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Esztergagép programozása

Koordinátarendszer, adatmegadás
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A vezérlő az útinformációkat olyan koordinátarendszerben értelmezi, melyben a hossztengely Z pozitív értékkel a szegnyereg felé, negatív értékkel a tokmány felé mutat.

A keresztirányú tengely X pozitív értékei a hátoldal felé, negatív értékei a kezelő felé mutatnak (104. ábra).

A munkadarab nullpontja a gépi nullponttól számítva a tokmány síkja + munkadarab névleges mérete
Szerszám csúcssugár korrekció programozása:

G40 csúcssugár korrekció kikapcsolva, kontúrkövetés nincs (105. ábra).

G41 csúcssugár korrekció bekapcsolva, a szerszám a kontúrtól balra halad előre (106. ábra).
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 G41G42 csúcssugár korrekció bekapcsolva, a szerszám a kontúrtól jobbra halad előre (107. ábra).
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Ha a megmunkálás a tengelyekkel párhuzamos kontúron történik, kontúrkövetést nem szükséges bekapcsolni, amennyiben a kontúr a tengelyekkel szöget zár be vagy köríven halad úgy kontúrkövetés bekapcsolása kötelező. A kontúrkövetés bekapcsolásával a vezérlés szerszámpálya számításokat (lapka rádiusz megadása kötelező) végez és a szerszámsugár középpontját párhuzamosan, végigvezeti a kontúrral, így a szerszám éle mindig követni fogja a tényleges kontúrt (108. ábra).

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 144. ábra)

Mondattípusok:

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
L 95
Kontúrnagyoló ciklus  a visszaforduló kontúrrész 
 
kiesztergálásával
L 96 
Kontúrnagyoló ciklus  a visszaforduló kontúrrész
 
kiesztergálása nélkül
L 97 
Menetvágó ciklus
L 98 
Mélyfúró ciklus 
G 33
Menetfúrás
G 33
Menetvágás állandó menetemelkedéssel
G 34
Menetvágás lineálisan növekvő menetemelkedéssel
G 35
Menetvágás lineálisan csökkenő menetemelkedéssel

Útinformációk címei: 

X 
átmérőérték


abszolút
X 
átmérőérték


növekményes
Z
hosszkoordináta

abszolút
Z
hosszkoordináta

növekményes

R
Paraméterek

I
a kör kezdőpontjától a kör középpontja felé mutató vektor X tengelyen

K
a kör kezdőpontjától a kör középpontja felé mutató vektor a Z tengelyen
U
rádiusz
K
menetemelkedés menetfúrás esetén

B-
letörés
B+
lekerekítés
B0
Sarok /éles sarok /
A
szögmegadás /pozitív /

Öröklődő funkcióértékek címei:

E      előtolásérték: mm/fordulat, vagy mm/perc
S
fordulatszámérték
T
szerszámhely
D
szerszámkorrekció
G60
pontos állj / saroklassítás /
G64
G60 megszüntetése
G96
állandó vágósebesség ( öröklődik )
G97
állandó fordulat ( öröklődik )
G70
hüvelykrendszerű programozás
G71
metrikus rendszerű programozás /alaphelyzet /
G92
maximális fordulatszám (külön mondatba írandó)
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
G53
nullponteltolás felfüggesztése
G54-57 beállítható nullponteltolás
G58-59 programozható nullponteltolás

Egyéb címek

G25
munkatér minimális koordinátaértéke
G26
munkatér maximális koordinátaértéke


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
M04 Főorsó start balra (ennél a gépnél ez az alaphelyzet)
M05 Főorsó állj
M07 Hűtővíz bekapcsolás
M09
Hűtővíz kikapcsolás
L
Alprogram hívása
P
Alprogram ismétlés 
M17
Alprogram vége
M19
Főorsó stop programozása szögérték megadásával ''S'' cím alatt /ahol a tokmány szögben állítható /

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 F. vagy  G04 S....
                                    -X. F. cím alatt a várakozási idő másodpercben

                                    -S. cím alatt fordulatban megadva

                                     Példa: G04 X 2.5 sec. várakozás esetén.

Megjegyzés: az előtolásszabályzó-kapcsolóval az előtolást módosíthatjuk a programozott értékek 0% és 120% között. Gyorsmenetben 100%-ék nem léphető túl.    

     G09 pontos pozícionálás saroklassítással

     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 vágósebessé get 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.   

Mondattípusok címláncai és programozása:

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

                                                G90 abszolút értéket jelent (alapállapot)

                   G00  G91  X..Z..F..S..M..T..D.. Növekményes elmozdulás

                                                (mindig az adott helyzettől számít, előjelesen)

                                                (G90 esetében is alkalmazható)

F  - előtolásérték

S  - fordulatszám, állandó vágósebesség

M - segédfunkciók

T  - szerszámhely 

D  - szerszámkorrekció
Figyelem! Előbb szerszámváltás történik, majd pozícionálás!

Egyenesvonalú elmozdulás előtolással:

G01 Egyenesvonalú elmozdulás előtolással (öröklődik)

Formátum: G01 G90  X..Z..F..A..B+..B- B0..S..M.. Abszolút elmozdulás

 G90 abszolút értéket jelent (alaphelyzet)
  G01 G91  X..Z..F..A..B+..B- B0..S..M Növekményes elmozdulás (mindig az adott helyzettől számít előjelesen)

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

F- előtolásérték

A- szögérték (pozitív)

B- -letörés

B+ lekerekítés

B0 -éles sarok

M- segédfunkciók

S-fordulatszám, állandó vágósebesség
Szögek programozása: 

[image: image10.png]SERTRBEE-THRRER





Szöget az "A" kóddal lehet megadni, mely a "Z" tengely pozitív ágától számít. Hátsó késtartó esetén 0˚-360˚ közt az óramutató járásával ellentétesen.
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Egyenes megadás szöggel és egyik, koordinátával Formátum: N..G1 A X2(Z2) LF (109. ábra).                                                                                          

Megjegyzés: második végkoordinátát a gép számítja.

Két egyenes metszéspontjának meghatározása, szögekkel 

Formátum: N..G1 A1 A2 X3 Z3 LF(110. ábra).

Megjegyzés: két egyenes metszéspontját a vezérlés számítja. Az  'A1' az első egyenesre az 'A2' a második egyenesre vonatkozik. A szögek megadásánál a mondaton belüli sorrendet a két egyenes végrehajtási sorrendje, határozza meg, aminek betartása kötelező.

Letörés vagy lekerekítés -B vagy +B megadásával két egyenes metszéspontjában.
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Formátum: N.G1 X2 Z2 B- LF 

          N..G1 X3 Z3 LF (111.ábra)
Formátum: N.G1 X2 Z2 B+ LF 

          N..G1 X3 Z3 LF (112.ábra)
Szög letörés, lekerekítés.
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Formátum: N..G1 A X2 (Z2 )B-LF  

            N..G1 X3 Z3 LF (113.ábra)
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Formátum:N..G1 A X2 (Z2)B+ LF 
          
N..G1 X3 Z3 LF (114.ábra)

Szögek, koordinátaértékek, letörés, lekerekítés.
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Formátum:N..G1 A1 A2 X3 Z3 B-LF (115, ábra).

Formátum:N..G1 A1 A2 X3 Z3 B+ LF (116. ábra).

Szögek, letörések, lekerekítések.
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Formátum:

N..G1 A1 A2 X3 Z3 B1- B2-LF N..G1  X4 Z4 LF (117. ábra).

Formátum:

N..G1 A1 A2 X3 Z3 B1+ B2+ LF

N..G1  X4 Z4 LF (118. ábra).
Megjegyzés: letörést „B-„-al, a lekerekítést „B+”-al programozzuk. A letörés vagy lekerekítés nem lehet nagyobb, mint a rövidebb egyenes hossza. Ha egy mondaton belül a formátum miatt két „B” -t kell programozni, de a munkadarab valamely sarkán hiányzik az egyik letörés vagy lekerekítés, annak helyén 'B0' -t kell megadni. Letörést vagy lekerekítést csak két egyenes között lehet programozni. A formátum sorrendjét be kell tartani.

Negyed vagy annál kisebb körívek programozása, (119. ábra).
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N. G02 (G03) I..K..B..X2..(Z2 ) LF

Megjegyzés: A körív maximum csak negyed körív lehet. A végpont második koordinátáját a vezérlés számítja Az 'I' és 'K' körinterpolációs paramétereket akkor is meg kell adni, ha értékük nulla.
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Két egymást érintő körív programozása 

(120. ábra).
N...G02   ( G03) I1  K1  I2  K2   X3   Z3   LF

Megjegyzés: Mindig az első körív körüljárási irányát kell programozni. A második kör körüljárási iránya mindig ellentétes az elsővel. A második kör körinterpolációs paraméterei a végpontból mutatnak a kör középpontja felé. Mindkét esetben az 'I’ és 'K' körinterpolációs paramétereket, akkor is meg kell adni, ha értékük nulla.
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Egymást érintő kör és egyenes átmenetének programozása (121. ábra).

N...G02  (G03)  A   B    X3  Z3  LF

Megjegyzés: A körív központi szöge nem lehet nagyobb 180-foknál. Az  'A'  (szög) és 'B' (sugár) sorrendjét a mondaton belül be kell tartani.

Érintő kör és egyenes átmenet programozása (122. ábra).
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N..G02  (G03)  B  A  X3   Z3   LF

Megjegyzés: A körív központi szöge nem lehet nagyobb 180-foknál.

Az 'A'(szög) és 'B' (sugár) sorrendjét a mondaton belül be kell tartani

Az X3 Z3 pontba, sem letörés, sem lekerekítés nem programozható
Körinterpoláció
G02, G03 Körinterpoláció (öröklődik)
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Körív mentén való elmozdulás előtolással
G02 Körív menti elmozdulás az óramutató-járással 

        megegyező irányú (123. ábra).

G03 Körív menti elmozdulás az óramutató-járással 

        ellentétes Irányú (124. ábra).
[image: image25.png]


                                       
Formátum:G02 vagy G03 G90..X..Z..U.. Abszolút

G02 vagy G03 G91..X..Z..U...Növekményes

X..Z...a körív végpontját adják meg

az U a körív sugara :  U+ kisebb vagy egyenlő 180 fokkal

    U- nagyobb, mint 180 fok
vagy: Túlhatározott kör programozása esetén, (125. ábra):

G02 vagy G03 G90 X...Z...I...K... Abszolút

G02 vagy G03 G91 X...Z...I...K... Növekményes
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X...Z... a körív végpontját adják meg

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

U   -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
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Példa

N05  T1D1

10  G01 X20  Z-20  F0.2  M04  S1000

15  G03  X50  Z-35  I.0  K-15
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20  G01  Z-70 

25  G00  X80  Z50

N30  M30

Megmunkáló ciklusok

Kontúrnagyoló ciklus: L96

A ciklus paraméterei: 
R20  A kontúrleírást tartalmazó alprogram száma
R21 A kontúr kezdőpontjának " X" koordinátája (abszolút)
R22  A kontúr kezdőpontjának "Z" koordinátája (abszolút)

R23  Vezérlési paraméter 1-re van beállítva, ami azt jelenti, hogy a ciklus kezdőpontja a jobb oldalon van.

R24  Simítási ráhagyás "X" irányban, átmérőn (növekményes előjel nélküli értél)

R25  Simítási ráhagyás "Z" irányban (növekményes előjel nélküli értél)

R26  Fogásmélység "X" irányban vagy "Z"  irányban (növekményes előjel nélküli érték).

R27  Csúcssugár korrekció  ( 41 vagy 42 )
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R29  Nagyolás illetve simítás típusa
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Példa. Nagyolóciklus L96 (127. ábra)

%0001

N0005 G71 G90 G40 G54 

N10 T1 D1 M6 

N15 M3 G95 G97 S150 F.3 

N20 R20=2 R21=0 R22=0 R24=0 R25=0 R26=4 R27=42 R28=0.15 R29=41 R30=0 L96 P1

N30 G90 G0 X50 Z20 

N40 M30 
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Alprogram:

L0002
N10 G1 X0 Z0 

N15 G3 X70 Z-35 I0 K-35 

N20 G1 X90 Z-55 

N25 G1 X110 Z-55 B-3 

N30 G1 X110 Z-75 

N35 G1 X150 Z-75 B-2 

N40 Z-96 


        A programozott kontúr szimulációs képe (128. ábra).

N45 G1 X155 

N50 M17 




A kontúr leírásában a kontúr kezdőpontját nem kell programozni, mert már az R értékekkel megadtuk a nagyoló ciklusban. A nagyolás kezdőpontját a kontúr befejező pontjától számolja a ciklus. A kontúrnagyoló program megírása előtt, előbb el kell 

dönteni, illetve kiválasztani, hogy milyen típusú (R29) nagyolást akarunk végrehajtani.
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Kontúrnagyoló ciklus: L95
%0120

(Kovácsolt mag) (129. ábra)

N005 G54 G90 

N010 M4 G96 S150 

N015 T1 D1 (NAGYOL) 

N020 G0 X72 Z2 M8 F0.3 

N025 R20=120 R21=31 R22=1 R24=1 R25=1 R26=2 R27=42 R29=31 R28=0.3 R30=5 L95 P1 
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N030 G0 X80 Z100 
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N035 M30 

Alprogram:

L0120

N002 G1 X31 Z1

N005 A135 X36

N010 X36 Z-30

N015 X40 Z-30
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N020 X45 Z-75

N030 G2 A180 B10 X50.5556 Z-115.7919
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N040 G3 X50.5556 Z-164.2 B35

N045 G2 B10 A180 X45 Z-180

N050 G0 X72

N055 M17 

A kontúrnagyoló ciklus ugyanaz, mint az előző (L96), csak a kontúr visszafordulással nagyol. A programozott kontúr szimulációs képe (130. ábra).

Beszúró ciklus L93

[image: image37.png]


A beszúró ciklus lehetővé teszi külső vagy belső beszúrások létrehozását. Figyelembe kell venni, hogy a legkisebb átmérő 18mm lehet. A ciklus meghatározásánál célszerű a segédletben lévő paraméter táblázatot (132. ábra) alkalmazni, ahol a rajzos ábra (131. ábra) segítségével értelemszerűen kitölthetjük az adatokat és berakhatjuk a programba. Ügyelni kell arra, mielőtt egy beszúróciklust a programban meghívunk, programoznunk kell a beszúrószerszám első éléhez tartozó szerszámkorrekció értékét. A második élhez tartozó korrekciós értéknek az eggyel magasabb számú korrekciós mezőben kell lennie. Ha az első él szerszámkorrekciója D=n, 

ahol az „n” a korrekciós mező száma, a második él korrekcióját az n+1-ik mező tartalmazza.

A ciklus paraméterei:

D1
R21= Külső vagy belső átmérő

Ap
R22= A kezdőpont „Z” koordinátája


R23= vezérlési paraméterek


R23=
 1 kezdőpont a jobb oldalon


R23=
-1 kezdőpont a baloldalon

S1
R24= Simítási ráhagyás „X” irányban

S2
R25= Simítási ráhagyás „Z” irányban

Zt
R26= mélyítő fogásvétel értéke

B
R27= beszúrási szélesség

t
R28= várakozási idő a beszúrás mélységén
W1
R29= beszúrás oldalszöge (0-89º-ig), baloldalon
R1
R30= lekerekítés (+előjel) vagy letörés (- előjel) a beszúrás alján, baloldalon

R2
R32= lekerekítés vagy letörés (-) a beszúrás felső, baloldalon

R3
R33= lekerekítés vagy letörés (-) a beszúrás alján, jobboldalon

R4
R34= lekerekítés vagy letörés (-) a beszúrás felső, jobboldalon
D2
R31= beszúrás alja, átmérőérték
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W2
R35= beszúrás oldalszöge (0-89º-ig), jobb oldalon
Az ábra programja (133. ábra):

%15

N10 T1 D1 

N20 G0 X60 Z0 

N30 G1 G40 G97 M4 S500 F0.3 

N40 R21=50 R22=-20 R23=1 R24=1 R25=1 R26=4 R27=40 

R28=1 R29=25 R30=-5 R31=20 R32=10 R33=-5 R34=10 

R35=25 L93 P1 

N50 G0 X80 Z-110 

R21=50 R22=-160 R10=0 R21=50 R22=-160 R23=-1 R24=1 R25=1 R26=4 R27=40 

R28=1 R29=25 R30=5 R31=20 R32=10 R33=5 R34=10 

R35=25 L93 P1 

N60 G0 X60 Z50 

N70 M30

A ciklus végrehajtásának lépései:

1. lépés

A vezérlés automatikusan a megadott külső vagy belső átmérőre áll.

Hozzáállás először: külső beszúrás esetén „Z” irányban

belső beszúrás esetén „X” irányban

„X” irányban 1 mm-es biztonsági sáv van fenntartva, tehát nem kell külön pozicionálást programozni, csak abban az esetben, ha alakos alkatrész valamely kiálló része akadályozná az adott pozícióból az egyenesvonalú hozzáállást.

2. lépés

A beszúrás a tengelyirányra merőlegesen történik egy vagy több (R=26) fogásban, több fogás esetén szerszámkiemelés nem történik, csak 1 mm-es „X” irányú visszahúzás forgácstörés céljából. A beszúrás szélessége nagyobbnak kell lenni, mint a forgácsolószerszám szélessége, a fogásvétel nem lehet nagyobb, mint a forgácsolószerszám szélességének a 95%-a.

Ily módon biztosítva van a fogások közötti átfedés.

3. lépés

A ciklus az „R29”-es paraméterben megadott kúpszög mentén a kúpos részek, eltávolításával folytatódik. Ha a kúpos rész nagyobb, mint a szerszámé, akkor a nagyolás több fogásban történik.

4. lépés

A simítási ráhagyás következik (R24, R25) eltávolítása történik kontúrkövető mozgással a beszúrás közepéig két oldalról. A simítás és a nagyolás ugyanavval a szerszámmal kerül végrehajtásra. 

Beszúró, alászúró ciklus L94
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A gépészetben gyakran alkalmaznak a menet végeknél szabványos beszúrást, alászúrást. A beszúrás átmérő, míg az alászúrás átmérő és homlok irányban történik. A kettő közötti választás a FORM E és a FORM F billentyűvel lehetséges (134. ábra).

Paraméterek

S1
R1=
Megmunkálási térnegyed, külső vagy belső beszúrás, alászúrás
D
R2=
„X” irányban, átmérő érték (külső, belső)

Ap
R3=
„Z” irányban a beszúrás, alászúrás befejezése
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FORM E  R4=4 beszúrás

FORM F  R4=5 alászúrás

A ciklus a DIN szabványban megadott méreteket alkalmazza.

Példa: 

N10 T1 D1 

N20 G90 G0 X50 Z0 

N30 R1=3 R2=40 R3=-40 R4=4 

L94 P1 

N40 G0 X60 Z10 

N50 M30                                              A példa szimulációs képe a 135. ábrán látható

R29 PARAMÉTER ÉRTELMEZÉSE /külső megmunkálás/
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Külső ciklusok fogásvételeit, típusait tartalmazza a 136. ábra.

R29 ÉRTELMEZÉSE /belső megmunkálás/
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Belső ciklusok fogásvételeit, típusait tartalmazza a 137. ábra.
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Menetvágó ciklus: L97

.
A ciklus paraméterei:

r20 menetemelkedés /előjel nélküli érték/
R21 Menet kezdőpontjának "X" koordinátája (abszolút)

R22 Menet kezdőpontjának "Z" koordinátája (abszolút)

R23 Üres fogások száma

R24 Menetmélység (növekményes)

         Előjel (+) belső menetnél

                   (-) külső menetnél   

R25 Simítási ráhagyás

R26 Ráfutási út (előjel nélküli érték, mindig a tengellyel párhuzamos, növekményes  

         érték)

R27 Túlfutási út (előjel nélküli érték, mindig a tengellyel párhuzamos, növekményes.)

R28 Nagyoló fogások száma.
R29 Hozzáállási szög.

R31 Menet végpontjának "X" koordinátája (abszolút)     

R32 Menet végpontjának "Z" koordinátája (abszolút)

Megjegyzés: 

· forgásirány M03 jobbmenet (kés lefelé fordítva, jobbos kés)

· forgásirány M04 balmenet (kés felfelé fordítva, balos kés) 

A ciklus segítségével hengeres külső, belső és kúpos menet vágható
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Menetfúrás:

      Formátum:

      Jobbmenet:  G33   Z......K.... M03 /jobbmenet be/
                            G33   Z......K... .M04 /jobbmenet ki /
      Balmenet:     G33   Z......K.... M04 /balmenet be/

                            G33   Z......K.... M03 /balmenet ki /

                              Z - menet végpontja
                              K - menetemelkedés

Ennél a gépnél jobbmenet-fúrása előtt a fordulatot meg kell változtatni M03-al, balmenet esetén nem kell. A gép forgásiránya alapállásban M04.  

Mélyfúró ciklus: L98 (139. ábra).
A ciklus paraméterei: 

R22 Kezdőpont (Referenciasík) "Z" koordinátája (abszolút)

R24 Csökkentési tényező (növekményes előjel nélkül)

R25 Első fúrási mélység (növekményes előjel nélkül)

R26 Fúrási mélység (abszolút)

R27 Várakozási idő a kezdőpontnál.

R28 Várakozási idő a befejező ponton.

A mindenkori fúrási mélységet degresszíven addig csökkentjük a csökkenési tényezővel, amíg az R26-ban el nem érjük a rögzített végpontot.

Ha íj módon túllépnénk az R25 értékét, úgy a fúrási mélység ezen az utolsó konstans értéken marad.

[image: image51.png]



[image: image52.png]T .
I*‘ 1




[image: image53.png]


[image: image54.png]


Spaene-brechen: hosszú gyors visszahúzás a furás kezdőpontjáig.

Entspaenen: rövid gyors visszahúzás 1mm-el.
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Példa:

N10 G90 G71 G54 G40 

N20 T1 D1 

N30 G97 M3 S500 F0.25 

N40 G0 X0 Z5 

N50 R11=1 R22=0 R24=20 R25=50 R26=-135 

R27=1 R28=1 L98 P1 

N60 G0 X50 Z50 

N70 M30           
Megjegyzés. A fúrás kezdete a referenciasíktól kezdődik, ettől a ponttól kell számítani növekményesen az első fúrási méretet.

GÉPKEZELÉS

Szerszámgép ismertetése

Főbb részei: gépváz, tokmány, főorsó, hossz és keresztszán, golyós orsó, motorok (főmotor, mellékhajtást végző), kezelőpult, revolverfej, orsószekrény, tachométer, vezetékek, mérőrendszer. 

Gépváz: öntvény vagy acélszerkezetből készül, melyre az egyes gépegységeket be illetve rászerelik. A gép pontosságát befolyásoló tényező a gépváz stabilitása (súlya, megmunkálási pontossága stb.). A gép vázát úgy kell elkészíteni, hogy az egyes egységek nehézség nélkül beszerelhetők valamint a kész gép karbantartásához a szükséges  olajzási helyek, könnyen hozzáférhetőek  legyenek.

Főorsó: az orsószekrényben helyezkedik el csapágyazott csőtengely, hajtással és orsófejjel felszerelve. A munkaorsó háromfázisú váltakozó áramú vagy egyenáramú motorral hajtható meg.

Főmotor: CNC gépek munkaorsóit legtöbb esetben, egyenáramú motorokkal hajtják meg, amelynek fordulatszáma tachométert alkalmazva folyamatosan szabályozható. A programozó ebben az esetben a lehetséges fordulatszám-tartományon belül minden megkívánt fordulatszámot programozhat. Gyakran az egyenáramú hajtások is 2 – től 4 fokozatú hajtóművel rendelkeznek, hogy a meghatározott megmunkálási fajtákhoz megfelelő nyomatékot (fordulatszám-tartomány változtatása) lehessen biztosítani. Nagyobb teljesítményekre hidraulikus szervomotorokat alkalmaznak. Az egyidejűleg több tengely mentén szabályozott gépeknél minden tengelyt külön motorral kell felszerelni. Egyszerű előtolásszabályozó nélküli NC gépeknél léptetőmotorokat is alkalmaznak. 

Mivel a munkadarab befogókból meglehetősen nagy választék van, így az orsófejet szabványosították, így nagy részben biztosíthatók a különböző szerszámgyártók által készített befogószerkezetek kombinálását.

Mellékmotorok: biztosítják a szánok, kenőolaj, hűtőfolyadék ellátást, hidraulika működtetése, revolverfej váltása strb.

Munkadarab befogószerkezet: segítségével a munkadarab megfogását biztosítjuk, legtöbb esetben tokmánnyal (vannak egyedi felfogó készülékek is), mely az orsófejre van felszerelve. Az eszterga tokmány befogási működtetése, lehet kézi, elektromos, hidraulikus, levegős. A továbbiakban még megkülönböztetünk három vagy négypofás tokmányokat, melyek lehetővé teszik a kör, a három-négy és szabályos többszögalakú nyersdarabok befogását is.

A különleges alakú alkatrészek felfogására külön készüléket készítenek, vagy előre elkészített síktárcsát alkalmaznak (EÖK). Az ilyen készülékeknél a kiegyensúlyozásra ügyelni kell.

Hossz és keresztszán: az esztergapadok legalább két előtoló-tengellyel rendelkeznek. A két előtolási tengelyt X (kereszt), Z (hossz) irányú szánnal hozzák létre, amire a szerszámhordozó (revolverfej), van felszerelve. A két előtolási tengely segítségével minden forgástest kontúrja elkészíthető. A szánok csúszó felületének elkészítése nagyon pontos munkát igényel, valamint a nagy kopásállóságot is biztosítani kell, hisz a mozgások folyamatában mindig résztvevő alkatrész elem.

Szánmozgató orsók
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A CNC gép előtoló hajtásának alapja a golyós orsós hajtómű, ami egy orsóból és egy anyából áll (140. ábra). Az anya a szánhoz van rögzítve, ha a motor az orsót forgatja, akkor az anya hosszirányban mozog, miközben a hozzátartozó szánt a revolverfejjel együtt az ágyazat mentén mozgatja.

A golyós orsó anyája végtelenített golyórendszert tartalmaz, ami az orsótól a szán felé súrlódásszegény erőátvitelt biztosít. Az anya két része egymáshoz képest elő van feszítve, ezért a szánmozgáskor a kis orsókotyogás miatt, megismételhető nagy pontosság érhető el. Az előtoló berendezések véletlen ütközéskor ritkán sérülnek meg, ha az előtoló hajtást csúszó tengelykapcsolóval csatlakoztatjuk. Így az előtoló hajtás rögtön megáll, ha a szán akadályba ütközik.

Az orsókkal szembeni követelmények:

1. „Játék” kotyogás mentesség.

2. Egyenletes súrlódás.

3. Elcsavarodással szembeni ellenállás.

4. Kis tehetetlenségi nyomaték.

Az 1 és 3-as feltétel a rövid helyzetbeállítási idő előfeltétele Nem túl nagy tengelyhosszaknál ma többnyire golyós orsókat alkalmaznak, amelyeket előfeszítenek, ezért kotyogásmentesek és sokkal kisebb a súrlódásuk, mint a trapézorsóknak, nagy gyorsmeneti sebességeket tesznek lehetővé és az élettartalmuk is nagyobb. A tengelyelrendezésből eredő kotyogás kis mértéken való tartását, úgy biztosítják, hogy a motort az orsóval közvetlenül kötik össze. Amennyiben a motor és az orsó között áttétel szükséges, többnyire fogazott ékszíjakat alkalmaznak.

Vezetések
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Egy adott pozícióban a rántásmentes megállás illetve indulás akkor lehetséges, ha a vezetések súrlódási együtthatója állandó. 

A feladat megoldására egyik oldalon műanyag bevonattal ellátott vezetéket, vagy előfeszített görgős vezetőelemet alkalmaznak. (141, 142, 143. ábra) 

	T1
	D1

	T2
	D2

	T3
	D3

	T
	D4

	T5
	D5

	T6
	D6

	T7
	D7

	T8
	D8

	T9
	D9

	T10
	D10

	T11
	D11

	T12
	D12

	T13
	D13

	T14
	D14


	T15
	D15


Szerszámhely és korrekcióstár megadása

T1
- szerszámhely

D1
- szerszámtár

A programban annyi szerszámhelyet adhatunk meg, ahány helyet tartal​maz a revolverfej, illetve a szerszámtartó. Egy szerszámhelyhez bármely szerszám-korrekcióstárat rendelhetünk és egy szerszámon belül több élet is, bemérhetünk, melyekhez külön-külön szerszám-korrekcióstárat adha​tunk meg. A programozható szerszámhelyek és szerszám-korrekcióstárak száma a vezérlés típusától függ.

Pld. T1D1 vagy T1D7 

Két él bemérésénél T1D1, T1D2

Szerszám térnegyed

A "T" kód meghatározása az alábbiak szerint:
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A szerszám- korrekcióstár kitöltésénél a gépkezelő dönti el, hogy milyen térnegyedben dolgozik a szerszám, és ennek megfelelően adja meg a típuskódot. Egy szerszámra csak egy típuskódot lehet megadni. A térnegyed megadását a szer​számbemérési adatokkal együtt beírhatjuk.

Térnegyed megállapításánál figyelembe vesszük az esztergagép konstrukcióját, első vagy hátsó késtartós, valamint külső vagy belső megmunkálásról van szó. A helyes kód megadását a táblázat szerint könnyen megállapíthatjuk (hátsó késtartóra vonat​koztatva)(144. ábra).

KEZELÉSI ÚTMUTATÓ

Esztergagép

Üzemmódok:

1. Referencia üzemmód (Ref.pont)

2. Kézi.(JOG)

    


MDI kézi üzemmód szerkesztő része

3. Szerszámbemérési üzemmód

4. Szerkesztő üzemmód (EDIT)

5. Teszt üzemmód

6. Automata üzemmód
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Billentyűzetfunkciók (145. ábra)
Cím és számbillentyűzet (146. ábra)
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A jobb felső sarokban elhelyez​kedő billentyűvel átkapcsolhatunk a másodlagos billentyű-funkcióra.  (SHIFT billentyű). Ennek a gomb​nak az ismételt megnyomásával visszajutunk az elsődleges funkci​óhoz. 
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Képernyő a többfunkciós Softkey billentyűkkel

A kezelőfelület a következő részekből áll.(147. ábra)
1. az üzemmód kijelzése

2. az üzemállapotok kijelzése

3. az ellenőrző kódszám, üzenetek és hibák kijelzése

4. a kezelőnek szóló üzenetek kijelzése

5. beviteli sor

6. a csatornaszám kijelzése

7. Softkey funkciók kijelzése

8. visszaugrás az előző menühöz

9. Softkey billentyűk

10. ugyanazon menü további funkciói

Referenciapont felvétele

A referencia-felvétel a gép és a vezérlés szinkronizálására szolgál, valamint a mérőrendszer aktivizálására.

1. Válasszuk ki a „REFPONT” üzemmódot és aktiváljuk.

2. A szánmozgató billentyűkkel -X vagy +X illetve –Z vagy +Z irányban a szánokat elmozgatjuk a referenciapont helyzetének megfelelően. A revolverfej állása minden koordináta irányban a gépi nullpont és a referenciapont között kell lenni. Amennyiben a Ref, ponton kívüli helyzetből indítjuk el a gépet, úgy a szánok végállásra futnak.

3. Ügyelni kell a munkatérben elhelyezkedő akadályokra, befogó eszközök, munkadarab, szegnyereg stb.
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Bekapcsoláskor belépő menüsor, jelezve, hogy nincs referenciapont (Referenzpunkt anfahren) (148. ábra).
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A továbbléptető gombbal a menüsor többi elemet is megtaláljuk és kijelöljük a gyorsjárati előtolást INC 10000 (149. ábra).

Kijelöljük a „Referenciapont üzemmódot és az iránybillentyűk segítségével megadjuk a megfelelő koordinátairányt (javaslat először X-ben, majd Z-ben), majd a start gomb megnyomásával elindítjuk a Ref.pont felvételt (150. ábra).

A referenciapont felvételekor az előtolás OWERIDE kapcsolót állítsuk 30-40%, így elkerülhető a ref.ponton való túlfutás.
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Amikor a refrenciapontot minden irányban felvettük a képernyőről eltűnik a „Referenzpunkt anfahren” felirat és ezzel üzemképes állapotba kerül a vezérlés, a kijelzett koordinátaértékek már a valós helyzetet mutatják (151. ábra).

Figyelem! Áramkimaradás esetén a „Referenciapont” is elveszik, így újra fel kell venni.
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Kézi üzemmód, JOG

JOG- kézi üzemmód

· szánok billentyűzettel mozgathatók (JOG gombok)

· megmunkálás végezhető

· MPG kézikerék kihelyezés (DRF-Handrad-Freigabe)
Kijelzések a képernyőn: 
· %.programszám (%1000)

· szerszámhely (T)

· korrekciótár (D)

· fordulatszám tényleges/programozott %-ban(S)

· elõtolás  tényleges/programozott  %-ban (F)

· koordinátaértékek--jelenkori útadat (X,Z) hátralévõ útadat ( X,Z)
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Az „UEBERSPEICHERN” álmenüben bekapcsolhatjuk a főorsót és forgathatjuk a szerszámváltót. Előtolás és fordulatszám beírása és változtatása lehetséges (153. ábra). 

MDI AUTOMAT - kézi üzemmód szerkesztő része

· programsor beírás, start gombra azonnali végrehajtás-végrehajtás után a mondat eltűnik

· szerszám (T), előtolás (F), korrekciótár (D), fordulat (S) M funkciók, koordináta értékek (XZ)

· szánok billentyűzettel nem mozgathatók

Kijelzések a képernyőn: (154. ábra)
· [image: image69.wmf] 

szerszámhely (T)

· korrekciótár (D)

· fordulatszám tényleges 50-120% / programozott  100%-ban (S)

· elõtolás  tényleges 0-120% / programozott  100%-ban (F)

· koordinátaértékek--jelenkori útadat (X,Z) hátralévõ útadat ( X,Z)
Szerszám geometriai és korrekciós képernyő

Valamennyi üzemmódban kiválaszthatjuk a „WERCZ. KORR.”. Ezután megjelenik a beviteli maszk, ahova a szerszám geometriai és korrekciós adatait lehet bevinni.

WERKZEUGKORRETUR                - szerszámtár

Aktuelle Korrekturnummer   D14      - aktuális korrekciós tár száma

D1       0    Werkzeugnummer          - szerszám szám

           1     Werkzeugtyp                  - szerszám térnegyed

         Geometrie

                2     L(nge 1        "X"  szerszám keresztírányú  kinyúlása

                3     L(nge 2        "Z"  szerszám hosszírányú kinyúlása

                4     Durchmeesser / Radius     - szerszárádiusz

          Verschlei( 

                5     L(nge 1                    "X" korrekció /keresztírányú /

                6     L(nge 2                    "Z" korrekció/hosszírányú/

                7     Durchmeesser / Radius    - szerszámrádiusz korrekció
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A beviteli maszk, ide kell beírni a szerszámok geometriai adatait, melyet a szerszámbeméréssel megadtunk (Kûlsõ szerszámbemérés ).

A lapozó billentyûvel kell kiválasztani a kivánt korrekciós tárat! 

Pld.D2 / a kettes szerszám bemért adatait ide írjuk be a 2,3,4 sorszámhoz/

A kopáskorrekciókat az 5, 6, 7-es sorszám alatt kell beadni.

Megjegyzés: Fúrószerszámnál a (10-es típus) L1 a fúró hosszát jelenti.
Szerszámbemérés

Szerszámbemérési módok

1. Külső szerszámbemérés

a) Szerszámelőbeállító készülékkel, külsőleg

2. Belső szerszámbemérés

a) Manuális módszer

b) Automatikus módszer

c) Szerszámelőbeállító készülékkel, gépen belül

1. Külső szerszámbemérés 

a) A szerszám vágóélének a szerszám beállítási pontjához viszonyított távolságát mérik. Külső szerszámbemérésnél, szerszámbemérő-készüléket alkalmaznak, melybe a szerszámrendszert fogják be, és optika segítségével ráállnak a szerszámvágóél „X” és „Z” irányú koordinátájára. A szerszám koordinátaértékeit a digitális kijelzőn [image: image71.png]


leolvashatjuk és ezeket az értékeket, kell beírni a „WERCZ. KORR” táblázatba.

2. Belső szerszámbemérés
a) Manuális módszer

Szerszámbemérés érintő fogással

· Fogjunk be egy pontosan bemért átmérőjű munkadarabot.

· Válasszuk ki a JOG üzemmódot

· Közelítse meg a szerszámváltó tárcsával a munkadarabot (álló főorsó mellett). Csökkentse az előtolást %-ra. Helyezzen egy vékony papírdarabot a munkadarab és a szerszámváltó tárcsa közé és közelítse meg a szerszámváltó tárcsával a munkadarabot úgy, hogy a papír éppen ne legyen elmozdítható.

· Olvassuk le és jegyezzük fel a „Z” irányú szánpozíciót.

· Távolodjunk el a szerszámváltó tárcsával a munkadarabtól és váltsuk be az első szerszámot.

· Közelítsük meg a szerszámmal a munkadarab homlokfelületét csökkentett előtolással mindaddig, amíg a behelyezett papírdarabot mozgatni tudjuk.

· A szerszámkorrekció értéke (L2=Z2-z) az új (Z1) és a régi (Z) szerszámpozíciók közötti különbségből számítható.

· Az 1-es szerszámmal közelítsük meg a munkadarab külső átmérőjét, helyezzünk be egy papírdarabot és az előtolás lecsökkentjük, majd a papírdarab szorulásáig folytatjuk.

· Az X1 szánpozíciót és a D munkadarab-átmérő méretét átmérőként értelmezzük, az L1 szerszámkorrekciót viszont rádiuszként. L1=(X1-D)/2

· Írjuk be az L1 és L2 értékét, valamint a szerszámtípust (élhelyzet) és a szerszámrádiuszt a megfelelő korrekciós szám alá.

· Fogjunk be egy következő szerszámot, és az eljárást ismételjük meg minden további szerszámbemérés esetén.
b) Automatikus módszer

A szerszámbemérést próbafogással végezzük

· .fogjunk be egy hengeres átmérőjű rúdanyagot

· válasszuk ki a JOG üzemmódot

· [image: image72.wmf] 

közelítse meg a szerszámmal a forgó munkadarabot és vegyen „X” -e fo​gást, majd ezután „Z”-en esztergályozunk kb. 10 mm, hogy a meg​munkált felület mérhető legyen. A következő lépésben „Z”- e gyorsjá​rattal kiállunk – X-ben nem mozdulunk el - és leállítjuk a főorsót. Meg​mérjük a munkadarab átmérőjét és belépünk a AUTOM.WZK (automatikus szerszámkorrekció) üzemmódba. 

Automatikus szerszámkorrekció szoft-gombot megnyomva  az aktuális  beviteli képernyõ jelenik meg (156. ábra).

Megadjuk a bemérendõ szerszám korrekcióstárát : D-vel
             Nullponteltolás számát:     ( Pld.)                   G53

                              X – munkadarab, szerszámmal forgácsolt átmérõ értéke

                              Z – munkadarab, szerszámmal forgácsolt hosszértéke

                                   / vegyük nullának /

A mért átmérő értéket „X” - be beírjuk és az adatokat a tároló gombokkal  "X" - be beadjuk. Beadás után a szerszám korrekciós értékeibeíródnak a „WERKZEUGKORRETUR” tárba. 

Ismét visszalépünk JOG üzemmódba és a szerszámmal egy oldalazó fogást veszünk, majd gyorsjárattal „X” irányban ekiemeljük a szerszámot – „Z”-ben nem mozdulunk  - és ujból visszalépünk a AUTOM.WZK (automatikus szerszámkorrekció) üzemmódba. Az oldalazott hosszértéket lenullázzuk, azaz „X” - be „0” írunk és  az adatokat a tároló gombokkal  "Z"-be beadjuk. Beadás után a szerszám korrekciós értékei beíródnak a WERKZEUGKORRETUR tárba.

 A nullponteltolást ebben az esetben nem kell beírni, csak a programban hivatkozni kell a G53-ra./ Gépfüggõ /

c) Szerszámelőbeállító készülékkel, gépen belül 

A gépen belül végzett optikai szerszámbeállításkor a szerszámot a szerszámhordozóba (pld. revolverfej), helyezik, ezután a szerszámhordozót addig mozgatják, amíg a megfelelő vágóélcsúcs (158. ábra)  a mérőberendezés szálkeresztje alá kerül (157. ábra). A szerszámméretek ezután automatikusan beolvashatók a vezérlésbe.
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A bemérés módjának a kiválasztását befolyásolhatja a gép konstrukciója ill. a szerszámtartó kialakítása. A szerszámrendszereket szabványosították - a befogadó rész méretei a VDI-Richtlinie ajánlás szerinti szerszámtartókat alkalmazva - a vágóél helyzete a revolverfejhez mindig azonos marad. 

Figyelem! A szerszámbemérés menetét mindig az adott géphez mellékelt gépkönyvvel egyeztetni kell. A konstrukciótól függően más mérési rendszereket is alkalmaznak.

Szerkesztő üzemmód, EDIT (159. ábra)
Válasszuk ki az EDIT üzemmódot. Az alkatrész megmunkáló programokat, - a főprogramok %-ék, az alprogramok „L” - azonosítóval vihetjük be. 
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Új program bevitele:

· Programazonosító megadása (PROGR. WAEHLEN)
· Mondatbevitel, mondatszám, mondat típus, címek, megjegyzések. A megjegyzéseket zárójelek, közé kell tenni.(Pld.(Oldalaz)

· Mondatlezárás LF billentyűvel

A mondatbeíráskor az adatok először a képernyő alján jelen​nek meg, téves beütés esetén javítható, majd ENTER billentyű​vel feladjuk a programsorba. Amennyiben több adatot nem kívánunk bevinni, úgy a mondatot lezárjuk (LF).

Mondatbeszúrás:

Vigyük a kurzort az elé a mondat elé, amely a beszúrt mondatot követni fogja, és írjuk be a beszúrandó mondatot. Egy mondatlezárással (LF) a következő mondatot az alatta lévő sorba tolja le(ami elé álltunk).

Mondattörlés:

Állítsuk a kurzort a törlendő mondat elé, írjuk be a mondatszámot (ha nincs mondatszám N0) és nyomjuk meg a DELETE (szó, mondat törlése) billentyűt.

Szó beszúrása:

Állítsuk a kurzort az elé a szó elé, amely a beszúrt szót követni fogja és írjuk be a címet mérőszámmal (F 0.2) együtt, majd nyomjuk meg az ENTER gombot.

Szó törlése:

Állítsuk a kurzort a törlendő szó elé, vigyük be a címet (csak azonos cím lehet, pld. „X”-z csak X-et.), majd nyomja meg DELETE (szó, mondat törlése) gombot.

Szócsere:

Állítsuk a kurzort az elé a szó elé, amelyet cserélni szeretnénk, majd írjuk be a címet és értékét. Az INSERT (szó módosítása) gomb megnyomásával a csere végrehajtódik. Csak azonos című szavakat lehet cserélni.

Programírás kezelői támogatással:

Nyomjuk meg a az „Unterstuetz”  (támogatás a programozáshoz) billentyűt. Itt egymás után több programozói segédlet menüje jelenik meg. A továbbléptető gombbal megtaláljuk a „BERARB ZYKLUS”, melyet kiválasztunk. További billentyűk (AB.SPANEN, SCHRUPPEN, LAENGS AUSSEN) lenyomásával elérkezünk a kontúrnagyoló ciklushoz (160. ábra).
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Az „R” paramétereket értelemszerűen kitöltjük és berakjuk a (SPEICH. MENUE) programsorba, ahova a kurzort állítottuk. A tárolással egy időben a szoftver automatikusan generálja a mondat végét és lezárja. Hosszú mondatoknál (10 paraméternél több) több lezáró jelet tesz ki a mondaton belül. Ha valamit elhibáztunk különösebb gond nincs, mert a programban az előbb tárgyalt javítási módszerekkel könnyen kijavíthatjuk a nem kívánt adatot, vagy adatokat. A programozói támogatás a gyakorlatlan és gyakorlott gépkezelő, programozó számára egyaránt sok időt takarít meg a programozásban.

Programkezelés

Válasszuk ki a menüsorban a Teileprogram, Proghandhab Softkey -t, majd a következő menüsor jelenik meg: Copy (másolás), RENAME (átnevezés). MOVE (mozgatás), DELETE (törlés), REORG (rendezés).

Program másolása

Példa:

· Írjuk be billentyűzetről: %15=%20

· Bekapcsoljuk a Copy nyomógombot

· A szoftver átmásolja a %15 számú programot és %20 programszám alatt lementi. A %15 számú program változatlanul megmarad.

· Alprogramba is másolhatunk főprogramot, ugyanígy vissza is érvényes. Pld.%15=L15 vagy L20=%2

Program átnevezése

Példa:

· Írjuk be billentyűzetről: %15=%20

· Bekapcsoljuk a RENAME nyomógombot

· A szoftver átnevezi a %15 számú programot és %20 programszám alatt lementi. A %15 számú program nem marad meg.

Program törlése

Példa
· Írjuk be billentyűzetről: %15

· Bekapcsoljuk a DELETE nyomógombot

· A szoftver törli a %15 számú programot a könyvtárból. 

Program tárolása, UBERSICHT –könyvtár

[image: image77.wmf]Az alkatrész programokat a könyvtárban tároljuk, ahol a főprogramok % (Hauptprogramm) 161. ábra, alprogramok „L” (Unterprogramm) azonosító​val vannak ellátva (162. ábra). A továbbiakban még megtaláljuk a ciklus (ZYKLEN) táblázatot, amely tartalmazza a gépben lévő ciklusok kódszámát és terjedelmét (163. ábra). 





Az alkatrész programok készítésekor, (EDIT) azonnal a könyvtárban tárolódnak, kü​lön mentésre nincs szükség. A meglévő programokat a könyvtárból a következőkép​pen hívhatjuk elő a szerkesztő üzemmódban. Pld. %7 beírás és megnyomjuk a PROGR. W(HLEN billentyűt.

Adatok be és kivitele
· Nyomjuk meg a DATEN EIN-AUS softkey-t

· Ezután megjelenik a be és kiviteli maszk.

· „Eingabeschnittstalle” beviteli port alatt soros vonalat 1-es vagy 2-es meghajtót (A,B vagy C) adhatunk meg.
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COM 1 soros vonal

· COM2 soros vonal

· A hajlékony lemez-meghajtó

· B hajlékony lemez-meghajtó

· C merev lemez-meghajtó, a munkakönyvtár (DOS vagy Windows program esetén installáláskor Settingdaten ALLGEM DATEN almenűjében adhatjuk meg).

Beviteli maszk adat be és kivitelhez (164. ábra).

Adatbevitel a COM1 és COM2 vonalakon

· Nyomjuk meg a DAT.EIN START nyomógombot. A jobb felső sarokban megjelenik a DIO felirat (Data Input/Output). A DATENART (adattípus) feliratú beviteli mező azokra az adatokra vonatkozik, melyek az adóállomásról érkeznek, lyukszalag olvasó, hajlékony lemez-megható.
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Indítsuk el az adóállomást, (hajlékony lemez-meghajtó esetén nem szükséges).

· A STOP gombbal bármikor megállíthat​juk az adatbevi​telt és a  DAT.EIN START softkey-el pedig tovább folytat​hatjuk.

· Egyes adatok célorientált le​hívása az adatbeviteli me​zűben nem lehetséges.

Adatimport

A DATENIMPORT (adatimport) funkció segítségével adatokat importálhatunk A, B és C meghajtókról.

· Nyomjuk meg a DATENIMPORT nyomógombot.

· Írjuk be a főprogram (Hauptprogramm) azonosító számát kezdet és vég megadással.(ha csak egy programról van szó, akkor a kezdő és vég programszám megegyezik)

· Írjuk be az alprogram (Unterprogramm) azonosító számát kezdet és vég megadással.(ha csak egy programról van szó, akkor a kezdő és vég programszám megegyezik)

· Írjuk be a meghajtó azonosítóját (Eingabegerät) pld, a.

· Nyomjuk meg a „Hauptprogramm” ill. „Unterprogramm” nyomógombját. Ezzel elindítottuk a bevitelt az adatok beolvasását.

· A Stop gombbal bármikor megszakíthatjuk a bevitelt

· NC programokat csak A és B meghajtókról importálhatunk.

Adatok kiküldése

· Nyomjuk meg a DATEN AUSGABE nyomógombot, majd megjelenik a beviteli maszk.
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Az „Ausgabeschnittstelle” (adatkül​dési vonal) kiviteli port alatt soros vo​nalat 1-es vagy 2-es meghajtót (A, B vagy C) adhatunk meg (166. ábra).

· Ha lemezen lévő adatokat küldünk ki, ezek ugyanabban a formátum​ban kerül​nek kiküldésre, mint so​ros vonalon tör​ténő küldés esetén.

· Ezeket az adatokat a DATENIMPORT menün keresztül kell beolvasni a prog​ramkönyv​tárba.

· NC programokat nem lehet kikül​deni a C meghajtóra.
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Adatok kinyomtatása

· Nyomjuk meg a DATEN AUSGABE gombot és megjelenik a nyomtatási maszk (167. ábra).

· Az „Ausgabeschnittstelle” (adatküldési vonal) kiviteli port alatt P-vel választjuk ki a nyomta​tási funkciót.

· A nyomtatót az LPT1 porthoz kell csatlakoz​tatni.

Program TESZT üzemmód, SIMULATION

A szerkesztő (EDIT) üzemmódban elkészített alkatrészprogramot a TESZT üzem​módban, grafikus módon leellenőrizhetjük. A grafikai ellenőrzéssel, kijavíthatjuk a programozási hibákat, ellenőrizhetjük a megmunkálószerszám (esztergakés) útját vonalas ábrázolással. A programteszteléssel megelőzhetjük a szerszámtörést.

· Nyomjuk meg a „SIMULATION” nyomógombot.
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Megjelenő menüsor: Bereichrohtetll (képernyő beállítás), EBENE (sík), START, STOP, RESET (168. ábra).

· A „START” gomb megnyomásával elindul a grafikus ellenőrzés és kiraj​zolódik a kés útja, melyből a kezelő megállapíthatja az esetleges eltéré​seket.
· A tesztelés folyamatosan és monda​tonként egyaránt elvégezhető. Részletes tárgyalása a programbe​folyásolásnál található.
Képernyő beállítás
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· Nyomjuk meg a „BEREICHROHTEIL” (képernyő be​állítás), nyomógombot.

· Megjelenő menüsor: Simulation 
A helyes rajzolat kialakításához a képer​nyőt be kell állítani a munkadarab mé​retének megfelelően. A beállítással, na​gyítani illetve, kicsinyíteni tudjuk a képet (169. ábra).
Programbefolyásolás
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Működtessük: PROGR. BEEINFL softkey-t, AUTOMATIC vagy MDI-AUTOMATIC üzemmódból.

· A menüsorban a következő menük je​lennek meg (170. ábra):

· AUSBL – JA NEIN ( mondat kihagyás )( /N…) programfuttatáskor nem ke​rülnek végrehajtásra.

· PROBEL - JA NEIN (próbafuttatási előtolás) munkadarab nélküli végre​hajtás, a programozott előtolás [image: image85.png]J0G
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helyett a próbafuttatási előtolással dolgozik, melyet a SETTINGDATEN menüben állíthatjuk be.

· PR HALT - JA NEIN (programozott megállás) JA bejegyzésre a program M01 –nél meg fog állni. DEK.-ES - JA NEIN (dekódolásos lépésenkénti üzemmód) JA bejegyzésre az alkatrészprogram minden olyan mondata után, mely dekódolásra kerül, az alkatrészprogram meg fog állni. A normál lépésenkénti üzemmódtól elté​rően a dekódolásos, lépésenkénti üzemmód számítások végzése alatt is megáll.

Mondatraugrás, SATZVORLAUF

[image: image86.wmf] 


· Válasszuk ki az „AUTOMATIC” üzemmódot és nyomjuk meg a ”SATZVORLAUF” nyomógombot.  Mondatraugrás (mondatszámhívási lehetőség % vagy L); (171. ábra).

· Ezzel a funkcióval a programot tet​szőleges helyről indíthatjuk.

· A mondatraugrás (mondatszám be​írása) ideje alatt a vezérlés ugyan​azokat a számításokat hajtja végre, mintha normál programfuttatás lenne csak a szánok, nem mozognak.

Megjegyzés: ügyeljünk arra, hogy a ráhívott mondatszámban forgás és egyéb tech​nológiai adatok legyenek megadva, mert ellenkező esetben, - ha RESET billentyűt használtuk- nem indul el a gép.
Automata üzemmód, AUTOMATIC

A munkadarab befogása, szerszámok bemérése és a program ellenőrzése után au​tomata üzemmódban végrehajtjuk a megmunkálást (172. ábra).

· Kiválasszuk az „AUTOMATIC” üzemmódot.

· Beírjuk a megmunkálandó alkatrész programazonosító számát (pld.11).

· Start gombbal indítunk.
· Megmunkálási folyamat végrehajtás.

Automatikus üzemmód kijelzés:

· %.....programszám (%1000)

· Szerszámhely (T).
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Korrekciótár (D).

· Fordulatszám (S) tényleges/programozott  %-ban.

· Elõtolás(F)  tényleges/programozott  %-ban. 

· Koordinátaértékek--jelenkori (Istpozítion) útadat    (XYZ v, XZ).

· Hátralévõ (Soll-Ist-Diff) útadat (XYZ  vagy XZ).

· M funkciók.

· Aktuális (AKTUEL. SATZ) mondatki​jelzés, mondatszám hívási lehető​ség (SATZVORLAUF) alprogramban is.

· Aktuális G kódok megmutatása.

Automatic üzemmódot befolyásoló üzenetek megjelenése:

· HALT: AUTO unterhbrochen (megszakítás)

· HALT: Elnzelsatz (lépésenkénti üzemmód).

· Halt Pr. Halt M00, M01 (programfutás, programozott megszakítás).

· HALT: Einlesefrei (beolvasás engedélyezése) A beolvasás engedélyezése jel PLC kimeneti jel. Az aktuális mondat még nem került végrehajtásra (pld. szerszámváltás), a következő programmondatot csak ezután hajtja végre a vezérlés.

· HALT: Verweilzeit (késleltetési idő). A programfutás a programozott késlelte​tési idő alatt felfüggesztésre kerül.

· FST: FEED STOP Ezt az üzenetet akkor kapjuk, ha az SPS megállítja a prog​ramot, hogy bizonyos műveleteket pld. szerszámváltást végrehajtson.

Beállítható nullponteltolások megjelenítése:
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Ha az 5 szoft-gomb alatt a kiválasztás,nem található, akkor a léptetõ gombbal tovább lépünk, kiválasztás ( SETTING DATEN (Be​ültetési adatok) ( NULLPKT VERSCH (Null​pont eltolás). Ide kell megadni a munkadarab nullpontját, mely nem más, mint a gépi nullpont és a tokmány síkja közti távolság + a munkadarab hosszának névleges mérete (Kûlsõ szerszámbemérés esetén). Négy kü​lönböző nullpontot adhatunk be G54, G55, G56, G57 cím alatt (173. ábra).
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Programozható nullponteltolás-külsõ, nullponteltolás megjelenítése:

Ha az 5 szoft-gomb alatt a kiválasztás, nem található, akkor a léptetõ gombbal tovább lépünk, kiválasztás ( SETTING DATEN (Be​ültetési adatok) ( PROG.NV (Programozott külső nullponteltolás, 174. ábra)    

G58, G59  nullponteltolások hozzáadódnak a mindenkori beállítható nullponteltolásokhoz G54-G57-ig.                   

A programba beírt G58  és G59 nullpont-eltolásokat tudjuk ellenõrízni.

A képernyõn le tudjuk olvasni az eltolás X  ill.  Z  értékeit. Külsõ nullponteltolási értékek a PLC-tõl jönnek, melyet a képernyõn ellenõrizni tudunk.

G53 nullponteltolás feloldása mondatonként

Formátum: G53

A gépi nullpont helyét a gyártó cég határozza meg. Bizonyos  műveletek (szerszámváltás, mérési helyek ) egy meghatározott helyen történnek. G53-al valamennyi nullponteltolás érvényét veszíti, kivétel a szerszámkorrekció és a koordinátamegadások a gépi nullpontra vonatkoztatva.

Automatikus nullponteltolás feltétele,  megjelenítése:

A megjelenítéshez kiválasztjuk az AUTOM. NULLPKT (Automatikus nullpont) nyomógombbal és megjelenik az alábbi képernyő maszk(175. ábra).
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Egy bemérõ szerkezet használata szükséges! A munkadarabon lévõ mérési pont koodinátáit, (gépinullpontra vonatkoztatva) mint referenciasíkot adjuk be. Ennek a pontnak a meghatározása érdekében a szerszám csúcsát ehhez a ponthoz kell vinni és Z / ill. X / értéket a mérõberendezésen le kell olvasni. Beadjuk a nullponteltolás számát G...a szerszámkorrekciós értéket D...-t és a mérõberendezésen leolvasott értékeket  "Z"  ill.  ("X "ha szükséges) és megnyomjuk a szükséges tároló gombot.
MARÓGÉP KEZELÉSE

A marógép kezelése nagy részben megegyezik az esztergagéppel, ezért a követke​zőkben csak az eltéréssekkel foglalkozunk.

Üzemmódok

1. Referencia üzemmód (Ref.pont)

2. Kézi .(JOG)

      MDI kézi üzemmód szerkesztő része

3. Szerszámbemérési üzemmód

4. Szerkesztő üzemmód

5. Teszt üzemmód

6. Automata üzemmód

Munkadarab nullpont meghatározása

Bemérő eszközök:

Kanteltaszterrel,
Mérőhasábbal ill. mérőcsappal,

Mérőórával,
3D taszterrel,

Szerszámmal, 

Elektromos érintő,

A munkadarab nullpontját 3 dimenzióban X,Y,Z –ben kell meghatározni.

Menete.

· Beültetés a fogásvételi tengelyen, szerszámmal megérintjük a munkadarab felüle​tét (bázis felület)

· „Z” koordinátában kijelzett értéket beírjuk a négy közül kiválasztott nullponttáblá​zatba (G54,G55,G56, G57)

· X és Y irányban megérintjük a munkadarabot, és a kijelzett értékből kivonjuk a szerszámsugár értékét, és ezt írjuk be az X ill. Y koordinátaértékekhez a null​ponttáblázatban. A szerszámsugár kivonása vagy hozzáadása attól függ, hogy melyik sarkot mérjük be. Más mérőeszközzel való bemérés esetén mindig meg kell nézni az eszköz mérési paramétereit, mert típusonként változnak.

· Az értékek aktiválásakor „Z”- ben a kijelzőn „0” érték jelenik meg, X,Y meghatáro​zásánál a szerszámsugár értéke (-) előjellel. Az előjel függ attól is, hogy hol van a gép referenciapontja és a referenciapont felvétel után pozitív vagy negatív értékek jelennek meg a kijelzőn.
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Ha a megmunkál felületet nem szabad megkarcolni, helyezzünk a munkadarabra egy mérőhasábot és ez esetben a „d” vastagsá​got hozzá kell adni a kijelzett értékhez. A ké​pen a jobboldali ábra mutatja (176. ábra).

Nullpont beültetése a fogásvételi tengelyen
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Nullpont beállítása a megmunkálási síkban (177. ábra).

Bemérés 3D tapintóval (178. ábra).

Szerszámbemérési üzemmód
Bemérési módok:

A. Belső bemérés

B. Külső bemérés

Mindegyik bemérési módot gyakran használják, de a bemérő eszközök hiánya miatt legtöbb esetben belső szerszámbemérést alkalmaznak, a külső bemérés gyorsabb és időt takaríthatunk meg. A jól felszerelt CNC üzemeknél, ahol nagyobb létszámú (azonos típus) gép szerepel mindenképpen a külső szerszámbemérés előnyös. 

Mérés menete, gépen belül:

· Feltétel a munkadarab nullpontjának a meghatározása. (gépfüggő, mert van olyan CNC gép, ahol nem feltétel pld. Datron 6.04)

· Berakjuk az első szerszámot a főorsóba -MDI –ben érvényesítjük, technológiai adatokat adunk meg- ez lesz a „0” szerszám, elindítjuk a főorsót, és forgó szer​számmal megérintjük a munkadarab felületét „Z” irányban.

· Feltételezzük, hogy a munkadarab nullpont meghatározásánál ezt a szerszámot használtuk, így a digitális kijelzőn az értéket lenullázzuk, majd beírjuk az első D1 korrekciós tárba. 

· Következő lépésben a második szerszámmal megérintjük a munkadarab felületét (az érintés, mindig ugyanazon síkban kell lenni) és a kijelzett értéket beírjuk a D2 szerszámkorrekciós tárba. A kijelzett érték nem más, mint a „0” szerszám, -mely az 1-es szerszámhelyen van- és a második szerszám hosszának a különbsége. Ez az érték lehet pozitív vagy negatív előjelű. Pozitív előjelű, ha a mért szerszám értéke nagyobb, mint a „0” szerszám, negatív, ha kisebb.

· A további szerszámok bemérésénél ugyanígy megismételjük a mérést és a kijel​zett értéket, írjuk be a megfelelő korrekciós tárba. A kijelző mindig a „0” szer​számhoz viszonyított értéket mutatja.

· A szerszám hosszának megadása mellett a szerszám sugarát is meg kell adni ott, ahol kontúrkövetésről lehet szó. Fúró esetén nem kell, de ha beírjuk, problé​mát nem okoz, de a fúrásnál G40-es kódot kell megadni.

· A szerszámbemérésnél ajánlatos a munkadarab felületéről elmozdulni X vagy Y irányban, Z -ben nem, az esetleges hibás bemérésnél, nem megy bele a munkadarabba a szerszám. 

· Bemérés ellenőrzésénél vigyük el a szerszámot a munkarabtól X,Y-ba és Z-be. Ajánlatos a következő mondatot beírni MDI-be pld. T2 D2 M3 S500 G1 X0 Y0 Z0. Amennyiben „Z” irányban elértük a „0” értékét és a szerszám elérte a munkadarab felületét a mért helyen, akkor a bemérés jó. Az előtolással végzett ellenőrzéssel megelőzhetjük a hibás mérés miatt előfordulható szerszámtörést. 

· [image: image93.wmf] 

A marási munkáknál a marás mélységét, a bemérés pontatlanságából adódó méreteltérést úgy korrigálhatjuk, hogy a szerszám hosszát növeljük (mélység csökken) vagy csökkentjük (mélység nagyobb).

· Vigyázzunk arra, hogy a főorsóban lévő szerszámhoz a hozzátartozó szerszámhelyet és korrekciós tárat hívjuk le!
Szerszámhossz meghatározása egy bázisszerszámmal (179. ábra)
Az L szerszámhossz előjele: L>L0 esetén: (+) a szerszám hosszabb, mint a bázisszerszám. L<L0 esetén: (-) a szerszám rövidebb, mint a bázisszerszám. A szerszámhosszak a bázis szerszámtól („0” szerszám) való eltéréseket mutatja.

Automatikus bemérés: 

Vannak olyan CNC gépek, ahol az automatikus szerszámbemérésnél csak a tól-ig szerszámhely számát kell megadni, és automatikusan egymásután beméri a szerszámokat a megadott határértéken belül.

Külső szerszámbemérés:

[image: image94.wmf] 

A szerszám vágóélének a szerszám beállítási pontjához viszonyított távolságot mérik. Külső szerszámbeállításkor a szerszámot külső szerszámbeállító készülékbe helyezik. A készülék szerszámbefogási pontja, megegyezik a szerszámgépen lévő szerszámbefogási ponttal. A szerszámot a befogóba helyezik majd optikával a szerszám hosszméretére állnak, és a kijelzőn leolvassák a „Z” értéket (L= hosszméret). A szerszám hosszmérete a szerszámbeállítási pontja és a szerszám végpontja közötti távolság (180. ábra.

Teszt üzemmód, SIMULATION

A marógépnél a megmunkálás három (vagy több) tengely irányában végezhető, így a tesztelés is ennek megfelelően hajtható végre. Kiválasztható, hogy melyik képsíkban szeretnénk megnézni a szerszámmozgásokat. A választási lehetőségek az ábrán láthatók 181. ábra). A 3 D-és ( 3DVIEW) szimulációnál kiválasztjuk, hogy milyen nézetben (ANSICHT) szeretnénk az alkatrész látni. Ez a művelet csak akkor végezhető el, ha a megfelelő 3D-és grafikai opciót tartalmazza a vezérlés (182 ábra).

[image: image95.png]135. abra




[image: image96.png]Hitoldal

Saerszim vonathoztatisipont  Refarnciapont
~ 2
o T
) .
Tokminy
-z 4%; +Z Szegnyereg
ol i Munkadarsh
nalants

Tokminy sija

v
Kezel§ 104. abra





A 3D-és szimulációban (testábrázolás) az alkatrészt baloldali, 183. ábra (LINKSVORNE) nézetben láthatjuk, majd ugyanebben a nézetben, metszetben (184. ábra).

Példák:

	                                  CNC MŰVELETI UTASÍTÁS

	Típus:

         
	CNC gyártási rajz
	Műveleti ut. szám:

      02
	Oldalszám:

       01

	Rajzszám:

1997-0000-001
	Megnevezés:

  Menetes csap
	Anyag:

           C45
	Kiindulási méret:

      ( 53 x 100
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