14. tétel

A CNC- forgácsológépen történő gyártáshoz kontúrkövető programot kell írnia. Ismertesse a szükséges mozgásutasítások programozási lehetőségeit és szabályait a derékszögű,- és a polárkoordináta- rendszerben! Mutasson példát az elmondottakra az Ön által tanult vezérlésen!

Koordináta rendszer szerszámgépen való elhelyezése

Szabály: 

· +x mindig növekvő átmérőt jelent

· +z tokmánytól való távolodás

Élsugárkorrekció használatának ismertetése

G41 és G42 típuskóddal lehet programozni. DIN 66025 szabvány szerint G41 esetén a szerszám a munkadarabot balról érinti, ha az előtolás irányába nézzük. G42 esetén a szerszám a munkadarabot jobbról érinti, ha az előtolás irányába nézzük. G40-el tudjuk kikapcsolni a sugárkorrekciót.

Alprogram hívása
M98 típuskóddal tudjuk az alprogramot behívni. Ilyenkor a kód után meg kell adni a program sorszámát is. Pl.: N05 M98 P1234

Alprogram ismétlése

Az előző módon behívjuk az alprogramot és a végére L betű mellé írunk egy számot, ami az ismétlést jelenti. Pl.: N05 M98 P1234 L3 – ilyenkor az 1234-es programot 3-szor egymás után végrehajtja.

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

Nevezetes pontok, koordináta rendszerben egyenes-, körinterpolációk ábrázolása

1. Gépi nullpont
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 Jele: M

A gép építője szereléskor rögzíti. A gépi 

Koordináta rendszer origója.
2. Felfogási pont

Jele: A

A felfogási felület a nyers mdb-nak az a felülete, 

Amely felfekszik a gépasztalra, vagy a tokmány

Ütköző felületére.

3. Munkadarab nullpont

Jele: W
Programozó szabadon felveheti. Célszerű a bázisra 

Helyezni.

4. Szerszámtartó referencia pontja

Jele: F

A szerszám koordinátarendszerének kezdőpontja.

5. Gépi referenciapont

Jele: R

A gép gyártója határozza meg.
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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

