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1 Konturleiras szogprogramozassal
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1. dbra
?{‘l’%goégp%gé g%go Ebben a példaban egy egyszerii kontur leira-
N110 T101 sat ismertetjiik. A program elsd sora a prog-
N120 GO X82 Z6 ram kezdetét jelentd szazalékjellel és a
“5’18 ggé giggoF 0.5 M3 M8 program azonositoval kezdddik. Az ezt ko-
N150 G79 X-1 75 vetd sor egy biztonsagi pozocionalas, mely
N160 Z3 korrekcio-lehivas hianyaban az utolso be-
Higg %(1) valtott korrekcidval torténik, ezért bizonyos
N190 GO X82 Z2 esetekben - pl.: nem, vagy rosszul bemért
N200 G71 U1 RO.5 kés esetében - VEGALLAS - hibaiizenetet
Hgg gglx%sngsm U0.3 W0.3 FO.5 kapunk. Ezt kdveti a szerszam, és vele e-
N230 G42 X20 71 gylitt a korrekciok bevaltasa. Ezutan egy
N240 G1 Z-24 pozicionalas, majd a konstans vagdsebesség
H%gg 81 5226 -A150 beallitasa kovetkezik, el0szor a maximalis
N270 G1 Z-48 fordulatszdm megadésaval (G92), majd a
N280 G1 X60 ,A130 tényleges vagdsebesség megadasaval (G96).
N290 G1 X68 Z-75 A program (megmunkalés) végén a kons-
N300 G1 X82
N310 G40 X84 tans vagdsebességet ki kell kapcsolni
N320 GO X200 Z200 (G97), az esetleges tokmanyfelporgések mi-
Nagg oa7 5200 att. A G97 mell¢ koriilbeliil azt fordulatsza-

%

mot kell irni, amivel a tokmany a pozicio-
nalas utdn egyébként is forogna. A flirésze-
1éssel darabolt munkadarabok esetében cél-
szerl a feliiletet a G79-es ciklussal simitani.
A konturnagyolas alatt - kiilonosen met-
széspontszamitaskor - a sugarkorrekcionak
aktivnak kell lennie.
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2 Konturleiras lekerekitésekkel
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2. abra
%07002(PELDA 02) Az eldz6 példahoz képest csak a lekerekité-
N100 GO X200 Z200 h 1 . . .
N110 T101 sekben van kiilonbség. Két lekerekitett
N120 GO X82 Z6 mondat kdzott a metszéspontot programoz-
N130 G92 S3500 zuk, és az elsé mondatba irjuk “,R” cimen a
N140 G96 S150 FO.5 M3 M8 ‘s s , -
N150 G79 X-1 75 lekerekités mértékét. A kupokat itt is, csak-
N160 Z3 ugy, mint az el6z6 példaban a “,A” cimen
Higg %(1) programozzuk. A szogmegadas a pozitiv Z
N190 GO X82 72 tengelyt6l szamitva iranyhelyesen értendd.
N200 G71 Ul RO.5 A feliilet szépsége ¢€s a kés tulajdonsagai-
Hgg gglx%sngsm U0.3 W0.3 FO.5 nak kihasznaltsaga érdekében itt is, mint
N230 G42 X20 Z1 majdnem minden esztergalasnal a konstans
N240 G1 z-12 vagdsebesség hasznalata ajanlott. A hom-
H%gg 81 5254 éél60 lokfeliilet megmunkalasa itt is a homlokna-
N270 G1 Z-52 .RS8 gyoléciklussal torténik. A kontarkovetés
N280 G1 X80 ,R4 bekapcsolasa a kip- és gombesztergalasnal
H%gg 81 iégo kotelezo, kiillonben a kontur torzul. A ra- és
N310 G40 X84 leallasnal, valamint nagyon hegyes szdgek
N320 GO X200 Z200 programozasanal, illetve kis elmozdulésok-
N330 G97 S200 nal fi Ini kell h tt
N340 M30 igyelni kell arra, hogy a programozo
% elmozdulas nagyobb legyen, mint a szerszdmcsucssugar.
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3 Konturleiras szogekkel és lekerekitésekkel
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3. abra

%07003(PELDA 03)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
%

GO X200 Z200

T101

GO X82 76

G92 S3500

G96 S150 FO.5 M3 M8
G79 X-1 75

GO X82 72

G71 U1 RO.5

G71 P230 Q310 UO.3 WO.3 FO.5
GO X60 Z5

G42 X6 Z2

GO Z-10

X10 Z0 ,A145
Z-25 ,A145 ,R20
Z-48 ,R10

X80 ,A120 ,R15
Z-75

X82

G40 X85

GO X200 Z200
G97 S200

M30

Ennek a példanak a jellegzetssége, hogy a
kupos részeket a félkupszoggel adjuk meg.
A programban a kiipszog megadasa a Z ten-
gely pozitiv irdnyatol az X tengely pozitiv i-
ranya felé pozitiz, ellenkez6 irdnyban nega-
tiv. A kontlr kezdete is egy metszéspont,
mint segédpont meghatarozasaval kezdddik,
azért, hogy a szerszdm palydja ne torjon
meg. A program elején szintén oldalaz6 cik-
lust van programozva a rahagyas eltavolita-
sara. A lekerekitéseket a gombfeliileteknél a
,R cimen kell programozni. Az automatikus
metszéspontszamitas hasznalatanal - nem
csak a konttrtorzulas elkeriilése miatt - a
konturkdvetés bekapcsoléasa kotelezo.
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4 Konturleiras letorésekkel
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4. dbra

%07004 (PELDA 04)
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GO X200 Z200

T101

GO X82 76

G92 S3500

G96 S150 FO.5 M3 M8
G79 X-1 75

GO X82 72

G71 U1 RO.5

G71 P230 Q310 UO.3 WO.3 FO.5
GO X8 Z5

G42 X8 72

GO Z-10

G1 X10 z0 ,A105
X40 ,Al105 ,C8
Z-36
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Z-78 ,C5

X82

G40 GO X85

GO X200 Z200
G97 S200

M30

Ennél a példanal - mint az eddigieknél is - u-
gyanazokat a ciklusokat, lekerekitéseket, le-
toréseket hasznaljuk. A kiilonbség csak a
munkadarab alakjaban van, szemléltetve a
kiilonboz6 kontirok elkészitésének legegy-
szerlibb példajat. Itt jegyezném meg, hogy a
metszéspontszamitas hasznalatanal a prog-
ramiras eldtt bizonyos esetekben célszeriibb
a muhelyrajzot alaposan tanulmanyozni és a
mérethalon - kiillondsen az egyértelmii bazis-
kialakitds miatt - bizonyos valtoztatasokat e-
16re elvégezni.
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5 Konturesztergalas - menetesztergalas - besziras
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5. abra

Ez a program egy teljes alkatrészprogramot tartalmaz. Az N120-as sortol az N190-ig a f6orso
beallitasai, valamint a homlokfeliilet nagyolasa torténik a G79-es nagyoldciklussal. Ebben a
ciklusban a meghivasi pont felhasznaldsaval és a négyszog masik sarkanak megadasaval egy
négyszog alaku késpalya alakul ki, Ggy, hogy a fogasvétel €s a visszafutds gyorsmenet, mig az
esztergalas ¢és a kiemelés eldtolassal torténik. Az N200-t61 az N220-ig a nagyolociklus hivasa
van. Az N200-as sor egy adatbedllito sor, ami csak a fogasvétel és a kiemelés értékeit tartal-
mazza, tehat tulajdonképpen a nagyolokeés jellemzo adatait lehet megadni, igy egy kovetkezo
nagyolaskor csak a masodik sorra van sziikség. A /1 a mondatok elején a feltételes mundatra
utal, ami segitségével - mérethibas alkatrésznél - a nagyolas kihagyhat6. A nagyolociklus elott
a nyersdarab kiilsé atmérdje fol¢ kell allni egy kicsivel, mert a ciklus eldszor lelépi az eltolast,
majd fogast vesz €s esztergdl. Az N230-as sortol az N410-es sorig van a tényleges kontur lei-
ras, amelyet a nagyoldciklus is hasznal, a nagyolés palyajanak kiszdmitasahoz. A lekerekitése-
keta “,R”, a letoréseket a “,C”, a szogeket a “,A” cimen programoztuk. A szogeket a Z ten-
gely pozitiv irdnyatol kell megadni, irdnyfliggden. Mivel a nagyoldciklus utdn automatikusan
a simitosorok kdvetkeznek a programban, nincs sziikség a simitdciklus (G70) meghivasara. A-
mennyiben olyan programrészre hivatkozunk a nagyoldciklussal, amire a program tényleges
futasa kézben nem fut ra, akkor sziikség van a simitocilus meghivasara is, a nagyolociklussal
teljesen megegyezd modon. Ilyen eset akkor furdul eld, amikor az alametszéses konttr két ol-
dalat kiilon-kiilon késsel (jobbos-balos) kell kinagyolni, de a simitds mar ugyanazzal a késsel
is végezhetd, illetve a forditott esetben, amikor egy nagyolokéshez két simitokés tartozik. Az
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N410-es sortdl az N680-as sorig szerepel a beszuras leirdsa. Ebben a részben lathato, hogy a
beszurokés két egymastol fliggetlen korrekcioval dolgozik, ugy, hogy a két korrekcid kozott
pont a kés szélessége a kiilonbség. A beszlras szélességénél célszeri egy kicsivel, - a simitasi
réhagyas kétszeresével - keskenyebb beszurokést valasztani. Ekkor egy telibeszurassal a be-
szuras nagyolasa elvégezhetd, majd a kés két forgacsolo élével az oldalak és a fenék konnyen
simithatd. Amennyiben a beszuras sokkal szélesebb, a telibeszuras helyett a beszardciklus
(G75) hasznalata javasolt. A beszarasoknal, és azon feliileteknél, ahol a kés hirtelen kifelé-
mozgasabol nem kor keresztmetszet adodik, célszerii egy varakozast (G4) beiktatni a kiemelés
elott. Az N690-es sortdl a menetesztergalas leirasa talalhatd. Az N710-es sor egy adatbeallitd
sor, amely a ment €és egyben a menetkés fobb jellemzdit tartalmazza a menet méretétol fiig-
getleniil. A menet pontos méreteit az N720-as sor tartalmazza, hasonldan a nagyolociklushoz.
A visszafutas atmérdjét a menetciklus meghivasakor, az el6z0 pozicionalassal definialt X ko-
ordinata hatarozza meg. A menet mélysége a névleges méret €s a magmeéret kozti kiilonbség
fele. A kupossag mértéke a kezddatméro €s a végatmérd kozti kiilonbségbdl szamithatd. A
menetesztergalast célszerli Z-ben a darabtol tavolabb inditani, hogy a féorsofordulat €s a ten-
gelysebesség tokéletesen szinkronizalodhasson és a menet eleje ne torzuljon. A kiemelés a
menetemelkedés 0.1-szeresének fliggvényében szamithatd, igy ha a kiemelésre 0-t irunk, ak-
kor merdlegesen, amennyiben 10-et, akkor egy menetmelkedés alatt, 20-at irva két menete-
melkedés alatt kb 45 fokban emel ki a kés. Az X és Z koordinata mindig a kész menet kezdo-
ponttdl legtavolabbi pontjanak a koordinatai, a kiemeléstdl fliggetleniil. Ez a ciklus az elsé fo-
gas mélységébol szamitja a tobbi fogas mélységét - allandd forgacskeresztmetszet szamitassal
- de a szamitott értéket feliilbiralja a minimalis fogas mértéke, amennyiben a szamitott mérték
ennél kisebb lenne!

10
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%07008(PELDA 08)
N100 GO X200 Z200
N110 T101

N120 GO X62 Z10
N130 G92 S3500

N140 G96 S150 M8 M3
N150 G79 X-1 Z5 FO.2
N160 Z3

N170 Z1

N180 ZO

N190 GO X62 Z2

/1 N200 G71 Ul RO.5
/1 N210 G71 U0.3 W0.3 FO.5 P250
Q370

N220 GO X200 Z200
N230 T202

N240 GO X16 Z10
N250 G42 X8 Z2

N260 G1 X16 Z-2 FO.2
N270 X16 Z-16

N280 X13.6 Z-18
N290 Z-20 ,R1

N300 X30 ,R2.5

N310 z-35 ,A165 ,R3
N320 X55 ,R3

N330 X55 Z-56

N340 X52.6 Z-58
N350 Z-60 ,R1

N360 X60 ,C1

N370 Z-62

N380 X62

N400 G40 X70

N410 GO X200 Z200
N420 T303

N430
N450
N460
N470
N480
N490
N500
N510
N520
N530
N540
N550
N560
N570
N580
N590
N600
N610
N620
N630
N640
N650
N660
N670
N680
N690
N700
N710
N720
Q0.2
N73
N740
%

GO X70 Z-49
X57

G1 X46

G4 P2

GO X57

X56 Z-51

G1 X54 Z-50
X46

G4 P2

Gl Z10.5

GO X56

T313

Z-44

Gl X54 Z-45
X45

G4 P2

T303

Gl 7Z-50

G4 P2

G1 X46

X12

Z11

GO X200
Z200

G97 S500
T404

GO X18 710
G76 RO.2 P021060 Q0.2
G76 X14.16 Z-19.5 F1.5 P0.92

GO X200 7200
M30
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6 Konturleiras - homloknagyoldciklussal, metszéspontszamitassal
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%07009(PELDA 09)

N100
N110
N120
N130
N140

GO X200 Z200

T101

GO X98 76

G92 S3500

G96 S150 FO.5 M3 M8

/1 N150 G72 W1 RO.5
/1 N160 G72 P180 Q270 UO.3 W0.3

FO.5
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
%

12

GO X99 Z-35

G41 X98 Z-35

G1 X95

Z-26.5

X90.32 ,R1

X90 ,A-1 ,R3.5
,A-81.5 ,R2.5

G3 10 K-11.6 R7.5 ,R1 Q-1
Gl X4 20 ,A-5 Q1
X-1

G40 z2

GO X200 Z200

G97 S200

M30

Az el6z0 példakhoz képest a 1ényeges kii-
16nbség a homlok nagyold ciklus, mert a Z
iranyban leszedend6 anyagfelesleg Iényege-
sen kisebb, mint az X iranyu és ilyenkor a
“felesleges” szanmozgasok csokkentése mi-
att célszerii ezt a ciklust valasztani. A hom-
lok nagyol6 ciklus miatt nincs sziikség a
program elején az oldalazo ciklusra, mert az
elsé poziciondlas a flirészelési rahagyas elé
tortént. A kupok és gombfeliiletek kozotti
metszéspontok az automatikus geometria
szamitas segitségével lettek meghatarozva.
Ezekben az esetekben a korivek kozéppont-
ja - a normal korivmeg-adasoktol eltérden -
abszolut értékben programozanddk. A
konstans vagosebesség szintén az el6zok-
ben ismertetettek szerint programozando. A
nagyoldciklus mondatai eldtt a /1 jelek arra
hivatottak, hogy példaul teszteléskor, vagy
javithato selejt esetén - a feltételes gomb
hasznalataval - a nagyolas megspodrolhato.
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7 Konturesztergalas nagyolociklussal
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7. abra

%07012(PELDA 12)

N100
N110
N115
N120
N130
N140
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N200
N210
N220
N230
N240
N250
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T101

GO X40 Z10

G92 S2500

G96 S150 M3 M8 FO.3
GO X100 Z1

G71 Ul RO.5

G71 UO.3 WO.3 FO.5 P170 Q270
G1 X20 Z10

G42 X20 72

G1 X20

Z-20

X40 Z-40

G3 X60 Z-50 R10
Gl Z-80

X80 Z-90

Z-150

X100 Z-160

X101

G40 X110

GO X110 Z50

M30

Ez a program szintén egy teljesen egyszeri
példaprogram. Ezért részletesebb magyara-
zatot csak a kontarkovetés be- €s kikapcso-
lasa igényel. Bekapcsolaskor a konttr kez-
dépontja el6tt egy tigynevezett segédpontot
programozunk (N160) ahonnan a konturra-
allas - csucssugarnal nagyobb mértéki el-
mozduléssal - elvégezhetd. Ez a pont sem e-
gyezhet meg a kontir kezdépontjaval, mert
itt még - a raallas miatt - a konttr torzulhat,
hanem célszerti egy kicsit elérébb pozicio-
nalni (N170), ahonnan mar a konturleiras
tényleges indithato.

13
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8 Konturleiras
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N100
N110
N115
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
%

14

T101

GO X102 72

G92 S2500

G96 S100 M3 M8
G71 U1 R1

G71 U.2 W.2 F.2 P160 Q240
GO X40 z2

G42 X20 Z2 F.2
Gl Z-20 F.2
X40

X60 Z-60

G2 Z-80 R10

Gl Z-120

X80 Z-160

X105

G40 X110

GO X200 Z200
M30

Ennek a példanak a kiilonlegessége a
visszahajlo kontar, ami azért fontos, mert a
nagyoldcilus az egész ciklusleirast veszi fi-
gyelembe, anélkiil, hogy a nagyolokés hely-
igényével foglalkozna, tehat ebben az eset-
ben a nagyolast is profilkéssel kell végezni,
amely alkalmas arra, hogy a visszahajlast is
kiesztergalja. Amennyiben a visszahajlast a
nagyoldkéssel nem kivanjuk kinagyoltatni,
abban esetben szilikség van a program veégét
jelzé M30 utan egy olyan kontlrleirasra, a-
mely nem tartalmazza a visszahajlo részt, €s
amelyre a program megmunkalas kozben
nem fut ra, viszont a nagyolociklus P és Q
cimei ide mutatnak. Természetesen ilyenkor
a visszahajlo rész nagyolasardl kiilon gon-
doskodni kell! A késObbiekben erre is latha-
to példaprogram.
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9 Konturleiras
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GO X200 Z200
T101

GO X40 Z10

G92 S2500

G96 S100 M8 M3
GO X82 72

G71 U1 R.5
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GO X100 Z100
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G96 S120
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Gl Z-20 F.2
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Gl Z-40
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G40 X110
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M30

Ebben a példaban a nagyolést egy szerszam-
csere koveti, ami azt jelenti, hogy a simitas
kiilon késsel keriil megmunkalasra. A szer-
szamcserét egy pozicionalas el6zi meg, biz-
tonsagi okokbol. Majd az 0j szerszam be-
valtasat a szerszdmra jellemz0 technologiai
beallitas (F ; S) koveti. A kontarkdvetés ki-
kapcsolasa - a bekapcsolashoz hasonldan -
anyagon kiviil torténik, igy a konturtorzulés
elkertilhetd.
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10 Visszahajlé kontur - balos késsel esztergalva

1
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1
020
1
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020
060
0100

20

40

80

110

160

10. abra

%07015(PELDA 15)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
%

16

GO X200 Z200
T101

GO X102 72

G92 S2500

G96 S100 M8 M3
G71 U1 RO.5

G71 UO.3 WO.3 FO.5 P180 Q240
GO X40 Z10

G42 X20 Z2

Gl X20 Z-20 FO.2
X60 Z-40

Z-140

X100 Z-160

X102 Z-160

G40 X110 Z-160
GO X200 Z200

G97 S200

T202

G96 S120 M3 M8
GO Z-112

X65

G71 UO.3 FO.5 P330 Q380
GO X65 Z-120

G41 72

G1X20 7Z-80 ,A-45 F0.2
Z-60

G3 X60 Z-40 R20
Gl X61

G40 X62

GO X100

Z100

M30

Ennek a programnak a jellegzetessége, hogy
a konturvisszahajlast - az R20-as radiusz 90
fokos kifutdsa miatt - egy balos kés nagyol-
ja és simitja ki, mig a kontlr tobbi részét to-
vabbra is egy jobbos kés munkalja meg, az
el6zo példakhoz teljesen hasonléan. A ma-
sodik késnél figyelni kell a be- és kiallasok-
ra, mert a darab eleje utban van. A konturra
raallas ¢és leallas egyarant anyagon kiviil tor-
ténik, a sorjas ¢€lek elkeriilése miatt.
Természetesen egy alakos beszaras kiesz-
tergalasa profilkéssel teljesen hasonldé mo-
don miikodik.
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11 Konturleiras
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11. abra

%07016 (PELDA 16) N310
N100 GO X200 7100 N320
N110 T101 N330
N120 GO X100 Z10 N340
N130 G92 S2500 N350
N140 G96 S100 M8 M3 N360
N150 G71 U1l RO.5 N370
N160 G71 UO.3 WO0.3 FO.5 P340 Q410 N380
N170 GO X82 Z-70 N390
N180 G71 UO.3 FO.5 P430 Q480 N400
N190 GO Z10 N410
N200 GO X40 N420
N210 G42 X20 Z2 N430
N220 G1 Z-20 FO0.2 N440
N230 X40 Z-30 N450
N240 Z-50 N460
N250 X80 Z-70 N470
N260 Z-80 N480
N270 X40 Z-100 N490
N280 Z-130 %

N290 X100 Z-160
N300 X104 Z-162

G40 X110

GO X200 7200

M30

G42 X20 722

Gl Z-20 FO.2

X40 Z-30

Z-50

X80 Z-70

Z-160

X104 Z-162 ,A135
G40 X110

M30

G42 Z-100

X40 Z-100 ,A-135
Z-130

X100 Z-160

X104 Z-162

G40 X110

M30

Ebben a példdban arra lathatunk megoldast, ha a kontirvisszahajlast valamilyen okokbdl (el-
vékonyodas, késvaltas, stb.) kiilon programozva oldjuk meg. Ekkor a nagyolociklusndl nem a
simitasi konturt leird részt hasznaljuk fel, hanem a program végét jelzé M30 utan irjuk. Ebben
az esetben erre a részre nem fut rd a program, hanem csak a nagyolociklus hasznalja, tehat a
két tovabbi M30 is felesleges, csak olvashatdsagi szempontbol keriiltek a programba. A
visszahajlo kontar nagyoldciklusanal a W cimet nem szabad kit6lteni, mert a Z irdnyu raha-
gyas - eldjeltdl fiiggden - csak az egyik oldalon jelentkezik, a masik oldalon profiltorzulast e-
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redményez. A simitast leird rész tovabbra is teljes egészében végrehajtodik, de a nagyoldcik-
lustol fiiggteleniil, egy 1épésben.
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12 Ciklusok
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12. abra

%07017(PELDA 17)

N100 GO X200 Z200

N110 T101 (NAGYOLOKES)

N120 GO X98 Z6

N130 G92 S3500

N140 G96 S150 FO.5 M3 M8

/1 N150 G72 W1 RO.5

/1 N160 G72 P180 Q240 UO.3 W0.3
FO.5
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370

GO X200 Z200
T202 (SIMITOKES)

GO X20 Z5

G41 X20 Z5

G1 Z-20

X60 Z-30

Z-130

X80 Z-150

X102

G40 X105

GO X200 Z200

T303 (BESZUROKES JOBB)
G96 S80

#1=1

WHILE[#1LE4] DO1

T303 (BESZUROKES JOBB)
GO X62 Z-40

G1 X40

G4 P2

GO X62

Z-35

N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500
%

G1 X40 Z-40
G4 P2

GO X62

T313 (BESZUROKES JOBB)
GO Z-50

G1 X40 Z-45
G4 P2

GO X62

G52 7Z1-25
#1=#1+1
END1

X200 Z200
M30

Ez az alkatrész egy WHILE ciklus segitsé-
gével keriilt leirasra. A ciklust makrovalto-
70 (#1) hasznalataval valositottuk meg. A
ciklusmag a DO és END utasitasok kozott
talalhatd. Egyéb megoldas a ciklus szerve-
zésére az, hogyha az ismétlédo rész alprog-
ramként irjuk meg és az alprogramot tobb-
szOr hivjuk meg. Erre lathatunk példat a ko-
vetkezd feladatban.
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13 Alprogramtechnika
% 13
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%07018(PELDA 18)

GO X200 Z200
T101 (OLDALAZOKES)
GO X62 Z10

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
%

20

G92

G96 S150 M8 M3

S3500

G79 X-1 75 FO0.2

Z3
Z1
Z0

GO X200 Z200

G97
MO8
G52
MO8
G52
MO8
G52
MO8
G52
MO8
M30

S1000
P7019
Z-16
P7019
Z-32
P7019
Z-48
P7019
Z-64
P7019

Foprogram, amelybdl az egyes alkatrészek
programjat tartalmazé alprogram keriil
meghivasra, koordinata-eltolds megvaldsita-
saval. A program elején szerepel egy oldala-
zociklus is a darabolasi rahagyas eltavolita-
sara. Az oldalazas allando6 vagosebességgel
torténik.
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%07019(PELDA 19)

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500
N510
N520
N530
%

T202(ATM 8 FURO)
S1000 M3 FO.2 M8
GO X0 Z5

Gl Z-17

G4 P1

GO 7100

T303 (ATM 20 FURO)
S1000 M3 FO.2 M8
GO X0 Z5

G1 Z-10.5

G4 P1

GO X0 Z10

T333 (ATM 20 FURO)
GO G42 X28 Z1.5
Gl X24 Z-0.5

X24 7-10.5

Gl X1-4

GO 710

GO G40 X100 Z100
T404(KULSO KES)
S1000 M3 FO.2 M8
GO X50.5 71

G71 UO.3 WO.3 DO.5 P330 Q400

GO G41 X30 Z1
,A180

Gl X33 z-2 ,A165
,A-180

X32 z-7.5 ,A-150
Z-10

X52

G40 GO X55

GO X100 Z100
T505(LESZURO)
S1000 M3 FO.2 M8
GO X53

Z-13

Gl X46

GO X53

G41 Z-12

G1 ,A-90

X48 7-13 ,A-105
X7

GO G40 X100 Z100
M99

Ez az alprogram, ahol egy teljes alkatrész
programja van megirva, mint teljes meg-
munkalés. A kiilonbség az, hogy az alprog-
ramot egy M99 parancs zarja le, amely a f6-
programba val6 visszatérésre utal. A prog-
ram végeén a leszarokeés egy letorést is készit
a darab hatoldalara. A 20-a fur¢ jelen eset-
ben egy ugy lett beallitva, hogy mint furat-
kés is képes forgacsolni, igy késziil a 24-es
furat, a 20-as furas utan. A furatok itt nem
farociklus segitségével vannak programoz-
va, ezért nem sziikséges a sikvaltas a fura-
sok eldtt és utan.
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14 Furociklusok (egyszeri fardciklus)

%07020(PELDA 20) p———
N100 GO X200 7200 S S S
N110 T101 (OLDALAZOKES) A A A
N120 GO X82 Z6 YA Ay AYA
N130 G92 S3500 oSS
N140 G96 S150 FO.5 M3 M8 S
N150 G79 X-1 Z5 L
N160 Z3
N170 z1 VA e e
N180 Z0 SN S S
N190 G97 S500 VA VA A
N200 GO X100 Z100 A A A4
N210 T303 (FURO) YAy AVEYSY,
N220 G17 GO XO Z50

N230 G81 X0 R2 Z-60 F0.05
N240 G18 G80 -
N250 GO X100 Z100 14. 4bra

N260 T202 (KONTURESZTERGALOKES)

N270 GO X82 Z2

N280 G71 U1 RO.5

N290 G71 P230 Q310 U0.3 W0.3 F0.5

N300 GO X20 Z2

N310 G42 X20 71

N320 G1 Z-12

N330 G1 Z-24 ,A160

N340 G1 X48 ,R6

N350 G1 Z-80

N360 G1 X82

N370 G40 X84

N380 GO X200 Z200

N390 G97 S200

N400 M30

%

Ez a példa a furociklusok alkalmazasdnak bemutatasara szolgal, ezért most a kiils6 kontur lei-
rasat nem részletezziik. A legfontosabb feladat a programozasnal a furdtengely kivalasztasa.
Mivel egy normal esztergagépen - amely nem rendelkezik forgdszerszammal - a Z tengely a
furoszar tengelye, ezért a furociklus programozasa elott az XY sikot kell, mint fésikot bevalta-
ni, attol fiiggetleniil, hogy nincs Y tengely. (Egy X tengelyli furdszar esetében természetesen
az YZ sikot kell valasztani.) Viszont a tovabbi megmunkaldshoz Gjra az XZ sikra van sziik-
ség, ezért a ciklus befejezése utan gondoskodni kell az eredeti sikvalasztas visszaallitasarol.
Innen kezdve a furdciklusok mar szinte csak a G kodban és néhany segédadatban térnek el
egymastol. Minden furéciklusndl -természetesen sikvalasztastol fliggden - X cimen progra-
mozzuk a furat helyzetét, Z cimen a furat talppontjat, mig R cimen azt a megkdzelitési tdvol-
sagot, amig a furd gyorsmenetben megkdzeliti a darabot. Az R szerepe 1épcsdsfuratoknal a
legjelentdsebb.
Amennyiben a furat talppontjan varakozasra van sziikség, abban az esetben az N230-as sor az
alabbiak szerint modosul, mig a tobbi sor teljesen valtozatlan marad:

N230 G82 X0 R2 Z-60 P2,
ahol P cimen a varakozast programozzuk 1/fordulat egységben.

Amennyiben a furat hossza a forgacs automatikus kihozasat igényli, akkor az N230-as sor az
alabbiak szerint modosul, mig a tobbi sor, az el6z6hoz hasonldan teljesen valtozatlan marad:

N230 G83 X0 R2 Z-60 Q10 EO.5,
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ahol Q cimen azt programozzuk, hogy a furd egyszerre mennyit furjon, majd kiemelés utan az
E cimen adjuk meg, hogy az el6z0 furas talppontjat mennyire kozelitsde meg gyorsmenetben.

Amennyiben a furat hossza automatikus forgacstorést igényel, akkor az N230-as sor az alabbi-
ak szerint modosul, mig a tobbi sor teljesen valtozatlan:

N230 G83.1 X0 R2 Z-60 Q10 EO0.5,
ahol Q cimen azt programozzuk, hogy a furd egyszerre mennyit firjon, majd az E cimen ad-
juk meg, hogy forgacstoréshez mennyit emeljen vissza.

Menetfurasnal az N230-as sorban egy egyszert furdciklushoz képest csak a G kddban van kii-
16nbség, mig a tobbi sor most is teljesen valtozatlan:

N230 G84 X0 R2 Z-60 F1,
ahol F cimen [mm/ford] természetesen a menetemelkedést kell programozni. Itt célszerti - a
kiegyenlitd betét tulajdonsagai miatt (csak egyik iranyba rug6zik)- egy kicsit kisebb menete-
melkedést programozni, de erre konkrét szamitasi mod nincs, tapasztalat szerint kell beldni.

Természetesen a szoftver ismeri a merevszaria menetfurast is, ebben az esetben G84.2-t, illet-

ve (G84.3-at kell programozni, de ez szinte kizarolag - a nagytomegii féors6 miatt - csak haj-
tott szerszdm esetén hasznalhato.
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15 Paraméteres programozas
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130
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15. abra

Ebben a példdban egy beszuras sort készitiink el. A beszrasok szdma, szélessége €s mélysége
valtozhat. A szélesség meghatarozasakor vegyiik figyelembe, hogy a program el6szor a beszu-
ras kozepén egy fogassal kiszedi az anyag nagy részét, majd szintén egy-egy fogassal elkésziti
a kupok simitasat, tehat a kiipos rész szélessége ne legyen nagyobb, mint a beszirokés széles-
sége. Ez matematikailag megfogalmazva: #6 > #4 / 3. Ezt a feltételt a programozéskor is fi-
gyelembe vehetjiik. A program felépitése teljesen hasonl6 a 17-es példaban bemutatottal, az-
zal a kiilonbséggel, hogy az értékek nem konkrét szamokat, hanem valtozokat tartalmaznak. A
paraméteres programozast két nagy csoportra lehet osztani. Az egyik csoport, amikor a prog-
ramban ugy hasznaljuk a valtozokat.

%07017(PELDA 17) N300 #1=1

N100 GO X200 Z200 N310 WHILE[#1LE4] DO1
N110 T101 (NAGYOLOKES) N320 T303 (BESZUROKES JOBB)
N120 GO X98 Z6 N330 GO X62 Z-40

N130 G92 S3500 N340 G1 X40

N140 G96 S150 FO.5 M3 M8 N350 G4 P2

/1 N150 G72 W1 RO.5 N360 GO X62

/1 N160 G72 P180 Q240 UO.3 W0.3 N370 Z-35

FO.5 N380 G1 X40 Z-40

N170 GO X200 Z200 N390 G4 P2

N180 T202 (SIMITOKES) N400 GO X62

N190 GO X20 Z5 N410 T313 (BESZUROKES BAL)
N200 G41 X20 Z5 N420 GO Z-50

N210 G1 Z-20 N430 G1 X40 Z-45

N220 X60 Z-30 N440 G4 P2

N230 Z-130 N450 GO X62

N240 X80 Z-150 N460 G52 ZI1-25

N250 X102 N470 #1=#1+1

N260 G40 X105 N480 END1

N270 GO X200 Z200 N490 X200 Z200

N280 T303 (BESZUROKES JOBB) N500 M30

N290 G96 S80 %
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16 Lapolas marasa polarkoordinata interpolacioval

%07020 (PELDA20)
NO10 T808

N020 G59

N030 G17 GO X100 CO
N040 G94 Z-5 S1000 M3
NO050 G12.1

N060 G42 G1 X35 C-30 F1000
NO070 G1 C30

NO080 G1 X-35

N090 G1 C-30

N100 G40 GO X100 CO
N110 G13.1

N120 GO G18 Z100
N130 M30

%

Ebben a példadban egy lapolas marasa lathato
polarkoordinata interpolacio segitségével. A
program a program kezdetét jelzd szazalék
jellel és a programazonositoval indul. A ma-
sodik sorban a hasznalni kivant szerszam és
korrekcid, a harmadikban pedig a munkada-
rab nullpont koordinatarendszer kivalasztasa
torténik. A koordinatarendszer nullpontjat
ugy kell megvalasztani, hogy a forg6 szer-
szam tengelye ¢és a kortengely forgastengelye
egybeessék. Az N30-as mondat egy megfele-
16 sikvalasztas €és egy biztonsagi poziciona-
las. A G12.1 bekapcsolasa elott a kortengelyt
a nulla pozicioba kell allitani. Az ezt kovetd
sorban a marasra jellemzo percenkénti eloto-
las bekapcsolasa, fogasvétel, és fordulatszam
beallitasa talalhat6. A N50-es mondatban a
polarkoordinata bekapcsolasa, az N110-es
sorban a kikapcsolasa torténik, amelyeket
mindig kiilon sorban kell programozni. A be-
kapcsolas csak G40-es allapotban lehetséges,
kikapcsolas eldtt pedig G40-et kell progra-
mozni. Az N120-as mondatban az alapsik
visszaallitasa €s egy biztonsagi pozicionalas
torténik.
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17 Négyszoglapolas marasa polarkoordinata interpolacioval

%07021 (PELDA21)
NO10 T808

N020 G59

N030 G17 GO X100 CO
N040 G94 Z-5 S1000 M3
NO050 G12.1

N060 G42 G1 X35 C-30 F1000
NO070 C17.5

NO080 X-35

NO090 C-17.5

N100 X50

N110 G40 GO X100 CO
N120 G13.1

N130 GO G18 Z100
N140 M30

%

26

C tengel
T gely

38

Ez apélda egy teljes négyzetlapolas marasat
mutatja be polarkoordinata iterpolacio segit-
ségével. A program eleje megegyezik az el6-
zOével, ugymint szerszamvalasztas, koordi-
natarendszer kivalasztas, X-C’ sikvalasztas
biztonséagi pozicionalassal, valamint a tech-
nologia beallitasa. A G12.1-es polarkoordi-
natarendszer bekapcsolasat a kontlr leirasa
koveti G42 sugarkorrekcid figyelembevéte-
Iével. Az interpolacioban résztvevd tenge-
lyek X (linearis tengely) és C (forgd ten-
gely). Az X tengely programozasa atmérd-
ben, C tengelyé sugarban torténik. A kontur
leirasat a polarkoordinata interpolacié kikap-
csolasa, G18-cal az X-Z sik kivalasztasa és
a szerszam elemelése koveti, majd a prog-
ram végét jelzé M30.
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18 Hatszog marasa polarkoordinata interpolacioval

%07022 (PELDA22)
NO10 T808

N020 G59

N030 G17 GO X100 CO
N040 G94 Z-5 S1000 M3
NO050 G12.1

N060 G42 G1 G16 X25 CO F1000
NO070 C60

N080 C120

N090 C180

N100 C240

N110 C300

N120 C360

N130 G15 G40 GO X100
N140 G13.1

N150 GO G18 Z100
N160 M30

%

‘i

T C tengely

Ez a példa egy @50 csticstavolsagh hatszog
marasanak programjat mutatja be. A program
eleje nem tér el az eddigi példaktol, a kiilonb-
ség a kontur leirasaban tér el. A G12.1-es po-
larkoordinata interpolasio esetén is alkalmaz-
hat6 a G16 polarkoordinatds programozas, a-
mi azt jelenti, hogy a linearis X tengely és a
linearis C’ segédtengely értelmezése megval-
tozik. A G16 bekapcsolasanak hatasara az X
tengely sugéarban a C’ tengely szogelfordulas-
ban értelmezendd. Ennek értelmében a prog-
ram NO60 mondataban a szerszam az ¥50-es
¢s 0°-os koordinataju pontra all sugarkorrek-
cio figyelembevételével, majd 60-onként el-
végzi a hatszog megmunkalasat. Az N130-as
sorban a G15 kikapcsolja a polarkoordinata
programozast, igy az X és C’ tengelyek ujra
linearis tengelyként értelmezenddk. Ezt a po-
larkoordinata interpolacié kikapcsolésa, az X-
Z sikvalasztas, szerszdmelhtzas és a program
vége (M30) koveti.
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19 Ovalpalya marasa polarkoordinata interpolacioval

%07023 (PELDA23)
NO10 T808

N020 G59

N030 G17 GO X100 CO
N040 G94 Z-5 S1000 M3
NO050 G12.1

N060 G42 G1 X20 F1000
NO070 C10

NO080 G3 X-201-10
N090 G1 C-10

N100 G3 X20 110

N110 Gl CO

N120 G40 GO X100
N130 G13.1

N140 GO G18 Z100
N150 M30

%

28

Ezapéldaegy ovalpalya segitségével roviden
bemutatja, hogyan kell polarkoordinata inter-
polacio esetén a korivek programozasat értel-
mezni. A példa elsé része (NO50 mondatig)
megegyezik az eddig ismertetett programoké-
val. A kontlr leirdsa az N060-as sortol kez-
dddik. Az NO80 és N100-as mondatokban két
R10-es sugart félkor programsora talalhato.
Poléarkoordinéata interpolacié bekapcsolt alla-
pota esetén a kor megadasa az ismert modo-
kon torténhet, sugarral (G17 G2 (G3) X CR),
vagy kor kozépponti koordinata megadasaval
(G17 G2 (G3) X C 11J). Jelen feladatban a
masodik megoldéas lathatdé. A konturleirés

utani részek szintén egyeznek az el6z6 pél-
dékban leirtakkal.
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20 Lekerekités, letorés programozasa polarkoordinata interpolacio esetén

%07024 (PELDA24)
NO10 T808

N020 G59

N030 G17 GO X100 CO
N040 G94 Z-5 S1000 M3
NO050 G12.1

N060 G42 G1 X40 F1000
NO070 C5

NO080 X10 ,R10

N090 C20

N100 X-10

N110C5

N120 X-40

N130 C-5

N140 X-10 ,R10

N150 C-20

N160 X10

N170 C-5

N180 X40

N190 CO

N200 G40 GO X100
N210 G13.1

N220 GO G18 Z100
N230 M30

%

- "-x_\C tengely
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Polarkoordinata interpolacié bekapcsolt alla-
potaban a lekerekitést, letorést ugyanolyan el-
vek szerint programozzuk, mint egy hagyo-
manyos konturprogramozas esetén. A lekere-
kitést ,R-rel, a letorést ,C-vel adhatjuk meg.
A mintafeladatban a lekerekités alkalmazasa-
ra lathatunk példat. Konturleiras esetében a
nem programozott tengelycimek értékei szin-
tén 6roklddnek.

29



NCT esztergagép vezérlok példatara

30



NCT esztergagép vezérlok példatara

31



