13. tétel

A CNC- forgácsológépen történő gyártáshoz programot kell írnia. Ismertesse a program részeit, a mondatfelépítés szabályait! Beszéljen az alprogram és a szubrutin technika lényegéről, alkalmazásuknak lehetőségeiről, illetve programozásuk szabályairól! Mutasson példát az elmondottakra az Ön által tanult vezérlésen!
Programnyelv szerkezete

A CNC vezérlések programozási nyelve - hasonlóan a számítógépi programnyelvhez- speciális szintaxissal és szemantikai szabályokkal rendelkezik. Ma már kizárólag a címkódos rendszert használják. A címzési eljárás segítségével a szavak a mondaton belüli helyüktől függetlenül dekódolhatók, így a szavak sorrendje kötetlen. A programlap tartalmazza a megmunkáláshoz szükséges valamennyi kapcsolási és útinformációt is. Az egyes utasításokat általában "szó"-nak nevezik és a több szóból álló "mondat" legtöbbször a megmunkálási folyamat valamely ciklusának egy szakasza (pl. szerszám előrefutás, visszafutás). 
A szimbolikus nyelv lehet betűkből (alfabetikus), számjegyekből (numerikus) és betű és számjegyekből álló (alfanumerikus). Ez utóbbi a legelterjedtebb. A program mondatokból áll. Egy mondat minden olyan adatot tartalmaz, amely egy művelet végrehajtásához szükséges (pl. X50 F.5). Minden mondat több szóból áll. Minden szónak meghatározott jelentése van (pl. F.5   0.5 mm/ford. előtolás). A szó egy betű és számjegyek kombinációja. A betűt címnek nevezzük.
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Mondatfelépítés szabályai

A programmondat felépítési szabályait a programozási utasítások tartalmazzák, ezek vezérlőberendezésenként különböznek egymástól. Az eltérő programozási utasításokban azonban sok azonos kód is van.
Az alfanumerikus nyelv esetében az egyes utasítások betű- és számjelekből állnak. A betűjel mint "címzés" alapján kerülnek az egyes utasítások a funkciónak megfelelő tároló- vagy elosztóegységbe. 
A számjelek az egyes funkciókon belüli utasításadatokat tartalmazzák. Az alfanumerikus rendszernél az utasítások sorrendje (szórend) nem kötött, változatlan utasításokat nem kell még egyszer leírni. 
A programozás egyszerűbb.
Öröklődő, nem öröklődő funkciók

· öröklődő funkciók: mozgásinterpolációk (G0-1-2-3), előtolás (F), fordulatszám (S), megmunkálás síkja (G17-18-19), méretmegadás (G90-91), mértékegység(G20-21), stb. 

· nem öröklődő funkciók: Csak arra a blokkra érvényes amelyben szerepel. 

· pl: G0 X10 Y10
           X3 Y2
esetén a G0 öröklődik, de az utána lévő pozícionáló értékek nem öröklődnek

Lokális, globális alprogramok

A lokális programok nélkülözhetetlenek a befogási ciklus rövidítéséhez. A lokális programok a főprogrammal párhuzamosan futtathatók.

Program azonosítása, alprogram hívása, alprogram lezárása, alprogram ismétlése
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program sorszáma

N5…

N10 M98 P0002 L2
„0002”-es sorszámú alprogram behívása és végrehajtása 2-szer

N15 M30
főprogram vége
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O0002
program sorszáma

N5 …

N10 M99
M99: alprogram vége
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Szabványos utasítások

G00 helyzetbeállítás gyorsmenettel

G01 lineáris interpoláció (rendes méret)

G02 X¬ Y¬ Z¬ X körüljárási irány (normál méret)

G03 X® Y® Z® X körüljárási irány (normál méret)

G04 adott időtartamú késleltetés

G05 várakozás

G06 nem foglalt

G07 nem foglalt

G08 gyorsulás

G09 lassulás

G10 lineáris interpoláció (hosszú méret)

G11 lineáris interpoláció (rövid méret)

G12 háromdimenziós (3D) interpoláció

G13-G16 tengelykiválasztás

G17 X-Y sík kiválasztása

G18 Z-X sík kiválasztása

G19 Y-Z sík kiválasztása

G20 X¬ Y¬ Z¬ X körüljárási irány (hosszú méret)

G21 X¬ Y¬ Z¬ X körüljárási irány (rövid méret)

G22 kapcsolt mozgások, pozitív

G23 kapcsolt mozgások, negatív

G24 nem foglalt

G26-G29 állandó jelleggel nem foglalt

G30 X® Y® Z® X körüljárási irány(hosszú méret)

G31 X® Y® Z® X körüljárási irány (rövid méret)

G32 nem foglalt

G33 menetvágás, menetemelkedés állandó

G34 menetvágás, menetemelkedés növekvő

G35 menetvágás, menetemelkedés csökkenő

G36-G39 állandó jelleggel nem foglalt

G40 szerszámkorrekció törlése

G41 szerszámkorrekció bal oldali

G42 szerszámkorrekció jobb oldali

G43 szerszámkorrekció, pozitív

G44 szerszámkorrekció, negatív

G45 szerszámkorrekció +/+

G46 szerszámkorrekció +/-

G47 szerszámkorrekció -/-

G48 szerszámkorrekció -/+

G49 szerszámkorrekció 0/+

G50 szerszámkorrekció 0/-

G51 szerszámkorrekció +/0

G52 szerszámkorrekció -/0

G53 kezdőpont eltolásának törlése

G54 kezdőpont eltolása (X koordináta)

G55 kezdőpont eltolása (Y koordináta)

G56 kezdőpont eltolása (Z koordináta)

G57 kezdőpont eltolása (X és Y koordináták)

G58 kezdőpont eltolása (X és Z koordináták)

G59 kezdőpont eltolása (Y és Z koordináták)
G60 helyzetbeállítás, 1. pontosság

G61 helyzetbeállítás, 2. pontosság

G62 gyors helyzetbeállítás

G63 menetfúrás

G64 fordulatszám-, illetve előtolásváltás

G65-G79 csak helyzetbeállításra

G80 rögzített (fix) ciklus törlése

G81 rögzített (fix) 1. ciklus

G8

