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NC alapfogalmak Dr. Mikó Balázs

Forgácsolási folyamatok 
számítógépes tervezése 
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Mi az NC? Szerszámgépek vezérlése 
alfanumerikus karakterekbıl álló, 

általában szabványos szintaxissal 
rendelkezı vezérlıprogram 

segítségével.
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NC vezérlés felépítése
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Koordináta rendszer
A munkadarabhoz kötött vonatkoztatási rendszer, 
melyben az elmozdulások értelmezhetık.

Referencia pont
A szerszámgép kitüntetett pontja, a szerszámgép 
koordinátarendszerének origója. A szerszámgép 
bekapcsolása után a referencia pont felvételét követıen 
tudja a gép, hogy hol van a vezérelt pontja.
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Abszolút koordináta megadás
A koordináta rendszer kezdıpontjától számított 
elmozdulást adjuk meg.

Növekményes koordináta megadás
A szerszám pillanatnyi helyzetétıl számított elmozdulást 
adjuk meg.
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Interpoláció
A munkadarab és a szerszám egymáshoz viszonyított 
elmozdulása. Az interpoláció lehet egyenes, vagy 
körpálya menti.
Mindig a szerszám munkadarabhoz viszonyított 
mozgását írjuk le, függetlenül attól, hogy az adott 
mozgást a munkadarab vagy a szerszám végzi.
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Öröklıdı funkció
Bizonyos utasítások hatása, vagy értékük nagysága 
mindaddig érvényben van, vagyis öröklıdik, amíg 
ellenkezı értelmő parancsot nem adun ki, vagy más 
értéket nem adunk a megfelelı funkciónak.

Nem öröklıdı funkció
Bizonyos utasítások hatása, vagy értékük nagysága 
csak az adott mondatban érvényes.
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Elıkészítı funkciók
Egy adott mondat által végrehajtandó tevékenység 
típusát az elıkészítı funkció, más néven G kódok adják 
meg.

Vegyes funkciók
A kapcsolási utasítások megadására szolgáló, 
úgynevezett M kódok.
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Koordináta adatok
A szükséges szerszám elmozdulásokat koordináta 
tengelyek menti elmozdulásokként adjuk meg:
X, Y, Z, A, B, C

Forgácsolási paraméterek
Elıtolás: F, mértékegysége mm/fordulat vagy mm/perc
Fordulatszám: S, mértékegysége 1/perc


