddan a programozott
FI f6ors6 szogelfordulast is csak az els6 mondatban veszi figyelembe.
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Mintaprogram:

N0005 G50 F25, S100, M3, X10, Z0
N0010 G86 X5,5,7-4,5, E1

NO0015 G86 ZI-6,5

N0020 G86 X7,5,Z-12

N0025 G41 X10, Z0 PR ... — "
N0030 G86 X5 Z5 E1 : s

NO0035 G86 ZI-5,75 F— S

NO0040 G86 X7,5, Z12 '

NO0045 G41 X10, Z0 ,_J 3 i “’6
NO050 G86 X4,5,Z-5,5, E1 oss | "

NO055 G86 ZI-5 5
NO060 G86 X7,5,Z-12 B | s -
NO0065 G41 X10, Z0 7
Megjegyzések:

e Az els6 mondatban a menetemelkedés programozasanak hianya (MONDATHIBAL18)
hibajelzéshez vezet.

e HaELEV és ARC egyidejiileg kitoltott, akkor (MONDATHIBA 27) hibajelzést kapunk.

e Menetemelkedés csak pozitiv érték lehet, ellenkezé esetben (MONDATHIBA 26)
hibatizenetet kiild a vezérlés.

Kiegészités az NCT 90T programozashoz és kezeléshez G58 abszolut pozicionalas
elotolassal

Programozasa megegyezik a G50-nel, a pozicionalas azonban a mondatban programozott ,,F”
ér-tekkel torténik. A korrekcid modositast-vagy szerszamvaltasbol erdd korrekcidvaltast az
elmoz-dulas soran veszi figyelembe.

Korrekciomodositis AUTOMATA iizemmodban NCT 90T szerszamgépen

A_Kkorrekci6_médositisa: A szerszamkorrekci6 moédositas az ELKOR funkciégomb
aktivizala-saval lehetséges AUTOMAT alaphelyzetben is. A funkciogomb lenyomésaval uj
cimlanc hivha-t6 le, ismételt megnyomasaval az eredeti cimlanc visszaall.
AUTOMAT alaphelyzetben a programlista jelenik meg a monitoron:
T9999 X

4

R
TOOL cimen a szerszam korrekcios csoport hivhato le.
X, Z, és R korrekcios cimekre bevitt értékek inkrementalisan értelmezddnek. Az értékre
kizar6-lag Imm-nél kisebb szam adhaté meg. A bevitt korrekcios értékek a CIKLUS START
lenyoma-sa utan, a korrekcios modositas poziciondlaskor vagy Gl elmozdulaskor azonnal
érvényesiil. Az lizemmodban nem kell kilapozni, illetve a pozicionalé mondatra rakeresni!
Ezek alapjan korrek-ciomoddositas menetvagé ciklus példaul G82 alatt.
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1 STOP kétszeri lenyomasa: hatdsara a menetel6tolas és kiemelés végén vagy

visszafutaskor- attol fliggéen mikor nyomtuk le a STOP nyomoégombot —az AUTOMAT

lizemmod felfiig-gesztésre keriil. A képernyd bal felsé sarkdban az AUTOMAT STOP

felirat lathato.

A funkciébillentyii ELKOR lenyomasa.

Korrekcio kivalasztasa (két szamjegy).

Ertékbevitellel eléjelesen: a kijelzén aktudlis X, Z cimen az értékbevitel azonnal lathato.

CILUS START lenyomasa.

A szerszamkorrekcio figyelembe vételével all a menetvagas kezddpontjara és az aktualis

menet mar igy keriil esztergalasra.

7 A ciklus tetszéleges szamban megszakithatd és a korrekcidé moddosithatd. A kdvetkezd
menet esztergalasa mar uj értékkel torténik.

Automata iizemmodban a korrekcido modositas értéke maximalisan 0, 999 mm - de tobbszor

kiadhato - bemérés lizemmodban tetszéleges.

OO WN

Kiegészito informaciok a G72 konturnagyolo ciklus programozasahoz

Tipuskod G72
Cimlanc: XPOS, SFED, DELT, FROM, FEED, SPIN, P

Az SFED paraméter értelmezése: speciéllis el6tolas. Ervényesitésre keriil kitoltott HELP cim
esetén a visszafordulasok indul6 szakaszan. A tobbi paraméter jelentése valtozatlan.

A GT72-es hossziranyl kontiirnagyolé-ciklus alkalmazasa esetén a HELP cimre beirt + h vagy
- h értéke nem lehet kisebb, mint a programozott szerszam lekerekitési sugara ( h = Rs).
Kisebb érték programozasa esetén a (h < RsS) grafikus teszt {izemmodban ellendrizni kell,
mekko-ra rahagyast programozhatunk h-Rs fiiggvényében. Esetenként ezért vagy kisebb ,,RS”
szerszam-mal kell dolgozni, vagy célszerlibb eldsimitast programozni. Minden esetben
szigoruan be kell tartani a szerszam programozasanal a bemért pont CPT helyes megadasat.

Pontmintazatok a HUNOR PNC 732 marogépen

Az elemi pontmintazatok jellemz6i:

1 Mintaalakzat: amelyen a pontmintazat clemei egyenlé tavolsagra helyezkednek el
egymastol (egyenes, kor, koriv).

Alappont: szerszampozicié a megmunkalasi ciklus végrehajtasanak megkezdésekor
egyenes szakasz esetén az alappont a szakasz kezddpontja.

korvonal esetén az alappont a kor kdzéppontja.

Elemi pontmintizat pontjainak szama: két végpontot is figyelembe vevé mintapontok
szama.

4 Tavolsag: mintaalakzat szomszédos elemeinek tavolsaga.

we e N
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5 TIranyszog: az alapponttol a pozitiv X tengellyel parhuzamos egyenes valamint
ugyanebbdl a pontbdl induld P ponton
athalado egyenes kozti szog. T Y

(N4 r 3 r r ro*r /4 r 2
6 Pozitiv forgasirany: az oramutat6 jarasaval

ellentétes irany 1 PP
Koriv megadas: : “\ 4 13
AT -
e korvonal meghatarozasa a kozéppont és a 10| - 20 X

sugar segitségével,

e akoriv kezdd és végpont iranyszogének
megadasa, iranyitottsag
(pozitiv, negativ) definidlasa.

N
~

Elemi pontmintazat 6sszefiiggése HUNOR PNC732

1 Az elemi pontmintazatok végrehajtasanak fizikai sorrendlét a cimlancban szerepld
FROM segitségével adhatjuk meg, amelynek értékei a kovetkezok lehetnek:

Létezo mondatszam:

e ha ebben a mondatban pontmintdzat szerepel, akkor a pontmintazatnak ez a kovetkez6
eleme,

e ha nem, a pontmintizat leirdsnak vége a vezérlés a mondatban leirtakat hajtja végre. A
program végrehajtasa ettdl a mondattdl folytatodik.

0 (a FROM nincs Kkitoltve)

e Ekkor a pontmintdzatot kovetd mondatot vizsgalja meg az el6zdekben leirt modon, és
hajtja végre az utasitasokat.

999

Ebben az esetben a pontmintdzat leirasnak vége a kovetkezd végrehajtandd mondat, a

pontmintazatot behivé fardciklus utani mondat. Igy az adott pontmintézatot t5bb megmunkald

ciklus is fel tudja hasznalni.

2 A pontmintazatok geometriai illesztését a pontmintazat cimlancaban szereplé NPOS,
XPOS, YPOS cimek segitségével végezhetjiik el. E cimekkel hatdrozhatjuk meg a
kovetkezd pontmintazat alappontjat vagy mas néven utdpozicionald (posztpozicionald)
pontot. Az NPOS, XPOS, YPOS cimek a FROM - ndl nyomdgombbal jelenithetok meg.

A megadasi lehetoségeket a kovetkez0 oldalon tablazatban foglaljuk Ossze:

NPOS XPOS YPOS Megjegyzés
Elemi pontmintazat | Posztpozicionalo
elemének sorszama | (PP) pont koordinatai

0 X2 Y2 PP pont az X2 Y2-al megadott pont a
munkadarab koordinatarendszerében.

0 0 0 PP pont a pontmintazat utolso pontja.

1....127 0 0 PP pont az NPOS-ban megadott pont
koordinataja.

1....127 X2 Y2 Xnn = Xvnbo + Xo
Ynr = Yvroc + Yo
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Pontmintazat derékszogii koordinatarendszerben adott egyenesen PNC 732

Tipuskod G70
Cimlanc: XEND, YEND, HOLE, FROM, NPQOS, XPQOS, YPOS

Mintaalakzat: egyenes
Alappont: a pontmintézat 1. pontja

Ahol:

e XEND, YEND: a pontmintazat utolsé pontja

e HOLE: a pontmintdzat pontjainak szdma

e FROM, NPOS, YPOS, YPOS programozasa az alapfogalmaknal leirtak szerint.

X

>

A pontmintazat végrehajtasanak megkezdésekor szerszampozicid az 1 pont.

FROM értelmezése:

e az | karakter azt jelenti, hogy utopozicionalast akarunk megadni,

e a — (minusz) eldjel azt jelenti, hogy a mondat alapjan végrehajtott furasi miiveletnél az
egy pontban nem kell furat.

e 0 azt jelenti, hogy a vezérlés a pontmintazatot kovetd mondatot fogja végrehajtani.

PP pont értelmezése:
e A pontmintazat 1 pontja.

Pontmintazat polar koordinata rendszerben adott egyenesen HUNOR PNC 732
marogépen

Tipuskéd G71
Cimlanc: ALIN, DDLT, HOLE, FROM, NPOS, XPOS, YPOS

Mintaalakzat: egyenes
Alappont: a pontmintdzat 1 pontja.

Ahol:
e ALIN: az egyenes iranyszoge fokban (0 < a < 360°),
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e DDLT: a szomszédos mintapontok tavolsaga,
e HOLE: a pontmintdzat pontjainak szdma,
e FROM, NPOS, XPQOS, YPOS programozasa az alapfogalmaknal leirtak szerint.

Példa: N... G71 A315, DD2, H5
(A pontmintazat végrehajtasdnak megkezdésekor a szerszdmpozicié az 1 pont.)

PP pont értelmezése:
e A pontmintdzat utolsé pontja.

315°
ALIN
AD F X
1
2
3
DDLT

Pontmintazat a korvonalon HUNOR PNC 732

Tipuskod G72
Cimlanc: RAD, ABEG, HOLE, FROM, NPOS, XPOS, YPOS

Mintaalakzat: teljes korvonal
Alappont: a kor kdzéppontja

Ahol:
e RAD: a kor sugara,
e ABEG: pontmintazat 1 pontjanak iranyszdge,
e HOLE: a kdrvonalban elhelyezkedd pontok szama eldjellel:
=  Pozitiv, ha a korlljaras iranya az oramutato jarasdval ellentétes.
»  Negativ, ha a koriiljaras az oramutaté jarasaval megegyezé.
e FROM, NPOS, YPOS, YPOS programozasa alapfogalmaknal leirtak szerint

Példa: N....G72 R10, A45, H8, FRI50, NP, X20, Y15

FROM értelmezése:

e Az | karakter azt jelenti, hogy utdpozicionalast akarunk megadni,

e A + (pozitiv) elgjel azt jelenti, hogy a mondat alapjan végrehajtott flrdsi miiveletnél az
1pontban kell a furat.

e 50 azt jelenti, hogy a program végrehajtasa az 50-es szamti mondatt6l folytatodik.
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Pontmintazat Kezdo - és végponttal adott koriven HUNOR PNC 732

Tipuskod G73
Cimlanc: RAD, ABEG, AEND, HOLE, FROM, NPQOS, XPOS, YPOS

Mintaalakzat: koriv

alappont: a kor sugara,
RAD: a kor sugara,
ABEG: az irdnyszog, amely a korvonalon a mintazat 1. pontjat jeloli ki (az iv
kezdOpontjat),
AEND: az iranyszog, mely a korvonalon a pontmintazat utolsé pontjat jeloli Ki (az iv
végpontjat),
HOLE: A korvonalon elhelyezked6 pontok szama eléjellel:
e Pozitiv, ha a koriiljaras iranya az oramutato jardasaval ellentétes
e Negativ, ha a korliljarés az oramutato jarasdaval megegyezo
FROM, NPOS, XPOS, YPOS programozasa az alapfogalmaknal leirtak szerint.

Példa: N...G73 RS, ABEG45, AED135, HOLE-7

(A pontmintazat

végrehajtasanak megkezdésekor AY

a szerszampozicio a C pont) ABEG 45°

PP pont értelmezése:

-A pontmintazat utolsé pontja

7, AEND 1

N

1358°
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Pontmintazat kezdoponttal adott koriven HUNOR PNC 732 marogépen

Tipuskéd G74
Cimldnc: RAD, ABEG, ADLT, HOLE, FROM, NPOS, XPOS, YPOS,

Mintaalakzat: koriv
Alappont: a kor kézéppontja

Ahol:

RAD: a kor sugara.

ABEG: az irdnyszdg, mely a korvonalon a mintazat 1 pontjat jeldli ki (az iv
kezddépontjat).

ADLT: a mintdzat szomszédos pontjainak irdnyszog novekménye abszolut értékben
(forgasirany figyelembevétele nélkiil).

HOLE: a korvonalon elhelyezendd pontok szama eldjellel

e Pozitiv, ha a koriiljaras iranya dramutato jardsdval ellentétes.

e Negativ, ha a koriiljaras oramutat6 jarasaval megegyezo.

FROM, NPQOS, XPOS, YPOS, programozasa az alapfogalmaknal leirtak szerint.

Példa: N... G74 R10 ABEG45 ADELT22. 5 H-7 FRI-999 NP1 (a pontmintazat
végrehajtasa-nak megkezdésekor szerszampozicié a C pont).

FROM értelmezése:

Az | karakter azt jelenti, hogy utdpozicionalast akarunk megadni.
A — eldjel azt jelenti, hogy a mondat alapjan
végrehajtott furdsi miiveletnél az 1 pontban
nem kell furat.

999 azt jelenti, hogy a program végrehajtasa a

pontmintazatot behivd  furdciklus  utdni 2 i
mondat. BEQ 3 " X
PP pont értelmezése: 4
e A pontmintdzat 1 pontja S
6 ADLI

Pontmintazat kozép- kezdo- és végponttal adott koriven HUNOR PNC 732

Tipuskéd G75
Cimlinc: 1CC, KCC, AEND, HOLE, FROM, NPOS, XPOS, YPOS

Mintaalakzat: koriv
Alappont: az iv kezdépontja (1 pont)
Ahol:

ICC, KCC: a kor kozéppontjanak X és Y koordinataja,
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e AEND: irdnyszog, mely a korvonalon a pontmintdzat utolsé pontjat jeloli ki (az iv
végpontjat),
e HOLE: a korvonalon elhelyezkedd pontok szdma, eldjellel.

e Pozitiv, ha a koriiljaras irdnya az oramutato jarasaval ellentétes
e Negativ, ha az 6ramutato jarasaval megegyezo.
e FROM, NPQOS, XPQOS, YPOS programozasa az alapfogalmaknal leirtak szerint.

Példa: N... G75 10, K-10, AE270, H3
A pontmintdzat végrehajtasanak megkezdésekor
a szerszampozicio6 az 1 pont.

PP értelmezése:
e A pontmintazat utols6 pontja

Pontmintazat kozép és kezdoponttal adott koriven HUNOR PNC 732

Tipuskod G76
Cimlanc: 1CC, KCC, ADLT, HOLE, FROM, NPOS, XPOS, YPOS

Mintaalakzat: koriv
Alappont: az iv kezddpontja

Ahol:

e |ICC, KCC: A kor kdzéppontjanak X és Y koordinataja,

e ADLT: A mintdzat szomszédos pontjainak iranyszog novekménye abszolut értékben
(forgasirany figyelembe vétele nélkiil),

e HOLE: A korvonalon elhelyezked6 pontok szama eldjellel:
e Pozitiv, ha a koriiljaras iranya az oramutato jardasaval ellentétes
e Negativ, ha a koriiljaras az dramutat6 jarasaval megegyezo.

e FROM, NPOS, XPOS, YPOS programozasa az alapfogalmaknal leirtak szerint.

Példa: N...G76 10, KO, AD45, H6, FRIO0, X0, YO

(a pontmintazat végrehajtasinak megkezdésekor a .

szerszampozicid az 1 pont

FROM értelmezése:

e Az | karakter azt jelenti, hogy utdpozicionalast
akarunk megadni

o A+ eldjel azt jelenti, hogy a mondat alapjan

lY

R , 6 X
végrehajtott furasi miveletnél az 1-es pontban kell <
2
furat.
e 0 azt jelenti, hogy a vezérlés a pontmintazatot kovetd 3 z
4
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mondatot fogja végrehajtani.

PP pont értelmezése:
e A pontmintazat utols6 pontja

Programozasi feladatok és megoldasai HUNOR illetve NCT 90T vezérléseknél. 7 feladat

Ebben a fejezetben megoldasra keriil egy par programozasi feladat. Az egyszeriibbtol a
bonyolultabb feladatokig. Szemléltetve a HUNOR valamint az NCT 90T-rol tanultak alapjan
a lehetséges megoldasokat.

1. feladat

e

L

2100

g
! r
H

Dok seapeaaed
)
'
\d
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Az abran lathato darabrol le kell oldalaznunk 8 mm-t!

Megoldas:

NO05 G54 T101, FO,2, M3, M8, M12, M40, M96, V120, SM700, X102, Z10
N010 G71 XO, HO, D2

NO015 G40 X120, Z150, P2

Magyarazat -

e NOO5 mondatban pozicionalunk,(G54 X 102, Z10), megadjuk a szerszamot,(T101)
meghatarozzuk milyen elétolassal, dolgozunk,(FO, 2) bekapcsoljuk féorsé forgast,
hiitévizet, (M3, M8) és a vagasi sebességet (V120) megadjuk az allando vagasi
sebességet, (M96) a maximalis fordulatszamot, (SM700) beirjuk, hogy nincs
sziikségiink konturkovetésre (M40).

e NO010 mondatban a (G71) meghatarozza, hogy oldalazé nagyolé ciklus segitségével keriil
a munkadarab leoldalazasra. A D2 értékmegadassal eldontjiik, hogy 2mm-es fogasokkal
akarjuk a megmunkalast végrehajtani.

e NO15 mondatban elallunk a szerszammal a munkadarabtél (X 120, Z150). P2 a
program végét jelenti.

Irjunk egy olyan programot a fenti példahoz hasonldan, ahol a HELP 100 mm!
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2. feladat

D96 0100

Az abran lathato munkadarab atmér6jébol le kell esztergalni 6mm-t!

Megoldas:

NOO5 G54 T101, FO,25, M3, M8, M12, M40, M95, V150, S700, SM900, X102, Z2
NO010 G70 X96, Z-50, D2, H50

NO15 G40 X200, Z150

Magyarazat:

e NOO5 mondatban pozicionalunk(G54), majd meghatarozzuk melyik szerszammal
fogunk dolgozni,(T101) megadjuk az elétolast (F0,25), elinditjuk a féorsot és a hiité
vizet (M3, M8), kikapcsoljuk a kontiurprogramozast (M40), az (M95)-el el6irjuk, hogy
nincs vagasi sebesség szamitas, a vagasi sebességiink 150 lesz, 700-as fordulattal
fogunk dolgozni.(S700), A maximalis sebességet 900 fordulatban hatarozzuk meg
(SM900). A szerszamunk atmérében 102 mme-re, a munkadarab végétol pedig 2 mm-re
fog allni (X102, Z2).

e NO010 mondatban a G70 hossziranyu nagyol6 ciklust hataroz meg. Ebben az esetben 50
mm hosszon atmérében 96 mm-re lesz leesztergalva. A D2 a fogasmélységet atmérdoben
értelmezi.

¢ NO15 mondatban elpoziciondlunk a T101 szerszdmmal a munkadarabtol, atmérében 200
mme-re, hosszban 150 mme-re (X200, Z150)

Készitsiink egy olvan programot a fentiek alapjan amikor HELP 0 lesz!

3. feladat

R2 R3 RO,5
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Az abran liathaté munkadarabot kell:

e leoldalazni,

e hosszirdnyl kontirnagyold ciklus segitségével, lenagyolni Imm-es rdhagyassal X
iranyban,

e simitas,

e beszaras.

Megoldas:
NOO5 G54 T101, F0,2, M3, M8, M12, M40, M95, S100, V150, X70, Z3

N010 G71 X0, Z0, HO, D2
NO015 G60 X1,

N020 G54 X70,Z2, M41
N025 G72 X0, D2, FROM 35
N030 G60 X0,

NO035 G54 X0, Z1

N040 GO1 Z0,

NO045 G02 Z-15, X30, R15
NO050 GO1 Z-25

NO055 GO1 X40, Z-35, B0,5
N060 GO01 Z-55, B3

NO065 GO1 X60, B2

NO070 GO1 Z-60

NO75 GO1 X73

NO080 G40 X100, Z150

NO085 G54 T202, X45, Z-45 F0,1 S700
N090 GO1 X36

NO095 GO1 X45, F2 W1
N100 G40 X100, Z150, P2
Magyarazat:

e NOO5 poziciondld6 mondat. A 101 szerszammal X70, Z3-ra poziciondlunk, elinditjuk a
foorsot, hiitovizet. Meghatarozzuk a fordulatot, kikapcsoljuk a konturkovetést.

e N10 mondatban elvégezziik az oldalazast.

e NI15 mondatban G60 meghatarozzuk, hogy Imm-es nullponteltolast hajtunk végre
atméroben ,,X” 1 mm

e N20 Pozicionalunk, X70 és Z 2mm-re, valamint bekapcsoljuk a kontirkdvetést.

e N25 mondatban a G72 hossziranyl nagyold ciklussal 1lmm-es rahagyassal @ 2mm

fogassal lenagyoljuk a munkadarabot. A FROM-ban eldirjuk, hogy a 35 mondattol

kezdddo simitas figyelembevételével 1mm-es rahagyassal végezziik el a kontirnagyolast.

N30 mondatban az 1mme-es nullponteltolast X-ben visszaallitjuk nullara.

N35-N75 terjed6 mondatokban besimitjuk a munkadarabot.

N80 mondatban elpozicionalunk X100, Z150-re.

N85 mondatban T202 besziro késiinkkel pozicionalast hajtunk végre X45, Z-45-re

N90 beszuras @ 36 mm-re

N95 1 masodperc varakozasi idé utdn 2mm-es el6tolassal kiallunk a beszurasbol.

N100 elpozicionalunk X100, Z150 P2 A program végét jelenti.
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4. feladat

— |—
e hec = T
L _H-_J1F -H-4 _ L. 409 2100
s = = ‘
15 151 15 ] 15 15
< > < > > b—b

Az abran lathato @100 munkadarabon 5 db beszurast kell készitenlink 15 mm-es tavolsagra!

Megoldas :
NO5 G54 FO0,12, M3, M8, M12, M40, M95, S1000, T101, X102, Z-15,

N10 GO1 X90,

N15 G01 X102, W1,

N20 G60 ZI-15, FROMS, TO15, Q5,
N25 G60 Z0,

N30 G42 X200, Z150, P2,

Magyarazat:

e N5 mondatban megadjuk a mar megszokott paramétereket, mint szerszam, fordulat,
eldtolas valamint pozicionalunk X102-re, Z-15mm-re a beszaro6 késiinkkel.

¢ N10 mondatban elvégezziik az els6 beszurast.

e N15 mondatban kiallunk a beszirasbol, az eldirt varakozasi id6 utan.

e N20 mondatban el6irjuk, hogy 15mm tavolsaghan az 3. mondattol a 15-6s mondatig,
5-szor ismételje meg a beszurast végzo 5, 10, 15-6s mondatokat.

e N25 mondatban a koordinata eltolas torténik meg.

¢ N30 mondatban elpozicionalunk X200, Z150, a P2 program végét jelenti.

5. feladat

9200

10
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N40 G60 XlI-1, FROM 10, Az @ 200 munkadarabra R25 radiusza hornyot kell
esztergalnunk ciklus szervezéssel!

Megoldas:
NO5 G60 X25,

N10 G54 T101, FO,13 M3, M8, M12, M41, M95, S900, X202, Z-8
N15 GO01 Z-10, BO,5

N20 GO03 X150, Z-35, R25

N25 GO03 X200, Z-60, R25, B0,25

N30 GO1 Z-62

N35 GO01 X202,TO 35, Q25

N45 G60 X0

N50 G42 X250, 2150 P2.

Magyarazat:

e NO05 mondatban az X-et eltoljuk +25mm-el

¢ N10 pozicionalé mondat, melyben megadjuk: a szerszamot, eldtolast, elinditjuk a: féorsot,
hitévizet. Bekapcsoljuk: a kontarkdvetést. Elodirjuk, hogy ne legyen vagasi sebesség
szamitas. A fordulatot 900-ban hatarozzuk meg. A szerszamunk X202, Z-8 mm-re fog
pozicionalni az el6irt program alapjan.

e N15-N35 mondatokban leirjuk azt a koordinata palyat, ahol a szerszdmunk haladni fog a
megmunkalas sordn.

e N40 mondat meghatarozza, hogy a 10-es mondattél a 35 mondatig a szerszam 25-szor
jarja végig az eloirt palyat.

¢ N45 mondatban a koordinata eltolas torlése torténik meg.

¢ N50 mondatban elpozicionalunk X250, Z150.

A
i ¥ap 4
D b ANEZET

6. feladat

A rajzon lathatd munkadarabra programozzunk menetvagast!

Megoldds:
NO5 G50 FO,3, T101, M3, M8, M12, M40, S700, SM1000, X40, Z5

N10 G80 E-1,5,Q10, Z-27,5
N15 G40 X200, 2150, P2
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Magyarazat :
e NO5 mondatban odapozicionalunk a menet atmérére Z5mm-re. Megadjuk a
fordulatszamot. Bekapcsoljuk a féorsot, hiitdvizet.
e N10 a menetvag6 ciklus 1,5 el6tolas Z - 27,5, hogy legyen a menetnek kifutasa. Q10
azt jelenti, hogy 10 fogassal fogja a menetet kivagni.
¢ N15 mondatban elpozicionalunk. P2 a program végét jelenti.

7. feladat

20°
NN
ey 92145 _ ({1 _ _ _ (33
1X45°
™ |
33,25

>

Irjuk meg a rajzon lathato (autobusz fékberendezés) alkatrész programiat!
A munkadarab kétszeri befogassal késziil.

Tirések:

38,25+0, 05

5,5+0,05

31 h8

©¥21,45+0,05

033+0,1

A program leirdsa:

NO005 G60 Z0,5,

N010 G50 F0,3,S1500, T101, M3, M8, M13, M40, M95, X40, Z2
NO015 GO01 Z0,1

N020 GO01 X19, F0,14

N025 G01 Z2

NO30 G50 M41

N035 GO01 X20, Z0, F0,1

N040 GO01 X33, B0,3

N045 GO01 X36, A-20

NO50 G 01 X40, F0,3

NO055 GO0 Z120

N060 G50 FO0,3, S1300, T303, M3 M8, M13M 40, X23,5, Z2
N065 GO01 Z-5,45

NO70 GO01 X22

NO75 GO1 Z2,F1,5

NO80 GO01 X27, F0,5

N085 GO01 Z-5,45, F0,12

N090 GO01 X25

N095 GO01 Z2,F15

N100 GO01 Z-5,45
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N105
N110
N115
N120
N125
N130
N135
N140
N145
N150
N155
N160
N165
N170
N175
N180
N185
N190
N195
N200
N205
N210
N215
N220
N225
N230
N235
N240
N245
N250
N255
N260
N265
N270
N275
N280
N285
N290
N295
N300
N305
N310
N315
N320
N325
N330
N335

G01
GO01
GO01
GO0
G50
GO01
G01
GO01
GO01
GO01
G50
GO00
GO0
G50
G60
G50
G01
GO01
G01
G50
G01
GO01
G01
GO01
GO0
G50
G01
GO01
G01
GO01
G01
GO01
G01
GO01
G01
GO01
GO0
G50
G01
GO01
G01
GO01
G01
G50
GO0
GO00
G50

X21,4

Z-35

X20

Z50

F0,3, S1300, T505, M42, SM1500, X40 Z2
X30, £0,3, F0,18
X31,45, B0,3, FO,1
X31,04, A10
Z-5,5,B0,41
X20,5, AS45

M5, M40

Z10

X200, Z40

T101 P1

Z0

FO0,3, S1300, T101, M3, M8, M13, M40, M95, X40, Z2
Z0,1

19, FO,14

Z2

M41

X20, Z0, F0,1
X33, B0,3

X36, A-20

X40, FO,3

Z120

FO0,3, S1300, T303, M3, M8,. M13, M95, X23,5, Z2
Z-5,45, F0,12

X22

Z2,F1,5
X27,F0,5

Z-5,45, F0,12

X25

Z2,F1,5

X30, FO,5

Z-5,45, F0,12

X19

Z50

FO,3, S1300, T505, M8, M42, SM1500, X40, Z2
X36, Z0,3, F0,15
X31,04, A10
Z-5,5, B0,41
X22,2

X20,5, A45

M5, M40

Z10

X200, Z40

T101, P2
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A CNC SZERSZAMGEPEK KARBANTARTASA

153



A gép tartos pontossaganak és kifogastalan miikodésének elofeltétele a szakszerii kezelés, a
csuszofeliiletek allando tisztantartasa a rendszeres olajozas elvégzése. Tulterhelésbol
szarmazo meg nem engedhetd igénybevételek elkeriilése. A szerszamgép egyes elemeinek
idoszakos utanallitasa. Ha a gép szerkezeti egységeinél barmilyen szerelési vagy beallitasi
munkat vegziink, a balesetek elkeriilése érdekében a fokapcsolot mindenkor ki kell kapcsolni.
A hiitofolyadeék tartalyat hasznalattal fiiggden tisztitani kell. A szennyezodés mérteket
lehetileg naponta vizsgaljuk meg. Az elétolo motorok fogazott szijainak feszitettséget
idonkent ellenorizziik, és sziikség esetén tisztitsuk meg. Az olajaramlas jelz6 mindig
ellendorizziik a kend szivattyu dallando miikédeését, mivel a csapagyak és fogaskerekek szarazon
torténo jarattatasa esetében rovid idon beliil tonkremennek. A szanvezeték kenésére szolgalo
olajszintjét rendszeresen figyeljiik, és a kendolaj tablazatnak megfelelden az utantéltésrol
gondoskodjunk. A kendolaj mindségére gondosan tigyeljiink. A szerszamgépet stiritet
levegdvel tisztitani nem szabad. A szanvezeték torldit havonta egy alkalommal le kell szerelni,
megtisztitani, és hézagmentesen beallitva felszerelni.

Féorso6 csapagy ellendrzése: megmérjiik a foorsd elmozdulast. A mérdora tapintdjat a
foorsonak a csapagyhoz legkozelebb esd hengeres feliilet¢hez allitjuk. Az orsot
kortilbeliil dsN erdvel megemeljiik. Leolvassuk az elmozduldst. A mérést 120°
elforgatva a féorson harom helyen elvégezziik. A mérdoran leolvasott érték szamtani
kozéparanyosa adja az elmozdulés értékét. Ez az érték maximum 0, 01mm lehet.
Mozgaté orsé anydinak utan allitasa: A CNC szerszamgépek esetében mozgato
orsoként golyosorsok keriilnek beépitésre. Ezek élettartamuk folyaman normal
koriilmények korzott utan allitasra nem szorulnak.
Vezetékek utan allitisa keresztszanon: a vezetékek pontos utan allitdsahoz
nyomatékmérds kulcs sziikséges. Az utan allitds megkezdése eldtt a szerszamgépet
aramtalanitani kell. Az allito kulccsal torténd hozzaférhetdség biztositasa érdekében a
forgacsvédoket és a vezeték-torloket le kell szerelni. A golyds orsé mellsd oldalon
kiképzett végén a nyomaték kulcs csatlakoztathatd. A szanrendszer mozgatasakor a
mért értéknek 1,3-1,5 Nm értékhatarok kozé kell esni. Ebben az esetben, iiresjarati
nyomatékban benne foglaltatik az ékbetét-1éc vezetektorlok és az eldfeszitet csapagy
hatdsa. A csapagy nélkiil mért értéknek 1-1,2 Nm értékhatarok, kozé kell esni.
Amennyiben a mért érték kozolt also hatarnal kisebb, ugy utan allitast kell végezni. Az
utan allitds a vezetékhez csatlakoz6 mellsé €s hatso allitocsavar egyiittes alltasaval
érhet? el.

o a vezetéklécet két csavarral rogzitsiik,
a hatso csavart kissé lazitsuk meg,
a mellsd csavart kissé szoritsuk meg.
A hats6 csavart kissé szoritsuk meg,
Mérjiik meg a forgaté nyomatékot.
Ha a mért érték nagyobb, mint a kozolt tartomany felsd értéke, tigy a lécet
kiss¢ vissza kell engedni.
Z iranyu hajtas beallitasa: Az alapszant mozgatd golyosorso szegnyereg feliili végén
a négyszog kialakitds lehetévé teszi, hogy a golydsorséd iiresjarati nyomatékat
Osszeszerelt allapotban nyomatékkulccsal megmérjiik. A hajtomiithatban elhelyezkedd
csapagy eldfeszitése nélkiil kapott értéknek 2,-2,5 Nm értékhatar koz¢ kell esni. A
csapagy elofeszitése utan a hatarok 3,-3,5 Nm értékre modosulnak. A megadott
tartomanybol eltérd értékek esetén meg kell vizsgalni az eltérés okat.

o Potalkatrész ellatas: a szerszamgépek gyorsabban elhasznalodod alkatrészeinek
utanrendeléséhez segitséget nyujt a gépkonyv 4abrajelzéseiben, feltiintetet hivatkozasi
szam
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Villamos karbantartas villamos iizemzavarok elharitasa: A CNC szerszamgépek
lizemeltetése soran eléforduld estleges meghibasodasoknal a vezérlés tajékoztatast ad ugy,
hogy a kijelz6 egység kiirja a hibadllapotot. A hibak a gép illetve az illesztd szekrény és a
vezérlés oldalrol 1éphetnek fel. A kiilonbozoé szerszamgépek kijelzéin megjelend
hibaallapotokrol konyviik korabbi részében mar részletesebben foglalkoztunk.

Villamos motorok Kkarbantartasa: A szerszamgépen [évOé villamos motorok
karbantartdst nem igényelnek. A motort és a csapagyait évente ellendrizni kell. A
motorokat az dsszegytlt portdl €s egyéb szennyezddéstdl gondosan meg kell tisztitani. A
csapagyteret zsirral meg kell tolteni.

Villamos kapcsolék karbantartasa: Fesziiltségmentes allapotban, a vezérlészekrényben
1év6 berendezést havonta legalabb egyszer a portol meg kell tisztitani. Ugyanakkor a relék
érintkezdit is at kell vizsgalni. Ha beégés vagy egyéb hiba mutatkozik tisztitassal, vagy
alkatrészcserével javitani kell. Az érintkezdk tisztitdsara csak finom tlreszel6t szabad
hasznalni. Dorzsvaszon vagy csiszolopapir hasznalata tilos. A kapcsolot mozgatd
alkatrészeit vazelinnel vékonyan vonjuk be. Esetleges biztositok cseréjénél mindig a
megfeleld amperszamu kiolvadasi jelleggel bird biztositast alkalmazzunk.

A CNC SZERSZAMGEPEKKEL KAPCSOLATOS BIZTONSAGTECHNIKAI
ELOIRASOK

A gépek elhelyezése:

A szerszdmgépek lizembe helyezésekor valamint az ujrainditasuk soran ellendrzésre kell,
hogy keriiljon néhany, a gépek elhelyezésére vonatkozo eldirasnak betartasa, ezért fontos a
kovetkezd néhany altalanos szabalyra mar a telepitésnél kiilonds gondot szentelni. A késébbi
tizembe helyezési eljaras soran felmeriilé hidnyossagok megsziintetése jelentds koltséget idot
és munkat igényelhet. A szerszamgépet gyartod cégek a gépkonyvben ezeket az eldirasokat
részletesen ismertetik.

Az elhelyezés lehetéve kell, hogy tegye:

A gép biztonsagos lizemeltetését

Kiszolgalasat

Kezelését

Karbantartasat

Ergonomiai szempontok érvényestilését

Amennyiben a mithelyben a tevékenység egy relativ allando technologiara alapul, akkor a
technologiai sorrendet a gépek elhelyezésénél is figyelembe kell venni.

A szerszamgépek kozott lehetdség legyen rovid keresztezOdésektél mentes utvonalak
kialakitasra

Fokozottan veszélyes szerszamgépeket elkiilonitetten kell elhelyezni, amennyiben ezt a
technologia megengedi

Az alapozas €s rogzités modjat ugy kell megvalasztani, hogy a zajszint minimalis legyen
A berendezés és az energia-atvételi hely kozott a lehetd legrovidebb tavolsag legyen
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Személyi feltételek

A beallitas és probaforgacsolas idoszakaban a kovetkezd megeldzési fokozat érvényesiil:

e A dolgozd a veszélyzénaban illetve idonként

e A veszélyzonaba hatolva végzi tevékenységét

e A védelem a dolgozé magatartasatol fiiggéen mikodik

e A baleset megeldzése szempontjabol tehat a szerszamok beallitasanal a munkadarab be-és
kifogasanal, a gép kézi lizemmodban vald ilizemeltetésekor, a probaforgacsolas és a
program kiprébalas ideje alatt koriiltekintd gondossaggal kell eljarni.

A gép kezeldjének ismernie kell a vezérld berendezésen elhelyezett nyomoégombok funkciodjat

¢s a meginditott folyamat hatasat. A gép kezeldjének a programozasi és kezelési ismeretek

birtokaban mindig elére kell latnia beavatkozasanak kovetkezményeit. Ugyelni kell a beadott

méretek, utasitasok, mozgasiranyok, szerszamkorrekciok helyességére. Feltétleniil sziikséges,

hogy a méretek beallitasat a gép kezelését egy személy végezze varatlan inditasbol

bekovetkezd balesetveszEly elkeriilése céljabol. A fent felsorolt feladatok ellatasahoz, a gép

onallo iizemeltetéséhez legalabb betanitott munkas sziikséges. A betanitas folyhat a vevo

igényétdl fliggden-sajat vagy a gyartomi telephelyén. Amikor a gép automata tizemmaodban

dolgozik a kdvetkezd miiszaki megeldzési fokozat, érvényesiil

e Veszélyforras nincs

e A dolgozo a veszélyzdnan kiviil végzi tevékenységét

¢ A munkatérbe akaratlanul nem tud benytlni

Uzemeltetés kdzben az elektromos illeszté szekrény ajtoit tilos nyitva tartani. Barmilyen

jellegli beavatkozast a szekrénybe vagy a gépen elhelyezett elektromos szerelvénybe csak

aramtalanitas utdn szabad végezni. Ezt a munkat csak megfeleld szakképzettségii személy

végezheti

Biztonsagtechnikai berendezések

A gép konstrukcios kialakitasdban munkavédelmi és ergondmiai szempontok is
érvényesiilnek

Biztositott:

e A forgacs szabad eltavolitasa

A munkatér védelme ¢€s j6 attekinthetdsége

A gép €s szerszamtartd megfeleld merevsége

Attekintheté és konnyen kezelhetd kezelészervek

Elektromos reteszelés

Biztonsagos forgacs ¢és hiitdvizvédelem (eltolhatd ajto)

A forgacsvédd ajton biztonsagi racs

Munkavédelmi berendezéseket, burkolatokat miikodés alatt all6 géprdl eltavolitani tilos

Veszélyforrasok

A megmunkalas kézben a forgacsvédo toloajto lezarja a munkateret, a dogozoé eldtt és a
burkolat megakadalyozza a hiitdviz és a forgacs kiverddését. Veszélyforrast nem a megfeleld
technoldgiai paraméter megvalasztasa jelenthet. Ezért a technoldgiai utasitasok elkészitésénél,
a probaforgéacsolasnal ligyelni kell arra, hogy a tokmany szoritoereje a szegnyereg tdmasztas
illetve a munkadarab cstisz6 fészke 6sszhangban legyen a munkadarab stlyaval, a
fogasmélységgel, fordulatszammal és eldtolassal.
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A gép iizembeallitasa és miikodése soran az alabbiakra hivjuk fel a fisyelmet

e Gondosan ellendrizni kell az elsd inditassal az egyes elemek részegységek felszereltségi
allapotat, az olajtartalyok folyadékszintjét

e Ellendrizni kell az elektromos bekotés helyességét, tovabba érintésvédelem eldiras szerinti
alkalmazésat

e A villamos berendezés ¢lesztésénél az ilizembe helyezés fejezetben leirtakat kell
figyelembe venni.

o A gép kezelgjének a gép =zavartalan iizemeltetéséhez sziikséges karbantartasokat
folyamatosan el kell végezni (olajszintek figyelése, esetleges rendellenes zorejek okainak
felkutatasa a gép kornyezetének tisztantartasa stb.)

e Munkakezdés el6tt a vezérlésii szerszdm korrekcidtar €s programmemoria tartalmat
ellendrizni kell.

e A munkadarab behelyezésekor meg kell gy6zédni a helyes felfekvésrdl, valamint a
tokmany ¢és a szegnyereg megfeleld miikodésérol.

e Darabcserénél tigyeljiink a felfekvd feliiletek és a szerszam rogzitettségi allapotara. A
rosszul befogott vagy sériilt szerszdm veszélyforrast jelent.

e Ugyeljiink az alkalmazott tokmény legnagyobb iizemi fordulatszamanak betartésara.

o A gép kezelése csak abban az esetben jelent veszélyforrast, ha kezeldje nem rendelkezik
megfeleld ismeretekkel. Ezért fontos a gépkonyv alapos attanulmanyozasa €s a kezelési
ismeretek maradéktalan elsajatitasa.

« Barmilyen rendellenesség észlelése esetén azonnal sziintessiik meg az Osszes mozgast a
vezérldmi kezeldlapjan elhelyezett vészgomb segitségével.
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Segédanyagok
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KAZETTARA IRT PROGRAM TESZTELESE

PARAMETER TAR

B B

A VEZERLO VEGIGJARJA

— N 125

Ha valamilyen mondatot médositani

akarjuk

Osszes program torlés a tarbol

Egyidejiileg a magnon PLAY a
kijelz6nGAFfelirat

Egyidejlileg a magnén REKORD a
kijelz6n GAFfelirat

Akazettan lévé program

tesztelése

A PROGRAMBA NEM NYUL
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Szaraz futtatas

TEST INT

Interfake vonalak tesztelése

TEST RAP

Progr. futtatas gyorsmenettel

TEST DSP

Program grafikus abrazolasa

TEST MES

Mérorendszer tesztelése

TEST POZ

Program futtatasa
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GO01 Egyenes gyorsjarattal. X vagy Z iranyban illetve mindkét ——
iranyba. Csak annyit fog elmozdulni amit megadunk.
Egyenes vonali mozgas el6tolassal. Itt lehetségeg tetszoleges hajlasszogi és h g
G02 egyenes vonali mozgas programozasa X iranyba sik eszt. Z iranyba hoszz eszt. Vagy ﬁ—j
mindkét iranyba kip X, Z, A.B.H, S. W -
Egyenes vonali mozgas elotolissal. Itt lehetségeg R= koriv sugara
éleges hajlisszogi és hosszisigi egy ali S _
G03 mozgas programozisa Xeisu'nyb: sik es:t%‘ Ze lil:isn'_\?bna h:szz X=a k_(_’r kf)zeppcl)flt]anak g lﬁ‘}e’lfe /-\
eszt. Vagy mindkét irinyba kip X, Z, A B.H. S, W Z=akor vegpont}anak hosszkordmata)a
Ko . i anal ICC=a koriv kozéppont atmérd iranya
G04 Or az 6ramutaté jarasava Kordindtiia /\
ellentétes irényba KCC= kérkizéppont hosszirdnyii koordindtdja
G40 | G50 |Gyorsjarat az egyenes mentén 7
. r rr . . X | Gyorsmenet
G41 |1G51 Gyorsjarat el6szor X majd Z
Gyorsmenet
G42 | G52 |Gyorsjarat elészor Z majd X i
Gywesmosst

G43 |GS53 |Gyorsjarat elé6szér Z majd X 7 ‘

Gyorsmene
-

G44 | G54 |Egyenes mentén utolsé 1mm elétolassal P”")'/h’

—eep !
x
I Lm]

G45 | G55 [X majd Z iranyba utolsé 1mm el6tolassal S —
G46 |G56 |Zmajd X iranyba utols6 1mm elétolassal "“_—‘—‘J

Programozzott eldtolis

Pozicional majd a kovetkezo egyenesre s
GA7 | GOT lasiassitissal futxs AN

G600 |Atmeneti koordinata eltolas ciklusszervezés

G61 |Maradandé koordinata eltolas ciklusszervezés

(G7( |Hossziranyu nagyolo ciklus X.Z H,D

G71 |Keresztiranya nagyolo ciklus X, Z, H, D

(G772 |Hossziranyu konturkéveté nagyolé ciklus X, Z, D, FROM

G800 |Metrikus menetvago ciklus 2

G81 |Withwort menetvagé ciklus

(G 82 |Laposmenet valtakozo fogas eltolassal 5@1@%

(G83 |Trapézmenet adott szogii fogasvétellel i@%@"

G84 |Sikmenet %
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INKREMENTALIS KESKORREKCIO HUNOR SZERSZAMGEPEN

1
Hiitoviz bekapcsolasa a szerszamgép allé helyzetében
P I TEST INT 3 —
bekapcsolva
3 ||~
kikapcsolva
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