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Bevezetés

A szamjegyes vezérlésit NC (Numerical Control), illetve ma mar féleg CNC (Computer
Numerical Control) eszterga gépek szdmok (binaris-digitalis jelek) bevitele utjan kapjak meg
mindazon informaciokat, amelyek a munkadarab automatikus megmunkalasahoz sziikségesek. A
szamértékek kozvetleniil értelmezheté mennyiségek (méretadatok, fordulatszamok, elétolasok
stb.), illetve kodok (szerszampozicid, féorséforgasirany, hiitéfolyadék bekapcsolds stb.)
lehetnek.

Az alkatrész megmunkaldsahoz az eszterga Osszes munkalépését elére rogziteni kell
(megmunkal6d program, CNC program). A vezérlébe bevitt informaciot a taroldba tortént bevitel
utdn a vezérlés automatikusan feldolgozza ¢és végrehajtja. Az egyes szamértékek
informaciotartalmat a kijelzén szévegesen megjelenitett cimek hatarozzak meg. A cim és a
szamadat egyiittesen szavakat alkot. A vezérlés a megmunkalési programot mondatonként hajtja
végre. A mondaton beliill minden utasitas egy-egy sz6 segitségével kdzolheto.

A szerszammozgatashoz sziikséges utinformaciokat, illetve kapcsolasi informacidkat a
programozé technologus (vagy gépkezeld) allapitja meg, a munkadarab mihelyrajzbol, az
elégyartmany rajzbol kiindulva, a szerszamgép, a kivalasztott szerszamok alapvetd tulajdonsagai
és a vezérlés miikodési modja alapjan. A programozé munkéhoz fontos, hogy ismerjik a
forgacsold megmunkalasokat, a forgacsold szerszamokat, a helyzet-meghatarozas ¢és felfogas
modjait, illetve az ehhez a technikdkhoz kapcsolodé fogalmakat.

Az EEN-400 tipusu csucsesztergara felszerelt HUNOR PNC 721 CNC kéttengelyes
palyavezérlémi az egymdsra merdleges mozgasi hossz- és keresztszan elmozdulasat ugy
vezérli, hogy a forgacsold szerszdm a megmunkalds sikjaban a munkadarab profilja mentén
végighaladhasson. Az egyenesekbdl és korivekbol dsszetett szerszammozgatasi palyanak csak az
egyes palyaelemeket meghatdrozd adatait sziikséges programozni, a kdzbensé palyaelem
adatokat a végrehajto szervek szamara a vezérldmi szamitdegysége (interpolatora) folyamatosan
szolgéltatja.

A mikroprocesszor alapi vezérldému szolgaltatdsai (programjavitas, ciklusszervezés,
geometriai szamitdsok) hatékony iizemeltetést tesznek lehetévé. Mivel a berendezés
elsddlegesen kézzel torténd program és korrekcio-bevitellel milkodik, az alkalmazott
programnyelv és kijelzése a tévedés lehetdségének kizarasat €s a kényelmes kezelést szolgalja.

A segédlet célja a ME Gépgyartastechnoldgiai Tanszék Géplaborjaban meglévo
szerszamgépre kidolgozand6 technologia és CNC program elkészitéséhez (tanulasahoz)
sziikséges alapvetd informaciok szolgaltatasa. Az elso fejezet roviden ismerteti a szerszamgép
szerkezeti felépitését, a masodik és harmadik fejezet a vezérlés kezelését illetve programozasat
mutatja be. Befejezésként megmunkalasi mintapéldak bemutatasara keriil sor.

Az elektronikus feldolgozas a Pro INVENT Mérnokiroda Kft. (Magyar Innovacios Klub
tagja) anyagi hozzajarulasaval késziilt.

Eszrevételeket, javaslatokat a proinvent@chello.hu e-mail cimre varom, és elére is

koszonom.
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1. A szerszamgép szerkezeti felépitése
1.1. A szerszamgép rendeltetése

Az EEN-400 korszer(i, mikroprocesszoros palyavezérléssel ellatott csiicseszterga. Tarcsa
¢s tengelyszerli munkadarabok kis- és kozépsorozati megmunkaldsira alkalmas. A gépet
egyszerii felépitése, kényelmes gyors ¢€s konnyli programozhatésaga teszi gazdasdgosan
alkalmazhatéva nemcsak bonyolult, hanem egyszerii alaki munkadarabok kis darabszamu
megmunkalasanal is.

A gép féhajtomiive, egyendrami motortél kapja szijakon keresztiill a hajtast. A
munkadarabok kiilonb6z0 geometriai kialakitasara gondolva, hdrom, részben atfedéses
fordulatszam tartoméany kertlt kialakitasra, kapcsolasuk a CNC vezérlén keresztiil
automatikusan, vagy kézi adatbevitellel torténik. Szanrendszere egyenarami motorok
segitségével a kivant palyan és sebességgel mozgatja a forgacsolokést. Hosszi munkadarabok
forgacsolas kozbeni megtidmasztdsara szolgal a kézzel helyzetbe allithatd és ott rogzithetd
szegnyereg, elektromechanikus hiivelymozgatassal. A  jarulékos szerkezetek (bab,
hiitéberendezés, elektromechanikus munkadarab megfogok) a gép sokoldaltisagat
automatizaltsagi szintjét novelik.

1.2.Miiszaki alapadatok

e Munkatér

Cslicsmagassag mm 190
Elfordul6 atmérd az agy felett mm 380
Elfordul6 atmérd a keresztszan felett mm 158
Cstcstavolsag mm 770, 1270
Fbors6 koz€ép magassaga mm 1100
Megmunkalhat6 atmér6 alapkivitelben mm 360
Hossziranyu loket (Z tengely) mm 750, 1250
Keresztiranyu l16ket mm 225
Agyszélesség mm 280

e Fohajtomii

Maximalis fordulatszam ford/min 2800
Minimalis fordulatszdm ford/min 40
Fordulatszam tartoméanyok szama 3

Foorsofej bajonettzaras DIN 55022 6
Foorso belso kupja Morse 6
Foorso furatanak atmérdje mm 55

KGY, 2003 6



Forgadcsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen

EEN-400, HUNOR PNC 721

e Terhelési adatok

Fborson levehetd teljesitmény

Fborson levehetd legnagyobb nyomaték
Maximalis féforgacsoloerd

Maximalis el6tolo erd X iranyban
Maximalis elétolo erd Z iranyban

o Elotolasi és gyorsjarati sebességek

Munkael6tolas hossz- és keresztiranyban
Gyorsjarati sebesség X iranyban
Gyorsjarati sebesség Z iranyban
Lehetséges menetemelkedések

e Szerszamrendszer

ZzZZ7
5 =

mm/ford
m/min
m/min

Alapkivitel: Multifix rendszerti kézi gyorsvalto késtartd B nagysag

Szerszamszar keresztmetszete

mm

Fiiggdleges tengelyli négypozicids revolverfej 160 nagysag

Szerszamszar keresztmetszete
Vizszintes tengelyt revolverfej
A fej tengelymagassaga
Szerszamszar keresztmetszete
Ajénlott tokmany

e Szegnyereg

Szegnyereg belsé kupja
Hiively hosszmozgasa

e Elektromos csatlakoztatas

Haloézat nullvezetds

Gépen kiviili fobiztositd
Téapkabel

Osszaramfelvétel

Osszes teljesitménysziikséglet

o Méretek

Alapgép magassaga
Alapgép szélessége
Alapgép hosszusaga

mm

mm

mm

mm

mm

11

650

10 000
3 000
5000

0,001-32

25x20
20x20

100
20x20
& 200

Morse 4
120

380/50Hz
50 A lomha
4x6 mm* Cu
46 A

23 kW

1620
1170
2700, 3400
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Alapgép sulya N 20 000, 22500
Vezérlészekrény magassaga mm 1820
Vezérldszekrény szélessége mm 1000
Vezérldszekrény mélysége mm 600

e A gép megmunkalasi pontossaga

Az esztergagép a K2 relativ pontossagi osztalynak megfeleld pontossagi (MSz 14140)
e A gépre tehet6 munkadarab maximalis sulya

Szegnyereggel megtamasztva N 1500

e Uzemeltetés klimatikus jellemzoi

Megengedhetd tizemi hdmérséklethatarok °C 15-35
Relativ paratartalom tartésan % 20-75
Rovid ideig maximum % 95

o Uzemeltetési segédanyagok

Olaj 37 ¢St/50 °C, 5 E/50°C liter 6
Olaj 8 ¢St/50 °C, 3,5 E/50°C liter 14

1.2.1. A féhajtémi

A fohajtomili nagy dinamikus igénybevételek elviselésére tervezett konstrukcid, merev
csapagyazassal, edzett koszorilt fogaskerekekkel. A mells6 1ab hatsé oldalan van elhelyezve
sineken —a szijfeszités érdekében- az eltolhatdo egyenarami fomotor. A motor tengelyén és az
orséhaz behajtd tengelyén elhelyezett szijtarcsak kozott 4 db keskeny ékszij teremti meg a
kapcsolatot.

Az ors6hdz masodik tengelye, amely belsd vezetésii bordastengely, hordozza a
fordulatszam-tartomanyok  kialakitdsat végzé  haromkerekes  tol6tombot. Mozgatasa
elektrohidraulikus valtéval torténik. Az aktudlis tartomany vezérld felé torténd visszajelzését
érintés nélkiili kapcsolok végzik.

A f6orsod bajonett-tarcsas kivitelben késziil. A mellsd csapagy nagypontossagii kupos
belsé furati kétsoros hengergdrgds csapagy, a hatsd csapagy szikitett hézagi mélyhornya
golyoscsapagy, mely egyuttal axialis tamasztast is ad a szegnyereg iranyabol. A féorsé irdnyaban
hat6 axialis eréket nagy pontossagu axialis golydscsapagy veszi fel. A fohajtomi jelleggorbéje
az 1.abran lathato.

1.2.2. Szanrendszer és elotolomii

A gép két egymastol fliggetlen eldtolérendszerrel rendelkezik. Az X és Z iranya
tengelyek konstrukcids kialakitdsa hasonld. Az egyenaramu motor fogazott szij segitségével
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hajtja meg a golydsorsot. A szan és az orsd kozott az eldfeszitett orsdanya teremti meg a
kapcsolatot. A motoron a szijtarcsa retesz, a golyosorson kupos-rigos gytirli segitségével
menesztett. Az Ut mérésére szolgald mérdberendezés (impulzusado) az elétolomotoron talalhato.

P 1 kW
kW |
P 650 Nm /|
M| 1.
— |M=P % 9740 _205N
{ 0 ||
p=_Mxn N
? 9740 | |
| =~ Y 36 Nm
| s/ =
 26kW /
125
Lo —— — SPRE— W— - NUSUU, SHS—— _P
40 159 2800
_ Px9740 _ Mxn
M=— P=—g710
. n M=konst. M P=konst. P
Tarfomany) ¢ /iy Nm Nm kW kW
40-159 650 | o | 26-M
159-355 | < | 650-290 1
_~ TG
“ 125-496 205 =< e | 261
| ow9e-mm00 | < | 205-92 1 <
320-1260 | 80 e | < | 26-M
. e e B o S
1260-2800 | < | 80-36 1 Pt
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Az egymason csuszassal elmozduld feliiletek kdzott —fém-fém surlodasa esetén- fellép az
un. stick-slip jelenség, ennek elkeriilése érdekében az alapszan aggyal érintkez6 belso feliilete
mianyag boritasu. A fémfeliiletek kozépfrekvencidsan edzett, koszortlt kiviteliiek.

1.2.3. Elektromechanikus miikodtetésii szegnyereg

A hiively hosszmozgatasa elektromotor segitségével torténik. A motor labkapcsoloval
mikodtethetd. A szegnyereg helyzetrogzitd elemei a kézi kivitel elemeivel megegyeznek.

A hiively szoritoerejét szabalyozokerékkel lehet 0,8-9 kN intervallumban beallitani. Az
alkalmazott ESP 209 P tipust berendezés biztonsdgos mitkddése érdekében két érintés nélkiili
kapcsolo van beépitve. Az egyik megakadalyozza a hiively ontvénybdl valo kitolasat, a masik a
hiively visszahtizdsa utan, a cstcs kilitését. A szegnyereg hatsd részén elhelyezett dobozra
épitettiik azt s nyomdgombot, amelynek és a hatrameneti 1abkapcsolonak egyidejii megnyomasa
lehetévé teszi a hiivelybe 1évO cstcs kititését. A nyomoerdt csak lazitott allapotban, tehat
munkadarab nélkiili helyzetben szabad allitani.

1.2.4. Elektromechanikus miikodtetésii tokmany

A felszerelt harompofas KF/160A tipusu elektromechanikus tokméany miikodtetését a
foorsd végére telepitett meghuzoszerkezettdl kapja (ESP 120 FA). A szoritéerd beallithato, a
munkadarab merevségi viszonyai, falvastagsaga szerint (3-20 kN). A szoritopofak nyitds zaras
lokete allando. A valtozo méretli darabokhoz valé alkalmazkodast a pofak allitasa teszi lehetove,
recézés segitségével.

A berendezés fel van szerelve két érintés nélkiili kapcsoloval. Ezek segitségével érheto el,
hogy a nem megfeleld szoritas esetén a foorsod forgas elindulhasson. Szoritoerdt csak a tokmany
tires allapotaban —munkadarab nélkiil- szabad allitani.

2. A HUNOR PNC 721 vezérlés kezelése
2.1. A kezelépanel és beavatkozo szervei

A kezel6panel a 2. abran lathatd. A tovabbiakban az egyes szimbolumokra az abran
megadott sorszdmokkal hivatkozunk.

2.1.1. A kézi mozgatas kezeldszervei

A kézi mozgatas kezeldszervei:
¢ aJOG nyomogombok (6),
¢ a féorso forgatast vezérld nyomogombok (7).

A kézi mozgatas kezeldszervei hatastalanok:
¢ tényleges végrehajtas kozben,
0 adatbevitel kozben,
¢ hibaallapot esetén,
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0 PROGRAM SZERKESZTES UZEMMODBAN,
0 végrehajtas nélkiili TESZT UZEMMODBAN.

A kezelészervek alkalmazhatok a programfelfiiggesztés (STOP) allapotban is. Ilyenkor
START hatasara a vezérld ujra felveszi a felfiiggesztéskor érvényes pillanatnyi allapotot,
visszaallitva elobb a foorsoforgast (és egyidejiileg a hitéviz) allapotot, majd a koordinatak
helyzetét (egyenes vonali mozgas gyorsmenettel, az utolsé 1 mm eldtolassal).

A JOG nyomogombok (6)

A kézi valasztokapcsold (3) allasai sorrendben:

a. inkrementalis JOG 0,01 mm

b. inkrementalis JOG 0,1 mm

c. inkrementalis JOG 1 mm

d. folyamatos JOG fél gyorsmenettel, kézikerék Z irany
e. folyamatos JOG gyorsmenettel, kézikerék X irany

f. eldtolas stop

g. eldtolas és foorsoforgas stop

h. féors6 JOG

A JOG nyomoOgombok segitségével tengelyiranyll mozgéas valosithatd meg. A kézi
valasztokapcsolo (3) (3d) vagy (3e) helyzetében, amig az iranykijelzd gombot lenyomva tartjuk,
a szan a megfeleld iranyban mozog

0 gyorsmenettel, ha egyidejiileg a [UU| gombot is lenyomva tartjuk, és a

valasztokapcsolo (3e) allasban van, illetve a gyorsmenet felével, ha (3d) allasban van.

0 F cimre beirt aktualis el6tolasértékkel, ha|\J\,| gombot nem hasznaljuk. (F cimre irt

érték értelmezése m/perc ha a féorsoé all, és mm/ford ha a féorso forog).

¢ avalasztokapcsolo 0,01 (3a), 0,1 (3b), illetve 1 (3¢) helyzetében az irdnykijelzé gomb
egyszeri megnyomasara a kivalasztott szan a kivalasztott iranyba rendre 0,01 mm, 0,1
mm illetve 1 mm elmozdulast végez.

A folyamatos mozgas leall a [\J | gyorsmenet gomb allapotatol fiiggetleniil

¢ aziranykijelolé gomb elengedésekor,

0 két iranykijelolé gomb egyidejii lenyomasakor.

A valasztokapcsold Elo6tolas stop (3f), illetve Eldtolas és foorsoforgas stop (3g)
helyzeteiben a megfeleld mozgésok leallnak, illetve inditdsuk hatastalan. Visszakapcsolva a
valasztokapcsoldt (3e) helyzetbe a szanmozgas folytatodik.

A f6ors6 JOG (3h) allapotban a JOG nyomogombok (X, Z) valamelyikének hatdsara a
féorso lassu forgasa indul meg. A mozgas a JOG nyomédgomb elengedésére megsziinik.

A féorso forgatast vezérlé nyomogombok (7)

A FOORSOFORGATAS gombok segitségével a foorsé megfelelé iranyu forgatasa
indithat6: M3 | "\ | forgatas jobbra, M4 | 7\ | forgatas balra illetve a| (O | nyomdgomb a
f6ors6 forgast leallitja. A | (O | gomb hatdsa SZERKESZTES iizemmoddban érvényesiil.
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2.1.2. Az adatbeviteli billentyiizet (12)

Az adatbeviteli billentytizet (12) nyomégombjai sorrendben:

a.

elsé 12 nyomogomb szambevitel,

N | nyomogomb mondat sorszam,

INCH METRIKUS adatbevitel,

I/M
Fos| 0B mondatbevitelt lezar és 1ép eldre vagy hatra,
szambevitelt lezar és 1ép eldre vagy hatra,
- -
torlés

novekményes programozas.

Az adatbeviteli billentytizet alkalmazhato:

0 KEZI UZEMMODBAN egyedi mondat beirasara,

0 SZERSZAMBEMERES UZEMMODBAN  szerszamvaltas, illetve élkorrekcid
értékek beirasara,

0 PROGRAMSZERKESZTES UZEMMODBAN (EDIT) program beiraséra,
modositasara, mondatkeresés, illetve miikodési allapot meghatarozasara,

0 TESZT vagy AUTOMATIKUS VEGREHAIJTAS UZEMMODBAN a keresendé
mondat sorszdmanak megadasara, illetve mikddési allapot meghatarozasara,

¢ STOP helyzetben funkcidértékek megvaltoztatdsara, koordindta transzformacid
bevitelére,

0 akijelzett funkcioértékek valtasara végrehajtas kozben.

A szambevitel (12)

A szambevitel az aldbbi szabalyok szerint torténik:

<

a beirt szdm minden esetben az X/ADR kijelzon lathat6 cimnek ad értéket,

a baloldali zérok beirasa nem kotelezo,

a beirasra kerild szamjegy a tizedespont leiitése elott egészként, utana
tizedesjegyként értelmezett,

a tizedespont utani jobboldali értéktelen zérok, illetve egész szamu érték esetén a
tizedespont beirdsa nem kotelezd,

a szambevitel tényleges részértékét a Z/DATA kijelzémez6 mutatja.

KGY, 2003
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O

+/-| és az | | (12g) billentylik (ha engedélyezettek) egy szam bevitele kozben

tobbszor is leiithetok, barmikor a szdmbevitel lezardsa | —» - (12/e) elott.

Letitésiikre a megeldz6 allapot valtozik. Alapértelmezés pozitiv, abszolut érték. A

novekményes adatbevitel értelmezése Z/DATA kijelzdmez6 elsd, az eldjel a masodik

crcr

a vezérld6 DATA? hibat jelez szdmbevitel kdzben, ha az adott cimhez megadhato

egész vagy tizedesjegyek szamat tallépjiik, illetve ha az adott cim adatbevitelénél

/A vagy | billentyiik hasznalata illegalis,

ya TORLES (12f) billentyiivel a megkezdett szambevitel lezaras elétt barmikor

tordlhetd. Torlés esetén a szambevitel megkezdését megeldzo allapot all vissza.

—|vagy |« | SZAMBEVITELT LEZARO (12¢) billentyilk lenyomasara az

alfabetikus kijelzén lathatd cim azt az értéket veszi fel, amely a lezar6 gombok
hasznalata eldtt X/ADR ¢és Z/DATA kijelz6 mezdkon latszik. A | = | és | o=
SZABBEVITELT LEZARO billentytik hatasa egymastél abban kiilonbozik, hogy a

-+ | lenyomdsara a cimlanc elére, a |«= | lenyomasara a cimlanc visszafelé 1ép. A

billentylik a szambevitel lezardsan kiviil alkalmazhatok a cimlanc szdmbevitel nélkiili
léptetésére is. Mondatbeirds esetén az atlépett cim értéke valtozatlan marad,
végrehajtas kozben a kijelzett funkcio valtasa kovetkezik be.

a [£0B N AL MONDATBEVITELT LEZARO (12/d) billentyiik a
megszerkesztett mondatot toltik at az d&tmeneti puffertarolobol a programtarba:

- 1) mondatként, ha nincs megfeleld sorszam a mondattarban,

- modositasként, ha van azonos sorszam,

- torli az azonos szaml mondatot, ha az atmeneti puffertdrban iires a mondat.
Hatasuk elsddlegesen PROGRAMSZERKESZTES (EDIT) iizemmodban érvényesiil.

E0B| hatasara a szerkesztést a programtar kovetkez0, |F0Bf hatdsdra a programtar

el6z6 mondataval folytatja. A billentylik alkalmazasakor a vezérldmii automatikusan
mindig a cimlanc elejére 1éptet.

N | MONDAT SORSZAM (12/b) billentyii lenyomasa utin a mondat sorszamat (1-
3) kell megadni és a |—| vagy || SZAMBEVITELT LEZARO billentyiik

alkalmazasaval le kell zarni a bevitelt. Hatdsara:

- EDIT lizemmoddban a megadott sorszdmi mondat médositasa kovetkezhet,
- TESZT vagy AUTOMATIKUS VEGREHAJTAS  iizemmoédban

mondatkeresés jon létre. A | /| billentyli hasznalata lezaras el6tt N cim

kivalasztasat is torli.
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¢ |I/M INCH/METRIKUS (12¢c) billentyli az adatbevitel hiivelyk vagy metrikus

rendszerét valtja. Alapértelmezésben az adatbevitel, illetve kijelzése metrikus

golyosorsod esetén metrikus, hiivelyk menetemelkedésli golyosorsod esetén hiivelyk

rendszerii (kijelzés az eldbbi esetben 2, az utdbbi esetben 4 tizedesjegy pontossaggal

torténik. A megvaltozott allapot a ||/M| billentyli Gjabb lenyomdsaig érvényes. Az

érvényes hiivelyk rendszerti bevitel kijelzést I/M didda vilagitasa jelzi. A billentyli
mind a tényleges, mind az elérendd koordinataérték kijelzésére hatdssal van.

o [y TORLES (12/f) billentyti:

- torli a megkezdett szambevitelt, visszaallitva a megel6zd allapotot,

- mondatbevitel kdzben a szambevitel megkezdése eldtt torli a kijelzett cim
értékét, (Figyelem! a G cim torlése a teljes mondat torlését eredményezi.)
- feloldja a hibaallapotot.

0 | | | billentyli a ndvekményes adatbevitel kivalasztasan kiviil alkalmas a mondat,
illetve parancstipusok ciklus Iéptetésére is. (GTYP cim, nullpontfelvétel és teszt
iizemmod),

O | - |billentyli a tizedespont bevitelén kiviil alkalmas a tipusvaltozatok ciklikus

I1éptetésére is (GTYP cim).
2.1.3. A végrehajtas beavatkozo szervei

0 Analdg magnetofon csatlakozé (1/a),
o [s)

0 Gépi NULLFESZULTSEG (1/b) nyomégomb. Ellentétes a hatasa a VESZ-
STOP nyomoégombbal, a szerszamgép mukodtetd fesziltségét kapcsolja be az
interface-n keresztiil.

o O ’FELTETELES STOP (1/c). A kapcsold ON allasban a technologiai
programban 1évé P3 parancsot (parancsokat) P1 parancsként hajtja végre. OFF
allasban a P3 utasitas hatastalan.

0 Z } FELTETELES MONDAT (1/d). A kapcsolé ON allasaban a P4 parancsot
tartalmazo technologiai mondat nem kertil végrehajtasra. OFF allasban a P4 parancs
hatastalan.

0 VESZ-STOP (2) nyomégomb a gépi nullfesziiltséget kapcsolja ki, minden

gépi mitkddést leallit. Hasznélata az interface feliileten érvényesiil.
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0

5] | CIKLUS START (10) billentyi hatésara torténik meg:
- a KEZI iizemmodban beirt egyedi mondat végrehajtasa,

- EDIT lizemmoddban kazettakezelés, tartorlés, paraméterkezdés,

- TESZT vagy AUTOMATIKUS VEGREHAJTAS iizemmoédban a
programvégrehajtas inditasa,

- felfiiggesztett végrehajtas folytatésa.

A felsorolt esetektdl eltekintve a billentyii haszndlata hatastalan.

0

o

illentyli hatasa csak végrehajtas kdzben érvényesiil (ha a
i CIKLUS STOP (9) bill i hata k végrehajtas kdzben érvé il (h
CIKLUS START billentyti jelzélampaja vilagit). Felfiiggeszti a programvégrehajtast

¢s un. STOP allapotot hoz létre. A felfiiggesztett programvégrehajtas a CIKLUS
START billentyi lenyomasara folytatodik. Menetvagd mozgas kdézben vagy a
felfiiggesztés programozott letiltdsa esetén (M 97 allapot) a billenty(li hatastalan.

9 , ‘
)| MONDATONKENTI PROGRAMFUTTATAS (11) billentyti csak TESZT

vagy AUTOMATIKUS VEGREHAJTAS iizemmodban hatasos. Lenyomésara a
hozzarendelt lampa vilagit, ismételt lenyomasara elalszik. Ha a lampa vilagit, a
mondat végrehajtasanak befejezésekor automatikusan programfelfiiggesztést hoz
létre. A soronkovetkez6 mondat végrehajtasa a CIKLUS START billentyli
lenyomasaval indithat6. A mondatonkénti végrehajtas allapotat:

- lizemmodvaltas,

- mondatkeresés,

- program vége utasitds automatikusan megsziinteti.

O)( ELERENDO ERTEK KIJELZES (8) hatisa csak tényleges végrehajtas
kozben érvényesiil. Hatasara X ¢és Z kijelz6kon nem a pillanatnyi, hanem az elérendd

érték, vagyis a programozott célkoordinata kertiil kijelzésre. Ha a vezérlé j mondat
végrehajtasara tér at, a kijelzett érték is megvaltozik. Az elérendd érték kijelzése
szempontjabol az 0Osszetett ciklusok részmondatai kiilon-kiilon mondatnak
szamitanak. Az elérendd érték kijelzését a gomb ismételt megnyomasa megsziinteti.

LD g

20
1.1‘\\“ I,f,lao

n:’©::'11:: ELOTOLAS OVERRIDE (4) kapcsolo segitségével a vezérls altal

gl%gvalésitott elétolasérték modosithato:
- gyorsmenet esetén 0-100 % kozott,
- munka el6tolas esetén 0-120 % kozott,
- menetvagas illetve M97 allapot esetén nem hatasos. A kapcsolo 0 allasanal az
elotolas ledll (kivéve a menetvagast) és csak a kapcsolo elallitdsa esetén
folytatodik.
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gp 100 110
120
LU i,

20 130

0 “.;%ﬁ;:“ FOORSO FORDULAT OVERRIDE (5) kapcsolé csak fokozatmentes
fohajtas esetén hatasos, kivéve a menetvagast illetve az M97 allapotot. 100 allasban a
program altal meghatarozott fordulatszam érvényesiil, kézi beavatkozas utjan +50 %-
al 10 %-os fokozatonként modosithatdo. Nem hatasos, ha a fordulatszam nem érné el a
fordulatszdm minimumat, vagy meghaladnd a fordulatszdm maximumat. A
fordulatszam feliilbirdldsa az eldtolasérték mm/ford programozdsa esetén

masodlagosan mm/perc-ben mért el6told mozgés sebességét is megvaltoztatja.

2.1.4. Adatkijelzés

Qe @ @ O
[ N G FUNCT/TYP X/ADR Z/BATA
120 , FEEP 0300 125.146 -145.324

OO © O

3. abra Adatkijelzd feliilet

N kijelz6 (1) Mondatszam (6) 3 szamjegy
A tényleges mondatszamot jelzi ki, EDIT (16), TESZT (17) illetve AUTOMATIKUS
VEGREHAITAS (18) iizemmodokban.

G Kkijelz6 (2) Mondattipus kodja (7) 2 szamjegy

A szerkesztés, illetve végrehajtas alatt 4all6 mondat tipuskodjat jelzi ki. Ures:

NULLPONTFELVETEL (15) iizemmédban, tovabba EDIT (16), TESZT (17) és

AUTOMATIKUS VEGREHAIJTAS (18) iizemmoédok kezdetén.

FUNCT/TIP kijelzomezo (3) Kijelzett funkcioérték értéke, vagy a mondattipus neve (8)

¢ végrehajtas kdzben a 1éptethetden kivalasztott funkcid nevét €s tényleges értékét jelzi
ki,

0 PROGRAMSZERKESZTES kézben a bevitel alatt 4116 mondattipus nevét jelzi ki,

0 SZERSZAMBEMERES iizemmoédban a kivalasztott korrekcidindexhez tartozod
XTR*, ZTR*, RTR*, CTP* cimek valamelyikének nevét és tényleges értékét jelzi ki.
Adatbevitellel a kijelzett cim értéke irhato at,

0 a CIKLUS STOP kétszeri lenyomasa utan illetve KEZI UZEMMOD alaphelyzetében
azt a cimet és tényleges (0roklddo) értéket jelzi ki, amelyik adatbevitellel atirhato,

¢ hibaallapotban ebben a mezdben villog a hiba neve, illetve kddja.
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X/ADR Kkijelzomez6 (4) X koordinata ténylegesen elérendo értéke, vagy az adatbeviteli cim
neve (9)
¢ altalaban az X koordinata tényleges, illetve elérendd értékét jelzi ki. A szerszam
ténylegesen programozott pontjanak (elméleti cstcs, vagy forgacsoldpont) helyzetét
mutatja a munkadarab koordinata rendszerében.
0 PROGRAMSZERKESZTES iizemmoédban, illetve adatbevitel kozben a ténylegesen
atirhatd cim nevét irja ki.
Z/DATA Kijelzomezo (5) Z koordiniata tényleges elérendd értéke, vagy az adatbevitel
részértéke (10)
¢ altalaban a Z koordinata tényleges, illetve elérendd értékét jelzi ki. A szerszdm
tényleges programozott pontjanak (elméleti csucs, vagy forgacsolopont) helyzetét
mutatja a munkadarab koordinata rendszerében,
0 PROGRAMSZERKESZTES iizemmoédban, illetve adatbevitel kozben a ténylegesen
atirhatd cim eredeti értékét, illetve az adatbevitel pillanatnyi részértékét irja ki.

2.1.5. Gépallapot kijelzés

O fénydioda vilagitasa a vezérldmii bekapcsolt és tizemkész allapotat jelzi. A ldmpa
kialszik:
- haa vezérl6 elektromos tapellatasat kikapcsoljuk,
- ha a vezérl6 meghibésodik,
- ha szervohiba keletkezik vagy az interface output vonalak valamelyike
rovidzarlatba keriil,
- aparaméter tarol6 megsériilése esetén.

fénydioda vilagitasa az érvényes nullpontfelvételt jelzi. Bekapcsolaskor nem
vilagit. Kialszik, ha a vezérlé dramkimaradas vagy vészledllitds miatt elvesziti a
nullpontot. Abszolit koordinatdk szerinti mozgas csak akkor lehetséges, ha a
lampa ég.

O fénydioda vilagitasa azt jelzi, hogy az adatbevitel/kijelzés hiivelyk rendszerii. Az /M

/M

nyomdégomb megnyomdsidra az adatbevitel/kijelzés inchrél metrikusra,
metrikusrol inchre valt.

E a vilagito fénydidda a késziilék tilmelegedését jelzi.

A8, 9,10, 11, 13, 14, 15, 16, 17, 18 billentyiik felett az a fénydioda vilagit, amelyikhez
tartozo allapot ténylegesen érvényes.
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2.2. KEZI iizemméd, egyedi mondatok végrehajtisa

Az tizemmodvalto billentytk (13, 14, 15, 16, 17, 18) lenyomasa nem érvényesiil:

szambevitel kozben,
tényleges végrehajtas esetén,
hibaallapotban.

Minden mas esetben az lizemmodvaltd billentyiik lenyomasara:

befejez6dik a kordbban érvényes lizemmod (specialis tevékenység EDIT
tizemmod esetén),
¢és a vezérlo felveszi a kivalasztott izemmddnak megfeleld allapotot.

KEZI iizemméd létrejon:

° H”p nyomogombjaval (13) kivalasztva,

a vezeérld bekapcsolasa utan alaphelyzetként,

meghatdrozott hibaallapotok feloldasa utan.

KEZI iizemmodban torténhet:

kézi mozgatas JOG (6), féorsdforgatas (7) és/vagy,

egyedi mondatok bevitele.

2.2.1. Egyedi mondatok bevitele

Az lizemmod alaphelyzetében a G90 (funkciomondat) mondattipus cimléanca keriil

megajanlasra. E mondattipus esetén:

az X és Z kijelz6kon a tényleges koordinataértékek lathatok,

a funkcio6 kijelzén az aktudlis cimnek megfeleld funkcio tényleges értéke kertiil
kijelzésre,

a kijelzett cimre torténd adatbevitel lezardsa utan a vezérld azonnal (a
CIKLUS START leiitése nélkiil) felveszi a beirt funkcioértékeket (pl. S cim
valtozasa esetén végrehajtja a foorséd fordulatszamvaltast stb.),

a G cimre léptetve adatbeirassal, eltérd mondattipus kivélasztasa

kezdeményezheto.

A funkcidmondattdl eltéré mondattipus kivalasztasa esetén a vezérld:

ha nem G cim van kivalasztva Z/DATA kijelzén az atmeneti puffertarban 1évo
mondat kijelzett cimének értékét jelzi ki (G cimmel egyidejlileg X ¢és Z
kijelz6kon a tényleges koordinataértékek lathatok),

kijelzett cimekre érték irhatod be,

kozvetleniil végrehajthatd teljes mondat beirasa utan CIKLUS START

billentyli lenyomasara végrehajtja az utasitast. Végrehajtas utan a beirt érték
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megmarad, ndovekményes adatmegadéds esetén CIKLUS START billentyli
ismételt lenyomasa ismételt végrehajtast eredményez.

- hibat jelez, ha egynél tobb utasitasmondatot (programkdrnyezetet) feltételezd
geometriai szamitast irnank elé a mondat végrehajtasara vonatkozdan,

- G cim atirasaval, torlésével uj mondat végrehajtasa programozhato.

KEZI iizemmod megsziinik barmely mas iizemmodkivalaszto billentyti lenyomasara.
2.3. Nullpontfelvétel, szerszambemérés, nullponteltolas

2.3.1. Nullpontfelvétel

O r
- billentyti (15) lenyomasaval a vezérlot NULLPONTFELVETEL iizemmodba
allitjuk. Az tizemmod hasznalatara a vezérld bekapcsoldsa utan minden esetben sziikség van.

Nullpontfelvétel hianyaban abszolut programozas nem lehetséges. A vezérld a nullpontfelvételt
haromféle mddon biztositja:
- ZERO FLO lebegd zérd esetén a nullpontot ott veszi fel, ahol a szan

ténylegesen 4ll,

- ZERO GRI racspont z¢érd esetén a nullpontot a szan tényleges helyzetéhez
legkozelebb esd racsponton (forgdjeladd nullimpulzusanal) veszi fel,

- ZERO REF referencia zér6 esetén a nullpontot a gépre felszerelt kapcsolorol
lefutva a legkdzelebbi racsponton veszi fel. A rafutas gyorsmenettel torténik,
majd a kapcsolonal lelassit.

Nullpontfelvétel ilizemmodba belépve a szanokat JOG nyomoédgombokkal a kivant

helyzetbe mozgatjuk. A nullpontfelvétel moédjanak valtozatat | | | (12g) billentyii ismételt

megnyomasaval valasztjuk ki, ciklikusan Iéptetve a kijelzést (FUNCT/TYP mez0).
o

{I] | CIKLUS START (10) billentyti lenyomadsa utan a JOG nyomo6gombok lenyoméasa
specidlis értelmet nyer, altaluk valaszthato ki a nullpontot felvevd tengely. ZERO REF esetén a

gép telepitésekor definialt iranyban indul a referenciakapcsold felé. A nullpontfelvételt
tengelyenként kiilon-kiilon inditani kell.

Ha mindkét tengelyen felvett¢tk a nullpontot, a vezérld automatikusan
SZERSZAMBEMERES iizemmodba tér 4t. A nullpontfelvétel modja tengelyenként lehet
kiilonbozo. -

A szédn mozgas nullpontfelvétel kozben is megallithatd 6] | cikrLus stop 9)

nyomégombbal. Ha nincs mozgas az lizemmodvaltd nyomégombok hatasosak. Osszefoglalva a

nullpontfelvétel folyamata:

1. ° é, lizemmodkivalasztas
2. [ -2 | IrUbl l +Z l szanok mozgatasa a kivant helyzetbe
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| nullpontfelvétel moédjanak kivalasztasa

° 1] nullpontfelvételi allapot inditisa
+ X nullpontfelvétel az X tengelyen
+7 nullpontfelvétel a Z tengelyen

A nullpontfelvétel a nullponteltolast nem torli. A gép ki/be kapcsolasa is csak akkor torli
a nullponteltolast, ha a korrekcios tar elromlik (TCORR? hiba).

2.3.2. Szerszambemérés

SZERSZAMBEMERES iizemmodra a vezérlés:

- f b/ billentyl (14) lenyomasaval, vagy
- NULLPONTFELVETEL ciklus utan automatikusan térhet at.

Szerszambemérési lizemmodban a vezérlés altal megajanlott cimlanc:

TOOL szerszampozicio és hozzarendelt szerszamkorrekcié csoport kodszama
XTR* keresztiranyu élkorrekcid (atméré méret)

ZTR* hossziranyu élkorrekcio

RTD* csucssugar (radiuszkorrekcid)

CTP* cstcssugar kor kdzéppontjanak helyzete az elméleti élhez képest

(14sd. programozas).

A szerszambemérésnek két alapesete van:

- gépen beliili szerszambemérés,

- gépen kiviili szerszambemérés.

A gépen beliili szerszambemérés

Az eljaras menete a kovetkezd:

1.

A forgécsold szerszamot a késtartoban a megmunkalasi helyzetnek megfeleléen
befogjuk,

T cimre torténd adatbeirdssal megadjuk a szerszdm kodjat ¢és a
szerszamkorrekcidcsoport koddszamat (négy szdmjegy). Hatasara tényleges késvaltas
torténik.

A késtartoba befogott szerszamot a befogott munkadarab egy a megmunkalas
koordinatarendszerében ismert méretli feliiletéhez érintjiik X vagy Z iranyban (JOG
utjan torténd mozgatdssal 4. abra).

X ¢és Z cimekre a kivalasztott érintési irdny szerinti adatbevitellel beirjuk a
munkadarab ismert méretii felliletének koordinataértékét,
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5. A 3., és 4. pontban ismertetett miiveleteket elvégezziik a masik koordinata irdnyban
is.

6. C cimre beirt érték nem tordlhetd és zérd adattal sem irhato at. A vezérld nem csak 8-
11, hanem egyéb szamértéket is elfogad és azokat modulo 4 (a 4-el val6 osztas utani
azonos maradékot ad6 szdmok equivalensek) értelmezi,

7. Az eljardst a megmunkalasi programban szerepld szerszdmokra kiilon-kiilon
megismételjiik.

N
EJ Q‘m o

4. dbra Gépen beliili szerszdmbemérés

Megjegyzések:
- T cimre torténod adatbevitelnél szerszampozicid kod beirasa esetén | =

billentyli (12e) lenyomadsara, revolverfejes szerszdmozasi rendszer esetén a
poziciovaltas azonnal végrehajtodik,

- T cimre torténd adatbevitelnél akkor is 4 szamjegyet kell adni, ha a szerszam
mar megmunkalési pozicioban all.

- amennyiben a szerszdmkorrekci6 bemérés a munkadarab valamely
bazisfeliiletének érintésével torténik (ha nem méréhasabot hasznalunk), akkor
javasolt a foorso forgatasa a vagoél megovasa érdekében,

- a bevitt koordinataértékekbdl a vezérlés a mért szerszdmokhoz tartozd

szerszamkorrekciokat automatikusan szamitja ki. FUNCT/TIP kijelzén

A gépen Kkiviili szerszambemérés

A gépen kiviilli szerszambemérés esetében az egyes szerszdmokhoz rendelt
szerszampozicid és korrekciocsoport kodokat, valamint a hozzéjuk tartozé X, Z, R, C cimeken
megadand6 adatokat tablazat tartalmazza.
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Az eljaras menete a kovetkezd:

1. SZERSZAMBEMERES iizemmoédban T cimre irt adatmegadassal kivalasztjuk az
¢lhez rendelt szerszamkorrekcid csoport (csak két szamjegy megadéasaval, hogy a
vezérld az atszamitédst ne végezze el, hanem kozvetleniil a beirt értéket tarolja).

2. X, Z,R, C cimekre rendre beirjuk a tablazat értékeit.

3. Afenti 1., 2. pontban ismertetett miiveleteket szerszam élenként ismételjiik.

Ha SZERSZAMBEMERES iizemmoédban TOOL cimre adott nn00 kéddal valtjuk be a
szerszamot, majd érintd fogast véve XTR* és ZTR* cimekre a gépen kiviil mért értéket irjuk be,
a vezérld a felvett referenciapont és a munkadarab nullpontja kozotti nullponteltolést szamitja ki.
A megmunkalas eldkészitésekor az itt bevaltott szerszamhoz XTR*=0 és ZTR*=0 értékeket kell
hozzéarendelni, a tobbi szerszam korrekcidértékeit pedig (gépen kiviili késbeméréssel) ehhez a
mérd szerszamhoz viszonyitva kell megadni.

Megjegyzések:

- A szerszamhosszkorrekcidos  értékek  kijelzésére a  gépen  beliili
szerszambemérésnél elmondottak érvényesek,

- A szerszamhosszkorrekciok eldjelesen értelmezett mennyiségek, nagysagukat
¢és értelmiiket (el6jeliiket) a szerszamtartorendszer egy kivalasztott és allando
pontjdhoz felvett szerszam koordinatarendszerben a vagdéél programozott
pontjanak helyzete hatarozza meg, irdnya az elméleti csucstol a befogasi pont
felé halad (5. abra),

- Az ¢lkorrekcios értékek EDIT iizemmoddban kazettardl is letdlthetok. A
kazettardl torténd betdltéskor a nullponteltolas is visszatoltésre keriil,

- A szerszamhosszkorrekciok kazettara torténd felvételekor vagy betdltésekor a

szan helyzete tetszdleges.

+Xy

5.4bra Gépen kiviili szerszambemérés
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Szerszamhosszkorrekciok modositasa (kopaskorrekciozas)

A szerszamkorrekciok modositdsdra a megmunkalt munkadarabnak az el6éirt mérettdl
valo eltérése (pl. szerszamkopasbdl eredd mérethiba) miatt lehet sziikség. A modositas
SZERSZAMBEMERES iizemmodban a vagoélhez rendelt korrekcidcsoport T cimen torténd
lehivésa utdn X, Z, vagy R cimre értelemszerilien (az eltérés eldjelhelyes értékével) megéllapitott
novekményes adatbevitellel lehetséges. A mddositas a szan tetszéleges helyzetében elvégezhetd.

2.3.3. Nullponteltolas (G61)

A nullponteltoldss G61 mondattipus programozasdval X ¢és Z cimekre torténd
adatbevitellel lehetséges:
- KEZI iizemmodban vagy

- EDIT lizemmoddban a megmunkalasi programban.

A beirt mondatot végre kell hajtani ahhoz, hogy a rendszer a nullponteltolast figyelembe
vegye. Ugyancsak nullponteltolas hajthato végre SZERSZAMBEMERES iizemmodban T00
korrekcios index kivalasztdsaval ¢és XTR*, ZTR* cimekre torténd adatmegadassal.
Nullponteltolas végrehajtasa sziikséges:

- gépen Kkiiili szerszdmbemérés esetén a munkadarab, illetve szerszamtartd

koordinatarendszer relativ helyzetének megadasahoz,
- a munkadarab koordinatarendszerének eltoldsdhoz (nem az egyes

szerszamkorrekcidokat modositjuk kiillon-kiilon).

Zy _
|:_|
_ Zo_| Referenciapont
I
o ]
.7 X
- o 1
o A0
>
! I S
| 7 ‘
+X 1 \ 2 = e
\ Munkadarab nullpont ja
Szerszamtarto vonatkoztatasi pontja
+X

6. abra Nullponteltolas
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A vezérlés a forgacsoloél programozott pontjanak a munkadarab koordinatarendszerében
elfoglalt helyzetét az alabbi 0sszefliggés szerint szamitja és jelzi ki:

XaZXO_Xk'XN
Za:ZO—Zk-ZN

ahol:
Xa, Za az aktualis kijelzett koordinata értékek,
Xo , Zyg a szerszamtartd koordinatarendszer kezddpontjdnak elmozdulasa
(tavolsaga) a REFERENCIAPONTON (nullpontfelvételi helyzetben) elfoglalt
helyzetétdl,
Xy, Ly szerszamkorrekcios  értékek a  szerszamtartd  koordinata
rendszerében,

XN, XN X és Z iranyG nullponteltolas értékek, a munkadarab
koordinatarendszerének kezddpontja ¢és a szerszamtartd koordinatarendszerének
kezddpontja kozotti tdvolsdg REFERENCIAPONTON. (irdnya a munkadarab
nullpontjatdl a szerszamtarto felé halad).
Valamennyi Osszetevd koordinatarendszer iranyitasa szerinti eldjeles mennyiségként
értelmezendod.

2.4. Szerkesztés és programkiprobalas iizemmod

%DH' billentyti (16) lenyomasaval a vezérlés PROGRAMSZERKESZTES (EDIT)

tzemmodra tér at.

%DIT billentyli lenyomasa utan a LABL cimre 4 jegyli programazonositd irhatd (csak

kazettamiivelet esetén van jelentésége). | | | (12g) billentyiivel kivalaszthatd a specialisan

végrehajtandé miiveletcsoport.

EDIT Lnn  programbevitel, modositas billentylizetrol
EDIT CL programtar torlése

EDIT REA  betoltés kazettarol

EDIT WR  felvétel kazettarol

EDIT CTS  kazettara irt program tesztelése

EDIT PAR  gépi konstansok bevitele

EDIT EPR  PLC programszerkesztés

A miveletek (programbevitel, moédositas kivételével) CIKLUS START billentyt
lenyomésara indulnak.

2.4.1. Programbevitel, médositas billentytizetrol

EDIT Lnn allapotban £0B (12/c) billentytizésével programbevitel, illetve

programmodositas kezdeményezhetd.
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a. Uj program beirasa

Uj téar esetén az 0j program beirdsakor a vezérlés eldszor a G50 tipusti mondat cimlancat

ajanlja meg, mas tipusi mondatok programozasakor a G mondattipus kod atirdsaval a

cimlanc automatikusan megvaltozik. A mondat lezarasakor az E0B| , OB (12¢,d)

billentyilik haszndlataval a mondat sorszdmozasa (N) automatikusan 6tosével torténik.

b. Program modositasa

N n n n - billentylizésével a vezérlés az n n n sorszami

mondatot (ha ilyen a programtarban van) automatikusan megkeresi €s igy modunk van a
kivalasztott mondat modositasara.

Mondat beszurds esetén, mivel a mondatsorszdmozas oOtosével torténik, két meglévd
programmondat k6z¢é — a tarban 1évé mondatok megvaltoztatdsa nélkiil — maximum 4 0j mondat
iktathat6 be.

A program modositasa, illetve beirdsa az adatbeviteli billentytizettel (12) torténik.

Felhivjuk a figyelmet, hogy a szerkesztés egy atmeneti puffertirban torténik, a mondat a

végleges programtarba csak £Qs vagy [E9B| billentyiik valamelyikének megnyomasa utin

keriil (masolodik) at.
¢. SZERKESZTESI iizemméd lezarasa

A program javitdsat, beirasat befejezve barmelyik iizemmodkivéalasztdé gomb
megnyomasara az EDIT iizemmod lezardsahoz rendelt programrész lefuttatdsat hajtja végre a
vezérlés.

Ez a programrész:

¢ szintaktikailag (formailag) ellendrzi a mondatok cimlancénak helyes kitoltését. Hibat
jelez: ha valamelyik kotelezéen kitdltendd cimre nem irtunk értéket (értékhatar
ellendrzés csak kozvetleniil az adatbevitelnél torténik). A vezérld hibat jelez akkor is,
ha a technoldgiai program nem mindkét tengelyre vonatkozd pozicionalassal
kezdddik. Ezt a pozicionalé mondatot legfeljebb G60-G61 tipusu koordinataeltolas,
vagy funkciomondat el6zheti meg,

O elvégzi a mondatok egymds utani sorrendje altal meghatdrozott geometriai
szdmitasokat. Hibat jelezz ha a mondatok sorrendje az eldirastol eltér, vagy a
szdmitasok nem végezhetdk el. A hibajelzés felolddsa utan a hibés sorszamu mondat
javitasara szolit fel (sorrendhiba esetén esetleg az eldz6 vagy kdvetkezd mondat kertil
kijelzésre).

O wvégiil ¢éllekerekitésenként, illetve ¢élletorésenként 1) mondatokat helyez el a
programban. Hiba esetén: N kijelz6n csak a hiba feloldasa el6tt lathato a hibat okozo
sorszam, a hiba felolddsa utan, EDIT tizemmodba valod belépés allapota jon létre.
EDIT tizemmodbol csak akkor lehet kilépni, ha minden hibat kijavitottunk.
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2.4.2. Program vagy korrekciotar betoltése kazettarol

LABL cim 4 jegyli programazonositoja:
¢ korrekcidtar azonositd, ha elsé szadmjegye 9 (Osszeolvasva 9000 vagy
nagyobb),
¢ programtar azonosito, ha elsé szdmjegye nem 9.
Elokésziiletként a kazettan (kézi szalagmozgatassal) a beolvasni kivant program elé

allunk és a magnot csatlakoztatjuk a vezérléshez. EDIT lizemmoddban i billentytivel
kivéalasztjuk az EDIT REA allapotot, majd [ 1] CIKLUS START billentytivel inditjuk a
beolvasast (N kijelzoémezOben GAP felirat jelenik meg). A kazettdin PLAY nyomogombbal a

lejatszast meginditjuk. A vezérld a kazettdn megkeresi a soronkovetkez6 szinkron jelet. Amig fel
nem ismerte, N kijelzdmezében GAP felirat lathato, és a program o@ CIKLUS STOP
billentytivel megallithato (visszatér EDIT tizemmad alaphelyzetébe).

Felismerve a szinkronjelet N kijelz6mezdbe REC feliratot ir, és betolti a blokkot. Betdltés
kozben ellendrzi:
¢ abyte-onkénti START jelet,
¢ abyte-onkénti keresztparitast,
¢ ahosszanti paritast,
¢ aprogram hosszat (byte szam),
¢ aprogram kontrollosszegét.
Eltérés esetétn CASETTE? szoveggel hibat jelez. Sikeres betoltés esetén EDIT tizemmaod
alaphelyzetébe megy, a kijelzon a tényleges betdltott blokk azonositdja lathato.
Megjegyzés:
Az 1.24 kiadasszamu 721 ¢és az Osszes 712-es szoftverrel megirt magnetofonon tarolt programok
alabbi mondattipusainak:
¢ G40, G50 mondattipusok TOOL cimét,
¢ G60, G61 mondattipusok QOUT,
¢ G80 mondattipus ELEV, ARC, QOUT cimeit ujra kell megadni az 1j
valtozatoknal, majd ezt lehet tarolni, mivel e cimeket mas értéknek értelmezi a
vezérlés.

2.4.3. Program vagy korrekcidtar tarolasa kazettara

A LABL cimre irt azonositd értelmezése az el6z6 pontban elmondottal azonos.

Elokésziiletként a kazettdn (kézi szalagmozgatassal) a tarolasra kivalasztott helyre allunk., és a

magnetofont csatlakoztatjuk a vezérléhdz. EDIT lizemmoédban a | | | billentytivel kivalasztjuk
az EDIT WR allapotot, majd RECORD nyomo6gombbal a felirdst elinditjuk. Amikor a
kazettaszalag mar mozog i £ | CIKLUS START billentyfi hatasara a vezérls:

¢ 10 masodpercig var a kazettaszalag felgyorsuldsara, majd szinkronjelet ir (N
kijelzon GAP felirat),
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¢ felirja a kivant rekordot (technoldgiai program vagy korrekcidtar) a sziikséges
ellenérzo jelekkel egyiitt,
¢ végil EDIT tizemmod alaphelyzetébe 1ép.
Ellendrzés:
Ha EDIT tizemmodban | | | billentylivel EDIT CTS éllapotot valasztjuk ki, a vezérld

g ‘o . i . . p .
{7} | hatasara olvassa és ellendrzi a kazettan soronkovetkez$ programot, de a programtar

tartalmat érintetleniil hagyja. A felirt rekord esetleges hibajat CASETTE? hibajelzés jelzi. Ures

kazetta esetén (vagy ha nem inditjuk meg a lejatszast) GAP kijelzés ° {o] | gombbal szakithaté

meg, a vezérlés EDIT lizemmad alaphelyzetébe tér vissza.

EDIT tizemmoddban | | | billentytivel kivalasztva:

¢ EDIT CTS éllapot ° {11 | hatasara a kazettat tarbeiras nélkiil teszteli,

O EDIT EPR nem felhasznaloi tizemmod,

0 EDIT PAR utin megnyomva a | {1} | billentyiit BCKLSH X (X iranyvaltasi
hiba 0,001 mm-ben) lathaté a kijelzén. A cimlanc a - - | (12/e1)

billentytikkel Iéptethetd eldre, hatra. Az eldre billentylit ismételten lenyomva
kivalaszthato a kivant cim, amelyre adatbevitellel érték irhato be.

BCKLSH Z (Z iranyu iranyvaltasi hiba 0.001 mm-ben)

CONST 1 PLC programban lekérdezhetd konstans

CONST 8 PLC programban lekérdezhetd konstans.
Az interface konstansok értékeit a Beallitasi adatlap tartalmazza. Az éppen kijelzett érték
adatbeadassal modosithato 0-99 értékhataron beliil.

2.4.4. Programtar torlése

o
EDIT CL allapotban {1} | cIKLUS START billentyli lenyoméasara a vezérlo a teljes
programtarat torli.

2.4.5. Programproba végrehajtas nélkiil

=]
PT | PROGRAM TESZT billentyi (17) lenyomasaval a vezérld6 TESZT lizemmodba
keriil. TESZT lizemmod alaphelyzetében | | | billentyli ismételt megnyomasaval kivalaszthatd

a kivant allapot:
TEST POS  "szaraz futas”, programvégrehajtas adatkiadés nélkiil,
TEST RAP  programvégrehajtas gyorsmenettel,
TEST MES  mérorendszer teszt,
TEST INT  interface vonalak kijelzése,
TEST DSP  munkafolyamat megjelenités képernyén TEST POS allapotban.
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om CIKLUS START nyomdégomb hatdsara a vezérld végigjarja a program

végrehajtasat anélkiil, hogy a szerszamgép felé akar mozgas, akar egyéb parancsokat adna ki.
“=])| MONDATONKENTI VEGREHAJTAS (11) billentyii érvényesitésével a
mondatok végén megall (STOP helyzet),

0 X és Z kijelzén megjeleniti a mondat végén elérend6 koordinataértékeket,
0 a funkcid kijelzésen pedig a mondatban érvényes funkcidértékeket
(1éptethetd).
Ebben a STOP helyzetben is végrehajthatd az automatikus mondatkeresés (marad a

végrehajtas nélkiili allapot, de a mondatkeresés utan o_—E_]’ billentyti (11) ujra megnyomando),
de mozgas (JOG) illetve funkcidatiras nem lehetséges. A STOP helyzet om CIKLUS
START billentyli hasznalataval feloldhato.

2.4.6. Programproba gyorsmenettel

DPT PROGRAM TESZT hbillentyli (17) lenyomasdval a vezérld6 TESZT
lizemmodba keriil. | | billentytivel TEST RAP allapotot kivalasztva [ {1} | CIKLUS

START parancsra a program gyorsmenetli végrehajtasa kovetkezik. Torténhet 1épésenként vagy

folyamatosan. STOP helyzetben a mondatkeresés megengedett, a gyorsmenetii végrehajtas
marad.

Normal el6tolasu probafutas: ha TEST RAP allapotban az allapotkapcsold 0.01 helyen
all, a vezérl6 minden mozgast (tehat a gyorsmenetli pozicionalasokat is) A programozott
el6toléassal hajt végre.

2.4.7. Mérorendszer teszt

Programteszt lizemmod alaphelyzetében | billentytivel TEST MES allapotot

kivalasztva | 1] CIKLUS START billentyti leiitésére a vezérld olyan allapotba megy at,
ahol:

0 KEZI és PROGRAMTESZT iizemmodok lampéja egyidejiileg vilagit,
0 X és Z kijelzon nem a tényleges szerszdmhelyzet, hanem a mérdérendszer
szabalyozokore elmaradésregiszterének pillanatnyi értéke lathato.
Kézi lizemmodd beavatkozasi lehetdségei alkalmazhatok (JOG, egyedi mondat bevitele).
Az éllapot a hajtadsok, illetve a mérdrendszer tesztelését, bedllitdsat segiti. Az dallapot
lizemmodvaltasra sziinik meg.

2.4.8. Interface vonalak Kkijelzése

TEST tizemmod alaphelyzetében i billentytivel TEST INT éllapotot kivalasztva
° {1} | CIKLUS START billentyti letitésére a vezérld olyan allapotba megy at, ahol:
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¢ egyik lizemmod lampa sem vilagit,
¢ a kijelzén O illetve 1 értékekkel az interface vonalak pillanatnyi allapota
lathato.
Az allapot az interface vonalak, illetve a szerszamgép interface feliiletének tesztelésére

alkalmas. Az allapotot izemmodvaltas, vagy hibaallapot esetén torlése sziinteti mega | #

billentyli lenyomasara.
2.4.9. Munkafolyamat megjelenités

Ebben az lizemmodban a megmunkalasi folyamat szdnmozgasai rajzoltathatok ki a
képernydre. Részletesebben lasd. a kdvetkezdkben.

2.5. Automatikus végrehajtas

O
=D billentyti (18) lenyomasa utén a vezérlés AUTOMATIKUS VEGREHAJTAS

tizemmoddba keriil. Automatikus végrehajtas kézben - illetve e nyomogombbal

1éptethetd a funkcioértékek kijelzése.
¢ TIME cimen ora-perc dimenzidban az automata iizemmodban tényleges megmunkalassal
eltoltott idd jelenik meg. Ertékét a bekapesolas torli.
¢ OUT cimen a megmunkalt munkadarabok szdma jelenik meg (a program a végrehajtott
P2 parancsokat szamolja) Ertékét EDIT iizemmodbol valo kilépés torli.
¢ QUOT cimen a ciklusszamlald tényleges értéke lathato. (G60 illetve G61 mondattipus,
vagy menetvagd ciklus).

2.5.1. Folyamatos végrehajtas

AUTOMATIKUS VEGREHAJTAS iizemmodra térve | L1} CIKLUS START
billentyli (10) lenyomdasara megindul és folyamatosan végrehajtodik a program. Program vége

parancs (P2 parancs) elérésekor a fOorso forgdsa ledll, ¢és Ujra az AUTOMATIKUS
VEGREHAIJTAS iizemmod kezdeti allapota jon 1étre. A program a [P 1 CIKLUS START
billentytivel Gjra indithato.

2.5.2. Lépésenkénti végrehajtas

0 , .
)] MONDATONKENTI PROGRAMFUTTATAS billentytit (11) az
AUTOMATIKUS VEGREHAJTAS iizemméd soran barmikor lenyomva, a vezérlé:

¢ az éppen végrehajtas alatt 4ll6 mondatot még befejezi (csak a teljes mondatot, a
részciklusok, illetve a részciklusok mondatai utan nem 4all le),
0 az adott mondat végrehajtdsa utan automatikusan programfelfiiggesztés allapotot

(STOP helyzet) hoz létre. STOP éllapotban a 2.5.3. fejezetben leirtak érvényesek.

O
A végrehajtas folyaman | 1| billentyii (11) ismételt lenyomasa, valamint a program

vége (P2) a Iépésenkénti végrehajtas allapotat megsziinteti, €s a program végrehajtdsa Ujra

folyamatosan valdsul meg.
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2.5.3. Végrehajtas felfiiggesztése

Végrehajtas felfliggesztése allapot —STOP helyzet- 1étrejon:

Iépésenkénti végrehajtas allapotban minden programmondat befejezése utan,

programutasitas hatasara (P2 parancs),

@ CIKLUS STOP billentyti (9) lenyomésanak hatdsara barmikor, ha valamelyik

szan mozog (kivéve a menetvagd részmondat vagy M97 parancsallapot.
Felfliggesztés csak e részmondat befejezése illetve a parancsallapot megsziinése utan

valik hatasossa).

2.5.4. Beavatkozasi lehetoségek STOP helyzetben

A kovetkezd lehetdségek vannak:

om CIKLUS START billentyti (10) lenyomésa hatdsdra a program végrehajtas

folytatodik. Ha elézéleg JOG nyomogombokkal (6) a szanok helyzetét

megvaltoztattuk, vagy | O nyomogombbal (7) a féorsé forgasat leallitottuk, a

vezérld ismét felveszi a féorsd fordulatot (kordbbi irdny szerint), illetve visszatér a
felfiiggesztéskor érvényes koordinatapontra (gyorsmenet, az utols6 1 mm
munkael6tolassal, az aktudlis és a felfliggesztéskor érvényes koordinatapont kozott
htizhat6é egyenes mentén).

Jog nyomdgombokkal (6) a szdnok mozgathatok, a féorsé leallithatod, megindithato.
FEED, SPIN, TOOL, M, VELO, SMAX, XTR*, ZTR* RTR* cimlancra adatok
irhatok be, melyeket a vezérlés azonnal érvényesit €s a program folytatdsa esetén is
érvényben maradnak atirasukig.

Figyelem! a cimlancban X, Z, R adatok az ¢értelmezés szerint
koordinatatranszformacios értékeket jelentenek, melynek alkalmazéasat lasd a G60
utasitas targyaldsanal.

N cimre bevitt adattal automatikusan mondatkeresés kezdeményezhetd. Erre
vonatkozoan 2.5.5. pontban leirtak érvényesek.

Az lizemmodvalasztd billentyli lenyomasaval tetszéleges tizemmod valaszthatd ki.

Megjegyzés: JOG, adatbevitel, mondatkeresés STOP helyzetben (véletlen leiitések

megakadalyozasara) csak akkor hatasos, ha 0@ CIKLUS STOP billentytit

ismételten lenyomva annak lampajat eloltottuk. Ebben a helyzetbe 1épve a hiitdviz
automatikusan leall, [° {1} | CIKLUS START hatéséra ujra beindul.
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2.5.5. Mondatkeresés

TESZT AUTOMATIKUS VEGREHAIJTAS iizemmod STOP helyzetében

0 N billentyli lenyomaséval,

0 n n n | szambeviteli billentytizettel (12/a) 3 szdmjegyli mondatsorszam

0 -+ | megadasaval, billentylivel (12/e) az adatbevitelt lezdrva automatikus

mondatkeresés jon 1étre.

Mondatkereséskor a vezérlo:

1. Ervényteleniti a mondatonkénti végrehajtast (ha a billentyii o__E_]' (11) felett a
fénydidda vilagitott, kioltja).

2. A program elejétdl kezdve adatkiadds nélkiil végrehajtas allapotdban végigjarja a
programot a keresett sorszdmu mondatig értelmezve annak parancsait, kiszamitja a
keresett mondat végén elérendd helyzetet és gépallapotot.

3. STOP helyzetet hoz létre.

4. [ {7} | CIKLUS START hatasara felveszi a kikeresett gépallapotot és a kiszamitott

koordinataértékeket (gyorsmenet egyenes vonalban, az utolsé 1 mm eldtolassal), majd
a kovetkez6 mondattdl folytatja a végrehajtast.
Megjegyzés: Végrehajtas nélkiili TESZT allapotban a 2.4. pontban leirt végrehajtas

elmarad.

2.6. Bekapcsolasi alapallapot

A vezérldmii bekapcsolasi allapotaban:
o ,
0 LI,E,U KEZI iizemmod (13) érvényesiil,
csak a kézi mozgatas kezel6szervei (JOG, FOORSOFORGATAS) hatéasosak,

¢

¢ abszolut programozasi alapallapotba keriil a vezérlés,

0 f\l)[ fénydioda vilagit,

0 KEZI tizemmod alaphelyzetében G90 mondattipus (funkciomondat) cimlénca keriil
megajanlésra,

0 X és Z kijelzok értékei véletlenszertiek,

¢ N mondatszam kijelzett értéke nulla.
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0 Ha a vezérl6 bekapcsolaskor EPROM nn hibat jelez, a rendszer firmware

meghibasodott. Ez a hibajelzés nem oldhato

mikodésképtelen.

Vi billentytivel, a vezérlés

O A vezérlé bekapcsolasakor a technoldgiai paraméterek vonatkozasaban az alabbi

alapértelmezést érvényesiti:

MO5 foorso all,
M09 hiitéviz kikapcsolva,

MO5 nincs konstans vagosebesség szamitas.

¢ Szerszamkdd valtozatlan marad, ha a korrekcios tar ép, egyébként a vezérld 0 0 0 0

szerszamkodot értelmez.

¢ A tovabbi funkcioértékek alapértelmezését:

el6tolas,
foorso fordulatszam,
forso tartomany,

forgacsoldsebesség,

maximalis féors6fordulat a PLC program konstansai hatarozzék meg.

¢ Bekapcsolaskor nincs érvényes referenciapont, és az "aktiv time” értéke nulla.

2.7. A vezérloberendezés hibakijelzései

Hibaallapot esetén FUCT/ADR kijelzdmez6ben a hiba neve villog. A hibadllapot

billentytivel (12/f) sziintethetd meg.

1. tablazat Hibakodok

%

Név A hibaéllapot megnevezése A hilj[iliagl)\t/;[eéglslizztetése
DATA? Adatbeviteli hiba Adatbevitel ismételhetd
RECORD? Programozasi hiba EDIT, KEZI
SQRT? Szamitasi hiba EDIT, KEZI
TCORR? Korrekciotar hiba EDIT, KEZI
FEED? Eldtolasérték hibas megadasa KEZI
CYCLE? Ciklushiba KEZI
REFP? Nullpontfelvétel hianya REF
MEMORY? Programtar hiba EDIT
PARAM? Paramétertar hiba EDIT PAR
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1. tablazat Hibakddok

A hibaallapot megsziintetése

Neév A hibaéllapot megnevezése utan felvett llapot

LIMZ+ Végallasrafutas +Z KEZI
LIMZ- Végallasrafutas -Z KEZI
LIMX+ Végallasrafutas +X KEZI
LIMX- Végallasrafutas -X KEZI
ESTOP? Vészleallas KEZI
DRIVE? Hajtas hiba KEZI
SPINDLE?  |Féorso hiba KEZI
CASSETTE? |Kazetta hiba EDIT
FDBCK X Visszacsatolasi hiba az X tengelyen -
FDBCK Z Visszacsatolasi hiba a Z tengelyen -
ENCODER X |Jelado hiba az X tengelyen -
ENCODER Z |Jelad6 hiba a Z tengelyen -
SERVO X Meérérendszer hiba az X-tengelyen -
SERVO Z Meérdrendszer hiba a Z tengelyen -
SHORT 1 A"z . nr’1 sorszamu interface output vonal ]

rovidzarlata
SHORT NC NC Ready output vonal rovidzarlata -
SHORT mmnE Az nn sor'szémﬁ interface vonal rovidzarlata ]

interface bovitésnél
SHORT NCE I;IOCV iiesti(éiif output vonal révidzarlata interface ]
SHORT 99 Hibés rovidzar jelzése -
SHORT 99E | Hibas rovidzar jelzése interface bovitésnél -
EEPROM PLC program hiba -
REC.ST? Mondatkezdés tiltas STOP helyzet
ESSTATE?  |Mozgasinditas vészallapotban KEZI
OFFSET? Ko6z06s nullfesziiltség eltolodasa STOP helyzet
EPROM nn Hibas kontrol 6sszeg
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1. tablazat Hibakddok

Neév A hibaallapot megnevezése A hit:iiﬂatz(;:’;ntteéglslzgztetése
RESET Automata lizem elvesztése KEZI
DPG X Interpolator hiba REF
DPG zZ Interpolator hiba REF
DPG I Interpolétor hiba REF

Ha a hiba EDIT iizemmodban jelentkezik, az iizemmdd marad, egyébként a hiba

feloldasa utan a vezérlés KEZI iizemmodra tér at.

2.7.1. Adatbeviteli hiba (DATA?)

Adatbeviteli hiba jelentkezik:

¢ a leiitott szamjegyek szama meghaladja a cimben megengedett egész, illetve

0

tizedesjegyek szamat,

9

vagy

+/

billentyii hasznalata nem megengedett,

O abeirt kddérték felismerhetden hibas.

A hibaallapot felolddsa utan az adatbevitelt megeldzo allapot jon létre.

2.7.2. Mondatszerkesztési hiba (RECORD?)

Mondatszerkesztési hiba jelentkezik, ha:

¢ G2 vagy G3 tipust mondatban R cim nincs kitdltve,

¢ aprogram nem pozicionalassal kezdddik,

¢ G70, G71 tipust mondatban nincs kitdltott X, Z, H érték,

¢ G72 tipusu mondatban nincs kitoltott X, d és «— érték,

¢  menetvagd mondatban nincs kitoltott Z, E esetleg A (G81, G83) illetve H (G82)
értek,

0 KEZI iizemmoédban egyedi mondatok programozasakor GO, Gl, G2, G3
mondattipusok Osszetett (geometriai szamitast igényld) eseteit adtuk meg,

0 ageometriai szamitasok szabalyaival ellentétes mondatsorrend,

O G60 vagy G61, illetve pozicionalast nem mindkét koordindtara eldiro G40-G57
mondattipust, nem mindkét koordinatara torténd pozicionalast tartalmazo mondat
kovet a programban,

¢ hibas az ¢élletorés, ¢llekerekités megadasa,

¢ G72 mondat kontirhiba miatt nem hajthaté végre.
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2.7.3. Szamitasi hiba (SQRT?)

Szamitasi hiba jelentkezik, ha a korszamitasok, metszés és €rintési pontok szamitasa nem
végezheto el. Feloldasara a RECORD? hibakddra elmondottak érvényesek.

2.7.4. Technoldgiai paraméterek hibas megadasa (FEED?, SPINDLE?)
A vezérlés a megadott elotolasértékeket hibasnak értékeli, ha:

¢ tal nagy (végrehajthatatlan) eltolasértékeket adunk meg,

¢ MO9S éllapotban vagy menetvagéaskor nem forog a féorso, és mozgast inditunk,

Az eldtolasértékek hibas megadasara utald jelzés a program végrehajtasakor jelentkezik.
A hiba feloldasa utan a vezérlés KEZI iizemmodra tér at.

A vezérlés SPINDLE? hibat jelez, ha analog fOhajtas esetén:

¢ programozott fordulatszam kisebb vagy nagyobb, mint az érvényes allapot szerinti
minimum illetve maximum,

¢ ha M94-t6] kiilonbozd allapotban mozgdsmondatot inditunk (kivétel: JOG) és a
foorso all,

¢ ha a féorsé mellett inditunk ciklust.

2.7.5. Korrekciotar, programtar vagy paramétertar sériilése (TCORR?,
MEMERY?, PARAM?)

A vezérlés:

¢ TCORR? hibat jelez, ha a szerszamkorrekcidkat tarold6 memoriaegység tartalmanak
kontrollosszege hibds. Ezt az Osszeget a vezérlés minden {izemmodvaltaskor
ellenérzi. A hibakdd felolddsa utdn a korrekciotar tartalma torlodik, ujrafeltdltése
nélkiil a megmunkalas nem indithato,

O PARAM? hibat jelez, ha a gépi konstansokat tartalmazd tarrész tartalmanak
kontrollosszege hibas. A paramétertar kitdltésig a megmunkalas nem indulhat.

¢ MEMORY? hibat jelez, ha a megmunkaldsi programmondatokat tarolod
memoriaegység tartalmanak kontrollosszege hibés. Ezt az 0sszeget a vezérlo EDIT,
TESZT és AUTOMATA iizemmodra térve vizsgalja. A hibakijelzés oldasakor a
programtar tartalma torlodik.

2.7.6. Nullpontfelvétel hianya (REFP?)

A vezérld tarolja a nullpontfelvétel tényét és abszolut koordinatara torténd pozicionalast,
csak akkor engedélyez, ha volt érvényes nullpontfelvétel. Nullpontfelvétel hianyéban csak a kézi
mozgatas kezeldszervei hatdsosak. Nullpontfelvétel hidnya jelentkezik bekapcsolas utan, ha a
gép, vagy vezérld lizemkészsége megszinik, egészen a referenciapont felvétel befejeztéig,
vagyis:
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¢ vészkikapcsolas,
szervo hiba,
hajtas hiba
paramétertar hiba,

S OO

interface vonal rovidzarlata illetve altaldban minden vészleallast eredményezd
hiba esetén.

Minden gépbekapcsolaskor nullpontfelvételi ciklust kell végrehajtani. A hibaallapot
feloldasa utan a vezérlés KEZI tizemmodra tér at.

2.7.7. A szan végallasra futasa (LIMX+, LIMX-, LIMZ+, LIMZ-)

A gép mozgastengelyei mentén mindkét irdnyban végallaskapcsolok hataroljdk be a
szanok lokettartomanyat. Mindegyik végallaskapcsolo két tagbol 4ll:

¢ eldkapcsolo,
0 vész-végallaskapcsolo.

Ha a szan valamelyik iranyban a végallas eldkapcsolora fut ra, a vezérld a szanmozgast
reteszeli, az irdnynak megfelelden hibakddot jelez ki. A hibadllapot felolddsa utdn a vezérlés
KEZI iizemmodra tér at, és a végallas eldkapcsolorol a rafutasi irannyal ellentétes iranyt JOG
mozgassal lehet lejonni.

Végallason allva kezdeményezheto:

0 szerszamvaltas,

¢ tartomanyvaltas,

¢ afdorsd megforgatasa,
0

fordulatszamvaltas.
2.7.8. A szerszamgép vagy vezérlo iizemkészségének hianya

A szerszamgép, vagy vezérld lizemkészsége megsziinik:

¢ Paraméter hiba PARAM?

O Vészkikapcsolas ESTOP?

¢ Hajtés hiba DRIVE?

¢ Interface rovidzarlat SHORT

¢ Jeladod hiba ENCODER
¢ PLC program hiba EEPROM
¢ Visszacsatolasi hiba FDBCK

¢ Szervo hiba SERVO

Ez esetekben a gép automatikusan lekapcsol, a szanmozgas ¢és féorsoforgatas leallitasat a
vezérldmi rogziti, a nullpontfelvételt torli. A vezérldberendezés lizemkészségének hidnyat az

fénydidda kialvasa jelzi. A hiba feloldasa utan a vezérlémii KEZI tizemmodra tér at.

NC
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Vészkikapcsolas kovetkezik be:

VESZ-STOP gomb (2) lenyomésaval,
a szan vész végallaskapcsolora futdsaval,

a vezérld iizemkészségének megsziinése esetén,

S OO

egyéb erésaramu hiba esetén.
2.7.9. Mondatkezdés tiltas (REC:ST)

A hiba olyan esetben jelentkezik, amikor a szerszamgép valamelyik részegysége
meghibasodik, de az adott mondat(ok) még befejezhetd(k). A vezérld csak a soronkdvetkezd
mozgasmondat megkezdése eldtt jelzi a hibat.

A hibaallapotot megsziintetve a vezérld STOP helyzetbe 1ép, CIKLUS START hatasara a
megkezdett mondat lefut.

2.7.10. Mozgasinditas vészallapotban (ESTATE?)

Ha ESTOP?, DRIVE? vészledllitast eredményezd hiba okat nem sziintetjiik meg és a
szerszamgeépet mozgatni kivanjuk, a vezérl6 ESTATE? hibat jelez. A hiba felolddsa utan a
vezérlg KEZI iizemmodra tér at.

2.7.11. Kozos nullfesziiltség eltolodasa (OFFSET?)

Ha a vezérlés és a hajtas kozos nullfesziiltség (OFFSET) pontja (jellemzden tulmelegedés
kovetkeztében) eltolodik és a "tengelyek pozicidban” allapot a pozicionalasok befejezddése utan
nem jon létre, a vezérld kb. 2 sec elteltével OFFSET? szoveg villogtatasaval hibat jelez. A hiba
eltolasa utan ( VY CLEAR billentyti) STOP allapot jelentkezik.

2.7.12. Cikluskezdési hiba (CYCLE?)

A vezérlés CYCLE? hibat jelez, ha G60 mondattipusban:
¢ FROM cimre beirt érték nem szerepel a megadott mondatok kozott,
¢ hibas programozas miatt tobb, mint 4 ciklus épiil egymasba.

2.7.13. Anal6g magnetofon hibaja (CASETTE?)

A vezérld CASETTE? hibat jelez, ha az analég magnetofonrdl vald olvasas illetve
ellendrzés soran:
¢ abyte-ok nem "start” = 1 szint bittel kezd6édnek,
a byte-onkénti keresztparitas bit nem egésziti ki parosra az el6z6 9 bitet,
a megadott és tényleges byte-szam eltér,

a bitenkénti "magas szint” értéke hosszabb, mint 2 ms,

S O OO

a program hosszanti paritas byte-ja hibas.
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2.7.14. DPGX, DPGZ, DPGI hiba

A vez£rl6 hibat jelez az interpolator meghibasodésa esetén:
¢  DPGX, DPGZ az adott utmérd nem olvashato,
¢ DPGI interpolator lejelentkezés nem iires utmérénél.

2.7.15. RESET hibajelzés

A vezérl6 RESET hibat jelez, ha automata iizem start allapotbdl illegalisan kilépett
(felfiiggesztés nélkiil).

2.7.16. EPROM nn hibajelzés
Az EPROM nn hibajelzés a firmware meghibasodasat jelzi.
2.8. DISPLAY egység

A display tizemmodok alapvetden két csoportra oszthatok:
O status kijelzések,
¢ lizemmodhoz tartozoé kijelzések.
A status kijelzések — kivéve az interface allapot kijelzését — automata iizemmodban az
nyomogombbal "lapozhatok”.
Status kijelz6 tizemmodok:
¢ teljes status kijelzés a képernyon (8. abra). Bekapcsolas utan automatikusan
ebbe a modba kertil (alapmod),
¢ koordinata mondatszam €s mondat tipus kijelzés ndvelt karakter nagysaggal,
0 szerszdmmozgasok grafikus kijelzése, ha az abrat a késobb targyalandé DSP
tizemmodban készitettiik,
¢ interface allapot kijelzés. Ugyanakkor mikddik, amikor a vezérlés display-én
egyszerre lathat6 az 6sszes input és output vonal.
Uzemmodhoz tartozo kijelzések:
¢ EPR-moddban a vezérlén lehetséges egy sor helyett a display teljes képmezdjét
hasznaljuk kijelzésre,
¢  DSP-modban lehetséges a szerszamgépmozgasok grafikus dbrazoldsa az
alabbiak szerint (7. abra).

Képernyo *“X

7. abra Szerszammozgésok grafikus dbrazolasa a képerny6n
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TEST {lizemmodban a DPS iizenet megjelenésekor a START gombbal belépiink a
grafikus iitemmoddba. XW/MM illetve ZW/MM cimen megadjak milliméterben a P pont
koordinatait (X-et atmérdben) €¢s R/MIC cimen mikronban a rajz felbontdsat. 1000 mikronos

felbontas esetén Z-ben az abrazolt hossz 256 mm lesz. K6zben barmikor megnyomva a START

nyomogombot elkezdddik a display torlés majd a rajzolds. Bekapcsolas utan az alapértelmezés
XW/MM=0, ZW/MM=0 és R/MIC=1000.

£0B| hatasara torli a képerny6t és START-ra var. Ilyenkor lehet peldaul az adott

mondatra rakeresni. A felbontassal forditott aranyban valtozik a Z-ben abrazolhat6 hossz. (pl.

R/MIC 500 mikron esetén 123 mm). START nyomogomb megnyomasaval a rajzolas elindul.

Lathat6, hogy a fenti megadassal a munkadarab tetszéleges része kivalaszthatd és ez a rész

kicsinyithetd és nagyithatd. Az igy elkésziilt kép automata tizemmoédban az | | | nyomogombbal

el6hivhato.

ws (a0
MIGCE
M

ouT

MODE: 1 D

IDENTIFICATION NUMBER

TIME
ERROR
BLOCK
FEED
SPIN
TOOL
POSITION: X
COMMAND:X
VELO
SMAX

X TYPE 3D

N N

X M/C
X M/E

NC8D

X

QUOT

8. abra Display kép a status kijelzéskor

A display-en az @ kijelz8mezd lehet:

MANUAL
TOOL MEASURING

ZERO POINT DECLARATION
PROGRAM EDITING
PROGRAM TEST

AUTO
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A display-en az @ kijelz6mezd lehet:
-  METRIC

- INC

A display-en az @ kijelzdmez0 lehet:
- A mondat tipus mnemonikus kodja. Részletesebben a
programozasi fejezetekben.

A display-en az @ kijelz6mezd lehet:
- NO FUNCT

- SPINCW
- SPIN CCW
- SPIN STOP

A display-en az @ kijelz6mezd lehet:
- NO FUNCT

- COOL ON
- COOL OFF

A display-en az @ kijelz6mezd lehet:
- NO FUNCT

- GRUPI

- GRUPII
- GRUPII
- GRUPIV

A display-en az @ kijelz6mez6 lehet:
- NO FUNCT

- EQCNO
- EQC LEFT
- EQC RIGHT

A display-en az kijelzémez6 lehet:

- NO FUNCT
-  FEED/MIN
- FEED/REV
- SPED/YES
- OV DISAB
A tobbi cim mellett értelemszeriien az aktualis értéke olvashato.
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3. A HUNOR PNC 721 vezérlés programozasa

3.1. Miiszaki alapadatok

2. tablazat Miszaki adatok

Sorszam

Megnevezés

Adatmeghatéarozas (specifikacio)

1.

Egyid6ben vezérelt tengelyek

szama

2 (X kereszt- €s Z hosszirany

Péalyaszamitasi pontossag

0,001 mm (0,0000394
egyenes ¢és korinterpolacio

zoll) pontossaggal

Méretmeghatarozas

abszolut és novekményes rendszerben

Mértékrendszer

méter illetve hiivelyk (zoll) mértékrendszerben

Maximalis programozhato
mozgastartomany

X £999.999 mm (39.37004 zoll) 4tmérd értek

El6tolési sebesség

gyorsmenet: max 10 m/min (393.7 zoll/min)
elétolas: 0.001 mm/ford + 2 mm/ford

0.0000394  zoll/ford =+ 0.0787  zoll/ford
lépcsdkben  kozvetlen — el6tolasmeghatarozas,
modositas kezeldtabla override kapcesoloval

0 + 120 %, mely a 0 + 100 % tartomanyban a
gyorsjaratra is hatasos.

Menetvagas

max. 32 mm (1.259 zoll) menetemelkedési
hatarig

FoOorso fordulat

DC hajtashoz:
- kozvetleniil fordulatszam-programozas,
- kozvetleniil vagosebesség programozas,

- modositas a kezeldtabla override kapcsoloval
50-150 % kozott

Program bevitel

kézzel a kezel6tabla billentylizetérdl, kiilon

kazettar6l  vagy

tartozékként  magnetofon

lyukszalagrol.

10.

Program ¢és korrekcidtarolas

alapkivitelként 4 K RAM taroloban kb. 100
mondat tarolasa, bovités 4 K, 0sszesen kb. 250
mondat részére

11.

Szerszamkorrekcid

tarolds memoridban max. 99 szerszamhelyhez,
atmér0, hossz- ¢s radiuszkorrekciok a teljes
interpolacids tartomanyban

12.

Nullponteltolas

specialis mondattipusokkal, vagy szerszammérés
lizemmodban

13.

Automatikus ciklusok

nagyol¢ fix ciklusok, menetvago fix ciklusok,

programrészek ismételt végrehajtasa

koordinataeltolassal
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2. tablazat Miiszaki adatok

Sorszam Megnevezeés

Adatmeghatéarozas (specifikécio)

14. Uzemmodok

Kézi tizemmod:

mozgasléptetéssel (JOG),

egyedi mondatok végrehajtasa,
- kézikerék csatlakoztatas lehetdsége.
Programszerkesztési izemmod
Szerszambemérés lizemmaod
Nullpontfelvétel tizemmod

Teszt izemmod

AN

Automatikus végrehajtas tizemmod

15. Kijelzés

32 alfanumerikus pozici6, két tengely egyidejii
kezelése, 14 fénydiddas kijelzés a berendezés és
gépallapot ellenérzésére

16. Hibaellendrzés

program és szerszamkorrekcios tar tartalmanak
ellendrzése, gépallapot hibakijelzése, interface
allapot ellendrzése.

17. Iranyvaltasi hiba kompenzacid

+ 0,001 + £ 0,25 mm (£ 0,0000394 + = 0,00984
zoll) gépi holtjaték kompenzalas allithatd be.

18. Egyenl6 tavolsagh palyakovetés

ekvidisztans szamitds a cslcssugar

ciklikus

palya

programozott  valtoztatasaval  ¢és

végrehajtasaval

Automatikus
19. , . .,
szerszamsugarkorrekcid

max. 99 szerszamhelyhez a cstcssugar érték

tarolasa és  automatikus  értelmezése a

palyavezérlésnél.

20. Automatikus szerszamvisszaallas

a palyakontur ismételt automatikus

megkozelitése a szerszammal

programmegszakitaskor

21. Kontarnagyol6 ciklus

nagyoléciklus a program mas helyén leirt

konturfeliiletig

2 Automatikus adatbevitel vagy
| tarolas

a programok ¢és szerszamkorrekciok tarolasa,

valamint ismételt visszatoltése magnetofon

kazetta segitségével

” Automatikus geometriai palyaelem
" | szamitasok

egyenesek ¢és korivek kozotti metszéspontok,
lekerekitések
egyszerusitett

élletorések  és automatikus

meghatdrozasa, és  roviditet

geometriai mondatszerkezetek.
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3.2. Program, mondat, cim, cimlanc

A program mondatokbdl épiil fel. A mondat tobb cimhez rendelt adat olyan egyiittese,

mely konkrét résztevékenységeket hataroz meg. Minden mondatban kételezéen van:
0 sorszam,
¢ tipuskod,
¢ atipuskadd altal meghatarozott adatsor.

A sorszam (NUMB) a mondat azonositdsara szolgalé haromjegyli szam. A program
javitasakor, illetve a végrehajtds kozben szilikségessé valdé mondatkereséskor a sorszam
megadasaval hivatkozunk a mondatra. A program billentytizetrdl valo folyamatos betdltésekor a
sorszamot megadni nem kell, automatikusan 6tosével novekszik 005-tdl kezdve. A kozbensd
szdmok 1) mondatok beiktatdsat teszik lehetdvé. Ilyen esetben a mondat sorszdmat a
billentylizetrdl be kell irni. A vezérld alapkiépitésben max. 100 mondat, tarbdvitéssel kb. 250
mondat tarolasara alkalmas. Szerkesztés vagy végrehajtas kdzben az aktualis mondatszam az N
felirat kijelzOmezdben jelenik meg.

A tipuskod hatirozza meg a mondatban szerepld adatok milyenségét és értelmezési

modjat, azaz a mondat tipusat. Mondatonként csak egyetlen tipuskdd értelmezett. A program
billentyiizetrdl torténd beirasa kozben a tipuskéd az el6zé mondatbél 6roklddik. Uj tipuskodot

GTYP cimre beirt kétjegyli szammal hatarozhatunk meg, vagy a megajanlott tipust

(Iéptetés ciklikusan a soronkovetkezo tipusra), illetve | - | (Iéptetés a tipus valtozatain beliil)

nyomogombokkal dialogusszerien valaszthatjuk ki. Szerkesztés vagy végrehajtas kozben a
tipuskdd a mondatszamot kovetden jelenik meg, kodjaval és nevével (FUNCT/TYP felirat
kijelzémezdben).

A mondattipus kivalasztasa vagy az 0Oroklodé kod nyugtizédsa utan a vezérld
automatikusan megajanlja azokat a cimeket (a hozzajuk rendelt értékkel egyiitt), amelyek részt
vehetnek a tipuskdd altal meghatarozott részfeladat végrehajtasdban. A megajanlott cim az
X/ADR mez6ben, a hozzarendelt érték a Z/DATA mezoben lathato.

A megajanlott cimre:

O Uj érték irhato be,

¢ meglévo értéke modosithato,

¢ meglévo érteke torolheto,

0 meglévd értéke valtozatlanul elfogadhato,
¢ értékadas nélkiil tovabbléptethetd.

A megajanlott cimek sorozatat cimlancnak nevezziik. A cimek egy részének betdltése
kotelezd (hianya esetén a vezérld hibat jelez). Vannak utinformaciot tartalmazé cimek, mas
résziikk végrehajtast modosité hatdsu. A vezérld altal értelmezett cimeket és a mondattipusok
cimlancait 3., 4., 5., 6., 7., tablazatok foglaljak ossze.

A vezérld adatbevitelkor a cimeket teljes (4 karakteres) neviikkel jeleniti meg. A
technolédgiai programok leirdsakor a cimeket roviditett jeliikkel (kezddbetii) jeldljiikk. Minden
programnak olyan pozicional6 mondattal kel kezdddnie, (G40-G57), amelyben mind XABS,
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mind ZABS érték ki van toltve. Ezt a mondatot legfeljebb koordinataeltolas (G60-G61) vagy
pozicionalast nem tartalmazé funkciomondat elézhet meg.

3.2.1. Mondattipusok

Tipuskédok: GTYP, az ISO vagy EIA szabvany jelolése szerint "G” kod.

3. tablazat Mondattipusok

Mjgi?:(:f)u é;?}i)tett Teljes név Végrehajtas

00 RAPID egyenes interpolacié gyorsmenettel

01 LINE egyenes interpolacié eldtolassal

02 CIRCR kor interpolacié 6ramutat6 forgasiranyaban

03 CIRCL kor interpoléacid oramutato forgasaval ellentétesen

40-47 POSIT... pozicionalas majd funkcio-végrehajtas

50-57 FUNCT... funkcié-végrehajtas majd pozicionalas

40 vagy 50 L gyorsmenet egyenes vonalban

41 vagy 51 XZ gyorsmenet X, majd Y irany

42 vagy 52 X gyorsmenet Z, majd X irany

43 vagy 53 ABS gyorsmenet az élkorrekciotdl fiiggetlen poziciora

44 vagy 54 LA gyorsmenet 1 mm eldlassitassal

45 vagy 55 XZA X, majd Z irdny a végén 1 mm eldlassitassal

46 vagy 56 ZXA Z, majd X irdny, a végén 1 mm eldlassitassal

47 vagy 57 LTA pozicional, rriajd 1'@m eldtolassal rafut a kovetkezo
mondat kezdépontjara

60 vagy 61 CYCLE 212;1;;;;2\;2263, programrészek ismételt

60 TRA koordinatatranszformacio, atmeneti

61 NUL nullpont végleges athelyezése

70-72 ROUGH nagyolas

70 LON hossziranyban

71 DIA oldalazas

72 CTR hossziranyt kontirnagyolas

80-84 THREA menetvagas
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3. tdblazat Mondattipusok

szl(it:)g))u él;i:;tett Teljes név Végrehajtas

80 60 szabvanyos metrikus ¢lesmenet

81 55 szabvanyos withworth menet

82 DTP laposmenet valtakoz6 fogaseltolassal
83 ARC trapézmenet adott szogii fogasvétellel
84 PLA sikmenet

3.2.2. Utinformaciok

Az utinformaciok cimeit a 4. tablazatban foglaltuk 6ssze.

4. tablazat Utinformaciok cimei

Roviditett jel ) , Szamjegyszam ,
. Teljes név i i . Jelentés
(kod) illetve dimenzid

X XPOS atméroérték illetve valtozasa
4.3 mm

X XABS vagy abszolut koordinataérték pozicionalaskor
2.4 inch -

X XTR* X (&4tmérd) iranyu transzformacio

Z ZPOS hosszkoordinata illetve valtozasa
4.3mm

V4 ZABS vagy abszolut koordinataérték pozicionalaskor
3.4 inch - -

Z ZTR* Z (hossz) iranyu transzformacio

A ARC 29 fok kﬁpszbg, C’}TS’(P 8% szabvé,ny(')s withwo’rth

menetvagasndl az inchenkénti menetszam
RAD 43 mm korsugar
R vagy szerszamsugar illetve ennek programozott
RTR* 3.4 inch modositasa

I ICC* ;‘i $2;lvagy korkozéppont atmérd iranyu koordinatdja

K KCC* 4.3 mm vagy korkozéppont hossziranyt koordinataja
3.4 inch

B BEV 3.3 mm vagy lekerekités sugara, letorés szarhossza
2.4 inch
1.3

D DELT T vagy fogasmélység
0.4 inch

H HELP 4.3 mm vagy segédtavolsag
3.4 inch

E ELEV 2.3 mm vagy menetemelkedés €s /vagy iranya
1.4 inch
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3.2.3. Oroklédé funkcioértékek

Az 6roklodo funkcioértékek cimeit az 5. tablazatban foglaltuk ossze.

5. tablédzat Orokl16dé funkcidértékek cimei

Roviditett jel ., Szamjegyszam ,
. Teljes név X i ., Jelentés
(kod) illetve dimenzid

F FEED 1.3 mm/f, 0.4 inch/f | el6tolasértékek

S SPIN 4 f/perc féors6 fordulatszam vagy kodja

T TOOL 4 szerszamhely kodja és ¢lkod

Vv VELO 4 m/perc, 4 1ab/perc | konstans vagosebesség
Fordulatszam programban megengedett

> SMAX 4 f/perc e prog Sene
felso hatara

A vegyes- és programvezérld kodokat a 6. tdblazat foglalja 6ssze.

6. tdblazat Vegyes- és programvezérld kddok

Roviditett . , . . L .
el(kod) Teljes név Kod szovege és jelentése
M/S NO FUNCT féorso forgas kapcsolasa
M 03 SPIN CW foorso forgas dramutatd irdnyaban
M 04 SPIN CCW foorso forgas az dramutatoval ellentétesen
M 05 SPIN STOP féorso allj
M/C NO FUNCT hiitéviz kapcsolasa
M 08 COOL ON hiitéviz bekapcsolva
M 09 COOL OFF hiitéviz kikapcsolva
M/G NO FUNCT féors6 tartomanyok kapcsoldsa
M 11 GRUP I I. tartomany
M 12 GRUP 11 I1. tartomany
M 13 GRUP III III: tartomany
M 14 GRUP IV IV tartomany
M/E NO FUNCT konturprogramozas kapcsolva
M 40 EQC NO konturprogramozas kikapcsolva
M 41 EQC LEFT kontarkdvetés balrol
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6. tdblazat Vegyes- és programvezérld kodok

Roviditett L PR - .
o, Teljes név Kod szovege és jelentése
jel(kod)

M 42 EQC RIGHT konturkdvetés jobbrol

M/V NO FUNCT vagdsebesség szamitas kikapcsolva
elétolds  értelmezése, az  eldtolas  Ut/perc

M 94 FEED/MIN dimenzidéban keriil értelmezésre, fiiggetleniil a
foorso forgasatol, nincs vagdsebesség szamitas

M 95 FEED/REV

M 96 SPED YES Végése‘,t?ess?'g szémitésr, az el6tolas szinkronizalva
van a féorso fordulatszamhoz
azonos az M 95 Aallapottal, de a végrehajtas

M 97 OV DISAB megszakitasa, illetve el6tolas vagy féorso override
tiltott
a fentieken kiviili barmely funkcidkod, amelyet az

0 01-99 OUT interface feh’ile:[ értelmez, illet,ve @egmunkélt
munkadarab szam (automata végrehajtds) vagy
interface output vonal (interface teszt allapot)

P 00 NO FUNCT programvezeérlés

P01 PRG. STOP programozott megallés

P02 PRG. END program vége

P03 OP. STOP feltételes megallas

P04 OP. REC feltételes mondat

3.2.4. Egyéb cimek

Az egyéb cimeket a 7. tdblazat az izemmad valtozatok neveit a 8. tdblazat foglalja dssze.

7. tablazat Egyéb cimek

Roviditett ol SAAm .
oVt {e Je Teljes név ) zamje.gyszar.n’ Jelentés
(kod) illetve dimenzid
programrész ismétlés (ciklus)
FROM
< 3 kezdémondata
programrész ismétlés (ciklus) befejezo
TO**
- 3 mondata
rogramrész ismétlés (ciklus) ismétlési
Q QUOT 2 prog
szama
w WAIT 1.1s varakozasi 1d6
N NUMB 3 mondat sorszama
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7. tdblazat Egyéb cimek

Roviditett jel ., Szdmjegyszam ,
(kod) Teliesnév. | etve dimenzio Jelentés
L LABL 4 program azonosito
C CPT* 2 szerszamsugar kozéppont helyzete
o OUT ) sp.e.ciélris M funkcio6 vagy int?rface vonal
(kijelzésben: munkadarab szdma)
TIME 25 b?kap,cso}és ota eltelt aktiv id6 (csak
kijelzés, ora+perc)
8. tablazat Uzemmod valtozatok nevei
Nullpontfelvétel
ZERO FLO nullpont a szadnok pillanatnyi pozicidjaban (lebegé nullpontfelvétel)
ZERO GRI nullpont a szanok pillanatnyi pozicidjdhoz legkdzelebb esé racsponton
ZERO REF Nullpont a gépre felszerelt kapcsolordl vald lefutast kovetd legkdzelebb esd
racsponton (kapcsoldig gyorsmenetli mozgés, annak elérésekor lassu elétolas)
Szerkesztési iizemmod
EDIT L2n programbevitel/javitas billentylizetrdl
EDIT CL programtar torlése
EDIT REA program betoltése kazettarol
EDIT WR program kivitele kazettara
EDIT CTS kazettan tarolt program ellendérzése
EDIT EPR interface program beégetése
Teszt iizemmod
TEST POS programmondatok végpontkijelzése
TEST RAP programvégrehajtas gyorsmenettel
TEST MES elmaradasregiszter kijelzése
TEST INT interface vonalak kijelzése
TEST DSP munkadarab megjelenitése a display-n
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3.2.5. Mondattipusok cimlancai

RAPID: XPOS ZPOS ARC BEV MO0 FEED SPIN WAIT

LINE: XPOS ZPOS ARC BEV MO00 FEED SPIN WAIT

CIRCR: XPOS ZPOS RAD ICC* KCC* BEV FEED

CIRCL XPOS ZPOS RAD ICC* KCC* BEV FEED

POSIT: XABS ZABS P00 WAIT FROM FEED SPIN TOOL M OUT

FUNCT: FEED SPIN TOOL M OUT VELO SMAX XABS ZABS P00 WAIT FROM
CYCLE: XTR* ZTR* RTR* FROM TO** QUOT P00

ROUGH: XPOS ZPOS QUOT ELEV DELT HELP ARC P00

Bemérés: TOOL XTR* ZTR* RTR* CPT*

Stop: FEED SPIN TOOL M VELO SMAX XTR* ZTR* RTR*

Automatikus végrehajtas: TIME FEED SPIN TOOL M VELO SMAX OUT QUOT

3.3. Koordinatarendszer, adatmegadas

A vezérld az utinformaciokat olyan koordinatarendszerben értelmezi, amelyben:

¢ a hossztengely (Z) pozitiv értékei a szegnyereg felé, negativ értékei a tokmany felé
mutatnak,

¢ keresztirdnyu tengely (X) pozitiv értékei a kezeld felé, negativ értékei a hatoldal felé
mutatnak.

9. dbra A gép koordinatarendszere
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A szerszdmhossz korrekciok megadasaval, valamint a G61 ¢és G60 mondattipust
transzforméciok helyes alkalmazdsival elérhetd, hogy a programozas szempontjabol a kések
hosszatol fiiggetleniil a koordinitarendszer nullpontja a munkadarab nullpont legyen.
(alkalmazasat 1asd késobb). Ez a nullpont keresztiranyban (X) a forgastengely, hossziranyban (Z2)
tetszéleges pont lehet.

Keresztiranyu utinformacio értelmezése:

Az X iranyt adat minden esetben atmérdérték. Ezt a méretadatot a forgéstengelytdl mért
tavolsag kétszeresével hatirozzuk meg. Ebben az irdnyban a ndvekményes elmozdulast
ugyancsak kétszeres értékkel, az &tmérdvaltozas értékével programozzuk.

A méret legkisebb programozhato6 egysége:

0 metrikus rendszerben: 0,002 mm
0 inch rendszerben: 0,0001 inch

A hossziranyu utinformacio értelmezése:

Kozvetleniil mérhetd érték. A méret legkisebb programozhat6 egysége:
0 metrikus rendszerben: 0,001 mm
¢ inch rendszerben: 0,0001 inch
Adatbeirasnal mind a bal oldali, mind a jobb oldali értéktelen zérok elhagyhatok. Ha az
adatban nincs tizedes érték, elhagyhato a tizedespont is.
Visszajelzéskor a tizedesjegyek megjelenitésre keriilnek.
Kitoltetlen utinformacié ndvekményes 0.000 formdban keriil értelmezésre ¢és
megjelenitése tires kijelzo.
Az utinformaciok néhany specidlis esettdl eltekintve akar abszolut, akdr ndvekményes
formdban megadhatok. A két megadasi forma akar egy mondaton beliil is valtozhat.

Novekményes megadast a ‘ billentyli lenyomasaval kezdeményezhetiink. A ndvekményes

adatot Z/DATA kijelzdmez( <isy pozicidjan megjelend I betii jelzi.

Kupszég megadasa (A) fokokban két tizedesjegy pontossaggal torténhet a + 89.90°
intervallumban.

Ertelmezése: a Z tengellyel bezart szog (10. abra)

¢ pozitiv, ha novekvo Z értékhez novekvo X érték tartozik,
¢ negativ, ha ndvekvd Z értékhez csokkend X érték tartozik.

10. abra A szogek eldjelének értelmezése
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3.4. Kontur esztergalas fogalma és programozasa

Az esztergalasi feladat a kés élének sikbeli mozgatasa altal valosul meg. Ezek a sikbeli
mozgasok a vezérld tulajdonsagai szerint egyenes szakaszokbdl és korivekbdl épiilhetnek fel.
Sebességviszonyaik vonatkozasaban lehetnek gyorsmenetli pozicionalasok vagy programozott
eldtolassal végrehajtott mozgasok. Az esztergalasi feladat programozésa szempontjabol alapvetd
jelentdségli a kész kontar simitasdnak programozasa.

Kontiresztergalasnak nevezziik a tovabbiakban azt a programozott mozgast, amely:
0 kezdddik a kontar kezdOpontjara vald pozicionaléssal,
¢ egymashoz csatlakoz6 egyenes szakaszokbdl és korivekbdl épiil fel,
O ¢és befejezddik a konturt elhagyd pozicionaléssal.

A vezérld sajatossaga, hogy a program egy helyén definidlt kontar esztergalds leiras a
program mas helyeirdl is hivhatd, pl. nagyoléasi feladatok végrehajtasa céljabol. Ebbdl a
szempontbol is dontd, hogy a kontur esztergdlas fogalmat kiegészitettiik a kezddpontra vald
pozicionalas €s a konturt elhagy6 pozicionalas mondataival.

A kontur egyes szakaszait, iveit kiilon-kiilon mondatokban programozzuk. E szabaly al6l
kivételt csak a pozicionalas felbontésai €s a letorések, lekerekitések programozasi modja jelent.

A tovéabbiakban azon mondattipusok programozéasat ismertetjiik, amelyekbdl a kontir
felépiil. Természetesen ezek a mondatok, mint elemek egyéb feladatok (pl. beszurasok,
nagyoldsok) programozasaban is részt vehetnek.

3.4.1. Pozicionalas és valtozatai

Tipuskédok: G40, G41, G42, G43, G44, G45, G46, G47
Cimlianc: XABS ZABS P WAIT FROM FEED SPIN TOOL M OUT VELO
SMAX
ahol:
0 XABS  cimre irjuk az elérendd atmérdértéket abszolut értékként, ha nem
toltjiik ki, a tengely nem mozog,
¢ ZABS cimre irjuk az elérendd hosszkoordinatat abszolut értékként, ha
nem toltjiik ki, a tengely nem mozog,
¢ a tovabbi (funkcidértékek, P és WAIT) cimek kitdltése opciondlis. A beirhatd
értekeket és jelentésiiket a funkcidmondattal kapcsolatban részletezziik.
Végrehajtasuk koveti a pozicionalast (kivétel WAIT),
¢ FROM  cimre mondatszdm irhato. Kitdltése feltétlen mondatkapcsolast
eredményez, a vezérld a feladat-végrehajtdst az itt megadott sorszamu
mondattal folytatja. Ha alacsonyabb sorszdmi mondatra tériink vissza,
végtelen ciklus alakulhat ki. Alkalmazasat részletesen a ciklusszervezéssel
kapcsolatban ismertet;jiik.
A pozicionalas gyorsmenettel torténik. A vezérld a programozott végpont elérését a tipuskod
valtozatai szerint tobb részmondatra bonthatja az alabbiak szerint
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G40 a végpont elérése egyenes vonalban torténik egyetlen gyorsmenetii mondattal
(11. abra)

Gyorsmenet

G40 X Z

11. 4bra G40 mondat hatasa

G41 a végpont elérése két részmondattal torténik, az els6é X irdnyban, a masik Z
iranyban éri el a kivant koordinatat, mindkett gyorsmenettel (12. dbra).

Gyorsmenet i
-0

G41 X Z

Gyorsmenet

12. 4bra G41 mondat hatasa

G42 a végpont elérése két részmondattal torténik, az elsé Z irdnyban, a masik X
iranyban éri el a kivant koordinatat, mindketté gyorsmenettel (13. 4bra).

Gyorsmenef s GL?2 X Z

Gyorsmenet 7
13. 4bra G42 mondat hatasa

G43 a végpont a szerszamkorrekcioktol illetve koordinataeltoldstol fiiggetlentil abban a
koordinatarendszerben érvényes, amelynek kezddpontja a felvett nullpont. Elérése egyenes
vonalban torténik, egyetlen gyorsmenetli mondattal (14. abra).

XREF' ZREF

Gyorsmenet

G43 X Z

14. dbra G43 mondat hatasa
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G44 a végpont elérése két részmondattal torténik. Az elsé a végponthoz vezetd
egyenes mentén 1000 inkrementnyi (1 mm vagy 0,05 inch) szakasszal a végpont elérése elott
befejezddik. Ez a mondat gyorsmenetii pozicionalas, a masodik részmondat a maradék utat teszi
meg programozott elétolassal (15. abra).

15. abra G44 mondat hatasa

G45 a végpont elérése harom részmondattal torténik. Az els6 X irdnyban
gyorsmenettel teszi meg a kivant utat, a masodik Z irdnyban kozeliti meg 1000 inkrementre a
végpontot gyorsmenettel, végiil a harmadik a maradék utat teszi meg programozott eldtolassal.

Gyorsmenet 7

A 1000 i

G45 X Z
Programozott eldtolas

Gyorsmenet
16. abra G45 mondat hatasa

G46 a végpont elérése harom részmondattal torténik. Az elsé Z irdnyban éri el
gyorsmenettel a programozott méretet, a masodik X irdnyban kozeliti meg 1000 inkrementre
gyorsmenettel, végiil a harmadik a maradék utat teszi meg programozott eldtolassal.

Programozott elotolas

G46 X Z

Gyorsmenef

Gyorsmenet Z

17. dbra G46 mondat hatasa

G47 a végpont elérése két részmondattal torténik. Az elsd részmondat végpontja a
soronkdvetkezd egyenes szakasz 1000 inkrementtel torténd meghosszabbitasa a kezddponttol, az
elmozduléssal ellentétes iranyban. A megkozelités gyorsmenettel egyenes vonalban torténik. A
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masodik részmondatban a soronkdvetkezd egyenes mentén programozott eldtolassal rafut a

programozott pontra.

Programozott eldtolas

Gyorsmenet

G47 X Z

18. abra G47 mondat hatasa

Az elébbi négy valtozattal kozvetleniil az anyag felszinére is torténhet poziciondlds. A

pozicionald6 mondatba irt esetleges egyéb cimek kitdltése a valtozatok végrehajtdsit nem

befolyasolja. Ha a mondatban funkcioérték is szerepel, annak végrehajtisa a pozicionalast

koveti. A pozicional6 mondat specidlis hatdsit a kontarral parhuzamos vonalvezetés

targyaldsakor kiilon pontban ismertetjiik.

3.4.2. Egyenes meghatarozasa

Tipuskodok: GO vagy G1

Cimlanc:

ahol:

XPOS ZPOS ARC BEV MO0, FEED SPIN WAIT

XPOS az egyenes szakasz végpontjdnak atmérdértéke abszolut vagy
novekményes értékkel megadva,

ZPOS az egyenes szakasz végpontjanak hosszkoordinatdja abszolut vagy
novekményes értékkel megadva,

ARC az egyenes kupszogének értéke (Z tengellyel bezart szog + 90.00
intervallumban),

BEV jelen és a kovetkezd egyenes szakasz kozotti egyenldszara letdrés
szarhossza (negativ érték), illetve jelen és a kovetkezd egyenes szakasz vagy
koriv kozotti lekerekités sugara (pozitiv érték),

MO0 értéke lehet 40, 41 vagy 42. Hatasara a konturral parhuzamos
vonalvezetés értelmezése valtozik meg. Részletesen a konturral parhuzamos
vonalvezetés targyalasakor ismertetjiik. Irhato 94, 95, 96, 97 érték is az
eldtolas illetve vagdsebesség értelmezésének modositasara,

FEED oroklodo eldtolas érték mm/f (inch/f) esetleg m/perc (M94 allapot)
dimenzioban. Ha F cim értéke Kkitoltott, a vezérld az értéket az elmozdulas
megkezdése eldtt érvényesiti, a felvett érték oroklodik,

SPIN féorso fordulatkod vagy fordulatszdmérték. A vezérld az értéket az
elmozdulas megkezdése eldtt érvényesiti, a felvett érték oroklodik,

WAIT a cim kitoltése opcionalis. A beirhato értékeket és jelentését a
funkciomondattal kapcsolatban részletezziik,
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¢ GO tipus esetén a linearis interpolaci6 végrehajtdsa gyorsmenettel
torténik,
¢ Gl tipus esetén a linedris interpolaci6 végrehajtasa programozott

eldtolasértékkel torténik. Ez az egyenes interpolacié mondattipusa.

XPOS, ZPOS ¢és ARC cimek koziil legalabb az egyik kitdltése kotelezd az alabbi
értelmezéseknek megfeleléen. A GI1 tipusra leirt valtozatok a GO tipusra is érvényesek az
alabbiak szerint. Alapesetek:

G1 X a vezérld feltételezi Z irdnyban a névekményes 0.000 elmozdulast.

A G1 X
19. dbra G1 X alapeset
G1 Z avezérld feltételezi X iranyban a ndvekményes 0.000 elmozdulast.

Z
O—————

G1 Z

20. dbra G1 Z alapeset

G1XZ a vezérld a megadott pontra vezérli a szerszam programozott pontjat.

G1 X Z

21. dbra G1 X Z alapeset

G1XA a vezérld Z=Xtg A 0sszefiiggéssel kiszamitja a végpont Z koordinatajanak
értékét, majd a megadott pontra vezérli a szerszam programozott pontjat.

Z=XtgA  G1 X A

22. dbra G1 X A alapeset
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Gl1ZA a vezérld X=ZtgA Osszefiiggéssel kiszamitja a végpont X koordinatajat,
majd a megadott pontra vezérli a szerszdm programozott pontjat.

V4

23. abra G1 Z A alapeset
Az alapesetek barmelyike alkalmazhat6 kézi iizemmaddban beirt egyedi mondatokban is.

Osszetett esetek:

Az els6 mondatban csak a kupszog (A) értékét hatarozzuk meg, a kdvetkezd mondatban
talhatarozzuk az egyenest, mind a végpont koordinatait (kotelezd abszolut értékkel) mind a
kupszoget megadjuk. A vezérld kiszamitja az elsé egyenes végpontjanak koordinatait és
odavezeti a kés ¢lét majd a masodik egyenes szakasz esztergalasakor a kés €lét ugyancsak az
adott végpontra vezeti.

1./ G1 A,
2./ G1 X, Z, A,

X2, 4
24. dbra Osszetett eset (1./ G1 Ay, 2./ Gl X, Zy)

A 2./ tipusu tulhatarozott egyenes esetében a szamitasi eljards akkor is végrehajtasra
keriil, ha az el6z6 mondat ne 1./ tipusi egyenes, hanem tetsz6leges meghatarozott egyenes
szakasz vagy koriv. Ebben az esetben a vezérld feliilbirdlja az el6z6 mondatban meghatarozott
végpont értékét és a kiszdmitott metszéspont U értékével helyettesiti. A tényleges mozgas nem
az els6 mondatba irt, hanem a szamitott koordinataig tart.

X2, 4

1/ Gl X, Z,
2./ G1 X, Z, A,

X
i

’
{,

7’

Vg
O/Xu Z4

25. abra Osszetett eset (1./ G1 X; Z;, 2./ G1 X5 Z5 As)
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A kor esetében a tényleges iv nem a beirt koordinataig, hanem a szamitott metszéspontig

tart.
of ] ,\1 , /_"1
nN =1 -
¥ 1/ G2 % Z R
. § &3
26. dbra Osszetett eset (G2 X; Z; R , 2./ G1 X, Z, A0)
Megjegyzés:
Az egyenes megadas Osszetett esetei KEZI iizemmodban beirt egyedi mondatokban nem
alkalmazhatok.

1./ eset a programban akkor hibas, ha nem tulhatarozott egyenes vagy kor kdveti a 2./ mondatban
2./ mondat a programban akkor hibas, ha nem egyenes vagy kor el6zi meg.

3.4.3. Kor meghatarozasa

Tipuskodok: G2 vagy G3
Cimlanc: XPOS ZPOS RAD ICC* KCC*, BEV FEED
ahol:
¢ XPOS a koriv végpontjanak atmérdje, abszolut vagy ndvekményes
értékkel megadva,
¢ ZPOS a koriv  végpontjanak  hosszkoordinataja, abszolut vagy
ndvekményes értékkel megadva,
¢ RAD a kor sugara,

¢ ICC* a kor kozéppontjdnak atméroérteke, abszolut koordinataval
megadva,

¢ KCC* a kor kozéppontjanak hosszkoordinataja, abszolut értékkel
megadva,

¢ BEV jelen koriv és a kovetkezd egyenes szakasz kozotti lekerekités
programozasa,

¢ FEED oroklodé  elétolasérték mm/U  vagy inch/U  esetleg m/perc
dimenzidban. Ha F cim értéke kitoltott, a vezérlés az értéket az elmozdulas
elott érvényesiti.
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Ertelmezés:

G2  kor interpolacié az éramutato jarasaval megegyezd irdnyban.

G2

27. abra A G2 hatasa

G3  kor interpoléaci6 az dramutato jarasaval ellenkezd irdnyban

G3

28. abra A G3 hatésa
Megjegyzés: az ivhez tartozd kozépponti szog 180°-nal nem lehet nagyobb.

A kor meghatarozasanak alapesete a 29. abran lathatd. A vezérlé a végpontbol és a
sugarbol kiszamitja az interpolaciohoz sziikséges tovabbi adatokat. Ez az eset KEZI
tizemmoddban egyedi mondatként alkalmazhato.

X, Z
_«
G2 XP0OS ZP0OS RAD
X, Z

G3 XPOS ZPOS RAD

29. abra A kor meghatarozasanak alapesete
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A kor meghatérozasanak specialis esetei:
a./ El6zd egyenest vagy kort érintd kor a végpont egyik koordinatajaval és sugaraval
adva (30. abra).

G2 X R
(G3 X R)

30. abra A G2 (G3) X R hatésa
Megjegyzés:
¢ Mindkét esetben a program el6z6 mondata kdtelezéen egyenes vagy kor, de az egyenes nem
lehet csak kupszoggel meghatarozott egyenes,
O A vezérld az érintkezési feltételt figyelembe véve kiszamitja a hidnyz6 koordinataértéket,
majd az alapesetnek megfelelden jar el.
b./ Tulhatarozott kdr metszéspontjanak szamitdsa az el6z6 egyenessel (31. abra).

(G2 X Z R | K)
G3 X ZRIK

31. 4bra A G2 (G3) X Z R I K hatasa

Ha a koriv végpontjanak koordinatajat megadjuk (kotelezden abszolut értékkel) tovabba
megadjuk a korsugart és a korkdzéppont koordinatait (ugyancsak kotelezden abszolut értékkel),
akkor a vezérld kiszamitja a megel6zd, tetszéleges modon megadott egyenessel vald
metszéspontot és az el6zd egyenes végpontjat atértékeli.

Megjegyzés: a program el6z6 mondata csak egyenes interpolacio lehet.
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3.4.4. Letorés, lekerekités

A feladat gyakorisagara tekintettel a vezérld biztositja, hogy a letorések illetve
lekerekitések programozhatok legyenek:
¢ tetszOlegesen megadott egyenesek ¢s/vagy korivek kozott az elsé6 mondat kiegészitd
paramétereként,

0 asziikséges szamitasok automatikus elvégzésével.

A programozas a BEV cim kitoltésével torténik. A BEV cim programozasa:
a. Kétegyenes kozott BEV cimre irt negativ értékkel élletorés programozhato. A vezérld:
¢ a szoban forgd egyenes végpontjat atszamitja ugy, hogy hossza BEV cimre irt értékkel
csokkenjen,
¢ kozbeszur egy egyenes interpolacidt, amely a kovetkez6 mondat atszamitott kezdOpontjaig
tart,
¢ akovetkezd egyenes hosszat BEV értékkel csokkenti (32. dbra)

32. 4bra BEV cimre beirt negativ érték hatasa

b. Két egyenes kozott BEV cimre irt pozitiv értékkel lekerekités programozhatd. A vezérld
kiszamitja azon BEV (B) sugart koriv kezd6- €s végpontjat, amely a szoban forgo és
kovetkezO egyeneseket érinti és az egyenesek roviditésével ilyen kor interpoléaciot iktat
kozbe.

+B

33. abra Lekerekités programozasa (koriv-koriv +BEV)

c. Egyenes és koriv kozott BEV cimre irt értékkel lekerekités programozhato. A vezérld
kiszamitja azon BEV sugart koriv kezdd €s végpontjat, amely az egyenest is és a korivet
is érinti és a szakasz, illetve az iv roviditésével kor interpolaciot iktat kozbe. A BEV cimet
mindig az elsé mondatban kell kitolteni. A BEV cimre pozitiv értéket kell irni, ha a
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lekerekitendd kor a programozott korivet kiviilrdl érinti, és negativ értéket kell irni, ha a
lekerekitendd kor a programozott korivet beliilrdl érinti.

34. 4bra Lekerekités programozésa (egyenes-koriv)

d. Két koriv kozott BEV cimre irt érték hibajelzést eredményez.
Megjegyzések:

0 a programtar kapacitasa szempontjabol minden letorés vagy lekerekités kiilon
mondatnak szamit ( a vezérld EDIT tizemmodbdl kilépve ténylegesen tarolt mondatot
iktat kozbe),

O a lekerekités, letorés programozasa hibés, ha a programozasat kovetd mondat nem
GO0, G1, G2 vagy G3, vagy a kiszamitott pontok kiviil esnek a ténylegesen
programozott szakaszok illetve ivek hosszan (35. ébra).

35. abra Lekerekités vagy letorés hibas programozésa

3.4.5. Konturral parhuzamos vonalvezetés automatikus szamitasa

A szerszamokhoz rendelt hosszkorrekcié bemérése és ennek lehivasa azt az
¢ atmérdértéket illetve
¢ hosszkoordinatat hatarozza meg
amelyen a kés, tengellyel parhuzamos mozgis esetén esztergdl. A két koordinataérték
metszéspontjat a kés elméleti csiicspontjanak (programozott pontjanak) nevezziik. Mivel a
kések ¢éle a gyakorlatban adott sugérral lekerekitett, ez az elméleti csucspont ténylegesen a kés
anyagan kiviil van. (36. abra)
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CslGcssugar R

Elméleti csGespont

CsGcssugar

kozéppont ja

36. dbra A kés elméleti csucspontja

A vezérl alaphelyzetben (M40 = EQC NO parancsallapot) a kés elméleti csticspontjat
vezeti a programozott kontir mentén. Mindaddig, amig az esztergalds a tengelyekkel
parhuzamosan torténik, a programozott és ténylegesen kiesztergalt darab méretei megegyeznek
(37. abra). P P

g ——

P
37. abra Tengelyekkel parhuzamos esztergalas

Kupfeliilet vagy koriv esztergaldsa esetén azonban alaphelyzetben a programozott és a
tényleges kontur kozott a csucssugartdl és a mindenkori kupszogtdl, illetve korsugartol fliggden
(legnagyobb mértékben 45°-os kupfeliilet esetén) kisebb-nagyobb eltérés (profiltorzulés)
jelentkezik (38. abra).

Elméleti CS(JCSDOHJ[ Megmunké[f pélya

Tényleges forgacsolopont
Munkapont

Programozott palya

38. abra Profiltorzulas kupfeliilet esztergalasa esetén.

Az esztergalasi hiba kikiiszobolésére végzi a vezérlé a kontarral parhuzamos
vonalvezetés szamitasat (szerszamradiusz korrekci6 alkalmazasa).
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Nevezziik tényleges forgacsolépontnak (a szerszdm munkapontjanak) azt a pontot, ahol
a cslucssugar ive az anyaggal ténylegesen érintkezik. A kontarral parhuzamos vonalvezetés
szamitasa lényegében a tényleges forgacsolopontot vezeti a programozott kontur mentén.

A gyakorlatban a vezérlémi:

¢ acslcssugar kozéppontjat vezeti,

¢ a kontlrral parhuzamos,

0 tdle a lekerekités sugaranak megfeleld tdvolsagra,

¢ balra (M41 = EQC LEFT) vagy jobbra (M42 = EQC RIGHT) es6 vonalon.

A feladat megoldasaként kiegészitd szamitdssal a vezérlomi ilyen esetben a kijelzdre
mind tényleges, mind elérendd értékként a forgacsolopont helyzetét irja ki. A vezérld altal
kijelzett érték korivek esetén csak a mondat végpontjaban korrekt (ilyenkor a programozott
koordinatakat jelzi ki), mozgas kozben ettdl eltér. Ténylegesen a kijelzéskor a csticssugar
kozéppontjanak pillanatnyi helyzetéhez adja hozza annak a vektornak a hosszértékét, amely a
palya végpontjan 0Osszekoti a csucssugar kozéppontjanak tényleges helyét a programozott
végponttal.

A konturral parhuzamos vonalvezetés (kell6 elokészités utan) csak GO, G1, G2, G3 tipusu
mondatokra érvényes.

Szerszamradiusz korrekcio programozaskor:

0 SZERSZAMBEMERES tizemmodban (radiusz-korrekciozni kivant
szerszamélenként) meg kell adni a csticssugar értékét (R cimre irt érték).

0 SZERSZAMBEMERES iizemmoédban (ugyancsak élenként) meg kell adni, hogy a
csucssugar kozéppontja hol helyezkedik el a kés elméleti csucspontjahoz képest (39.

abra).
.. )
=10 .@ (=8

39. abra A csucssugar kozéppontjanak elhelyezkedése a kés elméleti csucspontjahoz képest.

¢ akést kivalaszté funkcidmondatban vagy valamelyik egyenes mondatban (G0, G1) meg kell
hatarozni, hogy a tovabbi konturt végigjarva az esztergal6 mondatok altal meghatarozott iton
(GO, G1, G2, G3 tipustt mondatok), a csucssugar kozéppontja balra (M41 = EQC LEFT)
vagy jobbra (M42 = RIGHT) helyezkedjen el a programozott konturhoz képest. A tokmany
felé halado kiils6 esztergalasnal
M41 = EQC LEFT értéket kell programozni, belsé esztergalasnal pedig
M42 = EQC RIGHT értéket (40. abra).
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0

ML42 jobbraol
M40 programozoff
M41 balrol

40. dbra M40, M41, M42 programozasa

a fenti el6készités utdn a vezérld az esztergdldo mondatok (GO, G1, G2, G3 tipusok)
végrehajtasakor nem a kés elméleti csucspontjat vezeti a programozott vonalon, hanem a
csucssugar kdzéppontjat olyan vonalon, amely:
parhuzamos a programozott kontarral,
tavolsaga a programozott kontartol a sugarkorrekcio értékével egyenld,
¢és M41 vagy M42 parancsnak megfeleléen, a programozott konturtél balra vagy jobbra
halad.

Ez a parhuzamos vonalvezetés akkor 1ép ¢letbe, amikor pozicional6 mondatot

konturesztergal6 mondat kovet M41 vagy M42 parancsallapotban. Ebben az esetben a

pozicionalas végén az ¢llekerekitd kor altalaban:

0
0

0

a konturesztergald mondat kezd6pontjara merdleges egyenesen,
a mondat kezdépontjatol sugarkorrekcionyi tavolsagra,
a mondat altal meghatéarozott szakasz vagy iv megfeleld oldalan helyezkedik el

(41. 4bra) ML 2 =

2
(A2

41. abra A pozicionalas végén az éllekerekitd kor kozéppontja

-"--..___
——

Ha a konturt bevezetd pozicionaldé mondatba M40 parancsot programoztunk explicit

megadassal és a kezdd egyenes mondatba irtuk az M41 vagy M42 parancsot, akkor a vezérld

,beliilrol” all ra a konturra, vagyis a tényleges munkapont nem a pozicionalas végpontjara keriil,

hanem a konturt kezdd egyenes iranyaban ettél csucssugarnyi tavolsagra (42. abra).

Ha a pozicionald6 mondatban ellentétes konturkdvetést irtunk eld, mint a kezdd

egyenesen, a vezerld , kiviilrol” fut ra a kontart kezd6 egyenesre.
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42. abra Konturra allas ,,beliilrél”

Ugyanez az elv érvényesiil a kontir elhagyasakor is (43. abra).
G1
\ M41 (lehet oroklodo)

43. abra A kontur elhagyasa

A tovabbiakban egyenes esetén a kupszog, koriv esetén a programozottal azonos
kozéppontu, de a sugarkorrekeid értékével novelt vagy csokkentett sugaru kor palyaja hatarozza
meg a mozgast. A mondat végén a csucssugar kor kdzéppontja az elmondottak szerint szamitott
parhuzamos vonalak metszéspontjaba keriil. Ha ez a metszéspont nem létezik, vagy til messze
keriilne a ténylegesen esztergalandé feliilettdl, a programozas soran olyan G2 vagy G3 mondat
kozbeiktatasaval, amelyben csak RAD cimet toltottiikk ki (a beirt érték indifferens, lehet 0 is)
elérhetjiik, hogy a kés az tigynevezett nullkdr mentén jarja koril a tényleges metszéspontot. Az
ilyen kor a végrehajtasbol kimarad, ha nincs tényleges parhuzamos vonalvezetés szamitas
(M40 = EQC NO parancsallapot).

Ellenkezd esetben a vezérld a kés forgacsoldopontjat a metszéspontig vezeti, majd a
sugarkorrekcio értékével azonos sugaru koriven vezeti ugy, hogy a forgacsoldopont a
metszésponton maradva a csucssugar kozéppontja arra a parhuzamosra keriiljon, amelyet a
kovetkezd vonal hataroz meg (44. abra).

44. dbra Fordulés a sugarkorrekcid értékével azonos sugari kdriven
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Egyenes mondatokban (GO, G1) MO0 cimre a korabbitol eltérd iranykivalaszto értéket
(M41 vagy M42) irhatunk. Ebben a mondatban a csucssugar kozéppontja a vonal mésik oldalara
keriil, és a tovabbiakban 6roklodik (45. abra).

45. abra A cstcssugar kozéppontjanak athelyezése

A pérhuzamos vonalvezetés szamitasa akkor fejezddik be, amikor a konturt elhagyo
pozicionalas kovetkezik sorra. Ez esetben az utols6 kontiresztergdldo mondat végén a csucssugar
kor kozéppontja a mondat végpontjara merdleges egyenesre keriil, majd a pozicionald
mondatban a vezérld ismét a kés elméleti €lét vezeti a programozott végpontra. Ez az allapot is
feliilbiralhato. Ha a konturt elhagyd pozicional6 mondatba beirjuk az M40 parancsot, akkor a
csucskor a kontron beliil marad, ha pedig a korabbival ellentéte M41 vagy M42 parancsot irunk
be, akkor a csucskor teljes égészében kilép a kontirbol.

Megjegyzések:
¢ a konturesztergalds soran eléfordulhat, hogy a kés élének tényleges forgacsold pontja az

elméleti csucsponttal ellentétes oldalra kertil (46. abra).

p
M

46. abra A tényleges forgacsold pont az elméleti csticsponttal ellentétes oldalra kertil
A konturral parhuzamos vonalvezetés (radiusz-korrekcio) programozasa hibas, ha:

¢ a szamitott parhuzamosak nem metszik egymadst. Javithatdo az emlitett nullkor
programozasaval (47. abra).

47. dbra Radiusz-korrekcio6 hibas programozas
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O belso letorést tul nagy sugarkorrekcioval kivanunk esztergalni (48. abra).

48. abra Tul nagy sugarkorrekcio

Ha a konturral parhuzamos koriv szdmitasa soran a korsugar emlitett csokkenése folytan
negativ érték alakulna ki, a vezérld a koriv helyett kezdo és végpontjait 6sszekotd egyenest veszi
figyelembe.

3.5. Funkciomondat programozasa

Egyes funkciok, elsdsorban az el6tolasértékek ¢és a foorso fordulatszam vagy fordulatkod,
a legtobb mondattipus paramétereként megadhatd, mas résziik megaddsa csak a specialis
funkciomondatokban lehetséges.

Tipuskédok: G50, G51, G52, G53, G54, G55, G56, G57

Cimlanc: FEED SPIN TOOL M OUT VELO SMAX XABS ZABS P WAIT
FROM

ahol:

0 XABS ¢és ZABS ha szerepelnek abszolut koordinatak, és olyan G40-G47
tipustt pozicionalast eredményeznek, amelyet a vezérldé a programozott
funkcidértékek felvétele utan hajt végre. Ugyancsak az ott leirtak szerint kertiil
végrehajtasra a FROM cim értelmezése.

A t6bbi cim kitoltését és értelmezését az alabbiakban ismertetjiik.
G40+G47 ¢és G50+G57 tipusu mondatok végrehajtasa az alabbiakban kiilonbozik:

¢ G40+G47 tipus esetén elébb végrehajtja a poziciondldst, majd ezutan a
programozott funkciokat,

¢ G50+G57 tipus esetén elébb a programozott funkciokat hajtja végre, és utdna
pozicional.

3.5.1. Elétolasértékek programozasa

FEED cimen programozott érték a palyamenti sebességet hatarozza meg.
Meértékegysége: M94 = FEED/min parancsallapotban:

¢ metrikus rendszerben: m/perc,

¢ hiivelyk rendszerben: az interface program altal meghatarozott érték.
Egyéb parancsallapotokban:

O metrikus rendszerben: mm/fordulat,

¢ hiivelyk rendszerben: inch/fordulat.
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A programozas korlatai:

M94 = FEED/MIN parancsallapotban elvileg 9.999 m/perc, de nem lehet nagyobb, mint a
tényleges gyorsmenet. Egyéb parancsallapotokban:

¢ a fordulatszamtodl fliggetleniil max. 2000 inkrement/fordulat (2 mm vagy 0.2
inch ) lehet.

¢ magas fordulatszamok esetén a programozott eldtolas €s a tényleges el6tolas
szorzata nem haladhatja meg a 10 m/perc (100 inch/perc) értéket.

A programozott F érték atirasaig érvényben marad, és vonatkozik minden mozgasra,
kivéve:

¢ agyorsmeneti pozicionalast, és
¢ amenetvago eldtolast.

A gyorsmeneti pozicionalas sebességértéke konstans. Gyorsmeneti sebesség mindkét
iranyban: max. 10 m/perc. All6 fSorsd6 mellett a szanok csak M94 parancsallapotban
mozgathatok. JOG mozgas esetén a vezérlomi atmenetileg feltételezi ezt a parancsallapotot. Ha
a foorso all, a programozott mozgas M94-tdl eltérd parancsallapotban FEED? hibajelzést ad.

3.5.2. Foorséfordulat programozasa

A féorsoéfordulat sebességtartomanyait:

MI11 = GRUP I =1I. tartomany

M12 = GRUP II =1I. tartomany

M13 = GRUP III = III. tartoméany kodokkal lehet programozni. A tartomanyvaltas
a G¢ép interface feliilete altal szabalyozva lehet automatikus vagy kézi.
Fokozatmentes egyenaramu f6hajtas esetén a foorsé fordulatszama az alabbi modon

szabalyozhato:
¢ M94, M95 vagy M97 kdoddal konstans fordulatszam programozhato.
SPIN cimen ekkor a fordulatszam tényleges értékeit kell megadni.
SPIN cimre irt 4 jegyll szam alsé és felsé korlatjat a konkrét szerszamgép

tulajdonsagai hatdrozzak meg. A felsd korlatnal kisebb értéket, mint korlatot SMAX
cimre lehet megadni.

0 M96 koddal konstans vagosebesség programozhat6.
VELO cimen a vagdsebesség értékét (m/perc, illetve lab/perc dimenzidban) adjuk
meg. A programozott vagosebesség értékét a vezérlémi folyamatosan érvényesiti a
tényleges atméro fliggvényében valtoztatva a fordulatszamot az aldbbiak szerint:

- ha a szamitott fordulatszam érték nem érné el az interface specifikacioban
tartomanyként meghatarozott értéket, akkor helyette ezt az értéket adja ki,

- ha a szamitott fordulatszdmérték meghaladna SMAX cimre irt értéket (4 jegyl
szam, dimenzidja fordulat/perc) akkor helyette ezt az értéket adja ki. Ez az
érték nem lehet nagyobb, mint az interface specifikdcioban az adott
tartomanyra meghatarozott maximalis érték,

- gyorsmenetli pozicionalds esetén a végpont elérésekor a vezérld megvarja
amig a féorso felveszi a végponthoz, mint atméréhoz tartozo fordulatértéket,
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- ha SMAX cimre a program nem adott meg értéket, a vezérld a gépkonyvben
rogzitett alapértelmezést érvényesiti.

3.5.3. Szerszampozicio és élkorrekcio programozasa

TOOL cimre 4 jegyli szam irhato be.

Elso két szamjegy: a kivalasztott késtartot (revolverfej esetén poziciot) hatarozza
meg. Ertéke: 01 és 99 kozott valtozhat.

Masodik két szamjegy: a szerszdmhoz rendelt élkorrekcids csoport szamat
hatarozza meg. Ertéke 01 és 15 kozott véltozhat, a kivalasztott késtartd szamatol
fiiggetlentil.

TOOL érték 6roklodik, csak atirasa valtoztatja meg.

Ha a kivalasztott késtartd nem valtozik (T kod els6 két szamjegye 00), a vezérldomi csak
a megvaltozott szerszamkorrekcid csoport szamat veszi figyelembe. Az elsé két szamjegy
megvaltozasa esetén a gép késvaltast hajt végre, illetve késvaltasra var. Minden élkorrekcid
csoporthoz harom méretinformacid és egy kod tartozik. Ertékitket a SZERSZAMBEMERES
tizemmodban kell megadni. Az élkorrekcios értékek a kovetkezok:
- XTR* X irdnyu szerszamhossz,
- ZTR* Z irdny szerszamhossz,
- CTP* kéd a csucslekerekitd kor kozéppontjanak helyzete az
elméleti élhez képest.
Az értékek megadasi modjat a 2.3.2.fejezet ismerteti. A hosszkorrekciok behivasa az
alabbi moédon torténik:
O avezérl6 kiszamitja az 0j és a korabbi hosszkorrekci6 értékek kiilonbségét,
¢ majd ezzel az értékkel modositja a pillanatnyi helyzetként nyilvantartott koordinataértéket,
0 tényleges elmozdulds az 1j korrekcidértékek lehivasakor nem torténik, de a kovetkezd
pozicionalaskor a vezérld az uj értékbdl kiindulva szdmitja ki a programozott végpontig
megteendd utat.
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3.5.4. M funkciok programozasa

Az M funkciokat a 9. tablazatban csoportositottuk.
9. tablazat Az M funkciok csoportositasa

Funkcié Ertelmezés Csoport
MO03 foorsoforgatas jobbra
MO04 foorsoforgas balra I
MO5 foorsoforgas allj
MO8 hiitéviz be
M09 hitéviz ki !
MIl11 fordulattartomany I
MI12 fordulattartomany 11
MI13 fordulattartomany III -
M14 fordulattartomany IV
M40 konturprogramozas kikapcsolva
M41 konturkdvetés balrol v
M42 konturkovetés jobbrol
M94 konstans fordulat, eldtolas fliggetlen a féorso6tol
M95 konstans fordulat, el6tolas szinkronizalva a féorséhoz
M96 konstans vagosebesség v
M97 megszakitas (STOP) és override tiltas

Egy mondatban csoportonként 1, Osszesen maximum 5 M funkcid szerepelhet. A
csoporton beliil Gjabb kdéd megadésa a csoport kordbbi értékét atirja.

Bekapcsolasi alapallapot: M05, M09, M40, M95

A f6orso forgasiranyanak értelmezése: szegnyereg feldl nézve a 49. abran lathato.

49. dbra Féorso forgasiranyanak értelmezése.
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Az OUT cimre tovabbi M kédok is irhatok (funkcidémondatonként egy Gjabb beirdsa a
korabbit torli). Ertékiik 01+99 kozott tetszéleges kod. Végrehajtasukrol a konkrét szerszamgép
igényeinek megfelelden az interface program gondoskodik.

3.5.5. WAIT és P cimek programozasa

WAIT cimre varakozédsi id6 irhatdé s dimenzidban 1 tizedesjegy pontossaggal.
Maximalisan programozhatd varakozasi id6 9.9 s. Végrehajtasa:
¢ ha a mondatban kapcsolasi utasitdsok vannak végrehajtasuk azonnal megtorténik,
majd var a programozott iddtartamig,
¢ a megadott ideig tartd varakozas utan folytatja a program végrehajtasat, a
mondatba irt mozgast, vagy a kdvetkez6 mondatot.

P cimre a program végrehajtasara vonatkozo utasitasok adhatok meg.

P1 programozott felfiiggesztés a mondat végén. A vezérlé a mondat végrehajtasa utan
leallitja az eldtolast, és a foorsd forgast majd STOP allapotot hoz létre. CIKLUS START
nyomégombbal a program végrehajtasa folytathaté. STOP allapotban a 2.5.4. fejezetben leirt
beavatkozasok hajthatok végre.

P2 program vége. A vezérld a mondat végrehajtasa utan leallitja a foorsd forgasat,
kikapcsolja a hiitést, szamolja a befejezett programfutasok szamat (OUT cimre kiirt érték), majd
megsziinteti a program végrehajtas allapotat és az AUTOMATA iizemmod kezdetére all. A
program ismételt végrehajtasa —elejétdl kezdve- CIKLUS START nyomogomb megnyomasaval
kezdeményezhet6. Ha P2 cimmel egyidejiileg FROM cimet is kitoltottiik, STOP éllapot jon 1étre,
majd a programszamlalé nem AUTOMATA ilizemmod elejére, hanem FROM cimre irt sorszamu
mondatra all (ha G40 vagy G50 mondatban egyidejiileg FROM cim és P2 szerepel, akkor
mondatkeresés illetve tesztfutds kozben FROM cimen meghatarozott ugrast nem veszi
figyelembe)

P3 feltételes stop. Ha a kezel6panelen elhelyezett kapcsold bekapcsolt, végrehajtasa,
mint P1 parancsé, egyébként hatastalan.

P4 feltételes mondat. Ha a kezel6panelen elhelyezett kapcsold kikapcsolt a parancs
hatéastalan, egyébként a vezérld végrehajtas nélkiil atlépi azt a mondatot, amelyben a P4 parancs
szerepel. P4 és FROM cim egyiittes kitoltésével hosszabb programrészek végrehajtasa vagy
atlépése vezérelhet6. A FROM ugréssal atlépett mondatokat csak akkor hajtja végre, ha a
kapcsold bekapcsolt allapotq.

3.6. Koordinatatraszformacio, ciklusszervezés, nullponteltolas

A fejezetben a G60 és G61 tipusii mondatok programozasat és alkalmazasi lehetOségeit
ismertetjiik. A két mondattipus alapvetden eltér a tobbi mondattipustél. Mindkét mondattipus
programozasakor:

¢ avégrehajtas soran nincs elmozdulds,

0 amegmunkalds koordinatarendszerét eltoljak,

0 adott programrészlet valtozd paraméterekkel torténd ciklikus ismétlése
lehetséges.
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3.6.1. Atmeneti koordinatatranszformacié, mondattipus

Tipuskod: G60
Cimlanc: XTR* ZTR* RTR* FROM TO** QUOT
ahol:
¢ XTR* és ZTR* cimre irt méretadat ha:
- abszolut érték a soronkdvetkezd poziciondlaskor a szdmitott
elmozduldshoz hozzdadddik és ugyanakkor eltolodik,
- ndvekményes érték modositja az eltarolt transzformacioértéket és az
Osszeg a soronkovetkezd poziciondlaskor, hozzdadddik a szamitott
elmozdulédshoz.
¢ RTR* cimre irt méretadatokat ha:
- abszolut érték eltarolodik, és modositja az eltarolt értéket €s az dsszeg
modositja a korrekcios tarbol lehivott sugarkorrekcid értékét,
- novekményes érték modositja az eltarolt értéket és az 0sszeg modositja
a korrekcids a korrekcios tarbol lehivott sugarkorrekcio értékét.
¢ FROM, TO QUOT cimek kitdltése csak egyidejlileg torténhet. Kitoltésiik
hataséra a vezérl6 FROM sorszami mondattol kezdve TO sorszdmi mondatig
QUOT alkalommal megismétli a program végrehajtasat.
Megjegyzések:
¢ atarolt transzformacids értékek:
- program vége,
- lizemmodvaltas esetén torlddnek.
¢ G60 mondattipust a programban kotelezéen csak poziciondld6 mondat vagy
ujabb G60 kovethet,
¢ G60 mondattal programozott koordinataeltolas esetén a kijelzés az eredeti
koordinatarendszerben mutatja a szerszam helyzetét,
¢ ciklusban alkalmazott ndvekményes koordinataeltolds esetén, a ciklus utan,
célszerl az eltarolt transzformacioértéket ujabb G60 mondattal (abszolut nulla
értékadassal) torolni (2. mintapélda).

Ha G60 vagy G61 mondatban koordinata eltolast irunk eld, ez csak a soronkovetkezd els6
pozicionalas tényleges végrehajtasakor érvényesiil. Ha tehat a ciklus kezdémondata nem
pozicionalas, akkor a koordinataeltolast nem hajtja végre a vezérlo.

Az alabbiakban az 4tmeneti koordinatatranszformacioval programozott ciklus
alkalmazasara mutatunk be két példat.
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Konturesztergalas a tavolsagtartas valtoztatasaval (1. példa)

Legyen a programrészlet a kdvetkezo:

NOO1 G50 T101 M42

NO05 G60 R10

NO10 G40 X100 Z135

NO15 G1 A-19.9

N020 G2 X95 Z70 R20 195 K90

N025 G1 X100 Z65 AO

NO30 G41 X60 Z135

NO035 G60 RI-5 FRO10 TO030 Q2

Hatasa: a vezérld 3 részletben kdzelitve konnyitést esztergal (50. dbra)

Megjegyzés: RI novekményes programozasi értéket jelent.

O

Ugyanez a mddszer kovacsolt anyagok nagyoldsanal vagy kétszeres simitas

esetén is alkalmazhato,

A modositott értékii parhuzamos vonalvezetésre a 3.4.5. pontban elmondottak

érvényesek.

(100, 65)

50. abra Az 1. programrészlet hatdsa
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Beszurasok ismétlése koordinata transzformaciéval (2. példa)

Legyen a programrészlet a kovetkezo:

NO0S G42 X367 Z20

NO10 G1 X345

NO15 G1 X367 WA

N020 G60 ZI-15 FRO05 TO015 Q3
N025 G60 Z0

NO30 G40 X400 Z200

Hatasa: a végrehajtas soran a profilkés 4 azonos beszlrast hajt végre egymastol 15-15
mm tavolsagra (51. dbra).
Megjegyzés: ZI1 a programban ndvekményes értéket jelol. Az N025 a X ZI torlése.

51. abra A 2. programrészlet hatasa

3.6.2. Nullponteltolas, G61 mondattipus

Tipuskod: G61
Cimlanc: XTR* ZTR* FROM TO** QUOT
ahol:
0  XTR* és ZTR* cimre irt méretadat, ha:
- abszolut érték, a koordinatarendszert eltolja,
- ndvekményes érték, modositja az eltarolt transzformacidértéket és ez,
modositja a koordinatarendszert.

Mindkét koordinataérték megadasa kotelezd, még akkor is, ha valamelyik koordinataként
novekményes & értéket adunk meg. Abszolit adatmegadasnak az a feltétele, hogy
programvégrehajtas elott érvényes nullpontfelvétel legyen. A G61 mondatban a RTR kitoltése
hatdstalan. FROM, TO**, QUOT cimek programozasara vonatkozoan a G60 mondattipus
programozasanal elmondottak érvényesek.
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Megjegyzés:
¢ a mondattipus alkalmazasakor a kijelzés a tovabbiakban az athelyezett
nullponta koordinatarendszerben érvényes,
¢ a mondattipusban programozott XTR* ¢és ZTR* nullponteltolds értékek
mindaddig érvényesiilnek, amig tjabb G61 mondat programozasa azt nem
modositja,
¢ amondattipus alkalmazasara vonatkozoan lasd bévebben a 2.3. fejezetet.

3.7. Nagyolé ciklusok programozasa

Az alabbiakban nagyolason olyan esztergdldsi miveletet értiink, amelyben a
forgéacsolassal levalasztandd anyagot valamelyik tengellyel parhuzamos iranyt mozgasokkal
tavolitjuk el. A nagyolo ciklusok a kovetkez0 részciklusok ismétlésébdl tevodnek dssze:

1. Fogésvétel, hossziranyll nagyolasndl X iranyt elmozdulds, oldalazasndl Z iranyu
elmozdulas.

2. Esztergdlds tengelyiranyu mozgéssal a zardszakaszig hosszirdnyl nagyolasndl Z
iranyban, oldalazasnal X iranyban.

3. Esztergalas a zar6szakasz mentén.

4. Kés visszafutas gyorsmenettel a kiindulasi pontra.

52. édbra Nagyol¢ ciklus

A ciklus végén a fogasvételi iranyban (oldalazasndl Z, nagyolasndl X irdnyban) a
programozott pontra, a masik irdnyban a kiindul6 pontra tér vissza a szan.

3.7.1. Hossziranyud nagyolé ciklus

Tipuskod: G70
Cimlanc: XPOS ZPOS HELP DELT FEED SPIN P
ahol (53. dbra):

0 XPOS az atméro érték, ahol a nagyolas befejeztével a kés allni fog. Kitoltése
kotelezd. Az értékmegadas lehet abszolut vagy névekményes (Z koordinata
befejezéskor ugyanaz, mint a nagyolas kezdetén volt),

¢ ZPOS az a koordinata, amelynek értékéig az elsé részciklus soran a
zaroszakasz esztergalasa (52.4bra 3) torténik. Megadédsa kotelezd, lehet
abszolut vagy ndvekményes.
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¢ HELP az a hosszkoordinata, amelynek értékéig az utolso részciklus soran a Z
irdnyu esztergalas (52. abra 2) torténik. Megadasa kotelezd, lehet abszolut
vagy novekményes. Zaroszakasz: olyan egyenes, amely a befejezé atmérén
(X) értelmezett H értéket koti 6ssze a kezddpont atmérdjén értelmezett Z
értékkel.

¢ DELT fogasmélység, kitoltése kotelezd. A megadott fogasmélységbdl, a
ciklus kezdd és végatmérdjébol a vezérld meghatarozza a ciklusismétlések
szamat oly modon, hogy a fogéasvételek dsszegeként megteendd utat egyenld
részekre osztja. A tényleges fogdsmélység 25 %-al haladhatja meg a megadott
értéket.

¢ FEED el6tolod sebesség, kitoltése opcionalis,

¢ SPIN fordulatszam kodja, vagy kozvetlen értéke, kitoltése opcionalis,

¢ P program felfiiggesztés, program vége, kitdltése opcionalis.

H_,  Befejezo pont

Zaro szakasz /f‘ = 1

) . l_. -

Z___[ F_Kezd'o’ pont

X

S

™\,
|
s

53. 4bra Hossziranyu nagyol6 ciklus

3.7.2. Oldalazé nagyolo ciklus

Tipuskéd: G71

Cimlanc: XPOS ZPOS HELP DELT FEED SPIN P

Az oldalaz6 nagyold ciklus programozdsa mindenben azonos a hosszirdnyu nagyolo
ciklus programozasaval csak az X €s Z koordinatak szerepe cserélodik fel (54. abra).

i
Zard szakasz rd

Kezdb’__ponf

Befejezo pont '

.z 2
54. abra Oldalaz6 nagyol6 ciklus

Megjegyzés:

¢ HELP értéke oldalazé nagyol6 ciklusnal: atmérd!
¢ G70, G71 mondattipusndl a zaroészakasz lehet tengelyiranyt egyenes is.(G70
esetében Z=H, G71 esetében X=H)
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3.7.3. Konturnagyol6 ciklus hossziranyban

Tipuskod: G72

Elokészités:
¢ X illetve Z irdanyt koordinatatranszformacié a rdhagyéas biztositasa
érdekében,
¢ pozicionalas olyan pontra, amelynek Z koordindtija a nyersméreten
kiviil esik.
Cimlanc: XPOS DELT FROM FEED SPIN
ahol:

¢ XPOS a nagyolds (hossziranyll) befejezé atmérdje. Kotelezben metszi a
hivatkozott konturt, vagy egybeesik annak kezddpontjaval,

0 DELT a nagyolas fogasmélysége. Ertékét a vezérlé az egyenld fogasfelosztas
érdekében atszamolhatja (max. 25 %-al novelheti),

¢ FROM a hivatkozott konttrt bevezetd G4 vagy G5 tipusi mondat sorszama,

O FEED el6tolasérték, ha szerepel a vezérld6 a ciklus végrehajtasa elott
érvényesiti,

¢ SPIN f6orso fordulatkod vagy fordulatszam, ha szerepel a vezérld a ciklus
végrehajtasa eldtt érvényesiti,

¢ ZPOS, HELP cimek a G72 konturnagyol6 ciklus mondatban is megjelennek,
de kitoltésiik felesleges és hatastalan.

Végrehajtaskor a vezérloberendezés (55. ébra):

1. Fogast vesz gyorsmeneti eldtolassal,

2. Megkeresi a FROM cimen meghatarozott mondatot koveté kontar (GO, G1, G2,
illetve G3 tipusu mondatok sorozata) és a fogasvétel utani atmérd metszéspontjat
(figyelembe véve a koordinatatranszformaciot) és eldtolassal nagyol az igy
meghatarozott pontig. Ha a kontir korabbi befejezOdése miatt nincs ilyen pont, a
konturt egy X tengellyel parhuzamos megfeleld iranyu egyenessel egésziti ki,

3. A kontur mentén tovabbhaladva esztergal a fogasvételt megel6z6 atmeérd eléréséig.

4. A kés gyorsmenettel visszafut Z, majd X irdnyban a fogasvételt befejezd pontra.

Megjegyzés: A konturnagyolasban hivatkozott kontur programrészlet korivei nem
Iéphetnek ki a kezd6 térnegyedbdl!

|

3
VA
S
—

|

11

A4

A

|

|

55. abra Kontarnagyolo ciklus hossziranyban
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G72 cimlancdban az XPOS cimre a befejezé atméré +7X” rahagyas (G60-ban

programozott) értékét kell irni, kiilonben a vezérld hibat jelez.

Az elmondottak bemutatasara tekintsiik a kovetkez6 programpéldat (56. abra):

lplz\s._ er

o —

[
22 | 20

57

— -

\

56. abra Mintapélda konturnagyolo ciklusra

NO05 G50 F0.8 S5 M3 M40 X110 Z1
NO10 G60 X1 Z0.2

NO15 G72 X65 DELT4 FROM30
N020 G60 X0 Z0

N025 G40 X110 Z10

NO30 G50 X64 Z1

NO035 GO1 X70 A-45

N040 GO01 Z-20

NO045 G02 X78 Z-31 R17
NO50 G02 X70 Z-42 R17
NO055 GO01 Z-57

NO060 GO1 X102

NO065 G40 X110 Z10 P2
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3.8. Menetvago ciklusok programozasa

A menetvagds végrehajtdsa csak specidlis menetvagd ciklusokkal lehetséges. Ezek a
ciklusok a nagyolashoz hasonldan részciklusok ismétlodésébdl tevodnek Gssze (57. abra).
A részciklusok 1épései:

1. Fogasvétel. A programozott eldtolassal torténik, altalaban egyidejlileg X és Z irdnyu
elmozdulés. Az egyes menetvago ciklusok végrehajtasa tulajdonképpen a fogasvétel
elmozdulésa szerint kiilonbozik. A fogdsvétel irdnyat minden esetben ELEV cimre irt
érték eldjele hatarozza meg.

2. Esztergdlds menetvagd eldtoldssal. A tényleges mozgads a fOorsdé adott
szoghelyzetében kiadott jelre indul, a fordulatonkénti elStolasérték a
menetemelkedés. Ez a eldtolas (sikmenet kivételével) mindig Z tengely iranyaban
érvényesiil, akkor is ha a tényleges mozgas X cimre irt érték altal kupfeliileten
torténik (kiipos menet).

3. Kiemelés. A kiemelés X tengellyel parhuzamos mozgés, a fogasvétellel ellentétes
iranyban. Abszolut értéke atmérdben 2000 inkrementtel meghaladja a kezdépont X
koordinatajanak értékét. A kiemelés gyorsmenettel torténik.

4. Visszafutds. A menetvagd ciklussal azonos hosszliisagu, de ellentétes iranya
gyorsmeneti mozgas.

!
/
— ~ 1
o~
5 ~

L
r—-—-—--—«---

i
g

—_—— — — ——— — —

57. dbra Menetvago ciklus

Megjegyzés:
¢ a kotelezd fogasvételi elmozdulashoz az el6z6 fogasvételek X Osszetevojét és
a kiemeld értéket is hozzaadja,
¢ a menetvagd ciklus meghivasit a menet névleges méretére vald
pozicionalasnak kell megeldznie. A ciklus végén visszatér ugyanerre a
kezddpontra. Belsd menetnél értelemszerlien a magméretre kell poziciondlni.

Menetvag6 ciklus programozasanak szempontjai.

1. A menetvagasi ciklus kezddpontjat, valamint az esztergdld részciklus végpontjat
annak figyelembevételével célszerli meghatarozni, hogy a dinamikus felgyorsitas,
illetve megallashoz a lassitds (Z irdnyban) csak meghatirozott tuthossz alatt
kovetkezhet be. Ezen a szakaszon az esztergalt menet nem lesz pontos. Ezért a rafutasi
illetve kifutasi hosszt biztositani kell.

2. A megmunkalhaté maximalis menetemelkedés: 999.999 mm,
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3. A menetemelkedés és a fordulatszam szorzatara az:

(S * E)max < F m/min
ahol:
S foorso fordulatszdm ford/perc
E menetemelkedés m
F a szerszamgépen alkalmazhaté maximalis elétolas m/min
A diagram (58. dbra) szerint példaul: Sy = 1400 ford/min , gyorsmeneti max. eldtolas
Emax = 5 m/min. g |
ford/min |
1400 1
1200 |
1000 |
800 + S m/min
600
400 T

200 1
2 L 6 8 10 12 1% 16 18 ¢ nn/ford
58. dbra A menetemelkedés és fordulatszam szorzatdnak korlatja

3.8.1. Metrikus szabvianymenet programozasa

Tipuskod: G80
Cimlianc: XPOS ZPOS QUOT ELEV ARC P
ahol:
¢ XPOS a névleges atmérd valtozasa kuposmenet esetén. Opciondlisan
kitoltendo érték,
¢ ZPOS a menethossz Z irdnyu Osszetevdje. Megadasa kotelezd, lehet
abszolut vagy novekményes érték,
¢ QUOT  amenetvagast végrehajto részciklusok szama,
¢ ELEV a menetemelkedés értéke. A vezérld eldjelesen értelmezi, eldjele a
menetmélység (fogasvétel) iranyat jelenti. Kiiposmenet esetében a hossziranyt
(Z) menetemelkedés értékét hatdrozza meg,
¢ ARC opcionalisan kitdltendd érték, specialis 60°-os profilszogii zollos
menet készitésekor programozhatd. A zollonkénti menetek szamat két
tizedesjegy pontossaggal hatarozza meg. Kitdltésekor a vezérld ebbdl az
értékbdl szamitja ki a tényleges menetemelkedést és ELEV cimre irt értéknek
csak az eldjelét értelmezi,
¢ P programozott felfliggesztés vagy program vége. Kitdltése opcionalis.
HELP ¢és DELT cimek a cimlancban megjelennek, de kitoltésiik felesleges és hatastalan.
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A fogasvételi iranyok értelmezése (59. abra):

+/

Em— -

N

+X +X

59. 4dbra Fogasvételi irdnyok értelmezése

A G80 tipust mondat hatdsdra a vezérld 60°-os szabvanymenetet vag az alabbi
menetszelvény szerint (60. dbra):

60. abra Metrikus ¢lesmenet szelvény

A menetszelvény geometriai jellemzoi:
¢ amenetszog 60°,
¢ amenetemelkedés (h) a programozott vagy szdmitott érték,

¢ aténylegesen esztergalt menetmélység szabvany szerint

t; =0.6945 h
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Az egyszeri fogasvételek értékének X Osszetevéje Q (ciklusszam) értékének
figyelembevételével az alabbi sorozat szerint ndvekszik:

t

X, =————*0.5 Z, =X, %0.58
0-1
t

X, =—L— %05 Z, =X, %0.58
0-1
t

X, =—— «(J2-1) Z, = X, %0.58
0-1
tl

X, = «(V3-+2) Z,= X, *0.58
0-1

X, = Q_l*(,/Q— ~J0-2)  Z,=+X,%0.58

Megjegyzés:

¢ a szamitési eljards az egyes fogasvételek nagysagat ugy hatdrozza meg, hogy
adott fogasszam (Q) mellett a levalasztando forgacskeresztmetszet — igy a
szerszamra hat6 forgacsolo erd is — dllandé maradjon (61. abra).

¢ belsé menet megmunkalasakor a magméretre valo pozicionalas sziikséges (62.

V/\V,

61. abra Levalasztott forgacskeresztmetszetek

+Z

62. dbra Bels6 kiipos menet
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3.8.2. Withwort menet programozasa

Tipuskod: G81
Cimlianc: XPOS ZPOS QUOT ELEV ARC P

A menetvago ciklus a 60°-o0s szabvanymenettdl az alabbiakban tér el:

¢ ARC cim kitoltése (inchenkénti menetszdm) kotelez6. ELEV cimre irt

tetszOleges értéknek csak az eldjelét veszi figyelembe a fogasvételi irdny
megallapitasara.
menetszelvény szamitasdnal a menetszog értéke 55°, a ténylegesen esztergalt
menetmélység:

t; = 0.64033*h
ennek megfeleléen fogdsvételenként a Z irdnyu (valtakozd eldjelid)
fogaseltolas értéke:

Z; = X *tg 55°

3.8.3. Menetvagas programozasa valtakozo eldjelii fogaseltolassal

Tipuskod: G82

Cimlanc:

ahol:

XPOS ZPOS QUOT ELEV DELT HELP P

XPOS cimre (csak kiposmenet esetén) a névleges atmérd valtozasat
jelent6 érték adhatd meg abszolut vagy ndvekményes modon,

ZPOS cimre a menethossz Z irdnyu 6sszetevdje adhatd meg abszolut vagy
novekményes modon,

QUOT  ciklus ismétlési szam,

ELEV a menetemelkedés, eldjele a fogasvétel iranyat hatdrozza meg,
DELT a fogasvételndvekmény atmérdvaltozasa (eldjeltelen, mivel iranyat
ELEV eldjele hatdrozza meg),

HELP a fogasvétel Z iranyu  OsszetevOjének  értéke, irdnya
fogasvételenként eldjelet valt. HELP cimre kicsi (legfeljebb néhany szazad)
értéket célszerli irni, célja a menetvagod kés beszorulasanak megakadalyozasa
(63. abra),

¢ P cimen programozott felfliggesztés, vagy program vége adhaté meg.
ARC cim a cimlancban megjelenik, de kitdltése hatastalan
1]
[
. l
1 - S I
H=0 H#0

63. abra A HELP hatasa
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Megjegyzés:
0 az elmondottak szerint:
XL =D ZL =H

¢ aciklus egyéb specialis menetek elkészitésére szolgal.
3.8.4. Menetvagas programozasa adott szogii fogasvétellel

Tipuskdd: G83
Cimlanc: XPOS ZPOS QUOT ELEV DELT ARC P
ahol:
¢  XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, DELT, P cimek programozasa azonos a G82
mondattipusnal leirtakkal,

¢ ARC cimen a menetprofillal parhuzamos egyenes hajlasszoge adhato
meg (64. ébra).

64. dbra Adott szogl fogasvétel

Végrehajtaskor a vezérlé HELP értéket
H = D/tgARC
Osszefliggeéssel kiszadmitja, eldjele ARC eldjelétdl fligg, ciklusonként nem valtoztatja.

3.8.5. Sikmenet esztergalasa

Tipuskdd: G84
Cimlanc: XPOS QUOT ELEV DELT HELP P

Mindenben azonos G82 (menetvagas valtakozo eldjelli fogaseltolassal) mondattipussal,
de X és Z irany fel van cserélve, tehat:
O fogasvétel Z irdnyban torténik (DELT érték),
¢ amenetvagd mozgas illetve fogaseltolas (XPOS illetve HELP cimek értéke) X
iranyban kertiilnek értelmezésre.
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4. A programozasi és a CNC gépkezeloi tevékenység
A programozo technologusi tevékenyseég fobb feladatai:

A munkadarab befogasdnak megtervezése, segédeszkdzok biztositasa.
Optimalis fogasfelosztasi €s szerszamozasi terv készitése.

Geometriai palyaadatok meghatarozasa.

Optimalis technolédgiai adatok meghatarozasa.

Programkészités.

A

Gépbeallitasi dokumentumok készitése a kezeld részére.

A CNC gépkezel6 feladatai:

A munkadarab befogasa.

Felszerszamozas, szerszambemérés, gépbeallitas.
Program betaplalas, gépkezelés.

Feliigyelet, ellen6rzés, mérés.
Szerszamutanallitas.

A o

Beavatkozas, megszakitas, 01jboli indités stb.

Egyedi és kissorozat gyartas esetén a vezérlomii programozhatosaganak intelligencidja és
univerzalitdsa révén a gyakorlott gépkezeld a megmunkalasi programot az alkatrészrajz alapjan
kozvetleniil billentytizés kozben allitja 6ssze, €s irhatja a memoriaba.

5. Gépbeallitasi dokumentumok
5.1. Felfogasi terv, miiveleti utasitas
A felfogasi terven fel kell tiintetni:

¢ aprogramozasi koordinadtarendszert,
¢ aprogramozasi méretlancot,

¢ abefogasi vazlatot

Miiveleti utasitas kidolgozasanak lépései:

¢ a milveletelemek és a hozzdjuk tartozd rahagyasi alakzatok meghatirozasa,
majd, a sorrend eldirdsa,

O szerszamvalasztds minden egyes miveletelemhez, a  kivalasztott
szerszamokhoz szerszamhelyek €s szerszamkorrekcios tarak hozzarendelése,

¢ aforgacsolasi adatok (V, S, F, D) meghatarozasa
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5.2. Szerszamterv
A szerszamterv a kovetkezOket tartalmazza:

0 a szerszamok befogasi helye ¢és a szerszamhoz rendelt korrekcios tar
azonositdja,
szerszamtartd megnevezese,

a betétszerszam megnevezése,

S S O

a forgacsolo lapka megnevezése,
¢ szerszamelrendezési vazlat.
A szerszdmterv Osszeallitdsanal gondosan ligyelni kell az iitk6zések elkertiilésére.

5.3. Programkészités

Torténhet formanyomtatvanyon, digitdlis adathordozon vagy a vezérlésen kozvetlen
billentytlizéssel.

A programkészités segitése érdekében Osszefoglaljuk a HUNOR PNC 721
utasitasrendszerét.

G mondattipus kodok
G0-G3 kontur leiré6 mondatok
GO egyenes interpolacid gyorsmenettel
G1 egyenes interpolacio eldtolassal
G2 korinterpolacio az éramutaté jarasa szerint elétolassal
G3 korinterpolaci6 az Odramutatd jarasaval ellentétes iranyban
eldtolassal
G40 - G47 pozicionalas, majd funkcio-végrehajtas
G50 - G57 funkcio-végrehajtas majd pozicionalas
G40 vagy G50 gyorsmenet egyenes vonalban
G41 vagy G51 gyorsmenet X, majd Z iranyban
G42 vagy G52 gyorsmenet Z, majd X iranyban
G43 vagy G53 gyorsmeneti pozicionalas az élkorrekcioktol fliggetleniil
G44 vagy G54 gyorsmenet egyenes vonalban, a végén 1 mm eldtolassal
G45 vagy G55 gyorsmenet X, majd Z iranyban, a végén 1 mm eldtolassal
G46 vagy G56 gyorsmenet Z, majd X iranyban, a végén 1 mm eldtolassal
G47 vagy G57 gyorsmeneti pozicionalas, a végén 1 mm eldtolassal a kovetkezo
egyenes kezdépontjaig
G60 - G61 ciklusszervezés
G60 atmeneti koordinatatranszformacio
Gé61 nullpont végleges athelyezése
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G70 - G72 nagyol6 ciklusok
G70 hossziranyt nagyolo ciklus
G71 keresztiranyu nagyolo ciklus
G72 hossziranyt konturkdveto ciklus
G80 - G384 menetvago ciklusok
G380 szabvanyos metrikus élesmenet
G381 szabvanyos withworth menet
G82 laposmenet valtozo6 fogaseltolassal
G383 trapézmenet adott szogii fogasvétellel
G384 sikmenet
Utinformaciék

X+3.3 mm  atméroeérték illetve annak valtozasa
7Z14.3 mm hosszkoordinata illetve annak valtozasa
A$2.2 fok klpszog

R4.3 kor sugara

1+4.3 korkozéppont X irdnyll abszolit koordinataja
K+4.3 korkozéppont Z iranyu abszolut koordinataja
B13.3 letorés szarhossza, lekerekités sugara

D1.3 fogasmélység

H+4.3 segédtavolsag

E+1.5 menetemelkedés

Technologiai utasitasok

F1.3 mm/ford elétolas
T4 szerszamhely és korrekcids tar azonositdja
S250 ford/min foorso fordulatszama
V120 m/min konstans forgéacsolo sebesség
SMAX4 max. megengedett fordulatszam
Segédfunkciok
M3 féorso forgas a szegnyereg feldl nézve az 6ramutatd jarasaval ellentétesen
M4 féors6 forgds a szegnyereg feldl nézve az Oramutatd jarasaval
megegyezden
M5 féorso allj
M8 hiitéviz bekapcsolas
M9 hiitéviz kikapcsolas
M11 I. fordulatszam tartomany
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M12 II. fordulatszam tartomany

M13 II1. fordulatszam tartomany

M40 kontarkovetés letiltasa

M41 kontarkdvetés balrol (vagyis kiilsé esztergalasnal a tokmany felé haladva)
M42 konturkdvetés jobbrol

M94 el6tolds mm/min

M95 el6tolas mm/ford

M96 konstans forgéacsolasi sebesség programozasa el6tolas mm/ford

M97 elétolas mm/ford, de a fordulatszdmot nem lehet kapcsoloval médositani

Programtechnikai utasitasok

LABL programazonosito

N mondat sorszdma (max. 999)

FROM programrész ismétlés (ciklus) kezdé mondatanak sorszdma
TO programrész ismétlés (ciklus) befejezé mondatanak sorszama
Q99 programrész ismétlés (ciklus) ismétlési szdma

Wil.1 varakozasi id0 (sec)

P1 programozott megallas

P2 program vége
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6. Programozasi mintapéldak

6.1. Menetes agy megmunkalasa

65. dbra Menetes agy alkatrész 3D takartvonalas rajza

66. abra Menetes agy alkatrész testmodellje
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67. dbra Menetes agy gyartasi mithelyrajza
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68. abra Menetes agy felfogési terv és milveleti utasités
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69. dbra A menetes agy CNC esztergalasanak szerszamterve
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70. dbra A menetes agy esztergalasanak CNC programja
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71. dbra A menetes agy esztergalasanak CNC programja
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72. dbra Menetes agy nagyolo oldalazasa

T1-es szerszampozicio bedallitasa (TO1..), O1-es élkorrekcid lehivasa (T..01), eldtolas 0.35
mm/ford (F.035), fOorsoforgas jobbra (M3), II. féors6 fordulat tartomany (M12),
konstans forgacsolosebesség szamitas (M96), forgacsolosebesség 110 m/perc V110).
koordinatarendszer atmeneti eltolasa (G60) X tengely iranyaban 2 mm, Z tengely
iranyaban 0.5 mm értékkel, a simitasi rdhagyas biztositasa céljabol (konturkorrekcio).
pozicionalds a KP1 kezd6ponthoz atméréd X116 mm, hossz Z62 pontra, vagyis a
nyersdarabon kiviilre (itt mar érvényes a konturkorrekcio, tehat a tényleges pozicionalas
X116+2, Z62+0.5).

oldalaz6 nagyol6 ciklus 50+2 mm atmérdig 58+0.5 mm hosszra, a fogasmélység 2.5 mm
(D2.5). A ciklus két fogast tartalmaz. A rafutasi ut 62.5-61 = 1.5 mm, tehat az els6 fogas
2.5-1.5 =1 mm. A segédtavolsag H az utolsé fogashoz tartozo X érték (esetiinkben H=X)
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73. abra Menetes agy nagyol6 kiils6 hosszesztergalas

NO025 pozicionalas a kiilsé nagyold hosszesztergalashoz VP1-bol KP2-be, a forgacsolosebesség
modositasa 120 m/perc értékre (V120)

NO030 konturnagyold ciklus (G72) kiils6 feliileten 86 mm-es atmérdig 3 mm fogasmélységgel
oly modon, hogy a nagyolds utdn a darabot kiviil az NO10 mondatban programozott
rdhagyassal az NO80-N105 mondatok kozotti kontur hatarolja (FROM=80 az
adatfeldolgozési ciklus kezdd mondata, a G1 tipust konturlrir6 mondatok NO85-N105
kozott talalhatok)

NO035 pozicionalas szerszamvaltashoz.
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74. abra Menetes agy furatdnak nagyolo esztergalasa

NO040 kontiarkorrekcio, a belsd feliilet simitasi réhagyasadnak programozasa

NO045 T2-es szerszampozicio bedllitasa, 02-es élkorrekcié lehivasa, eldtolasérték és
forgacsoldsebesség mddositasa, pozicionalas a belsd feliilet nagyolasahoz a nyersdarabon
kiviilre (X=54-2, Z=58.5+0.5)

NO50 konttirnagyold ciklus belsé feliileten 2.5 mm fogasmélységgel oly mdédon, hogy nagyolés
utan a munkadarabot beliil az N040 mondatban programozott rahagyassal az N115-N140
mondatok kozdtti kontlr hatarolja

NO55 pozicionalas szerszamvaltashoz
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75. dbra Menetes agy simit6 oldalazasa

NO060 konturkorrekcid felolddsa (simitasi miiveletek kdvetkeznek)

NO065 Tl-es szerszampozicid beallitdsa, O0l-es élkorrekcid lehivasa, eldtolas  és
forgacsoldsebesség modositasa, parhuzamos vonalvezetés jobbrol (M42), poziciondlas az
oldalfeliilet simitdsahoz (kozvetleniil az anyag felszinére, az utols6 1 mm ut a kovetkezo
mondat irdnyaba torténik eldtolassal)

NO70 oldalazas

NO75 pozicionalas szerszamvaltashoz.
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76. dbra Menetes agy kiilsd simit6 esztergalasa

N110 pozicionalds szerszamvaltashoz.

T4 szerszampozicid beallitasa, 04-es élkorrekcid lehivasa, parhuzamos vonalvezetés
balrol (M41), pozicionalés a kiilsé feliilet simitdsdhoz
NO85- a kiils6 kontur simitéesztergalasa (konttr-leiré mondatok)
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77. abra Menetes agy bels6 simito esztergaldsa

N115 T2 szerszampozicido bedllitdsa, 02-es ¢élkorrekcid lehivasa, forgacsolosebesség
modositasa, parhuzamos vonalvezetés jobbrol, pozicionélés a belsd feliilet simitasahoz

N120- a bels6 kontur simitoesztergalasa (kontur leiré mondatok)

N145 pozicionalas szerszamvaltashoz.
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79. dbra Menetes agy beszurasa

N150 T3 szerszam pozicio bedllitasa, 03-as élkorrekcid lehivasa, parhuzamos vonalvezetés
letiltasa (M40), eldtolas és forgacsolosebesség modositasa, poziciondlds beszirashoz.

N155 besztras X86-ig, varakozas W=0.5 sec

N160 szerszam visszahuzas novelt elétolassal

N165 pozicionalas szerszamvaltashoz.
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79. abra Menetes agy menetvagasa

N170 T4-es szerszampozicio bedllitasa, 05-0s €élkorrekcio lehivasa, 355 ford/perc fordulatszam
bedllitasa (S355), konstans forgacsolosebesség szamitas letiltasa (M9S5), pozicionalas
menetvagashoz (menet kiilsé atmérdre, kb. 2P rafutasi uttal)

N175 1.5 mm emelkedésti (E-1.5) metrikus élesmenet esztergalasa 5 fogassal (Q5), a hengeres
menet 41.5 mm-es hosszkoordinataig fut ki

N180 széan visszahuizasa, program vége.
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Forgacsolo megmunkalds CNC vezérlésii szerszamgépen EEN-400, HUNOR PNC 721

6.2. Menetes ors6 megmunkalisa

81. dbra Menetes orsé testmodellje
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EEN-400, HUNOR PNC 721

Forgacsolo megmunkalds CNC vezérlésii szerszamgépen

8

ez[eIA[oUNW 1SBIIRAS 0SIO SAIQUIN BIQR 78

9

de

£0-10-1A09

BWRZS

By

Ba zsay

Ll

Auesejaiay

] 2-06534

Bed | wzliey
_ Seluy | 199uiTty

050 S3}3ud)y

™ m Y=}

Kbsep | —

s2ia1iepuay) AN

SX9EW

(179

28

S R T ——

1

0E@®

}

0%e

~

L'65¢ quon

|8

— e

IEad

'y
S Lo
ohv.,'-. Ll oﬂua_.
/
/9l
7 i ] 9 1 £ 4

105

KGY, 2003



Forgacsolo megmunkalds CNC vezérlésii szerszamgépen EEN-400, HUNOR PNC 721

\Laps

Miskolci Egyetem FELFOGASI TERV s

Gépgyartastechnoldgiai Tanszék |

[Megnevezes ~Rajzszam

- - Menetes orso . FE590-2 |GGYT-01-03

Muvelet megnevezese o Nyers meret ?H'L‘.k:z:{ﬁiés'! allapot |Gyart dbsz
Esztergal I. $62x208 | Normalizalt | 200

Felfogasi terv

————F .
|
:5 ]?:_ o \_81: —
N 3o o P\ kS,
O N+ M| &___ ....... s - _ S ~ D
e & e e o
L._..!__'_TT"_"__"_" — /. = | 3x45°
FAY | o /1
i - ;E 'uf)/\,l-
555 120
= . o 208 _ R
l —
N' _§sﬂcsfészek AS
O | f— - — — — — <
= N
'
e | 208 .
Elogyartmany
Befogas modja és eszkoze Gep

| .Héﬁ"bmpnfés elektromechanikus tokmany, iitkztetve, csicesal tamasztval EeN 400 PNC 721
Befogasi hossz: 40 mm

[ Hutes-kenes

t, - s é'r;é-.«-.zi-e;-re I Kovesi Gy |Keit: | 2003 04 Emulzié
_r._._ . S ) _ - El_il B ,I - r‘ :\-;.? :, EEE— ey v ~ ;

eb M crenorizie | ] (/2 Géplabor
CNC Felfogas: terv dwg 2003 Koves

83. abra Menetes orso felfogasi terv 1. oldal
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Forgacsolo megmunkalds CNC vezérlésii szerszamgépen EEN-400, HUNOR PNC 721
Miskolci Egyetem . Lapszam
Gépgyartastechnologiai Tanszek FELFOGASI TERV 5/2
Gyartmany Megnevezes [Anyag IRajzszam

Menetes orso

FES90-2 [GGYT-01-03

Muvelet megnevezese

Nyers meref:

Hokezeles: allapot

|Gyart dbsz

Esztergal II. $62x208 Normalizalt | 200
Felfogasi terv
E |3
b3 / | ~!
F Q e
ot e Ol _ _ - 53i fai
P /Z S E
v S/ . T
i $i .
| 52
L 207

Befogas mod)a es eszkoze

Befogasi hossz: 40 mm

Harompofas elektromechanikus tokmany, iitkdztetve, hasitott perselybe

Gep

EEN 400 PNC 721

Kesziteftte

| Kovesi Gy Kelt: | 2003
| | I e

Ellepdrizte | Kelt: |

oL Hutes-kenes

Emulzio

Muhely

(/2 Géplabor

(NC Felfogas: terv dwg

2003 Koves

84. abra Menetes orso felfogasi terv II. oldal
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Forgacsolo megmunkalds CNC vezérlésii szerszamgépen EEN-400, HUNOR PNC 721

Miskolci Egyetem

i - !_d[:‘-.?d”'-
Gépgyartastechnologiai Tanszék? CNC SZERSZAMTERV : 5/3
Gyartmany ~ [Megnevezés lAnyag  [Rajzszam
- Menetes orso [ FE590-2 |GGYT-01-03
Mivelet megnevezese INyers meret- IHokezelés: allapot "_'iii;ﬁr? db sz
Esztergal I.-Il. i $62x208 _? Normalizalt 200
Sﬁg‘[%g{" Szerszamtarto Szerszamtest Lapka
Tl | SZMo1272 | Coromant 1715 R 32x25 | KDJX 160405
T202 SZIM 01.2.72 | Gyorsacél 25x25x160 R2
T303 SZIM 01.2.72 I Gyorsaceél 16x25x140 R2
TL04 SZIM 01.2.72 I Gyorsacél 16x16x140 R2

T 1015\ T 202

3 |

4{}'

Készitette. | Kovesi Gy Kelt 12003 04 Ellensrizte: | Kelt
]

CNC Szerszamterv dwg 2003 Koves:

85. dbra Menetes orsd CNC esztergalasanak szerszdmterve
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Forgacsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen

EEN-400, HUNOR PNC 721

Gépgy;‘lfsé::lecclhigrﬁegfi:i"}anszék CNC PROGRAM "‘*pséj'l
Gyartmany [Megnavezas TRnyag Rajzszam
-| Menetes orsé | FE590-2 |GGYT-01-03
Mivelet megnevezese [Nyers meret Hokezeles: allapot Gyart db sz
Esztergal |. % ?62x208 Normalizalt 200
NOO5 | GSO F.2 S5 TI01 | M3 MLO |
NOT0 | G60 X5 Z5
NOTS | G42 | X63 | Z208
NO20 | G72 X36 D2 FROMA0
NOZS | G0 | X0 20 ; N
NO30 | Gbi X100 | 2208 | P1
NO3S | G50 | FA s6 | TI01 | M1
NOLO | Gb2 X30 22072 _
NO45 | G X36 | A-LS m ]
NOSO | G 282 |
NOS5 | G1 X5k A-LS :
NO6O | G 752 | N
N0sS | Gt X100 | 2208 E P1 ] __
NOTO | G50 s3 T202 | M4o X37 282
NOTS | G X30
NOBO | GA1 X55 752 |
NOBS | G X40 | |
NOSO | Guf 260 7208 | P1
N095 | GSO s2 T303 | M40 X36 2208 i
N100 | GB8O 281 a1 E-5
N10S | Gbl X150 | z200 | P2 i
Készitette | Kovesi Gy | Kelt 2003. 05 iE!Ien'éruzre Kelt

CNC Program dwg

86. abra Menetes agy esztergalasanak CNC programja I. oldal

2003 Koves:
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Forgacsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen

EEN-400, HUNOR PNC 721

Miskolci Eqgyetem [Lapszam
Gépgyartastechnoldgiai Tanszék[ CNC PROGRAM [ 3/5
Gyartmany "~ [Megnevezas [Anyag Rajzszam

- Menetes orso | FE590-2 |GGYT-01-03
Mivelet megnevezése Nyers meret {Hokezeles: allapot Gyart dbsz
Esztergal Il. $62x208 [' Normalizalt 200
N0 | G6O R16
NS | G50 F.1 $3 TWoL | M3 M1 o
N120 G41 X0 2207
N125 G2 X0 21617 R29.85
N130 G1 X&0 2153 A0
N135 G41 X170 7223
N140 G60 RI-2 FR120 TO135 Q8
N5 | G40 | X150 | Z200 | P2 |
|
Készitette | Kovesi Gy Kelt 2003 05 Ellengrizte ! Kelt
TNC Program dwg 2003 Koves
87. abra Menetes agy esztergalasanak CNC programja II. oldal
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Forgacsolo megmunkalds CNC vezérlésii szerszamgépen EEN-400, HUNOR PNC 721

6.3. Hornyos henger megmunkalasa

89. dbra Hornyos henger alkatrész testmodell részlete
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Forgacsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen

EEN-400, HUNOR PNC 721

Miskolci Egyetem

Gépgyartastechnologiai Tanszék?

FELFOGASI TERV

Lapszam

11

Gyartmany

Megnevezes

Hornyos henger

Anyag {Rajzszam

304 L (1.4307)GGYT-01-04

Befogasi hossz: 40 mm

Muvelet megnevezese Nyers meref |Hokezelesi allapot Gyart dbsz
Esztergal ®10h9x270 Ausztenites lehites 200
Felfogas: ferv
. l.
E |3 /S
| ~L /

B Ee—— P 8 | E==

i. AN [ | ox12.08-16 o1 ox12.08-ms ) | onz.08:18

2! | - | o 325 . Cslcsfurat &2_
s | m7

| - S — —
N 1909 B
e ERN 70 - -
.
M 201
,-/‘.. . -‘H\
12 \
\
/ 0.8:¢5; \
hhE
\\\{ s
~— B //

Befogas madja és eszkoze Gep

Tokmany hasitott felszabalyozott persellyel, csGcesal tamasztva + mozgobab

EEN 400 PNC 721

| KicaThat » - EV'-'-' an Hutes-kenes .
be= Erm: Keszitette Kovesi Qy [Reir 1 2003 0 Emyl_z_l_o_
T ' o . e Muhely )
eb n’ et reit | (/2 Géplabor
CNC Felfogasi terv dwg I 2003 Kovesi

91. 4bra Hornyos henger felfogasi terv
KGY, 2003
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Forgacsolo megmunkalds CNC vezérlésii szerszamgépen EEN-400, HUNOR PNC 721

Miskolci Egyetem - Lapszam
Gépgyartastechnoldgiai Tanszék | CNC SZERSZAMTERV lliiaee
AN MO0 - Hornyos henger | 304L (14307) | GGYT-01-04
fuvelet megnevezese INyers meret [Hokezelas: allapot T [Gyart db sz
Esztergal 3 ®10h9x270 | Ausztenites lehiités 200
Sﬁ%’[;‘;g{." Szerszamtarto Szerszamtest Lapka
"A00
7101 | szM 01,2.j2 .FQMET 220100 A00 HSS/Coo
Tt et —/
. részlet

92. 4bra Hornyos henger esztergalasanak szerszdmterve
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Forgacsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen EEN-400, HUNOR PNC 721

GéPg}':'I:El:‘;lecclhigrﬁz::imhnszék CNC PROGRAM ;Lm;‘;’;
Gyartmany [Megnevezeés Anyag Rajzszam
- Hornyos henger 304L (1.4307) |GGYT-01-04
Muvelet megnevezese Nyers meret [Hokezeles: allapot Gyart db sz
Esztergal #10h9x270 | Ausztenites lehiités 200
NOOS | G5 X105 | z-333 | F2 Tl | M3 M1 M40
M96 V15 M8 ]
No0 | G X86 | FO03 | WS e
(NOs | G1 | X105 | FiA
N020 | G60 2112 | FROM 005 TO 015 | Q9
N025 | G6O 20
NO30 | G5 Z-125 | F2
NO35 | Gf X86 | F.03 w5 |
NOLO | G X105 | F.A o "
NOLS | G6O 21-12 | FROM 030 TO 040 | Q9
NOSO | G60 20
NOSS | GLS Z-1917 | F2 :
NGO | G1 X86 | F.03 W5
NOS5S | G X105 | F1
NOT0 | G60 Z2-12 | FROM 055 TO 065 | Q9
NOTS | G60 20
NOBO | GA1 X100 | 20 P2
]
,
|
Készitette | Kovesi Gy Kelt 3003 05 lfilen'drlzre Kelt:
THC Program dwg. 7007 Kaves

03. 4bra A hornyos henger esztergalasanak CNC programja
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