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1.  BEVEZETÉS

1.1 Általános alapismeretek

A számjegyes vezérlésű /CNC/ eszterga kódok bevitele útján kapja meg mindazon információkat, amelyek egy adott munkadarab automatikus megmunkálásához szükségesek. A betűk és számértékek közvetlenül értelmezhető mennyiségek.

A szerszámmozgatáshoz szükséges útinformációkat, illetve kapcsolási információkat a programozó technológus / vagy egyben gépkezelő is / állapítja meg a munkadarab alkatrészrajzából, a technológiai / gyártási / sorrend alapján kiválasztott szerszámokból és a vezérlés működési módja szerint.

Az eszterga összes munkalépését előre rögzíteni kell /megmunkáló program/, a számjegyes vezérléshez szükséges valamennyi információt a tárolóba kell bevinni, vezérlés ezután automatikusan feldolgozza azokat és végrehajtja a program utasításait.

Az egyes kódok információtartalmát a kijelzőn szövegesen megjelenített címek határozzák meg. A cím és számadatok együttesen szavakat alkotnak. A vezérlés a megmunkálási programot mondatonként hajtja végre. A mondaton belül minden utasítás egy-egy szó segítségével hajtható végre.

A végrehajtást a vezérlőmű a szerszámgépbe beépített útmérőrendszer segítségével, illetve az interface vonalakon keresztűl ellenőrzi.

A kéttengelyes pályavezérlőmű az egymásra merőleges mozgású alap és keresztszán elmozdulását úgy vezérli, hogy a forgácsoló szerszám a megmunkálás síkjában a munkadarab egyenesekből és körívekből összetett profilja mentén végighaladhasson. Az egyenesekből és körívekből összetett szerszámmozgatási pályának csak az egyes pályaelemeket meghatározó adatokat szükséges programozni, a közbenső pályaadat elemeit a vezérlőegység számítórendszere folyamatosan szolgáltatja.

A gépet kezelni, biztonsággal üzemeltetni csak akkor lehet, ha a betáplált programot értelmezni, és helyességét ellenőrizni tudjuk. A gépkezelőnek mindig előre kell látnia beavatkozásának következményeit.

1. 2 Műszaki alapadatok

1. Egy időben vezérelt tengelyek száma: 2 (X kereszt és Z hosszirányú)

2. Pályaszámítási pontosság: 0.001 mm pontossággal egyenes és körinterpoláció.

3. Méretmeghatározás: abszolút és növekményes rendszerben

4. Mértékmegadás:: méter illetve hüvelyk (zoll) rendszer

5. Maximálisan programozható X-ben: tárcsa 250 mm

· mozgástartomány: rúdanyag  100 mm, Z-ben: 350 mm, szegnyereggel
6. Előtolási sebesség:


gyorsjárat 10000 mm/perc

7. Menetvágás:


menetvágó ciklusok

8. Főorsó fordulat:


kódolt programozás

· közvetlen állandó vágósebesség  

·  programozás

·  közvetlen állandó fordulatszám

·  programozás

· módosítás override kapcsolóval

9. Programbevitel: kézzel kezelőtábla billentyűzettel, kazettáról

  10. Program és korrekciótárolás
- O0001-O9999 -ig adható meg


· mondatszám

· a könyvtárban (LIB) a memóriában 

· programok felsorolása

Program No.used -a beírt programok száma
Fre

- még ennyi program írható be

Memory area used - felhasznált memória terület

Free - még szabad terület

· szerszámkorrekció tárolás (GEOM)

·  a tárolás a memóriában max. 16 szerszámhelyhez

· átmérő, hossz és rádiuszkorrekció a teljes interpolációs tartományban 

· kopáskorrekció (WEAR)a tárolás a memóriában max 16 szerszámra

11. Szerszámkorrekció:


· geometriai korrekció (GEOM)

· kopáskorrekció (WEAR)

X- sugárirány

Z- hosszirány

R- szerszám élkorrekciós érték

T- szerszámtérnegyed     

12. Nullponteltolás: MDI-ben (munkadarab nullpontja vagy tetszőleges G92 X,Z)

13. Automatikus ciklusok: nagyoló ciklusok

· menetvágási ciklusok

· simító ciklusok

14. Üzemmódok





1. Kézi üzemmód (JOG), kézikerék (MPG)

2. Programszerkesztés (EDIT), kéziprogram (MDI)

3. Szerszámbemérés

4. Nullpontfelvétel

5. Teszt üzemmód

6. Automata üzemmód

15. Kijelzés: alfanumerikus pozíció

· két tengely egyidejű kezelése

· digitális számkijelzés

16. Hibaellenőrzés: program és szerszámkorrekciós tartományok ellenőrzése

· gépállapot-kijelzés ellenőrzés

· kezelési hibák ellenőrzése

17. Automatikus pályaelem számítások: élletörések, lekerekítések automatikus számítása

2.0 Program, mondat, cím, címlánc

A program mondatokból épül fel. A mondat, szavakból és a szavak címekből, mérőszámokból állnak. A mondatszám nem kötelező, de mondatkeresés szempontjából és egyéb ugrási funkciók miatt használata célszerű.  

A sorszám /NUMB/a mondat azonosítására szolgáló háromjegyű szám.

A program javításakor, illetve a végrehajtás közben szükségessé váló mondatkereséskor a sorszám megadásával hivatkozunk a mondatra. A program billentyűzetről való folyamatos betöltéskor a sorszámot megadni nem kell, automatikusan ötösével növekszik. A közbenső számok új mondatok beiktatását teszik lehetővé.

A típuskód határozza meg a mondatban szereplő adatok milyenségét és értelmezési módját, azaz a mondat típusát.

A vezérlő a típuskód megadása után nem ajálja fel a megfelelő címeket ezért ezt a programozónak kell megadni. A megadott illetve beírt címek sorozatát címláncnak nevezzük. Vannak címek melyek kitöltése kötelező egy mondaton belül.

A technológiai programok leírásakor a címeket rövidített jelükkel adjuk meg.

2.1 Mondattípusok
G kódok:

G 00

Egyenes interpoláció gyorsjárattal

G 01

Egyenes interpoláció előtolással

G 02

Kör interpoláció az óramutató járásával megegyező irányú

G 03

Kör interpoláció az óramutató járásával ellentétes irányú

G 20

Külső ill, belső hosszirányú nagyoló ciklus

Többszörös hosszirányú nagyoló ciklus

G 21

Egyszeres menetvágó ciklus

G 24

Egyszeres oldalazó ciklus

Többszörös oldalazó nagyoló ciklus

G 73

Kontúrkövető hossznagyoló ciklus 

G 74

Kontúrkövető oldalazó nagyoló ciklus

G 75

Kontúrkövető hossznagyoló a kontúrral   

párhuzamos lépcsősorozattal /gömb mögött is 

nagyol/

G 72

Simító ciklus

G 78

Többszörös menetvágó ciklus

G 33

Menetvágás

G 34

Változó emelkedésű menet vágása

2.2 Útinformációk címei:

X

átmérőérték


abszolút

U

átmérőérték


növekményes

Z

hosszkoordináta

abszolút

W

hosszkoordináta

növekményes

R

körív sugár, lekerekítés

I

a kör kezdőpontjától a kör középpontja felé mutató vektor X 

tengelyen

K

a kör kezdőpontjától a kör középpontja felé mutató vektor Z 

tengelyen

C

letörés

A

szögmegadás /pozitív/

  2.3 Öröklődő funkcióértékek címei:

F

előtolásérték: mm/fordulat, vagy mm/perc

S

fordulatszámérték

T

szerszámhely

G96

állandó vágósebesség ( öröklődik )

G97

állandó fordulat ( öröklődik )

G70

hüvelykrendszerű programozás

G71

metrikus rendszerű programozás /alaphelyzet/

G92

maximális fordulatszám (külön mondatba irandó)

+koordinátaérték meghatározás

G90

abszolút érték programozás

G91

növekményes érték programozás

G40

kontúrkövetés nincs

G41

kontúrkövetés  a szerszám a kontúrtól balra halad

G42

kontúrkövetés a szerszám a kontúrtól jobbra halad

G94

előtolás mm/perc

G95 

előtolás mm/fordulat

2.4 Egyéb címek:

G22
munkatér behatárolás bekapcsolása

G23
munkatér behatárolás kikapcsolása

G28,27 automatikus referenciapontra futás ellenőrzése (csak táras szerszámtartó 

esetén)

G92 X,Z 
koordináta eltolás

2.5 Segédfunkciók
M00
Feltétlen programstop (újra indítás a Start gombbal)

M01
Feltételes programstop (a kezelőtől függ hogy megállítja-e a programot

vagy nem, az erre a célra való nyomógomb megnyomásával (újra indítás

a Start gombbal)

M02
M30  Program vége, a program újra az elejére ugrik.

M03
Főorsó start jobbra (ennél a gépnél ez a normál forgásirány)

M04
Főorsó start balra

M05
Főorsó állj

M08
Hűtővíz bekapcsolás

M09
Hűtővíz kikapcsolás

M98
Alprogram hívása

M99
Alprogram vége

2.6 Koordinátarendszer, adatmegadás , munkadarab koordinátarendszer

A vezérlő az útinformációkat olyan koordinátarendszerben értelmezi, melyben a munkadarab nullpontjától:

-a hossztengely  Z  pozitív értékkel a szegnyereg felé, negatív értékkel a tokmány 

 felé mutat

-a keresztirányú tengely  X pozitiv értékei a hátoldal felé, negatív értékei a kezelő   

 felé mutatnak

Hátoldal





+X 



+X

 Szerszám
Ref.pont

 koord.rend.

W.SHIFT-nullponteltolás


Tokmány

-Z


-Z 

+Z

                                                                           Szegnyereg                                    

Gépi nullpont

Md.

Munkadarab






nullpont

-X


-X

Kezelő

 2.7 Öröklődő funkcióértékek programozása

F - előtolás: G95 mm/fordulat vagy G94 mm/perc

Példa:
G95
F0.2
mm/fordulat

G94
F100
mm/perc

G04 várakozási idő ( külön mondatba írandó, mondatonként hatásos )

Formátum:G04 X.....vagy G04 U.....vagy G04  P....

X,U,P a várakozási idő másodpercben

Példa:G04 X 2.5  vagy G04 U 2.5 vagy G04 P2500 sec. várakozás esetén.

( P után nem lehet tizedespont )

G96 Állandó vágósebesség
Példa: G96  S120

120 m/perc vágósebesség 

G97 Állandó fordulat
Példa: G97  S1500
1500 fordulat/perc  állandó fordulat

Megjegyzés: a főorsó fordulatszám-szabályzókapcsolóval a vágósebességet és a 

fordulatot módosíthatjuk a programozott értékek 50%  és 120% között.

G92 Maximális fordulatszám ( külön mondatba írandó )

Példa: G92  S2000  Állandó vágósebesség programozása esetén ( G96 )
a főorsó nem fog 2000 f/perc felett forogni.

2.8 Szerszám csúcssugár korrekció programozása:

G40 csúcssugár korrekció kikapcsolva (kontúrkövetés nincs)

G41 csúcssugár korrekció bekapcsolva, a szerszám a kontúrtól    

balra halad előre

G42. csúcssugár korrekció bekapcsolva, a szerszám a kontúrtól 

jobbra halad előre
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G40

 

 

G42

 

 


Megjegyzések:
A szerszám csúcssugár korrekciót mindig a kontúrra futó mondatban célszerű megadni. A kontúrt elhagyva a  G40-et kell bekapcsolni


Ha a csúcssugár korrekciót a kontúr befejezése után nem kapcsoltuk ki, gondoljunk rá, hogy a kés visszafutásakor a csúcssugár a mozgási pálya ellenkező oldalára kerül, ezért ha nem emeljük ki eléggé, a kés belehasíthat a darabba (legalább a csúcssugár kétszeresével ki kell emelni)

A csúcssugárnál kisebb lekerekítést nem lehet megadni, mert hibát jelez ki a gép


A csúcssugár korrekciót csak akkor hajtja végre a vezérlő, ha szerszámkorrekció meghatározásakor megadtuk a szerszám csúcssugarának értékét és a szerszám elhelyezkedésének a kódszámát (lásd Szerszámkorrekció c.fejezet)

3.0  Mondattípusok címláncai és programozása:

3.1 Egyenesvonalú elmozdulás gyorsjárattal
G00  Egyenesvonalú elmozdulás gyorsjárattal (öröklődik)
Formátum: G00  G90   X..Z..F..S..M..T.. Abszolút elmozdulás

G90 abszolút értéket jelent (alapállapot)

G00  U........W...........Növekményes elmozdulás

(mindig az adott helyzettől számít, előjelesen)

(G90 esetében is alkalmazható)

Megjegyzés:   -X elmozdulás gépi paramétertől függően sugár, vagy 

átmérő érték (a mi esetünkben átmérőt jelent)

U elmozdulás (X irányban) átmérő érték
U,W növekményes értékkel azonos eset, ha G91  

X..Z.. parancsot írunk

F  - előtolásérték

S  - fordulatszám, állandó vágósebesség

M - segédfunkciók

T  - szerszámhely 

Figyelem! 

A szerszámváltás gyorsjárati mozgás közben történik ÜTKÖZÉSVESZÉLY áll fenn, ezért külön mondatba kell írni! A szerszámváltáshoz más címeket a mondathoz ne rendeljünk

3.2  Egyenesvonalú elmozdulás előtolással:

G01  Egyenesvonalú elmozdulás előtolással (öröklődik)

Formátum: G01 G90  X..Z..F..A..C..R..S..M.. Abszolút elmozdulás

G90 abszolút értéket jelent (alaphelyzet)

G01  U.......W........Növekményes elmozdulás

(mindig az adott helyzettől számít előjelesen)    

(G90 esetben is alkalmazható)

Megjegyzés:
X- elmozdulás gépi paramétertől függően sugár, vagy átmérő érték (a mi esetünkben átmérőt jelent)

U- elmozdulás (X. irányban ) átmérő érték

U,W- növekményes értékkel azonos eset, ha 

G91 X..Z. .parancsot írunk. 

F- előtolásérték

A- szögérték (pozitív)

C- letörés

R- lekerekítés

M- segédfunkciók

S- fordulatszám, állandó vágósebesség

3.3 Köriterpoláció

G02, G03 Körinterpoláció (öröklődik)
Körív mentén való elmozdulás előtolással
G02

Körív menti elmozdulás az óramutató-járással megegyező irányú

G03

Körív menti elmozdulás az óramutató-járással ellentétes irányú




G02



G03

Formátum:G02 vagy G03 X..Z..R.. Abszolút

G02 vagy G03 U..W..R.. Növekményes

X..Z..U..W..a körív végpontját adják meg, az R a körív sugara

vagy: Túlhatározott kör programozása esetén:

G02 vagy G03 X...Z...I...K... Abszolút

G02 vagy G03 U...W...I...K...Növekményes

X...Z...U...W... a körív végpontját adják meg

I...K... a kör kezdőpontjától a kör középpontja felé mutató vektorok előjelesen 

Megjegyzés: Ha  I...és K.. értéke 0 akkor elhagyható.

Ha X..Z..-ét nem adjuk meg, vagy ha a kezdő és végpont azonos, a vezérlő 360-   

fokos szöget tételez  fel.

Ha I, K-t és R-et is programozunk az R értéke hatásos.

+X






X2,Z2 befejezőpont
 

G03

R


X1,Z1 kezdőpont








I.






M
K

 










+Z
M  -kör középpontja

R   -kör sugara

X1,Z1  -a kör kezdőpontja

X2,Z2 -a kör befejező pontja

I-a kör kezdőpontjától a kör középpontja felé

mutató vektor X tengelyen előjelesen.

K-a kör kezdőpontjától a kör középpontja felé

mutató vektor a Z tengelyen előjelesen
Példa:   

 N05  T0101

10  G01 X20  Z-20  F0.2  M03  S1000


15  G03  X50  Z-35  I.0  K-15

20  G01  Z-70 

25  G00  X80  Z50

N30  M30

4.0  Nagyoló ciklusok

4,1 Egyszeres hosszirányú nagyoló ciklus:
G20 Külső és belső hosszirányú egyszeres nagyoló ciklus:

Formátum:G20  X...(U)...Z...(W)...R...F...
Értelmezés a rajz alapján:




+X 



pozícionálás






bef.pont    

 






kezdőpont (fogásvétel)







+Z
X (U) – átmérőérték

-Kés útja: 

Z (W)- hosszérték

------előtolás

R
kúposság

          gyorsjárat

F
előtolás
Programírás: pozícionálás X-be a munkadarab átmérőnél nagyobbra és Z-be a munkadarab elé. Fogásvétel és visszajárás gyorsjárattal történik. 

Példa:

 O0001



- programazonosító szám

N005 G90



- abszolút programozás

  010 T0101



- szerszámhely, szerszámtár

  015 G92  S1000    F0,2

- maximális fordulat, előtolás

  020  G96  S140  G40  M03
- állandó vágósebesség, kontúrkövetés 

- nincs, forgásirány

  025  G0  X35  Z05


- gyorsjárati pozícionálás

  030  G20  X30  Z-40

- egyszeres nagyoló ciklus (Z tengellyel 

- párhuzamos)

  035  G0  X50  Z50

  040  M30



- program vége, visszaáll az elejére

Furatesztergálásnál az X értéket kell felcserélni pozícionáláskor ( a belső átmérőre kell pozícionálni).

4.2 Szögalatti egyszeres nagyolás hosszirányban


G20 Szögalatti egyszeres nagyolás:

Formátum:G20  X...(U)...Z(W)...R...F...

bef.pont 

 pozícionálás   

 










Fv









R







 kezdőpont 



    70
 
 50  

40 




60


KÉS ÚTJA

Fv
- fogásvétel






előtolás


R
- sugáreltérés (előjeles érték)



gyorsjárat
Példa:

N005 G90 

  010  T0101

  020  G92  S1500  F0,2

  025  G96  S140    G40  M03

  030  G0    X70     Z2

  035  G20  X50   Z-60    R-5

-a munkadarab eleje átmérőben 10 mm-rel

kisebb, (pozitív előjelnél nagyobb lenne)     

  040  G0   X100  Z100

N045  M30

Figyelem: A szögalatti esztergálásnál, amennyiben az R értéke 0, vagy nem adjuk meg, abban az esetben hengeres forgástestet kapunk!

4.3 Többszörös hossznagyoló ciklus
G20  Többszörös külső-belső hossznagyoló ciklus

Z -tengellyel párhuzamos és a Z -tengellyel szöget bezáró

Formátum:G20  X(U)...Z(W)...R...F...

Programozása megegyezik az egyszeres nagyoló ciklussal, csak az X(U) értékeket kell megadni átmérőben a fogásvételnek megfelelően.

A KÉS ÚTJA:





Pozícionálás


pozícionálás





R








előtolás







gyorsjárat

Példa:

O0001

N005  G90  

  010   T0101

  015  G92  S1500  F0.2

  020  G96 S140  G40  M03

  025  G20   X70  Z-60     ( R-5)

  030

X65

  035

X60

  040

X55

  045

X50

  050

X45

  055

X40

  060
G0
X100
Z100

  065 M30

Figyelem! a nagyoló ciklusoknál a simítási ráhagyást meg kell hagyni!

4.4 Egyszeres keresztnagyoló ciklus

G24 Egyszeres keresztnagyoló ciklus  X tengellyel párhuzamos

Formátum:G24  X...Z...R...F...  abszolút

R értéke=0 (nem kell beírni)

U...W...R...F... növekményes


A KÉS ÚTJA:

Kezdőpont

pozícionálás





előtolás

+ X










gyorsjárat




befejezőpont






+Z

60


20


2


A pozícionálás, fogásvétel és visszajárás gyorsjárattal történik.

Példa:

O0002

N005  G90

    10  T0505

    15  G92  S1000  F0.15

    20  G96  S90  M03  G40

    25  G0    X65   Z0

    30  G24  X20  Z-2
    35  G0    X70   Z10

    40  M30

 Pozícionálás X-ben az átmérőnél nagyobb értékre, Z-ben 0-ra.

4.5 Többszörös keresztnagyoló ciklus

G24 Többszörös nagyoló ciklus X tengellyel párhuzamos

Formátum:G24  X...Z...R...F...     R értéke = 0 (nem kell beírni)







Ezt a programrészletet az előző programba  

kell  beírni!






N 31 Z-4






32 Z-6






33 Z-8

Z

Z - fogásvétel  (itt 2 mm-es abszolút programozás)
 Csak az eltolási (fogásvétel) értékeket kell beírni.

4.6 Szögalatti egyszeres oldalazó ciklus

Szögalatti egyszeres oldalazó ciklus:
  Formátum:G24  X...Z...R...F..

 R jelenti a szögalatti oldalazást



+X





R+Z











előtolás










gyorsjárat

D
+Z

R


Z

A felső átmérőn  D-én  az R eltolással nagyobb fogást vesz.

H az R  értéke = 0 akkor a  fogások az X tengellyel párhuzamosak

Példa:

G24  X20  Z-2  R-1

- egyszeres nagyoló, szögalatti

4.7 Többszörös oldalazó szögalatti nagyoló ciklus

G24  Többszörös oldalazó szögalatti nagyoló ciklus:

Formátum:G24 X...Z...R...F....

Ugyanaz, mint az előző csak több fogásvétellel az ábra szerint


+X


Z






pozícionálás







Z = fogásvétel


+Z

Példa:

N005  G90

    10  T0101    

     15  G92  S1000 F0.15

     20  G96  S90  M03  G40

     30  G0  X65  Z0

     35  G24 X20  Z-2 R-5

     40

Z-4

     45 

Z-6

     50

Z-8

     55  G0  X70  Z10


 R-5 szögalatti eltolási érték
     60  M30

A többszörös nagyoló ciklusnál nem szükséges minden adatot újra leírni, mert

öröklődnek, így elegendő, ha csak a változó adatotokat programozzuk.

4.8 Kontúrkövető hossznagyoló ciklus

G73 Kontúrkövető hossznagyoló ciklus

Formátum: G73  U (d )  R ( e )

G73  P (ns) Q (nf) U (u) W (w) F (f) S (s) T (t)

d
 fogásmélység (sugárérték) 

e
 a késkiemelés nagysága

ns
 a kontúrkövető mondatok első mondatának mondatszáma

nf
 a kontúrkövető mondatok utolsó mondatának mondatszáma

u
 a simítási ráhagyás nagysága és iránya X mentén (átmérő érték) 

w
 a simítási ráhagyás nagysága és iránya Z mentén

s, f , t-fordulatszám, előtolás, szerszámkorrekció
+X


pozícionálás













+Z










fogásvétel









előtolás
Figyelem! Pozícionálás a munkadarab elé Z-ben, X-ben a nyers átmérő értékre.

A kontúrnagyoló ciklus a nagyolás végén a kontúrt lesimítja a megadott ráhagyásnak megfelelően.

A fogásvétel és a visszajárás a nagyoló ciklusban gyorsjárattal történik.
Általános megjegyzések a megmunkáló ciklusokhoz:

A  P és Q paraméterek után nem lehet tizedespont, ezért ha értékük távolságot jelent, mikronban kell megadni.

A  P és  Q által előírt kontúrleíró mondatok között nem lehet alprogramot hívni. 

MDI módban nem lehet G73, G74, G75 ciklust hívni.

Ha valamelyik ciklus végrehajtása során a folyamatot megszakítjuk, és kézzel elmozdulunk a szánokkal, csak úgy folytathatjuk a megmunkálást, hogy először visszamegyünk kézzel a megszakítás helyére, és onnan indítjuk újra a ciklust automata módban. Ha nem megyünk vissza a megmunkálás helyére, a program a kézzel végrehajtott elmozdulás mértékével eltolódva folytatódik.

A  P és Q-val kijelölt kontúrleíró mondatokat nem lehet letöréssel, illetve lekerekítéssel befejezni (nem lehet R vagy C funkció).
Példa:

O0116

N05  G92  S2000

  10  T0101

  15  G0  G40  G96  S120  X85  Z2  M3  F0.25

  20  G73  U1.5  R1

  25  G73  P30  Q70  U1  W1  F0.25

  30  G0  X16

  35  G1  G42  Z0

  40  G1  X20 C2

  45  G1  Z-15  R5

  50  G1  X50  R10

  55  G1  Z-35

  60  G1  X60  Z-40

  65  G1  Z-60 R5

  70  G1  X82

  75  G0  X100  Z150

  80  M30

4.9 Kontúrkövető oldalazó ciklus

G74 Kontúrkövető oldalazó ciklus:

Formátum: G74  W ( d )  R ( e )


G74  P ( ns )  Q ( nf )  U ( u )  W ( w )  F ( f )  S ( s )  T (t)

d 
- fogásmélység
e 
- kiemelés nagysága
ns
- kontúrleíró mondatok első mondata
nf
- kontúrleíró mondatok befejező mondata
u 
- simítási ráhagyás X irányban, átmérő érték

w 
- simítási ráhagyás Z irányban

f  
- előtolás
s, t  
- fordulatszám, szerszámkorrekció

KÉS ÚTJA:
+X


pozícionálás







kezdőpont










befejezőpont 
+Z
Programozásnál az átmérő fölé kell pozícionálni X -ben, a munkadarab elejére Z -ben. Programozásnál a kontúrleíró mondatokat Z -ben belül kell kezdeni és kifelé  a munkadarab nullpontja felé haladva írjuk meg. A nagyoló ciklusban a simítás balról kezdődik, és jobbra haladva fejeződik be a befejezőpontnál. (lásd: ábra)

A pozícionálás és a fogásvétel gyorsjárattal történik.

Példa:

O0007

N05 G90 T0101

N10 G0  G40  G96  X70  Z2  M03  S100 F0,2

N15 G74  W3  R1

N20 G74  P25  Q60  U1  W1

N25 G0  Z-70

N30 G1  X20

N35       Z-60

N40       X50  Z-50

N45       X40

N50       Z-35

N55       X20  Z-15

N60       Z1

N65 G0  X100  Z150
N70 M30
4.10 Kontúrkövető megmunkálás a kontúrral, párhuzamos lépcsősorozattal

G75 Kontúrkövető megmunkálás a kontúrral, párhuzamos lépcsősorozattal:

Formátum: G75  U ( i )  W ( k )  R ( d )

G75  P ( ns ) Q ( nf ) U ( u )  W ( w )  F ( f )  S ( s )  T(t)

I
 -X irányú visszahúzás értéke (sugárirányú )

K
-Z irányú visszahúzás értéke

D
-nagyoló lépések száma

Ns
-kontúrleíró mondatok kezdő mondatszáma

Nf
-kontúrleíró mondatok befejező mondatszáma

u
-simítási ráhagyás X mentén

w
-simítási ráhagyás Z mentén

f, s,t
-előtolás, fordulat, szerszámkorrekció

G75  U ( i ) W ( k ) R ( d )

Az  U eltolási érték megadása:



R









K
N


N -nagy átmérő
K -kis átmérő
R -ráhagyás
Rs- sugárérték, esztergálandó fogás
D  -a fogások száma
fv -fogásvétel
N-( K + R )


Rs

Rs=----------------------
fv=---------
U=Rs -fv

2


d
Első fogásnál fogásvétel van.

Z -ben a W megadása, a ráhagyás és a fogások számától függ.

A mondattípussal kontúrkövetően nagyolunk ( G1, G2, G3 )

A nagyoló ciklussal kontúrkövetően a nagyobb átmérő mögé kisebb átmérőre is tudunk menni.(pld. gömbcsukló nagyolása).

KÉS ÚTJA:

Figyelem! Pozícionálás és fogásvétel gyorsjárattal történik.   








pozícionálás







W









kezdőpont


U
befejezőpont

 Példa:

O777

N05  G90 T0101

N10  G0  G40  G96  M03  S120  F0.25  X35  Z5

N15  G75  U14  W3  R6

N20  G75  P25  Q40  U1  W0.2
N25  G0  G42  X.0  Z0

N30  G3  X20  Z-26  R15

N35  G1  X20  Z-40  A180  R3

N40  G1  X35  

N45  G0  X100 Z100

N50  M30

4.11 Simító ciklus
G72 Simító  ciklus
Formátum:G72  P (ns ) Q (nf )
Ns
-a kontúrleíró mondatok első mondatának mondatszáma

Nf
-a kontúrleíró mondatok utolsó mondatának mondatszáma

Példa:
N05  G90 T0101

N10  G0  G40  G96  M03  S120  F0.25  X35  Z5

N15  G75  U14  W3  R6

N20  G75  P25  Q40  U1  W0.2
N25  G0  G42  X.0  Z0

N30  G3  X20  Z-26  R15

N35  G1  X20  Z-40  A180  R3

N40  G1  X35  

N45  G0  X100 Z100

N50  T0202

N55  M3 G96 S180 F0.15

N60  G72 P25 Q40
N65  G0  X100  Z100

N70  M30

5.0 Menetvágás

5.1 Egyszeres menetvágás
G33 Menetvágás (öröklődik)
Hengeres és kúpos menetek vágása.

Formátum:G33...Z...F...

Hengeres menet, abszolút

G33...W..F...

Hengeres menet, növekményes

G33...X...Z...F...
Kúpos menet, abszolút

G33...U...W...F...
Kúpos menet, növekményes

X, Z, U, W, -a menet végpontját határozzák meg

F -a menetemelkedés

Megjegyzés:

A menetvágás alatt az előtolás-szabályozókapcsoló (override ) hatástalan. Ha a menetvágás ideje alatt az előtolás állj gombot megnyomjuk, a szánok csak a menetvágást követő mondat után állnak meg. A menetvágás alatt ne használjuk az állandó vágósebességet (G96) csak az állandó fordulatot (G97). Menetvágó mondatban nem programozhatunk letörést (C), vagy lekerekítést (R)-et.

Menetvágás közben ne változtassuk a főorsó fordulatszám-szabályozó kapcsoló állását, mert a menet torzulhat, bár a vezérlő hatástalanítja a kapcsoló használatát!

5.2 Változó emelkedésű menet vágása   

G34 Változó emelkedésű menet vágása (öröklődik)

Formátum:G34  X...Z...F...K...vagy U...W...F...K...
ahol a K pozítiv, vagy negatív növekmény, mellyel az 

F emelkedés változik.

5.3 Többlépéses menet vágása
G 78  Többlépéses menetvágó ciklus:

Formátum:G78  P (m ) ( r )( a ) Q (d min ) R ( d )

G78  X. ( U )   Z ( W )  R ( i ) P( k ) Q ( d )   F ( f )

m- simító fogások száma. Értéke öröklődik és a 0723-as gépi paraméter határozza meg, de a program felülírja.

r - menetkifutás nagysága. Értéke öröklődik és a 0109-es gépi paraméter határozza meg, de a program felülírja. Értékét a menetemelkedés függvényében lehet megadni 0,11-9,91 között.

a-a szerszám hegyének szöge, ebből a hat értékből lehet választani: 

80, 60, 55, 30, 29, 0 

Példa: a simító fogások száma : (m)
2

a menetkifutás :(r)
1,2

a szerszám szöge : (a) 60 fok

a P értéke így alakul: P021260

d (min)- minimális fogásmélység, ennél kisebb fogás nem lesz. Értéke öröklődik és a 0725.ös gépi paraméter határozza meg, de a program felülírja.

d- simítási ráhagyás .Értéke öröklődik és a 0726-os gépi paraméter határozza meg, de a program felülírja.

X(U)-a menet magmérete külső menetnél és névleges méret a belső menetnél.

Z(W)-a menet hossza, a menetkifutás értékével csökken

i- a menet kezdő és végpontjának különbsége, előjeles. Ha i=0 normál hengeres menetet vágunk.

k- menetmélység sugárban

d- az első vágás mélysége sugárban

f- menetemelkedés (u.az. mint G33-ál)

Példa:
 +X



k

X(U)

Z




Z(W)
  -X

O0009
N05  G90


P=m, r, a
N10  T0101



minimális fogásmélység  






simítási ráhagyás
N20  G0  G40       G97     M03   S800  X18  Z4

N25  G78  P011260  Q100  R0.03

N30  G78  X14,75  Z-20  P1000  Q400  F1.5

N35  G0  X80   Z40



menetemelkedés

N40  M30




első fogás mélysége sugárban

menetmélység sugárban






menethossz 





magátmérő
Figyelem!

Pozícionálás, fogásvétel gyorsjárattal történik. Menetvágáskor az OVERRIDE kapcsoló hatástalan. Pozícionálni a menetkezdés elé legalább 4-5 mm-re kell a főorsó felgyorsulása miatt. Menetvágás csak állandó fordulatszámon lehetséges. Ellenkező esetben, a menetben hibák keletkeznek, kúpos menetvágáskor teljesen rossz menetprofilt kapunk.

6.0 Szög programozása
Szöget az "A" kóddal lehet megadni, mely a "Z" tengely pozitív ágától számít.

Parancs





Szerszámpálya

Szöget az "A" kóddal lehet megadni, mely a "Z" tengely pozitív ágától számít.

Parancs




Szerszámpálya

7.0 Szerszámhely programozása

TOOL cím: szerszámpozíció és élkorrekció programozása

TOOL címre 4 jegyű szám írható be.

Első két számjegy: a kiválasztott késtartót / revolverfej esetén a pozíciót / határozza 

meg. Értéke: 01 és 16 között változhat. (Ebben az esetben 08 

szerszámhely van a revolverfejben )

Második két számjegy: a szerszámhoz rendelt élkorrekciós csoport számát határoz-

za meg. Értéke: 01 és 16 között változhat, a kiválasztott késtar
tó számától független.
TOOL címre írt érték öröklődik, csak átírással változtatható meg.

Ha a kiválasztott késtartó helye nem változik (T kód első két számjegye változatlan) a vezérmű csak a megváltozott szerszámkorrekció csoport számát veszi figyelembe. Az első két számjegy megváltoztatása esetén a gép késváltást hajt végre. Ennek módját a szerszámgép kezelési utasítása ismerteti. Minden élkorrekció csoporthoz három méretinformáció és egy kód tartozik Értéküket a szerszámbemérés (MDI vagy JOG) kézi üzemmódban megjelenő GEOM táblázatba kell beírni.

Az élkorrekciós értékek a következők:

"X" irányú szerszámhossz (keresztszán)

"Z” irányú szerszámhossz ( hossz-szán )

"R” szerszám csúcssugár

"T” a szerszám elhelyezése a munkaterületen belül

A "T" kód meghatározása hátsó késtartó esetén az alábbiak szerint:



Az értékek megadási módját a kezelési utasítás ismerteti.
Szerszámkorrekció megadása:

Példa:

T 0102

01  -1-es szerszámhely
02  -2-es korrekciós tár

Figyelem! A szerszámváltást külön mondatba kell programozni, mert ha a revolverfej váltását elmozdulással együtt programozzuk, a gép mozgás közben hajtja végre a váltást, ami ütközésveszéllyel járhat!

8.0 Általános programozási szabályok, alprogramok

Programazonosító: Oxxxx, ahol xxxx 0-9999 között változhat.

A mondatszám jele: Nxxxx, ahol xxxx 0-9999 között változhat.

A mondatszám nem kötelező, de mondatkeresés szempontjából és egyéb ugrási funkciók miatt használata célszerű. A mondatszámok tetszőleges sorrendben követhetik egymást, a program feldolgozása a leírás sorrendjében történik. A program beírásánál a vezérlés 5-ös emelkedéssel adja meg a sorszámot, mely közé bármely mondatszám beírható.

A mondat vége jel: LF (line feed) használata minden mondat végén kötelező. Itt a programban ezt nem kell jelölni, csak a gépben kell lezárni.

A szavak sorrendje: A mondaton belül először G funkciót kell megadni, az utána következő szavak sorrendje tetszőleges, de célszerű egy adott szisztéma szerint megválasztani. Az egyes utasítások sorrendjét az interface program szabja meg, nem a szavak sorrendje.

Fő és alprogram: Kétféle program létezik, főprogram és alprogram. A főprogram Oxxxx azonosítóval kezdődik és M02, vagy M30 kóddal végződik. Az alprogramok gyakran ismétlődő, többször lefuttatható programok, szintén Oxxxx azonosítóval kezdődnek, de M99 kóddal végződnek.

Alprogram hívása: M98  Pyyyy  xxxx

Pyyyy

az ismétlések száma

Pxxxx
az
 alprogram száma

( ha yyyy-t nem hívunk a vezérlő egyszeri hívást, feltételez)

A főprogram ennek az utasításnak a hatására az alprogramban folytatja a programfutást, majd az M99 parancs hatására vagy ismétli az alprogramot, vagy visszatér a főprogramba, az alprogramot hívó mondat utáni mondatra. Alprogramból is lehet újra alprogramot hívni, ezzel úgynevezett skatulyázás érhető el. Maximum 4-szintű skatulyázás lehetséges.
Kihagyható mondat: Azok a mondatok, melyeket a "/" jellel kezdünk ( pl. /120) tetszés szerint kihagyhatók, vagy végrehajthatók a kezelőpulton lévő külön gomb (BLOCK DELET) megnyomásával. Ha megnyomjuk és a jelzőlámpa ég, a mondatkihagyás érvényes. Ha a jelzőlámpa nem ég, a mondat végrehajtásra kerül.

Feltételes stop: Ha a programban M01 -t programoztunk, a kezelő dönti el, hogy legyen-e programstop, vagy ne. Ha a gépi kezelőpulton lévő OPT STOP gombot megnyomjuk a program M01 hatására leáll, egyébként nem.

Figyelem:

A programozási hibákat a gépen való teszteléskor hibakód jelzi, melyek értelmezése a kezelési utasításban szereplő táblázatból kiolvasható!

Hibalista:

Programozási hibák:

000

Olyan paramétert irtunk be , mely kikapcsolást igényel.

003   
Adathiba (a megengedettnél több adatot irtunk be )

004

Mondat elején cím nélküli szám , vagy "-" jel

005      A betű után nincs szám, ill újabb betű jön

006      "-" jel hiba. Ott használjuk, ahol nem lehet, vagy két "-" jelet irtunk.

007      Ugyanaz mint előző!

009      Használhatatlan karakter használat.

010      Nem használatos G kód.

011      Nincs előtolás vagy előtolást nem kívánó mondatban van.

014      Változó emelkedésű menetnél túl nagy a K érték.

021      Körinterpolációnál olyan tengelyt programoztunk, mely  nincs a G17, 

            G18 vagy G19 síkban.

029      Túl nagy a szerszámkorrekció.

030       A " T " után írt korrekciós csoport száma túl nagy.

033       Csúcssugárkorrekció esetén nincs metszéspont.

034       Indítás vagy törlés  G02, G03 -nál csúcssugárkorrekció esetén.

035       G31 parancs csúcssugárkorrekció esetén.

037       Csúcssugárkorrekció esetén a korrekció síkját változtatjuk.

038       Kontúrhiba csúcssugárkorrekció esetén.

039       Lekerekítés vagy letörési hiba kontúrkezdésnél, kontúrhiba 

             csúcssugárkorrekció esetén.

040       Kontúrhiba  G20 - G24 ciklusnál csúcssugárkorrekció esetén.

041       Kontúrhiba csúcssugárkorrekció esetén.

046       2.3..4ref.pont programozási hiba

050       Menetvágó mondatban lekerekítés vagy letörés van.

051       Helytelen elmozdulás letörés vagy lekerekítés után.

052       Letörés vagy lekerekítés utni mondat nem G01.

053       Egynél több I,K vagy R parancs van.

054       Letörés, lekerekítés mellett kúp programozása.

055       Letörés, lekerekítés esetén túl rövid elmozdulás a következő

             mondatban.

056       Csak "A" szöget tartalmazó mondat után nincs végpont, sem szög.

057       Mondatvégpont hiba kontúrleíró mondatban.

058       Nincs végpont kontúrleíró mondatban.

059       A választott programszám nem kereshető.

060       Mondatkeresésnél nincs ilyen mondatszám.

061       G72-G76 ciklusoknál nincs P vagy Q cím.

062       G73 vagy G74-nél a fogásmélység nulla vagy negatív.

KEZELÉSI KÉZIKÖNYV

MP 125S CNC eszterga Fanuc OT-C vezérlővel
Tartalomjegyzék

1. OT-C vezérlő kezelőpaneljének ismertetése

2. a gépkezelőpanel ismertetése

3. üzemmódok

3.1 referenciapont felvétele

3.2 Kézi üzemmód, JOG és kézikerék használata

3.2.1 Kézi mozgatás

3.2.2 Nullponteltolás meghatározás, beírása

3.2.3 Szerszámkorrekció meghatározása, beírása

3.3 EDIT programszerkesztési üzemmód

3.4 MDI kézi adatbevitel, automata végrehajtás

3.5 Automatikus üzemmód

3.5.1 Grafikus ellenőrzés, mozgás funkciók nélkül

3.5.2 Próbafuttatás forgácsolás nélkül (DRY RUN)

3.5.3 Automatikus végrehajtás

4. Biztonsági funkciók, munkabehatárolás

5. Diagnosztika, gépi paraméterek

6. Adatátvitel, programok beolvasása a memóriába, ill. kiolvasása a memóriából.

7. Hibalista

1. O-TC vezérlő kezelőpaneljának ismertetése

Gombok funkciója

1. RESET gomb (alapállapot visszaállítása)

2. CURSOR mozgató gombok előre, hátra

3. PAGR képernyőoldalt lapozó gomb előre, hátra

4. Címek és számok bevitelére szolgáló gombok (többfunkciós gombok)

5. ALTER szó változtatása

6. INSERT szó beültetése (ahol a cursor áll)

7. DELETE a memóriában lévő szó, mondat, program stb. törlése.

8. EOB mondat vége; jel

9. CAN beadási hiba törlése (olyan adat törlése, ami még nincs a memóriában)

10. POS tengelyek helyzetének kijelzése

11. PRGRM program kijelzése

12. MENU OFFSET nullponteltolás, szerszámkorrekció, programváltozók kijelzése

13. DGNOS PARAM diagnosztika, gépi paraméterek

14. OPR ALARM üzenetek a kezelőnek, hibajelzés

15. AUX GRAPH grafikus ábrázolás, kijelzés.

16. INPUT program beolvasása a memóriába

17. OUTPT START program kiolvasása a memóriából START
2. Gépi kezelőpanel ismertetése 

1. Kulcsos kapcsoló (memória védelmére)
2. AUTO automatikus üzemmód
3. EDIT programszerkesztési üzemmód
4. MDI kézi adatbevitel, automata végrehajtás üzemmód
5. SINGLE BLOCK mondatonkénti végrehajtás

6. BLOCK DELETE mondatkihagyás

7. OPT STOP feltételes programstop

8. DRY RUN ellenőrző futtatás, forgácsolás nélkül

9. PRG TEST programfuttatás ellenőrzése mozgás és funkciók nélkül

10. AXIS INHIBT tengelyek reteszelése (grafikus ellenőrzésnél)

11. Tokmány befele szorít

12. Tokmány kifele szorít

13. CYCLE START ciklus start

14. CYCLE STOP ciklus stop

15. PRG STOP program leállítása

16. HOME referencia-felvétel

17. JOG kézi elmozdulás az iránygombok segítségével

18. INC JOG növekményes elmozdulás kézi üzemmódban

19. MPG kézikerék

20. TEACH betanítási üzemmód

21. OFSET MESUR szerszámkorrekció automatikus mérése ( nem hatásos)

22. LOW x 1 Kézikeréknél 1 osztás 1 mikron

23. MEDL x 10 Kézikeréknél 1 osztás 10 mikron

24. MED x 100 Kézikeréknél 1 osztás 100 mikron

25. MEDH x 1k Kézikeréknél 1 osztás 1 mm (nem hatásos, nincs bekötve) 

26. HIGH Kézikeréknél 1 osztás 10 mm (nem hatásos, nincs bekötve)

27. SPDL DEC főorsó fordulat csökkentése (10%-os lépésekben, min 50%-ig)

28. SPDL 100% főorsó fordulatszám 100% (azaz a programozott érték)

29. SPDL INC (főorsó fordulat növelése (10%-os lépésekben max. 120%-ig)

30. SPDL CW főorsó indít jobbra

31. SPDL STOP főorsó stop

32. SPDL CCW főorsó indít balra

33. Iránygombok –X,+X,-Z,+Z és a TRVRS gyorsjárati gomb

34. CLNT ON hűtővíz bekapcsolása (kézi)

35. CLNT OFF hűtővíz kikapcsolása

36. CLNT AUTO hűtővíz bekapcsolása programból

37. OVERIDE előtolás módosító kapcsoló 0-150% között.

38. EMERGENCY STOP vészleállító gomb

A gép saját kapcsoló és működtető elemei:

A gép tetején található kapcsolótábla elemei.


1. ON (BE) NC bekapcsoló gomb

2. A hajtásokat felélesztő kapcsoló (előbb a vészgombot ki kell kapcsolni)

3. Olajzó gomb

4. Tokmány állapotát jelző lámpa (ha pirosan ég, a hidraulikus tokmány nyitva)

5. Kézikerék

6. Lábpedál: három pedálja van, melyek az alábbi feladatokat látják el:

Baloldali: első megnyomásra nyitja a tokmányt (addig nyílik a tokmány, ameddig 

nyomjuk)

Második megnyomásra a tokmány zár ( addig zárnak a pofák míg meg nem szorítják a darabot vagy végső helyzetbe nem érnek)

A tokmány szorítás irányát a gép kezelőpanelján lévő 11.12 számú gombbal lehet megváltoztatni.

Figyelem! A tokmány szorítását a gép nem figyeli, ez a kezelő feladata

Középső pedál: Megnyomásával a szegnyereg medvéje kifelé indul (addig 

megy, ameddig nyomjuk vagy végállásra9

Jobboldali pedál: megnyomására a szegnyereg magától visszamegy alapálla
potba.

Figyelem! A szegnyereg szorítását a gép nem figyeli, ez a kezelő feladata

Figyelem! A gép forgácsvédő ajtaja érintésnélküli védőkapcsolóval van felszerelve, bizonyos műveletek (revolverfej forgatás, főorsó forgatás, mindenféle automatikus műveletsor, stb.) csak zárt ajtó mellett végezhető. 

Az ajtóvédő kapcsoló kiiktatása veszélyes és szigorúan TILOS!

3. ÜZEMMÓDOK:

A gép bekapcsolása: a főkapcsoló bekapcsolása után először az (1) ON (BE) gombot kell megnyomni a gépi kapcsolótáblán. A vezérlő rövid idő után bekapcsol és a képernyőn megjelenik az alapkép. A vészgombot jobbra elfordítással húzzuk ki, amennyiben azt előzőleg benyomtuk és a hajtásokat kapcsoljuk be (2). Ha minden feltétel rendben van rövid időn belül a hajtások, felélednek és leellenőrizzük a szánok mozgását kézi üzemmódban.

3.1 Referenciapont felvétele

Ha a szánok megfelelő helyzetben állnak, nyomjuk meg a HOME (16) gombot, majd először a –X vagy +X gombot addig nyomva tartjuk, míg a szánmozgás meg nem áll. Az X szán pozitív irányba fog elmozdulni. Ezután a –Z, vagy +Z gombot kell folyamatosan nyomni mindaddig, míg a szánmozgás meg nem áll.

Vigyázat! A Z szánmozgás negatív irányban mozog, a revolverfej a tokmány felé halad, egészen a tokmány síkjáig. Fokozott ütközésveszély áll fenn!

A referencipontra futás sebessége az override kapcsoló segítségével szabályozható. Indításkor nézzük meg figyelmesen a szánok helyzetét, mert nem megfelelő helyzetből való indításkor a szánok végállásra futhatnak.

3.2 Kézi üzemmód, JOG és kézikerék MPG használata

3.2.1 Kézi mozgatás: 
A JOG nyomógombot (17) megnyomva kézi üzemmódba kerülünk Ebben az estben az iránygombok segítségével, tudjuk a szánokat mozgatni. Egyszerre csak egy szánt lehet mozgatni és a szánok addig mozognak, míg a nyomógombot lenyomva tartjuk. Az előtolás sebessége rögzített, csak az override kapcsolóval tudjuk szabályozni. Gyorsjáratkor az egyik iránygombbal együtt a középső TRVRS gombot is nyomva kell tartani. Az override kapcsoló a gyorsjáratra is hatásos. 

Vigyázat! Ennél a gépnél a –X irányban a keresztszán lefele, míg a +X irányban a keresztszán felfelé mozdul el.

Kézi üzemmódban mellékfunkciókat (M,S,T) nem lehet programozni, csak MDI módban. Ha korábban ezeket a funkciókat lehívtuk, úgy kézi üzemmódban érvényesek maradnak és így esztergálhatunk is vele.(pld. Szerszámbemérésnél). RESET gomb hatására minden alapállapotba kerűl.

Az MPG gombot megnyomva a kézikerék használható. Először az irányt kell kijelölni valamelyik X, vagy Z iránygomb segítségével. Ezután a kézikerék egy osztásra jutó elmozdulást kell kiválasztani a LOW x 1, vagy a MEDL x 10, vagy a MED x100 gombbal. Ezekben az esetekben a kézikerék osztása 1, 10, 100 mikronnak felel meg, ezáltal a szán mozgása az egészen lassútól a viszonylag gyorsabb előtolásig módosítható. Amilyen gyorsan forgatjuk a kézikereket, olyan gyors lesz a szán mozgása az adott tartományon belül. Főleg próbaesztergálásoknál, nullpont és szerszámbemérésnél vesszük nagy hasznát az alkalmazásnak.

Bármikor visszatérhetünk a JOG üzemmódba segédfunkciók törlése nélkül.

A tokmányt és a szegnyerget ebben a két üzemmódban, illetve automata módban lehet mozgatni.

Az egyes üzemmódokban a képernyőn különböző állapotok jelezhetők ki, a soft gombokkal léptethető tovább. (szoftgomb alatt a képernyő alatti 5db. gombokat értjük, melynek funkcióját mindig a felette lévő felirat mutatja.)

Folyamat az alábbi: először a 10-15 jelű gombok valamelyikével kiválasztjuk a szükséges állapotot és azon belül a szoftgombokkal további lehetőségeket hívhatunk le.

Ebben az üzemmódban az alábbi állapotok hívhatók le:

10. POS A szánok helyzete, ezen belül:


ABS
A szánok abszolút helyzetét adja meg a referenciaponttól számítva. 

(ha van nullponteltolás és valamelyik szerszámkorrekciót lehívtuk, az értékek a munkadarab nullpontjára vonatkoznak) (Ezt egy gépi paraméter adja meg, mert azt is lehet választani, hogy a képernyőn mindig a referenciaponttól való távolság legyen, bár a vezérlő figyelembe veszi a korrekciókat.)





REL
Pozíció a relatív koordinátarendszerben.





ALL Az alábbi pozíciókat láthatjuk:





RELATÍV, ABSOLUT, MACHINE (gépi koordinátarendszer) és 





DISTANCE TO GO ( a szánoknál még hátralévő út)

A képernyőn látható még:





PART COUNT
Elkészült darabok száma.





RUN TIME

Az automata módban eltelt teljes idő (H=óra, M=perc, 








S= másodperc) Nullázása : R és CAN gomb.





CYCLE TIME 
egy automata ciklus ideje (a ciklus startra automatiku







san nulláz)

11. PRGRM

Program szemrevételezése (módosítani csak EDIT módban)

12.
MENU OFSET
Az alábbi állapotok láthatók



WEAR

Kopáskerrekció (az itt feltüntetett értékeket a vezérlő előjelhelyesen 






hozzáadja az ugyanilyen számú ugynevezett  geometriai 






korrekcióértékhez)



GEOM

Az adott szerszámkorrekció geometriai, azaz kinyúlási értékei.



W.SHIFT
Nullponteltolás (az itt beadott értékkel a vezérlő eltolja a gépi null





pontot. Vigyázat a „Z” eltolás előjele negatív, ha a szegnyereg 






felé toljuk el a nullpontot.



MACRO

A makro programoknál használt változók kijelzése.(ld. programozás 






9. fejezete)



(WAR) 

13.DGNOS PARAM Diagnosztika gépi paraméterek

Itt lehet ellenőrizni a hajtások beállítását, input, output vonalakat és a gépi paramétereket. Ezen utóbbiak még a gyárban kerülnek beírásra, módosításukat csak erre hivatott személy, szakember végezheti. A gépi paraméterek, védett memóriában vannak az esetleges véletlen törlések elkerülése végett.

14. OPR ALARM
OPR A kezelőt figyelmeztető üzenetek ( pld. Az ajtó nyitva van stb.)



ALARM

A gépen található hibák felsorolása. Törlés a RESET gombbal.

15.
AUX GRAPH
Grafikus ábrázolás az alábbi lehetőségekkel:



GRAPH

grafika



G.PRM

grafikus ábrázolás paraméterei



ZOMM
 
nagyítás



NORMAL
normál nagyítás

3.2.2 Nullponteltolás meghatározása, beírása , szerszámbemérés
































































































































































































































































A szerszámok bemérését többféleképpen elvégezhetjük:

A. munkadarab helyzete és méretei alapján a WSHIFT-be való beírás

B. WSHIFT kinullázása (ilyenkor egy nagyobb érték kerül a GEOM-ba)

C. A „Z” kinyúlás nullázása
Megnyomjuk a MENU OFSET gombot és ott a W.SHIFT gombot. Itt ellenőrizzük, hogy az X és Z koordináták értéke 0-e. Ha nem akkor kinullázzuk. (megjegyzés: az X tengely értékét általában 0-nak tartjuk, hiszen a gyártó egyszer kimérte és a gépi paraméterek közé beírta a referenciapont helyzetét X irányban. Ez az érték azonos a revolverfej furatos helyeinek középvonala és a gép forgástengelye közötti távolsággal.

Amikor a referenciapontra állunk az X helyzet a revolverfej furat középvonalának pozícióját mutatja, azaz a gépi nullpont gyárilag be van ültetve. A mi feladatunk az, hogy először kimérjük - pl. mérőhasábok segítségével - a revolver tárcsa homloksíkjának és a tokmány síkjának és a tokmány síkjának a távolságát a referenciaponton. Ez az adat állandó marad. A munkadarab helyzete és méretei alapján a ráhagyásokat és az előbb említett állandót beszámítva meghatározzuk a nullponteltolást a tokmány síkjához képest. Ezt az értéket a W.SHIFT alatt a Z koordinátára beírjuk. 

Előjelre vigyázni kell!
3.2.3 A szerszámkorrekció meghatározása


A. munkadarab helyzete és méretei alapján a WSHIFT-be való beírás
Befogjuk a munkadarabot és a szükséges szerszámokat a gépbe. Kiválasztjuk az MDI üzemmódot, ahol lehívjuk a megfelelő szerszámot, elindítjuk a főorsót (M,S, T funkciókat beadjuk, majd a ciklus startot megnyomjuk. A forgácsvédő ajtónak zárva kell lenni.

Figyelem! A szerszámbemérés előtt a nullponteltolást be kell írni és a kopáskorrekciókat ki kell nullázni.

A kopáskorrekciókat a MENU OFSET gomb Ill. WEAR szoftgomb megnyomása után lehet nullázni.

Megnyomjuk a JOG vagy MPG gombot és a kiválasztott szerszámmal, megérintjük a munkadarabot valamelyik tengely mentén. (a sorrend tetszőleges). Ha szükséges próbaforgácsolást végzünk. Ha például először Z-ben érintjük meg a darabot, megállapítjuk a munkadarabhoz képest, melyik méreten állunk (a ráhagyást beszámítva) , majd a kijelzett és a munkadarab méret különbségét meghatározzuk. Az előjelre vigyázni kell (ha a szerszám a revolverfej síkjától előre áll, a korrekció értéke pozitív, ha hátrább áll (pl. balos beszúrókés esetén) a korrekció érték előjele negatív lesz. Ezt az értéket a MENU OFSET és a GEOM szoftgomb megnyomása után a megfelelő számú sorba beírjuk.

Ezután X irányban próbafogást veszünk, vagy egy már megesztergált felületet megérintjük, majd Z – ben eltávolodva a munkadarabtól leállítjuk a főorsót (MDI-en M05-el) és a most esztergált vagy érintett felületet megmérjük (pontosan, tolómérő, mikrométer) . A mért adatot a képernyőn kijelzett X értékéből kivonjuk és a kapott értéket előjelhelyesen, beírjuk a megfelelő sorba.

Az adatok helyességét úgy ellenőrizzük, hogy munkarab ismert pozíciójához visszük a szerszámot, előtte előbb MDI-ben lehívjuk az adott szerszámkorrekciót és ha a képernyőn helyes értéket látunk a munkadarab koordinátarendszerben, a korrekció helyes.

Az eljárást megismételjük a többi szerszámra is.

Azoknál a szerszámoknál, ahol szerszámcsucssugárkorrekciót alkalmazunk a szerszám csúcssugarát  ( R) és a szerszám munkatérben elfoglalt helyét (T) kóddal adjuk meg.

B. WSHIFT kinullázása (ilyenkor egy nagyobb érték kerül a GEOM-ba)

Befogjuk a munkadarabot és a szükséges szerszámokat a gépbe. Kiválasztjuk az MDI üzemmódot, ahol lehívjuk a megfelelő szerszámot, elindítjuk a főorsót (M,S, T funkciókat beadjuk, majd a ciklus startot megnyomjuk. A forgácsvédő ajtónak zárva kell lenni.

Figyelem! A szerszámbemérés előtt a kopáskorrekciókat ki kell nullázni.

A kopáskorrekciókat a MENU OFSET gomb Ill. WEAR szoftgomb megnyomása után lehet nullázni.

Megnyomjuk a JOG vagy MPG gombot és a kiválasztott szerszámmal, megérintjük a munkadarabot valamelyik tengely mentén. (a sorrend tetszőleges). Ha szükséges próbaforgácsolást végzünk. Ha például először Z-ben érintjük meg a darabot, a kijelzőn leolvasott értéket írjuk be a GEOM táblázatba, a szerszámhelynek megfelelő sorába.

.

Ezután X irányban próbafogást veszünk, vagy egy már megesztergált felületet megérintjük, majd Z – ben eltávolodva a munkadarabtól leállítjuk a főorsót (MDI-en M05-el) és a most esztergált vagy érintett felületet megmérjük (pontosan, tolómérő, mikrométer) . A mért adatot a képernyőn kijelzett X értékéből kivonjuk és a kapott értéket előjelhelyesen, beírjuk a megfelelő sorba.

Az adatok helyességét úgy ellenőrizzük, hogy munkarabtól ellenkező koordinátairányba távolodunk el a revolverfejjel, mint amelyiket ellenőrizni akarjuk, majd újra lehívjuk a szerszámot. Amennyiben a kijelző valós értéket mutat az ismert pozícióban, akkor jó a bemérés. 

C. A „Z” kinyúlás nullázása

Ez a legegyszerűbb bemérési mód:  az „X” koordinátában beírjuk a munkadarab megérintett átmérő értékét,  „Z” koordinátában megérintve pedig kinullázzuk.

Beírás a következő sorrendben:

„X” bemérése.

3.3 Programszerkesztési üzemmód

Programot szerkeszteni, beírni csak akkor lehet, ha a kulcsos kapcsolót az engedélyező állásba fordítjuk.

Válasszuk ki az EDIT nyomógombot, ahol az alábbi szoftgombok jelennek meg.


PRGRM
Programok lehívása, szerkesztése, ellenőrzése


LIB

Programkönyvtár


PRGRM
Meglévő program lehívása

Adjuk be a program azonosítóját. Pl. O0001 és nyomjuk meg a Cursor lefele gombot. A képernyőn a kívánt program megjelenik. Ha csak az O betűt és a Cursor lefele gombot nyomjuk, mindig a következő programot láthatjuk a képernyőn.


LIB

A memóriában lévő programok felsorolása. Egyúttal láthatjuk az egyes 





programok által elfoglalt karakterek számát ill. a memóriaterület foglaltsá




gát.


Proram No used:

a beírt programok száma


Free


még ennyi program írható


Memory area used
felhasznált memoria terület


Free


még szabad terület


Egy adott program törlése:


1. Nyomjuk meg a PRGRM gombot

2. Vigyük be a program számát, pl. O0100 és nyomjuk meg a DELETE gombot.

Az összes program törlése:

1. Nyomjuk meg a PRGRM gombot

2. Vigyük be az O címet

3. Vigyük be a –9999 számot és nyomjuk meg a DELETE gombot.
Új program beírása:

1. Nyomjuk meg a PRGRM gombot

2. Írjuk be az új program számát, pl. O0100 és az INSERT gombbal vigyük be.

3. Az LF (EOB) mondatvég beadása után a vezérlő automatikusan mondatszámot generál, pl.N10. Ezután a programot lépésről, lépésre beírjuk. A mondat végén mindig LF (EOB) jelet nyomunk és a vezérlő új mondatszámot ad (10-es lépésekben). Ne felejtsük el a program végén (M02, M30 vagy M99) még egy LF (EOB) jelet beadni.

Program szerkesztése, módosítások:


Nyomjuk meg a PRGRM gombot, majd adjuk be a kívánt program számát, pl. O0100 és nyomjuk meg a Cursor lefele gombot. A kívánt program megjelenik a képernyőn.

Szó törlése:
a cursorral kiválasztjuk a megfelelő szót és a DELETE gombbal, kitöröljük.

Mondat törlése: a cursorral a mondatszám elé állunk, LF (EOB) gombot és a DELETE gombot megnyomva a mondat kitörlődik.
Több mondat törlése: A cursort oda állítjuk, ahonnét ki akarjuk törölni a programrészt, majd beadjuk azt a mondatszámot, amelyet még ki akarunk törölni és a DELETE gomb megnyomásával a következő mondatig bezárolólag, a programrész kitörlődik.

Szó cseréje: 
A cursorral a cserélendő szó elé állunk és beírjuk az új szót, majd az ALTER gombbal kicseréljük a régi szót az újra..
Szó keresése. 
Beírjuk a kívánt szót a képernyő aljára, majd megnyomjuk a cursor lefele (attól függ milyen irányban, keresünk) vagy felfele gombot és a cursor a kívánt szóra ugrik. Ha csak a címet írjuk be a cursor a legközelebbi ilyen címre, ugrik.
Mondatkeresés. Beírjuk a keresett mondatszámot és a cursor le vagy fel gombot megnyomva a cursor a kívánt mondatra, ugrik.

3.4 MDI adatbevitel, automata végrehajtás

Ezt az üzemmódot az MDI gomb megnyomásával híjuk le.

Az alábbi szoftgombok láthatók:


PRGRM

Az aktuális program képernyőre hozatala, nem szerkeszthető


CURRENT
Az éppen aktuális mondat kijelzése


NEXT

A következő mondat kijelzése


MDI

Kézi adatbevitel (ebben a módban lehet egyedi mondatokat beírni).






A képernyő jobboldalán az éppen hatásos funkciók láthatók.

Egyidejűleg csak egy mondat írható be, mely a ciklus start gombbal hajtható végre. Az adott mondat szavait az INPUT gombbal kell bevinni. Az így lehívott funkciók addig maradnak hatásosak, amíg a RESET gombot meg nem nyomjuk. Ha elmozdulást programoztunk, a mondat végrehajtása úgy megy végbe, mint az automata üzemmódba.

3.5 Automata üzemmód
3.5.1 Grafikus ellenőrzés, mozgás és funkciók nélkül

Az EDIT módban kiválasztott programot az alábbi módon lehet grafikusan ellenőrizni.

Megnyomjuk az AUTO gombot majd az alábbi szoftgombok jelennek meg.


PRGRM

Az aktuális program képernyőre hozatala, nem szerkeszthető


CURRENT
Az éppen aktuális mondat kijelzése


NEXT

A következő mondat kijelzése


CHECK
Egyidejűleg láthatjuk az éppen futó mondatot és a tengelyek helyzetét ill. a még hátralévő utat (DISTANCE TO GO), ill. a még hatásos funkciókat.

Megnyomjuk a PRG TESZ gombot, amellyel letiltjuk a tengelyek mozgását és a funkciók mozgását.

Megnyomjuk az AUX GRAH gombot, amikor az alábbi gombok tűnnek fel:

GRAPH

Grafika

G.PRM

Grafikus ábrázolás paraméterei

ZOOM

Nagyítás

NORMAL
Normál nagyítás

Először a grafikus paramétereket kell meghatározni, a G.PRM szoftgomb megnyomása után az alábbi gombok jelennek meg:

WORK LENGTH
A munkadarab hossza 0,01 mm-ben

WORK DIAMETER
A munkadarab átmérője 0,001 mm-ben

PROGRAM STOP
A program megállítása egy adott helyen

AUTO ERASE

Ha 1-t írunk be RESET után a régi rajz, törlődik. 

LIMIT


Behatárolás

GRAPHIC CENTER
A grafika középpontja

SCALE


Nagyítás mértéke

Miután a paramétereket kitöltöttük, a GRAPH gombot megnyomva, a ciklus starttal elindíthatjuk a rajzolást.

Ha a nagyítást akarjuk módosítani a ZOOM szoftgombot kell, megnyomni. A HI/LO gombbal kiválasztjuk, hogy az alsó vagy felső határt akarjuk mozgatni a cursorral. Amelyik beállítás hatásos az a cursor villog. A helyzetét a képernyő melletti betű és szán gombokkal lehet mozgatni a feltüntetett nyilak szerint. Visszatérni a RETURN gombbal lehet. Ha a NORMAL nagyítást akarjuk visszaállítani a NORMAL gombot, kell megnyomni.

3.5.2 Próbafuttatás forgácsolás nélkül (DRY RUN)

A kiválasztott programot kipróbálhatjuk, úgy hogy a tokmányból kivesszük a munkadarabot vagy eltoljuk a nullpontot. A nullponteltolás a 3.2.2 szerint kell végrehajtani.

Az alábbi lépések szükségesek.

· Nyomjuk a meg az AUTO gombot

· Ha mondatonként akarjuk futtatni a programot, nyomjuk meg a SINGLE BLOCK gombot.

· Nyomjuk meg a DRY RUN gombot

· A ciklus start gomb megnyomása után a program végrehajtása megkezdődik vagy folyamatosan vagy mondatonként. A normál előtolás és gyorsjárat helyet egy gépi paraméterrel rögzített sebességgel történik a végrehajtás. Az override és a főorsó módosító kapcsolók hatásosak. A futtatás közben minden funkció ellenőrizhető forgácsolás nélkül. 

· Sikeres próbafuttatás után a nullponteltolást vissza kell állítani az eredeti helyzetébe (amennyiben azt eltoltuk).

3.5.3 Automatikus végrehajtás

Az EDIT üzemmódban kiválasztott programot az alábbiak szerint lehet futtatni az automata üzemmódban:

· Nyomjuk a meg az AUTO gombot

· Ha mondatonként akarjuk futtatni a programot, nyomjuk meg a SINGLE BLOCK gombot

· A ciklus start gomb megnyomása után a program végrehajtása megkezdődik vagy folyamatosan, vagy mondatonként Ha mondatonkénti üzemmód érvényes a mozgás minden mondat végén megáll, újraindítás a ciklus start gombbal lehetséges.

· Ha a programot végig lefutattuk a programvég jel hatására a program, visszaugrik a program elejére. A ciklus starttal újra lehet indítani.

A program megszakítása

· A programot a CIYCLE STOP, vagy PRG STOP gombbal lehet leállítani.

· Ha a szerszámot el kell távolítani a munkadarabtól akkor a JOG vagy MPG módba kell kapcsolni. Jegyezzük meg, hogy hol hagytuk abba a forgácsolást, ha ugyanide akarunk visszaállni. Ezután MDI-be egyedi funkciókat hívhatunk le egyedi mondatokat segítségével (pl.főrső leállítás, revorvelfej váltás stb.). 

· A program folytatásához MDI-ben vissza kell allítani a megszakítás pillanatában érvényes funkciókat (főorsó forgás, szerszámváltás stb.)

· Ezt követően kézzel menjünk vissza a megszakítás helyére.(ha ezt nem tesszük, akkor a program éppen az adott helyről folytatja a programot, mely eltolással van)

· Kapcsoljuk vissza AUTO üzemmódba és a ciklus starttal indítsuk a programot.

Figyelem! Ha közben megnyomtuk a RESET gombot, a programot célszerű egy adott mondatszámtól futtatni, melyben a technológiai paraméterek is szerepelnek.

Mondatkeresés:

· Ha a programot nem elölről akarjuk kezdeni, akkor írjuk be a kívánt mondatszámot és a nyomjuk meg a cursor lefele gombot. A vezérlő a kívánt mondatra ugrik.

· MDI-ben hívjuk le a szükséges funkciókat és ha a kívánt mondat nem abszolút pozicionáló mondat akkor vigyük el a mondat kezdési pontjára ( ha nem ezt tesszük a program eltolt helyzetben folytatódik.

Kihagyható mondat: Ha megnyomjuk a BLOCK DELETE gombot, minden olyan mondat kihagyásra kerül, mely (/) jelet tartalmaz.

Feltételes stop: Ha az OPT STOP gombot benyomjuk az M01 parancs hatásossá válik és a prgramfuttatás leáll. A start gombra újra indul

4. Biztonsági funkciók, munkatérbehatárolás

Vészgomb

A gép kezelőpaneljén egy piros színű, gombalakú gomb (VÉSZGOMB) van elhelyezve azzal a céllal, hogy ha valami hiba folytán sürgős beavatkozást kell végrehajtani a gép megóvása érdekében. (a ciklus start, stop gombok nem elég hatásosak).


A VÉSZGOMB benyomása az alábbiakat eredményezi

· A szánok mozgása azonnal leáll

· A főorsó forgás fékezve azonnal leáll

· Minden funkció megszűnik
A vészgomb benyomva marad. Először a hibát kell megszüntetni, majd a gombot elforgatva kihúzni. Ekkor a hajtások újra felélednek, majd a szánokat elvisszük a veszélyhelyzetből. A referenciapontot újra fel kell venni.

Végállások

A gép munkaterét tengelyenként két végállás is behatárolja.

· Normál végállás: ez a végállás az un. software végállás, melynek értéke a 700-707-es gépi paraméterekben található. Ezen adatok beállítása agyártónál történik. Figyelem! Ha a 708-711 közötti paramétereket ( a referenciapont helyzetét megváltoztató paraméterek) megváltoztatjuk a software végállás értékeket is hozzá, kell igazítani az új értékhez. Alapszabály, hogy a software végállás helyzete, a vészvégállás előtt egy-két milliméterrel legyen.

· Vészvégállás: ez a végállás a szánokon elhelyezett kapcsoló és az ágyra szerelt lovas működteti. Hatása ugyanaz, mintha a vészgombot nyomnánk meg. A végállásra futott szánt kikapcsolt állapotban a golyósorsó forgásának ellentétes irányban való forgatásával lehet lehozni a végállásról. Amíg a szán ezen a végálláson van addig a hajtásokat, nem tudjuk bekapcsolni.

Munkatér behatárolás

A 747-754 gépi paraméterek segítségével az előző munkatéren belül egy második munkatér is beállítható a referenciaponthoz képest.

Ez a munkatér behatárolás a G22-es paranccsal érvényesíthető és a G23-as paranccsaltörölhető.

Ha nem a paraméterek által meghatározott munkateret akarjuk használni, a G22 –es paranccsal együtt más értékek is badhatók.

Formátum: G22..X…Z…I….K..
Ahol az X,Z, a munkatér felsőjobboldali pontját, 








I,K az alsó baloldali pontját határozza meg.

Megjegyzés: a G22 és G23 külön mondatba írandó.

5. Diagnosztikai gépi paraméterek

Különféle szervízelési, üzembe helyezési feladatok megkönnyítésére szolgál a DGNOS PARAM gomb. Ennek megnyomása után, különböző lehetőségeket a PAGE lapozó gombbal lehet lehívni és az adott szoftgombbal lehet továbblépni.

Ez a funkció alapvetően a szerviz szakemberek részére szolgál. Különleges esetekben kisebb módosítások válhatnak szükségessé, pl. holtjáték kompenzáció módosítása az elhasználódás függvényében. (535-538 paraméter)

Figyelem!

 A gépi paraméterek védett memóriában vannak, csak erre kiképzett és felhatalmazott személy módosíthatja őket. Ellenkező esetben a gép funkcióképessége megszűnhet. Ilyen esetben a garancia elvész és a javítás költségei a felhasználót terheli.

6. Adatátvitel, programok beolvasása ill. kiolvasása a memóriából

Programok beolvasása a CNC vezérlő memóriájába

A programokat a tanári számítógépből lehet beolvasni. A számítógép adatátvitelre való előkészítését az adatátviteli szoftver ismerteti.

A Fanuc vezérlőnél szükséges lépések az alábbiak:

· Nyomjuk meg az EDIT gombot

· Adjuk be, hogy a számítógép felől érkező programot milyen azonosító címen akarjuk tárolni. Pl. O0200( már meglévő címet nem szabad használni)

· Nyomjuk meg az INPUT gombot és a képernyőn villogva megjelenik az LSK jel

· Indítsuk el a számítógép felől az adatátvitelt és ha minden rendben van, az átküldött program megjelenik a képernyőn és az adatátvitel magától befejeződik.

Program kiolvasása a memóriából

Ha a számítógép felé programokat akarunk küldeni a CNC memóriából, akkor az alábbiakat kell megtenni:

· A számítógépen elő kell készíteni az adatok fogadását

· Nyomjuk meg az EDIT gombot
· Adjuk be az átküldendő program számát, pl. O0200
· Nyomjuk meg az OUTPUT gombot. Ezután a képernyőn villogva megjelenik az OUTPUT felírat
· Ha a CNC gép felől érkező adatátvitel rendben van, az adatok átküldése után az OUTPUT felirat megszűnik.
· Ha az adatátvitel nem sikerült, az OUTPUT felirat tovább villog, majd egy adott idő után hibajelzéssel leáll.
�
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