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Figyelem!

Az elbadasvazlat nem helyettesiti a
tankonyvet:

Budapesti MUszaki Foiskola Banki Donat
Gépeészmeérnoki Foiskolai Kar AGI
Gépgyartastechnoldgiai Tanszek jegyzete:

CNC-programozas alapjai
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NC gepek fejlodese

«  1950-es évek eleje: elsd fejlesztések az Egyesilt Allamokban

« 1950-es évek vége: kb. 100 palyavezérlésl marogep a
repuldgépiparban az USA-ban

* 1960-es évek: elterjednek Europaban a KNC gépek

 1970-es évek: megjelennek a CNC gepek

« 1980-as évek: uj szerszamgepek mar csak CNC-vel készulnek

« 1990-es évek: megjelennek a rugalmas gyartocellak,

gyartorendszerek
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A CNC gepek jellemzo alkalmazasi teruletei:

« fémforgacsolas,

« kivagas, lyukasztas,

« szikraforgacsolas,

* hegesztés, langvagas,

« lézeres vagas

* vizsugaras vagas

« anyagmozgaté berendezések, robotok
* rajzgeépek,

« Mérogépek, stb.
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A CNC gépek sajatossagai:

- a szerszamgeép két fo egységbol, az alapgépbol és
a vezérlésbhol all

- a megmunkalasi folyamatot kodolt informaciok
segitségeével a vezérlés iranyitja

- a geometriai adatok rendszerint koordinatarend-
szerben elhelyezked6 pontok koordinatai, vala-
mint a pontokat 0sszekoto palyaszakaszok
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A CNC gepek sajatossagai:
» az automatikus megmunkalast meg kell
tervezni

> elére, méretre beallitott szerszamokat
hasznalunk

> a gépek kezeléese csak |0l kepzett, tapasztalt
szakmunkasokra bizhatd - ma mar nem
biztos!

» a befogott szerszamok korrekcioja, utan-
allitasa mechanikus allitas nelkul, elektro-
nikusan megvalosithato
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Az NC-CNC elonyei:
» termelékenyseg novekedése
» min0ség javulasa, szintentartasa

» keészulekek es kulonleges szerszamok
megtakaritasa

» technologiai fegyelem javulasa
» atallasi idO csokkenése

» atfutasi id0 programozhatdsaga
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» tobbgépes uzemeltethetoseg lehetosége

» lehetoség a megmunkalas elotti program-
ellendrzesre, tesztre, ill. a kepernyon torte-
nO grafikus megjelenitésre, szerszampalya
Kirajzoltatasara

» egyszerl kezeles, minimalis fizikai munka

» egyszerld és keves mechanikus elem az
alapgepben
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Az NC - gépek hatranyai:
» draga a szerszamgep

» magas kovetelmények a gepkezelokkel
szemben (?)

» fokozott karbantartasi igény (elektronika)

» magasabb pontossagi kovetelmények az
elogyartmanyokkal szemben
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NC gépek kézi programozasa

Az alapvet0 eljaras a kezi programozas.

* Programnyelve a DIN66025 szabvanynak megfeleld un.
szocimzesu NC programnyelv.

« A programot az adott gépre ertelmezett nyelven kell
megirni, ezt a valtozatot nevezzuk az adott gep
utasitasrendszerenek.

10
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KEZI PROGRAMOZAS MENETE

MUNKADARAB | | FELFOGASI SZERSZAM- | | TECHNOLOGIAI KOD-
MUHELYRAJZ TERV TERV ADATOK TABLA

{MEGMUNKALASI TERV}

PROGRAM KEZIRAT
(programiap)

ADATHORDOZO Betoltés
(magneslemez, magnesszalag stb.) a CNC vezérl6be
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NC muvelettervek készitése

 NC muvelettervek készitésénel természetesen érvenyesek a
hagyomanyos gyartas muivelettervezeési szabalyai is

* Figyelembe veendd, hogy a CNC gepeken Osszetettebb, tobb
felUletre kiterjedd megmunkalasi Iépéseket szoktunk egy
muoveletként kezelni.

 Arendezl elv: egy szerszam egy muvelet.

A masik fontos sajatossag, hogy mar itt meg kell vizsgalni és
tervezni a vezerlés specialis szolgaltatasainak a hasznalatat is.

* llyen legfontosabb szolgaltatasok a kulonféle részfeladatokhoz
hasznalhato furo, maro, esztergalasi, menetmegmunkalo stb.
szubrutinok.

 Ezek hasznalataval a programozasi folyamatot egyszerUsithetjuk,
konnyithetjuk, a programokat racionalizalhatjuk

12
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Felfogasi terv

» Felfogasi terv készitésénél a hagyomanyos gyartastervezésnel is
megszokott modon meg kell hatarozni, ki kell valasztani a
munkadarab helyzet-meghatarozasanak maodjat, a befogas, felfogas
tipikus vagy egyedi eszkozeit és modszereit.

» Jellegzetesen NC specifikus feladat az un. programozasi
koordinatarendszer kijelolése. Altalanosan igaz, hogy a munkadarab
minden egyes felfogasi helyzetéhez tartozik egy-egy programozasi
koordinata rendszer.

« A programozas soran a munkadarab méreteit, a programozando
geometriai adatokat ebben a koordinatarendszerben értelmezzuk,
ezért kijelolésekor akkor jarunk el helyesen, ha nem kell a rajz
merethalojat atszerkeszteni, s a szubjektiv hibak csokkentése
érdekében a méretek tobbsége a pozitiv siknegyedbe esik.

13
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Szerszamozasi terv

« A szerszamozasi terv készitése valamilyen formaban minden automatizalt gyartasi
folyamat tervezésének elengedhetetlen része,

- Kivalasztjuk a rendelkezésre alld készletbdl a feladat elvégzésére alkalmas
szerszamokat, meghatarozzuk technoldgiai jellemzdiket, a gépre valo felfogasuk
eszkozeit, modszereit.

 CNC gépeken mindig korszer(, egyszeri geometriaju, szabvanyos, valtélapkas
szerszamok alkalmazasara kell torekedni.

« Az NC technika lehetéségeinek egyik fontos jellemzéje, hogy egyszeri szerszamokkal
osszetett, bonyolult feltuletek allithatdk el6, s ennek kovetkeztében elmarad az un.
alakos szerszamok alkalmazasanak szikségessége.

* A szerszamozasi terv készitésének CNC specifikuma a szerszam-koordinatarendszer
€s a szerszam programozott pont kijelolése, a szerszam tipuskddjanak meghatarozasa.

« Ezek kijelolésénél arra kell torekedni, hogy a szerszamok méreteit, az un. szerszam
hosszkorrekciokat mind a szerszamgeépen, mind méré-beallitd készulékben egyszerlen
meg lehessen hatarozni.

« Ez a magyarazata, hogy eszterga-szeri szerszamok programozott pontjaként a
szerszam csucssugar koordinatatengelyekkel parhnuzamos érint6inek metszéspontjat,

« forgd szerszamok esetén a forgastengely és a szerszam homloksikjanak doféspontjat

szokas kijeldlni.
14
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CNC PROGRAM

* Program: olyan eldiras, amely meghatarozza a
muveletek térbeli és idobeli lefolyasat

* Programtaroldok, programhordozok:
lyukkartyak, lyukszalagok, magnesszalagok,
magneslemezek, magneskartyak, fotofilmek,
cd-k stb.
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PROGRAMTAROLOK,
PROGRAMHORDOZOK
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Meretmegadas modjal

Y1 Abszolut meretmegadas
¥l Novekmenyes meretmegadas
¥l Vegyes meretmegadas
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Abszolut meretmegadas

 Alkalmazasa: akkor alkalmazzuk, ha

minden X vagy Z meéretet a munkadarab
nullpontjatol kivanunk megadni.

Pl. N115 G0O1 X20
N120 GO1 Z-12
N125 G01 X30
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Abszolut meretmegadas
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Novekmenyes (inkrementalis)
meretmegadas

 Alkalmazasa: abban az esetben ha a
mereteket meretnovekmenykent (inkre-

mentként) kivanjuk az elo6z6 meérethez
hozzaadni.

Pl. NO75 G0O1 XI12
NO80 G01 ZI-20

Create PDF files without this message by purchasing novaPDF printer (http://www.novapdf.com)



http://www.novapdf.com
http://www.novapdf.com

Novekményes meretmegadas
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Novekményes meretmegadas
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Vegyes meéretmegadas

 Alkalmazasa: akkor alkalmazzuk, ha a
meéreteket valtakozva abszolut es

novekmenyes meretmegadassal adjuk
meg.

Pl. N125 G01 X25 (ABSZOLUT)
N130 G01 Z-12 (ABSZOLUT)
N135 G01 X110 (NOVEKMENYES)
N140 G01 ZI-20 (NOVEKMENYES)
N145 G01 X50 (ABSZOLUT)
N150 G01 Z-52 (ABSZOLUT)
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Novekmeényes meéretmegadas
pontvezeérlésnel (furogeép)

Az utolso furat megmunkalasa

utan a szerszammal vissza kell A

allni a W kezdopontra, kulonben Y 300
a kovetkez6 munkadarab selejt -—

lesz.

100
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A CNC géepek
koordinatarendszerei

Koordinatarendszerek szukségessége:
« A program pontos utadatokat tartalmaz
A munkatér osszes pontjat azonositani kell

» Az azonositashoz koordinata rendszereket
hasznalunk
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Jobb sodrasu derékszogl koordinata
rendszer

b
s
/"'b:J< +)(/
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Az NC- szerszamgépek f6 mozgasi iranyait a jobbkéz-szabaly
szerint elhelyezett derékszogu koordinata rendszer hatarozza meg,
amely mindig a munkadarabra vonatkozik.

‘Programozaskor a munkadarabot allé helyzetiinek kell feltételezni,
a mozgasokat a szerszam végzi.

A koordinata rendszer kezdopontjat (origojat) legtobbszor a gép
alaphelyzetének megfelel6 pontra helyezik.
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Eszterga
koordinatarendszerek

Egyezményesen a féorso tengelye a
"Z", a keresztszan mozgatasa az "X"
tengelyt jeloli ki
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Koordinata rendszer egyéb
szerszamgeépeken

A munkadarab koordinata rendszerét a foorsotol
nézik.
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Forgé mozgasok

Az X, Y, Z koordinatatengelyek koruli forgatasi
tengelyeket A, B, C-vel jelolik

Pozitiv forgasirany: a koordinatatengely pozitiv iranya
felé nézve a forgas az 6ramutato jarasaval megegyezik.

Negativ forgasirany: a koordinatatengely pozitiv iranya felé
nézve a forgas az 6ramutato jarasaval ellentétes.

I

+H
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Koordinatarendszerek fajtai:

1. A szerszamgep koordinata rendszere
gyarto adja meg

2. a munkadarab koordinata rendszere,
amelyet a programozo vesz fel;

3. a szerszam koordinata rendszere,
amelyet a szerszam beallitasahoz kell
figyelembe venni

Forgbmozgast Iétesitd hajtomivek 31
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Koordinatarendszerek

« Geépi koordinatarendszer: a szerszamgép sajat
koordinata rendszere, kezd6 pontja a gépi nullapont
(M).

« Esztergagépeknél a foors6 homlokfeluletén talalhato.
a gyarté adja meg.

« A gép referencia-pontja (R): Ahhoz hogy a
szerszamgeéep tudja az egyes szanok abszolut
helyzeteét, ebbe a pontba kell elkuldeni a szanokat.
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Munkadarab (programozasi) koordinatarendszer:

« a programutasitasok referenciajaként hasznalt
koordinatarendszer mely kezdopontjanak helyzete
a megmunkalandé munkadarabok fajtajatol
fuggoen valtozik.

* A kezdopont helyzetét a nullponteltolasi adatok
beallitasaval hatarozzuk meg, tobbnyire a
munkadarab kozépvonalan.

Az NC program készitésénél a munkadarab
koordinatarendszert kell figyelembe venni és a
programot ebben megirni.
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Munkadarab
koordinatarendszerek

A A

v

Késtartéval szerelt gépek esetén Revolverfejjel szerelt gepeknel

v
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Szerszam koordinata rendszer:

« A szerszam beallitasahoz kell figyelembe venni
« Elozetes szerszambeallitas esetén

* Kiindulé pontja a szerszam vonatkoztatasi pont
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A munkadarab, a szerszamgep e€s a szerszam koordinata-

renqaszere
.
Ml A W ]
¥ i
B
Y Y -
A Xw

- A pozicionalasi folyamatokat az NC- vezérlés a gépi koordinata-rendszerben nyitja.
* A tényleges szanhelyzetet nyilvantarto regiszterek a szanrendszer kituntetett
pontjanak, az F vonatkoztatasi pontnak a koordinatait (az MF tavolsag 0sszetevait)
tartalmazzak.
A technologus a megmunkalasi programban a P programozott pont koordinatait irja
eld.
- Altalanossagban az F pont koordinatai az M kezd8pontd rendszerben harom
reszbdl allnak :

MF = MW +WP + PF,
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A munkadarab, a szerszamgep és a szerszam koordinata-
rendszere

« aholaz MW tavolsag X, Y, Z
iranyu derékszogl 0sszetevli az
un. nullapont-eltolasi értékek;

« aWPtavolsag X, Y, Ziranyu
osszetevoit a vezeérlészalag
tartalmazza (ezek a program
geometriai adatai);

« aPFtavolsag X, Y, Ziranyu
Osszetevli a szerszamkorrekcios
ertekek, amelyeket a
vezerl6pulton kell beallitani, NC-
nél a korrekcios tarba beirni.)

37
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Programozasi alapelvek

0. alapelv: A hibatlan gyartashoz biztositani kell a munkadarab és a gépi
koordinata-rendszer azonossagat, ennek feltétele a koordinata-
iranyoknak és a nullpontoknak az azonossaga.

1. alapelv:

Mozgo6 szerszam-nyugvo munkadarab alapelvbdl 2 iranymeghatarozasi
szabalyt alkothatunk:

« azon koordinatatengelyeknél, amelyek iranyaban a szerszam vegzi a

mozgast, a gépi €s a munkadarab-koordinatarendszer tengelyeinek iranya
megegyezik;

« azon koordinatatengelyeknél, amelyek iranyaban a munkadarab veégzi a

mozgast, a gépi €s a munkadarab-koordinatarendszer tengelyeinek iranya
ellentétes.

38
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Programozasi alapelvek

* A szabvany jobb sodrasu munkadarab
koordinata rendszerneél XYZ rendszert

rendel a munkadarabhoz. 4 +YE V- +Q
A masodlagos mozgasokat rendre U,

V és W, (___._:J +B
* A harmadlagos mozgasokat P, Q és R

jeloli.

e /‘\
+X:+U:+P

+A
+Z: +W: +R

Forgdmozgast létesité hajtdmivek 39
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Programozasi alapelvek

2. alapelv:
A Z tengely iranya mindig a
szerszam fo mozgasi
(tamadasi) iranyaba mutat.

Az 1. és 2. alapelv ismeretében _
barmely szerszamgép \
koordinatatengelyi iranyait

meg lehet hatarozni.

40
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Megmunkalo kozpont
mozgasiranvyal

* Megjelenik a tobboldalas
megmunkalasi lehetdség.

» llyenkor a megmunkalasi sikokat és a
féorso tengelyiranyait is valtani lehet,
ami a koordinata iranyok megvaltozta-
tasat jelenti.

« Ugyancsak belépnek a masodlagos,
esetleg harmadlagos mozgasok, tehat
a haromtengelyes megmunkalas
mellett a négy- es ottengelyes
megmunkalas is el6fordulhat.

 Mivel a gép un. mozgotornyos,aZesY
tengely iranyaban a gépi és a
munkadarab-koordinatairanyok
megegyeznek
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A CNC gépek jellegzetes S

pontjai 1~ %5

1

|

&

Gépi nullapont (M)

Munkadarab nullapont (W)
Szerszamcsere pont

Szerszam vonatkoztatasi pont (F)
Referenciapont (R)

bW =
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Gepi nullapont

A geépi nullapont az iranyitérendszer méréstartomanyan
belul elektronikusan beallithato pont, amely a mukodo
rendszer méreési bazisa (a gep koordinatarendszerenek
a kezddpontja).

Jellege szerint a vezerlés lehet:

* lebegl nullapontos vezerlés, amikor a gépi nullapont a
szerszamgep mozgastartomanyan kivul eso elméleti
pont, a gepi koordinata-rendszer origoja;

 fix nullapontos vezeérlés (ez a gyakoribb), amikor a gépi
nullapont a mozgastartomanyon beluli, rogzitett pont, és
egybeesik a referenciaponttal.

43
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Referencia pont

A referenciapont az NC- szerszamgép mozgastartomanyan beldl
rogzitett pont, ahova a szanokat vezérelve a vezérlés
merdrendszere felveszi a gépi nullaponthoz viszonyitott
koordinataertékeket.

« Bekapcsolas utan el6szor a referenciapontra kell vezérelni a
szanokat, hogy a mérdrendszer felvehesse a gépi nullapontokhoz
viszonyitott koordinataértékeket.

* A referenciapontrodl valo tavozas utan a mérdrendszer és a
szabalyozokoron keresztul a szerszam beallitott elpontja a gépi
koordinata-rendszerben megadott koordinataertékekre all.

» Areferenciapontra allas kulon tzemmaod, minden NC-
szerszamgepen megtalalhato.

44
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Lebego nullapontos vezerlés

M +ZM

-
///

A gépi nullapont a szerszamgép mozgastartomanyan kivul es6 elméleti
pont, a gépi koordinata-rendszer origoja;

A referenciapont felvétel soran a vezérlés a szanokat altalaban a
munkatér szélén lévd pozicidokba mozgatja, s ott a gépi helyzet
regiszterekbe az XMR, ZMR referencia tavolsagokat betalti.
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Fix nullapontos vezeérlés

Xeat =

Lol = 0

Fix nullapontos vezérlésnél a gépi nullapont a mozgastartomanyon beluli,
rogzitett pont, és egybeesik a referenciaponttal.

Areferenciapont felvétel soran a vezérlés a szanokat altalaban a
munkatér szélén lévd pozicidkba mozgatja, s ott a gépi helyzet
regisztereket nullazza,
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Programozasi (munkadarab)
nulla pont

* A munkadarab-nullapont a programozas soran alkalmazott pont,
amely a munkadarab koordinata-rendszeréenek kezd6pontja.

A munkadarab koordinatarendszeret a programozo hatarozza meg
(iranyai a jobbkéz-szabaly szerintiek) ugy, hogy a munkadarab
természetes (rajz szerinti) méretei legyenek a koordinataértékek.

* Az ilyen nullapont-elhelyezés nagymértékben konnyiti a programozo
munkajat. Ellenkez0 esetben a mereteket at kell szamitani és ez
hibalehetbséget jelent.

47
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Nullponteltolas

* A gepi és a munkadarab-
koordinatarendszer kozotti eltéeres x
és z koordinatankeént allando erték.

 Avezeérlés géprendszere a gepi
koordinata-rendszerben dolgozik,

e a program geometriai adatait a
munkadarab koordinatarendszerben
hataroztak meg, ezértax és a z
ertekek az un. nullapont-eltolasi
ertekek.

« Ezeket az értékeket a vezérlés
hozzaadja a programozott
koordinataertékekhez (x4, X5, 24, Z,)

48
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Nullponteltolas egyszerusitesi
lehetOségel

1. Ismétlodo alakzatok
programozasa,

2. Simitasi rahagyasok
létrehozasa,

3. Tobb azonos munkadarab
(készulek) egy asztalra rogzitése
eseten.

49
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Nullpontfelvétel

Az NC- gép bekapcsolasakor a regiszterek tartalma és a
szanok tényleges helyzete kozott nincs azonnali és
kozvetlen kapcsolat, ezert a regiszterek tartalmat es a
tenyleges szanhelyzetet egyeztetni kell.

« Ezt atevékenységet nevezzuk nullapontfelvetelnek (gépi
nullapont).

* A szerszamgep szanjait automatikusan, vagy kezi
vezerléssel célszerlien valasztott, vagy a géep szerkezeti
kialakitasa altal megadott helyzetbe visszuk, majd ebben
a helyzetben a regiszterekbe automatikusan, vagy kezi
adatbevitellel alkalmasan valasztott ertekeket irunk be.

« Esztergan fix nullapontos vezérlés esetén a
nullapontfelvétel a koordinatairanyonkénti

. T . . 50
referenciapontra allast jelenti.
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Nullpontfelvétel

« Marogepekhez a modszer azonos az eszterganal ismertetett
folyamattal, csak a koordinatairanyok szama lehet tobb.

«  Megmunkalo kozpontokon, ahol szerszamcsereéld és esetleg
asztalcseréld is van, tobb gépi nullapont is lehet.

« Az elsddleges nullapont mellett megjelenik a masodlagos €és a
harmadlagos nullapont is.

A masodlagos nullapont a szerszamcserélés pozicioja,
* a harmadlagos nullapont az asztalcserelesi pozicio.

 Mindezek a helyek rogzitett ertekek,
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Munkadarab nullpont felvetel

A gepi nullapont a munkadarab nullapontjaba csak akkor helyezhetd at,
ha a munkadarab nullapontjanak a helyét a gép munkaterében
megkeressuk.

Ez két modon lehetséges:

 a munkadarab-befogo keszulek nullapontjanak megérintesevel
(kozvetlen vagy kozvetett modon);

« a befogott munkadarab megeérintesevel.

52
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Munkadarab nullpont felvetel

Az utkozesi bazist a szerszamtartoba befogott és ismert méreti
szerszammal kézi Uzemmaodban érintjuk (altalaban inkrementalisan
1 mm-es, 0,1 mm-es vagy 0,01 mm-es lépésekben) és amikor
befejez6dik, a meéretkijelzbn szerepld érték lesz a nullaponteltolas
érteke.

« A masik iranyban a forgastengelyt kell megkeresni, pl. ismert méret6
munkadarab befogasaval és atmerdjenek megerintesevel.

- Marogepen a gep asztalara felfogott munkadarab, vagy a
munkadarab-befogo készulek nullapontjat kell megkeresnie a
gepkezelonek.

53
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Utkdzési bazisfelliletek esztergagép
tokmanyan

1 féorso;
« 2 f6orso perem; -
« 3 kOzpontosito kup; 1
* 4 tokmany;

o 5 UtkOzési bazis;

M a gep koordinata-rendszerének
nullapontja;

« XM, ZM a gép koordinata-
rendszerének tengelye (ebben
dolgozik a gép);

W a munkadarab koordinatarendsze-
renek nullapontja;

« XW, ZW a munkadarab koordinata-
rendszerének tengelye 54
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Munkadarab nullpont felvetel

 Ha a nullapont a munkadarab
| homlokfeluletén van, akkor a
/ munkadarab hosszméretét
_LLI megtestesitdé meréhasabot kell az

2 utkozési bazishoz tamasztani, és
T ‘ L azt kell megérintve a munkadarab

nullapontjanak rogziteni.
J_l—‘ M « 1 f6orso;

« 2 f6orso perem;
4z X * 3 kOzpontosito kup;

¥ « 4 tokmany;
o 5 UutkOzési bazis;

95
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Munkadarab nullpont felvetel
nullapont indikator segitsegevel

« Indikator ket részbdl allo tuske, amely a
féorsoba van befogva.

A Kketrészt rugo fogja 0ssze, és
egytengelyln forog.

« Amikor az indikator megerinti a
munkadarab valamely ismert fellletét,
akkor az also6 rész a fels6hoz képest
hatarozottan eltolodik, és a koszorult
fellleten megfigyelhetd fénycsikok
megtornek.

Az abran az X irany érintése lathato 10
mm-es nullapont-indikatorral, a f6orso
pozicidja az érintéskor tehat x— 5.
 AzY irany hasonlé modon. 56
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Munkadarab nullpont felvéetel Z
tengely iranyaban

A f6orsdba befogott .
szerszammal megerintjuk a L | J
munkadarab feluletét, majd a
Z tengelyt nullazzuk.

Ennek a szerszamnak tehat a i
hosszat nullara vettuk. A
maodszer gyors és jol

hasznalhato, ha csak eqgy
szerszammal dolgozunk.

Y
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Munkadarab nullpont felvéetel Z
tengely iranyaban

Tobb szerszam esetén mindegyik
szerszammal meg kell érinteni a
munkadarabot, de az els6 szerszam
(vezérszerszam) utan a Z tengelyt
nullazzuk.

+7

-2
A tobbi szerszam esetén az érintési | ‘ | ‘
pozicidnak az ertékeit (amelyeket a =
kijelz6 mutat) kell a szerszamhossz
korrekcios taraba beirni. L
B
X

.rﬂ;a,l_ _i‘_

A Z

A modszer hatranya, hogy ha a
vezeérszerszam meérete valtozik, az
0sszes szerszam meéretét modositani
kell
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Munkadarab nullpont felvéetel Z
tengely iranyaban

Szerszam neéelkul a féorso
homlokfeluletet (a szerszam
utkoztetési bazisat) hozzuk
kapcsolatba a munkadarab
felUletével, pl. 50 mm-es mérdhasab
alkalmazasaval I
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Szerszambemeres
merotapintoval

Alkalmazasa:
¥ | biztositja a

| mérétapinto
pontossagaval
. || aranyos, gyors
~ 8 szerszambeméreést,
| mért adatok, értékek
azonnali, intefészen
(RS232) keresztul
torténo atvitelét a
vezeériobe.
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Rubinfejes mérdtapinto
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Szerszamkorrekcio

Lehet:

« Szerszam-meret korrekcio
« Szerszamkopas korrekcio
» Csucssugar korrekcio

Jancsurak Jozsef
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Szerszammeret-korrekcio

Lényege:

*a megmunkalas soran alkalmazott
szerszamok mereteit megmunkalas eloOtt
kozoljuk a vezerléssel,

* az utinformaciok szamitasahoz nem Kkell
ezeket a mereteket figyelembe venni,

* a megmunkalo programban a munkadarab
rajzi mereteit vesszuk figyelembe.
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Szerszammeret-korrekcio
marogéepeken

 Marogeépeken a
szerszampalya fugg a
maroszerszam atmerdjétal. A

-y . Y|

« Ha a vezérlés szerszammeéret-

korrekcios, akkor a
munkadarab méreteit lehet
programozni. X,

« A vezérlées a beallitott %, i
korrekcio értékének és a m = 1 -
programban elGirt el6jelének I— |
figyelembevételével hatarozza xR | EU ;{_

i |

A
)

X

A1/
L

meg a szerszampalyat G- !
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Szerszammeret-korrekcio
eszterga gépeken

* A programozott pontot az alapszerszam csucspontjaban
célszerd felvenni

« A szerszam csucsanak helyzetét a szerszambefogo
referenciapontjahoz kepest elhelyezzuk a
szerszamkorrekcios tarban melyet a vezérld figyelembe
vesz, igy a megmunkalas soran vegig ezekkel a
korrekcios ertékekkel szamol.

« Esztergan a  szerszammeéret-korrekcio  hossz-és
keresztiranyban egyarant ertelmezheto.

Create PDF files without this message by purchasing novaPDF printer (http://www.novapdf.com)



http://www.novapdf.com
http://www.novapdf.com

Szerszamkopas-korrekcio

Lényege:

« a Dbeadllitasi pontatlansagokbol és a
szerszamkopasbol adoddé meéreteltéréesek
kikuszobolésére, kompenzalasara alkalmaz-
zuk,

e szerszammeret-korrekcios tar tartalmat
modositjuk a kivant értékkel.

« Elsosorban simitasnal érdekes
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Csucssugar korrekcio

Mivel a szerszam csucsa lekerekitett, a ferde és korives
konturok torzulnak:

A pontatlansagok kikuszobolésére a lekerekitési
sugartol fuggo tavolsagban egyentavolsagu palyat
szamit ki a gép mikroszamitogépe.
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Csucssugar korrekcio

A legnagyobb eltéres az eloirt
profiltol 45°-0s kup
esztergalasakor lep fel, mert /
itt van a P programozott pont

a legtavolabb a forgacsol6 AN
ponttol. \\
_._r._._.___,_._.—-"""

S

45°|
PS=vR*+R*=R-\2 P \
45° s
bmaX:R.ﬁ_R:R.(ﬁ_l) fas* 4

b =R-0.41
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Csucssugar korrekcio

- Mivel kulonb0z0 csucssugaru szerszamokkal
dolgozhatunk, a csucssugarral eltolt kontur
kezeleseéhez (palyaadatok meghatarozasahoz) a
vezerlésnek szuksege van az R csucssugar
értékere.

* Ez a csucssugar-korrekcio, amelynek elsdsorban
a palyavezerleseknel van jelentésége.

* A csucssugarral eltolt palyat nevezzuk

egyenkozi vonalnak.
69
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L * A konturkoveteést
| g4z  kulsoO-és belso

m—— SR
-';—,.-"'f = u
% & 0641642
f’ (DIN66025),
a M40-M41-M42
G4 (pl. HUNOR / NCT)

M41
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* G40 — szerszam csucssugar korrekcios mod
kikapcsolva

* G41 — szerszam csucssugar-korrekcio
baloldali

* G42 — szerszam csucssugar korrekcioé
jobboldali

M40 — konturkovetés kikapcsolva
M41 — konturkovetés balrol
M42 — konturkovetés jobbrol
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Az NC vezérlesek
csoportositasa

« Pontvezérlés
e Szakaszvezeérlés
« Palyavezerles
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PONTVEZERLES

A megmunkalas csak a v}
koordinata-rendszer adott P, pont
pontjaban folyik.
'y elmozdulas
, e , Py pont
Két pont kozotti mozgatas az o e
’ ’ . x elmozdulz 2
alapmeghatarozas szerint csak o
a tengelyekkel parhuzamosan @ -
W

lehetséges.
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Pontvezérlésu:

* PIl. NC-furégeépek, ahol a kijelolt
pontra egyszerre két koordinata
mentén all ra a szerszam, és az
egyes tengelyek iranyaban az
elmozdulasok kozott nincs
semmiféle fuggvénykapcsolat.

« Eloszor az egyik tengely, majd a
masik tengely mentén all ra a
szerszam a ceélpontkoordinatara.

« A masik lehetoség, hogy az
elmozdulas mindkét tengely
iranyaba 45°-ban egyutt torténik.
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Szakaszvezeérlés

« A tengelyekkel parhuzamos
mozgas menten is lehetséges
megmunkalas.

* A Kkiterjesztett szakaszvezérles v
eseten mar a tengelyekkel
szoget bezarva, linearis
matematikai feladatnak
megfeleléen is végezhetunk
megmunkalast.

 Ehhez a vezérlésben mar
linearis interpolatorra van
szikség. &
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« Szakaszvezérlésu:
esztergak, marégépek, furé-
marogépek, ahol a
koordinatatengelyekkel

»Z parhuzamos és 45°- os
szoget bezaré egyenesekkel
hatarolt feluletelemek
készithetok.

Create PDF files without this message by purchasing novaPDF printer (http://www.novapdf.com)



http://www.novapdf.com
http://www.novapdf.com

Palyavezerles

« atengelymozgasok
kozott masod- vagy
magasabb foku
osszefuggesek
létrehozasara is képes.

* A gépipari gyakorlatban
masodfoku gorbékkel

altalaban minden
munkadarabkontur
leirhato, illetve
elballithato
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Palyavezérlésii:
esztergak, megmunka-
l6kozpontok stb. ahol
interpolatorral
biztositjak a pont és
szakaszvezérlés mellett
kupok (tetszoleges
hajlasszoggel), korivek,
parabolaivek, allando
emelkedési menetek
megmunkalasat.
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Az NC szerszamgeépek
csoportositasa

1, Vezérelt tengelyek szerint:
- kéttengelyes:  NC esztergak

- haromtengelyes: NC marogépek, furé-marogépek

- négytengelyes: NC faré-marogeépek korasztallal

- ottengelyes: az az NC, amelynek a harom fo
mozgasiranyon kivul tovabbi két

programozott mozgaslehetosége
van, pl. korasztal+sikesztergal6fej
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Vezerlesek alkalmazasa
kulonb0z0 szerszamgepeken

Vezessuk be a kovetkez0 jeloléseket:
« P Point (pontvezérlés),

« L Line (szakaszvezérlés),

« C Contur (palyavezerles).

Néhany alapvetd géptipus vezerlése a kovetkezd (a szamok a
kulonb6z6 koordinatak mentén vezérelt mozgasok szamat jelentik):

« furdgepek: 2P vagy 2P+ L,
« marogepek: 2L vagy 3L vagy 2C + L,
« esztergak: 2L vagy 2C,

«  megmunkalokozpontok: 2P + L vagy 2C + L vagy 3C + L vagy 4C
vagy 5C.

Jancsurak Jozsef 80
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Interpolacio

Az interpolator feladata:

az egyideji elmozdulasok kozotti fuggvenykapcsolat
létrehozasa.

Az interpolatorral szemben tamasztott kovetelmenyek:
* |0l kozelitse meg az eldirt konturt,

* aletrejovo mozgatasi sebesseg szeles hatarok kozott
legyen valtoztathato,

e a programozashoz szukseges adatok szama keveées
legyen,

 a kitézott végpontot pontosan érje el.
Forgdmozgast létesité hajtdmivek 81
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DDA interpolator

A digitalis elven mikodo, a sebessegkomponensek numerikus integraciojan
alapulé DDA- (Digital Differential Analizer = digitalis differenciak analizise)
interpolator felel meg.

DDA-interpolator az egyenes tengelyek mentén mozgo szanok hajtomavei
szamara kulon-kulon hajtasimpulzusokat allit el6.

Egy hajtom( egy impulzus hatasara egy novekmeénnyel (inkremenssel)
mozditja el a szant.

Meghatarozott id6egyseg (pl. 1 ms) alatt kiadott impulzusok szama megfelel az
adott tengely menti mozgatasi sebessegnek.

Ha tobb tengely hajtomiveének azonos idében adunk impulzusokat, akkor a
tengelyekkel szoget bezaro ferde iranyu mozgas jon létre.

Elegendd rovid ferde szakaszt sorba flizve megkozelithetdk az elbirt gorbe

2
konturfeliiletek. 8
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Linearis interpolator

y
A Pe
Ve o
=l
Ve —
P,_I |-""'|,1.r=£—yﬁ
Mo 1 ¥ N
Ay e
.
X Xz &

« Tételezzuk fel, hogy a szerszamot a PA és PE pontjai kozotti ferde szakaszon T
interpolacios id6 alatt kell végigmozgatni allandoé el6tolasi sebességgel.

« Tidot N azonos t id6egysegre bontjuk: T =N x At

* A koordinataértékek minden egyes 0sszegzeés utan egy konstanssal, un.
interpolacios novekménnyel novekednek.

 Ezek a ndvekmények a 45°-0s egyenes esetét kivéve kulonbozdek
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Cirkulacios (kor) interpolator

Korkonturt megkozelitd
érintbegyenesek sorba |
flzesével valositjuk meg. v,

) 4

A mozgatas ez esetbenis |
az ido fuggvenyeében Vi
tortenik.

Ehhez az érintoiranyu
sebességkomponensek
szamitasa is szukseges:

X =x,+R x cos@
Y =y, *R x sing 84
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Interpolacios fopontok

A kor interpolalasa lassu a sok aritmetikai mivelet miatt.

Ennek kikUszobolésére alkalmazzuk az interpolaciés
fopontok szamitasat.

Végpont
(programozottt)

A kort hosszabb szakaszokbdl allé hurokkal kozelitj
meg, majd a hurokon linearis interpolaciot hajtur

. Tiirésszélesség
végre.
El6szor durva interpolaciora, a hurok és a kor
metszéspontjainak, az interpolaciés fépontoknakt Kezddpont

. e . rogramozott)
szamitasara van szukség. (prog

A finom interpolaciot mar egy linearis interpolator is
elvégzi a hurok altal alkotott egyenes szakaszok
mentén.

Mindezen feladatokat a vezérlés automatikusan oldja
meg, nem terheli a programozot 85
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Sebesseg interpolator

« Sebességinterpolacio szukséges minden olyan feladat elvégzéséhez, amikor a
szerszammozgas e€s a munkadarab mozgasa kozott kenyszerkapcsolatot kell [étesiteni.

* Legjobb példa erre a menetvagas NC-esztergan.

* Menetvagaskor a féorso fordulatszama és a menetvago szerszam el6tolasa ko6zott szoros
kapcsolat van:

egy féorsofordulat alatt a szerszam egy menetemelkedésnyi tavolsagot tesz meg.
+ Afeladatot a sebességinterpolator ugy oldja meg, hogy a féorsoéfordulathoz rendeli az elétolasi
« sebesseget a kovetkez6 Osszefluggés szerint:
v = P-n mm/min,
ahol P a menetemelkedés, mm:;
n a féorso fordulatszama, I/min.

* A sebességinterpolator tehat meghatarozza az n-hez tartozo v sebesseget és ezzel a
sebességgel inditja a szan mozgasat.

 Azinditas pillanata a féorson |evé jeladotol fugg, igy a mozgas mindig ugyanakkor indul.
« Igy a kés mindig ugyanabban a menetarokban halad.

86
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Utinformaciok szamitasa
palyavezérlés esetén

- i _
ﬁ=b2+(R—Z)2, Yy a=V8ZzZR

vagyis R =0+ P — 2Rz + 22

egyszerusités utan: ¥ = 2Rz + 22,

Behelyettesitve a b = g— L

N2
(f’-) = 2Rz +72,
2

a* = 8Rz +4z7,

2.39. abra. A hiba értelmezése
hiurmodszer esetén
a= \/ S8Rz + 422 a szakaszhossz; z t(irés

A képleth6l a 422-es rész elhanyagolhatd, igy az eredmény a = /8Rz.

87
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Egyentavolsagu vonal

Palyavezérlésnél a szerszamkozeppont
palyaja a munkadarab korvonalatol
mindenutt a szerszamsugarral
megegyez0 tavolsagra van

Ezt a palyat egyentavolsagu vonalnak
nevezzuk.

Haromdimenzios palyavezeérlés esetén a
szerszamkoOzeppont az egyentavolsagu
fellleten halad.

Az abran az 1, 2, 3, 4 pontok a
munkadarabkontur jellegzetes pontjali,

az A, B, C, D pedig az egyentavolsagu
vonal illeszkedesi pontjai.
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Nullakor alkalmazasa

« Azabran1,2, 3,4,5és6a
munkadarab programtechnikailag
jellegzetes pontja.

* A vesszovel jelzett pontokat kell
programozni.

« B1, B2, B3-mal jelolt koriv, melyet
minden olyan konturpontnal alkalmazni
kell, ahol a megel6z6 és a kovetkezb
konturelemek nem simulnak
egymashoz.

Ezeket az athidalé koriveket
nullakoroknek nevezzuk. 89
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Munkavedelmi eloirasok

» Az NC, CNC szerszamgépeket csak az arra
kiképzett és vizsgaval rendelkez6 szakember

kezelheti!

» Alkoholos ill. gyégyszeres befolyas alatt allék a
szerszamgepeket nem hasznalhatjak!

» Az aktiv passziv védelmi rendszert kiiktatni
tilos!

> A szerszamgeépet csak zart munkaterrel lehet
alkalmazni!

Create PDF files without this message by purchasing novaPDF printer (http://www.novapdf.com)



http://www.novapdf.com
http://www.novapdf.com

» A szerszamhoz csak a szabvanyban elGirt
szerszammegfogokat lehet alkalmazni

> A szerszammegfogasnak stabilnak kell lennie

> Szerszamot és idegen anyagot a munkatérben
hagyni tilos

> A szerszamgeép javitasat csak az erre kikép-zett
szakember végezheti
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Karbantartasi feladatok

Napi karbantartasi feladatok:

v Pneumatikus, hidraulikus rendszerek
allapotanak, tomitettségének ellenorzése

v Aktiv, passziv védoberendezések ellendrzése

v Munkadarab, szerszam meg-, illetve befogok
rogzitettségének ellenorzése

v Megfogok szoritasanak ellendrzése
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v Kend-, ill. hiitdéolaj szintjének ellendrzése

v'Uzembehelyezés > lassi mozgatasok,
olajfilm ellenorzése

v Hitoéfolyadék ellendrzése:
v'PH érték
v"Miszak végén gépkarbantartas, szerszamot a
foorséban hagyni TILOS!
v'Idegen olaj felvétele
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Folyamatos karbantartas:

v'Pneumatika, hidraulika szlréinek ellenor-
zese, csereje

v'Szanok olajlehuzéinak ellendrzése, cseréje

v'Szerszamellatd pneumatikus  rendszer
vizte-lenitése

v'Véd6burkolatok mikrokapcsoléinak ellenér-
zese
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