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1.1 Korinterpoléacio programozasa raallassal:

%07011(1.1)

N100 T1

N110 G54 GO X0 Y-100
N120 G43 Z50 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20
N160 G1 X0 Y-50 F50
N170 G3 J50

N180 G1 X0 Y-100
N190 GO Z100

N200 M30

%

Az elsé mondat a kivant szerszam bevaltasat

tartalmazza. A masodik mondatban szerepel az X-Y sikban a pozicionalas, a megfeleld
koordinatarendszerben. A harmadik mondat a szerszdm hosszkorrekciojanak a
figyelembevételéért felelds. A példatar tobbi programja hasonld programkezdéssel szerepel, ezért
a tovabbiakban nem tériink ki ra. A program elején szerepel még egy szazalékjel, valamint egy
O betiit kovetd négy szamjegy, ami a program azonositoja. A program szintén egy szazalékjellel
fejezddik be. Ezeket a karaktereket csak kiils6 eszkdzon vald programozaskor kell kitenni, egyéb
esetben a vezérlés Oonmiikddéen létrehozza. A negyedik mondattdl kezdddik a szerszam
palyajanak a leirasa. A teljes kor programozasa a J cim segitségével tortént, ami a kor
kozéppontjanak a megadasa inkrementalisan a kor kezdépontjahoz képest. A program lezarasa
az M30 koddal torténik.

1.2 Korinterpolacio programozasa kontarkovetéssel:

%07012(1.2)

N100 T1

N110 G54 GO X0 Y-100
N120 G43 Z50 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20
N160 G1 G42 X0 F50 D1
N170 G3 J-50

N180 G1 G40 Y-100
N190 GO Z100

N200 M30

%%

Az ¢el6z0 példahoz képest a kiilonbség a
konturkdvetésben van. Az N160-as mondatban kapcsoljuk be a kovetést. Ilyenkor a vezérlés a
mondat végpontjat Ugy mododsitja, hogy a kovetkez6 mondatot mar a hivatkozott
szerszamatmérdvel eltolva kezdhesse. A ledllas hasonloképpen miikddik, itt a mondat (N180)
végpontjan lesz nulla a korrekcio.



1.3 Korinterpolacio programozasa érintd iranyt raallassal:

%07013(1.3)

N100 T1

N110 G54 GO X-50 Y-50
N120 G43 Z50 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20
N160 G1 X0 F50
N170 G3 J50

N180 G1 X50

N190 GO Z100
N200 M30

%

Az el6z6 példahoz képest a kiilonbség a raallasban van. Mivel a tengelyek a kivant
pozicidt gyorsitas-lassitds haszndlatdval érik el, ezért az el6z6 példaban a szerszdm a kor
kezddpontjaban nyomot hagy. Ennek kikiiszobolésére illik minden esetben érintd irdnyban
megkozeliteni a konturt.

1.4 Korinterpoléacio programozasa konturkovettéssel:

%07014(1.4)

N100 T1

N110 G54 GO X-70 Y-70
N120 G43 Z50 H1

N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20
N160 G42 X-50 Y-50 D1 F50
N170 G1 X0

N180 G3 J50

N190 G1 X50

N200 G1 G40 X70 Y-70
N210 GO Z100

N220 M30

%

Az el6z0 példakhoz képest a kiilonbség a kezdeti pozicidban és a konturra raallas, illetve
leallasnal van. A raallo és leallo koordindtakat programozzuk ugy, hogy a korrekcid nélkiili
elmozdulas legyen nagyobb, mint a szerszam sugara.



2.1 Korinterpoléacio6 belsé kontaron:

%07021(2.1)
N100 T1

N110 G54 GO X0 Y0
N120 G43 70 HI
N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5 ‘. .'
N150 G1 Z-10 F20

N160 G1 X0 Y50 50

N170 G3 J-50

N180 G1 X0 Y0 4D
N190 GO Z100 \_/
N200 M30

%

Ennél az esetnél is, csaktigy mint az 1.1-es példaban a gondot a derékszdgii rallas okozza.

2.2 Bels6 korinterpolacio kontarkovetéssel:

%07022(2.2)
N100 T1

N110 G54 GO X0 YO

N120 G43 Z0 H1

N130 S1000 M3 M8

N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20

N160 G1 G41 X0 Y50 F50 D1
N170 G3 J-50

N180 G1 G40 X0 YO

N190 GO Z100

N200 M30

%

A kiils6 konturkovetéshez képest csak a G41-G42 valtozott. A G41-G42 cserét a G2-G3
cseréjével is helyettesithettiik volna. A kor kezdOponti kijarasat ez a megoldas sem kiiszoboli ki.



2.3 Bels6 korinterpolacio programozasa €rintd iranyu raallassal:

%07023(2.3)
N100 T1

N110 G54 GO X0 YO

N120 G43 Z50 H1

N130 S1000 M3 M8

N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20

N160 G41 X40 Y10 D1 F50
N170 G3 X0 Y50 R40
N180 G3 J-50

N190 G3 X-40 Y10 R40
N200 G1 G40 X0 YO

N210 GO Z100

N220 M30

%

A belsd ivre raéllas a feluletihibak kikiiszobolése érdekében, csakiigy, mint a kiilsé
konttarnal, érintd iranyban torténik, korinterpolacié alkalmazasaval. Az érintokdr egy tetszéleges
sugaru, a szerszam sugaranal nagyobb, de a kor sugaranal kisebb sugart kor. A kdzéppontja Y
iranyban a kontlr sugardnak €s az érint6kor sugaranak a kiilonbségével van eltolva, az eredrti
korkozépponthoz képest.



3.1 Egyenes kontlr programozasa:
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%07031(3.1)

N100 T1

N110 G54 GO X-120 Y-70
N120 G43 Z50 H1

N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20

N160 G1 X-100 Y-50 F50
N170 G1 X100

N180 G1 Y50

N190 G1 X-100

N200 G1 Y-50

N210 G1 X-120 Y-70
N220 GO Z100

N230 M30

%

A vilag legegyszeriibb példaja egy téglalap korbemarasa. A Gl-es kodok csak az
attekinthetség miatt keriiltek ismétlésre, az ismétl6do kodok a vezérlés szempontjabol feleslegesek.



3.2 Egyenes kontur programozasa konturkovettéssel:
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%07032(3.2)
N100 T1

N110 G54 GO X-120 Y-70

N120 G43 Z50 H1

N130 S1000 M3 M8

N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20

N160 G1 G42 X-100 Y-50 F50 D1
N170 G1 X100

N180 G1 Y50

N190 G1 X-100

N200 G1 Y-50

N210 G1 G40 X-120 Y-70

N220 GO Z100

N230 M30

%

A raallas mértékét, csakugy, mint az 1.4-as példanal, ugy kell meghatdrozni, hogy nagyobb
legyen, mint a szerszam sugara. A abran vazolt esetben a kezddponti sarkon a sorja megmaradhat, ezért
célszerli a raallasnal sarok el6tt, a leallasnal a sarok utan par millimétert talprogramozni.
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3.3 Nullkorok programozasa kontarkdvetésnél:
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%07033(3.3)
NI100 T1
NI110 G54 GO X-120 Y-70
N120 G43 Z50 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20

N160 G1 G42 X-100 Y-50 F50 D1
N170 G1 X100 ,R0

N180 G1 Y50 ,R0

N190 G1 X-100 ,R0O

N200 G1 Y-50

N210 G1 G40 X-120 Y-70

N220 G0 Z100

N230 M30

%

A ,RO-t a vezérlés egy nulla sugaru korivnek értelmezi, és igy a konturkdvetésnél a erre a
szakaszra esO részt is korivként hajtja végre. A sazerszampdlya sugara a szerszam sugraval lesz
egyenld, mig a kontliron éles sarok marad. Nagyobb mértékli nagyolasi rdhagyasnal ez a valtozat a
szerszam egyenletesebb terhelését segiti.

11



3.4 Konturkovetés lekerekitésekkel:
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%07034(3.4)
N100 T1

N110 G54 GO X-120 Y-70

N120 G43 Z50 H1

N130 S1000 M3 M8

N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20

N160 G1 G42 X-100 Y-50 F50 D1
N170 G1 X100 ,R10

N180 G1 Y50 ,R10

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

%

A negyedik sarok lekerekitéséhez a szerszdmot az elso ¢élre, legalabbis egy darabjara vissza kell
vezetni. Ez a tdvolsdg legyen nagyobb, mint a lekerekités és a szerszdm sugaranak az Gsszege. A
lekerekitéseknél a szerszampalya sugra a lekerekités €s a szerszam sugaranak az 6sszegével egyezik.

12



4.1 Téglalap bels6 kontarkovettéssel, érintd iranyu raalaasal:
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%07041(4.1)

N100 T1

N110 G54 GO X0 YO
N120 G43 Z50 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20
N160 G1 G41 X80 Y10 F50 D1
N170 G3 X40 Y50 R40
N180 G1 X-100

N190 G1 Y-50

N200 G1 X100

N210 G1 Y50

N220 G1 X-40

N230 G3 X-80 Y10 R40
N240 G1 G40 X0 YO
N250 GO Z100

N260 M30

%

A réallas itt is, mint a 3.2-es példakban egy koriv mentén torténik, amelynek sugara nagyobb,
mint a szerszamsugar, de kisebb, mint az lireg Y irdnyl méretének a fele.
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5.1 Tetszbleges kontlr programozasa kontarkovetéssel:

N
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%07051(5.1)
N100 T1

N110 G54 GO X-40 Y-40
N120 G43 Z50 H1

N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20
N160 G1 G42 X0 Y0 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 Z100

N280 M30

%

Ebben a példaban egy tetszdleges kontur szerepel. A 210-es sorban letdrés, a 240-as sorban
lekerekités szerepel. A letorést a 210-es sorban a ,C jeldli, ahol az eldz6 és a kovetkezd sorral leirt
egyenesekre a megadott tavolsagot méri fel a vezérlo és ezeket a pontokat koti 0ssze, mint adodo
konttrt.
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5.2 Tetszbleges kontur leirdsa belsé konturkdvetéssel:
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%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 G1 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 G1 G40 XI-20 Y1-20 I-1
N270 GO Z100

N280 M30

%

A bels6 konturra rdallas a G41 1 J cimen torténik az N160-as mondatban. I és J cimen a
megel6z6 mondat irdnyvektorat adhatjuk meg, ebben az esetben a vezérld ugy all a kontarra, hogy nem
a rdall6 mondat, hanem a megadott iranyvektor altal meghatarozott egyenest veszi a koordinatak
kiszamitasanal figyelembe. Ez a mddszer a ledllasnal is hasonloan miikodik. Az I és J cimen csak az
iranytangenst adjuk meg, tehat az abszolutérték mindegy, csak az eldjel és a hdnyados szamit.
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5.3 Tetszdleges belsé kontr (Alprogram):

G

20

30

%07053(5.3)
N100 T1

N110 G54 GO X0 YO
N120 G43 Z50 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 GO Z5

N150 G1 Z-10 F20
N160 G1 G41 X-6 F50 D1
N170 G3 X0 Y-6 R6
N180 G1 X9

N190 G3 Y6 R6
N200 G1 X6

N210 G1 Y14

N220 G3 X-6 R6
N230 G1 Y6

N240 G1 X-9

N250 G3 Y-6 R6
N260 G1 X0

N270 G3 X6 YO R6
N280 G1 G40 X0 YO
N290 GO Z100
N300 M99

%

A program mint alprogram van megirva, erre utal az M30 helyett a program végén az M99. Ha

foprogramként inditjuk, végtelen ciklusként fut. Ezt a programot hasznaljuk a késébbiekben, mint
alprogram.
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6.1 Alprogramtechnika nullponteltolassal:

%07061(6.1)
N100 T1

N110 G54

N120 G43 750 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 G52 X30 Y10
N150 M98 P7053
N160 G52 X70 Y10
N170 M98 P7053
N180 G52 X30 Y40
N190 M98 P7053
N200 G52 X70 Y40
N210 M98 P7053
N220 G52 X30 Y70
N230 M98 P7053
N240 G52 X70 Y70
N250 M98 P7053
N260 G52 X0 YO
N270 GO Z100
N280 M30

%

40

mw%

30

V

100

Az alprogram abszolut méretmegadassal leirt, az abran vazolt nullponttal késziilt. Az alprogram
az 5.3-as példaban van részletezve. A foprogramban paronként egy lokalis koordinatarendszer-eltolas
¢s egy alprogramhivas szerepel. Az alprogramot az M99 parancs zarja le.

6.2 Léptékezés haszndlata alprogramhivéssal:

%07062(6.2)
N100 T1

N110 G54

N120 G43 750 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 G52 X50 Y50
N150 G51 X0 YO P2
N160 M98 P7053
N170 G50 X0 YO
N180 G52 X0 YO
N190 GO Z100
N200 M30

%

UV

—

X 100

A G52 alokalis koordinatarendszer bevaltasaért felelds, a G51 a 1éptékezésbekapcsolasaért a felelds.
A G51-es mondatban megadott koordinatak, mint k6zéppont koriil egy a P cimen megadott értékkel
nagyitja a vezérld a kovetkezé elmozdulasokat. A konturleiras itt is alprogramban torténik.
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6.3 Léptékezés programozasa tetszéleges pont koriil:

%07063(6.3)
N100 T1

N110 G54

N120 G43 750 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 G52 X50 Y50
N150 G51 X0 Y-40 P2
N160 M98 P7053
N170 G50 X0 YO |
N180 G52 X0 Y0
N190 GO Z100
N200 M30 —©
%

A G51-es mondatban a megadott koordinatdkat a G52-es nullponteltolashoz képest kell
megadni, ezért szerepel Y cimen -40. Ebben az esetben a nullpont is tolodik a G51-es mondatban
megadott pont, mint kézépponti nagyitasi pont szerint.

7.1 Furatsor programozasa:

%07071(7.1) 10
N100 T1

N110 G54 GO X0 Y50
N120 G43 Z50 H1
N130 S1000 M3 M8 0O00O0O0O o
N140 G81 XI10 Y50 R2 Z-10 L9

N150 G80 Y
N160 GO Z100 A
N170 M30
%

100

Az egymasrol 10 mm-re 1évo furatok programozasa inkrementalis modon, ismétléssel lett
megadva. Ebben az esetben figyelni kell arra, mivel a pontok megadasa nem abszoélut értékkel tortént,
hogy egy pozicionaldé mondattal az elso furat elé kell allni. A ciklust az inkremens tavolsag lelépésével
kezdi, majd kovetkezik a flras, és ezt ismétli az L cimen megadott értékkel. A furdciklust a G880 kod
zarja le.
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7.2 Furatsorok programozasa:

%07072(7.2)
N100 T1

N110 G54 GO X0 Y50

N120 G43 750 H1

N130 S1000 M3 M8

N140 G81 X110 Y50 R2 Z-10 L9
N150 G80

N160 GO X50 YO

N170 G81 X50 YI10 R2 Z-10 L4
N180 G80 J
N190 GO X50 Y50 X
N200 G81 X50 YI10 R2 Z-10 L4 100
N210 G80

N220 GO Z100

N230 M30

%

10

OO0 OO0

OO0 O0OO0OO0O0
O
G
O

i

V

A masodik furatsort egy 1j furdciklusként programozva, szintén inkrementalisan adhatjuk meg
a méreteket. Mivel a kozépso furatot mindkét cilus trtalmazna, ezért a masodik sort kiilon kell szedni
also illetve felso részre.

7.3 Lyukkdr programozasa

%07073(7.3)
N100 T1

N110 G54 GO X0 YO

N120 G43 750 H1

N130 S1000 M3 M8

N140 G16 GO X50 Y-10

N150 G81 X50 YI10 R2 Z-10 L36
N160 G80 G15

N170 GO Z100

N180 M30

%

A lyukkor programozéasa a furatsortdl annyiban
kiilonbozik, hogy a polarkoordinatas adatmegadast hasznalunk. A pozicidonalas szintén az elsé furat
elé torténik, de ennek teljes kor esetén nincs jelentdsége.
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7.4 Lyukkor részlet programozéasa

%07074(7.4) o 100
N100 T1 /

N110 G54 GO X0 YO / Y

N120 G43 Z50 H1 /

N130 S1000 M3 M8 '

N140 G16 GO X50 Y-10 .’ b
N150 G81 X50 YI10 R2 Z-10 L10 | !
N160 G80 G15 e X
N170 GO Z100
N180 M30

% \, //'

A lyukkdrrészlet programozasa a lyilikkor

programozasatol annyiban kiilonbozik, hogy az ismétlési szam és a szogkiilonbség szorzata nem adja
ki a 360 fokot. A pozicionalas szintén az elsé furat elé torténik.

7.5 Lyukkdr programozasa tetszdleges pozicidba:

%07075(7.5) \
N100 T1 7S ®
N110 G54 GO X0 YO0 \

N120 G43 Z50 H1 @

N130 S1000 M3 M8 9 9
N140 G52 X60 Y60 7

N150 G16 GO X50 Y-10 ®

N160 G81 X50 Y110 R2 Z-10 L36 Y
N170 G80 G15

N180 G52 X0 Y0

N190 GO Z100

N200 M30

%

A munkadarabnullpont ebben az esetben nem a darab koézepén, hanem az egyik sarokban

helyezkedik el. Ekkor egy lokalis koordinatarendszert (G52) kell programozni, majd a tovabbi program
egyezik az eldz6 pédaval. A ciklus végén a lokali koornitarendszert ki kell kapcsolni, kiilonben a
tovabbi, abszolut értékkel megadott koordinatak is ett6l a nullponttdl keriilnek szamitasra.
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7.6 Furatsor programozésa, mint alprogram:

%07076(7.6)

N100 G81 YI10 R2 Z-10 L9
N110 G80

N120 GO XI10 YO

N130 M99

2

A furatsor programozasa teljesen hasonld, mint az el6z6 példakban, azzal a kiilonbséggel, hogy
a furatsor végi X pozicionalast is tartalmazza. Igy, ha f0programbol megadott szammal meghivjuk, egy
furathalot kapunk.

7.7 Furathal6 programozésa alprogram segitségével:

10

%07077(7.7)
N100 T1
N110 G54 GO X10 YO 0000000 0bO
N120 G43 Z50 H1 000000000
N130 S1000 M3 M8 000000000
N140 M98 P7076 L9 000000000
N150 GO Z100 ggggggggg
};160M30 Y| ooooooo0oo0o0
° looooooooo

000000000
Ezt a feladatot tobb, kiilonboz6 modszerrel i 7X

lehet megoldani. A legegyszeriibb moddszer, ha a 100

vizszintes furatsorokat alprogramként programozzuk,

¢s az alprogramot hivjuk meg tobbszor. Az alprogramban van egy nullponteltolds, amit a férogram
végén kell kikapcsolni. Itt lathaté a program elején és végén a szazalékjel és a programszam,
programnév, abbol a célbdl, hogy kénnyen el lehessen kiiloniteni a programokat egymastol.
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7.8 Furathal6 programozésa ciklussal:

%07078(7.8)

N100 T1 s
N110 G54 GO X10 YO

N120 G43 750 H1

N130 S1000 M3 M8 ©000000600
N140 #1=1 O 000000 O0OO0
N150 WHILE[#1LE9] DOI cooo0000”
N160 GO X10 YO 000000000
N170 G81 YI10 R2 Z-10 L9 600060060060
N180 G80 y|ocooooooo0oo0o0
N190 G52 XI10 YO l coooooooo
N200 #1=#1+1 0000000 O0O0
N210 ENDI1 —=

N220 G52 X0 Y0 X o0

N230 GO Z100

N240 M30

%

A mésodik modszer, hogy a fiiggbleges furatsorokat egy belsé ciklusba szervezziik. Ebben az
esetben nincs sziikség alprogramra, de be kell vezetni tigynevezett makrovaltozokat. Ezeket a
makrovaltozokat értékadassal definidljuk, és tetszolegesen felhasznalhatok. A ciklust a WHILE
utasitas jellemzi, amely az ADDIG szoval jellemhetd. A ciklus elejét a DO1, a végét az ENDI jelzi,
ahol a szdmok az Osszetartozast jelolik.

7.9 Furathal6 programozasa két egymasbaagyazott ciklussal:

%07079(7.9) -
N100 T1

N110 G54 GO X10 Y0 6600600006 d o
N120 G43 Z50 H1 600060060600
N130 S1000 M3 M8 50000600060
N140 #1=10 00000000 O0
N150 WHILE[#1LE90] DO1 000000000
N140 #2=10 0000000O0O0
N150 WHILE[#2LE90] DO2 Y| 000000000
N170 G81 X#1 Y#2 R2 Z-10 looooooooo
N200 #2=#2+10 ©o0o0o00O00O0O
N210 END2 o—

N200 #1=#1+10 X 00

N210 END1

N220 G80

N230 GO Z100

N240 M30

%

A harmadik esetben a két egymasba agyazott ciklusnal a makrovaltozokat megfeleltetjiik a
furatok X, illetve Y koordinatainak. gy a makrévaltozo kezddértéket az elsd koordinatajara, végértéket
az utols6 koordinataira allitjuk be. A makrévaltozok novelését a koordinatak kozotti kiillonbséggel
végezzik.
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8.1 Automatikus geometriai szdmitas korivek kozott (Belsé kontar)

%07081(8.1)

N100 G54 G90 G17 GO
N110 T1 75
N120 G43 Z50 H1
N130 S1000 M3

N140 GO X0 YO
N150 GO 22
N160 G1 Z-19

N170 GO X0 YO
N180 G41 G1 X17.5 Y-20 D1

N190 G3 X37.5 YO R20

N200 G3 XI-505 Y1505 R505 ,R14

N210 G3 10 J-135 R185 Q-1 ,R14 R505
N220 G3 1467.5 J0 R505 Q-1 ,R14
N230 G310 J135 R185 Q-1 ,R14 =y
N240 G3 X37.5 YO0 1-467.5 JO R505 Q-1

N250 G3 X17.5 Y20 R20 R185
N260 G1 G40 X0 YO

N270 Z50

N280 M30

%

=

100

=

8.2 Automatikus geometriai szamitas korivek kozott (Kiils6 kontur)

%07082(8.2)
N100 G54 G90 G17 GO

80
N110 T1 /@_\
N120 G43 750 H1
N130 S1000 M3
N140 GO X0 Y0
N150 GO Z2
N160 G1 Z-19 Y

X

N170 GO X90 Y-70

N180 G42 G1 X40 Y-50 D1

N190 G1 YO

N200 G3 XI-460 YI460 R460 ,R18
N210 G310 J-100 R200 Q-1 ,R18 R460
N220G3 1420 JO R40 Q-1 ,R18
N230 G310 J100 R200 Q-1 ,R18 R200
N240 G3 X40 YO I-420 JO R460 Q-1 ,R18 RI8
N260 G1 X40 Y50
N270 G1 G40 X90 Y70
N280 Z50

N290 M30

%

200
(D
N

A
N
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8.3 Automatikus geometriai szdmitas korivek kozott (Belsé kontar)

262
Y
R31 * RS
TR JAR
/( - < S D
o~ — o
~
R11 N 22m @ m
N
‘QM
%07083(8.3)
N100 G17 GO G90 G94
NI110TI
N120 GO X0 YO
N130 G43 Z50 H1
N140 S1000 M3
N150 GO Z-50

N160 GO X0 Y-35

N170 G1 G41 Y-46 D1
N180 G3 X11 Y-35RI11
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

%

Amennyiben egy 22-es szarmar6t alklmazunk, a 11-es radiuszokat a maro¢ testesiti meg, és igy

a két iranyl mardpalya egybeesik. A raallasnal ebben az esetben az érintd irdnyu megkozelitéstol
eltekintettiink.
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9.1

Fogazés programozésa alprogram

%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 Y38.302 R50
N190 G68 X0 YO RI40

N190 M99

%

Ebben a példdban, mint alprogramban egy fog koordinatdit kell leirni. Sajnos, mint a

fogazasoknal alltalaban a fog profilja egyszerli geometria szadmitdsokkal nem leirhato, ezért a profil
koordinatait valamilyen CAD/(CAM) rendszer segitségével kell kiszamoltatni. A G68-as sorban a
koordinatarendszerinkrementélis forgatasat valositjuk meg.

9.2

Fogazas programozésa fOprogram

%07092(9.2)
N100 T1

N110 G54 GO X40 Y70
N120 G43 Z50 H1

N130 S1000 M3 M8

N140 GO G42 X30 Y50 D1
N150 G1 X0 Y50

N180 M98 P7091 L9
N220 G69

N230 G1 X-30 Y50

N240 GO G40 X-40 Y70
N250 GO Z100

N260 M30

%

Ebben a programban az alprogramot hivjuk meg annyiszor, amennyi a fogszam. A program

végén a koordinatarendszer-elforgatas kikapcsolasa, valamint a kontlr elhagyasa sziikséges.
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9.3 Fogazés programozasa egy programmal

%07093(9.3)

N100 T1

N110 G54 GO X40 Y70

N120 G43 Z50 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 RS
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 ENDI1

N300 G69

N310 G1 X-30 Y50

N320 G40 X-40 Y70

N330 GO Z100

N340 M30

Yo

A makrovaltozok segitségével és egy belsd ciklus hasznalataval a programba agyazhato a
fogprofil, valamint lehetéség van az elforgatds abszolit megadéséara is. A kész kontir minden
tekintetben egyezik az el6z6 példaval.
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10.1 Lyukkor programozasa tiikrozéssel alprogramban:

%07101(10.1)

N100 T1

N110 G54 GO X0 YO
N120 G43 Z50 H1
N130 S1000 M3 M8
N140 G52 X10 Y10 \
N150 M98 P7102
N160 G51.1 YO
N170 M98 P7102
N180 G51.1 X0 W X
N190 M98 P7102 > 20
N200 G50.1 YO
N210 M98 P7102
N220 G50.1 X0
N230 G52 X0 YO0
N240 GO Z100
N250 M30

%

<.

:
|

A munkadarabnullpont ebben az esetben nem a darab kdzepén, hanem az egyik sarokban
helyezkedik el. Ekkor lokalis koordinatarendszert (G52) kell programozni, majd a program egyezik
az el6z6 pédaval, azzal a kiilonbséggel, hogy négy ciklusban programozzuk az eltolast. A ciklusok
végén a lokalis koornitarendszert ki kell kapcsolni, kiilonben a tovabbi, abszolut értékkel megadott
koordinatak is ett6l a nullponttol keriilnek szamitasra.

10.2 Lyukkor programozasa tiikrdzéssel alprogram:

%07102(10.2)
N140 G16 GO X40 Y-10

N150 G81 X50 YII0 R2 Z-10 L5
N160 G80 G15

N170 GO Z100

N180 M99

Az el6z0 példaban bemutatott fdprogramnak a helyes mitkodéshez erre az alprogramra van sziiksége.
Ez a program egyébként szinte teljesen egyezik a 7.4 -es példaban ismertetett pédaval.
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11.1 Makroprogramozas - szinuszgorbe

360

/_

Ebben a példaban egy egyszerli szinuszgorbe programozasat mutatjuk be makrévaltozok
segitségével. A gorbe kezdete az origd, €s a hossztengelye az X tengellyel parhuzamos. Az egyszeriiség
kedvéért a szerszamkorrekciotol is eltekintlink. A #1 az tgynevezett futod valtozo, ami 0 <#1 <360 .
(Mivel az NC vezérld a miiszaki élet része €s nem a matematikdé, természetesen a fokokat szogben
mérjiik és nem radianban.) A masik valtozonk a #2 ebbdl szamithato a szinusfiiggvény segitségével.
Innen mar egyszerii az X koordinatahoz a #1, mig az Y koordinatahoz a #2 hozzéarendelése. Ezt a
egészet egy ciklusba flizve, megkapjuk a szinuszgdrbét.

%O7111(11.1)
N100 T1

N110 GO G90 X0 YO

N120 G43 Z50 H1

N130 S1000 M3 M8

N140 G1 Z-10

N150 #1=0

N160 WHILE[#1LE360] DO1
N170 #2=SIN#1

N180 G1 X#1 Y#2 F100
N190 #1=#1+0.1

N200 ENDI1

N210 GO Z50

N220 M30

%
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Amennyiben a sziikséges gorbe kezdOpontja nem az origo, illetve amplituddja nem egységnyi, vagy
a hossza nem 360 mm, az N180-as sor a kdvetkezOképpen 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.
11.2 Makréprogramozas - kormaras, hengerinterpolaciod

Ebben a példaban egy térbeli ellipszis programozasa a feladat, amelynek XY sikt vetiilete egy
kor. Ekkor tulajdonképpen egy kort programozunk, de kdzben a Z poziciot a mindenkori X pozicidobol
szdmitjuk. Ehhez arra van sziikség, hogy a korprogramozas is parametrikus legyen. a Kor
legegyszeriibben az X=R*cosa €s az Y=R*sino 6sszefiiggéssel irhato le. Innen egyszeriien szamithatd
a Z koordinata is. A futdvaltozo6 a kozépponti szog.

%07112(11.2)
N100 T1

N110 G43 Z50 H1

N120 S1000 M3 M8

N130 GO X50 YO

N140 #1=0

N150 WHILE[#1LE360] DO1
N160 #2=50*SIN[#1]

N170 #3=50*SIN[#1]

N180 G1 X#2 Y#3 Z[50-#1]
N190 #1=#1+1

N200 ENDI1

N210 GO Z50

N220 M30
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11.8 Makroprogramozas - félgomb
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Az abran egy 100x100-as sikon egy R40-es félgdmb lathat6. Ennek a makrovaltozok
segitségével leirt szerszampalyaja lathatd a kovetkez6 programban. Az ilyen technologidval megirt
program hatranya, hogy a rendkiviil sok szamitds miatt a tényleges eldtolas nem érvényesiil, hanem a
processzoridé dont. Ezt arrdl veszziik észre, hogy az elmozduldsok kozott a szerszam megill,
“gondolkodik™”. A felbontas finomitasaval/durvitasaval - N230, N250, N330 ¢és N350-es sorok a
sebesség lassithato, gyorsithato.

%07118(11.8) N360 ENDI
N100 T1 N370 M30
N110 G54 GO X0 YO %

N120 G43 Z50 H1

N130 S1000 M3 M8
N140 GO X-50 Y-50 Z0
N150 #1=-50
N160 WHILE[#1LE50] DO
N170 #2=-50
N180 WHILE[#2LE50] DO2
N190 #3=0
N200 IF[[[#1*#1]+[#2*#2]]GT1600] GOTO220
N210 #3=SQRT[1600-[#1*#1]-[#2*#2]]
N220 G1 X#1 Y#2 Z#3 F1000
N230 #2=#2+1
N240 END2
N250 #1=#1+1
N260 IF[#1GE50]GOTO370
N270 #2=50
N280 WHILE[#2GE-50] DO2
N295 #3=0
N300 IF[[[#1*#1]+[#2*#2]]GT1600] GOTO320
N310 #3=SQRT[1600-[#1*#1]-[#2*#2]]
N320 G1 X#1 Y#2 Z#3
N330 #2=#2-1
N340 END2
N350 #1=#1+1
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11.9 Makroprogramozas - félgomb sziilés
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Az abran - az el6z6 példaval megegyezden - egy 100x100-as sikon egy R40-es félgdmb lathato.
Ebben a példaban azt mutatjuk be, hogyan kell egy makré segitségével egy gyors futasra alkalmas,
makrovaltozok nélkiili technoldgiai programot késziteni. Az ilyen technologiaval megirt program
elénye az el6z6hoz képest, hogy a rendkiviil sok szamitds a futdsid6 alatt elmarad, és a tényleges
elétolas érvényestil, nem a processzoridd dont. A felbontas finomitasaval/durvitasaval - N240, N260,
N340 és N360-es sorok - a programsziilési sebesség valtozik, a megmunkalasi sebesség valtozatlan
marad. Lényeges kiilonbség - az el6z6 példahoz képest - a periféria kezelés. Fontos momentum a
periféria megnyitasa, lezarasa, ellenkezd esetben a hattértarba iratott program megsériilhet. Nehézkes
dolog a készitett program méretének becslése, ezért ajanlott a kdzvetlen tarbairast keriilése és helyette
a soros periféria hasznalata.

%07119(11.9) N320 #3=SQRT[1600-[#1*#1]-[#2*#2]]
N100 POPEN31 N330 DPRNT[G1 X#1[53]Y#2[53]Z#3[53]]
N110 DPRNT[O7120(FELGOMB)] N340 #2=#2-1

N120 DPRNT[T1] N350 END2

N130 DPRNT[G54 GO X-50 Y-50] N360 #1=#1+1

N140 DPRNT[G43 Z50 H1] N370 ENDI1

N150 DPRNT[G90 GO1 S1000 M3 M8 F1000] N380 PCLOS31

N160 #1=-50 N390 M30

N170 WHILE[#1LE50] DO1 %

N180 #2=-50

N190 WHILE[#2LE50] DO2

N200 #3=0

N210 TF[[[#1*#1]+[#2*#2]]GT1600] GOTO220
N220 #3=SQRT[1600-[#1*#1]-[#2*#2]]

N230 DPRNT[G1 X#1[53]Y#2[53]Z#3[53]]
N240 #2=#2+1

N250 END2

N260 #1=#1+1

N270 IF[#1GE50]GOTO370

N280 #2=50

N290 WHILE[#2GE-50] DO2

N300 #3=0

N310 IF[[[#1*#1]+[#2*#2]]GT1600] GOTO320
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