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A CNC szerszamgépek
alkalmazasi teriilete:

Automatak

CNC szerszam gépek

A CNC szerszamgép kiillonosen gazdasagos:
*Kozepes sorozatnagysagnal
Igen bonyolult darabok esetén

Sorozatnagysag

Munkadarab bonyolultsaga

CNC gepek
Elonye [« » Hatranya
*Nagy pontossag, allando minoség *Nagy beszerzési ar
*Nagy megmunkalasi sebesség Karbantartasi koltség magas

*Az elokésziileti rovid
*Kevesebb selejt



C W Alapfogalmak szt

A CNC forgacsolo gép kezelojének feladata:

1. A munkadarab befogasa.

2. Felszerszamozas, szerszambemerés, gépbeallitas.

3. Program betaplalas, gepkezelés.

4. Megmunkalas kozbeni feliigyelet.

5. Szerszamkorrekcio elvégzése.

6. Munka kozbeni beavatkozas, programmegszakitas, ujboli inditas.
7. A gép napi, heti, idoszakos karbantartasa.

Uzemmoédok: Kézi mitkidtetés iizemmédjai:

- a Ref. pontra futasi uzemmod, mozgatasi iizemmod, lépteteési izemmod,
kézikerek uzemmod.
Az automatikus miikodes iizemmodjai:
- automata iizemmod, DNC-ben torténo program futtatas iizemmaodja,
szerkesztesi izemmod, kézi adatbeviteli tizemmad.
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C Y Alapfogalmak

Vezérlési modok: Pont-, szakasz- és palyavezérlés
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C W Alapfogalmak szt

CNC gépek 10 részei:

Gépagy: a szerszamgép alapja. Anyaga és elrendezése szerint
csoportosithatjuk:

| ; | l -
Y ey

Motorok a NC gépeken: az aszinkron valtdaramu (AC) motorokat
alkalmazzak.
CNC gépek foorsoi: gordiilo, hidro/aerosztatikus 5
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CNC gépek o részei:

Vezetékek: Mozgatéorsék:

Szerszamtar, szerszamcserélo ¢és palettacserélo
CNC gépeken:
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Helyzetszabalyozas CNC

gépeken:

Elv: Elektromos, Fotoelektromos

Inkremens

Meéroléccel

Elv: Fotoelektromos

Orsoéval és
forgéadoval

ILAELIRLELEROOR SR LDURRE RN ELERDLARE DL
LFRF B P L P R

Abszolut ‘

Orsoval és

forgoadoval




Reae Készi :
C Y CNC Technolégia Ksatatis:

Gyosmeneti és munkameneti elotolasok:

« Gyosmeneti el6tolast GO0 paranccsal valosithaté meg. Ertékét a gép épitéje
hatarozza meg. Nagysagat modosithatja az elotolas “override” kapcsolo allasa
0-100% tartomanyban.

A munkaelotolas értékét az F cimen programozzuk. A programozott elotolas
linearis (GO01) és korinterpolacios (G02, G03) mondatokban érvényesiil.

Az eldtolas a programozott palya mentén tangencialisan érvényesiil, ahol:
F : elotolas érinto iranyu nagysaga (programozott érték),
F.: elotolaskomponens az X iranyban,
F,: elotolaskomponens az Y iranyban.

A A

X X

F=\F2+F> |,

\ 4




C W CNC Technolégia Ksatatis:

Gépi és mkd. koordinata rendszer 7, Y,
7
X,
Gépi koord. rendszer \ Mkd. ko6rd. rendszet
Y
Xy Gépasztal
I
Z A
De
Tengelyek mentén torténé mozgasok
Gle » ig -
ﬂ ertelmezese
o B
U QZ? -y Vv
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CNC Technologia
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Munkadarab koordinatarendszerek: Azt a koordinatarendszert, amelyet a

munkadarab

megmunkalasakor

hasznalunk

munkadarab

koordinatarendszernek nevezziik. Hat kiilonb6zo munkadarab koordinatat
definialhatunk az alabbi utasitassal G54-G59.

G54

G55

G56

\ 4

\4

A gépi koordinatarendszer

origdja

Kozos eltolas

\4

A

\

A\ 4

GS8

G59
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CNC Technologia
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A vezérlés kezelésével és programozasaval kapcsolatos ismeretek:

Az egyidejuleg mozgathato tengelyek szama 8 (linearis interpolacioval).

Cimek Jelentés Ertékhatar
(0] programszam 0001 - 9999
/ opcionalis mondat 1-9
N mondatszim 1-99999
G elokészité funkcié *
X, Y,Z, UV W hosszkoordinatak I-*
A, B, C szogkoordinatak, hosszkoordinatak, segédfunkciok 1, -, *
R korsugir, segédadat L-*
LLJ,K kor kozéppont koordinata, segédkoordinata -, ¥
E segédkoordinata -, %
F elétolas *
S féorso fordulatszam *
M vegyes funkcio 1-999
T SZerszamszam 1-9999
H,D hossz-, és sugarkorrekcio szama 1-99
L ismétlési szam 1-9999
P segédadat, varakozasi ido -, *
Q segédadat L *
,C letorés szarhossza -
,R lekerekités sugara -, ¥
LA egyenes iranyszoge - ¥
( megjegyzés *

11



c M Koordinatarendszer értelmezése
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+X

HR

/

Munkadarab

Z

s

Jobbsodrasu koordinatarendszer

\

Foorso
tengelyvonala

-

/ Munkadarab

TR

Z

s

Foorso
tengelyvonala

T +X

Balsodrasu koordinatarendszer

12



Készitette:
Dr. Boza Pal Ph.D

+
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c M Szerszamkorrekeio
§7V

»P” pont értelmezése

A profiltorzulas értelmezése

Gyakorlatban a szerszam X
»S”’ pontjat vezéreljuk

Megmunkalt palya

Programozott palya

A szerszam “f”
elétolasanak iranya




C W CNC Technolégia Ksatatis:

Az interpolacios mondatok értelmezése (G000, GO1, G02):

,;,” térbeli vektor a ’ o
szerszamot a kivalasztott Célkoordinata
célpontba juttatja vV (X5Y;5Z;Us VWA B;C)
o G00, GO1
Startpont

GO01vF F(mm/perc) vagy F(fok/perc)

Korinterpolacio a G17, G18 és a G19-es sikokban (jobbsodrasu koord. rendszer:

GO03 GO03 GO03

G02\ Gh Gh

G17 G18 G19

A\ 4
\ 4
A\ 4




c M Egyenes megadasanak alapesetei  |SS2ens. o o

b X
x2,22 23 Gyorsmenet: G00
G0 23 VYeégpont
G0 =2 z2
Kezdipont
x1,z1 >
b X
o Gyorsmenet
¥dZ3 GO s_Z_
z4 N
il w1z
Linearis lnterpOlaClO: GO01 Elitolds {egyenes interpolacid)
G1%_I_F_
15 >




C W CNC Technolégia Ksatatis:

A kor sugaranak értelmezése a G18-as sikban:

ko

F
(53
2\

jobb sodrasd 7

bal sodrasd / | -

(53
53 £ R-_
L .'::,.-:'. '
¢ P,=P, (az 6ramutatdval azonos irany): G02 X38 748 R-50
¢ P,=P, (az 6ramutatdval azonos irany): G02 X38 748 R50
e P,=P, (az 6ramutatdval ellentétes irany): GO03 X38 748 R-50

Ha R-re negativ értéket adunk, akkor 180 °-nal nagyobb iven halad a vezérelt péht
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A
Yp | vegpont (Xp¥p) Xp| végport(Zpip
gl Tl 7
kezddpont kezddpont
40 fra-mmem Ay 40 fri-semmme Ay
. E L |
B, B, . |
20 P:'r'ip- : I 201 I:':'r'tp- r K :
- —> T —>
10 30 30 Xp 10 30 30 Zp
17 18

Zp | wegpout (YpZp

[ '/_/_\
E \liezdﬁp ont

I -
iy K
RE-, L7

20T pont P
i !1 —T
10 30 30 Yp

G19

Példaul: G18 esetén: G03 X70 Z10 1-20 K-50
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F3
F3
=51 53 N...
N1 G01 G91 X40,C15

N2 GO01 X50 Z40
N...

C N...
G1 G N1 GO1 G91 X40 ,C15

F1 C P2 P TV - N2 G03 X-40 Z30 R30
' N...

F3 N

o N1 G01 G91 X40 ,R9
N2 G03 X-40 Z40 R30

N...

N...
N1 G01 G91 X40 ,R9
(571 N2 G01 X50 Z40
N...
F1 P2 P P2 18
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Szogek értelmezese
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Jobbsodrasu koordinata-rendszert esetén a pozitiv

A
G17 X, G18
G1 X ,A vagy G1Z ,A vagy
GlY.A Gl X A
+ +
A A
> 4
X Z

Balsodrasu koordinata-rendszert esetén a pozitiv irany

megvaltozik

N..Gl Z ,A vagy

N..GI X ,A
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Q szerszamallas kodjanak értelmezése

Belso feliilet x 1 Kiilso feliilet
Q=2 =
W(P) , W(P)
. Z
=2

Kiilso feliilet

Belso feliilet

20
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c M Szerszamkorrekeio

SZERSZAM- KEZELES, -JELOLES

., 1~ cimre irt kod értelmezese

Szerszamkorrekcio szama

o

T n n m m

Il_\L, Szerszamtarto sorszama

A T 1236 parancs jelentése: a 12-es szamu szerszamot valtsd be és a 36-o0s
szamu korrekcios csoportot hivd le mellé.

21



% x ee Készitette:
c M Szerszamsugar korrekcio St o

P

(542
bal sodrasd rendszer

(541

541 i

jobb =zodrasud rendszer
(54

22



C V] VEGYES ES SEGEDFUNKCIOK |K&zists o

Csak Kkijelolt funkciokat ellato kodok ,,M” kodok:
MO00, M0, M02, M30, M96, M97, M98, M99:

MO03, M04, M05, M19:

MO07, M08, M09:

M1, ..., M18:

Az egy mondatban programozhato M funkciok szama maximum 5.
Mindegyik csoportbol csak egy M kod programozhato egy
mondatban.

1. csoport M1, ..., M18:

2. csoport M03, M04, M05, M 9:

3. csoport M07, M08, M09:

4. csoport Mnnn:

S. csoport

6. csoport M00, M0 , M02, M30, M96, M97, M98, M99:

23



C M VEGYES ES SEGEDFUNKCIOK |52ttt b

A kiilonbo0zo, egy mondatba irt funkciokat a vezérlés az alabbi
sorrendben hajtja végre:

. szerszamhivas: T

. foorso tartomanyvaltas: M1, ..., M18

. foorso fordulatszam: S

. foorso kezelés: M03, M04, M05, M19

. hiitéviz: M07, M08, M09

. egyéb M funkciéo: Mnnn

. foorso indexalas: M funkcioval

. A funkcio: A

. B funkcio: B

10. C funkcio: C

11. Programvezérlo kodok: M00, M01 , M02, M30, M96, M97, M98, M99

o 0 0 SN N A W N

24



C Y Simité ciklus (G70) Kesaitette:

uf’?

w2

G70 P(ns) Q(nf) U(u) W(w)

ns: a program simitast leiro részének kezdo mondatszama.

nf: a program simitast leiro részének befejezo mondatszama.

u: a simitasi rahagyas nagysaga ¢és iranya az X tengely mentén. Az X koordinata
értelmezésének fiiggvényében atméroben, vagy sugarban értendo elojelessszam.
w: a simitasi rahagyas nagysaga ¢és iranya az Z tengely mentén. Elojeles szam



c M Nagyolo ciklus (G71) 1-es tipusti  |S2tette o
. o I 1Y ’
A uf2— t‘ﬁ"w /‘l
2 Nl Il
| wolle e |
. N
3 I
e " —
i +4,7w 7

Ad: fogas nagysaga

G71 U(Ad) R (e) Au/2 és Aw simitasi rahagyas

G71 P (n;) Q(ng) U(A u) W(A w) F(f) S(s) T(t)
N(n,) X(U) ... 2
N(ny) ...
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G71-es nagyolociklus masodik valtozata:

G71 P (ng) Q(n;) U(Au) W(Aw) D(Ad) F(f) S(s) T(t)
N(n;) X(U) ... F...S...T... N(ny)
A masodik megadasi moédszer bemend paraméterei megegyeznek az elséével.

A 2-es tipusu nagyolo6 ciklust ugyanugy kell megadni, mint az 1-es tipusut, a kédja G71 és
a bemend paraméterei is ugyanazok, mint az 1-es tipusunak. A kiilonbség a kontur kezdd
mondatanak (n, szamu mondat) megadasaban van. Amig az 1-es tipus hivasa esetén
ebben a mondatban Z cimre nem lehet hivatkozni, vagyis az A A’ szakasz mozgasanak
meroélegesnek kell lennie a Z tengelyre, addig a 2-es tipus hivasa esetén ebben a
mondatban kotelez6en hivatkozni kell Z cimre. Az A A’ szakasznak tehat nem kell
meroélegesnek lennie a Z tengelyre.

Abban az esetben, ha 2-es tipusu ciklust kell hasznalnunk, am a konturt bevezet6
mondatban csak X iranyban kell mozognunk, vagyis merdlegesen a Z tengelyre,
programozzunk a Z tengely mentén inkrementalis 0 elmozdulast, azaz ZI0-t, vagy WO0-t.

A 2-es tipusu nagyolociklus abban kiulonbozik az 1-estél, hogy a konturnak X iranyban
nem kell monoton novekvének, vagy csokkenének lennie, vagyis a kontur lehet
visszahajlé.

27



c M Homlok nagyolé ciklus (G72) e s

Aw
Ad
R R).vagy (F) ' A2 G792 W(d) R (e)
<7
! \ ﬂ%

G72 P (n) Q(n) U(u) W(w) F(f)

. S(s) T(t)
% v A(R) N(n.) Z(W).
///////////// s
A T__
//////% M o N(n,) ...
R
% (F) A forgécsolés az X
L iy
//////// . jelentése azonos a G71-el.
_
///////% l A u/2
% '

/ \
= he ’



c M Homlok nagyolé ciklus (G72) |5eSatete o o
-

—— ——-P :*Fﬂ 1 35 - —— g
b :El"."'."
I2|= '
%, =k L,
\H\"'-. r':r . callN R S 1 il 1== E

C lqum | duf

Tdw

G72 W(d) R (e)
G72 P (n) Q(n) U(u) W(w) F(f) S(s) T(t)

A forgacsolas az X tengellyel parhuzamosan torténik.
A paraméterek jelentése azonos a G71-el. 29



c M Menetvago ciklus (G76) ‘gﬁs;i::gié, i

LE R T
¥

(R): gyorsmenet

u/2 (F): menetvagas
B
T (F) (R)
\\ Ad
T )
C

&

X/2

G76 P (n) (1) (@) Q (Ady;,) R (d)
G76 X(U) Z(W) P (k) Q (Ad) R (i) F(E)(L) .



=
b
=

L y
-‘;;Ef/

7 Menetvago ciklus (G76) |5 aessaenn

£
X s
4 rLS1 0

G76 P (n) (1) (o) Q (Ady;,) R (d)
G76 X(U) Z(W) P (k) Q (Ad) R (i) F(E)(L)
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c M Minta ismetlo ciklus (G73)
¢ X

b+

e
—

L

L2

N

l uf’?

G73 U() W(k) R(d)

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

»d” fogasok szama, ,,i” nagyolas nagysaga x iranyban, ,,k” ua.

csak ,,z” iranyban
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L AN D
Gli:tl

/Hengeres hosszesztergalo aklus (G77)

G77 X(U) Z(W) R@)

GT7 XU ZpA R F

33
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Altalanos furéciklus felépitése

Készitette:
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WO
i

?2

Gyorsmenet )
Elotolas

ﬁ

1. muvelet

Kiindulasi szint

2. muvelet

,»R” pont

3. miuvelet

Talppont | — —

5. miivelet (G98)

4. mivelet G99)

34
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G17G81Xp Yp C Zp R F L

@ Pozicionalasi sik
¥ ra GEE
Referencia sik 1 '355

X, Y, és C a furat pozicidja
»Zly,» a furat meélysége
»R” megkozelitési pont
»E elotolas

l 5 L’ ismétlések szama

p
Talppont ,,P” varakozas

35



C/V=  Méyfircikius (G83) |2 s

3

%

G17G83Xp Yp C Zp R Q E F L

' F AT

F R pont

+

rE

* L pont o




Készitette:
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G17G831 Xp_ Yp C Zp R Q E F L

LA

F pont

‘
T E
2l

+ T E

* L pont
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C V] Menetfiro ciklus (G84)

G17G84Xp Yp C Zp R (P )F L

GIS fordulatonkénti elotolas allapotban
A F=P

F 1

Ahol P a menetemelkedés mm/ford

| R pont

G94 percenkénti elotolas allapotban
F=P S

Ahol P: a menetemelkedés mm/ford

S: a foorso fordulat ford/perc dimenzioban

L pont
M4 (varakozas) 3




* r 77 r Készitette:
a M Kiemelés elotolassal (G85) S

Gl17G85Xp Yp C Zp R F L

] | %Y

| K pont T

£ pont
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%00807 (TENGELYVEG) programozasa
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< W

LM O = L
e e
. > /

/
= AR N
187 = I S |
! @j
% | 05x45°
Y (]
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c M % 00807 (tengelyvég) programozasa

Készitette:
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%00807

T101

S1000 M3 M8

G0 G40 G18 X35 Z2 F.15
G170

G1 X-1

G0 X36 72

G71 UL5 R1

G71 U0.5 W0 P80 Q100
N80 G0 X13 Z1.5 F0.05 S2000
G1 G42 70

X16 Z-1.5

Z-10

X13 ,R1,A210

Z-15 R1

X18 ,R1.5

Z-31 ,R3 ,Al62

X34

G1 X35 Z-31.5

N100 GO0 G40 X40 Z60
T0202

S500 F0.2

G0 X16.5Z3

G76 R0.05 P020060 Q.2
G76 X14.2 F1.5 Z-13 P0.9 Q.3
G0 X40Z50

M30 A szerszamokat a SANDVIK COROMANT
katalogusbol valasztottuk
T101-0s szerszam:

Késszar: SVJBR 2020K 16
Lapkaalak: VBMT 110404-UM
T202-es szerszam:

Késszar: R 166.4FG-1616-16
Lapkaalak: L166.06-16MM01-150




Készitette:

c M % 01220 (TENGELYVEG) Programozasa |pr.Boza P4l Ph.D

- 45 _
+ 45° |, (e A
S | ) ]
15x45° |
-
1 . ——
|
F Sl B |
A Y W N I
/ | \" =
~ 30 RQ%
7| £
@{ %Q
v
A I
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Készitette:

c M % 01220 (TENGELYVEG) Programozasa |pr. poza Pal Ph.D

%01220 (2003)
T101

G0 G40 G18 X41 72

G1 Z0 F.3 S800 M03 M08
X-1

GO0 X40 72

G71 U2 RI

G71 U.5 W0 F.2 P50 Q100
N50 GO X13 Z2 F.05 S2000
G1 G42 Z0

X16 Z-1.5

Z-12

X12 ,A30

Z-18 R2

X20,C1

7-28

X15 ,R2 ,A30

7-44 R4 ,A150

X38

N100 G40 X40 Z-45

N100 G40 X40 Z-45

G0 X50 Z100
T0202
G0 X16.6 Z3

G76 R.05 P020060 Q0.2
G76 X14.2 Z-16 F1.5 P0.9 Q.4

X50 7100
M30
%

A szerszamokat a SANDVIK COROMANT
katalogusbol valasztottuk

T101-0s szerszam:
Késszar: SVJBR 2020K 16

Lapkaalak: VBMT 110404-UM

T202-es szerszam:
Késszar: R 166.4FG-1616-16
Lapkaalak: L166.06-16MMO01-150

43
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CJ M%OLZZO (TENGELYVEG) programozasa

@40

/
—
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Készitette:

c M%OLZZO (TENGELYVEG) Programozasa |Dr.Boza Pal Ph.D

T101
G0 G40 G18 X42 Z-1.5

1 X40 F.2 M3 M
G 0 5800 M3 MO8 A szerszamokat a SANDVIK COROMANT és az
X370 ISCAR Kkatalogusokbal valasztottuk
X-1
G0 X0 Z50 T101-o0s szerszam (kiilsé nagyolo):
T0202 Késszar: SVJBR 2020K 16
GO0 X0 Z2 F.1 S600 Lapkaalak: VBMT 110404-UM
G1 Z-28 T202 és a T208 szerszam (telibefuro):
GO0 75 T0208 ISCAR DR016-064-25-06
T0208 GO0 X16 71

G71 U15R1

G71 U-.5 W.2 S800 P40 Q80
N40 GO X31 Z1 F.06 S1400
G1 G41 Z0

X29 Z-1

Z-10 ,R.5

X27,C.45

Z-20

G3 X20 Z-23.5R3.5

Gl X16 Z-25.5

N80 GO G40 2100

M30
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Készitette:

G M % 00049 (G77-es tipus kod alkalmazasa) |pr. Boza Pal Ph.D

50 %00049(PAL)
N5 T0101
N10 G00 G40 G90 X50 Z60 S600 M3 M8
N15 G77 XI-4 720 F0.3

250 N20 XI-8 (4tmérd 42-re érkezik)
N25 XI-10

7 N30 G0 X60 Z80
- N35 M30

Hengeres hosszesztergalo ciklus
x 20

48

&40

%00049(PAL) (abszolut)

N5 T0101

N10 G00 G40 G90 X50 Z60 S600 M3 M8
N15 G77 X46 720 F0,3

N20 G77 X42 720

N25 G77 X40 720

N30 G00 X60 Z80

N35 M30 46



a M % 00050 (G77-es tipus kod alkalmazasa)

Készitette:
Dr. Boza Pal Ph.D

X
20 50 10 ‘ \

1236
a28

& 50

Kupos hosszesztergalo ciklus

%00050(PAL)

N5 T0101

N10 G00 G40 G90 X50 Z.60 S600 M3 M8
N15 G77 XI-7 720 F0.3(atmérd 43-ra eérkezik)
N20 G77 XI-14 (&tmérd 36-ra érkezik)

N25 XI-14 R4 (R(I) elgjele adja a kupot)
N30 G0 X60 Z80

N35 M30

%00050(PAL)

N5 T0101

N10 G00 G40 G90 X50 760 S600 M3 M8
N15 G77 X43 720 F0.3

N20 G77 X36

N25 X36 R-4 (R(I) eldjele adja a kapot)
N30 G0 X60 Z80

N35 M30
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CMm

Készitette:
Dr. Boza Pal Ph.D

L1030

NO0005 G54 F.2 S600 T606 M3 M12
M40 X36 7.2

N0010 G71 X-1 Z0 H-1 D1

NO0015 G40 X36 7.2

N0020 G60 X0,5

N0025 G72 XS H1 D1,5 FR35

N0030 G60 X0

W

{39)

NO0035 G54 F.08 S710 T606 M42 X-1 Z1

N0040 G01 X0 Z0
NO0045 G03 X27.7 Z-24 R16

N0046 G03 RO

NO0050 G02 X22 Z-34 R20
N0051 G03 RO

N0052 G02 X32 Z-39 RS
NO00SS G01 X34

N0060 GO1 X35 Z-39.5
NO0065 G41 X50 72100 P2

Szerszamokat a SANDVIK
COROMANT katalogusbol valasztottuk
98)

T606-0s szerszam:
Késszar: SVJBR 2020K 16
Lapka alak: VBMT 110404-UM
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Készitette:
Dr. Boza Pal Ph.D

c M Ciklusszervezés /G60/

x. ﬂ_ﬂ_ﬂ_ﬂ_ﬁ

B
A

100

0120 30 50 70 90 110

@\W
Q Z

NS G51 F0,2 S710 T101 M3 M40 M94 X122 730

N10 GO01 X100

N15 GO01 X122

N20 G60 Z1+20 FROMS TO15 Q3
N25 G60 Z0

N30 G41 X150 7200 P2
A profilkés négy beszurast végez 20 mm tavolsagra 4

A\ 4




