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NCT mardgép és megmunkald kdzpont vezérlok példatara

1 Korinterpolacio programozasa raallassal

07011 (1.1)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200

o

°

T1

G54 GO X0 Y-100
G43 z50 H1
S1000 M3 M8

GO
Gl
Gl
G3
Gl
GO

M30

zZ5

Z-10 F20

X0 Y-50 F50
J50

X0 Y-100
Z100

1. abra

Az els6 mondat a kivant szerszam bevaltasat
tartalmazza. A masodik mondatban szerepel
az X-Y sikban a pozicionalas, a megfeleld
koordinatarendszerben. A harmadik mondat
a szerszam hosszkorrekciojanak a figyelem-
bevételéért felelds. A példatar tobbi program-
ja hasonl6 programkezdéssel szerepel, ezért
a tovabbiakban nem tériink ki r4. A program
elején szerepel még egy szazalékjel, valamint
egy O betlit kovetd négy szamjegy, ami a
program azonositoja. A program szintén egy
szazalékjellel fejezddik be. Ezeket a karakte-
reket csak kiils6 eszk6z6n valo programozas-
kor kell kitenni, egyéb esetben a vezérlés on-
mitkddden létrehozza. A negyedik mondattol
kezdddik a szerszam palydjanak a leirdsa. A
teljes kor programozasa a J cim segitségével
tortént, ami a kor kozéppontjanak a megadasa
inkrementalisan a kor kezddpontjahoz képest.
A program lezarasa az M30 koddal torténik.
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2 Korinterpolacio programozasa konturkovetéssel

07012 (1.2)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200

o

°

T1

G54 GO X0 Y-100
G43 z50 H1
S1000 M3 M8

GO
Gl
Gl
G3
Gl
GO

M30

zZ5

Z-10 F20

G42 X0 F50 D1
J-50

G40 Y-100
Z100

2. dbra

Az el6z6 példahoz képest a kiilonbség a kon-
turkdvetésben van. Az N160-as mondatban
kapcsoljuk be a kdvetést. Ilyenkor a vezérlés
a mondat végpontjat ugy modositja, hogy a
kovetkez6 mondatot mar a hivatkozott
szerszamatmérdvel eltolva kezdhesse. A ledl-
las hasonloképpen miikddik, itt a mondat
(N180) végpontjan lesz nulla a korrekcio.
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3 Korinterpolacio programozasa érint6 iranyu raallassal

07013 (1.3)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200

°

T1

G54 GO X-50 Y-50
G43 z50 H1
S1000 M3 M8
GO Z5

Gl Z-10 F20
Gl X0 F50
G3 J50

Gl X50

GO Z100

M30

Az el6z6 példahoz képest a kiilonbség a raal-
lasban van. Mivel a tengelyek a kivant pozici-
Ot gyorsitas-lassitas hasznélataval érik el, e-
zért az el6z0 példaban a szerszam a kor kez-
ddpontjdban nyomot hagy. Ennek kikiiszobo-
lésére illik minden esetben érintd iranyban
megkozeliteni a konturt.
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4 Korinterpolacio programozasa konturkovettéssel

507014 (1.4) Az €l6zd példakhoz képest a kiilonbség a
N100 T1 kezdeti ici6ban és a k , 1allas. ill
N110 G54 GO X-70 Y=70 ezdet1 pozicioban €s a konturra raa as,1'et-
N120 G43 z50 H1 ve leédllasnal van. A raallo és leallo koordina-
Eﬁg 2 éogg M3 M8 tdkat programozzuk ugy, hogy a korrekcio
N150 Gl Z-10 F20 nélkiili elmozduléds legyen nagyobb, mint a
N160 G42 X-50 Y-50 D1 F50 szerszam sugara.

N170 G1 XO

N180 G3 J50

N190 G1 X50

N200 G1 G40 X70 Y-70
N210 GO Z100

N220 M30

°
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5 Korinterpolacio belso kontiron

07021 (2.1)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200

o

°

T1

G54 GO X0 YO
G43 z0 H1
S1000 M3 M8
GO Z5

Gl Z-10 F20
Gl X0 Y50 F50
G3 J-50

Gl X0 YO

GO Z100

M30

5. abra

Ennél az esetnél is, csakugy mint az 1-es pél-
déban a gondot a derékszogii rallas okozza.
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6 Belso korinterpolacio konturkovetéssel

6. abra

$07022(2.2)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200

°

10

T1
G54
G43
S10
GO
Gl
Gl
G3
Gl
GO
M30

GO X0 YO

Z0 H1

00 M3 M8

zZ5

Z-10 F20
G41 X0 Y50 F50 D1
J-50
G40 X0 YO

Z100

A kiils6 kontarkovetéshez képest csak a G41-
G42 valtozott. A G41-G42 cserét a G2-G3
cseréjével is helyettesithettiik volna. A kor
kezdd6ponti kijarasat ez a megoldas sem kii-
sz6boli ki.
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7 Belso korinterpolacio programozasa €rinto iranyu raallassal

7. abra

07023 (2.3)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220

o

°

T1

G54 GO X0 YO
G43 z50 H1
S1000 M3 M8

GO Z5

Gl Z-10 F20

G41 X40 Y10 D1 F50
G3 X0 Y50 R40
G3 J-50

G3 X-40 Y10 R40
Gl G40 X0 YO

GO Z100

M30

A belsd ivre raallas a feluletihibdk kikiiszo-
bolése érdekében, csakigy, mint a kiils6 kon-
turnal, érintd iranyban torténik, korinterpola-
ci6 alkalmazasaval. Az érintékor egy tetszo-
leges sugar, a szerszdm sugaranal nagyobb,
de a kor sugarandl kisebb sugaru kor. A
kozéppontja Y irdnyban a kontur sugardnak
¢és az érintékdr sugaranak a kiilonbségével
van eltolva, az eredrti kdrkozépponthoz ké-
pest.

11
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8 Egyenes kontur programozasa

07031 (3.1)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230

o

°

12

N
N
Y
Y
@ O
X
A
A . [N
/ _/
200
8. dbra
. A vilag legegyszerlibb példaja egy téglalap
G54 GO X-120 Y-70 korbemarasa. A Gl-es kddok csak az atte-
G43 z50 H1 kinthetdség miatt keriiltek ismétlésre, az is-
éé ogg M3 M8 métlddd kodok a vezérlés szempontjabol fe-

Gl Z-10 F20

Gl X-100 Y-50 F50
Gl X100

Gl Y50

Gl X-100

Gl Y-50

Gl X-120 Y-70

GO Z100

M30

leslegesek.
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9 Egyenes kontur programozasa konturkovettéssel

Y

Y

R T =

] N

X
A
\\ AR
200
9. dbra
507032 (3.2) A raallas mértékét, csakugy, mint az 1.4-as
N100 T1 i1 . .
N110 G54 GO X-120 Y-70 példanal, ugy k_ell meghatarozni, hogy na-
N120 G43 Z50 H1 gyobb legyen, mint a szerszam sugara. Az ab-
Eﬁg ééogg M3 M8 ran vazolt esetben a kezdSponti sarkon a sorja
N150 Gl Z-10 F20 megmaradhat, ezért célszerﬁarééllésnél‘sa.l—
N160 Gl G42 X-100 Y-50 F50 D1 rok el6tt, a leallasnal a sarok utan par milli-
N170 G1 X100 4 ’ ;
métert talprogramozni.

N180 G1 Y50 clert tuiprog °
N190 G1 X-100
N200 G1 Y-50
N210 G1 G40 X-120 Y-70
N220 GO Z100
N230 M30

°

13
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10 Nullkorok programozasa konturkovetésnél

-

- (D
A

=

—

N
100

N

Y

/AR
N

200

10. abra
%07033(3.3)
N100 T1
N110 G54 GO X-120 Y-70
N120 G43 750 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5
N150 G1 z-10 F20
N160 Gl G42 X-100 Y-50 F50 D1
N170 G1 X100 ,RO
N180 G1 Y50 ,RO
N190 G1 X-100 ,RO
N200 G1 Y-50
N210 G1 G40 X-120 Y-70
N220 GO 2100
N230 M30

°

14

A ,RO-t a vezérlés egy nulla sugart korivnek
értelmezi, és igy a konturkdvetésnél a erre a
szakaszra esd részt is korivként hajtja végre.
A szerszampalya sugara a szerszam sugaraval
lesz egyenld, mig a kontron éles sarok ma-
rad. Nagyobb mértékii nagyolasi rdhagyasnal
ez a valtozat a szerszam egyenletesebb terhe-
1ését segiti.
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11 Konturkovetés lekerekitésekkel

L

Y
\
C\ d ) 2
y " )
i
S 200
11. abra

507034 (3.4) A negyedik sarok lekerekitéséhez a szersza-
N100 T1 o P11 .
N110 G54 GO X-120 Y-70 mot az elsd élre, legaldbbis egy darabjara
N120 G43 Z50 H1 vissza kell vezetni. Ez a tadvolsag legyen na-
N130 S1000 M3 M8 gyobb, mint a lekerekités és a szerszam suga-
N140 GO Z5 , . rur ’
N150 Gl 7-10 F20 ranak az Osszege. A lekerekitéseknél a szer-
N160 Gl G42 X-100 Y-50 F50 D1 szampalya sugra a lekerekités ¢és a szerszam
N170 G1 X100 ,R10 4 o 4 :

’ aranak az 0ssz 1 zik.
N180 Gl Y50 ,R10 sug osszegevel egye
N190 G1 X-100 ,R10
N200 G1 Y-50 ,R10
N210 G1 X-70
N220 G1 G40 X-50 Y-70
N230 GO Z100
N240 M30

°

15
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12 Téglalap belsé konturkovettéssel, érinté iranyu raalaasal

4 LN

RN )

[N

—~}

100

K T—

200

12. abra

07041 (4.1)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260

o

°

16

T1

G54 GO X0 YO
G43 z50 H1
S1000 M3 M8

GO
Gl
Gl
G3
Gl
Gl
Gl
Gl
Gl
G3
Gl
GO

M30

zZ5

Z-10 F20

G41 X80 Y10 F50 D1
X40 Y50 R40
X-100

Y-50

X100

Y50

X-40

X-80 Y10 R40
G40 X0 YO
Z100

A raallas itt is, mint a 3.2-es példakban egy
koriv mentén torténik, amelynek sugara na-
gyobb, mint a szerszdmsugar, de kisebb, mint
az Ureg Y irdnyt méretének a fele.
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13 Tetszoleges kontir programozasa kontarkovetéssel

N .

N

100

N

N o
N

13. abra
$07051(5.1)
N100 T1
N110 G54 GO X-40 Y-40
N120 G43 750 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5
N150 G1 z-10 F20
N160 G1 G42 X0 YO0 F50 D1
N170 G1 X50
N180 G1 Y30
N190 G2 X100 R25
N200 G1 YO
N210 G1 X200 ,C10
N220 G1 Y50
N230 G1 X150 Y100
N240 G1 X0 ,R20
N250 G1 YO
N260 G1 G40 X-30 Y-30
N270 GO 2100
N280 M30

o

°

Ebben a példaban egy tetszéleges kontur sze-
repel. A 210-es sorban letorés, a 240-as sor-
ban lekerekités szerepel. A letdrést a 210-es
sorban a ,C jeldli, ahol az el6z0 és a kovetke-
z0 sorral leirt egyenesekre a megadott tavol-
sagot méri fel a vezérld és ezeket a pontokat
koti 6ssze, mint adodo konturt.

17
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14 Tetszoleges kontur leirasa belso konturkovetéssel

50

-

(O

—el}

50

-
"/

200

=
o
Y
A
A
/ —
X
14. abra
%$07052(5.2)
N100 T1
N110 G54 GO X160 Y50
N120 G43 Z50 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5
N150 G1 z-10 F20
N160 Gl G41 X150 Y100 I-1 J1 F50 D1
N170 G1 X0 ,R20
N180 G1 YO
N190 G1 X50
N200 G1 Y30
N210 G2 X100 R25
N220 G1 YO
N230 G1 X200 ,C10
N240 G1 Y50
N250 G1 X150 Y100
N260 Gl G40 XI-20 YI-20 I-1
N270 GO 7100
N280 M30

o

°

18

A belsO kontarra raallds a G411 _J cimen
torténik az N160-as mondatban. I és J cimen
a megel6z6 mondat iranyvektorat adhatjuk
meg, ebben az esetben a vezérld ugy all a
konturra, hogy nem a raallé mondat, hanem a
megadott iranyvektor altal meghatdrozott e-
gyenest veszi a koordinatak kiszamitasanal fi-
gyelembe. Ez amodszer a leallasnal is hason-
l6an miikddik. Az I és J cimen csak az irany-
tangenst adjuk meg, tehat az abszolutérték
mindegy, csak az el6jel és a hanyados szamit.
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15 Tetszoleges belso kontur (Alprogram)

Ls

20

30

15. abra

%07053(5.3)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300

o

°

T1
G54
G43
S10
GO
Gl
Gl
G3
Gl
G3
Gl
Gl
G3
Gl
Gl
G3
Gl
G3
Gl
GO
M99

GO X0 YO
Z50 H1
00 M3 M8

zZ5

Z-10 F20
G41 X-6 F50 D1
X0 Y-6 R6
X9

Y6 R6

X6

Y14

X-6 R6

Y6

X-9

Y-6 R6

X0

X6 Y0 R6
G40 X0 YO
Z100

A program mint alprogram van megirva, erre
utal az M30 helyett a program végén az M99.
Ha féprogramként inditjuk, végtelen ciklus-
ként fut. Ezt a programot hasznaljuk a késdéb-
biekben, mint alprogram.

19
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16 Alprogramtechnika nullponteltolassal

07061 (6.1)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280

°

20

T1
G54
G43

Z50 H1

51000 M3 M8

G52
M98
G52
M98
G52
M98
G52
M98
G52
M98
G52
M98
G52

X30 Y10
P7053
X70 Y10
P7053
X30 Y40
P7053
X70 Y40
P7053
X30 Y70
P7053
X70 Y70
P7053
X0 YO

GO Z100

M30

N,

ijD
li
ijj
\lJ

30

33
li
33
\lJ

30

N\

16. abra

Az alprogram abszolit méretmegadassal leirt,
az abran vézolt nullponttal késziilt. Az al-
program az 5.3-as példaban van részletezve.
A féprogramban paronként egy lokalis koor-
dinatarendszer-eltolas és egy alprogramhivas
szerepel. Az alprogramot az M99 parancs
zarja le.
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17 Léptékezés hasznalata alprogramhivassal

Y
D —
X
100

17. ébra
E% 8 6q231( 6.2) A G52 a lokalis koordinatarendszer bevalta-
N110 G54 saért felelds, a G51 a 1éptékezés bekapcsola-
N120 G43 z50 H1 séért a felelés. A G51-es mondatban mega-
N130 51000 M3 M8 dott koordinatak, mint kozéppont koriil egy a
N140 G52 X50 Y50 , s e ey
N150 G51 X0 YO P2 P cimen megadott értékkel nagyitja a vezérld
N160 M98 P7053 a kovetkezd elmozduldsokat. A konturleiras

N170 G50 X0 YO
N180 G52 X0 YO
N190 GO Z100
N200 M30

o

°

itt is alprogramban torténik.

21



NCT mardgép és megmunkald kozpont vezérlok példatara

18 Léptékezés programozasa tetszoleges pont koriil

s
L/
18. abra
E% 8 6 31( 6.3) A G51-es mondatban a megadott koordinata-
N110 G54 kat a G52-es nullponteltolashoz képest kell
N120 G43 z50 H1 megadni, ezért szerepel Y cimen -40. Ebben
N130 51000 M3 M8 az esetben a nullpont is tolodik a G51-es
N140 G52 X50 Y50 . w .
N150 G51 X0 Y-40 P2 mondatban megadott pont, mint kozépponti
N160 M98 P7053 nagyitasi pont szerint.

N170 G50 X0 YO
N180 G52 X0 YO
N190 GO Z100
N200 M30

o

°

22
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19 Furatsor programozasa

O OO0 O OO0 O

10

100

Yy
—
19. abra
$07071(7.1)
N100 T1

N110 G54 GO X0 Y50

N120 G43 750 H1

N130 S1000 M3 M8

N140 G81 XI10 Y50 R2 Z-10 L9
N150 G80

N160 GO Z100

N170 M30

o

°

Az egymastol 10 mm-re 1év0 furatok progra-
mozasa inkrementalis modon, ismétléssel lett
megadva. Ebben az esetben figyelni kell arra,
mivel a pontok megadasa nem abszolut érték-
kel tortént, hogy egy pozicionalé6 mondattal
az elsO furat elé kell allni. A ciklust az inkre-
mens tavolsag lelépésével kezdi, majd kovet-
kezik a furas, és ezt ismétli az L cimen mega-
dott értekkel. A furdciklust a G80 kod zarja
le.

23
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20 Furatsorok programozasa

© 10
O |
o
o
000000 bOboO
o
Y o—s1
“ G—‘_'_
o
Fany
L _—
X 100
20. abra
E% 8 7 qzj 1( 7.2) A masodik furatsort egy 0ij furéciklusként
N110 G54 GO X0 Y50 programozva, szintén inkrementalisan adhat-
N120 G43 z50 H1 juk meg a méreteket. Mivel a kdzépso6 furatot
N130 51000 M3 M8 mindkét cilus trtalmazna, ezért a masodik sort
N140 G81 XI10 Y50 R2 Zz-10 L9 b1 . ;o o
N150 GSO kiilon kell szedni alsé illetve felsd részre.

N160 GO X50 YO

N170 G81 X50 YI10 R2 Z-10 L4
N180 G8O

N190 GO X50 Y50

N200 G81 X50 YI10 R2 Z-10 L4
N210 G8O0

N220 GO Z100

N230 M30

°

24
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21 Lyukkor programozasa

21. abra

07073 (7.3)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180

°

T1

G54 GO X0 YO

G43 z50 H1

S1000 M3 M8

Gl6e GO X50 Y-10

G81 X50 YI10 R2 Z-10 L36
G80 G15

GO Z100

M30

A lyukkor programozasa a furatsortdl annyi-
ban kiilonbozik, hogy a polarkoordinatas a-
datmegadast haszndlunk. A pozicionalas
szintén az elso furat elé torténik, de ennek tel-
jes kor esetén nincs jelentOsége.

25
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22 Lyukkor részlet programozasa

/'/_ —e_e~~8\
s 10°
//
/ Y
\' Q X
\ &€ /
‘ /
\ 4
AN /
\\ ’/
s\ ’/
~\-~ _/‘/
22. abra
E% 8 7 ;l: 1( 7.4) A lyukkorrészlet programozasa a lyiikkor
N110 G54 GO X0 YO programozasatol annyiban kiilonbozik, hogy
N120 G43 250 H1 az ismétlési szam és a szogkiilonbség szorza-
N130 51000 M3 M8 ta nem adja ki a 360 fokot. A pozicionalas
N140 G16 GO X50 Y-10 - ” s
N150 G81 X50 YI10 R2 7Z-10 L10 szintén az elso furat elé torténik.

N160 G80 G15
N170 GO Z100
N180 M30

°
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23 Lyukkor programozasa tetszéleges pozicioba

AR\ [N
by
b
¢
2 X P
oY o

23. abra

%07075(7.5)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200

°

T1

G54 GO X0 YO
G43 z50 H1
S1000 M3 M8

G52 X60 Y60

Glée GO X50 Y-10
G81 X50 YI10 R2 Z-10 L36
G80 G15

G52 X0 YO

GO Z100

M30

A munkadarabnullpont ebben az esetben nem
a darab kozepén, hanem az egyik sarokban
helyezkedik el. Ekkor egy lokalis koordinata-
rendszert (G52) kell programozni, majd a to-
vabbi program egyezik az el6z6 példaval. A
ciklus végén a lokalis koordinatarendszert ki
kell kapcsolni, kiilonben a tovabbi, abszolut
értékkel megadott koordinatak is ettdl a null-
ponttol keriilnek szamitasra.

24 Furatsor programozasa, mint alprogram

07076 (7.6)

N100 G81 YI10 R2 zZ-10 L9
N110 G8O

N120 GO XI10 YO

N130 M99

o

°

A furatsor programozésa teljesen hasonlo,
mint az eldz6 példakban, azzal a kiilonbség-
gel, hogy a furatsor végi X pozicionalast is
tartalmazza. Igy, ha féprogrambél megadott
szammal meghivjuk, egy furathalot kapunk.
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25 Furathalo6 programozasa alprogram segitségével

s07077(7.7)

N100 T1

N110 G54 GO X10 YO
N120 G43 750 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 M98 P7076 L9
N150 GO z100

N160 M30

o

°

28

10

000000000
O 00000000
O 000000 O0O0
000000000
000000000
000000000
O 0000000 aO0
O 0000000 O0
O 00000000

24. abra

A\

o |

100

Ezt a feladatot tobb, kiillonbdzé modszerrel
lehet megoldani. A legegyszeriibb modszer,
ha a vizszintes furatsorokat alprogramként
programozzuk, és az alprogramot hivjuk meg
tobbszor. Az alprogramban van egy null-
ponteltolds, amit a férogram végén kell ki-
kapcsolni. Itt 1athatd a program elején és vé-
gén a szazalékjel és a programszam, prog-
ramnév, abbol a célbdl, hogy konnyen el le-
hessen kiiloniteni a programokat egymastol.
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26 Furathalo6 programozasa ciklussal

O 000000 O0O0
000000000
00000000 O0
O 00000000
O 000000 O0O0
000000000
O 0000000 aO0
O 0000000 G0.
O 000000 O0O0

26. abra

%07078 (7.8)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240

°

T1

G54 GO X10 YO
G43 750 H1

51000 M3 M8

#1=1
WHILE[#1LE9] DO1
GO X10 YO

G81 YI10 R2 Z-10 L9
G80

G52 XI10 YO
#l=#1+1

END1

G52 X0 YO

GO Z100

M30

N7

o |

100

A mésodik médszer, hogy a fliggéleges furat-
sorokat egy belsd ciklusba szervezziik. Ebben
az esetben nincs sziikség alprogramra, de be
kell vezetni igynevezett makrévaltozokat. E-
zeket a makrovaltozokat értékadassal defini-
aljuk, és tetszélegesen felhasznalhatok. A
ciklust a WHILE utasités jellemzi, amely az
ADDIG szoval jellemezhetd. A ciklus elejét
aDO1, avégét az ENDI jelzi, ahol a szamok
az Osszetartozast jelolik.

29
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27 Furathal6 programozasa két egymasbaagyazott ciklussal

10

O 000000 O0O0
000000000
000000000
000000000
O 0000000 O0
O 000000 O0O0
O 0000000 G0C
O 0000000 aO0
O 000000 O0O0

27. abra

%07079(7.9)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N140
N150
N170
N200
N210
N200
N210
N220
N230
N240

o

°

30

T1

G54 GO X10 YO

G43 750 H1

S1000 M3 M8

#1=10

WHILE [#1LE90] DOl
#2=10

WHILE [#2LE90] DO2
G81 X#1 Y#2 R2 Z-10
#2=#2+10

END2

#1=#1+10

END1

G80

GO 7100

M30

N7

o |

100

A harmadik esetben a két egymasba agyazott
ciklusnal a makrovaltozokat megfeleltetjiik a
furatok X, illetve Y koordinatainak. Igy a
makrovaltozo kezdéértéket az elsd koordina-
tajara, végértéket az utols6 koordinataira al-
litjuk be. A makrovaltozok ndvelését a koor-
dinatak kozotti kiilonbséggel végezziik.
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28 Automatikus geometriai szamitas korivek kozott (Belso kontir)

75

100

R505
NS
R185
28. abra
$07081(8.1)
N100 G54 G90 G17 GO
N110 T1

N120 G43 750 H1

N130 S1000 M3

N140 GO X0 YO

N150 GO Zz2

N160 Gl z-19

N170 GO X0 YO

N180 G41 Gl X17.5 Y-20 D1

N190 G3 X37.5 YO R20

N200 G3 XI-505 YI505 R505 ,R14
N210 G3 IO J-135 R185 Q-1 ,R14
N220 G3 I467.5 J0 R505 Q-1 ,R14
N230 G3 IO J135 R185 Q-1 ,R14
N240 G3 X37.5 Y0 I-467.5 J0 R505 Q-1
N250 G3 X17.5 Y20 R20

N260 G1 G40 X0 YO

N270 Z50

N280 M30

S

°
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29 Automatikus geometriai szamitas korivek kozott (Kiilso kontur)
80
Y W
iy

R460

200
(D
N

R200
R18

29. abra

%07082(8.2)

N100 G54 G90 G17 GO

N110T1

N120 G43 Z50 H1

N130 S1000 M3

N140 GO X0 YO

N150 GO Z2

N160 GO X90 Y-70

N170 G1 Z-19

N180 G42 G1 X40 Y-50 D1
N190 G1 YO

N200 G3 XI-460 Y1460 R460 ,R18
N210 G310 J-100 R200 Q-1 ,R18
N220G3 1420 JO R460 Q-1 ,R18
N230 G3 10 J100 R200 Q-1 ,R18
N240 G3 X40 YO0 I-420 JO R460 Q-1 ,R18
N260 G1 X40 Y50

N270 G1 G40 X90 Y70

N280 Z50

N290 M30

%
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30 Automatikus geometriai szamitas korivek kozott (Bels6 kontur)

262
Y
1
.
AR\ JAR
/( f\-: ~ X ~ ) D
N7 - N
R ~
R11 N 22\ & '"
\
2
Q)EV
30. abra
507083 (8. 3) Amennyiben egy 22-es szarmar6t alkalma-
N100 G17 GO G90 G994 , q- , L.
N110 T1 zunk, a 11-es radiuszokat a maro testesiti
N120 GO X0 YO meg, és igy a két irdnyl mardpalya egybee-
N130 G43 250 H1 sik. A raallasnal ebben az esetben az érintd i-
N140 S1000 M3 , , .. Jir . .
N150 GO z-50 ranyl megkdzelitéstol eltekintettiink.
N160 GO X0 Y-35
N170 G1 G41 Y-46 D1
N180 G3 X11 Y-35 R11
N190 G1 Y-11 ,R9
N200 G1 X120
N210 G3 X120 Y11 R11
N220 G1 X20
N230 G3 X-11 Y-20 R31 ,R5
N240 G3 X-20 Y11 1-20 J-20 R31 Q1
N250 G1 X-120
N260 G3 Y-11 R11
N270 G1 X-11 ,R9
N280 G1 Y-35
N290 G3 X0 Y-46 R11
N300 G1 G40 Y-35
N310 GO X0 YO
N320 z50
N330 M30

°
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31 Fogazas programozasa alprogram

31. abra

%07091(9.1)

N100 G1 X0 Y50

N110 G3 X-4.587 ¥Y49.789 R50
N120 G3 X-8.846 Y46.468 RS
N130 G2 X-12.206 Y43.313 R5
N140 G3 X-15.391 Y42.286 R45
N150 G3 X-18.490 Y41.026 R45
N160 G2 X-23.093 Y41.282 R5
N170 G3 X-28.490 Y41.090 R5
N180 G3 X-32.139 Y¥38.302 R50
N190 G68 X0 YO RI4O0

N190 M99

°

34

Ebben a példaban, mint alprogramban egy
fog koordinatait kell leirni. Sajnos, mint a fo-
gazasoknal alltalaban a fog profilja egyszerti
geometria szamitasokkal nem leirhato, ezért
aprofil koordinatéit valamilyen CAD/(CAM)
rendszer segitségével kell kiszamoltatni. A
G68-as sorban a koordinatarendszer inkre-
mentélis forgatasat valdsitjuk meg.
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32 Fogazas programozasa foprogram

32. abra

%07092(9.2)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N180
N220
N230
N240
N250
N260

°

T1

G54 GO X40 Y70
G43 z50 H1
S1000 M3 M8

GO G42 X30 Y50 D1
Gl X0 Y50

M98 P7091 L9
G69

Gl X-30 Y50

GO G40 X-40 Y70
GO Z100

M30

\ 4

sallnigaﬁﬂilga

Ebben a programban az alprogramot hivjuk
meg annyiszor, amennyi a fogszam. A prog-
ram végén a koordinatarendszer-elforgatas
kikapcsoldsa, valamint a kontar elhagyésa
sziikséges.

35
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33 Fogazas programozasa egy programmal

33. abra
%07093(9.3)
N100 T1
N110 G54 GO X40 Y70
N120 G43 750 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 GO G42 X30 Y50 D1
N150 G1 X0 Y50
N160 #1=0
N170 WHILE[#1LT9] DO1
N180 G68 X0 YO R[#1*40]
N190 G1 X0 Y50
N200 G3 X-4.587 Y49.789 R50
N210 G3 X-8.846 Y46.468 RS
N220 G2 X-12.206 Y43.313 R5
N230 G3 X-15.391 Y42.286 R45
N240 G3 X-18.490 Y41.026 R45
N250 G2 X-23.093 Y41.282 R5
N260 G3 X-28.490 Y41.090 R5
N270 G3 X-32.139 Y38.302 R50
N280 #1=#1+1
N290 END1
N300 G69
N310 G1 X-30 Y50
N320 G40 X-40 Y70
N330 GO z100
N340 M30

o

°

36

A makrévaltozok segitségével és egy belsod
ciklus hasznalataval a programba agyazhat6
a fogprofil, valamint lehetdség van az elfor-
gatds abszolut megadasara is. A kész kontur
minden tekintetben egyezik az el6z6 példa-
val.
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34 Lyukkor programozasa tiikrozéssel, alprogramban

%07101(10.1)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250

o

°

T1

G54 GO X0 YO

G43

Z50 H1

S1000 M3 M8

G52
M98

G51.

M98

G51.

M98

G50.

M98

G50.

G52

X10 Y10
P7102
1 YO
P7102
1 XO
P7102
1 YO
P7102
1 XO
X0 YO

GO Z100

M30

Y
|
< —
) X

A munkadarabnullpont ebben az esetben nem
a darab kozepén, hanem az egyik sarokban
helyezkedik el. Ekkor lokalis koordinatarend-
szert (G52) kell programozni, majd a prog-
ram egyezik az el6z6 pédaval, azzal a kii-
16nbséggel, hogy négy ciklusban programoz-
zuk az eltolast. A ciklusok végén a lokalis
koordinatarendszert ki kell kapcsolni, kiilon-
ben a tovabbi, abszolut értékkel megadott ko-
ordinatak is ettdl a nullponttol keriilnek sza-
mitasra.

35 Lyukkor programozasa tiikrozéssel alprogram:

%07102(10.2)

N140
N150
N160
N170
N180

°

Gle GO X40 Y-10
G81 X50 YI10 R2 Z-10 L5

G80

G15

GO Z100

M99

Az el6z06 példaban bemutatott féprogramnak
a helyes miikodéshez erre az alprogramra van
szliksége. Ez a program egyébként szinte tel-
jesen egyezik a 22. fejezetben a 26. oldalon
ismertetett pédaval.
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36 Makroprogramozas - szinuszgorbe

A

360

35. abra

07111 (11.1)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220

°

T1

GO G90 X0 YO
G43 750 H1
51000 M3 M8

Gl z-10

#1=0
WHILE[#1LE360] DO1
#2=SIN#1

Gl X#1 Y#2 F100
#1=#1+0.1

END1

GO Z50

M30

Ebben a példaban egy egyszerti szinuszgorbe
programozasat mutatjuk be makrévaltozok
segitségével. A gorbe kezdete az origo, és a
hossztengelye az X tengellyel parhuzamos.
Az egyszerliség kedvéért a szerszamkorrek-
ciotdl is eltekintiink. A #1 az tgynevezett
futd valtozo, ami 0<#1<360. (Mivel az NC
vezérld a miiszaki élet része és nem a mate-
matikaé, természetesen a fokokat szogben
mérjiik és nem radidnban.) A masik valto-
zonk a #2 ebbdl szamithatod a szinuszfligg-
vény segitségével. Innen mar egyszeri az X
koordinatahoz a #1, mig az Y koordinatahoz
a #2 hozzarendelése. Ezt a egészet egy cik-
lusba flizve, megkapjuk a szinuszgorbét.

Amennyiben a sziikséges gorbe kezdépontja nem az origd, illetve amplitudoja nem egységnyi,
vagy a hossza nem 360 mm, az N180-as sor a kovetkezéképpen modosulhat:

N180 G1 X[A+[#1*B]] Y[C+[#2*D]] F100,

ahol A ¢és C az eltolasérték (X;Y), B a hossztényezd €s D az amplitadotényezo.
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37 Makroprogramozas - kormaras, hengerinterpolacio

$07112 (11.2) Ebben a példaban egy térbeli ellipszis progra-
N100 T1 , felad 1 Kk XY siki il
N110 G43 250 H1 mozasa a fela at,ame yne siku vetulete
N120 S1000 M3 M8 egy kor. Ekkor tulajdonképpen egy kort prog-
N130 GO X50 YO ramozunk, de kdzben a Z poziciot a minden-
N140 #1=0 Kori (ciobol szamitiuk. Ehh

N150 WHILE[#1LE360] DO1 or1 X poziciobol szamitjuk. E €z arra van
N160 #2=50*SIN[#1] szlikség, hogy a korprogramozas is paramet-
N170 #3=50*SIN[#1] ik 1 A kor 1 4 n a
N180 G1 X#2 Y#3 2[50-#1] rikus legyen. A kor legegyszeribben az
N190 #1=#1+1 X=R*cosa és az Y=R*sino 0sszefliggéssel
N200 END1 irhat6 le. Innen egyszeriien szamithaté a Z
N210 GO Z50 s s s ros . . s .
N220 M30 lgogédmata is. A futovaltozo a kdzépponti
o Z0g.

39



NCT mardgép és megmunkald kozpont vezérlok példatara

38 Makroprogramozas - félgomb
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36. abra
507118 (11.8) Az 4bran egy 100x100-as sikon egy
N100 T1 T . ,
N110 G54 GO X0 YO R40-es félgomb lathatd. Ennek a
N120 G43 750 H1 makrovaltozok segitségével leirt szer-
N130 S1000 M3 M8 szampalyaja lathatd a kovetkezd
N140 GO X-50 Y-50 Z0 . , e,
N150 #1=-50 programban. Az ilyen technologiaval
N160 WHILE[#1LE50] DOl megirt program hatranya, hogy a
N170 #2=-50 rendkiviil sok szamitas miatt a tényle-
N180 WHILE[#2LE50] DO2 o 12 . )
N190 #3=0 ges elétolas nem érvényesiil, hanem a
N200 IF[[[#1*#1]+[#2*#2]]1GT1600] GOT0220 processzoridd dont. Ezt arrdl veszziik
N210 #3=SORT[1600-[#1*#1]-[#2*#2]] észre, hogy az elmozdulasok kozott a
N220 Gl X#1 Y#2 Z#3 F1000 , o o
N230 #2=#2+1 szerszam megall, “gondolkodik”. A
N240 END2 felbontas finomitasaval / durvitasaval
N250 #1=f1+1 - N230, N250, N330 és N350-es so-
N260 IF[#1GE50]GOTO370 T 1
N270 #2=50 rok a sebesség lassithatd, gyorsithato.
N280 WHILE[#2GE-50] DO2
N295 #3=0

N300 IF[[[#1*#1]1+[#2*#2]1]1GT1600] GOTO320
N310 #3=SQRT[1600-[#1*#1]-[#2*#2]]

N320 Gl X#1 Y#2 Z#3

N330 #2=#2-1

N340 END2

N350 #1=#1+1

N360 END1

N370 M30

°
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39 Makroprogramozas - félgomb sziilés
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37. abra

%07119(11.9)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390

o

°

POPEN31

DPRNT [07120 (FELGOMB) 1]
DPRNT [T1]

DPRNT[G54 GO X-50 Y-50]
DPRNT[G43 Z50 H1]

DPRNT[G90 GOl S1000 M3 M8 F1000]
#1=-50

WHILE [#1LE50] DO1

#2=-50

WHILE [#2LE50] DO2

#3=0

IF[[[#1*#1]1+[#2*#2]11GT1600] GOTO230
#3=SQRT[1600-[#1*#1]1-[#2*#2]]

DPRNT [G]l X#1[53]Y#2[53]1Z#3[53]]
#2=#2+1

END2

#1=#1+1

IF[#1GE50]GOTO370

#2=50

WHILE [#2GE-50]
#3=0
IF[[[#1*#1]1+[#2*#2]11GT1600] GOTO330
#3=SQRT[1600-[#1*#1]1-[#2*#2]]

DPRNT [G]l X#1[53]Y#2[53]1Z#3[53]]
#2=4#2-1

END2

#1=#1+1

END1

PCLOS31

M30

DO2

NI
NG
‘Iiﬁﬂl
Nums
S
.
Suwial

A

Az abran - az el6z6 példaval mege-
gyezden - egy 100x100-as sikon egy
R40-es félgdmb lathat6. Ebben a
példaban azt mutatjuk be, hogyan
kell egy makrd segitségével egy
gyors futasra alkalmas, makrovalto-
z0k nélkiili technologiai programot
késziteni. Az ilyen technologidval
megirt program elénye az el6z6hoz
képest, hogy a rendkiviil sok szami-
tas a futasido alatt elmarad, és a
tényleges eldtolas érvényesiil,nem a
processzoridé dont. A felbontés fi-
nomitasaval / durvitasaval - N240,
N260, N340 és N360-es sorok - a
programsziilési sebesség valtozik, a
megmunkalasi sebesség valtozatlan
marad. Lényeges kiilonbség - az el6-
z0 példahoz képest - a periféria ke-
zelés. Fontos momentum a periféria
megnyitasa, lezarasa, ellenkezd e-
setben a hattértarba iratott program
megsériilhet. Nehézkes dolog a ké-
szitett program méretének becslése,
ezért ajanlott a kdzvetlen tarbairast
kertilése ¢és helyette a soros periféria
hasznalata.

41



