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E leiras tartalmara minden kiaddi jog fenn-
tartva. Utannyomashoz — kivonatosan is —
engedélylink megszerzése sziikséges.

A leirast a legnagyobb koriiltekintéssel alli-
tottuk Ossze €s gondosan ellendriztiik, azon-
ban az esetleges hibakért vagy téves ada-
tokért és az ebbol eredo karokert felelbssé-
get nem vallalunk.



1. Konturleiras szogprogramozassal
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%07001(PELDA 01)
N100 GO X200 Z200
N110 T101

N120 GO X82 Z6
N130 G92 S3500
N140 G96 S150 F0.5 M3 M8
N150 G79 X-1 Z5
N160 Z3

N170 Z1

N180 Z0

N190 GO X82 Z2
N200 G71 U1 R0.5
N210 G71 P230 Q310 U0.3 W0.3 F0.5
N220 GO X20 Z2
N230 G42 X20 Z1
N240 G1 Z-24

N250 G1 Z-36 ,A150
N260 G1 X42

N270 G1 Z-48

N280 G1 X60 ,A130
N290 G1 X68 Z-75
N300 G1 X82

N310 G40 X84

N320 GO X200 Z200
N330 G97 S200
N340 M30

%

Ebben a példdban egy egyszerli kontlr
leirasat ismertetjiik. A program elsd sora a
program kezdetét jelentd szazalékjellel és a
program azonositoval kezdddik. Az ezt
kovetd sor egy biztonsadgi pozociondlds,
mely korrekcid-lehivas hidnyaban az utolso
bevaltott korrekcioval torténik, ezért
bizonyos esetekben - pl.: nem, vagy rosszul
bemért kés esetében - VEGALLAS -
hibatizenetet kapunk. Ezt kdveti a szerszam,
¢s vele egyiitt a korrekciok bevaltasa.
Ezutan egy pozicionalas, majd a konstans
vagosebesség bedllitasa kovetkezik, eldszor
a maximalis fordultszdam megadasaval
(G92), majd a tényleges vagdsebesség
megadasaval (G96). A program
(megmunkalas) végén a konstans
vagosebességet ki kell kapcsolni (G97), az
esetleges tokmanyfelporgések miatt. A G97
mellé koriilbeliil azt fordulatszamot kell irni,
amivel a tokmdny a pozicionalds utan
egyébként is forogna. A flirészeléssel
darabolt munkadarabok esetében célszerii a
feliiletet a G79-es ciklussal simitani. A
kontirnagyolas alatt kiilonosen
metszéspontszamitaskor a
sugarkorrekcionak aktivnak kell lennie.



2. Konttrleiras lekerekitésekkel
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%07002(PELDA 02)
N100 GO X200 Z200
N110 T101
N120 GO X82 Z6

N130 G92 S3500
N140 G96 S150 F0.5 M3 M8
N150 G79 X-1Z5
N160 Z3

N170 Z1

N180 Z0

N190 GO X82 72
N200 G71 U1 RO.5
N210 G71 P230 Q310 U0.3 W0.3 F0.5
N220 GO X20 722
N230 G42 X20 Z1
N240 G1 Z-12

N250 G1 Z-24 ,A160
N260 G1 X48 ,R6
N270 G1 Z-52 ,R8
N280 G1 X80 ,R4
N290 G1 Z-60

N300 G1 X82

N310 G40 X84
N320 G0 X200 2200
N330 G97 S200
N340 M30

%

Az el6zd
példadhoz képest csak a lekerekitésekben van
kiilonbség. Két lekerekitett mondat kdzott a
metszéspontot programozzuk, és az elso
mondatba irjuk “,R” cimen a lekerekités
mértékét. A kupokat itt is, csakiigy, mint az
el6z6 példaban a “,A” cimen programozzuk.
A szogmegadas a pozitiv Z tengelytdl
szdmitva iranyhelyesen értendd. A feliilet
szépsége ¢s a kés tulajdonsagainak
kihasznaltsaga érdekében itt is, mint
majdnem minden esztergalasnal a konstans
vagosebesség haszndlata ajanlott. A
homlokfeliilet megmunkalasa itt is a
homloknagyolociklussal torténik. A
konturkévetés bekapcsolasa a kup- ¢és
godmbesztergalasnal kotelezd, kiilonben a
kontir torzul. A ra- és leallasnal, valamint
nagyon hegyes szogek programozasanal ,
illetve kis elmozdulasoknal figyelni kell
arra, hogy a programozott elmozdulas
nagyobb legyen, mint a
szerszamcsucssugar.



3. Konturleiras szogekkel és lekerekitésekkel
2 R1
S 0
5 !
Qe =
R20 A
=
R15 °©
48
7?
%070 - 75 ”— Ennek a
03(PELDA 03) példédnak a
N100 GO X200 Z200 jellegzetssége, hogy a kupos részeket a
N110 T101 felkapszoggel adjuk meg. A programban a
N120 GO X82 Z6 kupszog megadasa a Z tengely pozitiv

N130 G92 S3500
N140 G96 S150 F0.5 M3 M8
N150 G79 X-1Z5
N160 Z3

N170 Z1

N180 Z0

N190 GO X82 72
N200 G71 U1 RO.5
N210 G71 P230 Q310 U0.3 W0.3 F0.5
N220 GO X60 Z5
N230 G42 X6 722
N240 GO Z-10

N250 X10 Z0 ,A145
N260 Z-25 ,A145 ,R20
N270 Z-48 ,R10

N280 X80 ,A120 ,R15
N290 Z-75

N300 X82

N310 G40 X85

N320 G0 X200 2200
N330 G97 S200

N340 M30

%

iranyatol az X tengely pozitiv iranya felé
pozitiz, ellenkezd irdnyban negativ. A
kontur kezdete is egy metszéspont, mint
segédpont meghatarozasaval kezdddik,
azért, hogy a szerszam palydja ne torjon
meg. A program elején szintén oldalazé
ciklust van programozva a rahagyas
eltdvolitdsara. A lekerekitéseket a
gombfeliileteknél a ,R cimen kell
programozni. Az automatikus
metszéspontszamitas hasznalatanal - nem
csak a kontartorzulas elkeriilése miatt - a
konturkovetés bekapcsolasa kotelezo.



4. Konturleiras letorésekkel
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%07004(PELDA 04)
N100 GO X200 Z200
N110 T101

N120 GO X82 Z6
N130 G92 S3500
N140 G96 S150 F0.5 M3 M8
N150 G79 X-1 Z5
N160 Z3

N170 Z1

N180 Z0

N190 GO X82 Z2
N200 G71 U1 R0.5

N210 G71 P230 Q310 U0.3 W0.3 F0.5

N220 GO X8 Z5
N230 G42 X8 Z2
N240 GO Z-10

N250 G1 X10 Z0 ,A105
N260 X40 ,A105,C8
N270 Z-36

N280 X60,C5

N290 Z-78 ,C5
N300 X82

N310 G40 GO X85
N320 G0 X200 2200
N330 G97 S200
N340 M30

%

Ennél a példanal - mint az eddigieknél is -
ugyanazokat a ciklusokat, lekerekitéseket,
letoréseket hasznaljuk. A kiilonbség csak a
munkadarab alakjdban van, szemléltetve a
kiilonb6zd kontirok elkészitésének
legegyszeriibb példajat. Itt jegyezném meg,
hogy a metszéspontszamitas hasznalatdnal a
programirds eldtt bizonyos esetekben
célszeribb a miihelyrajzot alaposan
tanulmanyozni és a mérethalon - kiilondsen
az egyértelmli baziskialakitds miatt -
bizonyos valtoztatasokat eldre elvégezni.



8. Kontlresztergalas - menetesztergalas - beszlras
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Ez a program egy teljes alkatrészprogramot tartalmaz. Az N120-as sortdl az N190-ig a féorso
beallitasai, valamint a homlokfeliilet nagyolasa torténik a G79-es nagyolociklussal. Ebben a
ciklusban a meghivasi pont felhasznalasaval és a négyszog masik sarkanak megadasaval egy
négyszog alaka késpalya alakul ki, gy, hogy a fogasvétel és a visszafutas gyorsmenet, mig az
esztergalas és a kiemelés eldtoldssal torténik. Az N200-tol az N220-ig a nagyolociklus hivasa
van. Az N200-as sor egy adatbedllitd sor, ami csak a fogasvétel és a kiemelés értékeit
tartalmazza, tehat tulajdonképpen a nagyolokés jellemzdé adatait lehet megadni, igy egy
kovetkezd nagyolaskor csak a masodik sorra van sziikség. A /1 a mondatok elején a feltételes
mundatra utal, ami segitségével - mérethibds alkatrésznél - a nagyolas kihagyhat6. A
nagyoldciklus eldtt a nyersdarab kiilsé atmérdje f61¢ kell allni egy kicsivel, mert a ciklus elészor
lelépi az eltolast, majd fogést vesz és esztergal. Az N230-as sortol az N410-es sorig van a
tényleges kontur leirds, amelyet a nagyoléciklus is haszndl, a nagyolas palyédjanak
kiszamitasahoz. A lekerekitéseket a “,R” , a letdréseket a “,C” , a szOgeket a “,A” cimen
programoztuk. A szdgeket a Z tengely pozitiv irdanyatol kell megadni, irdnyfiiggden. Mivel a
nagyoldciklus utan automatikusan a simitésorok kovetkeznek a programban, nincs sziikség a
simitdciklus (G70) meghivdsara. Amennyiben olyan programrészre hivatkozunk a
nagyoldciklussal, amire a program tényleges futdsa kdzben nem fut rd, akkor sziikség van a
simitocilus meghivasara is, a nagyoldciklussal teljesen megegyezd modon. Ilyen eset akkor
furdul el6, amikor az alametszéses kontur két oldalat kiilon-kiilon késsel (jobbos-balos) kell
kinagyolni, de a simitds mar ugyanazzal a késsel is végezhetd, illetve a forditott esetben, amikor
egy nagyolokéshez két simitokés tartozik. Az N410-es sortdl az N680-as sorig szerepel a
beszlras leirdsa. Ebben a részben lathatd, hogy a beszurdkés két egymastol fliggetlen



korrekcidval dolgozik, ugy, hogy a két korrekcid kdzott pont a kés szélessége a kiilonbség. A
beszuras szélességénél célszerli egy kicsivel, - a simitasi rahagyas kétszeresével - keskenyebb
beszurokést valasztani. Ekkor egy telibeszarassal a besziras nagyolasa elvégezhetd, majd a kés
két forgacsolo élével az oldalak és a fenék konnyen simithaté. Amennyiben a beszuras sokkal
sz¢lesebb, a telibeszuras helyett a beszirdciklus (G75) hasznalata javasolt. A beszirasoknal, és
azon feliileteknél, ahol a kés hirtelen kifelémozgasabol nem kor keresztmetszet adodik, célszerti
egy varakozast (G4) beiktatni a kiemelés elott. Az N690-es sortol a menetesztergalas leirasa
taldlhat6. Az N710-es sor egy adatbeallito sor, amely a ment és egyben a menetkés fObb
jellemzdit tartalmazza a menet méretétdl fiiggetleniil. A menet pontos méreteit az N720-as sor
tartalmazza, hasonl6an a nagyoldciklushoz. A visszafutas atmérdjét a menetciklus meghivasakor,
az el6zo pozicionalassal defindlt X koordindta hatarozza meg. A menet mélysége a névleges
méret €¢s a magméret kozti kiilonbség fele. A kipossag mértéke a kezddatméro és a végatmérd
kozti kiilonbségbdl szamithatd. A menetesztergdlast célszerli Z-ben a darabtol tdvolabb inditani,
hogy a foorsofordulat és a tengelysebesség tokéletesen szinkronizalédhasson és a menet eleje
ne torzuljon. A kiemelés a menetemelkedés 0.1-szeresének fliiggvényében szamithato, igy ha a
kiemelésre 0-t irunk, akkor merdlegesen, amennyiben 10-et, akkor egy menetmelkedés alatt, 20-
at irva két menetemelkedés alatt kb 45 fokban emel ki a kés. Az X és Z koordinata mindig a kész
menet kezdOponttdl legtavolabbi pontjanak a koordinatai, a kiemeléstdl fliiggetlentil. Ez a ciklus
az els6 fogas mélységébdl szamitja a tobbi fogas mélységét - allando forgacskeresztmetszet
szdmitassal - de a szamitott értéket feliilbirdlja a minimdlis fogids mértéke, amennyiben a
szamitott mérték ennél kisebb lenne!



%O07008(PELDA 08)
N100 GO X200 Z200
N110T101

N120 G0 X62 Z10
N130 G92 S3500
N140 G96 S150 M8 M3
N150 G79 X-1Z5 F0.2
N160 Z3

N170 721

N180 Z0

N190 GO X62 72

/1 N200 G71 U1 RO.5
/1 N210 G71 U0.3 W0.3 F0.5 P250 Q370
N220 G0 X200 Z200
N230 T202

N240 GO X16 Z10
N250 G42 X8 72
N260 G1 X16 Z-2 F0.2
N270 X16 Z-16
N280 X13.6 Z-18
N290 Z-20 ,R1

N300 X30 ,R2.5
N310 Z-35 ,A165 ,R3
N320 X55 ,R3

N330 X55 Z-56
N340 X52.6 Z-58
N350 Z-60 ,R1

N360 X60 ,C1

N370 Z-62

N380 X62

N400 G40 X70

N410 G0 X200 2200
N420 T303

N430 G0 X70 Z-49
N450 X57

N460 G1 X46

N470 G4 P2

N480 GO X57

N490 X56 Z-51

N500 G1 X54 Z-50
N510 X46

N520 G4 P2

N530 G1 ZI0.5

N540 GO X56

N550 T313

N560 Z-44

N570 G1 X54 Z-45
N580 X45

N590 G4 P2

N600 T303

N610 G1 Z-50

N620 G4 P2

N630 G1 X46

N640 XI2

N650 ZI1

N660 GO X200

N670 2200

N680 G97 S500

N690 T404

N700 GO X18 Z10

N710 G76 R0.2 P021060 Q0.2
N720 G76 X14.16 Z-19.5 F1.5 P0.92 Q0.2
N730 GO X200 Z200

N740 M30

%



9.

Konturleiras - homloknagyoléciklussal, metszéspontszamitassal
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%07009(PELDA 09)
N100 GO X200 Z200
N110 T101
N120 GO X98 Z6

N130 G92 S3500
N140 G96 S150 F0.5 M3 M8
/1 N150 G72 W1 R0.5

/1 N160 G72 P180 Q270 U0.3 W0.3 F0.5

N170 GO X99 Z-35
N180 G41 X98 Z-35
N190 G1 X95

N200 Z-26.5

N210 X90.32 ,R1
N220 X90 ,A-1,R3.5
N230 ,A-81.5 ,R2.5

N240 G310 K-11.6 R7.5 ,R1 Q-1

N250 G1 X4 720 ,A-5 Q1
N260 X-1

N270 G40 Z2

N280 GO X200 2200
N290 G97 S200

N300 M30

%

Az ¢el6z6 példakhoz képest a
Iényeges kiilonbség a homlok nagyolo
ciklus, mert a Z irdnyban leszedendd
anyagfelesleg Iényegesen kisebb, mint
az X iranyu ¢€s ilyenkor a “felesleges”
szanmozgasok csokkentése miatt
célszerli ezt a ciklust valasztani. A
homlok nagyolé ciklus miatt nincs
sziikség a program elején az oldalazo
ciklusra, mert az elsé pozicionalds a
fiirészelési radhagyas elé tortént. A
kapok ¢és gombfelilletek kozotti
metszéspontok az automatikus
geometria szamitas segitségével lettek
meghatarozva. Ezekben az esetekben a
korivek kozéppontja - a normal
korivmeg-adasoktol eltérden - abszolut
értékben programozandok. A konstans
vagosebesség szintén az eldzdkben
ismertetettek szerint programozando.
A nagyolociklus mondatai elott a /1
jelek arra hivatottak, hogy példaul
teszteléskor, vagy javithatd selejt
esetén - a feltételes gomb
hasznalataval - a mnagyolas
megsporolhato.
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Konttresztergalas nagyoldciklussal
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%07012(PELDA 12)
N100 T101

N110 GO X40 Z10

N115 G92 S2500

N120 G96 S150 M3 M8 F0.3
N130 GO X100 Z1

N140 G71 U1 R0.5

N150 G71 U0.3 W0.3 F0.5 P170 Q270
N160 G1 X20 Z10

N170 G42 X20 72

N180 G1 X20

N190 Z-20

N200 X40 Z-40

N210 G3 X60 Z-50 R10
N220 G1 Z-80

N230 X80 Z-90

N240 Z-150

N250 X100 Z-160

N260 X101

N270 G40 X110

N280 GO X110 Z50

N290 M30

%

Ez a program szintén egy
teljesen egyszerti példaprogram. Ezért
részletesebb magyarazatot csak a
kontirkovetés be- és kikapcsolasa
igényel. Bekapcsolaskor a kontur
kezddpontja eldtt egy ugynevezett
segédpontot programozunk (N160)
ahonnan a konttrraallés - csiicssugarnal
nagyobb mértékli elmozduldssal -
elvégezhetd. Ez a pont sem egyezhet
meg a kontir kezdépontjaval, mert itt
még - a raallas miatt - a kontar
torzulhat, hanem célszeri egy kicsit
elérébb pozicionalni (N170), ahonnan
mar a konturleiras tényleges indithato.
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N100 T101

N110 G0 X102 Z2
N115 G92 S2500

N120 G96 S100 M3 M8
N130 G71 Ul R1

N140 G71 U.2 W.2 F.2 P160 Q240
N150 GO X40 Z2

N160 G42 X20 Z2 F.2
N170 G1 Z-20 F.2
N180 X40

N190 X60 Z-60

N200 G2 Z-80 R10
N210 Gl Z-120

N220 X80 Z-160

N230 X105

N240 G40 X110

N250 GO X200 2200
N260 M30

%

En
nek a példanak a kiilonlegessége a
visszahajlo kontur, ami azért fontos, mert
anagyolocilus az egész ciklusleirast veszi
figyelembe, anélkiil, hogy a nagyolokés
helyigényével foglalkozna, tehat ebben az
esetben a nagyolast is profilkéssel kell
végezni, amely alkalmas arra, hogy a
visszahajlast 1is kiesztergalja.
Amennyiben a visszahajlast a
nagyoldkéssel nem kivanjuk
kinagyoltatni, abban esetben sziikség van
a program végét jelzd6 M30 utan egy
olyan kontarleirdsra, amely nem
tartalmazza a visszahajlo részt, és
amelyre a program megmunkalas kozben
nem fut ra, viszont a nagyolociklus P és
Q cimei ide mutatnak. Természetesen
ilyenkor a visszahajlo rész nagyoldsarol
kiilon gondoskodni kell! A késdbbiekben
erre is larthatd példaprogram.
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Konturleiras
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%07014(PELDA 14)
N100 GO X200 2200
N110 T101

N120 GO X40 Z10
N125 G92 S2500

N130 G96 S100 M8 M3
N140 GO X82 Z2

N150 G71 U1 R.5
N160 G71 U.3 W.3 F.5 P190 Q280
N170 GO X100 Z100
N180 T202

N185 G96 S120

N190 GO G42 X20 Z2
N200 G1 Z-20 F.2
N210 G1 X60 Z-30
N220 G1 Z-40

N230 G1 X40 Z-70 ,R50
N240 G1 X60 Z-100
N250 G1 Z-130

N260 G1 X80 Z-150
N270 G1 X101

N280 G40 X110

N290 GO X200 Z200
N300 M30

%

Ebben a példaban a nagyolast egy
szerszamcsere koveti, ami azt jelenti,
hogy a simitas kiilon késsel keriil
megmunkalasra. A szerszamcserét egy
poziciondlas el6zi meg, biztonsagi
okokbol. Majd az 0j szerszam bevaltasat
a szerszdmra jellemzd technologiai
beallitas (F ; S) koveti. A kontarkdvetés
kikapcsolasa - a bekapcsolashoz
hasonldan - anyagon kiviil torténik, igy a
konturtorzulés elkeriilheto.
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Visszahajlo kontur - balos késsel esztergalva
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%07015(PELDA 15)

N100 GO X200 2200
N110T101

N120 G0 X102 Z2

N130 G92 S2500

N140 G96 S100 M8 M3
N150 G71 U1 R0O.5

N160 G71 U0.3 W0.3 F0.5 P180 Q240
N170 GO X40 Z10

N180 G42 X20 Z2

N190 G1 X20 Z-20 F0.2
N200 X60 Z-40

N210 Z-140

N220 X100 Z-160

N230 X102 Z-160

N240 G40 X110 Z-160

N250 GO X200 2200

N260 G97 S200

N270 T202

N280 G96 S120 M3 M8
N290 GO Z-112

N300 X65

N310 G71 U0.3 F0.5 P330 Q380
N320 GO X65 Z-120

N330 G41 722

N340 G1X20 Z-80 ,A-45 F0.2
N350 Z-60

N360 G3 X60 Z-40 R20

N370 G1 X61
N380 G40 X62
N390 GO X100
N400 Z100
N410 M30

%

Ennek a programnak a
jellegzetessége, hogy a
konturvisszahajlast - az R20-as radiusz
90 fokos kifutdsa miatt - egy balos kés
nagyolja és simitja ki, mig a kontar
tobbi részét tovabbra is egy jobbos kés
munkalja meg, az el6z6 példakhoz
teljesen hasonléan. A masodik késnél
figyelni kell a be- ¢és kiallasokra, mert
a darab eleje utban van. A kontarra
raallas ¢s leallds egyarant anyagon
kiviil torténik, a sorjas élek elkertilése
miatt. Természetesen egy alakos
beszuras kiesztergalasa profilkéssel
teljesen hasonlé médon mikodik.



16.

Konturleiras
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%07016(PELDA 16)
N100 GO X200 Z100
N110 T101

N120 GO X100 Z10
N130 G92 S2500

N140 G96 S100 M8 M3
N150 G71 U1 R0.5
N160 G71 U0.3 W0.3 F0.5 P340 Q410
N170 GO X82 Z-70
N180 G71 U0.3 F0.5 P430 Q480
N190 GO Z10

N200 GO X40

N210 G42 X20 Z2
N220 G1 Z-20 F0.2
N230 X40 Z-30

N240 Z-50

N250 X80 Z-70

N260 Z-80

N270 X40 Z-100

N280 Z-130

N290 X100 Z-160
N300 X104 Z-162
N310 G40 X110

N320 GO X200 Z200
N330 M30

N340 G42 X20 Z2

N350 G1 Z-20 F0.2
N360 X40 Z-30

N370 Z-50

N380 X80 Z-70

N390 Z-160

N400 X104 Z-162 ,A135
N410 G40 X110

N420 M30

N430 G42 Z-100

N440 X40 Z-100 ,A-135
N450 Z-130

N460 X100 Z-160

N470 X104 Z-162
N480 G40 X110

N490 M30

%




Ebben a példaban arra lathatunk megoldast, ha a konturvisszahajlast valamilyen
okokbol (elvékonyodas, késvaltas, stb.) kiilon programozva oldjuk meg. Ekkor a
nagyolociklusnal nem a simitasi konturt leir6 részt hasznaljuk fel, hanem a program végét
jelzé M30 utédn irjuk. Ebben az esetben erre a részre nem fut r4 a program, hanem csak a
nagyolociklus haszndlja, tehat a két tovabbi M30 is felesleges, csak olvashatosagi
szempontbol keriiltek a programba. A visszahajlo kontar nagyoléciklusanal a W cimet nem
szabad kitolteni, mert a Z iranya rahagyas - eldjeltdl fliggben - csak az egyik oldalon
jelentkezik, a masik oldalon profiltorzulast eredményez. A simitast leird rész tovabbra is
teljes egészében végrehajtodik, de a nagyoldciklustol fiiggteleniil, egy 1épésben.



17. Ciklusok
_INANANAT
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07017(PELDA 17) X40 Z-40
N100 GO X200 Z200 N390 G4 P2
N110 T101 (NAGYOLOKES) N400 G0 X62
N120 GO X98 Z6 N410 T313 (BESZUROKES JOBB)

N130 G92 S3500
N140 G96 S150 F0.5 M3 M8
/1 N150 G72 W1 R0O.5

/1 N160 G72 P180 Q240 U0.3 W0.3 F0.5

N170 GO X200 Z200
N180 T202 (SIMITOKES)

N190 GO X20 Z5

N200 G41 X20 Z5

N210 G1 Z-20

N220 X60 Z-30

N230 Z-130

N240 X80 Z-150

N250 X102

N260 G40 X105

N270 GO X200 Z200

N280 T303 (BESZUROKES JOBB)
N290 G96 S80

N300 #1=1

N310 WHILE[#1LE4] DO1

N320 T303 (BESZUROKES JOBB)
N330 GO X62 Z-40

N340 G1 X40

N350 G4 P2

N360 GO X62

N370 Z-35

N420 GO Z-50
N430 G1 X40 Z-45
N440 G4 P2

N450 GO X62
N460 G52 Z1-25
N470 #1=#1+1
N480 END1

N490 X200 2200
N500 M30

%

Ez az alkatrész egy WHILE
ciklus segitségével keriilt leirdsra. A
ciklust makrovaltozo (#1)
hasznalataval valdsitottuk meg. A
ciklusmag a DO és END utasitasok
kozott talalhato. Egyéb megoldas a
ciklus szervezésére az, hogyha az
ismétlédé rész alprogramként irjuk
meg ¢s az alprogramot tobbszor
hivjuk meg. Erre lathatunk példat a
kovetkezd feladatban.



18.  Alprogramtechnika
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%0O7018(PELDA 18) Foprogram, amelybdl az egyes
N100 GO X200 2200 alkatrészek programjat tartalmazo
N110 T101 (OLDALAZOKES) alprogram keriil meghivésra,
N120 G0 X62 Z10 koordinata-eltolas megvaldsitasaval. A
N130 G92 S3500 program elején szerepel egy
N140 G96 S150 M8 M3 oldalazociklus is a darabolasi rahagyas
N150 G79 X-1 Z5 F0.2 eltavolitasara. Az oldalazas allando
N160 Z3 vagosebességgel torténik.

N170 Z1

N180 Z0

N190 GO X200 Z200

N200 G97 S1000

N210 M98 P7019

N220 G52 Z-16

N230 M98 P7019

N240 G52 Z-32

N250 M98 P7019

N260 G52 Z-48

N270 M98 P7019

N280 G52 Z-64

N290 M98 P7019

N300 M30

%



%07019(PELDA 19)
N100 T202(ATM 8 FURO)
N110 S1000 M3 F0.2 M8
N120 GO X0 Z5

N130 G1 Z-17

N140 G4 P1

N150 GO Z100

N160 T303 (ATM 20 FURO)
N170 S1000 M3 F0.2 M8
N180 GO X0 Z5

N190 G1 Z-10.5

N200 G4 P1

N210 GO X0 Z10

N220 T333 (ATM 20 FURO)
N230 GO G42 X28 Z1.5
N240 G1 X24 Z-0.5

N250 X24 Z-10.5

N260 G1 XI-4

N270 GO Z10

N280 GO G40 X100 Z100
N290 T404(KULSO KES)
N300 S1000 M3 F0.2 M8
N310 GO X50.5 Z1

N320 G71 U0.3 W0.3 D0.5 P330 Q400

N330 GO G41 X30 Z1
N340 ,A180

N350 G1 X33 Z-2 ,A165
N360 ,A-180

N370 X32 Z-7.5 ,A-150
N380 Z-10

N390 X52

N400 G40 GO X55
N410 GO X100 Z100
N420 T505(LESZURO)
N430 S1000 M3 F0.2 M8
N440 GO X53

N450 Z-13

N460 G1 X46

N470 GO X53

N480 G41 Z-12

N490 G1 ,A-90

N500 X48 Z-13 ,A-105
N510 X7

N520 GO G40 X100 Z100
N530 M99

%

Ez az alprogram, ahol egy teljes alkatrész
programja van megirva, mint teljes
megmunkalas. A kiilonbség az, hogy
az alprogramot egy M99 parancs zarja
le, amely a fOprogramba valo
visszatérésre utal. A program végén a
leszarokés egy letorést is készit a
darab hatoldaldra. A 20-a furd jelen
esetben egy ugy lett beallitva, hogy
mint furatkés is képes forgacsolni, igy
késziil a 24-es furat, a 20-as furas utan.
A furatok itt nem furociklus
segitségével vannak programozva,
ezért nem sziilkséges a sikvaltas a
farasok el6tt és utan.



19.

Furéciklusok (egyszerti furdciklus)

%07019(PELDA 19) -
N100 GO X200 Z200

N110 T101 (OLDALAZOKES)
N120 GO X82 Z6

N130 G92 S3500

N140 G96 S150 F0.5 M3 M8
N150 G79 X-1 Z5

N160 Z3

N170 Z1

N180 Z0

N190 G97 S500

N200 GO X100 Z100

N210 T303 (FURO)

N220 G17 GO X0 Z50

N230 G81 X0 R2 Z-60 F0.05
N240 G18 G80

N250 GO X100 Z100

N260 T202 (KONTURESZTERGALOKES)
N270 GO X82 72

N280 G71 U1 R0.5

N290 G71 P230 Q310 U0.3 W0.3 F0.5
N300 GO X20 Z2

N310 G42 X20 Z1

N320 G1 Z-12

N330 G1 Z-24 ,A160

N340 G1 X48 ,R6

N350 G1 Z-80

N360 G1 X82

N370 G40 X84

N380 GO X200 Z200

N390 G97 S200

N400 M30

%




Ez a pé¢lda a furéciklusok alkalmazasanak bemutatasara szolgal, ezért most a kiilsé kontar
leirasat nem részletezziik. A legfontosabb feladat a programozasndl a furétengely
kivalasztasa. Mivel egy normal esztergagépen - amely nem rendelkezik forgdszerszammal -
a Z tengely a furdszar tengelye, ezért a furdciklus programozasa elétt az XY sikot kell, mint
fosikot bevaltani, attdl fiiggetleniil, hogy nincs Y tengely. (Egy X tengelyl furdszér
esetében természetesen az YZ sikot kell valasztani.) Viszont a tovabbi megmunkaldshoz
ujra az XZ sikra van sziikség, ezért a ciklus befejezése utan gondoskodni kell az eredeti
sikvélasztas visszaallitdsarol. Innen kezdve a furdciklusok mar szinte csak a G kodban és
néhany segédadatban térnek el egymastdl. Minden flrociklusnadl -természetesen
sikvalasztastol fliggben - X cimen programozzuk a furat helyzetét, Z cimen a furat
talppontjat, mig R cimen azt a megkozelitési tavolsagot, amig a furé gyorsmenetben
megkozeliti a darabot. Az R szerepe 1épcsdsfuratoknal a legjelentdsebb.

Amennyiben a furat talppontjan varakozasra van sziikség, abban az esetben az
N230-as sor az alabbiak szerint modosul, mig a tobbi sor teljesen valtozatlan marad:

N230 G82 X0 R2 Z-60 P2, ahol P cimen a varakozast programozzuk 1/fordulat
egységben.

Amennyiben a furat hossza a forgacs automatikus kihozésat igényli, akkor az N230-
as sor az aldbbiak szerint modosul, mig a tobbi sor, az eldz6hoz hasonléan teljesen
valtozatlan marad:

N230 G83 X0 R2 Z-60 Q10 EO0.5, ahol Q cimen azt programozzuk, hogy a furd
egyszerre mennyit firjon, majd kiemelés utan az E cimen adjuk meg, hogy az el6z6 furas
talppontjat mennyire kozelitsde meg gyorsmenetben.

Amennyiben a furat hossza automatikus forgacstorést igényel, akkor az N230-as sor
az alabbiak szerint modosul, mig a tobbi sor teljesen valtozatlan:

N230 G83.1 X0 R2 Z-60 Q10 E0.5 ,ahol Q cimen azt programozzuk, hogy a fur6
egyszerre mennyit firjon, majd az E cimen adjuk meg, hogy forgacstéréshez mennyit
emeljen vissza.

Menetfirasnal az N230-as sorban egy egyszeru furociklushoz képest csak a G
kédban van kiilonbség, mig a tobbi sor most is teljesen valtozatlan:

N230 G84 X0 R2 Z-60 F1, ahol F cimen [mm/ford] természetesen a
menetemelkedést kell programozni. Itt célszerti - a kiegyenlité betét tulajdonsagai miatt
(csak egyik iranyba rugézik)- egy kicsit kisebb menetemelkedést programozni, de erre
konkrét szamitasi mod nincs, tapasztalat szerint kell beldni.

Természetesen a szoftwer ismeri a merevszaria menetfurast is, ebben az esetben
G84.2-t, illetve G84.3-at kell programozni, de ez szinte kizardlag - a nagytomegl f6orso
miatt - csak hajtott szerszdm esetén hasznalhato.
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