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1 A kezelSpanel és beavatkozo szervei

1 A kezeldpanel és beavatkozo szervel
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8e. Kurzor mozgato, szambevitelt lezaro,
jobbra, balra 1épteté myomogombok
8f. Torlégomb

8g. Novekményes értékbeadast jelzé nyomogomb
(9. Talmelegedést jelzé LED az ijabb vezérléseken nem keriilt kiépitésre)

10. FSorsot miikddtetd nyomogombok @ (balra / STOP / jobbra)

11. Féors6 fordulatszam override nyomogombok B (csokkent / 100% / novel)
12. Ciklus STOP nyomo6gomb
13. Ciklus START nyomogomb
14. Tengelymozgatdé nyomdégombok
1l4a. X, Z tengelyek mozgatasa +/— 1-
ranyban

14b. C vagy U és W tengely mozgatasa +/— iranyban (Opcionalis, paraméterezhetd funkcioval)

14c. Gyorsmeneti tengelymozgatas

15. Nullfesziiltség nyomogomb

16. Kézikerék (opcio)

17. Szabadon programozhato6 funkcidkapcsolok

Tovéabbiakban az egyes nyomdégombok neve utan a fenti sorszammal vagy szimbdlummal is hi-
vatkozunk.
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1.1 A funkciégombok és a lapozé nyombgomb

A funkciogombok (5) jelentése €és hatasa a vezérlés kiillonbozé lizemmodjaiban mas €s mas.
Ezekkel torténik a f6— és aliizemmoddok kivalasztasa, majd a megfeleld iizemmod kivalasztasa
utan egyéb funkciot kaphatnak.

A gombok mellett 1évé vizszintes vonalak a képernyd meghatarozott teriiletére mutatnak. Az
egyes funkcidgombok aktualis jelentése a képernySre van felirva, abban a mezében, amelyre a
vonal mutat (Softkey rendszer).

Abban az esetben, amikor a funkcidgombok tizemmod valasztést jelentenek, a megfeleld tizem-
mod kivalasztdsa utan (a nyomoégomb lenyomadsa) a funkciogombok jelentése azonnal atirodik.

A kivalasztott lizemmodnak megfeleléen az abban lehetséges aliizemmod valasztékot irja ki a
funkcidgombok mellé, amibe a megfelelé gomb lenyomasaval lehet belépni.

Ha tovabbi szint nincs, a kivalasztott izemmod igényeinek megfeleléen meghatarozott jelentést,
funkciét ad a nyomogomboknak.

Példaul: Kézi iizemmodban a legfels6 funkciogombhoz az KZK X szoveg irddik ki. Ha az X
tengelyt kézikerékkel kivanjuk mozgatni, az KZK X nyomoégomb megnyomasara a funk-
ciogomb melletti teriilet a képernydn inverz (vilagos alapon sotét szoveg) alakban jelenik
meg, jelezve, hogy ez a funkcio lett kivalasztva.

Egyes esetekben egyszerre tobb (egymast nem kizaro) funkcio is ki lehet valasztva. Ekkor tobb
funkcidégomb melletti képernydteriilet is inverz iizemmodban van.

A kivalasztott funkcio kétféleképpen torolheto:
- A kivalasztott funkciogomb 0jboli lenyomasara kikapcsolhat6 a funkcié (normal allapotban
kertil kijelzésre a gomb melletti képernydteriilet).
- Ha egymast kizar6 funkciok kozott lehet valasztani, egy masik funkciogomb lenyomasa torli
az el6zét.

Az adott lizemmodbol valo kilépésre a lapozdgomb szolgal.
Megnyomadsara a vezérlés mindig egy valasztasi szinttel megy vissza. El6sz6r az aliizemmod

kivalsztasi szintre 1ép, -ha az adott f6lizemmddnak vannak aliizemmodjai- , majd 1jboli megnyo-
masra a félizemmod szintje kovetkezik.
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A kiilonb6z6 lizemmod-, és funkciokivalasztas illetve a visszatérés menete a kovetkezo:

Fétlizemmod
menu

Funkciégomb

Funkciégomb
lenyomasa

Alizemmod
meni

lenyomasa

Funkcio
valasztasi meni

Funkciégomb

Funkcio
kivalasztva

————— e ey

Lapozogomb

Funkciégomb
lenyomasa

lenyomasa

Funkcid torolve,
uj funkcio
kivalasztva

lenyomasa

Alizemmod
meni

Lapozogomb

Félizemmod
menu

lenyomasa
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1.2 A kézi mozgatés kezel6szer vel
A kézi mozgatas kezelészervei:
- a tengelymozgaté nyomdgombok (14)
- a f6orso forgatast vezérl6 nyomogombok (10)

A kézi mozgatas kezelGszervei hatastalanok:
- tényleges programvégrehajtas kozben
- adatbevitel soran
- hibaallapot esetén
- PROGRAM iizemmodban
- végrehajtas nélkiili TESZT {izemmoddban.

A f6ors6 stop @ nyomogomb a CIKLUS START (a =Y billentyi feletti z61d szinti led vilagitasa
jelzi) allapot kivételével mindig hatésos.
A kezel6szervek alkalmazhatok a programfelfiiggesztés (STOP) allapotaban is. Ilyenkor CIKLUS

START hatasara a vezérld ujra felveszi a felfiiggesztéskor érvényes pillanatnyi allapotot,
visszaallitva elébb a f6orso forgas (€s egyidejileg a hiitéviz) allapotot, majd a koordinatak
helyzetét (egyenesvonali mozgas gyorsmenettel, az utolsé 1 mm elStolassal).

1.2.1 A tengelymozgat6 nyomogombok

A tengelymozgaté nyomogombok (14) segitségével tengely iranyt mozgas valosithato meg. Ha
az 1, 0.1, 0.01 felirata funkcidk koziil egyik sincs kivalasztva a képernyon, és az iranykijelolo
nyomédgombot lenyomva tartjuk, a szdn a megfelel6 iranyba mozog

- gyorsmenettel, ha egyidejlileg a =¥/ nyomogombot is lenyomva tartjuk.
- F cimre beirt aktualis el6tolasértékkel, ha a gyorsmenet nyomdégombot nem hasznaljuk.

A mozgas sebességét az eldtolas override (3) kapcsolo helyzete is befolyasolja.

A folyamatos mozgés leall a gyorsmeneti nyomogomb allapotatdl fliggetlentil az iranykijeldld
gomb elengedésekor.

AzF cimreirt érték értelmezése m/perc, haaféorso all vagy M 94 allapotban (fuggetlendl
aféorso forgasatal), illetve gyor smeneti mozgas van, egyébként mm/ford. Egyszerrettbb
tengely ismozgathato, ha tobb iranykijel6l6 nyomégomb van lenyomva.

1.2.2 A f6or so forgatast vezéerlé nyomogombok

A f6orsot mikodtetd nyomdgombok @ segitségével a f6orsd megfelels irdnyt forga-
tasa indithato; M3: , M4: .

A f6orso a @ nyomégombbal leallithato.
A f6orso allj nyomoégomb a CIKLUS START allapot kivételével mindig hatasos.
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. 100
A féorsd fordulatszamat az S cimre irt érték és a forsd fordulatszam override B
allapota hatarozza meg.
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1.3 Az adatbevitéeli billentytzet

Az adatbeviteli billentyiizet alkalmazhato:

KEZI iizemmod Egyedi mondat beirasara

BEMERES iizemmod |Szerszam valtasra, illetve a korrekcios értékek beirasara.

PROGRAM iizemmod | A program €s paraméterek beirdsara, modositasara, illetve mondat
keresésre.

AUTOMAT ilizemmod | A keresend6 mondat sorszdméanak megadasara.

TESZT lizemmod | A grafikus megjelenités paramétereinek meghatarozasara, mon-
datkeresésre, a keresend6 mondat sorszdméanak megadésara.

STOP allapot A funkcio értékek megvaltoztatasara.

A felsorolt esetektd] eltekintve az adatbeviteli billenty(izet lenyomésa hatéstalan.
1.3.1 Az adatbeviteli billentytlizet hasznalatanak szabalyai

A szambevitel az alabbi szabalyok szerint torténik:

— a beirt szdm minden esetben a képernyd als6 sordban (adatbeviteli mezd) lathatd cimnek ad
értéket,

- a baloldali nulla szamjegyek beiradsa nem kotelezd,

- abeirasra keriil6 szdmjegy a tizedespont leiitése el6tt egészként, utana tizedesjegyként értel-
mezett,

- atizedespont utani jobboldali értéktelen nullak, illetve egész szamu érték esetén a tizedespont
beirasa nem kotelezd,

- a szambevitel tényleges részértéke a képernyd alsé sordban (adatbeviteli mezd) lathato,

-a ¢s az nyomégombok (ha engedélyezettek) egy szam bevitele kozben barmikor,

tobbszor is letithetdk a szambevitel lezarasat jelzo nyomédgombok megnyomasa
eldtt.

Az adatbevitel alapértelmezése:
Pozitiv, abszol(t érték. A novekményes adatbevitel jele a bevitel alatt all6 szam el6tti hely elsd,

A vezérld6 ADATBEVITEL? hibat jelez szambevitel kozben, ha az adott cimhez megadhato
egész vagy tizedes jegyek szamat tullépjilik, vagy ha az adott cim adatbevitelénél a B, vagy

nyomogombok haszndlata illegdlis, illetve ha a lezaras a vagy nyomogombok
valamelyikével tortént.

A torlés L) nyomogombbal a megkezdett szadmbevitel lezaras elétt barmikor tordlhetd. Torlése
esetén a szambevitel megkezdését megeldz6 allapot all vissza.
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A ™) vagy a ") szdmbevitelt lezar 6 nyomdgombok lenyomasara a képerny6 also soraban lat-
hat6 cim azt az értéket veszi fel, amely a lezar6 nyomogombok hasznélata el6tt beadasra kertilt.

A szambevitelt lezaré nyomogombok hat4sa abban kiilonbozik egymastol, hogy a

lenyomasara a cimlanc el6re, a lenyomasara a cimlanc visszafelé 1ép.

A nyomogombok a szambevitel lezarasan kiviil alkalmazhatok a cimlanc szambevitel nélkiili 1ép-
tetésére is. Mondatbeiras esetén az atlépett cimértéke valtozatlan marad, végrehajtas kozben a
kijelzett funkcid valtasa kovetkezik be.

A mondatbevitelt lezard ! Jés| ¥ I billentytik a megszerkesztett mondatot toltik at az atmeneti
puffertarolobol a programtarba:

- Uj mondatként, ha nincs megfeleld sorszam a mondattérban

- Modositasként, ha van azonos sorszam

- Torli az azonos sorszamu mondatot, ha az dtmeneti puffertarban iires a mondat.
Hatéasuk elsédlegesen programszerkesztés (PROGRAM) lizemmodban érvényesiil:

- al*Jhatdsara a szerkesztést a programtar kovetkezo,

- all Jhatasara a programtar el6z6 mondataval folytatja.
A nyomégombok alkalmazasakor a vezérld automatikusan mindig a cimlanc elejére 1éptet.

- A mondat/sorszam ker esé L") nyomdgomb lenyomasa utan a mondat sorszamat kell megad-

ni és a ) vagy a " szambevitelt lezdré nyomogombok alkalmazaséaval le kell zarni a
bevitelt.
Hatasara:
- PROGRAM iizemmoédban a megadott sorszami mondat mddositasa kdvetkezhet,
- TESZT vagy AUTOMAT tizemmoédban mondat keresés jon 1étre.

Lezaras el6tt a 2 nyomdgomb hasznélata az N cim kivalasztasat is torli.

Az Inch/Metrikus nyomégomb az adatbevitel hiivelyk vagy metrikus rendszerét valtja.
Alapértelmezésben az adatbevitel, illetve kijelzése
- metrikus golyosorso esetén metrikus,
- hiivelyk menetemelkedési golydsorso esetén hiivelyk rendszert (kijelzés az el6bbi esetben
3, az utobbi esetben 4 tizedesjegy pontossaggal torténik).

A megvaltozott allapot az nyomégomb ujabb lenyomasaig érvényes. Az éppen érvényes
mértékegységrendszert a képerny6 fels6 soraban kiirt M (metrikus) vagy I (inch) karakter jelzi.
Az dtkapcsolas az dsszes koor dinataérték illetve az F cim kijelzésére hatédssal van.

A torlés ) nyomogomb
- torli a megkezdett szdmbevitelt, visszaallitva a megel6z6 allapotot,
- mondatbevitel kozben a szambevitel megkezdése el6tt torli a kijelzett cim értékét,
- feloldja a hibaallapotot.

G cim torlése a teljes mondat torlését eredményezi!

- Az nyomédgomb a nbvekmeényes adatbevitel kivalasztasan kiviil alkalmas a f6 mondat
tipusok léptetésre is. (GTYP 90; GO0, GO1, G02, GO3, G40, G50, G60, G70, G8O).
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- A B nyomogomb a tizedespont bevitelén kiviil alkalmas a f6 mondat tipusokon beliil az
altipusok ciklikus léptetésére is (példaul: G70; G71, G72, G73, G74, G75, G76, [G77,
G78 csak dugattyt eszterganal]).

1.4 RS232 és kazettas magno csatlakozd
Az RS-232C / kazettas magno csatlakozon (7) keresztiil barmely olyan adathordoz6 késziilék
(példaul: lyukszalag olvas6 / lyukasztd, RAM kazetta stb.), a vezérléshez csatlakoztathato és ezen
keresztiil tetszéleges iranyt adatatvitel bonyolithat6 le olyan késziilékekkel, amelyek RS—232C
soros interfésszel rendelkeznek. Az alabbi dbran PC—vel vald 6sszekottetéshez sziikséges, 25
vagy 9 polusu csaztlakozéssal ellatott kabelek bekotési vazlata lathato.

5p 25p 25p 9p

- —C - —C

2 () | 2 |TxD 2 ()| 3 |TxD

3 3 |RxD 3 2 |RxD

4 4 RTS 4 7 RTS

5 5 CTS 5 8 CTS
8 |CD 9 |RI

7 T 7 GND 7 T 5 GND
22 \RT | 6 |DSR

6 | | 6 |DsR N S |4 |DIR

20 | | 20 | DTR 20 |__.__. i 1 |CD

TxD Transmitted Data DTR Data Terminal Ready

RxD Received Data DSR Data Set Ready

RTS Request To Send RI Ring Indicator

CTS Clear To Send CD Carrier Detect

1= Figyelem! Csak foldelt szamitogépet szabad a vezérléssel sszekapcsolni!
Ezen a csatlakozon keresztiil barmilyen kazettas magnetofon is a vezérléshez csatlakoztathatd
és onnan/oda adat be/ki tarolhato.

1.5 A végrehajtas beavatkozo szervel

A VESZSTOP (1) nyomégomb a gépet kapcsolja le a vezérlésrél, minden gépi miikodést leallit.
Haszndlata a vezérlegységet megkeriilve kozvetlentil a szerszamgép elektromos vezérlésébe
avatkozik be.

A CIKLUSSTART nyomdgomb hatasara torténik meg:
- a KEZI iizemmodban beirt egyedi mondat végrehajtasa,
nullpontfelvételi tevékenység el6készitése,
TESZT vagy AUTOMAT (automatikus végrehajtas) tizemmodban a programvégrehajtas
inditasa,
a felfiiggesztett végrehajtas folytatasa.
Az elfogadott ciklus startot a CIKLUS START 1Y nyomogomb feletti ZOLD LED bekapcsolt
allapota jelzi. A felsorolt esetektdl eltekintve a nyomogomb haszndlata hatdstalan.

A CIKLUS STOP = nyom6gomb hatasa csak végrehajtas kdzben érvényesiil (ha a CIKLUS
START nyomégomb lampdja vilagit), illetve AUTOMAT STOP helyzetben (ha a CIKLUS
STOP nyomdgomb lampéja vilagit).

10
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Hatasa:
- Felfliggeszti a programvégrehajtast, és un. STOP allapotot hoz létre.

- A felfiiggesztett végrehajtas a CIKLUS START (=2 nyomo6gomb lenyomasara folytatodik.
- Menetvago mozgas kdzben, vagy a felfliggesztés programozott tiltdsa esetén (M97 éllapot)
a nyomogomb hatéstalan.
Az elétolas override (3) kapcsolo segitségével a vezérld altal megvalositott elStolasérték
modosithato:
- gyorsmenet esetén 0 — 100% kozott,
- elétolasesetén 0 — 120% kozott.
M enetvagas, illetve M 97 allapot esetén nem hatasos!
A kapcsolo 0 allasanal az el6tolas leall (kivéve a menetvagast), €s csak a kapcsold elallitdsa utan
folytatodik.
AUTOMAT ilizemmodban,haaOV.TILT GYORSM funkcié ki van valasztva, hatasaagyors-
jaratranem érvényesil, kivéve ha a kapcsol6 0 allasban van.

Aféorsofordulatszamoverride B nyomogombok csak fokozatmentes (elektronikus)

f6hajtas alkalmazasa esetén hatasosak. Menetvagasnal illetve M97 allapotot esetén nem miikodik
!

100
- A gombot megnyomva a féorsé a programozott fordulatszamot veszi fel.

- A B ¢s a ™) nyomogomb hasznalataval 10 szazalékos 1épésekben lehet csokkenteni vagy
novelni a féors6 fordulatszamat az 50-150 szazalékos tartomanyban. Nem hatasos, ha
az adott fordulatszam tartomanyra érvényes minimalis fordulatszdm ald, vagy a maxima-
lis fordulatszam f61¢ kivanunk menni, amelyet a szerszamgép gyartdja hataroz meg a
paramétertarban, illetve a programoz6 M96 esetén SMAX cimen ad meg.

1.6 A nyomégombok hasznalatar 6l

A vezérlés billentytlizete ismétld tipusu, a tengelymozgaté nyomdégombok (14) kivételével. Ez
azt jelenti, hogy ha lenyomja az egyik nyomdgombot, annak azonnal érvényesiil a hatasa. Ha
azonban tovabbra is nyomva tartja, egy meghatarozott késleltetés utan (Typematic Delay) ujra
¢érvényesiil a hatasa, majd meghatarozott gyakorisaggal (Typematic Rate) Gjra és Gijra végrehaj-
todik a kivalasztott funkcio.

A kezel6 a paramétermezOben a késleltetést és a gyakorisdgot igényei szerint beallithatja.

A tengelymozgaté nyomogombok (14) helyzete felcserélhetd a gyorsmeneti gomb kivételével.
(A nyomogombok atszerelése a késziilék eldlapjanak leszerelését igényli).

A paramétermezdben adhatd meg, hogy valamelyik tengely "+" vagy "-" irdnyat melyik nyomo-
gomb pozicio képviseli.

11
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1.7 A képernyén lathat6 infor méaciok
A képerny6 (2) kétféle kijelzési modban dolgozhat.

Alfanumerikusiizemmodban szamokat, betiiket és egyéb karaktereket jelez ki.
Grafikusiizemmodban felrajzolhatja a beadott program alapjan a szerszampalya utjat. Ebben
az lizemmodban a rajz mellett alfanumerikus informacidkat is kiir a képernydre.

A képernydre kiirt karakterek és szovegek lehetnek
- normal Kijelzésii, azaz a karakter szine vilagos, a hattere sotét (példaul altalanos informaci-

0k)
- inverz kijelzési, azaz a karakter szine sotét, a hattere vilagos (példaul ha valamit ki akarunk
emelni)

- villogo kijelzést, hogy a kiiras felkeltse a figyelmet. (példaul programozasi-, vagy géphibak)
Grafikus tizemmodban a vonalak drnyalata, szine kiilonbdzd lehet.

1.7.1 A képernyén lathat6 informaciok alfanumerikus izemmaodban

2 \ 3 4 5 6
7 8 9 10

1

11

12

13

1. mez4: A képernyd jobb szélén 1évé nyolc egyforma nagysagi mezdében feliratozza a funkcio
gombok aktualis jelentését. A nyolc mezé grafikusan van bekeretezve.

2. mez6: Az aktualis féiizemmod vagy VALASZT allapot kiirasara szolgal.

3. mez4: Az aktudlisalizemmaod vagy allapot (STOP, LEBONT) kiirasara szolgal. Ha az adott
6 tizemmodhoz nem tartozik alizemmod, akkor ez a mezd tires.

4. mez6: A vezérlés programtaroldjaban 1évé program azonositoja: "L" betd és legfeljebb 4
szamjegy.

5. mez6: Ebben a mezében 1évé "M " betii azt jelenti, hogy a kijelzés és adatbevitel metrikus
mérték rendszerben, az "l " bet pedig, hogy hiivelyk (inch) rendszerben értendd. A kiiras

az nyoméogomb hasznalataval valtozik.

6. mez6: AzESZTER feliratot tartalmazza (inverzben, ha a HUNOR paraméter értéke 1). Ez azt
jelenti, a vezérlés eszterga gépek részére késziilt.

7. mez6: Ez a mez6 kiilonbozo Uizenetek, hibak kiirasara szolgal.

8. mez6: Mondatszam kijelzés: "N" betii (bekapcsolt tiikkrozés esetén #N) és legfeljebb 4 szam-
jegy. TESZT és AUTOMAT iizemmoddban a végrehajtas alatt 4ll6 mondat sorszamat
mutatja.
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1 A kezelSpanel és beavatkozo szervei

9. mez6: Itt keriil kijelzésre, hogy a r efer enciapont felvétele megtortént—e. Ha a mez6 kézepén
1év6 "R" beti villog, a referenciapont felvétel nem toértént meg. Ha az "R" betii inverz
allapotu (a karakter sotét, a hattér vilagos) van referenciapont, de az nem GEPI
valamelyik tengelyen. Ha az "R" betli normal allapotu (a karakter vilagos, a hattér sotét)
a GEPI referenciapont felvétel megtortént.

10. mez6: Ebben amezében az AUTOMAT iizemmodban tényleges for gacsol assal eltoltott idé
jelenik meg 6ra:perc dimenzioban. Ertékét a vezérlés a bekapcsolaskor torli.

11. mezG6: Ebben a mezében PROGRAM tizemmodot kivéve a gépre vonatkozd infor maciok
(tengelyek pozicioi, elétolas, féorsd fordulat, szerszdmkod, stb.) keriilnek kijelzésre.
PROGRAM uzemmaodban a mar megszerkesztett és lezart mondatok listgj akertil ide,
illetve altalanos célu listazo tertilet.

12. mez6: KEZ| iizemmodban egyedi mondat kijelzésére, BEM ERES (szerszamadat bevitel)
tizemmodban a Kivalasztott korrekcios csoportba tartozo értékek felsorolasara, REF
P izemmoddban Ures, PROGRAM itizemmodban listdzo tertlet illetve program szer-
kesztéskor a mondatpuffer kijelzésére, TESZT ¢s AUTOMAT tizemmoddban a program
listazasara (a végrehajtas alatt allé mondat inverzben), STOP allapotban a
megvaltoztathat6 cimek felsorolasara szolgalo teriilet.

13. mez6: Altalanos cdll adatbeviteli ter lilet. KEZI, BEMERES, PROGRAM programszer-
kesztéskor, illetve STOP allapot esetén hasznalatos, egyébkeént listazo teriilet.

1.7.2 A képernyén lathaté informaciok grafikus izemmaodban

2 ‘ 3 4 |5] 6
7 8 |[9]10 18 B
11 12
1
1
1
13
1
1
1
14 15 16
1
17

Grafikus kijelzés TESZT és AUTOMAT iizemmoddban lehetséges.

TESZT tizemmoddban a programtarban 1évé program alapjan fel lehet rajzolni a szer szdm palya-
jat.

AUTOMAT iizemmodban, ha mar TESZT iizemmodban fel lett rajzoltatva a szerszampalya,
grafikusan kovetni lehet a megmunkalds menetét.

1. mez4: A képernyd jobb szélén 1évé nyolc egyforma nagysagi mezdében feliratozza a funkcio
gombok aktualis jelentését. A nyolc mezé grafikusan van bekeretezve.

2. mezd: Az aktualis féiizemmad kiirdsara szolgal.

3. mez6: Az aktualis alizemmod kiirasara szolgal.

13



1 A kezelSpanel és beavatkozo szervei

4. mez6: A vezérlés programtaroldjaban 1évé program azonositéja: "L" betl és maximum 4
szamjegy.

5. mez6: Ebben a mezében 1évé "M " betii azt jelenti, hogy a kijelzés és adatbevitel metrikus
mérték rendszerben, az "l " betii pedig, hogy hiivelyk (inch) rendszerben értendd. A kiiras

az nyomogomb hasznalataval valtozik.

6. mezd: Az ESZTER feliratot tartalmazza. Ez azt jelenti, a vezérlés eszterga gépek részére
késziilt.

7. mez6: Ez a mez6 kiilonbozo Uzenetek, hibak ki irasara szolgal.

8. mez46: Mondatszam Kijelzés: "N" betti (bekapcsolt tiikrozés esetén #N) és maximum 4 szam-
jegy. TESZT és AUTOMAT iizemmodban a végrehajtas alatt all6 mondat sorszamat
mutatja.

9. mez6: Ittkertil kijelzésre AUTOMAT tizemmodban, hogy ar efer enciapont fel vételemegtor-
tént—e. A mez6 kdzepén normal allapot (a karakter vilagos, a hattér sotét) "R" betti jelzi
a referenciapont meglétét, ha a mez6 iires, nincs érvényes referenciapont.

10. mez6: Ebben a mezében az AUTOMAT iizemmodban tényleges for gacsolassal eltoltott idé
jelenik meg ora:perc dimenzidban. Ertékét a vezérlés a bekapcsolaskor torli. TESZT
GRAFIKA aliizemmodban a NORMAL funkciégomb megnyomasa utan végrehajtott
teszt a megmunkalasi 1d6t oOra:perc:masodperc dimenzidban irja ki, kiilonben az
AUTOMAT iizemmodnak megfeleld értéket lathatjuk.

11. mezé6: A grafikusmezé (13) felsé szélének X koor dinataja mm-—ben, vagy hiivelykben.

12. mez6: A grafikusmezé (13) jobb szélének Z koor dinataja mm-ben, vagy hiivelykben.

13.mez6: A grafikusrajzterilete A 11, 12, 14, 15 mezékben lathato koordinatahatarok kozott
rajzolja ki a szerszampalya mozgésat.

14. mez6: A grafikusmezé (13) also szélének X koordinatga mm—ben vagy hiivelykben.

15. mez6: A grafikusmezében (13) abrazolt munkatér szélessége mm-—ben, vagy hiivelykben.

16. mez6: TESZT GRAFIKA {izemmoddban adatbeviteli tertilet.

17. mez6: Rajzolaskor illetve AUTOMAT lizemmodban az X ésZ koordinata aktualisértékét
mutatja.

18. mez6: Rajzolaskor illetve AUTOMAT {izemmodban a programozott technol 6giai paramé-
terek (F, S, T, M) valamint a ciklusszamlal6 (Q) értékét mutatja.

1.8 Vezérlés allapot kijelzése
Az NC iizemkészséget jelz6 ~ LED vilagitasa a vezérlémi bekapcsolt és tizemkész allapotat
jelzi.
A lampa kialszik, ha
- a vezerld elektromos tapellatasat kikapcsoljuk,
- a vezérlé meghibasodik,
- a paraméter tarold megsériil,
- a PLC program tarol6 megséril.
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1 A kezeldpanel és beavatkozd szervei

1.9 Miikodési, tarolas feltéetelek

A vezérldmi +10°C és +50°C kornyezei hdmérseklet kozott tizemeltethetd, ettdl eltér 6 hdmer -
séklet—tartomanyban bekapcsolasa tilos. A vezérlémi +10°C hémérséklet alatti tarolasakor
amemoriaban 1év6 programok megdrzése nem garantalhatd. A tarolasi hOmérséklet—tartomany:
-10°C - +50°C.

A vezérldmi hiitését egy illetve két beépitett ventillator biztositja. Az elektronikat tartalmazo
szekrényben a szekrényre szerelt, szlirdvel ellatott ventillatorral enyhe tilnyomast kell biztosita-
ni. Ugyelni kell arra, hogy a kiilsé és a beépitett ventillitorok ne egymas ellen dolgozzanak. A
kiilsé ventillator szir 6j ének tisztitasa, sziikség esetén cseréje alapfeltétele a vezérlémi hibatlan
miukodésének. A vezérldémi bekapcsolt llapotaban az elektronikat tartalmazd szekrény ajtajanak
Kinyitasa(egységének megbontasa), szelldztetés vagy barmely mas célbol tilos! Ugyancsak tilos
¢és a garancia elvesztésével jar a vezérldmu kartyainak kiszerelése, javitdsa vagy utdlagos
beallitasa (kivételt képeznek a tapegység kartya el6lapjan 1€v6 1.6 illetve 6.3 amperes biztositok
cseréje, valamint a képernyd fényerdszabalyozojanak allitasa).
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2 A f6iizemmodok kivalasztasa

2 A féuzemmodbdok

.. p VALASZT L 42 M
Kivalasztasa ESZTER
, R 00:00
IKEZI

A félizemmodok kozil akkor lehet
valasztani, ha a vezérlés VALASZT

allapotba keriil. Ez bekapcsolds utan —
kovetkezik be illetve, ha a [BEMERES

lapozdgombbal a kezel6 ebbe az I
allapotba hozza a vezérlést.
Ha bekapcsolas utan keriil a vezérlés
VALASZT éllapotba a képerny6 a ko- | —
vetkezd allapotot veszi fel.
A VALASZT éllapot kijelzése a fiizem-

mé6d mezében (2) torténik. A %) gomb-
bal a szoftver valtozatszam keletkezési

datumat valthatjuk be (C-datum a | ——
kompakt, illetve H-datum a kihelyezett

|IREF P

PROGRAM
kezel6paneles valtozatnal). A gomb ” ”

ismételt megnyomasaval visszaallithatd
a VALASZT allapot kijelzése. A képer- NCT90T(C)  vl.7
ny6 kdzepén a vezérlésben mikodo ak- | ———
tualis szoftver valtozatszam keriil kiiras-
ra. A képernyS jobb szélén az elsg hat | ITESZT
funkciégomb a hat féiizemmaod valasz- ”
tasat teszi lehet6ve:
- KEZI: kézi izemméd
- BEMERES: szerszambemérési és
adatbeviteli izemmod |JAUTOMAT
- REF P: nullpontfelvételi lizemmod I
- PROGRAM: programok ¢és adatok
be— és kivitelének, valamint

|I—
e

szerkesztésének {izemmodja. =
- TESZT: alkatrészprogramok kiproba-
lasanak iizemmadja IDIAGN

- AUTOMAT: alkatrészprogramok ”
automatikus végrehajtasdnak
lizemmodja. |

Barmelyik funkciogombot megnyomva

a vezérlés a kivalasztott lizemmodot | |GEP BE

veszi fel, ha nincs hibajelzés. I
_____________________________________________________________________________|
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2 A fétizemmodok kivalasztasa

A hetedik ﬁmkdégomb (DIAGN) Y ————

specidlis diagnosztikai {izemmod,
amelynek leirdsat a "Miszaki és
telepitési leirds" tartalmazza.

A nyolcadik funkciégomb (GEP BE)
segitségével lehetséges a szerszamgép
elektromos egységeinek bekapcsolésa.
Megnyomasa utan, ha a bekapcsolas
sikertilt a mez6 kivilagit.
Bekapcsolds utan a vezérld
hibatizeneteket kiildhet.

A hibak torlése a %] gombbal torténik.
Bekapcsolas wutan, ha wvan
alkatrészprogram a programtarban a
vezérlés a LEBONT allapotot veszi fel,
amig a programot forditja (lasd a 6
fejezetet).

Ha a lapozdgomb hasznalataval
keriilt a vezérlés a félizemmod
kivalaszto allapotba, a képernyd annak
az lizemmodnak a feliratait tartalmazza
amelyikbdl a vezérlés kijott.

Példaul AUTOMAT-bol valo kilépés
utan a képerny6 a kovetkezd allapotot
veszi fel:

A VALASZT allapot eléréséhez az aktu-
alis tizemmodbol a lapozoégomb
hasznalataval lehet kilépni.

A lapozdgomb hatasa nem érvényesiil:

- szambevitel kozben

- tényleges végrehajtas esetén,

- hibaallapotban.

Minden maés esetben a lapozdgomb le-
nyomasara:

- befejezddik a kordbban érvényes ii-
zemmod,

- a vezérlés kilép az esetleges aliizem-
modbdl, ha ilyen az adott lizem-
modban nincs VALASZT Alla-
potba kertil.

Aliizemmodbdl a lapozogomb kétszeri
megnyomasara lehet VALASZT allapot-
ba kertilni.

VALASZT L42 M

ESZTER ———
N R00:00

|
(MARADEK)

|IKEZI

(AKTUALIS)
|I—
X 0.000 X O.
IBEMERES

Z 0000 Z 0. |

|I—
E——

|REF P

(PARANCS) (AKTUALIS)
P

F0.100 F0.100 100% V 100
|IPROGRAM

S 160 S 176 110% SM1600 |

|I—
T0101 Q9 OUT 0 W
|ITESZT

MO5 M09 MI11 M40 M9S5S |

0005 G50 F.5 S1000 T202 M3 M40
|AUTOMAT
- M94 V400 SM2000 X170 |

.z
P

0010 G60 X.2 Z.1

|IDIAGN

0015 G50 M8 M41 X155Z4 |

0020 G71 X110 Z0 H110 D.5 F.15
e

0025 G50 M42 X155 74

|GEP BE

0030 G70 X138 Z-12 H-12 D1 F.15 |

0032 G40 X170 Z145
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3 Kézi tizemmdd, egyedi mondatok végrehajtasa

3 Kézi lizemmad, egyedi
mondatok végrehajtasa

A KEZI iizemmod 1étrejon:

VALASZT allapotban KEZI

funkciégomb lenyomasara,

meghatarozott  hibaallapotok
feloldasa utén.

KEZI tizemmodban torténhet:

- kézi tengelymozgatés, és/vagy

- egyedi mondatok bevitele.

Az lizemmoddba valé belépés utan a kép

erny6n a kovetkez6 informéciok latha-

tok:

A képernyd 11. mezdjében 1évé adatok

értelmezése:

- (AKTUALIS): tényleges tengelypo-
ziciok (inverzben, ha nincs a ten-
gelyen felvett referenciapont),

- (MARADEK): amennyiben valame-
lyik tengely mozog a mondat vé-
géig hatralévé Ut nagysaga, ha a
DSPX3paraméter értéke 1, akkor
a "CELKOORDINATA" lathat6
itt,

- (PARANCS): programozott elétolas
és f6orso fordulat érték,

- (AKTUALIS): tényleges, az overri-
de-dal moédositott érték,

- F mellett: az el6tolas, S mellett: a f6-
orso fordulatszam override sza-
zalékban,

- V aktudlis vagosebesség, SM aktualis
féorsod fordulat maximalis hatar
(SMAX),

T a bevéltott szerszamszam és

korrekcids csoport kodja,

- Q ciklusszamlalo tényleges értéke,
lasd G60, G61 illetve menetvagd
ciklus,

- OUT aktualis OUT funkcio,

18

KEZI L 42 M

ESZTER ———
N0000 R 00:00

II
(MARADEK)

IKZK X

(AKTUALIS)
—

X 0000 X 0.
IKZK Z

Z 0000 Z 0. |

(PARANCS) (AKTUALIS)

—

F0.100 F 0.100 100% V 100 |

S 160 S 176 110% SM1600 |

=

T0101 Q9 OUT 0 W
|FSORSO

MO05 M09 MIl M40 M95

|JOG

I
|

G90F0.000 S 0 T0000
—

MMMMM

10.1

vV 0 SM 0 |

|I—
e

10.01
I

0000 90 M DINSNGTY R
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3 Kézi lizemmad, egyedi mondatok végrehajtasa

- O a megmunkalt munkadarabok szama. A vezérlés a végrehajtott P2 parancsot szamolja.
Ertékét kikapcsolas illetve PROGRAM iizemmodbol valo kilépés torli.
- W vérakozasi id6. W programozasa esetén a varakozasbol hatralévd idét mutatja inverz
kijelzéssel, tizedmasodperces pontossaggal.
- M az érvényes M funkcidkat mutatja csoportonként.
A képernyd 12. mezdjében az iizemmoddba valo belépéskor a megajanlott G90 mondattipus cim-
lanca lathatd. A mondattipus megvaltoztatasa esetén (G90 funkcid atirdsa) az j mondattipus
cimlanca lathato.
A 13-as adatbeviteli mezében a G90-es cimet kinalja fel. A 8. szambeviteli billentytizettel a G

tipust meg lehet valtoztatni vagy a cimlancot Iéptetve a, gombok hasznalataval barmely

cimnek értéket lehet adni. Az adatbevitel lezarasa utan ( gombok hasznalata) a 13-as
mezOben az Ujabb, a kovetkezb/el6z6 cim jelenik meg. A beadott érték a 12. mez6ben a
megfeleld cim mellett megjelenik.

3.1 A kézi mozgatés specidlis esetei

A kézi mozgatas a 10. f6orso forgaté gombokkal és 14. tengelymozgatdé gombokkal torténhet,
illetve a gépre esetlegesen folszerelt kézikerékkel. A kézi mozgatas alapeseteit az 1.2 pont
targyalja.

Ha a kezel6 valamelyik, esetleg egyszerre tobb tengely mentén akar kézikerékkel mozogni a
megfeleld jelid KZK funkcidgombot lenyomja (KéZiKerék). A kivalasztott KZK teriilet kivilagit.
A gomb 0jboli megnyomasa az adott tengelyen torli a kézikerék engedélyezését, a kivalasztott
KZK teriilet elsotétiil. Az 0.1, 0.01, 0.001 feliratd funkciok koziil kivalasztva valamelyiket a
kézikerék egy osztasnyi fordulatara rendre 0.1, 0.01, 0.001 mm-t mozog a kivalasztott tengely.
Inkrementalis tengelymozgatas esetén a megfelel6 funkciogomb (1, 0.1, 0.01) lenyomdsara a
kivalasztott felirat kivilagit, és a tengelymozgatdé gombok egyszeri lenyoméasara a kivalasztott
tengely rendre 1 mm, 0.1 mm vagy 0.01 mm elmozdulést végez a megfeleld iranyban.

Ha a FOORSO JOG felirata funkci6 van kivélasztva az X, Z felirati tengelymozgaté gombok
valamelyikének megnyomadsara a f6orso lassu forgasa indul meg, elengedésére a mozgas leall.

3.2 Egyedi mondatok bevitele

Aziizemmdd alaphelyzetében a G90 (funkcidmondat) mondattipus cimlanca keriil megajanlasra.
E mondattipus esetén: - A kijelzett cimre torténd adatbevitel lezarasa utan a vezérlé azonnal
(CIKLUS START leiitéese nélkiil) felveszi a beirt funkcidértéket (példaul T cim valtozasa esetén
végrehajtja a revolverfe] poziciovaltasat, S cim valtozdsa esetén végrehajtja a f6orso
fordulatszamvaltast, stb.) - G cimre Iéptetve adatbeirassal, eltéré6 mondattipus kivalasztasa
kezdeményezheto.

A funkciomondattol eltéré mondattipus kivalasztasa esetén a vezérlo:

- kozvetleniil végrehajthato, teljes mondat beirasa utdn CIKLUS START nyomdgomb
lenyomasara végrehajtja az utasitast. Végrehajtdsa utan a beirt érték megmarad,
novekményes adatmegadas esetén CIKLUS START nyomogomb ismételt lenyomasa
ismételt végrehajtast eredményez.

- hibat jelez, ha egynél tobb utasitdismondatot (programkdrnyezetet) feltételezhetd geometriai
szamitast irnank el a mondat végrehajtasara vonatkozoan.
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3 Kézi tizemmdd, egyedi mondatok végrehajtasa

A G cim atiraséaval, torlésével uj mondat végrehajtasa programozhato.

A KEZI iizemméd megsziinik a lapozogomb lenyomasara.
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4 Szerszambemérési és adatbeviteli tizemmadd. Nullponteltolas

4 Szerszambemérés és
adatbeviteli
tzemmaod. Nullpont-
eltolas

BEMERES iizemmodra a vezérlés
- BEMERES funkciégomb
lenyomaséval, illetve
nullpontfelvételi ciklus utan
automatikusan tér at.

Az tizemmodba valo belépés utan a kép
erny6én a kovetkez6 informaciok latha-
tok:

A képernyd 11. mezdjében 1évé adatok
értelmezése megegyezik a KEZI
tizemmodnal elmondottakkal (3 pont).
A 12. mezbben a kivalasztott szerszam
¢s korrekcios csoport 0sszes jellemzdje
leolvashato.

A 13. adatbeviteli mez6ben a vezérlés
altal megajanlott cimlanc:

BEMERES L4 M
ESZTER ———

N R 00:00
|KZK X

II
(AKTUALIS) (MARADEK)

P
X 0.000 X 0.
IKZK Z

Z 0000 Z 0. |

(PARANCS) (AKTUALIS)

—

F0.100 F 0.100 100% V 100 |

S 160 S 176 110% SM1600 |

=

T0101 Q9 OUT 0 W
|FSORSO

MO05 M09 MIl M40 M95

1JOG

I

mome! X 0.000
P

Z 0.000
10.1

R 0.000 ||

CPO
[—
[

10.01
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4 Szerszambemérési és adatbeviteli tizemmdd. Nullponteltolas

- TOOL a szerszamszam ¢€s a hozzarendelt szerszamkorrekcios csoport kodszama

- XTR* kereszt iranyu korrekcid (a&tméré méret)

- ZTR* hosszirdnyu korrekcio

- RTR* a csucssugar (radiuszkorrekcid)

- CPT* a csticssugar kor kdzéppontjanak helyzete az elméleti élhez képest (1asd a Programoza-
si leirast).

XA
an . NP/
Z C=1
Xy
jobbsodrasu rendszer balsodrast rendszer

Ebben az tizemmodban az 1.2 és
1.3 pontokban leirt mdédon alkalmazhatok a kézi mozgatas kezel8szervei: a f6orsé indithato és
megallithato a tengelyek mozgathatok folyamatosan, inkrementélisan és kézikerékkel.

T cim els6 két szamjegye: a szerszam szama (kodja).
Ha T cimre 4 jegyl szam keriil beirasra, példaul: TO1nn ahol nn =00 - 99 (a vezetd nulla beirasa

elhagyhat6) a vagy gombbal val6 adatbevitel lezarast kovetden a megadott szamu (1)
szerszam bevaltasa zajlik le a gépen és az nn jelli szerszamkorrekcios csoport hivadik le.

T cim méasodik két szamjegye: a szerszamkorrekcios csoport kodja. Két szamjegyet irva T
cimre példaul: T12 az adatbevitel lezarasat kovetéen szerszamvaltasra nem keriil sor, csak a
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4 Szerszambemérési és adatbeviteli tizemmadd. Nullponteltolas

megadott (esetiinkben 12-es) szerszamkorrekcios csoport hivodik le. Maximum 99 kiilonb6z6
szerszam ¢és 99 kiilonbozd szerszadmkorrekcids csoport kezelhetd a vezérlésen.

A cimlanc elemek , gombokkal valaszthatok, kivétel a TOOL cim atlépése, amely a

¢és Lv ] gombokkal lehetséges, a szambeviteli billentytizettel adatok adhatdk be.
A szerszambemérésnek két alapesete van:

- gépen beliili szerszdmbemérés,

- gépen kiviili szerszambemérés.

4.1 A gépen belilli szer szambemeérés

Az eljaras menete a kovetkezo:

1 A szerszamtartoban a forgacsold szerszamot a megmunkalasi helyzetnek megfeleléen
rogzitjik,

2 T cimre torténd adatbeirassal megadjuk a szerszdm kodjat és a szerszamkorrekcios csoport
kodszamat (HAROM vagy NEGY SZAMJEGY). Hataséra tényleges szerszamvaltés tor-
ténik.

3 A szerszamtartoba befogott szerszdmot a befogott munkadarab egy, a megmunkalas koordina-
tarendszerében ismert méretii feliilet¢hez érintjiik X majd Z iranyban (kézi mozgatéssal).

4 X majd Z cimekre a kivalasztott érintési irany szerint adatbevitellel beirjuk a munkadarab is-
mert méretd feliiletének koordinataértékét. (Beiras alatt a szerszam programozott pontja
éppen az adott méretli koordinataértéken tartdzkodik).

5 Ezutan beirjuk az adott szerszdmra érvényes csticssugar értéket az R cimre.

6 C cimre beirt érték nem tordlhetd és zEéro adattal sem irhato at.

7 Az eljarast a megmunkalési programban szerepld szerszamokra kiilon-kiilon megismételjiik.

v Megjegyzések:

- T cimre torténd adatbevitelnél szerszdm kod beirasa esetén — I nyomogomb lenyoma-
sara, revolverfejes szerszamvalto rendszer esetén a pozicidvaltas azonnal végre-
hajtodik.

- T cimre torténd adatbevitelnél akkor is 4 szamjegyet kell adni, ha a szerszdm mar a
megmunkalasi pozicioban all.

- Amennyiben a szerszdm bemérés a munkadarab valamely bazisfeliiletének érintésével
torténik, akkor javasolt a f6orso forgatasa a vagoél megovasa érdekében.

- A 13. adatbeviteli mez6ben XTR* =X ; ZTR* =Z_ cimekre beirt koordinataértékek
az adatbevitel lezarasat kovetéen a 11. mezSben az (AKTUALIS) felirat alatt,
mint tényleges poziciok keriilnek kijelzésre.
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4 Szerszambemérési és adatbeviteli tizemmdd. Nullponteltolas

- A 12. mez6ben ahol a kivalasztott szerszamkorrekcios csoport adatai vannak kijelez-
ve, az X,, Z, korrekcios értékek kertilnek kijelzésre X, Z cimen, amelyet a vezérld

XA

z, A
>
277 A
7,
Z .
). >
Xy 7
>
nullpont
referenciapont
/7
2%
2%
Ly
< >

automatikusan szamol ki, az adatbevitel lezarasat kovetéen ahol,
- X, Z, az aktudlis pozicié a munkadarab koordinatarendszerében (11-es
mezG6ben lathato érték).
- X Z, szerszamkorrekcid, amely a munkadarab koordinatarendszer
nullpontjanak eltolésa a referenciaponton 1évé szerszam hegyéhez képest
az adott korrekcios csoportban (12-es mezdben lathato érték).

4.2 A gépen kivuli szer szambemér és

A gépen kiviili szerszambemérés esetében az egyes szerszdmokhoz rendelt szerszam és

korrekcios csoport kddokat, valamint a hozzajuk tartozé X, Z, R, C cimeken megadando adatokat

tablazat tartalmazza. Az eljaras menete a kovetkez6:

1 T cimre irt adatmegadassal kivalasztjuk a szerszamkorrekcios csoportot (csak két szamjegy
megadasaval, hogy a vezérlé a 4.1 pontban jelzett atszamitast ne végezze el, hanem
kozvetleniil a beirt értéket tarolja).

2 X, Z, R, C cimekre rendre beirjuk a tablazat értékeit.
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4 Szerszambemérési és adatbeviteli tizemmadd. Nullponteltolas

3 a fenti 1. és 2. pontban ismertetett miiveleteket szerszam korrekcios csoportonként
megismételjiik.

4 Ezutdn meghatarozzuk a munkadarabhoz rdgzitett koordinatarendszer nullponteltolasat a
referenciaponton 1évé szerszamtartd vonatkoztatdsi pontjahoz képest. T cimre beadott
nn00 koddal (nn nem 0) valtunk be egy mérészerszdmot, amelynek korrekcios értékeit
ismerjik. A szerszam hegyét a tokmanyba befogott munkadarab ismert méreti pontjahoz
érintjiik. A 13. adatbeviteli mezében XTR*, ZTR* cimre az érintési pont munkadarab
nullponttol mért tavolsagnak (X,; Z,), és az adott szerszdm kinyulasanak (X,; Z,)
Osszegét irjuk be. Ennek hatasara a vezérl6 kiszamitja a nullponton (referenciaponton)
1év6 szerszamtartd vonatkoztatdsi pontja és a munkadarab nullpontja kozti tdvolsagot,
azaz a nullponteltolést (X,; Z,), amely a 12. mezdben keriil kijelzésre. A 11. mezSben az
(AKTUALIS) felirat alatt a poziciokijelzés a szerszamtarté vonatkoztatasi pontjanak a

X
A 7. A 7, A szerszamtartd vonatkoztatdsi pont
< > < > >
A
Xk
7V 7
/;/
7/ X)_
Xm
Y
—— nullpont
referenciapont
Y,
///
AN/4
Zl’l
< >

munkadarab nullpontjatél mért tavolsagat mutatja (X, + X,; Z,, + Z,, azaz a beadott
értéket). Az igy kiszdmitott és a TOO csoportkdodon X, Z cimen eltarolt nullponteltolés
minden egyéb korrekcids csoport lehivasakor érvényesiil és ehhez adodik hozza a
kivalasztot csoport korrekcidja. A TOO korrekcids csoport kiilonleges szerepérdl lasd
bévebben a 4.4 Nullponteltolas fejezetben.
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4 Szerszambemérési és adatbeviteli tizemmdd. Nullponteltolas

v Megjegyzések:

- A szerszam—hosszkorrekcios értékek kijelzésére a gépen beliili szerszdmbemérésnél
elmondottak érvényesek.

- A szerszam-hosszkorrekciok eldjelesen értelmezett mennyiségek, nagysagukat és
értelmiiket (eldjeliiket) a szerszdmtartd vonatkoztatasi pontjanak helyzete szabja
meg a szerszamcsucshoz rogzitett koordindtarendszerben.

- A szerszamkorrekcios értékek PROGRAM iizemmodban kazettardl is betolthetok. A
kazettardl torténd betoltéskor a nullponteltolas is visszatdltésre kertil.

- A szerszam-hosszkorrekciok kazettara torténd felvételekor vagy betoltésekor a szan
helyzete tetszéleges.

4.3 Szer szam-hosszkorrekciok modositasa (K opaskor r ek cidzas)

A szerszdmkorrekciok modositadsara a megmunkalt munkadarabnak az el6irt mérettdl valod
eltérése (példaul; szerszdmkopasbol ered6 mérethiba) miatt lehet sziikség. A modositéas
szerszambemérés (BEMERES) tizemmodban a megfeleld korrekcids csoport T cimen torténd
lehivasa (mindig két szamjegyet adva T cimnek) utdn X, Z vagy R cimre értelemszertien (az
eltérés eldjelhelyes értékével) megallapitott novekményes adatbevitellel lehetséges. A modositas
a szan tetszbleges helyzetében elvégezhetd.

Ha a megmunkalt munkadarab mérete nagyobb az elSirtnal a korrekcids értéket csokkenteni kell
(negativ ndvekményes adatbeadas), ha kisebb ndvelni (pozitiv ndvekményes adatbeadas).

4.4 Nullponteltolas (G61, T00)

A nullponteltoldas G61 mondattipus programozéasaval X és Z cimekre torténé adatbevitellel
lehetséges (lasd: Programozasi leiras)
- KEZI iizemmédban vagy
- PROGRAM iizemmodban az alkatrészprogramban.
A beirt mondatot végre kell hajtani ahhoz, hogy a rendszer a nullponteltolast figyelembe vegye.
Ugyancsak nullponteltolds hajthato végre szerszambemérés (BEMERES) iizemmodban T00
korrekcids csoport kivalasztasaval és XTR*, ZTR* cimekre torténd adatmegadassal. A 13-as
mezében XTR*, ZTR* cimen beirt adatot kozvetlen nullponteltoldsként értelmezi a vezérld, a
12-es mez6be keriil a beirt érték, mig a 1l-es mezében az aktualis pozicid az 1j
koordinatarendszerben keriil kiszamitasra. Ezzel szemben, ha Tnn00 adatbeadassal (nn nem 0)
hivjuk le a korrekcids csoportot (szerszamkod hivatkozassal egybekotve) a 4.2 fejezet alapjan
az XTR*, ZTR* cimen bevitt értékbdl és a szan pillanatnyi helyzetébdl a vezérlés automatikusan
szdmitja a nullponteltolast, amely a 12-es mezdébe keriil és a bevitt értéket tekinti aktudlis
pozicidnak (11-es mezd kijelzése).
A nullponteltolas végrehajtasa sziikséges:
- gépen kiviili szerszdmbemérés esetén a munkadarab, illetve a szerszamtart6 koordinatarend-
szer relativ helyzetének megadasahoz,
- A munkadarab koordinatarendszerének eltolasdhoz (nem az egyes szerszamkorrekciokat
modositjuk kiilon — kiilon).
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v/ A
V/
Y.
> ‘
“y =
X, X, >
X, Z
>
nullpont
referenciapont
V)
%
Y.
Za ZO
< . >» < . >
< >« - >

Belss szerszambeméreés
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X A szerszamtartd
A vonatkoztatasi pont
>
A A
A
X
Z == A
Z |
/
)
A
Y
X, >
X, 7
V ).
— nullpont
referenciapont
Z Z
/’7 < >« : >
77/
N7
4y
€<
Zn
< >

Kiils6 szerszambemérés

A vezérlés a szerszam forgacsold pontjanak a munkadarab koordinatarendszerében elfoglalt
helyzetét az alabbi Osszefliggés szerint szamitja és jelzi ki:

Xa:XO_Xk_Xn

Za:ZO_Zk_Zn

ahol:
X, Z, az aktualis, 1l-es mezdben kijelzett koordinataértékek a munkadarab
koordinatarendszerében
Xos Z, a vezérlésen beliil nyilvantartott érték:
- kiils6 szerszdmbemérés esetén a szerszamtartd vonatkoztatasi pontjanak pillanatnyi
helyzete a nullponton (referenciaponton) elfoglalt helyzetéhez képest a nullpont
(referenciapont) koordinatarendszerében;
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- bels6 szerszambemérés esetén a szerszamcsulcs pillanatnyi helyzete a nullponton
(referenciaponton) elfoglalt helyzetéhez képest a nullpont (referenciapont)
koordinatarendszerében,;

Xy Z, a 12-es mezében Tnn (nn nem 0) cimen kijelzett szerszdmkorrekcios értékek,

- kiils6 szerszdmbemérés esetén a szerszamtartd vonatkoztatasi pontjanak helyzete a
szerszamcsucshoz rogzitett koordinatarendszerben;

- belsé szerszambemérés esetén a munkadarab nullpontjanak rész eltolasa a nullponton
(referenciaponton) 1év6 szerszamcsucshoz képest a nullpont (referenciapont)
koordinatarendszerében,;

X, Z, a 12-es mezében TOO cimen kijelzett X és Z irdnya nullponteltolas értékek, a
munkadarab koordinatarendszer kezd&pontjanak,

- kiilsé szerszdmbemérés esetén helyzete a nullponton (referenciaponton) 1évo
szerszamtartd vonatkoztatasi pontjahoz képest a nullpont (referenciapont)
koordinatarendszerében,;

- belsé szerszambemérés esetén eltoldsa a nullponton (referenciaponton) 1évd
szerszamcsucshoz képest, annak koordinatarendszerében.

Valamennyi 6sszetevd a koordinatarendszer iranyitasa szerint el6jeles mennyiségként értelme-
zendd.
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5 Nullpontfelvételi iizemmod

" p REF P L 42 M
tzemmaod ESZTER
N RO00:00
|GEPI

|
A REF P funkci6ogomb lenyomasaval a

vezérlst NULLPONTFELVETEL | (AKTUALIS) (MARADEK)

lizemmodba allitjuk. Az lizemmod —
hasznalatara a vezérlémi bekapcsolasa X 0000 X 0.
ILEBEGS

utan minden esetben sziikség van. Null | "7 1090 7 0 ”

pontfelvétel hidnyadban abszolut

programozas nem lehetséges. Az lizem-
modba valé belépés utan a képernyén a | |———

kovetkezd informaciok jelennek meg: )

IRACSP

A 11-es kijelz6 mezd tartalma megegye- - ||

zik a 3 fejezetben elmondottakkal. A 12. TPARANCS) (AKTUALIS)

¢s 13. mez0 tres. L n

A funkcidogombok 3 aliizemmod kiva- F0.100 F0.100 100% V 100

lasztasat teszik lehetévé, amelyek 3 kii- S 160 S 176 110% SM1600 ”

16nb6z6 nullpontfelvételi eljarast biztosi-
tanak:

GEPI: referenciapont zéro esetén a | |——0o—
nullpontot a gépre felszerelt kap- | TO101 Q9 OUT 0 W |
csolordl lefutva a legkozelebbi jelado
nullimpulzusra veszi fel. A rafutas MO5 M09 M1l M40 M9S5S |
gyorsmenettel torténik, majd a kap- |
csolonal lelassit. I

LEBEGO: lebegd zérd esetén a null- ”
pontot ott veszi fel, ahol a szan ”
ténylegesen all.

RACSP: racspont zér6 esetén a
nullpontot a szdn tényleges | ——
helyzetéhez legkozelebb es6é racs- ||
ponton (forgdjelado nullimpulzusnal)
veszi fel. ”

A képerny6 bal oldalan a » szimbdlum

latszik az adott tengelypozici6 kijelzése |

el6tt, ha azon a tengelyen nem GEPI ”

referenciapontot vettiink fel.
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5 Nullpontfelvételi iizemmod

A megfelel§ aliizemmoddot kivalasztva a
funkciégomb lenyomasa utan a képernyd
a kovetkezd kijelzést adja:

GEPI valasztasa esetén:

LEBEGO vagy RACSP valasztasa ese-
tén csak az allizemmod felirata valtozik.
Az aliizemmod kivalasztasa utdn az 1.2
¢és 1.3 fejezetben kifejtett modon kézi
mozgatas lehetséges. A nullpont felvétel
megkezdése el6tt a szanokat kézi
mozgatassal a megfelel helyzetbe kell
hozni.

A nullpontfelvétel menete ezutdn a

kévetkez: CIKLUS START [ nyomé-
gomb lenyomasa utan a tengelymozgato
gombok (14) lenyomasa specidlis ér-
telmet nyer, altaluk valaszthato ki a null-
pontot felvevé tengely. GEPI és RACSP
esetén a gép a telepitésekor definialt
iranyban indul a referenciakapcsolo,
vagy racspont felé. A nullpontfelvételt
tengelyenként kiilon—kiilon inditani kell.
LEBEGO esetén szanmozgas nincs. Ha
mindkét tengelyen felvettiik a nullpontot,
a vezérls automatikusan BEMERES
tizemmoddba tér at. A nullpontfelvétel
modja tengelyenként lehet kiillonb6zo.

A szan mozgas nullpontfelvétel kozben

is megallithaté CIKLUS STOP
nyomédgombbal.

Ha nincs mozgas a lapozdégomb
hatasos!

A nullpontfelvétel a nullponteltolastnem
torli. A gép ki/bekapcsolésa is csak
akkor torli a nullponteltolast, ha a
korrekcidés tar megromlik
(KORREKCIOTAR hiba).
Nullpontfelvétel el6tt barmely tengely-
mozgas esetén csokkentett gyorsmenet
van érvényben. Nullpontfelvétel esetén a
vezérlés kiilonbozd hibajelzéseket adhat,
amelyeket a 10.2 fejezet targyal.

REFP GEPI L 42 M

ESZTER ———
N R00:00

(AKTUALIS) (MARADEK)
|I—

X 0.000 X 0.

IKZK Z

Z 0000 Z 0. |

IKZK X

(PARANCS) (AKTUALIS)

—

F 0.100 F 0.100 100% V 100 |

S 160 S 176 110% SM1600 |

—

T0101 Q9 OUT 0 W
|[FSORSO

MO5 M09 MIl M40 M95

1JOG

I

10.1

|I—

10.01
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6 Programok és adatok
be— éS lelteIének PROGRAM L1721 M

ESZTER ——

valamint szer keszté- N R
|IPROGR

senek Uzemmodja | 0005 G50 F1.5 T101 M40 M94 |

0008 G40 X0 Z0

[—

. 0010 G41 X300 Z300
A PROGRAM funkcidégomb [KAZETTA

lenyomasara a vezérl6 belép az 0015 GO1 X0 ”
tizemmodba. A képernyd tartalma ekkor
a kovetkez6: 0020 GO1 Z0

[

0025 G50 X0 Z0

ISOROS

0030 GO1 X300 Z300 I

0035 GO0 X0

|I—

0040 GO1 X300 Z0 W.1
IKONYVT

0045 G50 F1.234 X300 Z0 I
- A 11. és 12. mez46 iires, ha a prog-

ramtar lres. Ha nem, akkor ebben a | 0050 G0O1 XI-120 A-4 F1.25

két mez6ben a tarban 1év6 program | [———

listaja lathato. 0060 G40 X180 Z60

~ A 13. adatbeviteli mezGben a LABL | ITORLES

cimen adhatunk a programnak nevet. 0065 GOI XI-120 A-45 ”

L négyjegyii azonositd szam. Ertéke

0 - 9999 kozott lehet. A killonbiszo | 00 0 O /1 X1-50 ZI-40 HI-50 D2.5
, ] i —

program ¢s adatfajtak azonositasa L | 0975 Go1 7140 ”

kiilonbozd értéktartomanyaban torté-

nik. 0080 GO1 X0 A-45 I

0 - 7999 0085 GO1 X160 A45

alkatrészprogram |
ro e [
ok azonositoi, 0090 G70 XI-48 Z150 HI5S0 D6

8000 - 8499 :PLC |PARAM
0095 GO0 X148 ||
programok
azonositot, 0100 GO1 X300 A45
8500 - 8999 :paraméter =
adatok 0105 GO1 ZI-75
L |PLC
azonositol, 0110 GO3 X0 ZI0 R75 ||

32
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9000 - 9999 :szerszamkorrekcios tar azonositoi.

A 8. adatbeviteli billentytizet segitségével az 1.3 fejezetben leirtak alapjan lehet értéket adni
L-nek.

Az adatbeadas lezarasat kovetden ( vagy ") gombok haszndlata) a képerny6 4. mezdjében
az 0j L érték jelenik meg.

A funkcidgombok feliratai kiilonbozé aliizemmodokat jelentenek. Ezek a kovetkezdk:
PROGR: Programbevitel, modositas billentytizetrdl

KAZETTA: Programok ¢és adatok beolvasasa vagy kiirdsa kazettds magnoval.

SOROS: Programok és adatok beolvasasa vagy kiirdsa RS-232C soros vonalon.

KONYVT: Hattértar kezelés.

TORLES: Programtértorlés.

PARAM: Paramétertar feltdltése billentytizetrol.

PLC: Interfész program bevitel, mdodositas billentytizetrdl.

A PARAM ¢és PLC aliizemmodok hasznélata a "Muszaki és telepitési leiras" cimi kézikonyvben
talalhato.

A paramétertarba és interfész programtarba valo beavatkozas specialis szakértelmet igényel!

PROGRAM ilizemmod lezarasa

A program javitasat, beirdsat vagy betoltését befejezve a lapozogomb lenyomasa utan a
PROGRAM iizemmod lezarasahoz rendelt programrész lefuttatasat hajtja végre a vezérlés.
Ez a programrész:

- szintaktikailag (formailag) ellenérzi a mondatok cimlancanak helyes kitoltését, hibat jelez ha
valamelyik kotelezéen kitdltendd cimre nem irtunk értéket (értékhatar ellendrzés csak
kozvetleniil az adatbevitelnél torténik). A vezérld hibat jelez akkor is, ha a technologiai
program nem mindkét tengelyre vonatkozo pozicionélassal kezd6dik. Ezt a pozicionalo
mondatot legfeljebb G60 - G61 tipusu koordinataeltolas, vagy funkcidémondat elézheti
meg.

- elvégzi amondatok egymads utani sorrendje altal meghatdrozott geometriai szamitasokat, hibat
jelez ha a mondatok sorrendje az el&irastol eltér, vagy a szamitasok nem végezhetdk el.
A hibajelzés feloldasa utan a hibas sorszamil mondat javitasara szolit fel (sorrendhiba
esetén esetleg az el6z6 vagy kovetkez6 mondat keriil kijelzésre).

- végiil éllekerekitésenként, illetve élletdrésenként (B cimre torténd programozas esetén) uj
mondatokat helyez el a programban.

A fenti tevékenység ideje alatt a képernyd 3. mezejében a PROGRAM felirat melletta LEBONT
allapot kijelzése jelenik meg. Amig ez a felirat lathato a billentylizet nem hasznalhato.

Hiba esetén a hiba feloldasa utin PROGRAM iizemmodba vald belépés allapota jon létre.
PROGRAM iizemmodbol csak akkor lehet kilépni, ha minden hibat kijavitottunk.
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6.1 Programbevitel, modositas billentytzetr 6l
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A PROGR funkcidgomb lenyomdsa utan
az aliizemmaod képe: PROGRAM BEVITEL L1721 M
A 11-es mezSben az alkatrészprogram | ES ZTER ————

listaja lathat6. Ha a tar lires akkor a 0005 I

mondatszam. A 11. mezSében a szer-
kesztés alatt 4116 mondat szdma inverz- | 0005 G50 F1.5 T101 M40 M94 |
ben latszik.

A 12-es mez6ben a szerkesztés alatt allo
mondat cimlanca lathat6. Ha a programt-
ar tires a G50 tipus cimlancat ajanlja fol.
A szerkesztés alatt 1evo sz6 (cim és adat) | 3015 Go1 X0 “
inverzben latszik.
A 13-as mezbben a szerkesztés alatt 1évé | 0020 GO1 Z0
sz6 latszik négy betiis cimével. [ —

Sz6 lezdrasat kovetsen (=) [Z)) a be- | 0025 G50 X0 Z0 ”

V%‘tt adat r’rrlegj;el?nik al2. rpezében ésa 0030 GO1 X300 Z300 ”
kovetkez6/el6z6 szo lesz kivalasztva.

Mondat lezarasat kdvetden ( ) a | 0035 GO0 X0

lezart mondat megjelenik a 11. mezSben, =

¢és a kovetkezb/el6z6 mondat cimlanca 0040 GO1 X300 Z0 W.1 ”
keriil a 12. mezdbe, a 13.-ba pedig az 1j
mondat elsé cime.

0008 G40 X0 Z0

[—

0010 G41 X300 Z300 l

0045 G50 F1.234 X300 Z0 l

i 0050 GO1 XI-120 A-4 F1.25
Uj program beirasa [

Ures tar esetén az 0j program beirasakor | 0060 G40 X180 Z60 I
a vezérlés eldszor a G50 tipustt mondat
cimlancat ajanlja meg, mas tipust | 0065 GOl XI-120 A-45 I
mondatok programozasakor a G
mondattipus kod atirasaval a cimlénc
automatikusan megvaltozik. —

A mondat lezarasakor, billentyik 0075 GOT Z140 ”

( ) hasznalataval a mondat I

sorszamozasa (N) automatikusan
otosével torténik. GS0F 1.500 S 0 TO101

—

M M M M40M94 O00 |

0070 G71 XI-50 Z1-40 HI-50 D2.5

Program modositasa

, SzZamsor, bebillentytizésével a V 0 SM 0|
vezérlés a megadott sorszdm mondatot
(ha ilyen a programtarban van) X Z
automatikusan megkeresi és igy modunk —

P W0.0 FR 0|

van a kivalasztott mondat modositasra.
Mondat beszuras esetén, mivel a
mondatok sorszamozasa Otosével
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torténlk’ két megléV6 programmondat | R

koz¢ —a tarban 1évé mondatok
megvaltoztatasa nélkiil- maximum 4 1j
utasitdsmondat iktathato be.

A program modositésa, illetve beirasa az
adatbeviteli (8) billentytizettel torténik,
technikdjat az 1.3 pont ismerteti.
Ismételten felhivjuk a figyelmet, hogy a
szerkesztés egy atmeneti puffertarban
torténik, a mondat a végleges

programtarba csak a vagy

billentytik valamelyikének megnyomasa
utan keriil (masolodik) at.

6.2 Programok és adatok
beolvasasa vagy kiirasa

kazettds magnoval

Az allizemmodba épés elbtt a 6 pontban
elmondottak alapjan kell kitdlteni az L
programazonositot, annak fiiggvényében,
hogy alkatrészprogramot, PLC progra-
mot, paraméter adatokat, vagy szerszam-
korrekcids tarat kell ki— vagy beolvasni.
A KAZETTA funkciégombot lenyomva
belépés utan a képernyd tartalma:
A11.,12.,13. mezében mindig az alkat-
rész—programtarban 1évé program listaja
lathato.

L cim 6. pontban részletezett értékének
megfeleléen az els6é két funkciogomb
feliratinak masodik soraban a PROGR,
PLC,PARAM vagy ELKORR felirat lat-
hat6. Beolvasas esetén el6késziiletként a
kazettan (kézi szalagmozgatassal) a be-
olvasni kivant program elé allunk és a
magnot csatlakoztatjuk a vezérl6hoz, az
eldapon talalhaté csatlakozon (7) ke-
resztiil. A BETOLT funkciégombbal ki-
valasztjuk a beolvasasi allapotot, majd a
START felirata funkcidogombbal inditjuk
a beolvasast. Mindkét funkcidégomb
kivilagit. A magnon PLAY nyomdgomb-
bal a lejatszast meginditjuk. A vezérld a

36

PROGRAM KAZETTA L1721 M
ESZTER ————

N R
|IBETOLT
0005 G50 F1.5 T101 M40 M94
|IPROGR
0008 G40 X0 Z0
=
0010 G41 X300 Z300
IMENT
0015 GO1 X0
|IPROGR
0020 GO1 Z0
=
0025 G50 X0 Z0
|IBETOLT
0030 GO1 X300 Z300
|OSSZES
0035 G00 X0
=
0040 GO1 X300 Z0 W.1
IMENT
0045 G50 F1.234 X300 Z0
|OSSZES
0050 GO1 XI-120 A-4 F1.25
=
0060 G40 X180 Z60 I
0065 GO1 XI-120 A-45 I
0070 G71 XI-50 ZI-40 HI-50 D2.5
=
0075 GO1 Z140 I
0080 GO1 X0 A-45 I
0085 GO1 X160 A45
=
0090 G70 XI-48 ZI5S0 HISO D6 ||
0095 GO0 X148 I
0100 GO1 X300 A45
=

0105 GO1 ZI-75 I

0110 GO3 X0 ZI0 R75 l
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kazettdn megkeresi a soron kovetkezd szinkron jelet. A beolvasas a STOP feliratt
funkciogombbal megallithato (visszatér KAZETTA aliizemmod alaphelyzetébe).
Felismerve a szinkronjelet betolti a programot. Betoltés kdzben ellendrzi:

- a byte-onkénti START jelet
a byte-onkénti keresztparitast
a hosszanti paritast
program hosszat (byte-szam)
a program kontrolldsszegét
Sikeres betoltés esetén PROGRAM ilizemmod alaphelyzetébe megy, a képernydn a ténylegesen
betdltott program elsé lapja lathato.
Kiiras esetén el6késziiletként a magnon (kézi szalagmozgatéassal) a tarolasra kivalasztott helyre
allunk, és a magnot csatlakoztatjuk a vezérl6hoz.
A MENT feliratti funkcidgombbal kivalasztjuk a kiirasi allapotot, majd a RECORD nyomo-
gombbal a felirast inditjuk a magnon.
Amikor a kazettaszalag mar mozog a START feliratti funkcidégomb hatdsara a vezérld:

- 10 masodpercig var a kazettaszalag felgyorsuldsara, majd szinkronjelet ir,

- felirja a kivant programot a sziikséges ellendrzd jelekkel egyiitt,

- végiill KAZETTA aliizemmod alaphelyzetébe 1ép.
Ures kazetta esetén (vagy ha nem inditjuk meg a lejatszast) STOP funkciogombbal a mikddés
megszakithat6, a vezérlés PROGRAM aliizemmod alaphelyzetbe tér vissza.
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6.3 Programok és adatok beolvasasa vagy kiirasa RS-232C sor os vonalon
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Az aliizemmodba valo belépés elott a7 | puuuuuu—

azonositonak értéket kell adni. A
SOROS felirata funkciégombbal torténd
belépés utan a képernyo:

A kezelés menete a 6.2 pontban leirtak-
kal megegyezik. Az RS-232C inter-
fésszel rendelkezd perifériat, példaul:
lyukszalag olvasd/lyukasztd, RAM ka-
zetta az elSlapon talalhato csatlakozon
(7) keresztiil illesztjiik a vezérléshez.
Az adatatvitel formatumara, sebességére
illetve a kiirds kodjara (ISO vagy EIA)
vonatkozo adatokat a paramétermezdben
kell beéllitani. Lasd Miuszaki ¢és
telepitési leiras. Beolvasaskor a bejovo
kodot (ISO vagy EIA) a vezérlés auto-
matikusan felismeri. Ugyancsak a para-
métermezében kell kivéalasztani a
sorvégi lezard karaktert.

Az adatoknak és a programoknak szigo-
ra formai kdvetelményeket kell kielé-
giteni. Az alkatrészprogramokra és szer-
szamkorrekcidos adatokra vonatkozo
kovetelményeket a Programozasi leirds
cimi kézikdonyv tartalmazza, a
paraméteradatokra ¢és az interfész
programra vonatkozoakat a Miszaki és
telepitési leiras.

Lehetséges hibajelzések:
ADATATVITEL HIBA, FORMAI
HIBA, PROGRTAR MEGTELT.

6.4 Hattértar kezelées

A vezérlés tobb alkatrészprogramot
tarolhat. A PROGRAM aliizemmoddban
billentytizetrdl bevitt, vagy KAZETTA
¢s SOROS aliizemmodban beolvasott
programok a programtarba keriilnek.
TESZT vagy AUTOMAT iizemmoddban
az itt 1évé programot hajtja végre a
vezérlés, és az itt 1év6 programot irja ki
kazettara vagy az RS—-232C interfészen
keresztiil.

PROGRAM RS232 L1721 M
ESZTER ————

N R
|IBETOLT
0005 G50 F1.5 T101 M40 M94
|IPROGR
0008 G40 X0 Z0
=
0010 G41 X300 Z300
IMENT
0015 GO1 X0
|IPROGR
0020 GO1 Z0
=
0025 G50 X0 Z0
|IBETOLT
0030 GO1 X300 Z300
|OSSZES
0035 G00 X0
=
0040 GO1 X300 Z0 W.1
IMENT
0045 G50 F1.234 X300 Z0
|OSSZES
0050 GO1 XI-120 A-4 F1.25
=
0060 G40 X180 Z60 I
0065 GO1 XI-120 A-45 I
0070 G71 XI-50 ZI-40 HI-50 D2.5
=
0075 GO1 Z140 I
0080 GO1 X0 A-45 I
0085 GO1 X160 A45
=
0090 G70 XI-48 ZI50 HISO D6 ||
0095 GO0 X148 I
0100 GO1 X300 A45
=

0105 GO1 ZI-75 I

0110 GO3 X0 ZI0 R75 l
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Ha a programtarban 1¢évé
alkatrészprogramra egy darabig nincs
sziikség, el lehet menteni a hattértarba,
majd Gjra el6hivni.
Az allizemmoddban valdé belépés a
KONYVT feliratt funkcidgombbal
torténik. Az aliizemmodba vald belépés
utan a képernyd tartalma:
A 11.,12. és 13. mezdében két oszlopban
fel vannak sorolva a hattértarban 1év6
programok azonositéi a LABL felirat
alatt, illetve a MERET felirat alatt a
méretiik byte-ban. A programok azonosi-
toik szerint ndvekvd sorrendbe vannak
rendezve. Az URES felirat utan ko-
vetkezd szam azt mutatja, mekkora sza-
bad teriilet van még a hattértarban. Az
alatta 1év6 PROG felirat utan a hattérben
tarolt programok szamat lathatjuk.
BETOLT funkci6 kivalasztasaval a hat-
tértarbol a programtarba lehet tolteni
aprogramot. A program azonositojat

a , gombokkal Iehet

kivalasztani, gy, hogy a kivant
azonositd szamra allunk. Ha két
oszlopban vannak felsorolva a
programok, akkor a képerny6n

lathat6 oszlopok kozott a és

gombokkal is mozgathatjuk a
kivalasztott programra mutaté inverz
mez6t. Ha két oszlop sem lenne elég
a hattérben 1év6 programok
felsorolasara, akkor a PROG feirat
alatti oszlopban két egymas alatti a,
illetve v jel jelzi a lista folytatodasat.

Ekkor az gombbal lapozhatunk

két oszlopnyit elére, mig az
billentyiivel a lista elejére mozgat-
hatjuk az inverz mez6t.

Természetesen csak a és

gombok hasznalatdval is ki lehet
jelolni barmelyik programot, mivel
also vagy fels6 véghelyzetbe érve a
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PROGRAM KONYVT L 237 M
ESZTER ———
N R
|IBETOLT
LABL MERET BABI. MERET URES32542|

21 626 PROG
10f——

45 129

IMENT

2342387 n

2353119
|I—

237 2012
ITOROL

1677 166 n

5001 1087
[—
[

5002 1012
|ILISTAZ
5010 1145 n

6120 311
[—
[

|IBETOLT
|PROM
e
I TOROL
|OSSZES

|I—
e

|I—
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programok listaja automatikusan fel illetve legordiil. A kivalasztott azonositészam inverzben
latszik. A program kivalasztasautan a START felirati funkcidgombot megnyomva a program
attoltésre keriil. Az attoltés befejezése utdn a betdltott program eleje kilistazasra kertil, a
programtarban 1év6 el6zé program elveszik.

MENT funkciot valasztva a START felirata funkcidgomb aktivalasa utan a programtarban 1évé
program atkeriil a hattértarba. Tobb azonos programszamu programot is lehet a hattértarban
tarolni. Ha a hattértar tele van és az Gj program mar nem fér bele a vezérlés HATTER
MEGTELT hibajelzést ad.

TOROL funkcidt valasztva a hattértarbol tordlni lehet a kivalasztott programot. (Kivalasztas:
14sd BETOLT funkci6). A START feliratt funkcidgombot megnyomva torlédik a kivalasztott
program.

LISTAZ funkciot valasztva a kivalasztott azonositojii programot START funkciégomb lenyo-

masara kilistdzza a képernydre. A , gombokkal el6ére/hatra soronként lehet Iéptetni, a

, gombokkal eldre/hatra lehet lapozni.

BETOLT PROM funkcidt valasztva a képerny6re a vezérlés fixtaraba beégetett tesztprogramok
listaja keriil. A megfelel6t kivalasztva START funkcidgomb lenyomésara a programtarba tol-
todik.

TOROL OSSZES funkciét vélasztva a teljes hattértar kitdrdlhetd. A torlés végrehajtatasahoz
a funkcio kivalasztasa utdn —biztonsagi okokbol— még vakon be kell gépelniink a 7, 5, 3 kod-
szamot majd meg kell nyomnunk a megjelend START funkciégombot. A funkcidt végrehajt-
va a hattértar tartalma helyreallithatatlanul torlédik.

6.4.1 KulcsszO megadasa

Nyomjuk meg az utolso (lires) funkcidégombot, majd kézvetleniil ezutan a billentytt, minek
hatéasara az utolso sorban a Kulcsszo: felirat utan egy nyolc karakter hosszu beviteli ablak nyilik.
Most meg kell adnunk az érvényes kulcsszot. A kulcsszd maximum nyolc szamjegybdl allhat.
A beviteli ablakban a beirt szamok helyett egy 'x' karakter jelenik meg, igy a megadott

kulcsszonak csak a hosszat tudjuk ellendrizni. A L7 Jbillentytivel az utoljara bevitt szamot tudjuk
torolni, igy egy téves leiitésnél nem kell az egész eljarast megismételniink. Barmelyik
nyilbillentyli megnyomasara lezarddik a bevitel és ellendrzésre keriil a megadott kulcsszo.
Helytelen kulcssz6 megadasakor a Helytelen kulcsszo hibatizenettel megszakad a parancs.
Ha a helyes kulcsszoval probalkoztunk, akkor az Uj kulcsszo: felirat utan megadhatjuk az 1j
kulcsszot a fentebb ismertetett modon. Figyelem, ha egyetlen szdmjegyet sem irunk be, akkor az
uj kulcsszo egy Ures kar akter sorozat lesz nem pedig a régi kulcsszo.

Az1j kulcsszo megadasa utan meghatarozhatjuk azoknak a funkcidknak a korét, melyek haszna-
latat kulcsszohoz akarjuk rendelni.

Ekkor a Bitminta: XXX X beviteli ablakban a nyilbillentytikkel beallithatjuk a kulcsszoval védeni

kivant funkciok korét. A () és T Ibillentylikkel mozgathatjuk az inverz mezét a négy karakteren
jobbra illetve balra, mig a és billentytikkel inkrementalhatjuk ¢s dekrementalhatjuk a
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kijelzett értéket. A lapozo billentytvel zarhatjuk le a bevitelt. Az alabbi tablazat segitséget
ad a megfelel6 kombinacio6 kialakitdsdhoz:

Bitminta: XXXX Maszkolt funkcio helyi érték

2D ettt 1.

t SZADAA ettt 2.

SZADAA sttt 4.
szabad 8

SO e 1.

SZADAA e 2.

o SZADAA e 1.
szabad 8

PLC alizemmod elérése tiltott (PLC) L

L 2.

— SZADAA e 1.
Diagnosztika tizemmod elérése tiltott (DIAGN) 8

SO e 1.

SZADAA e 2.

T SZADAA e 1.
PARAMETEREK aliizemmod elérése tiltott (PARAM) 8

Példéaul ha azt akarjuk elérni, hogya PL C, DIAGN és a PARAM funkciok kulcsszohoz legyenek
kotve, akkor az alabbi mintat allitsuk be: 8900. Magyarazat; az els6 szdmjegy 8, ami a PARAM
allizemmodba [épést tiltja, mig a masodik szdmjegy 9—es (8 + 1 helyi értékek) a PL C és DIAGN
lizemmodokba 1épést tiltja a helyes kulcssz6 megadasaig.
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6.5 Programtar torlése
Az aliizemmoédba vald belépés utan a
képernyd tartalma:

START funkcidgomb hatdsara a prog-
ramtarban 1év6 program torlédik, a torlés
befejezédése utan a képernyd iires.

PROGRAM TORLES L1721 M

ESZTER ———
N R |

0005 G50 F1.5 T101 M40 M94 |

0008 G40 X0 Z0

[—

0010 G41 X300 Z300 ||
0015 GO1 X0 ||

0020 GO1 Z0

[—

0025 G50 X0 Z0 l
0030 GO1 X300 Z300 l

0035 G00 X0

—

0040 GO1 X300 Z0 W.1 I
0045 G50 F1.234 X300 Z0 l

0050 GO1 XI-120 A-4 F1.25

[—

0060 G40 X180 Z60 I
0065 GO1 XI-120 A-45 I

0070 G71 XI-50 Z1-40 HI-50 D2.5

—

0075 GO1 Z140 I
0080 GO1 X0 A-45 I

0085 GO1 X160 A45

[—

0090 G70 XI-48 ZI50 HISO D6 |
0095 GO0 XI48 I

0100 GO1 X300 A45
P

0105 GO1 ZI-75

|START

0110 GO3 X0 ZI0 R75 ||
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7 Alkatrészprogramok
kiprobaladasanak
tzemmaodja

Programbevitel utan sziikség lehet a

program kiprobalasara. Erre szolgal a

TESZT tizemmaod.

A TESZT funkcidogomb lenyomadsa utan

a képernyd tartalma:

A 11. mez6ben kijelzett értékek mege-

gyeznek a kézi lizemmodnal elmondot-

takkal. A 12.,13. mez6ben a programtar-

ban 1évé alkatrészprogram elsé mondatai

lathatok.

A funkciégombokkal vélaszthatok alii-

zemmodok:

SZARAZ FUTAS: programvégrehajtas
parancskiadas nélkiil.

GRAFIKA: szerszamut megjelenitése
képernyén

GYORSM: programvégrehajtas, min-
den mozgas gyorsmenettel.

ELOTOL : programvégrehajtas, minden
mozgas elétolassal.
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TESZT L4 M
ESZTER ————

N R 00:00
ISZARAZ

|FUTAS
(AKTUALIS)
|I—

X 0.000 X 0.
|IGRAFIKA

Z 0000 Z 0. |

(MARADEK)

|I—
E——

|IGYORSM

(PARANCS) (AKTUALIS)
P

F0.100 F0.100 100% V 100
|ELSTOL

S 160 S 176 110% SM1600 |

|I—
e

T0101 Q9 OUT 0 W |

MO5 M09 MI11 M40 M9S5S |

0005 G50 E.5 S1000 T202 M3 M40
- M54 V400 SM2000 X170 |
o Zas
—

0010 G60 X.2 Z.1 ||

0015 G50 M8 M41 X155 Z4 ||
0020 G71 X110 Z0 H110 D.5 F.15
—

0025 G50 M42 X155 74 I

0030 G70 X138 Z-12 H-12 D1 F.15 |

0032 G40 X170 Z145
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7.1 ProgramVégrehajtéS—

parancskiadas nélkl

Az aliizemmodba valo belépés utan a

képernyd:

MONDATONKENT: mondatonkénti
végrehajtas,

FELT. MONDAT: feltételes mondat,

FELT. STOP: feltételes stop funkcio-
gombok hatasat lasd az AUTOMAT
lizemmod leirésa.

START funkcidgomb hataséara a vezérlé
végigjarja a program végrehajtasat
anélkiil, hogy a szerszamgép fel¢ akar
mozgas, akar egyéb parancsokat adna
ki.

AMONDATONKENT funkciégomb ér-

vényesitésével amondatok végén megall

(STOP helyzet);

- a 11-es mezében megjeleniti a mon-
dat végén elérendd koordinataértéke-
ket,

- a funkcio kijelzésen pedig a mondat-
ban érvényes funkcioértékeket.

Ebben a STOP helyzetben is

végrehajthatdo az automatikus

mondatkeresés (marad végrehajtas
nélkiili allapot, de a mondatkeresés utan

a MONDATONKENT funkciogomb

ujra megnyomandd), viszont kézi

mozgatds illetve funkcidatirds nem
lehetséges. A STOP helyzet a START
funkcidgomb hasznélataval feloldhato.

7.2 Szerszamut megjelenitése
képernyén

A funkciogomb lenyomdsa utan a
képernyd grafikus iizemmodba valt.

TESZT POZICIOL 42 M

ESZTER ———
N R 00:00
IMONDAB
|TONKENT ,
(AKTUALIS) (MARADEK)
—
X 0.000 X 0.
|FELT.
Z 0.000 Z 0.
IMONDAT
|I—
|FELT.
, |STOP

(PARANCS) (AKTUALIS)
e
F0.100 F0.100 100% V 100 |
S 160 S 176 110% SM1600 |
|I—
TO101 Q9 OUT 0 W |
MO5 M09 M1l M40 M95 |

|
0005 G50 F.5 S1000 T202 M3 M40 |
- M9 V400 SM2000 X170 |
YA T

—

0010 G60 X.2 Z.1 l
0015 G50 M8 M41 X155 74 I

0020 G71 X110 Z0 H110 D.5 F.15
P

0025 G50 M42 X155 Z4

|START

0030 G70 X138 Z-12 H-12 D1 F.15 |

0032 G40 X170 Z145
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7 Alkatrészprogramok kiprobalasanak iizemmodja

A NORMAL feliratG funkciogomb va- | x 5.4 Y A% 09 MBS NS MLL M M5
lasztasa utan a funkcidgombok atdefinia- M
lodnak, és ezutdn inditva a rajzolast

b
START funkcidogombbal, a 13. mez6be
ugy rajzolja fel a programtarban 1év6 !
munkadarabot, hogy az 6sszes szerszam- N
mozgas beleférjen a grafikus mezdbe. -
NORNAL

TESZT  GRAFIKA L 806  ESZTER
Bp;aa F 8.8 § 16R TAAA3 i

0K

§- 95,086 (-D 296,370 -}  KABS - 33.986
G A 7

H]

h]
G

TESZT  GRAFIKA L 8A6 M ESZIER
NB@93  AA.AA F p.ym@  §
245.670 I - 22.860 Q8 MO3 MB9 MLL

160 TARAA
W@ MH4

+*

Ha az igy felrajzolt szerszdmpalya egy részletét ki

H

akarjuk nagyitani a »« funkcidgomb nyomvatartasaval

egy keretet rd lehet zsugoritani a kivant részletre. A
keretet a «» gombbal novelni lehet, a », «, 4, v gombok-

kal rendre jobbra, balra, fel, le lehet mozgatni.

2,344 {-D 172.660 -»  KABS 2.344
48 X 230.008 I B.0e0

Miutan a kivant részletre allitottuk a keretet az OK

funkcidgomb lenyomésa utan a funkcidgombok
atdefinialodnak.

;[INORMAL

A START funkciégomb hatdséara a 13. mezdbe a kivant

0K

részlet kertil felrajzolasra.

TESZT  GRAFIKA L 836 M ESZTER
Hea3)  Aa:an F 8,988 & 160 TOABA [MONDA-
X 245,670 I- 22.060 08 MA3 MBS MLL M4@ M94 TONKENT

FELT ,
MONDAT

FELT .
STOP

STOP

b 2,344 {(-D 172,660 -}  NABS 2,344 I
GAL X 197.RAA Z- 78,908

A lerajzolando teriilet definidlasanak harmadik modja az, hogy al ™ illetve ) gombokkal a kép-
ernyd 11, 12, 14, 15, mezejét kivalasztva a 16. mezében direkt szambevitellel adjuk meg a 13.
mez6 széleinek koordinatait. A 11., vagy a 14. mez6 koziil csak az egyik definidlhatd a masik
kiadodo érték. Ha az X tengely pozitiv irdnya folfelé mutat a 11-es mezd, ha lefelé mutat a 14-es

mez6 a kiadddo érték.

Ezutan OK-t nyomva a rajzolés indithato.
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7 Alkatrészprogramok kiprobalasanak iizemmodja

A képerny6 képe a rajzolaskor: TESZT  CRAFIRA L 806 M ESZTER
: F .10 S 6B Toaoo [WowDA-
K 385.428 7 3758 00 WS KOS MiL HAD W95 [TONKENT

FELT
A GRAFIKA TORLES funkciégombbal =
torolhetd az abra a rajzolas megkezdése STOP
el6tt, vagy STOP éllapotban.

A START funkciégombbal indithato, a

STOP funkcidgombbal megallithatd a

GRAFIKA

rajzolas. ToRLES

10
Rajzolas kozben a szerszdmgép felé \E
semmilyen parancs nem megy ki. A 16. | &~ 336, 4D 264020 KBS - 5558

mezében az X, Z koordinata értékek
kertilnek kijelzésre rajzolas kdzben.
AMONDATONKENT, FELT. MONDAT, FELT. STOP funkcié gombok hatdsa rajzoléas kdzben
az AUTOMAT ilizemmo&dnal leirtak alapjan érvényesiil.

Mondatkeresés az AUTOMAT lizemmoddnal leirtak szerint lehetséges.

A gyorsmeneti mozgasok pontozott (halvany), az el6tolassal megtett utszakaszok folytonos
(vildgosabb) vonallal keriilnek kijelzésre.

STOP allapotban, mondatkeresés utan a START funkciégomb lenyomaésa el6tt egy kis, fényes
kereszt jelzi, hogy a rajzolas hol tart.

A Z tengely pozitiv irdnya a képerny6 jobb széle felé mutat. Az X tengely pozitiv irdnya felfele
¢s lefele is mutathat a gép kialakitasatol fliggden (a paramétermezében ha DSPX1=0 felfele, ha
DSPX1=1 lefele). Ha a DSPX2 paraméterre 1—et irunk, akkor az X és Z tengelyek felcserélédnek,
hasznaljuk ezt a lehetdséget a fiiggdleges hosszanu (karusszel) eszterganal.
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7 Alkatrészprogramok kiprobalasanak iizemmodja

7.3 Programveégrehajtas
gyor smenettel

A funkcidogomb lenyomasa utan a képer
nyo:

CIKLUS START Y nyomogomb le-
nyomasara a program olyan végrehajtasa
kovetkezik, amelynél a programozott
el6tolasoktol fliggetleniil a TEST FEED
paraméterben meghatarozott sebességgel
torténik az eltolds (a gyorsmeneti moz-
gasoknal a RAPIDnN paraméter szerint).
Torténhet 1épésenként vagy folyama-
tosan. STOP helyzetben a mondatkeresés
megengedett, a gyorsmeneti végrehajtas
marad.

7.4 Programveégrehajtas
el6tolassal

Megegyezik a GY ORSM aliizemmodnal
elmondottakkal, azzal a kiilonbséggel,
hogy a vezérl6 minden mozgast, tehat a
gyorsmenetli  poziciondldsokat is, a
programozott el6tolassal hajt végre.
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TESZT GYORSM L 42 M
ESZTER ———

N R00:00
IMONDAB

| TONKENT
(AKTUALIS)
—

X 0000 X 0.
|FELT.

Z 0.000 Z 0.

IMONDAT

(MARADEK)

|I—
E——

|FELT.
|STOP

(PARANCS) (AKTUALIS)

—

F 0.100 F 0.100 100% V 100 |

S 160 S 176 110% SM1600 |

|I—
e

T0101 Q9 OUT 0 W |

MO5 M09 MI11 M40 M9S5S |

0005 G50 E.5 S1000 T202 M3 M40
- M54 V400 SM2000 X170 |
o Zas
—

0010 G60 X.2 Z.1 ||

0015 G50 M8 M41 X155 Z4 ||
0020 G71 X110 Z0 H110 D.5 F.15
—

0025 G50 M42 X155 74 I

0030 G70 X138 Z-12 H-12 D1 F.15 |

0032 G40 X170 Z145




8 Automatikus végrehajtas

8 Automatikus
végrehajtas

Az AUTOMAT funkciégomb lenyomasa
utan a képernyo:

A 1l-es mez6 tartalma megegyezik
KEZI tizemmodnal leirtakkal. A 12., 13.
mez6 a végrehajtas alatt 4ll6 program
listajat mutatja (inverzben a végrehajtas
alatt 4116 mondattal).

8.1 Folyamatos végr ehajtas
Automatikus végrehajtds lizemmodra
térve CIKLUS START nyomégomb
lenyomasara megindul és folyamatosan
végrehajtodik a programtarban 1évo
program.

Program vége (P2 parancs) elérésekor a
f6orso forgasa leall, és Gjra az automa-
tikus végrehajtas lizemmod kezdeti alla-
pota jon létre.

A program CIKLUS START " nyomo-
gombbal yjra indithato.

8.2 Modatonkeénti végrehajtas
A MONDATONKENT funkciégombot
az automatikus végrehajtds lizemmod
soran barmikor lenyomva (kijelz6mezd
kivilagit) a vezérlo:

- az ¢éppen végrehajtas alatt allo
mondatot még befejezi (csak a
teljes mondatot, a részciklusok,
illetve a részciklusok mondatai
utan nem all le)

- az adott mondat végrehajtasa utan
automatikusan
programfelfiiggesztés allapotot
(STOP helyzet) hoz 1étre. STOP
allapotban az 8.6 pontban leirtak
érvényesek.

AUTOMAT L 42

ESZTER ———
N 00:00

IMONDAB

|TONKENT
(AKTUALIS)
—

X 0000 X 0.
|FELT.

Z 0.000 Z 0.

IMONDAT

(MARADEK)

|I—
E——

|FELT.

: |STOP
(PARANCS) (AKTUALIS)

—

F 0.100 F 0.100 100% V 100 |

S 160 S 176 110% SM1600 |

P
T0101 Q9 OUT 0 W
|JELKORR

MO5 M09 MI11 M40 M9S5S |

0005 G50 F.5 1000 T202 M3 M40 |
- M94 V400 SM2000 X170 |
- Z1s

P

0010 G60 X.2 Z.1

JOV.TILT

0015 G50 M8 M41 X155 Z4
|GYORSM

0020 G71 X110 Z0 H110 D.5 F.15
P

0025 G50 M42 X155 74 l
0030 G70 X138 Z-12 H-12 D1 F.15 |

0032 G40 X170 Z145
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8 Automatikus végrehajtas

A végrehajtas folyaman a MONDATONKENT funkciégomb ismételt lenyomasa (kijelz6mez6
elsotétedik), valamint a program vége (P2) a Iépésenkénti végrehajtas allapotat megsziinteti, és
a program végrehajtasa Gjra folyamatosan valosul meg.

8.3 Feltételes mondat, feltételes stop

Barmelyik funkciogombot lenyomva a kijelz6mezé kivilagit (aktiv allapot).

Ha a végrehajtas soran a vezérlé valamelyik mondatban P3 feltételes stop parancsot talal és a
FELT. STOP funkcié aktivalva van STOP allapot jon létre, egyébként P3 hatastalan.

Ha a végrehajtas soran a vezérlé valamelyik mondatban P4 feltételes mondat parancsot talal és
aFELT. MONDAT funkci6 aktivalva van, akkor végrehajtas nélkiil atlépi a mondatot, egyébként
P4 hatastalan.

8.4 Overridetiltas gyor smenet esetén

Ha az OV.TILT GYORSM funkci6 aktiv (felirat vilagit) az override kapcsold nem érvényesiil
gyorsmenet esetén (csak el6told mozgasokra). Kivételt képez a kapcsolo "0" allasa, amely gyors-
menet esetén is hatasos.

8.5 Grafikuskijelzés

Ha a GRAFIKA funkcié aktiv és el6z6leg TESZT iizemmodban a szerszampdlya felrajzoldsra
keriilt, akkor a vezérlés grafikus iizemben egy kis fényes kereszttel mutatja, hol tart a
megmunkalds. A normal kijelzés az ALAP KIJELZ felirati funkcidégombbal visszavalthato.

8.6 STOP allapot: végrehajtas felfliggesztés
Végrehajtas felfliggesztés - STOP allapot - 1étrejon;
- mondatonkénti végrehajtas allapotban minden programmondat befejezése utan,
- programutasitas hatasara (P1. parancs v. P3 parancs ¢és FELT. STOP funkci6é aktiv
allapotaban).

- A CIKLUS STOP nyomo6gomb lenyomasanak hatasara barmikor, ha valamelyik szan
mozog (kivétel: menetvagd részmondat vagy M97 parancsallapot, felfiiggesztés csak e
részmondat befejezése illetve a parancsallapot megsziintetése utan valik hatasossa).

A STOP allapotot a CIKLUS STOP gomb feletti lampa vilagitasa jelzi.
A CIKLUS START gomb (=Y hatdsara a program végrehajtasa folytatodik.

8.6.1 Beavatkozéasi lehetéségek STOP éallapotban
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8 Automatikus végrehajtas

STOP éllapotban (a CIKLUS STOP
gomb feletti lampa vilagit) 1jabb
CIKLUS STOP-ot nyomva a ldmpa elal-
szik és a képernyd a kdvetkezd allapotot
veszi fel:

A képernyd 12-es mezdjében a STOP
allapot cimlancat érvényesiti.

A funkcidogombok feliratozasa megegye-
zik a KEZI iizemmoédban elmondot-
takkal.

Ekkor a kdvetkezd beavatkozasok lehet-
ségesek:

1 CIKLUS START nyomégomb <Y ha-
tasara a program végrehajtasa
folytatodik. Ha el6zbleg a ten-
gelymozgaté gombokkal (14) a
szanok helyzetét megvaltoztat-
tuk, vagy a f6orsot miikodtetd

nyomogombokkal @ a

f6orso forgasat leallitottuk, a
vezérlé ismét felveszi a f6orséd
fordulatot (korabbi irdny szerint),
illetve visszatér a
felfiiggesztéskor érvényes koor-
dinatapontra (gyorsmenet, az
utolsd6 1 mm munkael6tolassal,
az aktualis és a felfliggesztéskor
érvényes koordinatapont kozott
htizhat6 egyenes menetén).

2 A tengelymozgatd gombokkal (14)
vagy kézikerékkel a szanok
mozgathatok, a féorso leallithato
az 1.2 ¢és a 1.3 fejezetekben
leirtak alapjan.

3 FEED, SPIN, M, OUT, VELO,
SMAX, cimlancra adatok irhatok
be, melyeket a vezérlés azonnal
érvényesit €s a program
folytatdsa esetén is érvényben
maradnak atirasukig.

AUTOMAT STOP L 42 M

ESZTER ———
N0015 R 00:00

II
(AKTUALIS) (MARADEK)

|I—
X 155200 X O.
IKZK Z

Z 4100 Z 0. |

IKZK X

(PARANCS) (AKTUALIS)

—

F 0.500 F 0.150 30% V 400 |

S 1000 S 1006 100% SM2000 |

|I—
T0202 Q9 OUT 0 W
|ELKORR

MO03 M09 MI1 M4l M94 |

I

10.1

MMMMM
|I—

0 V 0O SM 0
10.01
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8 Automatikus végrehajtas

4 N cimre bevitt adattal automatikus mondatkeresés kezdeményezhetd. Erre vonatkozoan az 8.7
pontban leirtak érvényesek.

5 A lapoz6égomb lenyomasa utan tetszéleges tizemmod valaszthato ki.

6 Szerszamkorrekcié modositas az ELKORR funkciégomb aktivizalasaval lehetséges (AUTO-
MAT alaphelyzetben is). A funkcidgomb lenyomdsaval 0j cimlanc hivhat6 le (ismételt
megnyomasaval az eredeti cimlanc visszaall [ AUTOMAT alaphelyzetben a programlista
valtodik bel);

T9999 X
Z
R
TOOL cimen a szerszamkorrekcios csoport hivhato le.
X, Z és R korrekcios cimekre bevitt értékek inkrementalisan értelmezddnek. Az
értékekre kizardlag 1mm-nél kisebb szam adhaté meg. A bevitt korrekcios értékek a

CIKLUS START =3 utani pozicionalast kovetd lehivaskor érvényesiilnek.

= Megjegyzés. Kézi mozgatas, adatbevitel, mondatkeresés STOP helyzetben (a véletlen leiité-

sek megakadalyozasara) csak akkor hatasos, ha a CIKLUS STOP (32 nyomdgombot is-
mételten lenyomva annak lampajat eloltottuk. Ebbe a helyzetbe 1épve a hiitéviz automati-

kusan leall, CIKLUS START hatasara ujra indul.

8.7 Mondatker esés
TESZT vagy AUTOMAT ilizemmo6d STOP allapotaban

- Az nyomédgomb lenyomasaval;
- aszambeviteli (8a) billentytizettel valé mondatsorszam megadassal (13-as képerny6-
mezG6ben),

-a nyomogombok valamelyikével az adatbevitelt lezarva automatikus mondat-
keresés jon létre.

Mondatkereséskor a vezérld

1 Ervényteleniti a mondatonkénti végrehajtast MONDATONKENT feliratot kioltja).

2 A program elejétdl kezdve adatkiadas nélkiili végrehajtas allapotaban végigjarja a programot
a keresett sorszamu mondatig, értelmezve annak parancsait is, kiszamitja a keresett
mondat végén elérendd helyzetet €s gépallapotot.

3 STOP helyzetet hoz 1étre.

4 CIKLUS START hatasara felveszi a kikeresett gépallapotot és a kiszamitott koordinataértéket
(gyorsmenettel egyenes vonalban, az utolsé 1 mm el6tolassal), majd a kovetkezé mondat-
tol folytatja a végrehajtast.

w= Megjegyzés: Végrehajtas nélkiili TESZT allapotban (SZARAZ FUTAS aliizemmod), illetve
GRAFIKA altizemmodban a negyedik pontban leirt végrehajtas elmarad.
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9 Bekapcsolasi alapallapot

9 Bekapcsolas alapallapot

Bekapcsolas utan a vezérld tesztprogramokat futtat. Ezek soran ellendrzi a fixtarak (PROM-ok)
kontrolosszegét, RAM tesztet végez, illetve ellenérzi a PLC programtar és a paramétertar
allapotat. 'Rendben’ jelzést ad, ha az egyes tarrészeket jonak talalja, 'Hibas' jelzést, ha valamelyik
hibas. Hiba esetén az NC Ready lampat nem kapcsolja be, igy a vezérlést nem lehet a gépre
rakapcsolni. Az itt fellépd hibak barmelyike szakember beavatkozasat igényli. Bekapcsolas utan
a képernyonek koriilbeliil 20-25 masodpercre van sziiksége, hogy bemelegedjen.
A tesztprogramok lefutdsa utdn a vezérld:
- VALASZT éallapotot vesz fel,
- a programtaraban 1évé programot ellendrzi, ha jonak taldlja leforditja, amit a 2. mezében
felvillano LEBONT felirat jelez, ha a programtar megsériilt PROGRAMTAR hibét jelez,
- a szerszamkorrekcios tarat ellendrzi, ha hibas KORREKCIOTAR hibajelzést ad.
Ezutan tetsz6leges lizemmad valaszthato ki a vezérlésen (hiba esetén a hiba torlése utan).
A vez¢érl6 bekapcsolds utani allapotaban:
- abszolut programozasi alapallapotba keriil
- NC lampa ~ fénydidda vilagit
- KEZIiizemmod alaphelyzetében G90 mondattipus (funkciémondat) cimlénca keriil megajan-
lasra
- X ¢és Z értékei véletlenszertek
- N mondatszam kijelzett értéke nulla.
A vezérl6 bekapcsolasakor a technologiai paraméterek vonatkozasaban az alabbi alapértelmezést
érvényesiti:
MOS5 = f6orso all
M09 = hiitéviz kikapcsolva
MO5 = nincs konstans vagdsebesség szamitas
Szerszamkodként a kikapesolés el6tti kodot veszi fel, ha a korrekcios tar ép, egyébként a vezérld
0000 szerszamkodot értelmez.
Tartomanykodként a kikapcsolas el6tti allapotot veszi fel.
A tovabbi funkcioértékek alapértelmezését:
- el6tolas
- f6ors6 fordulatszam
- vagobsebesség
- maximalis f6orso fordulat a paramétertar konstansai hatarozzak meg. (lasd még a Mszaki
éstelepitési leiras-t)
Bekapcsolaskor nincs érvényesen felvett referenciapont, az "aktiv idé" és a munkadarab szamlalo
(O cim) értéke nulla.
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10 Uzenetek és hibajelzések

10 Uzenetek és hibaj el zések

A vezérléberendezés harom agrol kiildhet lizeneteket és hibajelzéseket. Ezek a kovetkezdk
lehetnek:

- avezérlés felligyel6programjanak hibajelzései,

- avezérlés NC programjanak hibajelzései,

- avezérlés PLC programjanak hibajelzései, és lizenetei.
A hibak kiilonbozbek lehetnek és mas és mas beavatkozast igényelhetnek:

- fatalis hibak (ezek a felligyel6program hibajelzései), amelyek csak a vezérlés ki-,
bekapcsolasaval torolhetdk, de, ha a hiba oka még fennall ujra eléjohetnek, és az NC
tizemkészség elvesztésével jarnak;

- sulyos hibdk, amelyek torolhetdk, de a vezérlést lekapcsoljak a szerszamgéprdl (példaul: a
mérdrendszer hibai), igy megakadalyozzak a gép miikodtetését;
- kezelési, programozasi hibak, amelyek torolhetdk;
- olyaniizenet jellegt hibajelzések, amelyek torolhetdk ¢s a megmunkalas folytathato, de, amig
a hiba fennall wijra és ijra el6jonnek (példaul: MONDATKEZDES)
- illetve a PLC-b6l jov6 olyan hibdk, amelyek csak a hiba okanak felszamolasaval torlédnek
(példaul: a megmunkalds nem indithatd, amig a munkateret lezar6 ajtot nem csukjuk).
A hibak és iizenetek kijelzésére a képernyd 7. mezdje szolgal. Az NC programbol jové hibak
el¢johetnek a képernyd alfanumerikus és grafikus tizemmodjaban is, a tobbi hibajelzés és lizenet
esetén visszavalt alfanumerikus tizemmodra, ha grafikusban volt.

10.1 A vezérléstelligyel6programjanak hibajelzésal

Bekapcsolas utan a feliigyel6program leellendrzi a vezérlés tarait, ha azokat rendben talalta az
egyes tarrészek nevei utan az "OK" feliratot irja, ha hibat talal, a megfelel tarrész neve utan a
"BAD" lizenetet teszi. Az egyes tarrészek nevei:

PROM CONTROL: SYSTEM SERVICE  HGSZ PLC

RAM CONTROL: PARAMS PLC

Ha a PROM-ok kozott talal hibasat a vezérld, a megfeleld alkatrészt cserélni kell. Kilépés a
hibaallapotbol nem lehetséges.

Ha a RAM teriiletek valamelyikén taldl hibat, akkor azt a teriiletet ujra be kell olvasni. Célszerd
a paramétertarat és a PLC programot valamilyen, a vezérlés altal elolvashaté adathordozon
tarolni. A torl6gomb hatasira belép VALASZT-ba. Ezutan lehet a kiilsé adathordozordl a
megfeleld programot beolvasni. (Bévebben a telepitési leirdsban)

Barmelyik hiba esetén a vezérlés nem kapcsolja be az tizemkész jelét.

A felligyelSprogram a vezérlés mikddése kdzben is adhat hibajelzéseket. Ezek a hibak fatalisak,
az NC iizemkészségének elvesztésével, a gép kikapcsolasaval jarnak. Az ilyen hibakat a vezérlés
naplozza. Az ut6lagos hibakeresés megkonnyitése érdekében célszert, ha a gépkezeld is feljegyzi
az ilyen hibdkat, rogzitve az idOpontot, a hibajelzést, a hibat kivaltdo koriilményeket és az
esetleges hibaelharitast.
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A feliigyel6program hibajelzései:

Hibajelzés A hibaallapot megnevezése, a hiba oka A hiba megsziintetése, egyéb teend6k
|[ENCODERn __ [Jelad¢ hiba a jelzett tengelyen. | Gép kikapcsolasa, szerviz ertesitése. |
[FDBCKn _____ | Visszacsatoldsi hiba a jelzett tengelyen. | Gép kikapesoldsa, szerviz értesitése. |

gﬁé\f Parity RAM paritas hiba, aramkéri hiba. Gép kikapcsolasa, szerviz értesitése
[SERVOn _____ [Kovetési hiba a jelzett tengelyen. | Gép kikapcsolasa, szerviz értesitése. |
[SHORT ______|Interfész kimenet rovidzarlata. | Gep kikapesoldsa, szerviz értesitése. |
| NC Ready Error | Watchdog Timer kiesése. | Gép kikapcsolasa. |

. . Gép kikapcsolasa, sziikség esetén a
PLC Timeout | PLCprogramhiba. | PLC program Gjratoltése. |
| DPG Timeout _ |Palyaszdmitdsihiba. | Gép kikapesoldsa. |
| ISV FAILER _ |Aramkéribiba, | Gép kikapcsolasa, szerviz értesitése. |
WATCHDOG WATCHDOG éramkér hibaja. Gép kikapcsolasa, szerviz értesitése
Hw. Eccor ]
POD Interrupt | Halozatkimaradas, fesziiltségingadozas. Gep k1kapcsorlarsa, az elektromos hdl6-
___________________________________________________________ zat megvizsgdlasa. |
| Divide Error | Nulldval valo osztds. | Gép kikapesoldsa. |
[Overflow | Aritmetikai mivelet tilcsordulasa. | Gép kikapesolasa. |
Invalid Opcode | A processzor altal nem értelmezett utasitas. Gép kikapcsolasa.

ENCODERn: Jelado6 hiba az n-edik tengelyen

Ha valamelyik tengely

- jeladovezetéke elszakad,

- hibas polaritdsu impulzusok érkeznek a vezérlébe,

- vagy a jelad6 (impulzusformal6 elektronika) tizemkész jele megsziinik a vezérlés ki-

kapcsolja a MACHINE ON kimenetét ¢&s ENCODERnN hibat jelez.

A hiba az NC iizemkészség elvesztésével jar, csak ki-, bekapcsolésra torlédik. A hiba
tényleges okanak megsziintetéséig a szerszamgéppel tilos minden munkavégzes!

FDBCKn: Visszacsatolasi hiba az n-edik tengelyen
Ha valamelyik tengely jeladdjarol nem érkeznek visszacsatold impulzusok a vezérlébe,
avezérlés lekapcsoljaa MACHINE ON kimenetét és FDBCKn hibat jelez. A hibaaz NC
lizemkészség elvesztésével jar, csak ki-, bekapcsolasra torlédik. A hiba tényleges okanak
megsziintetéséig a szerszamgéppel tilos minden munkavégzés!
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RAM Parity Error: A RAM paritashibaja
Ha a RAM-ok koré épitett paritasvizsgald dramkor hibat észlel a fenti hibajelzést adja a
vezérld. A hiba az NC lizemkészség elvesztésével jar, csak ki-, bekapcsoldsra torlédik.

SERVOn: Kovetési hiba az n-edik tengelyen
Ha valamelyik tengelyen a kovetési hiba nagysdga meghaladja a paramétermez6ben
SERRL cimen bedllitott értéket, a vezérlés kikapcsolja a MACHINE ON kimenetét, és
SERVOn hibat jelez. A hiba az NC ilizemkészség elvesztésével jar, csak ki-, be-
kapcsolasra torlédik. A hiba tényleges okanak megsziintetéséig a szerszamgéppel tilos
minden munkavégzés!

SHORT: Interfész kimenet rovidzarlata
Ha valamelyik interfész output vonal zérlatba keriil, vagy tulterhelédik, a vezérlés kikap-
csoljaa MACHINE ON kimenetét ¢s SHORT hibajelzést ad. A hiba az NC tizemkészség
elvesztésével jar, csak ki-, bekapcsoldsra torlédik.

NC Ready Error: A watchdog timer kiesése
Ez a hiba akkor jelentkezik, ha a vezérlésbe épitett figyeléaramkor, amelyet
meghatdrozott id6kozonként élesit a rendszer, kiesik. A hiba az NC ilizemkészség
elvesztésével jar, csak ki-, bekapcsoldsra torlédik.

PLC Timeout: PLC program hiba
Ez a hiba rossz PLC program miatt kovetkezik be. A hiba oka, hogy a PLC program :001
modulja nem jar le a neki fenntartott idészeletben. A hiba a MACHINE ON jel
kiesésével, vagyis a gép kikapcsolasaval jar.

DPG Timeout: Palyaszamitasi hiba
Ha a palyaszamitast végz6 program nem jar le a neki fenntartott idészeletben ez a hiba
jelentkezik. A hiba a MACHINE ON jel kiesésével, vagyis a gép kikapcsoldsaval jar.

WATCHDOG HW. Error: Watchdog dramkdr hiba
Ha bekapcsolés utan a vezérlésbe épitett figyel6aramkort nem sikeriil élesiteni, ez a hiba
jelentkezik. A hiba az NC ilizemkészség elvesztésével jar, csak ki-, bekapcsolasra
torlédik.

POD Interrupt: Hal6zatkimaradas
Ha rovididejt halozatkimaradas tortént, amely a vezérld reset aramkdrét nem élesitette
ezt a hibalizenetet kiildi. A hiba az NC iizemkészség elvesztésével jar, csak ki-,
bekapcsolasra torlédik.

Divide Error: nullaval vald osztas

Ha a vezérlés aritmetikéja 0-val valo osztasra kap parancsot, ez a hibajelzés jelentkezik.
A hiba az NC {lizemkészség elvesztésével jar, csak ki-, bekapcsolasra torlédik.
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Overflow: Aritmetikai miivelet tilcsordulasa
Ha a vezérlés aritmetikdja tilcsordul, ez a hibajelzés jelentkezik. A hiba az NC
lizemkészség elvesztésével jar, csak ki-, bekapcsolasra torlddik.

Invalid Opcode: Nem értelmezett utasitas
Ha a vezérlésbe épitett processzor, altala nem értelmezhetd utasitast olvas be, ez a hiba
jelentkezik. A hiba az NC lizemkészség elvesztésével jar, csak ki-, bekapcsolasra
torlédik.

10.2 Az NC program hibajelzései
Az NC program hibajelzései lehetnek:
- tarfelejtésbdl adodo hibak,
- avezérlés ¢s kiilsé eszk6zok kapcsolatdban felmeriil6 hibak,
- kezelésbdl, programozasbol adodo hibak,
- a vezérlés és gép kapcsolatdban felmeriil6 hibak.
Az NC program hibaiizenetei - inverz - {izenetek, €s a képernyd 7. mezdjében jonnek ki.

A hibaiizenet torlése utan, amely a torldgombbal torténik a hiba okat kell elharitani.

Az NC program hibajelzései:

Hibajelzés A hibaallapot megnevezése, a hiba oka HlbaallaPot megszur}tetese u}an felvett
allapot, egyéb teend6k
BAUDRATE BAUDRATE értéke nem szabvanyos. A PROGRAM iizemmod
| _______|paraméter helytelen kit6ltése. |1 BAUDRATE paraméter kitoltése. |
OVALITAS NAGY Dug?t:[yﬁc?sztergéléskor a programozott KEZI ﬁzer’nrp('?d o
o ____lovalitdstdlnagy. ] A technoldgiai program javitdsa. |
HATTERTAR A hattértar kontrollosszege hibds. KONYVT aliizemméd
__________________________________________________________ Hibas programok térlése. |
CIKLUSHIBA Ciklusszervezési hiba. BEVITEL, al.u.zemmod .,
__________________________________________________________ A technoldgiai program javitdsa. |
[ ADATBEVITEL | Adatbevitelihiba. | Az adatbevitel ismételhet6 |
PROGRAMTAR URES Ures a priogramtér, T!ESZT tizemmod PROGRAM .iizemméd o
| _______|parancsainem hasznalhatéak. ~_____|° Technologiai program betdltése. |
s e . VALASZT f6iizemmod
VESZALLAPOT Mozgésinditas nullfesziiltség addsa elott |\ 11 ileseo adasa, illetve a hiba
vagy vészallapot esetén. 12
o |tOrlése.
FOORSO ALL Hibas elStolas programozasa. BEVITEL, al.u.zemmod L
__________________________________________________________ A technoldgiai program javitdsa. |
HATTER MEGTELT Hattértar megtelt. KONYVT aliizemmoéd o
__________________________________________________________ Felesleges programok torlése. |

57



10 Uzenetek és hibajelzések

58

o a0 . . Hibaallapot megsziintetése utan felvett
Hibajelzés A hibaallapot megnevezése, a hiba oka llapot, egyéb teendsk
NULIMP.HELYZETn Hiba nullpontfelvétel kozben. REF.P izemmod ,
__________________________________________________________ Nullimpulzus eltoldsa. |
Véoallasra futds a ielzett t | , Nincs tizemmod valtas
VEGALLASn+ . ’ega asra tutas a jelzetl tengelyen cs A hibatlizenet torlése utan ellenkezd
iranyban. . . . .
o _________|irdnybanaszanmozgathato. |
) L VALASZT f6iizemmod
rrooramtAr |Progmmarbiba A torolt adatok Gjratoltse, |
NEGATIV OVALITAS Neg.::lt} ovalitas programozasa dugattytesz- | KEZI ﬁzer’mpqd o
@ ____|fergaldskor. ] A technologiai program javitdsa. |
ELOTOLAS TULLEPES A"klszamltott el6tolas értéke teljesithetetle- | Nincs ﬁzer’nr‘n(.)d valtas o
e ____|mOlnagy. ] A technologiai program javitdsa. |
. VALASZT f6iizemmod
resee |PHCprogmmhba. Helyes PLC program betoltése. |
L, o, PROGRAM iizemmodd
| [AKVEDELEM | Aprogramtarivisvedet . |irésvédelem kikapesolasa. |
[RAMCAS ____ |RAMDISZK hiba. ] PROGRAM iizemmod |
MONDATHIBA nn Mondatszerkezeti hiba. PROGRAM vagy KEZI tizemméd
S R . A hibas technoldgiai mondat javitasa. |
SOROS aliizemmod

ADATATVITELIHIBA | Hiba az RS232C csatornan. SERIAL paramétercsoport megvizsga-
o e ______]ldsa kdbel ellenGrzése. |

, . , . REF P tizemmod
(APCSKERESES: | hbamullpontfelvétel kozben. | REFDIS paraméter helyes kitoltése. __|
[NULIMPALLASn ____ [Hiba nullpontfelvétel kzben. |1 REFPizemmod |

. . , .. REF P lizemmod

NOLIMPRERESES | Hiba nullpontfelvétel kzben. | ZERODIS paraméter helyes Kitoltése. |
REFERENCIAPONT Hiba nullpontfelvétel kozben REF P uzemn?()d
__________________________________________________________ Nullpont felvétele. |
[HIBAKODn _______ |Hiba nullpontfelvétel kozben. |1 REFPiizemmod |
| MONDATKEZDES ___ [Mondatkezdés tiltas. | STOPhelyzet |
SZAMITASI HIBA Szamitasi hiba. PROGRAM.V.a o KEZI. uz,efmmd
__________________________________________________________ A technologiai mondat javitdsa. |
KAPCS. ELHAGYASn | Hiba nullpontfelvétel kézben REF P izemmod
[FORMATHIBA ______ |Hiba soros atvitel kézben. ______________]F SOROS aliizemmod |



10 Uzenetek és hibajelzések

Hibaallapot megsziintetése utan felvett

Hibajelzés A hibaallapot megnevezése, a hiba oka p \ «
J P en allapot, egyéb teenddk
o s Korrekciotar visszatoltése vagy a
KORREKCIOTAR Korrekciotar hiba. , . . &y
__________________________________________________________ szerszamok ismételt bemérése. ______ |
ELOTOLAS=0 Végrehajthatatlan (tul kicsi) el6tolas Nincs iizemmodvaltas

PROGRTAR MEGTELT |Hiba soros atvitel kozben. SOROS aliizemmod

BAUDRATE: BAUDRATE hiba
A paramétertarban 1évé BAUDRATE érték nem szabvanyos.

OVALITAS NAGY: Til nagy ovalitas
A megadott ovalités értéke tul nagy.

HATTERTAR: A hattértarban 1év6 program hibéas
Ha KONY VT aliizemmédban a betdlteni kivant program kontrolosszege hibas HATTER-
TAR hibét jelez. A hibajelzés torlése utan automatikusan TOROL allapotot vesz fol és
a hibas program torolhetd.

CIKLUSHIBA: Cikluskezelési hiba
A vezérlés CIKLUSHIBA hibajelzést ad, ha G60 mondattipusban:
- FROM cimre beirt érték nem szerepel a megadott mondatok kozott;
- hibds programozas miatt tobb, mint 4 ciklus €piil egymasba.
- FROM cimre beirt érték nem pozicionald vagy G60 tipusu mondatra mutat.
- FROM, TO, QUOT cimek koziil valamelyik nem kitoltott.

ADATBEVITEL: Adatbeviteli hiba
Adatbeviteli hiba jelentkezik, ha adatbevitelkor
- a leiitott szamjegyek szama meghaladja a cimben megengedett egész, illetve
tizedesjegyek szamat,
- , B vagy nyomédgomb hasznalata nem megengedett,
- a beirt kodérték felismerhetéen hibas. A hibaallapot felolddsa utan az adatbevitelt
megeldzd allapot jon 1étre.

PROGRAMTAR URES: iires programtar

Ha a programtarban nincs technolodgiai program, akkor a TESZT {izemmodba valo belé-
pés ezt a hibat eredményezi.
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VESZALLAPOT: Mozgasinditas vészallapotban
Ha a vészleallast eredményezd hiba okat nem sziintetjiik meg és a szerszamgépet mozgat-
ni kivanjuk, a vezérld VESZALLAPOT hibat jelez. A hiba feloldasa utdn a vezérls
VALASZT modra tér t.

FOORSO ALL: Hibés el6tolas programozas
A vezérlés a megadott elétolasértéket hibasnak értékeli, ha M95 vagy M96 allapotban
vagy menetvagaskor nem forog a f6ors6 és mozgast inditunk. Az elStolasérték hibas
megadasara utalo jelzés a program végrehajtaskor jelentkezik. A hiba feloldasa utan a
vezérlés BEVITEL aliizemmodba kertil.

HATTER MEGTELT: A hattértar megtelt
Programok KONY VT hattértarkezel6 aliizemmodban vald mentésekor (MENT parancs),
ha a hattértar megtelt HATTER MEGTELT hibajelzés ad.

NULIMP.HELYZETn: Hiba nullpontfelvétel kzben
GEPI nullpont felvétele esetén 1ép fel, ha a jelzett tengelyen a nullimpulzus nem a
paraméterben megadott ZERODIS tavolsag Ya—e és ¥a—e kozott jott meg.

VEGALLASn+/—: A jelzett szan végallasra futasa

A szanok 1okettartomanyat végallaskapcsolok hataroljak be. Ezek hidnyaban a paraméter-
mez6ben definialt szoftvervégallasok hatasosak. (A szoftvervégallasok csak GEPI null-
pontfelvétel utan élnek!) Ha a szan valamelyik irdnyban végallasra fut ra, a vezérld a
szanmozgast reteszeli, és az iranynak megfeleléen hibakodot jelez ki. Végallasrol a
rafutasi irannyal ellentétes irdnyu tengelymozgéssal lehet lejonni. Végallason allva nem
kezdeményezhetd - szerszamvaltas - tartomanyvaltas - a féors6 megforgatasa (leallitasa
igen) - fordulatszamvaltas.

PROGRAMTAR: Programtar sériilése
A vezérlés PROGRAMTAR hibat jelez, ha a programtar tartalmanak kontrollsszege
hibés. Ezt az 6sszeget a vezérld bekapesolas utin, VALASZT, PROGRAM, TESZT és
AUTOMAT iizemmadra térve vizsgalja. A hibakijelzés feloldasakor a programtar tartal-
ma torlédik.

NEGATIV OVALITAS: Negativ ovalitas
A megadott ovalitas értéke negativ.

ELOTOLASTULLEPES: Tul nagy el6tolas
A vezérlés a megadott eltolas értékét hibasnak értékeli, ha tal nagy (végrehajthatatlan)
el6tolas értéket adtunk meg.

PLC.SEG: PLC hiba
Nincs a PLC programnak szegmens értéke.
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TARVEDELEM: A programtar irasvédett

Ezt a hibajelzést akkor adja a vezérld, ha a szerszamgépre fel van szerelve egy kulcsos
kapcsold, amellyel a programtarba valé irast meg lehet akadalyozni. A kapcsolo zart
allasaban PROGRAM iizemmodban;

- nem lehet kézzel (PROGR),

- magnordl (KAZETTA),

- RS csatornarol (RS232),

~ hattértarbol (KONYVT) programot bevinni, és

- nem lehet a programtarban 1évé programot torélni (TORLES).

RAMCAS: RAM DISK hiba
Automatikus atvitel nem lehetséges.

MONDATHIBA nn: Mondatszerkezeti hiba
A megszerkesztett mondat nem felel meg a programozasi leiras szintaktikajanak. A hiba-
allapot megsziintetése utan a vezérlés PROGRAM illetve KEZI lizemmodban marad.

nn hiba oka

CIKLUS START nyomogomb haszndlata nem engedélyezett (G90).

01 |Tulhatarozott kornél inkrementalis X vagy Z megadas.

02 [BEV programozasakor a kovetkez6 mondat nem GO, G1, G2 vagy G3.

03 |A technologiai program nem G4*, G5*, G60 vagy G61 tipust mondattal kez-
dédik.

04 |A technologiai program bevezet6 (elsd) pozicionalasaban (G4* vagy G5*) X
vagy Z nincs kitoltve.

05 |Csak kupszoggel megadott egyenest nem tilhatarozott egyenes vagy kor kovet.

06 |Tulhatarozott egyenest nem egyenes vagy kor el6z meg.

07 |Tulhatarozott kort nem egyenes el6z meg.

08 |Letorés szarhossza vagy a lekerekitési sugar tul nagy.

09 |Két kor kozott lekerekités programozva.

10 [G47 vagy G57 tipusii mondatot nem egyenes kovet.

11 |Kontirnagyolasnal (G72) nincs kontirnyit6 (G4* vagy G5*) mondat.

12 |Kontirnagyolasnal (G72) nincs kontrzard (G4* vagy G5*) mondat.

13 |Kontarnagyolasnal a nagyolas befejezé atmérdje a kontur kezddpontja "alatt".

14 [Kontirkdvetés programozésa hibas.

15 |[Egyedi mondatként nem végrehajthato mondat.
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nn

hiba oka

16

Kotelezd cim nem kitoltott.

17

Menetvagas programozds ENCODER6=0 esetben (nincs f6orsé jelado).

18

Menetemelkedés (ELEV) nincs megadva.

19

QUOT nincs megadva menetvagd ciklusnal.

20

FI értéke negativ.

21

FI és DIV megadasa nem megengedett.

22

Menetkifutés eldjele rossz.

23

Menetkifutds nem inkrementalisan programozva.

24

Menetkifutas hossza rovid.

25

Inchenkénti menetszdm (ARC) negativ.

26

(G86-—nal negetiv menetemelkedés (ELEV).

27

G86—nal ELEV és ARC egyidejiileg kitoltott.

28

G85 ktiposmenetként programozva.

29

G85-ben HELP, negativ.

30

G85-ben ARC, negativ.

31

Nincs masodik G&5.

32

G85-ben kifutas programozva.

33

G85-ben HELP, nincs megadva vagy értéke negativ.

34

G85—ben fogdsmélység (DELT),) nincs megadva.

35

G85 masodik mondataban is van ELEV programozva.

36

G85-ben ARC, nincs megadva vagy értéke negativ.

37

G85-ben DELT,<DELT,, vagy HELP,<HELP,.

38

Harom siknegyedes kor programozva.

39

G72-ben kettds visszafordulas.

40

Hibas nullkér megadas.
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ADATATVITELI HIBA: hiba az RS-232C csatornan
A vezérls ADATATVITEL HIBA jelzést ad, ha az adatétvitel kozben:
- az atvitel megszakad;
- parités, start bit, stop bit hibat észlel;
- a STOP funkciégombot megnyomtak.

KAPCS.KERESESn : hiba nullpontfelvétel kozben
GEPI nullpontfelvétel esetén 1ép fel, ha a REFDIS paraméteren megadott tavolsagon
beliil nem taldlja a referenciapont kapcsolot a jelzett tengelyen.

NULIMP.ALLASn: hiba nullpontfelvétel kozben
RACS nullpontfelvétel esetén 1ép fel, ha a nullimpulzusra allas a jelzett tengelyen nem
sikeres.

NULIMP.KERESESn: hiba nullpontfelvétel kzben
GEPI vagy RACS nullpontfelvétel esetén 1ép fel, ha a paramétermezében definialt
ZERODIS tavolsag kétszeresén beliil nem jon be a jeladorol nullimpulzus a jelzett ten-
gelyen.

REFERENCIAPONT: Nullpontfelvétel hianya
A vezérld tarolja a nullpontfelvétel tényét és abszolut koordinatara térténd pozicionalast
csak akkor engedélyez, ha volt érvényes nullpontfelvétel. Nullpontfelvétel hidnya je-
lentkezik:
- bekapcsolas utan;
- ha a vezérl6 lizemkészsége megszilinik;
- vészleallas esetén.
A hibaéllapot feloldasa utan a vezérlés REF P izemmodra tér at.

HIBAKODn: Refpontfelvételi hiba
GEPI nullpontfelvétel esetén 1ép fel, ha a nullpontfelvétel sikertelen volt.

MONDATKEZDES: Mondatkezdés tiltas
A hiba olyan esetben jelentkezik, amikor a szerszamgép valamelyik részegysége meghi-
basodik vagy hibat jelez (példaul elfogyott a szankend olaj), de az adott mondat(ok) még
befejezhetd(k). A vezérlés csak a soron kdvetkezé mozgasmondat megkezdése el6tt jelzi
a hibat. A hibaallapotot megsziintetve a vezérlé STOP helyzetbe 1ép, CIKLUS START
hatasara a megkezdett mondat lefut.

SZAMITASI HIBA: Szémitasi hiba
Szamitési hiba jelentkezik (SZAMITASI HIBA) ha a korszamitasok, metszés és érintési
pontok szamitadsa nem végezhetd el. Feloldasara a (MONDATHIBA) hibakodra elmon-
dottak érvényesek.
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KAPCS.ELHAGYASn: hiba nullpontfelvétel kzben
Ez a hiba GEPI nullpontfelvétel esetén 1ép fel, a kapcsolora valé rafutas utan 100mm ta-
volsagon beliil nem érzi a lejovetelt a jelzett tengelyen.

FORMALI HIBA: Hibés program vétele RS-232C csatornan
RS-232C interfészen torténd beolvasas kozben, ha a mondatok kozott szintaktikai
(formai) hibat észlel (ADATBEVITEL hibajelzés esetei vagy adott mondattipusnal nem
megengedett cim), FORMAI HIBA hibajelzését ad. A torl6gomb hatdsara tovabb 1ép. A
szintaktikai hibakat (és a kommenteket) egy képernyd méretig listazza.

KORREKCIOTAR: Szerszamkorrekcids tar sériilése
A vezérlés KORREKCIOTAR hibat jelez, ha a szerszamkorrekcidkat tarold
memoriaegység tartalmanak kontrollosszege hibas. Ezt az 6sszeget a vezérlés minden
tizemmodvaltaskor és bekapcsolds utan ellendrzi. A hibakod felolddsa utan a korrekciotar
tartalma torlédik, gjratoltése nélkiil a megmunkalas nem indithato.

ELOTOLAS=0: Tul kis elStolasérték
Végrehajthatatlan (0) el6tolas az interpolator szamara. A hibanak 2.5 masodpercig fenn
kell allnia, kiilonben nincs nincs hibajelzés.

LISTA FENNAKADAS: Hibas N kod
A listazandé mondat N mondatszdma hibas (nem szam karakter példaul tarhiba miatt).

TIPUS HIBA: Hibas M kéd
Nem értelmezett M kod az adott csoportban (példaul M6, M15,...).

PROGRTAR MEGTELT: Tul hosszi program
A Programtar tilcsordulasa RS-232C vétel esetén PROGRTAR MEGTELT hibajelzést
ad, ha a programtarba nem fér be a beolvasas alatt 4116 program.

10.3 A PLC program uzenete és hibajelzései

A PLC programbdl kiildhetd jelzések kétfélék lehetnek:
- lizenetek és
- hibajelzések.
A PLC programbdl jovo iizenetek és hibajelzések a képernySt mindig atvaltjak alfanumerikus
tizemmodra, ha grafikusban volt és a 7. lizenetmezdben jelennek meg. Megjelenési modjuk alap-
jén haromfélék lehetnek:
- villogé jelzések,
- normal karakterekkel kiirt jelzések,
- inverz karakterekkel kiirt jelzések.
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10 Uzenetek és hibajelzések

A jelzések torlése tobbféle lehet:

- villogo jelzések esetén CIKLUS START gomb hatédsara, vagy a szerszamgépen torténd
egyeb beavatkozassal,

- normal vagy inverz karakterekkel kiirt jelzések esetén a torlégomb hasznalataval, vagy a
szerszamgepen torténd egyéb beavatkozassal.

A PLC programot, amely a vezérlést illeszti az adott szerszamgéphez, a gép €épitdje késziti. Ezért
itt nem lehet konkrétan felsorolni a PLC programbdl jovo tizeneteket és hibajelzéseket, azt
mindig a szerszamgép épitdje altal irt gépkonyv tartalmazza.

A lehetséges iizenetek ¢s hibajelzések illusztralasara tekintsiink néhany példat.

Egy szerszamgépen kézzel lehet csak szerszamot cserélni. Ha az alkatrészprogram futasa soran
szerszamcsere sziikséges a vezérl6 TOOL 03 iizenetet kiild, és azt villogtatja. A kezeld beteszi

a 3-as szerszamot a szerszamtartoba ¢s a CIKLUS START U= megnyomasaval tovdbbengedi a
megmunkalast.
Egy szerszamgépen akkor lehet csak megmunkalast végezni, ha a munkatér ajtaja zarva van. A

kezel6 elinditja a CIKLUS START U= gombbal egy alkatrész megmunkalasat. Ekkor a vezérlés
a DOOR hibaiizenetet kiildi inverz karakterekkel. A hibat torolni nem lehet, a program csak az
ajto zarasa utan folytathato.

Egy szerszamgépen megmunkalas kdzben, tulterhelés kovetkeztében az egyik motor hévédelme
leold. A gép vészleallast végez, és a vezérlés az OVERLOAD 4 hibaiizenetet kiildi normal
karakterekkel. A kezeld a torlégombbal torli a hibat, visszanyomja a 4-es motor héreléjét, majd
folytatja a megmunkalast.
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11 Bevezetés

11.1 Altalanos alapismer etek

A szamjegyes vezérlési (NC) eszterga szamok bevitele utjan kapja meg mindazon infor-
maciokat, amelyek egy munkadarab automatikus megmunkalashoz sziikségesek. A szdmértékek
kozvetleniil értelmezheté mennyiségek (méretadatok, fordulatszam, el6tolas, stb.) illetve kodok
(szerszdmpozicio, féorsoforgasirany, hiitéfolyadék bekapcsolasa, stb.) lehetnek.

Ezeket a szerszammozgéshoz sziikséges ttinformaciokat, illetve kapcsolasi informacidkat
a programozd technologus allapitja meg a munkadarab és az elégyartmany rajzarol leolvashato
geometriai €s feliiletmindségi informaciokbol kiindulva a szerszamgép, a kivalasztott szerszamok
¢s a munkadarab anyagéanak alapvetd tulajdonsagai ¢s a vezérlés mikodési modja alapjan.

Az eszterga 0sszes munkalépését eldre rogziteni kell (megmunkald program), a szamje-
gyes vezérléshez szilikséges valamennyi informacidt a tdroloba tortént bevitel utdn a vezérlés au-
tomatikusan feldolgozza és végrehajtja. A megmunkald program meghatarozza, hogy a kialaki-
tand6 munkadarab milyen sor— és idérendben, milyen szerszamokkal keriiljon megmunkalésra.

Az egyes szamértékek informéciotartalmat a kijelzén szovegesen megjelenitett cimek ha-
tarozzak meg. Minden utasitas egy betivel kezdddik, utdna szdmok és egyéb karakterek ko-
vetkeznek az utasitasrendszer eldirasainak megfeleléen. Az ilyen adatmagadast cimkodos prog-
ramozasnak nevezziik. A cim és az adat egyiittesen alkotja a szot. A vezérlés a megmunkalasi
programot mondatonként (blokkonként) hajtja végre. A mondaton beliil minden utasitas egy -
egy szo0 segitségével kozolhetd. A mondat adatok dsszessége, melyek egy megmunkalasi szakasz
végrehajtasahoz sziikségesek.

A végrehajtast a vezérldmi a szerszamgépbe beépitett utmérd rendszer segitségével,
illetve az interface vonalakon keresztiil ellendrzi.

A kéttengelyes palyavezérldmi az egymasra merdleges mozgasu alap- és keresztszan el-
mozdulésat ugy vezérli, hogy a forgacsold szerszam a megmunkalas sikjdban a munkadarab
egyenesekbdl és korivekbdl 6sszetett profilja mentén végighaladhasson. Az egyenesekbdl és kor-
ivekbdl Osszetett szerszammozgatasi palyanak csak az egyes palyaelemeket meghatarozo adatait
sziikséges programozni, a kdzbens6 palyaelem adatokat a végrehajtdo szervek szdmadara a
vezérldmiu szamitdegysége (interpolatora) folyamatosan szolgéaltatja.

AzNCT® 90T vezérlémii CNC (Computerized Numerical Control) rendszert, kozponti
egysége egy mikroszamitogép rendszer, mely szerszamgépvezérlési feladatok ellatasara van be-
programozva.

A megmunkal6d program a kezelStabla billentytzetérdl, magno kazettarol, illetve az
RS-232C csatlakozason keresztiil barmely szadmitogéprdl vagy ilyen csatlakozassal rendelkez6

crer
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11 Bevezetés

A mikroprocesszoros alapu vezérldmu szolgaltatasai (programvaltoztatas, ciklusszerve-
z¢€s, geometriai szamitasok, stb.) rendkiviil gazdasagos és hatékony iizemeltetést tesznek lehetove.

A teljes képerny6n torténd, meniitechnikaval megoldott programbevitel kényelmes és a
tévedés lehetdségét minimalizélja.

Az alkalmazott programnyelv és a programvégrehajtds modja feliilr6] kompatibilis a
HUNOR 712, 721, 731 tipusokéval. Igy az ezeken a vezérléseken megirt programok bevihetSk
az NCT® 90T-be és forgacsolas utdn ugyanazokat a munkadarabokat kapjuk, mint a régi ve-
zérlokkel.

A CNC vezérldmit nyujtotta szolgaltatdsok a programozast, a gyartasel6készitési teveé-
kenység feladatat, a program kiprobalasat, modositasat jelentésen megkdnnyitik és mindkét mun-
katevékenységet hatékonyan segitik.

Ezek alapjan felhivjuk a figyelmet arra, hogy a gép kezelése csak a programozasi alap-
ismeretek birtokaban sajatithato el csakiigy, mint ahogy a programozas sem nélkiilozheti a
gépkezelés ismeretét.

A GEPET KEZELNI, BIZTONSAGGAL UZEMELTETNI CSAK AKKOR LEHET, HA A
BETAPLALT PROGRAMOT ERTELMEZNI ESHELYESSEGET ELLENGRIZNI
TUDJUK !

A GEPKEZEL ONEK MINDIG EL ORE KELL LATNIA BEAVATKOZASANAK
KOVETKEZMENYEIT!

A vezérlémi programozhatosaganak nagyfokt intelligencidja és univerzialitdsa révén

szamos esetben a gyakorlott programoz6 a megmunkalasi programot az alkatrészrajz alapjan koz-
vetleniil a billentytizés kozben allithatja 6ssze, €s irhatja be a memoridba.
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11.2 A programozasi-gépkezelési tevékenyseg

A programozo technologusi tevékenység fobb feladatai:

1.

2
3
4.
5
6

A munkadarab befogasanak megtervezése, segédeszkozok biztositasa.
Optimalis fogasfelosztasi €s szerszamozasi terv készitése.

Geometriai palyaadatok meghatarozésa.

Optimalis technoldgiai adatok meghatarozasa.

Programkészités.

Gépbeallitasi dokumentumok készitése a kezeld szamara.

A gépkezel6 f6bb feladatai:

1.

2
3
4.
5
6

A munkadarab befogasa.

Felszerszamozas, szerszambemérés, gépbeallitas.
Program betaplalas, gépkezelés.

Feliigyelet, ellen6rzés, mérés.
Szerszamkorrekciozas.

Beavatkozas, megszakitas, ujboli inditas, stb.



11 Bevezetés

MEGNEVEZES

Egyidében vezérelt tenge-
lyek szama

Pélyaszamitasi pontossag

Méretmeghatdrozas
Mértékrendszer

Maximalisan programoz-
hat6 mozgastartomany

El6tolasi sebesség

Menetvagas

F6orso fordulat

Programbevitel

11.3 Miszaki alapadatok

MEGHATAROZAS

2, X: keresztirany
Z: hosszirany

0.001 mm (0.0000394 inch) pontossaggal egyenes ¢és korinter-
polacio.

Abszolut és novekményes rendszerben.
Meéter illetve inch (zoll) mértékrendszerben.

X: +7999.998 mm
+314.9606 inch atmérdértek

Z: +7999.999 mm
+314.9606 inch hosszérték

Gyorsmenet: maximum 25 m/min
maximum 984.3 inch/min

Elétolas: 0.001 mm/ford—t6él 32.000 mm/ford—ig 0.001
mm/ford 1épcsében,
0.0000394 inch/ford-tol 1.2598 inch/ford—ig
0.0000394 inch/ford IépcsSben,
kozvetlen el6tolas meghatarozas, modositas a kezelGtabla
override kapcsoloval 0-120 % kozott, amely a 0-100 % tarto-
manyban a gyorsjaratra is hatasos.

Maximum 999.999 mm vagy
39.37004 inch menetemelkedési hatarig.

0 - 9999 ford/min tartomanyban
Kozvetleniil alland6 vagd sebesség programozas. Modositas a

kezel6tabla override kapcsoloval 50 - 150 % kozott.

Kézzel a kezel6tabla billentytizetérdl, kiilon tartozékként
magnokazettardl vagy RS232 csatlakozon keresztiil.
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11 Bevezetés

Program ¢és korrekcio taro-
las

Szerszamkorrekcid

Nullponteltolas

Automatikus ciklusok

Kijelzés

Hibaellen6rzés

Uzemmodok

Irdnyvaltasi ¢és menete-
melkedési hiba kompen-
zalasa

Adatbevitel, kijelzés

Egyenld tavolsagu palya-
kovetés

Automatikus szerszam-
sugar korrekcid

72

CMOS RAM-ban elemes tarvédelemmel. Tobb program tarola-
sa, kényelmes hattértar kezelés.

Tarolas amemoriaban, legfeljebb 99 szerszamhelyhez atmérs-,
hossz- és radiuszkorrekciok a teljes interpolacios tartomanyban.

Specialis mondattipusokkal, vagy szerszammeérés tizemmodban.

Menetvago-, furd-, és nagyolo fixciklusok, programrészek is-
mételt végrehajtasa koordinataeltolassal.

9 zollos képerny6n alfanumerikus €s grafikus tizemmodban. 3
fénydiodas (LED) kijelzés a berendezés és gépallapot ellendr-
zEesere.

Program ¢€s szerszamkorrekcios tar tartalmanak ellendrzése,
gépallapot hibakijelzése, kezelési hibak kijelzése, interface alla-
pot ellendrzése.

1.  Kéziiizemmod (KEZI)

a. kézi tengelymozgatas

b. egyedi mondatok végrehajtasa.

c. kézikerék lizemmod
2. Szerszambemérés (BEMERES)
3. Nullpontfelvétel (REF P)
4. Programszerkesztés (PROGRAM)
5. Teszt izemmod (TESZT)
6. Automata végrehajtas lizemmod (AUTOMAT)

Maximum + 32 mm vagy

+ 1.2598 inch
gépi holtjaték kompenzalas allithato be, legfeljebb 500
ponton, pontonként +7 / -8 egység menetemelkedési
hiba bedllitas.

Metrikus vagy inch rendszerben.

Ekvidisztans palyaszamitas a csticssugar programozott valtozta-
tasaval ¢és ciklikus végrehajtasaval.

Maximalisan 99 szerszamhelyhez a csicssugarérték tarolasa és
automatikus értelmezése a palyavezérlésnél.
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Automatikus szerszam-
visszaallas

Kontarnagyol¢ ciklus
Automatikus adatbevitel

vagy adattarolas

Automatikus geometriai
palyaelem szamitasok

A palyakontar ismételt automatikus megkozelitése a szerszam-
mal a programmegszakitas utan.

Nagyolociklus a program mas helyén leirt konturfeliiletig.

A programok és szerszamkorrekciok tarolasa, valamint ismételt
visszataplalasa magnokazetta segitségével vagy az RS232
csatolon keresztiil.

Egyenesek ¢és korivek kozotti metszéspontok, élletorések és

lekerekitések automatikus meghatdrozasa, egyszertsitett és
roviditett geometriai mondatszerkezetek.
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12 Program, sz0, cim, cimlanc

A vezérlés hattértarjaban egyszerre tobb program tarolhatd. Annak érdekében, hogy a
programokat meg lehessen kiilonboztetni egymastol, minden programot egy azonositdoszadmmal
a programszammal kell ellatni.

A programszamot PROGRAM iizemmodba valo belépés utan az "L" cimen kell megad-
ni. Ha a programszamnak nem adunk értéket, L = 0 értéknek veszi a vezérlés. A hattértarban tobb
azonos programszamu program is tarolhato.

A program mondatokbdl épiil fel. A mondat tobb cimhez rendelt adat olyan egyiittese,
mely konkrét résztevékenységet hatdroz meg.

Minden mondatban kételezéen van:
- sorszam,
- tipuskad,
- a tipuskod altal meghatarozott adatsor (cimlanc).

A sorszam (NUMB) a mondat azonositasara szolgalo szam. A program javitasakor, illet-
ve avégrehajtas kdzben sziikségessé valo mondatkereséskor a sorszam megadasaval hivatkozunk
a mondatra. A program billentytlizetrdl valé folyamatos betoltésekor a sorszamot megadni nem
kell, automatikusan O6tosével novekszik 5-t6l kezdve. A kozbensé szamok 1) mondatok
beiktatasat teszik lehetdvé. Ilyen esetben a mondat sorszamat a billentytizetrél be kell irni.

A program listazasakor PROGRAM, TESZT és AUTOMAT tizemmodban az N cim
kiirasat elhagyjuk és csak a sorszdmot irjuk ki a mondat elején.

PROGRAM iizemmodban a szerkesztés, TESZT és AUTOMAT lizemmodban a végre-
hajtés alatt all6 mondat sorszdma inverzben lathat6 a képerny6n a kilistazott mondatok kozott.
TESZT és AUTOMAT tlizemmodban kiilon N felirati mezdben is fel van tiintetve az aktualis
mondatszam.

A tipuskdd hatarozza meg a mondatban szereplé adatok milyenségét és értelmezési
modjat, azaz a mondat tipusat. Mondatonként csak egyetlen tipuskod értelmezett.

A program billentytizetrd] torténé beirasa kozben a tipuskod az el6z6 mondatbél 6roklédik. Uj
tipuskodot GTYP cimre beirt kétjegyli szammal hatarozhatunk meg. Szerkesztés vagy végrehajtas
kozben a tipuskodd a mondatszamot kovetden jelenik meg, a listdban cimével (G) és értékével
egylitt. Szerkesztéskor a képerny6 also sordban a tipuskod mellett a funkcidjara utald szoveg is
megjelenik (P1: GO1:LINE).

A tipuskod atirdsa (torlése) a korabbi mondat valamennyi adatat térli. A mondattipus
kivalasztasa vagy az 6rokl6d6 kod nyugtazéasa utan a vezérl automatikusan megajanlja a képer-
ny6 also soraban azokat a cimeket (a hozzajuk rendelt értékkel egyiitt), amelyek résztvehetnek
a tipuskod altal meghatarozott részfeladat végrehajtasaban.
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A cimet és a hozzatartozo értéket egylitt SzOnak nevezziik. Az alsé sor folotti képernyd
mezOben a tipuskdd altal meghatarozott mondat teljes cimlanca lathato a cimekhez rendelt érté-
kekkel egylitt, amely értékeket az alsé sorban aktudlisan megjelend cimen lehet meghatarozni.

A megajanlott cimre:
- 1j érték irhatd be
- meglevd értéke mddosithato
- meglevo értéke tordlhetd
- meglevo értéke valtozatlanul elfogadhatd
- értékadas nélkiil tovabbléptethetd

A megajanlott cimek sorozatat cimlancnak nevezziik.

A cimek egy részének betoltése kotelezd (hidnya esetén a vezérlé hibat jelez). Vannak
utinforméciot tartalmazo cimek, mas résziik végrehajtds modositd hatast. A vezérld altal
értelmezett cimeket és a mondattipusok cimlancait a mellékelt tablazatok foglaljak dssze.

A vezérl6 adatbevitelkor a cimeket teljes (4 karakteres) neviikkel jeleniti meg. A techno-
logiai programok leirasakor a cimeket roviditett jeliikkel (kezddbett) jeloljiik. Minden prog-
ramnak olyan pozicionalé mondattal kell kezdédnie, (G40 - G57), amelyben mind XABS, mind
ZABS érték ki van toltve.

Ezt a mondatot legfeljebb koordinataeltolds (G60 - G61) vagy pozicionalast nem
tartalmazé funkciomondat el6zheti meg.

75



12 Program, sz6, cim, cimlanc

12.1 Mondattipusok

Tipuskodok: GTYP: teljes név
G: roviditett jel (kod)
Mondattipus
bovitett jel Teljes név Végrehajtas
(koéd) GTYP
00 RAPID Egyenes interpolacio gyorsmenettel
01 LINE Egyenes interpolacio elétolassal
02 CIRCR Kor interpolacié 6ramutatd forgasirdnyaban
03 CIRCL Kor interpolacidé 6ramutatd forgasiranyaval ellentétesen
40 — 47 POSIT Pozicionalas, majd funkciovégrehajtas
50— 57 FUNCT Funkcidvégrehajtds, majd pozicionalas
40 vagy 50 |L Gyorsmenet egyenes vonalban
41 vagy 51 |XZ Gyorsmenet X, majd Z iranyban
42 vagy 52 |ZX Gyorsmenet Z, majd X iranyban
43vagy 53 |ABS Gyorsmen(’at.e,:gyenes vonalban a szerszdmkorrekciotol fiig-
getlen poziciora
44vagy 54 |LA Gyo,rs’menet egyenes vonalban, utols6 1000 inkrement el6-
lassitassal
45vagy 55 |XZA G}:orsrrllernet X, majd Z irdnyban, utols6 1000 inkrement
el6lassitassal
46 vagy 56 |ZXA G}:orsrrllernet Z, majd X irdnyban, utols6 1000 inkrement
el6lassitassal
Gyorsmenet egyenes vonalban a kovetkez6 egyenest 1000
47 vagy 57 |LTA inkrementtel kiterjeszté szakasz kezdSpontjara, majd az
egyenesre elblassitassal fut ra
60— 61 CYCLE Clklus'sz’ervezes, progr’arp,reszek ismételt végrehajtasa,
koordinata-transzformacio
60 TRA Atmeneti koordinata-transzformacio
61 NUL Nullpont végleges athelyezése
70 — 72 ROUGH Nagyolociklusok
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Mondattipus
bovitett jel Teljes név Végrehajtas
(kod) GTYP
70 LON Hossziranyban
71 DIA Keresztiranyban
72 CTR Hossziranyt konturnagyolés
73 -76 PECK Furociklusok
73 DRLI Furés kiemeléssel
74 TAPPING [Menetfuras
75 BORING [Dorzsarazas
76 DRL2 Furas forgacstoréssel
80 — 85 THREA Menetvago ciklusok
80 60 Szabvanyos metrikus ¢lesmenet
81 55 Szabvanyos Withworth menet
82 DPT Laposmenet valtakozé fogaseltolassal
83 ARC Trapézmenet adott szogli fogasvétellel
84 PLA Sikmenet
85 ARC Hengeres mélymenet
86 ELT Egyedi menetvagd mondat
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12.2 Utinfor maciok cimei

Roviditett | Teljes | Szamjegyszam, Jelentés
jel (kod) | név dimenzid
XPOS Atmérsérték illetve valtozésa
X )SiAB Abszolut koordinataérték pozicionalaskor
4.3 mm ] ]
XTR* vagy X (4tmérd) iranyl transzformacid
zpos | 34inch I Hosszértek illetve valtozésa
Z ZABS Abszolut koordinataérték pozicionalaskor
ZTR* Z (hossz) irdnyu transzformacio
A ARC 290 Kupszog,, GTYP 80, 8’1 vagy 86 menetvagasnal az
inch-enkénti menetszam
R RAD Korsugar, szerszamsugar
RTR* 4.3 mm Korsugar, szerszdmsugar programozott modositasa
* vagy . g e
IC ICC 3.4 inch Korkézéppont atmérd iranyl koordinataja
KC KCC* Korkozéppont hossziranyl koordinataja
3.3 mm
B BEV vagy Lekerekités sugara, letorés szarhossza
2.4 inch
2.3 mm
D DELT vagy Fogasmélység
0.4 inch
4.3 mm
H HELP vagy Segédtavolsag
3.4 inch
3.3 mm
E ELEV vagy Menet emelkedés és / vagy iranya
2.4 inch
FI FI 3.3° Menetvagésnal szoghelyzet a nullimpulzushoz ké-
) pest (FI>0)
Tobb bekezdési menetvagasnal az egyenletes felosz-
DV DIV 4 tas 360°-on. A felbontas maximalis értéke f6orso
jelado fiiggd
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12.3 Orokladé funkcidériékek cimei

Roviditett | Teljes | Szamjegyszam, Jelentés
jel (kod) név dimenzid
2.3 mm/ford,
0.4 inch/ford
F FEED vagy El6tolasérték
2.3 mm/perc,
0.4 inch/perc
SPIN 4 ford/perc Féorso fordulatszama vagy kodja
T TOOL 4 Szerszam kodja €s korrekcios csoportkdd
4 m/perc . .
Vv VELO 4 feet/perc Vagodsebesség
SM SMAX 4 ford/perc F6ors6 fordulatszam programozott fels6 hatara
12.4 Egyéb cimek
Roviditett | Teljes Szamjegyszam, Jelentés
jel (kod) név dimenzid
FR FROM 4 Programrész ismétlésének (ciklus) kezdémon-
data
TO TO** 4 Programrész ismétlésének (ciklus) befejez6
mondata
Q QUOT 2 Programrész ismétlésének (ciklus) szdma
\% WAIT 1.1s Virakozasi 1d6
N NUMB 4 Mondat sorszama
L LABL 4 Program azonosito
C CPT* 2 Szerszamsugar kozéppontjanak helyzete
(0] ouT 2 Kijelzésben: munkadarab szama
TIME 29 B.c?kap’csqlas oOta eltelt megmunkalasi 1d6 (csak
kijelzés, ora + perc)

12.5 Veqyes— és programvezér 1§ kédok
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1}:; (il(;létg;t Teljes név Jelentés
__________ M/R | NOFUNCT | Féorsdforgatéskapesolasa
_________ MO3 | REVCW . .1.....foorso forgatds oramutato iranydban
_________ MO4 | REVCCW 1. ... foorso forgatds dramutatoval ellentétesen

M 05 REV STOP f6orso allj
__________ M/C__|NOFUNCT | Hitéfolyadékkapcsolasa
_________ MO8 | COOLON | ... hitofolyadék bekapesolva .

M 09 COOL OFF hiit6folyadék kikapcsolva
__________ M/G | NOFUNCT | Féorsotartomanyokkapesolasa
_________ ML LORUP T e LA OmaAny
_________ MI2 |GRUPN |  Mtartomany
_________ MI3_|GRUPMI | Mitartomgny

M 14 GRUP IV IV. tartomany
.......... M/E__ INOFUNCT | Kontirprogramozaskapcsoldsa ... . ...
_________ M40 _LEQCNO ... kontirprogarmozaskikapesolva . . .
_________ M4l {EQCLEFT | .. ... .kontirkévetésbalrdl . e

M 42 EQC RIGH konturkdvetés jobbrol
__________ MV | NOFUNCT | Elstolasértelmezése

el6tolas m/perc (inch/perc) dimenzidban keriil ér-

M 94 FEED/MIN telmezésre, fliggetleniil a féorso forgastol, nincs
____________________________________________________________________________________________ vagOsebesseg SZAMIAS o,

elétolas szinkronizalva van a féorso fordulatsza-

M 95 FEED/REV mahoz (mm/f6orso6 fordulat vagy inch/f6orso
e JOTGUIAL diMENZIO), nines vigosebesség szamitds
_________ M9 _{SPEED . |.....Yagosebesscg szamitas, eldtolas mint M 95 eseten

override tiltds, azonos M 95 allapottal, de a végre-

M 97 OV.DISAB hajtas megszakitasa, illetve az elétolés €s a f6orsod

override tiltott
00193 | OuUT Funkcio, melyet az interface felulet értelmez
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1}:; (i](;l::)tg;t Teljes név Jelentés
__________ P00 I NOFUNCT | Programvezerles oo
__________ POl | PRGSTOP | .. .. programozottmegallas ..
__________ PO2 [ PRGEND | o PIOIAMNVEEE e
__________ PO3 | OPSTOP [ .[feltetelesmegdllas
__________ P04 |OPREC  [.....[feltetelesmondat
__________ PO5 | DRLSTOP | . ... [feltcteles eldtolas stop kiemelésnél
__________ PO6 | THREAD | . ....n;inesmenetkifutds
__________ PO7 I MIRRORON | . tikrozésbekapesolasa ..

P 08 MIRROR OFF tikkrozés kikapcsolasa
12.6 Mondattipusok cimlancai

RAPID XPOS ZPOS ARC BEV M FEED SPIN WAIT
LINE XPOS ZPOS ARC BEV M FEED SPIN WAIT
CIRCR XPOS ZPOS RAD BEV ICC KCC FEED
CIRCL XPOS ZPOS RAD BEV ICC KCC FEED
POSIT XABS ZABS P WAIT FEED SPIN TOOL M OUT VELO SMAX FROM
FUNCT FEED SPIN TOOL M OUT VELO SMAX XABS ZABS P WAIT FROM
CYCLE XTR* ZTR* RTR* FROM TO** QUOT P
ROUGH XPOS ZPOS HELP DELT FROM FEED SPIN P
THREA XPOS ZPOS QUOT ELEV DELT HELP ARC P FI DIV
THREA ELT [XPOS ZPOS ELEV ARC FI
PECK DRL XPOS ZPOS HELP DELT FROM WAIT FEED SPIN P
TAPPING XPOS ZPOS HELP DELT FROM FEED SPIN P
BORING XPOS ZPOS HELP DELT FROM FEED SPIN P
Szer szamkorrekcio | TOOL XTR* ZTR* RTR* CPT*
Stop allapot FEED SPIN M OUT VELO SMAX
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12.7 A soros atvitel szintaktikéja

Az RS 232 C soros interface-en keresztiil beolvasott alkatrész programoknak és szer-
szamkorrekcids adatoknak meghatarozott alaki (szintaktikai) kovetelményeknek kell eleget tenni.

12.7.1 Az alkatr észprogramok szintaktikaja

Program kezdet

A program haromféleképpen kezd6dhet:
% karakter: Jelentése komment. A komment a lezarokarakterig tart. A komment
beolvasas kdzben megjelenik a képernydn, de eltarolasra nem keriil.

L karakter: Jelentése programszam. Legfeljebb 4 szamjegy lehet. Nem el6zheti meg
egyetlen N mondatszam sem. Ertékhatar: 0-7999.

N karakter: Jelentése mondatszam (sorszam). Legfeljebb 4 szamjegy. Tulajdonképpen
a program torzs els6 mondata.

Program torzs

A programtorzs kommentekbdl és programmondatokbdl allhat.

A programmondatoknak is meghatarozott szintaktikai kovetelményeket kell kielégi-

tenie:

—Mondat kezdet. Az N mondatszam vezetd nullai elhagyhatoak. Mindig kotelez6 kiirni
¢és a G kodot meg kell eldznie.

— A mondatszamot mindig G kddnak kell kovetnie. A G kéd maximum 2 szamj egy,
a vezetd nullak elhagyhatok. Ezutan a G kod altal meghatarozott cimlanc (12.6
fejezet) szerinti szavak jonnek a megfeleld sorrendben. A szavak cimeikénta 12.2
- 12.5 fejezetben leirt roviditett jelek, (kodok) adhatok meg, az ott talalhatod
értéktartomanyban. A vezetd nulldk illetve tizedes jel utdni nulldk elhagyhatok.

A programmondatokban hasznélt specidlis kar akter ek

I Inkrementalis adat (koordinatacim utan, ahol megengedett).

+ Pozitiv el6jel. Nem kotelezd hasznalni.

- Negativ el6jel.

Decimalis pont, vesszd. Mindkett6 haszndlata megengedett, de a vezérld kiiraskor

mindig pontot hasznal. Egész szamok esetén elhagyhatok.

&1  Karakterutan kovetkezé minden koordinataadat inch-ben értendd programvégig,
vagy M parancsig.

&M Karakter utan kovetkezé minden koordindtaadat metrikus a programvégig, vagy
I parancsig. Ha &M vagy &I parancsot nem hasznalunk, adatatvitel el6tt a
vezérlést az "I/M" gombbal a megfeleld értelmezésre kell allitani. A prog-
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rammondatok sorszama tetszéleges, de beolvasas utan a vezérl6 novekvo
sorrendbe rendezi 6ket. A szavakat nem kotelez6 iires (SPACE) karakterrel
elvalasztani.

Program veég

A program végét egyetlen karakter jelzi:
/ Program vége: hasznalata kdtelezd, beolvasasa utan a vezérlé abbahagyja az
atvitelt.

Kommentként a vezérld tetszéleges karakter beolvasasat elfogadja.

A kommentet lezar6 karakter(ek):

S Line Feed, vagy
r Carriage Return, vagy
r,s

Beolvasaskor kommentben barhol, programmondatban két sz6 kozott megengedhetd
karakterek:

SPACE Szokoz

TAB Tabulator

s Line Feed

r Carriage Return

Beolvasaskor a karakterek kodja lehet ISO, vagy EIA, amit a vezérlés automatikusan fel-
ismer.

Kiiraskor a paramétermezében definialt kodot hasznélja. A szavak kozott a vezérlés
SPACE-t general és minden mondatot 0j sorban kezd a paramétermezében megadott
kombinacionak megfeleléen: ¥ vagy S vagy r, S.
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12.7.2 A szerszamkorrekciés adatok szintaktikaja

86

Program kezdet

A program haromféleképpen kezd6dhet:

% karakter: Jelentése komment. A komment a lezarokarakterig tart. A komment
beolvasas kdzben megjelenik a képernydn, de eltarolasra nem keriil.

L karakter: Jelentése programszam. Ertékhatar: 9000-9999.

T karakter: A szerszamkorrekcid csoportkodja. Két szamjegy. Tulajdonképpen a

programtorzs elsé mondata.

Program torzs

A programtorzs allhat kommentekbdl €s a korrekcids csoportok adataibol.

A korrekcios csoportok adatai:

- csoportkdd: T két szamjeggyel, vezetd nulldk elhagyhatok (sorrend
tetszbleges).
-X,Z,R, CP: Adatok tetszbleges sorrendben, de barmelyik elhagyhat6. Ha

valamelyik elhagyasra keriil, értékét O-nak veszi a vezérld.
Ertéktelen nullak elhagyhatok.

A hasznalhat6 specidlis karakterek megegyeznek az alkatrészprogram atvitelénél
elmondottakkal, kivéve: I inkrementalis adat, ami nem hasznalhato.

Program veég

A program végét egyetlen karakter jelzi:
/ Program vége: hasznalata kotelez6, beolvasasa utan a vezérlé abbahagyja az
atvitelt.

Kommentként a vezérld tetszéleges karakter beolvasasat elfogadja.

A kommentet lezar6 karakter(ek):

S Line Feed, vagy
r Carriage Return, vagy
r,s

Beolvasaskor kommentben barhol, programmondatban két sz6 kozott megengedhetd
karakterek:

SPACE Szokoz

TAB Tabulator

s Line Feed

r Carriage Return

Beolvasaskor a karakterek kodja lehet ISO, vagy EIA, amit a vezérlés automatikusan
felismer.
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Kiiraskor a paramétermezdben bedllitott kédot hasznalja. A szavak kozott SPACE-t
general és korrekcios csoportonként soremelést. TOO-as csoportot mindig atkiildi teljes
egészében, a tobbinél csak azt a csoportot, amelyik valamely adatdban 0-t6] eltérd értéket
talal.
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13 K oordinatarendszer, adatmegadas

A vezérld az utinformaciokat olyan koordindtarendszerben értelmezi, melyben

- az alapszannal parhuzamos tengely (Z) pozitiv értékei a szegnyereg felé, negativ
értékei a tokmany felé mutatnak,

- mig a keresztszannal parhuzamos tengely (X) pozitiv értékei:

a. alapértelmezésben, hatso +X A hdtoldal
vagy kettds szerszamtar ese-
tén a hatoldal felé mutatnak
(jobbsodrasu rendszer).

szegnyereg
. >
tokmany +7
kezels
b.  az els6 szerszamtart6 esetén hdtoldal
a kezel6 fel¢ mutatnak (bal- 7
. /a
sodrasu rendszer). Z
szegnyereqg
. >
tokmdny +7
EI
d kezeld

+Xy

A b. esetben G02, GO3 ésM 41, M 42 értelmezése megvaltozik !
(alkalmazasat 1asd kés6bb).

A szerszamhossz-korrekciok megadasaval, valamint a G61 és G60 mondattipusu
transzformaciok helyes alkalmazasdval elérhet6, hogy a programozas szempontjabol a
szerszamok kinyulasatol fliggetleniil a koordinatarendszer nullpontja a munkadarab nullpont
legyen (alkalmazasat lasd kés6bb). Ez a nullpont keresztiranyban (X) a forgastengely,
hossziranyban (Z) tetszéleges pont lehet.

Ha a programoz6 a HUNOR vezérlésekné megszokott koor dinatar endszert kivanja
hasznalni, vagy ezeken a vezérléseken bel6tt programot kivanja az
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NCT® 90T vezérlén futtatni, a paramétertarban a HUNOR bitet 4llitsa 1-be (ekkor az ESZTER
felirat inverzbe valt).

13.1 Keresztiranyu utinformacio értelmezése

Az X iranyu adat, ha a paramétermezében ugy definialjak, atméréérték.

Ezt améretadatot a forgastengelyt6l mért tavolsag kétszeresével hatdrozzuk meg. Ebben
az iranyban ndvekményes elmozdulast ugyancsak kétszeres értékkel, az atmérdvaltozas értékével

programozunk.
A méret legkisebb programozhaté egysége:
- metrikus rendszerben : 0.002 mm
- inch rendszerben : 0.0001 inch

13.2 A hosszir anyu Utinformacio értelmezése

Kozvetlentul mérheto érték.

A méret legkisebb programozhato egysége:
- metrikus rendszerben : 0.001 mm
- inch rendszerben : 0.0001 inch

ADATBEIRASNAL mind a bal oldali, mind a jobb oldali értéktelen nullak elhagyhatoak. Ha
az adatban nincs tizedes érték, elhagyhat6 a tizedespont is.

VISSZAJEL ZESKOR a tizedesjegyek megjelenitésre keriilnek.

K1TOL TETLEN ttinformaci6 ndvekményes 0.000 forméban keriil értelmezésre és megjelenité-
se lres kijelzd.

Azutinformaciok néhany specialis kivételtdl eltekintve akar abszolut, akar novekményes
formaban megadhatok. A két megadasi forma akar egy mondaton beliil is valtozhat. Novek-
ményes adatmegadastaz "l " billentyd lenyomasaval kezdeményezhetiink. A n6vekményes adatot
a koordinata jelét kovetd "l" beti jelzi.
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13.3 Kupszog értelmezése

KUPSZOG megadasa (A) fokokban két tizedesjegy pontossaggal torténhet a £89,99° inter-
vallumban.

Ertelmezése: Z tengellyel bezart szog

Pozitiv, ha novekvd Z értékhez novekvo X érték tartozik.

x A

- NI
+A > K +A‘>
J+Z +2

Y

Pozitiv szogek Pozitiv szogek

Negativ, ha névekvd Z értékhez csokkend X érték tartozik.

+x A

AW LA,
\ Yk \-A Jm

Y

Negativ szogek Negativ szogek
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14 Kontur eszter galas fogalma és programozasa

Ahhoz, hogy a forgacsolas l1étrej6jjon, a munkadarab és a szerszam relativ elmozdulasa
sziikséges. Esztergalaskor a forgd fdmozgast a munkadarab végzi, igy a szerszammal meg-
valosithato mellékmozgasok a vezérld tulajdonséagai szerint egyenes szakaszokbol és korivekbol
¢épiilhetnek fel.

Sebességviszonyaik vonatkozasaban lehetnek gyorsmeneti pozicionalasok vagy progra-
mozott el6tolassal végrehajtott mozgasok.

Az esztergalasi feladat programozasa szempontjabol alapvetd jelentdségi a kész kontar
simitasanak programozasa.

Kontureszter galasnak nevezziik a tovabbiakban azokat az 9sszetartozo programozott
mozgasokat, amely;
- kezdddik a kontir kezdSpontjara vald pozicionaldssal,
- egymashoz csatlakoz6 egyenes szakaszokbol és korivekbdl épiil fel,
- ¢s befejez6dik a konturt elhagyd pozicionaléassal.

A vezérl6 sajatossaga, hogy a program egy helyén definidlt kontaresztergalés leirasa a
program mas helyeirdl is hivhat6, pl. nagyolasi vagy ciklusszervezési feladatok végrehajtasa
céljabol. Ebbdl a szempontbdl is dontd, hogy a konturesztergalas fogalmat kiegészitettik a
kezddpontra val 6 pozicionalas és a konturt elhagyo poz cionalds mondataival.

A kontlr egyes szakaszait, iveit kiilon-kiilon mondatokban programozzuk. E szabaly alol
kivételt csak a pozicionalas felbontésai €s a letdrések, lekerekitések programozasi mddja jelent.

A tovébbiakban azon mondattipusok programozasat ismertetjiik, amelyekbdl a kontar
felépiil. Természetesen ezek a mondatok mint elemek egyéb feladatok (pl. beszurésok,
nagyolasok) programozasaban is részt vehetnek.
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14.1 Pozicionalas és valtozatai

A G40-G47 tipuskddu mondatokat pozicionalé mondatoknak nevezziik. Segitségiikkel
valtozatos modon mozgathatjuk a szerszam programozott pontjat, illetve allhatunk ra egy kontur-
esztergal&s kezdSpontjara. Két kivétellel tobb elemi elmozdulassal (részmondattal) éri el a
programozott pontot.

Tipuskodok: G40, G41, G42, G43, G44, G45, G46, G47
Cimlanc: XABS, ZABS, P, WAIT, FEED, SPIN, TOOL, M, OUT, VELO, SMAX,
FROM

ahol; XABS: az elérend6 atméréérték abszolut adatmegadassal, ha nem toltjiik ki, a
tengely nem mozog,

ZABS: az elérend6 hosszkoordinata abszolit adatmegadassal, ha nem toltjiik ki,
a tengely nem mozog.

P: a programvégrehajtast médositd funkcid adhaté meg. A cim kitdltése opcio-
nalis. A beirhato értékeket és jelentésiiket a 115. oldalon részletezziik.
Végrehajtasa koveti a pozicionalast.

WAIT: kitdltése opciondlis, varakozasi id6 programozasara ad lehetdséget. A
beirhatd értéket €s jelentését a 115. oldalon részletezziik. Végrehajtasa
megel6zi a pozicionalast.

FROM : mondatszam. Kitoltése feltétlen mondatkapcsoléast eredményez, a vezér-
16 a feladat végrehajtasat az itt megadott sorszamu mondattal folytatja. Ha
alacsonyabb sorszami mondatra tériink vissza, végtelen ciklus alakulhat
ki. Alkalmazasat részletesen a ciklusszervezéssel kapcsolatban
ismertetjiik. Nem Iétezé mondatszamra val6 hivatkozas esetén a program-
végrehajtas CIKLUSHIBA? hibaval megszakad.

A tovabbi cimek kitdltése opcionalis, a beirhat6 értékeket és jelentésiiket a funkciomon-
dattal kapcsolatben részletezziik (lasd 15.1 fejezet), végrehajtasuk koveti a pozicionalast.

A pozicionalas gyorsmenettel torténik. A vezérld a programozott végpont elérését a tipus-
kod valtozatai szerint tobb részmondatra bontja az aldbbiak szerint:
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G40

G41

G42

G43

A végpont elérése egyenes vonalban torté-
nik egyetlen gyorsmenetd mondattal.

G40X Z

A végpont elérése két részmondattal
torténik, az elsé X iranyban, a masik Z
iranyban ¢éri el a kivant koordinatat,
mindkettd gyorsmenettel

G41X zZ

A végpont elérése két részmondattal torte-
nik, az els6 Z iranyban, a mésik X iranyban
éri el a kivant koordinatat, mindkett6
gyorsmenettel.

G42X 2

A végpont a szerszamkorrekcioktol illetve
koordinataeltolastol fiiggetleniil abban a
koordinatarendszerben érvényes, amelynek
kezdépontja a felvett nullpont (re-
ferenciapont). Elérése egyenes vonalban
torténik, egyetlen gyorsmenetd mondattal.

G43X Z

X,z

Xziros Zzero

1= Megjegyzes: A G43—as mondatnal mindkét koordinata kitoltése kotelezd, egyébként

MONDATHIBA 16 hibaiizenetet kapunk.
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G44

G45

G46

A végpont elérése két részmondattal torte-
nik. Az els6 a végponthoz vezet6 egyenes
mentén 1000 inkrementnyi (1 mm vagy
0.05 inch) szakasszal a végpont elérése
elétt befejezédik. Az els6 részmondat
gyorsmenetd  pozicionalas, a masodik
részmondat a maradék utat teszi meg
programozott el6tolassal.

G444 X 2z

A végpont elérése harom részmondattal
torténik. Az elsd X irdnyban gyorsmenettel
teszi meg a kivant utat, a masodik Z
iranyban kozeliti meg 1000 inkrementre a
végpontot gyorsmenettel, végiil a harmadik
a maradék utat teszi meg programozott
elétolassal.

G45X Z

A végpont elérése harom részmondattal
torténik. Az elsé Z iranyban éri el gyors-
menettel a programozott méretet, a
masodik X irdnyban koézeliti meg 1000
inkrementre gyorsmenettel, végiil a harma-
dik a maradék utat teszi meg programozott
elétolassal.

G46 X Z

1000i

1000i
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G47 A végpont elérése két részmondattal torté- X,;Z,
nik. Az els6 részmondat végpontja a soron
kovetkez6 egyenes szakasz 1000 inkre-
menttel torténd meghosszabbitisa a
kezdéponttdl, az elmozdulassal ellentétes
iranyban. A megkozelités gyorsmenettel
egyenes vonalban torténik. A masodik
részmondatban a soron kdvetkez6 egyenes
mentén programozott el6tolassal rafut a
programozott pontra.

G47

G47X,Z,
G01 X, Z,
= Megjegyzés: A G47—es mondat KEZI iizemmodban nem alkalmazhato, illetve programozasa
hibas, ha nem GO vagy G1 koveti (MONDATHIBA 10).

A G44, G45, G46, G47 valtozattokkal kozvetleniil az anyag felszinére is torténhet a
pozicionalas. A poziciondld mondatba irt esetleges egyéb cimek kitodltése a valtozatok végrehaj-
tasat nem befolyasolja. Ha a mondatban funkcidérték is szerepel, annak végrehajtasa a pozi-
cionalast kdveti. A pozicionalé mondat specidlis hatasat a konturral parhuzamos vonalvezetés
targyalasakor kiilon pontban ismertetjiik.

vs Megjegyzések:

- A G44, G45, G46 ¢s G47 tipuskddi mondatokkal lehetdleg ne kezdjiink programot, mert
példaul a:

NSG4x X ZFSM3
sor hatasaraa FOORSO AL L ?hibajelzést kapjuk az utolsé 1000 inkrement végrehajtasa
elétt, ugyanis, ha az alapértelmezett elStolds a fborsd fordulatszamahoz van
szinkronizalva, akkor azt a még 4ll6 f6orsé miatt nem tudja teljesiteni.

- Az attekinthetdség miatt szerszamvaltast lehet6leg G4x mondatokban programozzunk, mivel
igy elérhetd, hogy a mondatban kijel6lt pozicidban torténjen a valtas és ne az el6z6
mondat végpontjaban ahogyan az a G5x tipusti mondatoknal van. Javasolt szekvencia:

GaxXZT
G5xFSXZ
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Tipuskodok:

Cimlanc:

ahol:

14.2 Eqyenes meghatar ozasa

G0, Gl
XPOS, ZPOS, ARC, BEV, M, FEED, SPIN, WAIT

XPOS: az egyenes szakasz végpontjanak atmérdértéke abszolut vagy ndvekmé-
nyes értékkel megadva.

ZPOS: az egyenes szakasz végpontjanak hosszkoordinat4ja abszolut vagy novek-
ményes értékkel megadva.

ARC: az egyenes kupszogének értéke (Z tengellyel bezart szog +£90.00° inter-
vallumban).

BEV: a jelen ¢és a kovetkez egyenes szakasz kdzotti egyenldszart letorés szar-
hossza (negativ érték), illetve jelen és a kovetkez6 egyenes szakasz vagy
koriv kozotti lekerekités sugara (pozitiv érték).

M: értéke 40, 41 vagy 42. Hatasara a konturral parhuzamos vonalvezetés értel-
mezése valtozik meg. Részletesen a konturral parhuzamos vonalvezetés
targyaldsakor ismertetjiik. Irhat6 94, 95, 96, 97 érték is az elGtolas illetve
vagdsebesség értelmezésének modositasara.

FEED: 6rokl6dé el6tolas érték (Lasd 15.2 fejezet). Ha F cim értéke kitoltott, a
vezérl6 az értéket az elmozdulas megkezdése eldtt érvényesiti.

SPIN: féorsé fordulatkdd vagy fordulatszam érték. A vezérl6 az
értéket az elmozdulas megkezdése el6tt érvényesiti, a
felvett érték oroklodik.

WAIT: acim kitoltése opcionalis. A beirhat6 értéket és jelentését a funkcidmon-
dattal kapcsolatban részletezziik (lasd 15.1 fejezet).

GO mondattipus esetén a linearis interpolacié végrehajtasa gyorsmenettel torténik.

G1 mondattipus esetén a linedris interpolacié végrehajtasa a programozott el6tolés

értékkel torténik. Ez az egyenes interpolacio altalanos mondattipusa.

Az XPOS, ZPOS ¢és ARC cimek koziil legalabb az egyik kitoltése kotelezd az alabbi ér-
telmezésnek megfelelden. A G1 tipusra leirt valtozatok GO tipusra is érvényesek az elmondottak

szerint.
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Alapesetek:
G1X

A vezérl6 feltételezi Z iranyban a ndvekményes
0.000 elmozdulést.

Glz

A vezérl6 feltételezi X iranyban a ndvekményes
0.000 elmozdulést.

G1XZ

A vezérl6 a megadott pontra vezérli a szerszam
programozott pontjat.

G1XA

A vezérld6 Z=—— 0Osszefiiggéssel kiszamitja
tg A

a végpont Z koordinatajanak értékét, majd a

megadott pontra vezérli a szerszam programozott

pontjat.

___.———902
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Gl1ZA

Avezérls X=Zx(1g A) 0Osszefiiggéssel kisza-

mitja a végpont X koordinatdjat, majd a megadott
pontra vezérli a szerszam programozott pontjat.

Az alapesetek barmelyike alkalmazhaté a K EZ| iizemmédban beirt egyedi mondatokban
is.
Osszetett esetek:

1 Gl1A1
2. G1X2Z722A2

N

A2 : Az els6 mondatban csak a kupszog (A) értékét ha-

g tarozzuk meg, a kdvetkezé mondatban talhatarozzuk az
t X2;22 egyenest, mind a végpont koordinatait (kotelezd) abszolut
értekkel mind a kapszoget megadjuk. A vezérld kiszdmitja
az elsd egyenes végpontjanak koordinatait és odavezeti a
szerszam ¢lét majd a masodik egyenes szakasz esztergalasakor a szerszam ¢€lét ugyancsak az
adott végpontra vezeti.

A 2. tipust tulhatarozott egyenes esetében a szamitasi eljaras akkor is végrehajtasra keriil,
ha az el6z6 mondat nem 1. tipusu egyenes, hanem tetszéleges, meghatarozott egyenes szakasz
vagy koriv. Ebben az esetben a vezérld feliilbiralja az el6z6 mondatban meghatarozott végpont
értékét €s a kiszamitott metszéspont 11j értekével helyettesiti.

/’X1:Z1 , 1, G1X1Z1
y 2. GLX2Z2A2

N X
HWon
e 0

A tényleges mozgas nem az elsé mondatba irt,
hanem a szamitott koordinataig tart.

—-;2 ; _2_2
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1 G2X1Z1R
2. G1X222A2

A kor esetében a tényleges iv nem a beirt koordina-
taig, hanem a szadmitott metszéspontig tart.

= Megjegyzés: Az egyenes megadas Osszetett esetei

1 Gl ARC
2. G1 XPOS, ZPOS, ARC

véltozatok KEZ| iizemmodban beirt egyedi mondatokban nem alkalmazhatok
(MONDATHIBA 15).

A mondat a programban akkor hibas, ha:
1. nem talhatarozott egyenes vagy nem tilhatarozott kor koveti (MONDATHIBA 05),
2. nem egyenes vagy kor el6zi meg (MONDATHIBA 06).
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14.3 K&r meghatar ozasa

Tipuskodok: G2, G3
Cimlanc: XPOS, ZPOS, RAD, BEV, ICC, KCC, FEED

ahol: XPOS: a koriv végpontjanak atmér6je, abszolut vagy novekményes értékkel

megadva.

ZPOS: a koriv végpontjanak hosszkoordinataja, abszolut vagy novekményes ér-
tékkel megadva.

RAD: a kor sugara.

BEV: a jelen koriv és a kovetkezd egyenes szakasz kozotti lekerekités progra-
mozasa.

ICC: a kor kdzéppontjanak atmeérgértéke, abszolut koordinataval megadva.
Csak specialis esetben (tilhatarozott kor) kitdltendd cim.

K CC: akor kozéppontjanak hosszkoordinatdja, abszolut értékkel megadva. Csak
specialis esetben (tulhatarozott kor) kitdltendd cim.

FEED: 6rokl6do elStolas érték (Lasd: 15.2 fejezet). Ha az F cim értéke kitoltott,
a vezerld az értéket az elmozdulas el6tt érvényesiti.

Ertelmezés:
G2

G2

Korinterpolaci6 az 6ramutatd jarasaval megegyez6 iranyban.

G3

G3

Korinterpolaci6 az dramutaté jarasaval ellenkezd irdnyban.
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1z Megjegyzés: Az ivhez tartozo kézépponti szog 180 °—nal nem lehet nagyobb. G2 és G3 iranya
az alkalmazott koordinatarendszer fliggvényében modosul:

A \\>
= G2/A/Z
Gz\\z |y G3
T

Jobbsodrasu rendszer Balsodrasa rendszer

1
4.3.1 A kér meghatéarozasanak alapesete

X;Z

G2\ /R -X:Z%f”

G2 XPOSZPOSRAD G3 XPOSZPOSRAD

A vezérld a végpontbol €s a sugarbol kiszamitja az interpolaciohoz sziikséges tovabbi
adatokat.
Ez az eset KEZI tizemmodban egyedi mondatkeént alkalmazhato.
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14.3.2 A kér meghatar ozasanak specialis esetel

a Az el6z6 egyenest vagy kort érinté kor a végpont egyik koordinatajaval és sugaraval
adva.

G2 G2
/ R R

X:Z="7
X=?,;12

G2 XPOSRAD (G3XR) G2ZPOSRAD (G3ZR)
v Megjegyzések:
- mindkét esetben a program el6z6 mondata kotelezéen egyenes vagy kor, de az egyenes nem
lehet csak kupszoggel meghatarozott egyenes.

— A vezérld az érintési feltételt figyelembevéve kiszamitja a hidnyzo6 koordinataértéket, majd
az alapeseteknek megfelelden jar el.

b.  Tualhatarozott kor metszéspontjanak szamitasa az el6z6 egyenessel

X1oz1 (G2 X2Z2RI1 K)

X=?.2=7 G3 X2Z2R1K

g Ha a koriv végpontjanak mindkét koordinatdjat
X2:22 f' K megadjuk (kotelez6en abszolut értékkel, ellenkez6 esetben

' MONDATHIBA 01 iizenetet kapunk) tovabba megadjuk
a korsugar hosszat és a korkdzéppont koordinatait (ugyan-
csak kotelez6en abszolut értékkel), akkor a vezérld
kiszamitja a megel6zd, tetszéleges modon adott egyenessel valé metszéspontot és az el6z6
egyenes végpontjat atértekeli.

1= Megjegyzés. A program el6z6 mondata csak egyenes interpolacio lehet (ellenkez6 esetben
MONDATHIBA 07 hibatizenetet kapunk).
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14.4 L etor és, lekerekités, BEV cim programozasa

A feladat gyakorisdgara vald tekintettel a vezérld biztositja, hogy a letorések illetve
lekerekitések programozhatok legyenek:

- Tetsz6legesen megadott egyenesek és/vagy korivek kozott az els6 mondat kiegészit6 pa-
ramétereként,

- A sziikséges szamitasok automatikus elvégzésével.

Programozasa: a BEV cim kitoltésével torténik.

14.4.1 Két egyenes kozott élletorés
Két egyenes kozott BEV cimre irt negativ értékkel élletorés programozhato.
A vezérld az alabbi miveleteket végzi: B-

- A szoban forgd egyenes végpontjat atszamitja ugy,
hogy hossza BEV cimre irt értékkel csokkenjen. B

- Kozbeszur egy egyenes interpolaciot, amely a
kovetkez6 mondat atszamitott kezdSpontjaig
tart.

- A kovetkez6 egyenes hosszat BEV értékkel
csokkenti.

14.4.2 K ét egyenes kozott leker ekités
Két egyenes kozott BEV cimre irt pozitiv értékkel lekerekités programozhato. A vezérld

kiszdmitja azon BEV (B) sugart koriv kezd6- €s végpontjat, mely a szoban forgo és kdvetkezd
egyeneseket érinti és az egyenesek roviditésével ilyen korinterpolaciot iktat kozbe.
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14.4.3 Egyenes és koriv kozott leker ekités

Egyenes ¢és koriv kozott BEV cimre irt értékkel lekerekités programozhatd. A vezérld
kiszamitja azon BEV sugaru koriv kezd6 és végpontjat, amely az egyenest is €s a korivet is érinti
¢s a szakasz illetve az iv roviditésével ilyen korinterpolaciot iktat kozbe. A BEV cimet mindig
az €ls6 mondatban kell kit6lteni.

A BEV cimre Pozitiv értéket kell irni ha a lekerekitd kor a programozott korivet
Kivalrgl érinti.

Negativ értéket kell irni, ha a lekerekité kor a programozott
korivet belUlr gl érinti.

14.4.4 Két koriv kozott leker ekités
Két koriv kozott BEV cimre irt érték hibajelzést (MONDATHIBA 09) eredményez.
v= Megjegyzések:
- A programtar kapacitasa szempontjabol minden letorés vagy lekerekités kiilon
mondatnak szamit (a vezérl6 PROGRAM iizemmodbol kilépve ténylegesen
tarolt mondatot iktat kozbe).
- A lekerekités, letorés programozasa hibas, ha a programozasat koveté mondat
nem GO, G1, G2, G3, vagy ha a szamitott pontok kiviil esnek a ténylegesen
programozott szakaszok illetve ivek hosszan (MONDATHIBA 08).

B+ B-
<€

B+ Y B-
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14.5 Konturral parhuzamos vonalvezetés automatikus szamitasa

A szerszamokhoz rendelt hosszkorrekcid bemérése és ennek lehivasa azt az
- atmérdértéket, illetve
- hosszkoordinatat hatarozza meg,

amelyen a szerszam a tengellyel parhuzamos mozgas esetén esztergal. A két koordinataérték
metszéspontjat a szerszam elméeti csicspontjanak
(programozott pontjanak) nevezziik. Mivel a szerszamok
¢le a gyakorlatban adott sugarral lekerekitett, ez az
elméleti csucspont ténylegesen a szerszam anyagan kiviil
van.

cslessugar kozéppont

elméleti

csucspont (P)
programozott 5
pont

stcssugsr (R)

A vezérl6 alaphelyzetben (M40 = EQC NO parancsallapot) a szerszam elméleti csucs-
pontjat vezeti a programozott kontir mentén. Mindaddig,
amig az esztergalas a tengelyekkel pairhuzamosan torténik,

a programozott ¢és a ténylegesen esztergalt anyag méretei
megegyeznek. .

Kupfeliilet vagy koriv esztergaldsa esetén azonban alaphelyzetben a programozott és a
tényleges kontlr kozott a csucssugartol és a mindenkori
kapszogtdl, illetve korsugartol fiiggden (legnagyobb mér- \N
tékben 45°—os kiipfeliilet esetén) kisebb-nagyobb eltérés — -Brogranautt palya >

(profiltorzulés) jelentkezik. elnéleti
tslespont (P)

P

tenyleges forgécsoldpont

megmunkalt pat

Az esztergalasi hiba kikiiszobolésére végzi a vezérld a kontarral parhuzamos vonalveze-
tés szamitasat (szerszamradiusz korrekci6 alkalmazasa). Nevezziik ténylegesfor gacsol 6 pont-
nak (a szerszdm munkapontjanak) azt a pontot, ahol a cstcssugar ive az anyaggal ténylegesen
érintkezik.
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A konttrral parhuzamos vonalvezetés szamitasa Iényegében a tényleges forgacsold pontot
vezeti a programozott kontir mentén. A gyakorlatban a vezérlému
- a csucssugar kozéppontjat vezeti
- a konttrral parhuzamos,
- téle a lekerekités sugaranak megfeleld tdvolsagra
- balra (M41 = EQC LEFT) vagy
- jobbra (M42 = EQC RIGH) es6 vonalon.

A feladat megoldasaként kiegészité szamitassal a vezérlémi ilyen esetben a kijelzére
mind tényleges, mind elérendd értékként a forgacsold pont helyzetét irja ki. A vezérld altal
kijelzett értek korivek esetén csak a mondat végpontjaban korrekt (ilyenkor a programozott
koordinatékat jelzi ki), mozgas kozben ettdl eltér. Ténylegesen a kijelzéskor a csucssugar
kozéppontjanak pillanatnyi helyzetéhez adja hozza annak a vektornak a hosszértékét, amely a
palya végpontjan Osszekoti a cstcssugar kozéppontjanak tényleges helyét a programozott
végponttal). A konturral parhuzamos vonalvezetés (kell el6készités utan) csak GO, G1, G2, G3
tipusu mondatokra érvényes.

1z Figyelem: Ezen leirasban az 6sszes abra arra az esetre vonatkozik, ha a HUNOR paraméteren
0 érték van. Ha a vezérlés HUNOR modban van (HUNOR=1), akkor a kontarkdvetésre
a HUNOR vezérlés leirasa az irdnyado.
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14.5.1 A szerszamradiusz-korrekcié programozasa

SZERSZAM BEM ERESiizemmodban (radiusz-korrekciézasra hasznalt korrekcios cso-
portonként) meg kell adni a csucssugar értékét (R cimre irt értékét), és (ugyancsak korrekcios
csoportonként) meg kell adni, hogy a cstucssugar kozéppontja hol helyezkedik el a szerszam
elméleti csucspontjahoz képest.

X A
C=1 /\ Z
N > N g
\\j Z C:l
Xy
Jobbsodrasu rendszer Balsodrasu rendszer

A szerszamot kivalaszto funkciomondatban vagy valamelyik egyenes mondatban (GO,
G1) meg kell hatarozni, hogy a tovabbi kontart végigjarva az esztergal6 mondatok altal megha-
tarozott uton (GO, G1, G2, G3 tipust mondatok), a csticssugar kézéppontja balra (M41=EQC
LEFT) vagy jobbra (M42=EQC RIGH) helyezkedjen el a programozott konturhoz képest.
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A fentebb elmondottak a jobbsodrasu rendszerre érvényesek:
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42 jobbrol

R M40

M41 balrél

Balsodrasu rendszer esetén M41, M42 értelmezése felcserélédik:

Z -
M41 jobbrél

® M40

42 balrol

A fenti el6készités utan a vezérld az esztergald mondatok (GO, G1, G2, G3 tipusok) vég-
rehajtasakor nem a szerszdm elméleti csticspontjat vezeti a programozott vonalon, hanem a
csucssugar kozéppontjat olyan vonalon, amely

a. parhuzamos a programozott kontarral

b. tavolsaga a programozott konturtol a sugarkorrekcio értékével egyenld

C. ¢s az M41 vagy M42 parancsnak megfeleléen, a programozott kontartol
balra vagy jobbra halad.
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14.5.2 Réallasa konturra, a kontur elhagyasa

A parhuzamos vonalvezetés akkor 1ép €letbe, amikor pozicionald mondatot kontureszter-
galdé mondat kdvet M41 vagy M42 parancsallapotban.
Ebben az esetben a pozicionalas végén az éllekerekitd kor kozéppontja altalaban:
- A konturesztergal6 mondat kezdépontjara merdleges egyenesen,
- a mondat kezdSpontjatol sugarkorrekcionyi tavolsagra,
- a mondat altal meghatarozott szakasz vagy iv megfeleld oldalan helyezkedik el.

M&2 - M&42 o
- ;i/

=
gl

M4

Ha a konttrt bevezetd pozicionald mondatba M40 parancsot programoztunk explicit meg-
adassal ¢s a kezd6 egyenes mondatba irtuk az M41 vagy M42 parancsot, akkor a vezérld "beliil-
rol" all ra a kontuarra, vagyis a tényleges munkapont nem a pozicionalas végpontjara keriil, hanem
a kontur kezdd egyenes iranyban ettdl csticssugarnyi tavolsagra. Ha a pozicionalé6 mondatban
ellentétes konturkovetést irtunk el mint a kezd6 egyenesen, a vezérld "kiviilrél" fut ra a konturt
kezd6 egyenesre.
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Ugyanez az elv érvényesiil a konttr elhagyasakor is:

G1 X Z MW

14.5.3 A szerszamsugar korrekcié hatasa a konturon

A tovéabbiakban egyenes esetén a kupszog, koriv esetén a programozottal azonos kdzép-
pontu, de a sugarkorrekcio értékével ndvelt vagy csokkentett sugart korpalya hatdrozza meg a
mozgast.

A mondat végén a csticssugar korkozéppontja az elmondottak szerint szamitott parhuza-
mos vonalak metszéspontjaba kertil.

Ha ez ametszéspont nem |étezik, vagy til messze keriilne a ténylegesen esztergalando
feliilettdl, a programozas soran olyan G2 vagy G3 mondat kdzbeiktatasaval (HUNOR para-
méter=1 - G2, HUNOR paraméter=0 -~ G3), amelyben csak RAD cimet toltjiik ki (a beirt értek
kotelez6en 0) elérhetjiik, hogy a szerszam az Gn. nullkér mentén jarja koérul a tényleges
metszéspontot.

Az ilyen kor a végrehajtasbol kimarad, ha
nincs tényleges parhuzamos vonalvezetés szamitas
(M40=EQC NO parancsallapot).

Ellenkezd esetben a vezérld a szerszam for-
gacsolo pontjat a metszéspontig vezeti, majd a

sugarkorrekci6 értékével azonos koriven ve-
zeti ugy, hogy a forgéacsold pont a metszésponton
maradva a csucssugar kozéppontja arra a parhuza-
mosra keriiljon, amelyet a kovetkez6 vonal hataroz meg.
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Egyenes mondatokban (GO, illetve G1) M cimre a korabbitol eltérd iranykivalaszto ér-
téket (M41 vagy M42) irhatunk. Ebben a mondatban a csticssugar kozéppontja a vonal masik
oldaléra kertiil és a tovabbiakban 6roklddik.

A parhuzamos vonalvezetés sza- e

mitasa akkor fejezddik be, amikor a ML2 ™~
konttrt elhagyo pozicionalas kovetkezik <~
sorra. ~ \\
G IA
Ez esetben az utols6 konturesz- ‘ ~
tergald mondat végén a csucssugar kor- ~

kozéppontja a mondat végpontjara me-
r6leges egyenesre keriil, majd a pozi-
cionalé mondatban a vezérld ismét a szerszam elméleti €lét vezeti a programozott végpontra.

Ez az allapot is feliilbiralhato; ha a kontart elhagyo pozicional6 mondatba beirjuk az M40 pa-
rancsot, akkor a cstcskor a kontaron beliil marad, ha pedig a korabbival ellentétes M42 vagy
M41 parancsot irunk be, akkor a csucskor teljes egészében kilép a konturbdl. (Lasd fentebb.)

v Megjegyzések:
— A konttresztergalas soran el6fordulhat, hogy a szerszdm élének tényleges forgacsolo
pontja az elméleti csucsponttal ellentétes oldalra

kertil.

T'UZ

- a szamitott parhuzamosok nem metszik
egymast (javithato az emlitett
nullkdr programozaséval).
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14 Konturesztergalas fogalma és programozasa

- a belsd letorést til nagy sugarkorrekcio-

val kivanunk esztergalni. /

—_ e — ] ——

Ha a konturral parhuzamos koriv szamitasa soran a korsugar emlitett csokkenése folytan
negativ érték alakulna ki, a vezérld a koriv helyett kezdd €s végpontjait sszekoto egye-
nest vesz figyelembe.

A vezérigafenti hibak esetén TESZT vagy AUTOMAT lizemmodban SZAMITASI
HIBA? hibat jelez.
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15 Technologiai paraméterek megadasa

Egyes funkciok, elsésorban az el6tolas érték és a forsod fordulatszdm vagy fordulatkod,
a legtébb mondattipus paramétereként megadhatd, mas résziik megadasa csak a specialis funk-
ciomondatban lehetséges.

15.1 A funkciémondat programozasa

Tipuskodok: G50, G51, G52, G53, G54, G55, G56, G57
Cimlanc: FEED, SPIN, TOOL, M, OUT, VELO, SMAX, XABS, ZABS, P, WAIT,
FROM

ahol: XABSZABS: ha szerepelnek abszolut koordinaték, és olyan G40 - G47 tipusu
pozicionalast eredményeznek, amelyet a vezérlé a programozott funk-
cioértékek felvétele utan hajt végre. Ugyancsak az ott leirtak szerint
keriil végrehajtasra a FROM cim értelmezése.

G40 - 47 és G50 - 57 tipusu mondatok végrehajtasa az aldbbiakban kiilonbozik:

— G40 - 47 tipus esetén el6bb végrehajtja a pozicionaldst, majd ezutan a programozott
funkciokat.

- G50 - 57 tipus esetén el6bb a programozott funkciokat hajtja végre és utdna pozi-
ciondl.

A tobbi cim kitoltését és értelmezését az alabbiakban ismertetjiik.
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15.2 FEED el8tolasérték programozasa

A FEED cimen programozott érték a palyamenti sebességet hatarozza meg.

M értékegysége: M94 = FEED/MIN parancsallapotban:
- metrikus rendszerben: m/perc

- hiivelyk rendszerben: inch/perc

Egy¢éb parancsallapotokban (M95, M96, M97):
- metrikus rendszerben: mm/fordulat

- hiivelyk rendszerben: inch/fordulat

v Megjegyzes:
— Inch dimenzidju adatbevitel esetén a vezérld 4 tizedes jegyet fogad el és legfeljebb egy
egészet. Ez a szam M95 parancsallapot esetén direkt inch/ford értékként keriil értelme-
zésre. M94 parancsallapotban viszont az el6tolas a beirt érték ezerszerese lesz inch/perc

dimenzidban.

PIl: F 0.0100 adat jelentése:
MO5 esetén:  0.01  inch/ford
MO94 esetén: 10 inch/perc

A programozas korlatai:
— M94 = FEED/MIN parancsallapotban elvileg 32.000 m/perc, (1259.8 inch/perc) de nem
lehet nagyobb, mint a tényleges gyorsmenet, egyéb parancsallapotokban (M95, M96,

M97):
— a fordulatszamtol fiiggetlentil legfeljebb 32.000 mm (vagy 1.2598 inch/fordulat),

— magas fordulatszdmok esetén a programozott elétolas és a f6orso fordulatszam szor-
zata nem haladhatja meg a tényleges gyorsmenetet.

A programozott F érték atirasig érvényben marad, és vonatkozik minden mozgésra, ki-
véve:

—  agyorsmeneti pozicionalast, és

— amenetvago elbtolast.

A gyorsmeneti poziciondlds sebességértéke konstans. Gyorsmeneti sebesség mindkét
iranyban legfeljebb 25 m/perc. A tényleges értéket a szerszamgép épitdje irja eld. Nullpont
(referenciapont) hianya esetén csak egy csokkentett, a REFRAP paraméterben meghatarozott
gyor smenetet érvényesit a vezérld.
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All6 f6or sd mellett a szanok csak M 94 parancséallapotban mozgathatok. Ha a fSorsé all,
a programozott mozgas M94-t61 eltérd parancsallapotban FOORSO AL L ? hibajelzést ad.
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15.3 SPIN, VELO, SMAX féorso fordulat programozasa

A féorso fordulat sebessegtartomanyait

MI11=GRUP I =[. tartomany
M12 =GRUPII = II. tartomany
M13 = GRUP 1II = [Il.tartomany
M14 = GRUP IV = [V. tartomany

kodokkal lehet programozni.

A tartomanyvaltasa gép interface feliilete (PLC) altal szabalyozva lehet automatikus
vagy kézi (lasd a szerszamgép gépkonyvét).

TENGEL YK APCSOL OSfShajtas esetén az egy tartomanyon beliili sebességfokozatok
SPIN cimre irt 1-99 értékkel programozhatok.

FOKOZATM ENT ESelektronikus f6hajtas esetén a féorso fordulatszadma az alabbi mo-
don szabalyozhato:
—  M94, M95 vagy M97 koddal konstans fordulatszam programozhato,
—  SPIN cimen ekkor a fordulatszdm tényleges értékeit kell megadni.

SPIN cimen irt 4 jegyli szam also és felsé korlatjat a konkrét szerszamgép tulajdonsagai
hatarozzak meg (lasd a szerszamgép gépkonyvét).

SMAX A maximalis fordulatszdmanal kisebb értéket mint felsé fordulatszamkorlatot
SMAX cimre lehet megadni. 4 jegyd szam, dimenzidja : fordulat/perc.

M96 koddal konstans vagosebesség programozhato.

VEL O cimen avagdsebesség értékét (m/perc, illetve feet/perc dimenzidban) adjuk meg.
A programozott vagosebesség értékét a vezérldomu folyamatosan érvényesiti a
tényleges atmér6 fiiggvényében valtoztatva a fordulatszamot az alabbiak szerint:

- Ha a szamitott fordulatszdmérték nem éri el az Sh MAX paraméterben
meghatarozott értéket (ahol naz adott fordulatszam—tartomany), akkor ezt
az értéket adja ki.

- Haa szamitott fordulatszdmérték meghaladnaaz SM AX cimre irt értéket,
akkor helyette ezt az értéket adja ki. Ez az érték nem lehet nagyobb, mint
az I MAX paraméterben az adott tartomanyra meghatarozott maximalis
érték.

- Gyorsmenetti pozicionalas esetén a végpont elérésekor a vezérlé megvarja
amig a féorso felveszi a végponthoz, mint atméréhoz tartozo fordulat-
szam értéket.

i Megjegyzes: Ha SMAX cimre a program nem adott meg értéket, a vezérl bekapcsolas utan
az adott tartomanyra érvényes, a paramétermezében (S1 MAX) megadott maximalis
értéket érvényesiti.
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15.4 TOOL szer szamszam és szer szamkor rekcids csoport programozasa

A TOOL cimre 4 jegy(i szam irhato be.

Els6 két szamjegy: A kivalasztott szer szdmot (revolverfej esetén a pozicidt) hatarozza
meg. Ertéke 1 és 99 kozott valtozhat.

Masodik két szamjegy: A szerszamhoz rendelt szer szamkorrekciis csoport szamat
hatdrozza meg. Ertéke 01 és 99 k6zott valtozhat, a kivalasztott szerszdmszamtol
fiiggetleniil.

A TOOL cimreirt érték oroklédik, csak atirasa valtoztatja meg.

Ha a kivalasztott szerszamszam nem valtozik (T kod els6 két szamjegye 00), a vezérlémi
csak a megvaltozott szerszamkorrekcid csoport szamat veszi figyelembe.

Az els6 két szamjegy megvaltozasa esetén az esztergagép miszaki leirdsaban rogzitett
modon szerszamvaltast hajt végre, illetve szerszamvaltasra var (ennek modjat a szerszamgép
gépkonyve ismerteti).

) Minden korrekcios csoporthoz harom méretinformacio és egy kod tartozik. Ertékiiket a
BEMERES iizemmoddban kell megadni.
A korrekcios értékek a kovetkezdk:
XTR* X iranyt szerszdmkorrekcid
ZTR* Z iranyl szerszamkorrekcid
RTR* Csucssugar (radiusz) korrekcio
CTP* A csucslekerekitd kor kozéppontjanak helyzete az elméleti élhez
képest.

Az értékek megadasi modjat a Kezelési utasitas ismerteti.

A hosszkorrekcidk behivésa az alabbi mdodon torténik:
- A vezérl6 kiszamitja az 0j és a korabbi hosszkorrekcid értékek kiilonbségét,

- majd ezzel az értékkel modositja a pillanatnyi helyzetként nyilvantartott koordinataérté-
ket.

- Tényleges elmozdulés az j korrekcidérték lehivasakor nem torténik, de a kovetkezd po-
zicionalaskor a vezérld az 0 értékbdl kiindulva szamitja ki a programozott végpontig
megteendd utat.
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15.4.1 Szer szamkorrekcié modositasa automata tizemmaodban

Automata tizemmodban is lehet6ség van a szerszdmkorrekcios értékek modositasara.
Alapallapotban, vagy fut6 technologiai program esetén a "STOP" nyomogomb kétszeri lenyo-
masa utdn a ELKORR funkciobillentytivel 4j cimlanc hivhato eld.

T 9999 X V4 R

ahol: TOOL: a szerszamkorrekcios csoport azonositdja.

X, Z, R: Korrekcios értékek. Ertékbevitel csak a tizedespont megnyomasa utén lehet-
séges. A bevitt korrekcidsérték inkrementdlisan értelmezédik. Szerszamvaltas-
kor, a korrekcios csoport lehivasa utdn érvényestl.

Az alap cimlanc a nyomégomb ismételt megnyomasara visszaall.

Alaphelyzetben a programlista lathato.
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15.5 M funkcidk programozasa

120

l}glv (ililétg;[t Teljes név Jelentés
__________ M/R | NOFUNCT | Féorsdforgatéskapesolasa
_________ MO3 | REVCW . .l.....foorso forgatds dramutato iranydban
_________ MO4 | REVCCW  |.......foorso forgatds dramutatoval ellentétesen
M 05 REV STOP f6orso allj
__________ M/C__|NOFUNCT | Hitéfolyadékkapcsolasa
_________ MO8 | COOLON | ... hitofolyadék bekapesolva .
M 09 COOL OFF hiit6folyadék kikapcsolva
__________ M/G | NOFUNCT | Féorsotartomanyokkapesolasa
_________ ML LORUP T e LA OmaAny e
_________ MI2 |GRUPN |  Mtartomény
_________ MI3_|GRUPMI | Mitatominy o
M 14 GRUP IV IV. tartomany
.......... M/E__ INOFUNCT | KontUrprogramozaskapcsoldsa ... . ...
_________ M40 | EQCNO | ... konturprogarmozaskikapcsolva
_________ M4l | EQCLEFT | ... . konturkovetesbalrdl
M 42 EQC RIGH konturkdvetés jobbrol
__________ MV | NOFUNCT | Elstolasértelmezése
el6tolas ut/perc dimenzidban kertiil értelmezésre,
M 94 FEED/MIN fiiggetleniil a f6orso forgdstol, nincs vagosebesség
s SETAS s
elétolas szinkronizalva van a féorso fordulatsza-
M 95 FEED/REV mahoz (t/f6orso fordulat dimenzid), nincs vago-
e SEOESSEG SZAMMES e
M 96 SPEED vagosebesség szamitds, elétolds mint M 95 esetén
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Roviditett . . .
el (kod) Teljes név Jelentés

override tiltds, azonos M 95 allapottal, de a végre-
M 97 OV.DISAB hajtas megszakitasa, illetve az el6tolés és a f6orsod
override tiltott

00193 | OUT Funkcio, melyet az interfész fellilet értelmez
__________ P00 I NOFUNCT | Programvezerles . e
__________ POl . |PRGSTOP | . . .....programozottmegallas . .
__________ P02 |PRGEND | o PTOZLAMNEEE e
__________ P03 .|OPSTOP . |...[feltételesmegallas
__________ P04 |OPREC . |.....[Jeltételesmondat
__________ P05 . |.DRLSTOP | . .....[Teltételes elStolas stop kiemelesnél
__________ P06 | THREAD | . .....n;inesmenetkifutds
__________ P07 I MIRRORON |  tikrozesbekapcsolas .
P 08 MIRROR OFF tikkrozés kikapcsolas

Egy mondatban csoportonként egy, 6sszesen legfeljebb 6t M funkcio szerepelhet. A cso-
porton beliil ijabb kéd megadasa a csoport korabbi értékét atirja.

Bekapcsolas alapallapot: M05, M09, M40, M95

A féorso forgasiranyanak értelmezése: a szegnyereg fell nézve az alabbi:

M M3 B M4 ¥
S —/

Az OUT cimretovabbi M kédok is irhatok (Funkcidmondatonként. Egy ijabb beirasa a korab-
bit torli). Ertéke: 01-93 tetszéleges érték. Végrehajtasukrol a konkrét szerszamgép igényeinek
megfelelden az interface program gondoskodik.
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iz Megjegyzes: OUT 99 programozasa rajzolaskor tiltja a gyorsmenet megjelenitését, OUT 98

pedig ismét engedélyezi.

15.6 WAIT Programozasa

A W cimre varakozasi id6 irhaté masodperc dimenzidban 1 tizedesjegy pontossaggal.

Maximalisan programozhato varakozas idé 9,9 s.

Végrehajtasa:

- Ha a mondatban kapcsolasi utasitdsok vannak végrehajtasuk azonnal megtorténik,
majd var a programozott idGtartamig.

- A megadott ideig tartd varakozds utdn folytatja a program végrehajtasat, a
mondatba irt mozgast, vagy a kdvetkezé mondatot.

15.7 P Programozasa

A P cimre a program végrehajtasara vonatkozé utasitasok adhatok meg.

P1

P2

P3

122

Programozott felflggesztés a mondat végen. A vezérlé a mondat végrehajtasa utan
leallitja az elStolast, és a féorsé forgéast, majd STOP dallapotot hoz 1étre. CIKLUS
START nyomogombbal a program végr ehajtésafolytathatd. STOP allapotban a Keze-
1ési utasitasban leirt beavatkozasok hajthatok végre.

Program vége. A vezérl6 a mondat végrehajtasa utan leallitja a fGorsé forgasat,
kikapcsolja a hiitovizet, szamolja a befejezett programfutdsok szamat (OUT cimen kiirt
érték), majd megsziinteti a program végrehajtas allapotat és az AUTOMAT Gizemmaod
kezdetéreall. A program ismételt végrehajtasa elejétél kezdve a CIKLUSSTART nyo-
mogomb megnyomasaval kezdeményezheto.

Ha P2 cimmel egyidejiileg FROM cimet is kitoltottiik, STOP allapot jon létre, majd a
programszamlalo nem az AUTOMAT {izemmad elejére, hanem a FROM cimreirt sor-
szamU mondatra all.

Ha G40 vagy G50 mondatban egyidejileg FROM cim ésP2 szerepel, akkor mondatke-
resésilletveteszt futaskdzben FROM cimen meghatéar ozott ugr ast nem veszi figye-
lembe.

Feltételesstop. A kezel6panelen elhelyezett funkciogombok koziil (AUTOMAT vagy
TESZT tizemmoddban) a FELT.STOP feliratt megnyomva be- vagy kikapcsolhatjuk
a feltételt. A bekapcsolt allapotot a felirat inver z megjelenitése jelzi.

Végrehajtasa mint a P1 parancsé, egyébként hatastalan.
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P4

P5

P6

P7

P8

Feltételes mondat. A kezelGpanelen elhelyezett funkciogombok koziil (AUTOMAT
vagy TESZT iizemmoéodban) a FELT.MONDAT feliratit megnyomva be- vagy
kikapcsolhatjuk a feltételt. A bekapcsolt allapotot a felirat inver z megjelenitése jelzi.
Ha az allapot kikapcsolt, a parancs hatastalan, egyébként a vezérld végrehajtas nélkiil
atlépi azt a mondatot, amelyben a P4 parancs szerepel. P4 és FROM cim egyuttes
kitoltésével hosszabb programrészek veégrehajtasa vagy atlépése vezérelhetsé. A
FROM ugrassal atlépett mondatokat csak akkor hajtja végre, ha a kapcsol6 bekapcsolt
allapotq.

Feltételesel6tolas stop kiemelésnd. Furociklusok programozasanal a PS5 parancs meg-
adasaval elérhetjiik, hogy az el6tolés a furd kiemelése utdn STOP allapotba keriiljon. A
faréciklus folytatasa a START gomb megnyomadséaval lehetséges. A kezel6panelen
elhelyezett funkciogombok kozil (AUTOMAT vagy TESZT ilizemmodban) a
FELT.STOP feliratat megnyomva be- vagy kikapcsolhatjuk a feltételt. A bekapcsolt
allapotot a felirat inver z megjelenitése jelzi. Ha az allapot kikapcsolt, a parancs hatas-
talan, a vezérl6 végrehajtas nélkiil atlépi a P5 parancsot.

Nincs menetkifutas. Menetvagasnal a P6 parancs megadasaval elérhetjiik, hogy ne
legyen "automatikus" (1.25 menetemelkedésnyi) menetkifutas.

i Megjegyzes: P6 programozasakor vegyiik figyelembe, hogy a Z szan nem tud a me-
netvagas sebességérol pillanatszerien megallni és ugyanakkor az X szannal a
szerszam a menetarokbol kiemelkedni, ezért a menet vége torzulhat, esetleg a
szerszam is karosodhat.

Tukr6zés bekapcsolas. P7 parancs kiadasat koveté kontirmondatokban (GO, G1, G2,
G3) az X elmozdulas ellenkezd eldjellel értelmezddik, a koriranyok ¢€s a parhuzamos
konturkovetés (M41, M42) megfordulnak.

TUkr6zéskikapcsolas. P8 parancs kiadasa megsziinteti a P7 hatasait. Ez a bekapcsolasi
alapértelmezés. Program vége illetve barmely f6lizemmod bevaltasa P8 allapotot ered-
ményez.
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16 K oordinétatr anszfor macio, ciklusszer vezés,
nullponteltolas

Jelen fejezetben a G60 és G61 tipustt mondatok programozasat és alkalmazasi lehet6sé-
geit ismertetjiik. A két mondattipus alkalmazasaban alapvetden eltér a tobbi mondattipustol.

Mindkét mondattipus programozasakor:
- a végrehajtas soran elmozdulas nincs,
- amegmunkalas koordinatarendszerét eltolhatjak (koordinatatranszformacid, nullpontelto-
las végrehajtasa),
- illetve, az adott programrészlet valtozd paraméterekkel torténd ciklikus megismételtetése
lehetséges (ciklusszervezes).

1z Megjegyzes: Ciklusok négyszer esmélysegig egymasba agyazhatoak. Nagyobb ciklusmélység
programozasa esetén a vezérlés CIKLUSHIBA? hibajelzést ad. Ugyancsak ez a hiba-
jelzés, haa FROM cimen megadott mondatszam nem szer epel a programban, vagy a
FROM cim nem pozicionald6 mondatra mutat, illetve az ismétlés szam (QOUT)
nincs megadva.

16.1 Atmeneti koor dinatatr anszfor macio, ciklusszer vezés, G60
mondattipus alkalmazasa

16.1.1 Atmeneti koor dinatatr anszfor macio, ciklusszer vezés

Tipuskod: G60
Cimlanc: XTR*, ZTR*, RTR*, FROM, TO**, QUOT, P

Ha az XTR* és ZTR* cimre irt méretadat abszolut érték, a soron kdvetkezd pozicio-
nalasokkor a szamitott elmozdulashoz hozzaadodik és ugyanakkor eltarolédik, valamint atirja
az esetleges el6z6 transzformacios értéket.

ahol X,Z: G60-at kovetd poziciondlo ZTR. 2aBS
mondat (G40 vagy G50 ABS
tipusok) végén a pozicid 2 o | x
(kijelzdén is), arégi koordinata- ‘ '
rendszerben.

XABS,ZABS: A pozicional6 mondat- 2 7
ban megadott koordinataérté-
kek, pozicio az uj koordindta- y_x ABS+XTR* 7=7ABS+ZTR*
rendszerben.

XTR*, ZTR*: G60-ban megadott transzforméacio érték a régi koordinata rendszerben.
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Novekmeényes értekkent modositja az eltarolt transzfor macio értéket és az dsszeg a
soron kovetkezé pozicionalaskor hozzaadodik a szamitott elmozdulashoz.

X=XABS+XTR+XTR*I 7=7ABS+ZTR+ZTR*I

ahol X,Z: G60-at kdvetd pozicionald mondat (G40 vagy G50 tipusok) végén a pozicio (kijel-

z0n is), a régi koordinatarendszerben.

XABS, ZABS: A pozicionald mondatban megadott koordinataértékek, pozicio az 0j ko-
ordinatarendszerben.

XTR, ZTR: Az esetleges el6z6 G60-as mondatokban inkrementalisan megadott transz-
formaciok ereddje (eltarolt érték) a régi koordindtarendszerben.

XTR*1, ZTR*I: A jelenlegi G60-as mondatban megadott ndvekményes eltoléds a régi
koordinata rendszerben.

Az RTR* cimre irt méretadat lehet abszolt vagy inkrementalis.

Abszollt érték, eltarolodik és modositja a korrekcios tarbol lehivott sugarkorrekcio értékét.

ZCOR

elmeleti csUcssugar

Testespont ) @mponf XCOR

\_ -
) \4 N
A’R y . RCOR

R=RCOR+RTR*
ahol R: A modositott szerszamsugarkorrekcio érték.

RCOR: Az adott szerszamra megallapitott szerszamsugarkorrekcio,
RTR*: G60-ban megadott transzformécids érték.
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16 Koordinatatranszformacio, ciklusszervezés, nullponteltolas

A tovabbiakban a vezérld M 41, M 42 esetén a csucssugar kozéppontot R=RCOR+RTR*
tavolsagra vezeti a megadott palyatol.

M40 esetén az elméleti csucspontot vezeti a
XCORARTR* és ZCOR+RTR* modositott korrekcids
értékkel.

R negativ islehet, ekkor a csticssugar kozéppont atkeriil N
a masik oldalra.

Novekmeényes érték, modositja az eltarolt értéket és az 6sszeg modositja a korrekcios tarbol le-
hivott sugarkorrekci6 értékét.

R=RCOR+RTR*+RTR*I

ahol R:amoddositott szerszamkorrekcio érték

RCOR: az adott szerszamra megallapitott szerszamsugarkorrekcio.

RTR*: az esetleges el6z6 G60-as mondatokban inkrementdlisan megadott
transzformaciok ereddje (eltarolt érték).

RTR*I: a jelenlegi G60-as mondatban megadott novekményes érték.

FROM, TO, QUOT: cimek kitdltése csak egyidejileg torténhet. Kitoltésiik hatasara a
vezérl FROM sorszamu pozicional 0 mondattol kezdve a TO sorszamu mondat-
1ig QUOT alkalommal megismétli a program végrehajtasat.

vs Megjegyzések:
- A tarolt transzformacios értékek program vége és lizemmaodvaltas esetén torldd-
nek. G60 mondattipust a programban kotelezéen csak pozicionalé mondat (G40

vagy G50 tipusok) vagy jabb G60 kovethet.

- G60 tipusi mondattal programozott koordinataeltolés esetén a kijelzés az eredeti
koordinata rendszerben mutatja a szerszam helyzetét.

- Ciklusban alkalmazott novekményes koordinataeltolas esetén, a ciklus utan,
célszerd az eltarolt transzformacio értéket ujabb G60 mondattal (abszolut nulla
értékadassal) tordlni. (lasd 2. minta példat).

16.1.2 G60 mondattipus alkalmazasa

Az alabbiakban az &4tmeneti koordinata transzformacioval programozott ciklus
alkalmazasara mutatunk be két példat.
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16 Koordinatatranszformacio, ciklusszervezés, nullponteltolas

1. Konturesztergalas a tavolsagtartas valtoztatasaval
Legyen a programrészlet a kovetkez6 (C09 szerszamallas mellett):

NO0005 G50 F.3 T101 M3 M41 M94 X60 Z135
NO0010 G60 RI10

NO015 G40 X95 Z135

N0020 GO1 Z100 A-22.6

NO0025 G03 X95 R20

NO0030 GO1 Z65

NO0035 G41 X60 Z135

NO0040 G60 RI-5 FR15 TO35 Q2

;Lf————i——*——-——»-\ 60135

Hatasa: A vezérld 3 részletben kozelitve konnyitést esztergal egy furatban.
1z Megjegyzés: RI novekményes programozasi értéket jelent. Ugyanez a modszer el6kovacsolt
anyagok nagyolasanal vagy kétszeres simitas esetén is alkalmazhatd. A modositott értéki
parhuzamos vonalvezetésre a 14.5 fejezetben elmondottak érvényesek.

2. Beszlrasok ismétlése koor dinata tr anszfor macioval

Legyen a programrészlet a kovetkezo:
NO0005 G42 X367 7220 F.3 M3 M94 T101

— -~ ’

N0010 GO1 X345 =T -7
N0015 GO1 X367 W1 I S Sy Wy 6
N0020 G60 ZI15 FR5 TO15 Q4 f Ll L} L
N0025 G60 Z0 20 |15, 0365 935

NO0030 G40 X400 Z200

Hatasa: A végrehajtas soran a profilkés 6t azonos
beszurast hajt végre egymastol 15-15 mm
tavolsagra.
1 Megjegyzés: ZI a programban ndvekményes értéket jelol, mig az N0025 sor a felhalmozodott
(4*ZI) koordinataeltolés torlése.
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16 Koordinatatranszformacio, ciklusszervezés, nullponteltolas

16.2 Nullponteltolas, a G61 mondattipus alkalmazasa

Tipuskod: Gol
Cimlanc: XTR*, ZTR*, RTR*, FROM, TO**, QUOT, P

ahol: XTR*,ZTR*: cimekre irt méretadat ha abszol Gt érték a felvett nullponthoz (referencia-
ponthoz) képest tolja el a koordinatarendszert, és a kijelzés az 0j koordinata-
rendszerben érvényesiil:

X=X,-XTR*
7=7,-ZTR*

X, Z: a P pont pozicidja az 0 koordinatarendszer ben (¢és a kijelzén),
Xo» Zo: @ P pont pozicidja a nullpont (referenciapont) koordinatarendsze-

rében.
XTR*, ZTR*: a nullponteltolas mértéke a nullpont (referenciapont) ko-
ordinatarendszerében.
A A
X
ZTR* -
z Pz,
. = A
X,
) >
X
nullpont XTR*
l (referenciapont) Z

XTR*, ZTR*: cimekre irt méretadat ha ndvekmeényes érték,
modositja az eltarolt transzformacidértéket és ez
modositja a koordinatarendszert.

X=X,-XTR-XTR*I
7=7,-ZTR-ZTR*1

X, Z: a P pont pozicidja az j koordinatarendszerben (és a kijelz6n).
Xo» Zo: a P pont pozicidja a nullpont (referenciapont) koordinata rendsze-
rében.
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16 Koordinatatranszformacio, ciklusszervezés, nullponteltolas

XTR, ZTR: az el6z6 G61-es mondatokban inkrementalisan megadott
transzformaciok és TOO korrekcids csoportban megadott eltolasok
ereddje a referenciapont koordinatarendszerben.

XTR*1, ZTR*I: a jelenlegi G61-es mondatban megadott ndvekményes
eltolas a referenciapont koordinatarendszerében.

Mindkét koor dinataér ték megadasa k 6telez, még akkor is, ha valamelyik ko-
ordinataként novekményes 0 értéket adunk meg.
Az abszolut adatmegadésnak az a feltétele, hogy programvégrehajtas el6tt érve-
nyes nullpontfelvétel legyen.

RTR*: kit6ltése hatastalan a G61 mondattipusban.

FROM, TO**, QUOT: ezen cimek programozasara vonatkozéan a G60 mondattipus
programozasanal elmondottak érvényesek.

v Megjegyzések:
- A mondatipus alkalmazasakor a Kijelzés a tovabbiakban az athelyezett nullpontu
koor dinatarendszer ben érvényes.

- A G61-es mondatban abszolUt értékben beadott XTR*, ZTR* eltolas atirja a TOO
korrekcios csoporthoz tartozo XTR*, ZTR* értékeket.

- A G61-es mondatban nbvekmeényesen beadott eltolas novekményesen modositja a
TOO korrekcios csoporthoz tartozo XTR*, ZTR* értékeket.

- A mondattipusban programozott XTR* és ZTR* nullponteltolas értékek mindaddig
érvényesiilnek, amig tjabb G61 mondattipus programozasa azt nem modositja.

- A mondattipus alkalmazasara vonatkozoan lasd bdvebben a Kezelési utasitas
nullponteltolés fejezetét.
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17 Nagyolociklusok programozasa

17 Nagyolociklusok programozasa

Az alabbiakban nagyolason azt az esztergalasi folyamatot értiink, amely a forgacsolassal
levélasztand6 anyagfelesleget valamelyik tengellyel parhuzamos iranyu mozgasokkal tavolitja
el.

A nagyoldciklusok a kovetkez6 részciklusok ismétlodésébdl tevédnek ssze:
1. Fogasvétel: Hossziranyu nagyolasnal X iranyt elmozdulas, oldalazasnal Z iranya
elmozdulés. Az elmozdulas a programozott elétoléssal torténik.

2. Esztergélas: Tengelyiranyl mozgassal a zarosza-
kaszig hosszirdnyl nagyolasndl Z iranyban, 4
oldalazasnal X iranyban.

3. Esztergdlas: A zaroszakasz mentén.

4.  Viszafutas: Gyorsmenettel a kiindulasi pontra.

A ciklus végén a fogéasvételi irdnyban (oldalazasnal Z,
nagyolasnal X irdny) a programozott pontra, a masik iranyban
a kiindulo pontra tér vissza a szan.

17.1 Hosszir anyu nagyolociklus

Tipuskod: G70
Cimlanc: XPOS, ZPOS, HELP, DELT, (FROM), FEED, SPIN, P

ahol: XPOS: az az &tmér Gérték, ahol a nagyolas befejeztével a szerszam allni fog. Kitoltése
kotelezd, értéke lehet abszolut vagy ndvekményes (Z koordinata befejezésekor
ugyanaz, mint a nagyolas kezdetén volt).

ZPOS: az a hosszkoor dinata, amelynek értékéig az elsé részciklus soran a zardszakasz
esztergalasa (3) torténik. Megadasa kotelezd, lehet abszolut vagy ndvekmeényes
a kezd6ponthoz képest.

HEL P: az a hosszkoor dinata, amelynek értékéig az utolso részciklus soran a Z iranyu
esztergalas (2) torténik. Lehet abszolut vagy ndvekményes a kezdéponttol mérve.

DEL T: fogasmélység, kitoltése kotelezd, sugarban értendd. A megadott fogasmélység-
bdl, a ciklus kezdd és végatmérdjébdl a vezérlomi meghatarozza a ciklusismét-
1ések szamat oly modon, hogy a fogasvételek 0sszegeként megteendd utat egyen-
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17 Nagyolociklusok programozasa

16 kozokre osztja. A tényleges fogdsmélység 25 szazalékkal haladhatja meg a
megadott értéket.

FROM: kitoltése hatastalan.

FEED: el6tolo sebesség, kitdltése opcionalis.

SPIN: a fordulatszam kodja, vagy kozvetlen értéke, kitdltése opcionalis.
P: kit6ltése opciondlis, a ciklus végrehajtasa utdn érvényesiil.

AX
kezd6pont

Y

Z

> Y

>
>

)
D Y
> Y

z4r6szakasz Y befejez6
pont

A

A

A

H y
X

Z
>

rs Megjegyzés. zaroszakaszon értjiik azt az egyenest, amely a befejezd atmérdn (X) értelmezett
H-értéket koti 6ssze a kezdSpont atmérdjén értelmezett Z értékkel.
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17.2 Oldalazd nagyol6ciklus

Tipuskod: G71
Cimlanc: XPOS, ZPOS, HELP, DELT, (FROM), FEED, SPIN, P

Az oldalazé nagyolociklus programozasa mindenben azonos a hosszirany1 nagyolociklus
(G70) programozasaval csak az X és Z koordinatak szerepe cseré¢lddik fel.

A befejez6 pont kezd6pont

x < < <
<« <« <«

v
\

> |

A
\ A
\ A
H
zardszakasz >\

v Megjegyzések:
- HEL P értéke oldalaz6 nagyolociklusnal: atmeéré !

- G70, G71 mondat tipusnal a zardszakasz lehet tengelyirdnya egyenes is;
G70 esetében Z = H,
G71 esetében X = H.
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17.3 Konturnagyol 6—ciklus hosszir anyban

Ezen mondattipus az alabbi el6készitést igényli; X illetve Z iranya koordinatatranszformacié a
rahagyas biztositasa érdekében, majd pozicionalas olyan pontra, amelynek Z koordinataja a nyers
méreten kiviil esik.

Tipuskod: G72
Cimlanc: XPOS, (ZPOS), (HELP), DELT, FROM, FEED, SPIN, P

ahol: XPOS: a nagyolés (hossziranyu) befejezé atmérdje. Kotelezéen metszi a hivatkozott

konturt, vagy egybeesik annak kezdSpontjaval.
ZPOS: kitdltése hatastalan.

HEL P: visszafordulasok megmunkalésanak engedélyezése. HELP=0 esetén visszafor-
duldsok nélkiili kontar, HELP=+h kontur nagyolasa visszafordulasok nélkiil,
majd a visszaforduldsok alatti részek megmunkaldsa, HELP=-h esetén csak a
visszaforduldsok alatti részek megmunkalasa. A h értéke a Z irdnyl rahagyast
jelenti a visszafordulasok megmunkalédsakor.

DEL T: a nagyolas fogasmélysége, sugarban értendd. Ertékét a vezérld az egyenld fogas-
felosztas érdekében atszamolhatja (legfeljebb 25 szazalékkal novelheti)

FROM: a hivatkozott konturt bevezeté G4x vagy G5x tipusu mondat sorszama.
FEED: el6tolasérték, ha szerepel a vezérld a ciklus végrehajtasa eldtt érvényesiti.

SPIN: f6orsoé fordulatkod vagy fordulatszam. Ha szerepel, a vezérld a ciklus végrehajtasa
el6tt érvényesiti.

P: kit6ltése opciondlis, a ciklus végrehajtasa utdn érvényesiil.

Végrehajtaskor a vezérléberendezés:

1.
2.

Fogést vesz gyorsmeneti el6tolassal.

Megkeresia FROM cimen meghataro- 1 X kezdtpont,
zott mondatot kdvetd kontur (GO, G1,
G2 illetve G3 tipust mondatok so-
rozata) ¢s a fogasvétel utani atmérd
metszéspontjat (figyelembe véve a
koordinata transzformaciot) és eldto-
lassal nagyol az igy meghatarozott
pontig. Ha a kontar korabbi befejezd-
dése miatt nincs ilyen pont, a kontur
egy X tengellyel parhuzamos megfele-
16 iranya egyenessel egésziti ki.

A kontir mentén tovabbhaladva esztergal a fogasvételt megel6z6 atmérd eléréséig.
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4. A szerszam gyorsmenettel visszafut Z, majd X irdnyban a fogasvételt befejez6 pontra. A
programozott atmérd eléréséig ismétli a ciklust, ellenkezd esetben befejezi a végrehajtast.

vs Megjegyzések:
- A kontirnagyolasban hivatkozott kontir a&tmérd értékeinek szigorian névekedni vagy
csokkenni kell a Z koordinata értékek fliggvényében, ha a HELP nincs prog-
ramozva.

- (72 cimlancban az XPOS cimre a befejezé atmérd "X" rdhagyéssal (G60-ban progra-
mozott) novelt értéket kell irni, kiilonben a vezérl6berendezés a G72 mondat vég-
rehajtasa soran MONDATHIBA 13 iizenetet kiild.

- G60 mondatban programozott XTR* visszafordulasnal is érvényben van, ZTR* csak
a normal (visszafordulas nélkiili) G72 mondatban hat4sos.

Az elmondottak illusztralasara tekintsiik meg a kovetkezd példaprogramot:
5]
\
5l ,‘ NO0005 G50 F.8 S5 M3 M40 X102 Z1
NO0010 G60 X1 Z.2
NO0015 G72 X65 D4 FR25
N0020 G60 X0 Z0
N0025 G57 X64 Z0
N0030 GO1 X70 A-45
N0035 GO1 Z-20
N0040 G0O3 X78 Z-31 R17.125
N0045 GO1 Z-57
N0050 GO1 X100
NO0055 G41 X110 Z10 P2

A NO0005 G50 F.8 M3 M40 X102 Z1
N0010 G60 X1
N0015 G72 X65 HI D4 FR25
N0020 G60 X0
7T N BN N0025 G57 X64 Z0

B TN N0030 GO1 X70 A-45
i N0035 GO1 ZI-4
N0040 GO1 X60 A30
N0045 GO1 Z-20
N0050 G03 X78 Z-31 R17.25
N0055 GO1 Z-35
N0060 GO1 X50 A60 BS
N0065 GO1 Z-57
************************ | N0070 GO1 X100
N0075 G41 X110 Z10 P2

&

A
&
Y

;‘
>

oLl
o
okl
oiHl
ol
okl
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ahol:

18 Furociklusok programozasa

18.1 Furas kiemel éssdl

Tipuskod:  G73
Cimlanc: XPOS, ZPOS, HELP, DELT, FROM, WAIT, FEED, SPIN, P

XPOS: az az X koordinata, ahol a furas kezdddik. Kitoltése kotelezd! Az értékmegadas
lehet abszolut vagy névekményes.

ZPOS: az a Z koordinata, ahol a furas kezd6dik. Megadasa kotelezd, lehet abszolut vagy
novekményes.

HEL P: furatmélység. Lehet abszolut vagy ndvekményes. Kitdltése kotelezd.

DELT: farasmélység, kitoltése kotelezd. A megadott furasmélységbdl, a furatmélység
ismeretében a vezérlé meghatarozza a ciklus ismétlések szamat oly modon, hogy
a furatmélységet felosztja a furasmélységnek megfeleléen. Az utols6 furas-
mélység a maradék lesz.

FROM : kitoltése hatastalan.

WAIT: varakozasi id6 (a visszafutéds végén) masodperc dimenzidban 1 tizedesjegy pon-
tossaggal.

FEED: el6tolo sebesség, kitdltése opcionalis.
SPIN: fordulatszam kodja, vagy kozvetlen értéke, kitdltése opcionalis.

P: kitoltése opcionalis, P5 kivételével a ciklus végrehajtasa utdn érvényesiil.

ws Megjegyzés: Furdciklusok programozasanal a P5 feltételes el6tolas stop kiemelésnél parancs

megadasaval elérhetjiik, hogy az elStolas a furd kiemelése utan STOP allapotba keriiljon.
A furdciklus folytatdsa a START gomb megnyomasaval lehetséges. A FELT.STOP
felirati nyomégombbal be- vagy kikapcsolhatjuk a feltételt.

135



18 Furociklusok programozasa

A ciklus mikodése;
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Gyorsmeneti mozgas XPOS
pontig.

Gyorsmeneti mozgas ZPOS
pontig (1mm el6lassitassal).
Faras DELT farasmélységig
elétolassal.

Gyorsmeneti mozgas ZPOS
pontig (visszafutas).
Gyorsmeneti mozgas az el6zd
furatmélység Z értékéig (Imm
elblassitassal).

Ismétlés a [3.] ponttdl, amig a
HELP cimen szerepl6 furat-
mélységet el nem érte.

DELT 1mm
-« >
3 2
-
4
—>> XPOS 1
5 ZPOS
_________ € —€— Xyi 2y
7 7
HELP

<

Gyorsmeneti mozgés Z majd X iranyban a ciklust megel6z6 pozicioba.
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ahol:

18.2 M enetfur as

Tipuskod:  G74
Cimlanc: XPOS, ZPOS, HELP, DELT, FROM, FEED, SPIN, P

XPOS: az az X koordinata, ahol a menetfuras kezddédik. Kitdltése kotelez! Az érték-
megadas lehet abszolut vagy ndvekményes.

ZPOS: az a Z koordinata, ahol a menetfuras kezdédik. Megadésa kotelezd, lehet abszolut
vagy novekményes.

HEL P: menetmélység. Lehet abszolut vagy ndvekményes. Kitoltése kotelezd!
DELT: kitoltése hatastalan.

FROM: kitoltése hatastalan.

FEED: el6tolési sebesség, kitdltése opcionalis.

SPIN: a fordulatszam kodja, vagy kozvetlen értéke. Kitdltése opcionalis.

P: kit6ltése opciondlis, a ciklus végrehajtasa utdn érvényesiil.

A ciklus mikodése;

1.

2.

9]

138

Gyorsmeneti moz- 3 2
gas XPOS pontig. 0
Gyorsmeneti moz- @

gas ZPOS pontig. éig:
Menetfuras munka- 4 1
elétolassal. Overri- HELP

de és ciklus stop til- < -
£ © e
HELP cimen mega- ~  \/ r=====-=c-c-ceeooo-- >

dott méreten f6orso

forgasirany megfor-

ditasa.

Menetfro6 visszahtizasa ZPOS pontig munkael6tolassal.

Gyorsmeneti mozgas Z majd X iranyban a menetfurast megel6z6 pozicioba.
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ahol:

18.3 DOr zsar azas

Tipuskod:  G75
Cimlanc: XPOS, ZPOS, HELP, DELT, FROM, FEED, SPIN, P

XPOS: az az X koordinata, ahol a dorzsarazas kezdddik. Kitdltése kotelez! Az érték-
megadas lehet abszolut vagy ndvekményes.

ZPOS: az a Z koordinata, ahol a dorzsarazas kezdddik. Megadasa kotelezd, lehet abszo-
lut vagy novekményes.

HEL P: dorzsarazas mélysége. Lehet abszolut vagy novekményes. Kitoltése kotelezd.
DELT: kitoltése hatastalan.

FROM: kitoltése hatastalan.

FEED: el6tolési sebesség, kitdltése opcionalis.

SPIN: fordulatszam kddja, vagy kdzvetlen értéke. Kitdltése opcionalis.

P: kit6ltése opciondlis, a ciklus végrehajtasa utdn érvényesiil.

A ciklus mikodése;

A w b=

Gyorsmeneti mozgas XPOS pontig. 3

Gyorsmeneti mozgas ZPOS pontig.  |leg----------- 2

Dorzsarazas munkaelGtolassal. XPOS

Visszafutds ZPOS pontig munka- 7.POS 1
el6tolassal.

Gyorsmeneti mozgas Z majd X HELP Xy7 Ly
iranyban a ciklust megel6z6 pozi- < 4 > 5 5
cioba. e e e e — - ) =
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18.4 Fur as for gacstor ésse

Tipuskod: G76
Cimlanc: XPOS, ZPOS, HELP, DELT, FROM, WAIT, FEED, SPIN, P

ahol: XPOS: az az X koordinéata, ahol a furas kezdddik. Kitoltése kotelezd! Az értékmegadas

lehet abszolut vagy névekményes.

ZPOS: az a Z koordinata, ahol a furas kezdédik. Megadasa kotelezd, lehet abszolut vagy
novekményes.

HEL P: furatmélység. Lehet abszolut vagy ndvekményes. Kitdltése kotelezd!

DELT: farasmélység, kitoltése kotelezd. A megadott firasmélységbdl, a furatmélység
ismeretében a vezérlé meghatdrozza a ciklus ismétlések szamat oly modon, hogy
a furatmélységet felosztja a furasmélységnek megfeleléen. Az utols6 furas-
mélység a maradék lesz.

FROM : kitoltése hatastalan.

WAIT: varakozasi id6 (a visszafutas végén) masodperc dimenzioban 1 tizedesjegy pon-
tossaggal.

FEED: el6tolo sebesség, kitdltése opcionalis.
SPIN: fordulatszam kodja, vagy kozvetlen értéke. Kitoltése opcionalis.

P: kitoltése opcionalis, P5 kivételével a ciklus végrehajtasa utdn érvényesiil.

1= Megjegyzés: Fardciklusok programozasanal a P5 feltételes el6tolas stop kiemelésnél parancs
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18 Furociklusok programozasa

A ciklus mikodése;

1.

2.

Gyorsmeneti mozgas XPOS
pontig.

Gyorsmeneti mozgas ZPOS
pontig (1mm el6lassitassal).
Faras DELT farasmélységig
elétolassal.

Gyorsmeneti mozgés 1 mm-el
vissza (kiemelés).

Imm mozgas el6tolassal a fu-
ras irdnyaban (meriilés).
Ismétlés a [3.] ponttol, amig a
HELP cimen szerepl6 furat-
mélységet el nem érte.
Gyorsmeneti mozgas Z majd X

-

HELP

iranyban a ciklust megel6z6 pozicidba.
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19 Menetvago ciklus programozasa

19 M enetvago ciklus programozasa

Tipus: G80, G81, G82, G83, G84, G85
Cimlanc: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, DELT, HELP, ARC, P, FI, DIV

A menetvagas végrehajtasa csak specialis menetvago ciklusokkal lehetséges. Ezek a
ciklusok a nagyolashoz hasonléan részciklusok ismétlodésébdl tevédnek ossze.

A részciklusok |épésai:

1. Fogasvétel: A programozott el6tolassal torténik, altalaban egyidejileg X és Z iranyu
elmozduléssal. Az egyes menetvagd ciklusok végrehajtidsa tulajdonképpen a
fogasvétel elmozdulasa szerint kiilonbozik. A fogasvétel iranyat minden esetben
az ELEV (menetemelkedés) cimre irt érték eldjele hatarozza meg.

A A
X X
[——————— 7
| \ | YE-
I | B
> >
Z Z
2. Eszter galas: Az esztergalas menetvago el6tolassal torténik. A tényleges mozgas a féorsod

adott szoghelyzetében kiadott jelre indul, €s a fordulatonkénti el6tolas érték a
menetemelkedés (ELEV cim). Ez az el6tolas (a sikmenet kivételével) mindig Z
tengely irdnyaban érvényesiil, akkor is, ha a tényleges mozgas X cimre irt érték
altal kupfeliileten torténik (kiipos menet).

3. Kiemelés: A kiemelés X (illetve Z) 4
tengellyel parhuzamos moz- If___ L 1000 inkr.
gas, a fogasvétellel ellentétes kezdépontj

iranyban. Abszolut értéke 3 A
1000 inkrementtel meghaladja |
a kezdépont X (illetve Z) ko- 2
ordinatajanak értékét. A kie-
melés gyorsmenettel torténik.

4, Visszafutas: A menetvagd elmozdulassal azonos hosszasagu, de ellentétes iranyt gyors-
meneti mozgas. A kovetkezo6 fogasvételi elmozdulashoz az el6z6 fogasvételek X
Osszetevdjét és a kiemelés értékét hozzaadja.
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19 Menetvago ciklus programozasa

Két ugyanolyan tipusa G8* (* =0, 1, 2, 3, 4) mondatot programozva egymas utan, ahol

amasodik mondatban az ELEV (menetemelkedés) cim nem kit61tott, a menetvagas végrehajtasa
a kovetkezéképp modosul:

1.

Ha X iranyban 1000 inkremenstél (metrikus rendszerben 1mm) eltér 6 kiemelés szik-
séges, XPOS cimen Iehet ennek mérté-

ket megadni. Az XPOS cimre irt szam ~  — — _—» = -

eldjeltelen, eldjelét a vezérld az ELEV | X (2. mondat)
eléjelébdl szamitja. Az XPOS el- 5] kezdédpont

mozduléast jelent (nem 4atmérdben

ertendd, G8O, G81, G82, G83 ¢s G84 |
ciklusban alkalmazhat6). Példaul, haa 2
visszafutast a kezdd X atmérd felett

0.5 mm-rel akarjuk megvalositani,

akkor a méasodik G8* mondat XPOS cimére irjuk be a 0.5 értéket.

HaZ iranyban amenet végén kuposan akar juk a szer szamot kiemelni a menet végén
érvényes X koordinataértékig, a masodik mondatban ZPOS cimen kell a kifutasi hosszt
megadni. Ez az érték csak inkrementalislehet
a vagasi iranynak (Z) megfelel6 elgjellel.
Eltérd programozas (abszolut megadas M ON-
DATHIBA 23, ellenkez6 irany MONDATHI - a/
BA 22) esetén a vezérld hibajelzést ad a

PROGRAM tizemmodbdl valé kilépéskor. /\ ‘
Kifutaskor az X iranyu sebesség nem lehet

nagyobb, mint a szerszamgépen alkalmazhat6 Zl Z
legnagyobb megengedett el6tolas, amit a TEST 2. mondat 1. mondat
FEED paraméteren rogzit a gép épitéje. Ha

S*E*tga>F végrehajtaskor (MONDATHIBA 24) hibajelzés lesz, a menetvago ciklus
nem végrehajthato.

Kiilsé kupos menet vagasakor a nagyobb atmérdn, belsé kupos menet vagasakor csak a
kisebb atmérdn lehetséges. (G80, 81, 82 és 83 ciklusban alkalmazhato).

Haameneten a ciklus utols6 fogasaval megeggyezé simitast kell végrehajtani a maso-
dik G8* mondatban QUOT cimre 1-et kell irni. (G80, 81, 82, 83 és 84 ciklusban al-
kalmazhatd).

v= Megjegyzések:

- A menetvag6 ciklus meghivasat orsomenetnél a névleges méretére vald pozicionalas-
nak kell megeléznie. A ciklus végén visszatér ugyanerre a kezdépontra. Anyame-
netnél értelemszertien a magméretre kell pozicionalni.

- Ha menetvagast programoztunk és a gépben nincs féors6 jelado MONDATHIBA 17
hibajelzést kapunk, miel6tt a tévesen programozott G8* végrehajtasra keriilne.
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19 Menetvago ciklus programozasa

- Kupos kiemelés akkor is van, ha azt el6z6leg nem programoztunk (ennek alapértel-
mezése 1.25 ELEV). Ez az "automatikus" kifutas a programozott (ZPOS)
menethosszon beliil értelmezett.

- Nincs "automatikus" kifutas, ha P=6.

19.1 M enetvagod ciklus programozasanak szempontjai

1. A menetvagasi ciklus kezd6pontjat, valamint az esztergal6 részciklus végpontjat annak
figyelembevételével célszeri meghatarozni, hogy a dinamikus felgyorsitas, illetve ameg-
allashoz lassitas (Z iranyban) csak meghatarozott uthossz megtétele alatt kovetkezhet be.
Ezen a szakaszon az esztergalt menet nem lesz pontos.

Ezért arafutas illetve kifutas hosszt biztositani kell !

2. A megmunkalhaté maximalis menetemelkedés: 999,999 mm.

3. A menetemelkedés és a fordulatszam szorzatara az (S - E) ., < F [m/min] (ahol F a
konkrét szerszamgépen alkalmazhat6 legnagyobb megengedett el6tolds, amit a TEST
FEED paraméteren rogzit a gép épitdje) Osszefiiggés érvényes.

19.1.1 T 6bb—bekezdeési menet programozasa

Tipuskod: G80, G81, G2, G83, G&4
Cimlanc: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, DELT, HELP, ARC, P, FI, DIV

ahol: FIl: Szoghelyzet a nullimpulzushoz képest (FI>0).
DIV: Egyenletes felosztas 360°-on.
A cimlanc tobbi utasitasanak értelmezése a kivant menettipus leirasdnal megtalalhato.

o

0
. illetve FI, ha DIV =0

A felosztas: o=Fl+

Eltolt szoghelyzeti menet megaddsa abban a menetmondatban lehetséges, ahol az ELEV
cim programozva van. Eltéré programozas esetén MONDATHIBA 21 hibajelzést kapunk, ha
a PROGRAM {izemmdodbdl kilépiink.

1= Megjegyzés: G85 mondattipusban tobb—bekezdésti menet nem programozhato !

Programozasi |lehetésegek:

G8* ...E... Menetvagés nullimpulzusnal.

G8* ...E...FI130... Menetvagas 30°-on.

G8* ...E...FI45... Menetvagas 45°-on.

G8* ..E...DIV4... Menetvagas 90°, 180°, 270° és 360°-on.

G8* ..E...FI30...DIV4... Menetvagas 30°, 120°, 210° és 300°-on.
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19 Menetvago ciklus programozasa

G8* ...E... programozasaval azonos hatasu programozasi esetek:
G8* ..E...FI360...
G8* ...E.......... DIVI...
G8* ..E...FI360..DIV1...

iz Megjegyzes: G80 és G81 tipusu tobb—bekezdési menetek simitasakor (masodik mondatban
QUOT cimre 1-et programoztunk) az utols6 (simitd) fogas az Gsszes menetarok
elkészitése utan hajtodik végre.

Pédak
Két—bekezdésli M12x2.25 menet vagasa Z25-t6]l Z0—-ig 2x5 fogéassal, majd mindkét
menetarok simitva;
N5 G50 F.1 S800 T101 M3 M8 M12 X16 Z25

N10 G80 Z0 Q5 E-2.25 D2
N15 G80 Q1

M10x1.25,M14x1.25 és M18x1.25 menetek vagasa egymashoz képest 120 °—kal eltolva
15 mm hosszon, az M14x1.25—-6s menet kuposan kiemelve az utolsé 5 mm—en.

N5 G54 F.12 S1200 T303 M3 M8 X10 Z0

N10 G80 Z-15 Q5 E-1.25

N15 G44 X14 Z-20

N20 G80 Z-30 Q5 E-1.25 FI120

N25 G80 ZI-5

N30 G44 X18 Z-40

N35 G80 Z-55 Q5 E-1.25 F1240
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19 Menetvago ciklus programozasa

19.2 M etrikus szabvanymenet programozéasa (60°)

Tipuskod: G80
Cimlanc: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, (DELT), (HELP), ARC, P, FI, DIV

ahol: XPOS: a névleges atmér6 valtozasa kupos menet esetén. Opcionalisan kitdltendd érték.

ZPOS: a menethossz Z iranyl 0sszetevdje. Megadasa kotelezd, lehet abszolut vagy
novekményes érték.

QUOT: a menetvagast végrehajto részciklusok szama (lasd: késobb).

EL EV:amenetemelkedés (szabvanyos jelolése P) értéke. A vezérld eldjelesen értelmezi,
eléjele a menetmélység (fogasvétel) iranyat jelenti. Kiipos menet esetében a
hossziranyu (Z) menetemelkedés értékét hatarozza meg.

DELT: kitoltése hatastalan.
HEL P: kitoltése hatastalan.

ARC: opcionalisan kitdltendé érték, specialis 60 °—os profilszogi inch-es menet készi-
tésekor programozhatd. Az inch-enkénti menetek szamat két tizedesjegy pon-
tossaggal hatdrozza meg. Kitoltésekor a vezérld ebbdl az értékbdl szamitja a
tényleges menetemelkedést és ELEV cimre irt értéknek csak az el6jelét értelmezi.

P: programozott felfliggesztés vagy program vége. Kitoltése opcionalis.

Az abran lathatdo M12x1.25 metrikus menetet példaul az alabbi

.| modon programozhatjuk:
N
""""""""""""" q% & N5 G50 F.12 S1200 T505 M3 M8 X12 Z2
S N10 G80 Z-15 Q6 E-1.25
14 ahol; az N5 mondatban kapcsoljuk a megfeleld technologiai ér-

tékeket és a szerszdmmal a menet névleges méretére po-
ziciondlunk a menet kezdete elé¢ 1~2 menetemelkedés-
nyivel, majd az N10 mondattal 6 fogassal elkészitjiik a
menetet, a Z—15 hosszal biztositva a szerszam kifutasat.

Ha egy utol6 fogassal be akarjuk simitani a menetet, akkor azt az

N15 G80 Q1

mondatban még kiilon programoznunk kell.
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19 Menetvago ciklus programozasa

A G80 ciklus hatasara a vezérl6 szabvanyos métermenetet vag az alabbiak szerint:

- Orsdmenetnél (+X és —E vagy —X és +E) az abran lathaté menetszelvényt kell kialakitani

(

M P

S <€ 5 >

Z 8

2

0 myo |
3 A ? A A
_ «iﬂ 8™
1 3 =
9 A 3

8 m\oY =
5

; A A

A menet mélységét (t,) a névleges méret (d) €s a menetarokfenék (d,) kiilonbségének a
fele adja. Ezamélységt,=0.613435P 0sszefiiggés alapjan szamolhat6 ki, feltételezve azt,
hogy a télekerekitési sugar (R) a szabvanyban megengedett legnagyobb értékd. A
megengedett legnagyobb sugar az R, =0.144338P 6sszefiiggéssel hatarozhato meg. Ha
a menetkésiink csucssugara ezzel az értékkel egyenld, akkor szerszambeméréskor a
csticssugarra vagy ezt, vagy a 0 szamot irjuk. A szabvany (MSZ 204-1985 és MXZ
12202-1985*) megenged ennél kisebb télekerekitési sugarat is, am ez a sugar nem lehet

* A szabvany megengedi a nem egyetlen radiuszbol all6 menetarokfeneket is.
Ekkor az RTR* értékét szamitassal kiilon meg kell hatdrozni (lasd az MSZ 12202-
(folytatas...)
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19 Menetvago ciklus programozasa

kisebb mint R, =0.125P. Belathat6, hogy az R, sugarnil kisebb csucssugari
menetkéssel mélyebb menetet kell vagnunk. A menetmélység korrigalasat a vezérlés az
alabbi 0Osszefiiggés alapjan szédmolja: t,=(0.613435+0.144338)P-RTR*, ha szer-
szambeméréskor az RTR* értékére beirtuk a menetkés csticssugarat. Ha az RTR* értéke
nem 0 és kiviil esik az R, és R, k6z6tti intervallumon, akkor a vezérlés hibat jelez.

v Megjegyzések:

- Orsomenetnél a kiilsé (névleges, d) atmérdre kell poziciondlni a menetkéssel a ciklust
megel6zé mondatban.

- Ha egy masodik G80 mondatban kiilon nem programoztunk kuapos kiemelést, akkor
a vezérlés a szabvanynak (M 224-1988) megfeleléen orsémenetnél 2P
hosszusagu kupos menetkifutast alakit ki.

- Anyamenetnél (+X és +E vagy —X és —E) az abran lathaté menetszelvényt kell kialakitani

(
M

P
2 ; "
5 <
0 . oo |
3 A \ » NAA
—~ <> 3 o
1 \ N Rad
9 * v 4 Q
8 Lo
5
) af & 8

*(...folytatas)
—1985 szabvany 6.2. bekezdését).
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19 Menetvago ciklus programozasa

A menet mélységéta vezérlés at,=0.57735P Osszefiiggés alapjan szamolja ki, feltételezve
azt, hogy a t6lekerekitési sugar (R) a szabvanyban el6irt menetszelvénybdl adddo
legnagyobb értéki. A megengedett legnagyobb sugar jelen esetben az R, =0.072169P
Osszefiiggéssel hatdrozhatd meg. Ha a menetkéslink cstucssugara ezzel az értékkel
egyenld, akkor szerszambeméréskor a csticssugarra vagy ezt, vagy a 0 szamot irjuk. A
szabvany (M2 12202-1985) megenged ennél kisebb télekerekitési sugarat is. A vezérlés
az R,;,,=0.0625P minimalis csticssugarig engedi meg a sugar csokkentését™. Belathato,
hogy az R, sugarnal kisebb csticssugarti menetkéssel mélyebb menetet kell vagnunk.
A menetmélység korrigdlasat a vezérlés az alabbi Osszefiiggés alapjan szamolja:
t,=(0.57735+0.072169)P-RTR*, ha szerszdmbeméréskor az RTR* értékére beirtuk a
menetkés csucssugarat. Ha az RTR* értéke nem 0 és kiviil esik az R, és R, k6zotti
intervallumon, akkor a vezérlés hibat jelez.
vs Megjegyzések:

- Anyamenetnél a belsé atmérdre (magatmérdre, D,) kell pozicionalni a menetkést a
ciklust megel6z6 mondatban (D,=D-1.082532P).

- Ha egy masodik G80 mondatban kiilon nem programoztunk kupos kiemelést, akkor
a vezérlés a szabvanynak (M&Z 224-1988) megfeleléen anyamenetnél 2.5P
hosszusagu kupos menetkifutast alakit ki.

Az egyszeri fogasvételek értékének X dsszetevodje Q (ciklusszam) értékének figyelembe-
vételével az alabbi sorozat szerint novekszik;

t
L «(/Q-1-/Q-2)

T T
Xo= |

vVQ-1 kezdépont

Az el6tolasiranyt bevezetd pozicionalasok pe-

<
diga ZQ ::tXQ *0.58 képletalapjan keriilnek <
kiszdmitasra. <

* A szabvany az anyamenetnél (MSZ 12202-1985 6.3. fejezet) nem rendelkezik a
menetarokfenék alakjarol, az egyszertiség érdekében a vezérlés feltételezi a radiuszt.
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19 Menetvago ciklus programozasa

vs Megjegyzések:
- A szamitasi eljaras az egyes fogasvételek nagysagat ugy hatarozza meg, hogy adott fogdsszam
(Q) mellett a levalasztando forgacskeresztmetszet,

- igy a szerszamra hato6 forgéacsolo erd is - allando
maradjon.

1

2 4

- Masodik G80 mondatban X, Z és Q is programozhato.

- Ha egy masodik G80 mondatban kiilén nem progra-
moztunk kupos kiemelést, akkor a vezérlés a szab-
vanynak (MSZ 224-1988) megfelelden anyamenet-
nél 2.5P, orsdémenetnél 2P hosszisagu kupos me-
netkifutast alakit ki.

- A vezérlés az RTR > hibaiizenetet kiildi, ha az RTR*
érteke tul nagy a menetemelkedéshez képest,
illetve az RTR < hibaiizenetet, ha az RTR* tal
kicsi.
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19.3 Withwort menet programozasa (55°)

Tipuskod: G81
Cimlanc: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, (DELT), (HELP), ARC, P, FI, DIV

A menetvago6 ciklus a 60°—os szabvanymenett6l az alabbiakban tér el:

ARC: a cim kitoltése (inchenkénti menetszam) kotelezo.

ELEV: a cimre irt tetszéleges értéknek csak az eldjelét veszi veszi figyelembe a
fogasvételi irany megallapitasara.

Menetszelvény szamitasanal a profilszog értéke 55°—os.

A ténylegesen esztergalt menetmélység: ,=0.64033 *h

Ennek megfeleléen fogasvételenként a Z iranyt (valtakozo el6jeld) fogaseltolads ér-

téke: £, =+X *tan(55°)
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19.4 M enetvagas pr ogr amozasa valtak0zo6 el8j e fogaseltol assal

Tipuskod: G82
Cimlanc: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, DELT, HELP, (ARC), P, FI, DIV

ahol: XPOS: cimre (csak kupos menet esetén) a névleges atmérd valtozasat jelentd érték
adhaté meg abszolut vagy novekményes modon.

ZPOS: cimre amenethossz Z iranyu 6sszetevdje adhatd meg abszolut vagy ndvekményes
modon.

QUOT: ciklus ismétlési szam.
EL EV: menetemelkedés. ElGjele a fogasvétel iranyat hatdrozza meg.

DELT: fogéasvétel. Nem atmérében értendd és eldjeltelen, mivel iranyat az ELEV el6jele
hatdrozza meg.

HEL P: a fogasvétel Z irdnyu 6sszetevojének értéke, iranya fogasvételenként eldjelet valt.
A HELP cimre kicsi (legfeljebb néhany szézad) értéket célszerd irni. Célja a
menetvago szerszam beszoruldsanak megakadalyozésa.

ARC: a cimlancban megjelenik, kitoltése hatastalan.

P: programozott felfliggesztés vagy program vége adhatd meg.

H+ H-

———>» 73 ———>»————\
| kezdépont |\ /3 | kezdépont |\ \
I AR !
| e — ' 1

‘ . ' A
A = A = -2
A A A ATy 3

Z
).
H=0 H~0

= Megjegyzés: az elmondottak szerint: X =D Z =+H

A ciklus egyéb specialis menetek elkészitésére szolgal. A mésodik G82 mondatban X,
Z, Q is programozhato.
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19.5 M enetvagas pr ogr amozasa adott szoagi fogasvétellel

Tipuskod: G383
Cimlanc: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, DELT, (HELP), ARC, P, FI, DIV

ahol: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV,DELT, P cimek programozasa azonos a G82 mondatti-
pusnal leirtakkal.
ARC: cimen a menetprofillal parhuzamos egyenes hajlasszoge adhaté meg.

_ b
tan(ARC)

Osszefiiggéssel kiszamitja, el6jele ARC és DELT el6jelétdl fligg, ciklusonként
nem valtoztatja. DELT el6jelét ELEV elgjele hatarozza meg.

HEL P: kitoltése hatastalan. Végrehajtaskor a vezérlé HELP értékéta H=

1z Megjegyzés: A masodik G83 mondatban X, Z, Q is programozhato.

———»———— E- ———F————Tp
| kezdépont N - 3 l | kezdépont ;

A * ”””” b y 2 * ””””” b
X1 v 1 Y o« §1
< % 12
ﬁ A ‘I A A = (3

< <

A+ || H A A- || H
>
A+ A-
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19 Menetvago ciklus programozasa

19.6 Sikmenet programozasa

Tipuskod: G84
Cimlanc: XPOS, (ZPOS), QUOT, ELEV, DELT, HELP, (ARC), P

Minden azonos a G82 (menetvagas valtakozo eldjeli fogaseltolassal), de X és Z irany fel
van cserélve, tehat;
- A fogésvétel Z iranyban torténik (DELT érték).

- A menetvagd mozgas illetve fogaseltolas (XPOS illetve HELP cimek értéke) X irdnyban
keriilnek értelmezésre.

- D cim Z irdnyban kertil értelmezésre.
v Megjegyzések:

- A Z cimet kitoltetleniil kell hagyni!
- Masodik G84 mondatban csak Q cim programozhat6!

123 321

A A A=

< I H+ H_ N I

had 1 1

kezdo- | A kezd6- |

YYY pont | YYVY pont |

| X |

D] )\ | +
) I )

| |

| |

| |

>l e

=0 H=#0

154



19 Menetvago ciklus programozasa

19.7 Henger es mélymenet programozasa

Tipuskod: G85 Ezamenet csak két mondatban programozhato!
Cimlanc:
—  els6 mondat: (XPOS,), ZPOS,, QUOT,, ELEV,, DELT,, HELP,, ARC,, P,,
(F1,), (DIV,)
—  masodik mondat: XPOS,, (ZPOS,), QUOT,, (ELEV,), DELT,, HELP,, ARC,, (P,),
(FL), (DIV,)
ahol: XPOS;: kit6ltése nem megengedett, ez a ciklus kiposmenet vagasara nem alkalmas.

Kitoltése esetén MONDATHIBA 28 hiba keletkezik.

XPOS,: kiemelés mértéke X iranyban.

ZPOS;: a menethossz Z iranyban abszolut vagy ndvekményes mdédon megadva.

ZPOS;: kitoltése nem megengedett, kupos kiemelés nem lehetséges. Kitdltése esetén
MONDATHIBA 32 hiba keletkezik.

QUOT,: Z iranyu fogasatfedés szazal¢kban. Kitoltése kotelezo.

QUOT,: ha értéke nem 0, simit6 fogast hajt végre az utolso ciklus utan.

EL EV,: menetemelkedés, eldjele a fogasvétel iranyat hatdrozza meg.

ELEV,: cimre nem szabad értéket adni, kitltése esetén MONDATHIBA 35 hiba
keletkezik.

DEL T,: menetmélység (nem atmérdben értendd). Kitoltése kdtelezd.

DELT,: fogasmélység (nem atmérSben értendd). Kitoltése kotelezd (hianya esetén
MONDATHIBA 34 hibajelzést kapunk). A DELT,>DELT, feltételnek teljesiilni
kell kiilonben MONDATHIBA 37 hibaiizenet keletkezik.

HEL P,: a menetszelvény hossza a magatmérdn. Kitoltése kotelezd, csak pozitiv értek
lehet (ellenkez6 esetben MONDATHIBA 29 hibajelzést kapunk).

HEL P,: a menetvago szerszdm Z iranyt szélessége. Kitoltése kotelezd (hianya esetén
MONDATHIBA 33 hibajelzést kapunk). A HELP, >HELP, feltételnek teljestilnie
kell, kiillonben MONDATHIBA 37 hibajelzést kapunk.

ARC;: a menetprofilnak a menetrafutas iranyabol nézett eliilsé, Z tengellyel bezart
szoge. Kitoltése kotelezd. Az ARC, cim eldjelesen keriilnek értelmezésre, csak
pozitiv lehet, kiilonben (MONDATHIBA 30) hibajelzést kapunk.

ARC,: amenetprofilnak a menetrafutas iranyabol nézett hatso, Z tengellyel bezart szoge.
Kitoltése kotelezd. ARC, cim csak pozitiv lehet, kiilonben (MONDATHIBA 36)
hibajelzést kapunk.

P,: programozott felfliggesztés vagy program vége adhatd meg.

P,: kitoltése hatastalan.

Fl : kitoltése MONDATHIBA 21 hibajelzést eredményez.

Fl,: kitoltése MONDATHIBA 21 hibajelzést eredményez.

DIV : kitoltése MONDATHIBA 21 hibajelzést eredményez.

DIV kitoltése MONDATHIBA 21 hibajelzést eredményez.
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19 Menetvago ciklus programozasa

A vezérld DELT, cimen adott fogasvétellel szintenként bontja ki a menetet. Minden szin-
ten az ARC, szdgnél kezdi az els6 fogast. A kovet-
kez6t ARC, szognél veszi. Ezutan ARC,-nél foly-

tatja QUOT, cimen megadott fogasatfedéssel. menetrafutés irdnya
s i
A fogasétfedés mértéke: h=Q, x—> \ > (
100 b1
Ezutan ARC, oldal kovetkezik a fenti fogas- H1

atfedéssel. Az elsé szint kibont4sa utan ijra fogast
vesz (DELT,), és a fenti stratégia alapjan ez is
kibontasra keriil. Igy halad a DELT, cimen megadott menetmélységig.

Az utolso fogasvétel mértéke: DELT=DELT,-n+DELT,

ahol n: DELT,/DELT, egész része.

> —
AAA

o

o

Z

G85-ben tobb—bekezdési menet nem programozhato !
Menetréafutas iranya

\

-
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20 Egyedi menetvagd mondat programozasa

20 Egyedi menetvagd mondat programozasa

Tipuskod: G86
Cimlanc: XPOS, ZPOS, ELEV, ARC, FI

ahol: XPOS: cimre (csak kiipos menet esetén) a névleges atmérd valtozasat jelentd érték ad-
hat6 meg abszolut vagy ndvekményes modon.

ZPOS: cimre amenethossz Z iranyu dsszetevdje adhatd meg abszolut vagy ndvekményes
moédon. Megadasa kotelezd.

EL EV: menetemelkedés. Azt a mondatot melyben szerepel, a vezérlés el sé mondatnak
tekinti és a mozgas inditasa el6tt szinkronizacidt végez a féorsé nullimpulzusara.

ARC: opciondlisan kitdltendd érték. Az inch—enkénti menetek szamat két tizedesjegy
pontossaggal hatarozza meg. Azt a mondatot melyben szerepel, a vezérlés elsé
mondatnak tekinti és a mozgas inditasa el6tt szinkronizaciot végez a féorso nul-
limpulzusara.

Fl: f6ors6 szogelfordulas a nullimpulzushoz képest, csak az €l so mondatban lehet meg-
adva (az ELEV cimmel egyiitt), kiilonben a vezérlés (MONDATHIBA 21) hiba-
jelzést ad.

A G86 6roklédo funkceid. Ha egymas utdn tobb menetvagd mondatot programozunk tetszéleges
egyenes szakaszokbdl hatarolt feliiletre vaghatunk menetet.

A vezérlés a féorso jeladd nullimpulzusara az €l sé mondatban szinkronizalddik ra, és a tovabbi
mondatoknal mar nem végez szinkronizaciot, kovetkezésképpen a menetemelkedés folyamatos
lesz az 6sszes szakaszon. EIsd mondatnak azt a mondatot tekinti a vezérlés, melyben az ELEV
vagy az ARC cim ki van t6ltve. Az el6z6ekbdl adddoan a programozott FI f6orso szogelfordulést
is csak az €elsé mondatban veszi figyelembe.

Mintaprogram:
N0005 G50 F.25 S1000 M3 X10 Z0
HEEE  N0010 G86 X5.5Z-4.5 El

A g @m NO0015 G86 ZI-6.5
5 ) < S N0020 G86 X7.5 Z-12

J
‘4 N0025 G41 X10 Z0
N0030 G86 X5 Z-5 El
< I TS T - N L NO0035 G86 ZI-5.75
< e N R PR~/ BN N0040 G86 X7.5 Z-12
< ;. NO0045 G41 X10 Z0

< HH NO0050 G86 X4.5 Z-5.5 El
DU | N NO0055 G86 ZI-5

NO0060 G86 X7.5 Z-12
NO0065 G41 X10 Z0
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20 Egyedi menetvagd mondat programozasa

vs Megjegyzések:
- Az elsomondatban a menetemelkedés programozasanak hianya(MONDATHIBA 18)
hibajelzéshez vezet.
- Ha ELEV ¢és ARC egyidejtileg kitoltott, akkor (MONDATHIBA 27) hibajelzést
kapunk.
- Menetemelkedés csak pozitiv érték lehet, ellenkez6 esetben (MONDATHIBA 26)
hibaiizenetet kiild a vezérlés.
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21 Dugattyu eszter galas

21.1 Az NCT® 90T eszter gagép-vezérls U, W tengelyei

Az alapkiviteld eszterga vezérlonél a technoldgiai programban két tengely programozasa-
ra (X, Z) van lehetdség. Vannak olyan esztergagépek, amelyeknél az X és Z iranyt mozgason
kiviil tovabbi palya-, vagy szakasz vezérelt mozgés iranyokra is sziikség van.

Ilyenek a 2x2 tengelyes esztergak, a dugattyu esztergak, a kiilon beszird szannal ellatott
esztergak, a CNC automatdk, stb. Az NCT® 90T esztergagép vezérlénél az alapiranyokon kiviil
lehetséges még egy palyavezérelt (U), és egy szakaszvezérelt (W) tengely mozgatdsa a
technologiai programbol.

Az X, Z tengelyekre itt nem tériink ki, mivel ezekkel részletesen foglalkozik a kezelési-,
¢€s ezen programozasi leirds. Az alabbiakban az U és W tengelyek kezelését €s programozasat
ismertetjiik.

21.2 Az U és W tengelyek aktivizalasa, programozasa

Alapkivitelben sem az U, sem a W tengely kijelzése nem jelenik meg a vezérld kijelz6jén.
A tengelyek érvényesitése és kijelzése az alabbi paraméterezéssel hivhato el6:

SERVO paramétercsoport
4324 AXIS3U 1
4346 AXIHAW 1

A fenti paraméterezéssel meghataroztuk, hogy a 3. tengely elnevezése U, a negyedik
tengely elnevezése W legyen, majd
4563 AXIST3 1
4564 AXIST4 1
paramétermegadassal aktivizaltuk a 3. és 4. tengelyeket.

21.2.1 U tengely kezelése, programozasa

A kijelz6 mezében az U tengely a Z tengely alatt, a cimlancokban a Z tengely utan keriil
kijelzésre.

KEZI iizemmédban a +U, -U felirat nyomégombokkal az X, Z—vel azonosan jarhatunk
el.
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21 Dugattyu esztergalas

Az értékmegadas és a szerszam korrekciozasa a Z tengellyel azonosan torténik. A
legkisebb programozhat6 elmozdulas 1 «m (0.001 mm).

A G1ltipusi mondatban az U tengelyre irt pozicionalasi értékkel 1, 2 vagy 3D-s egyenest
adhatunk meg aszerint, hogy az U tengely mellé¢ az X vagy Z tengelyek koziil az egyiket, vagy
mindkett6t programozzuk.

A G2 vagy G3 tipusi mondatban az X, Z sikban meghatarozott korhoz az U tengelyt
programozva egy 3D-s spiralt kapunk. Az U tengely nem kapcsolhat6 6ssze korinterpolaciora
az X, Z tengelyekkel. Az U tengely mentén mindig egyenesvonalil mozgas jon létre.

A G4* és G5* mondatokban az U tengely a Z tengellyel azonosan kezelhetd.

Az U tengelyt ugy kell beallitani, hogy a referencia ponton az ovalitas értéke nulla legyen!
Ezt a bedllitast a gépgyartd végzi el, de ha utdnszabdlyozdsra van sziikség, akkor azt a
REFSHIFTS paraméter atirasaval elvégezhetjiik.

21.2.2 W tengely kezelése, programozasa

A kijelz6 mezében a W tengely az U tengely alatt jelenik meg. A W tengely progra-
mozasa eltér az X,Z,U tengelyekétdl. Szerszam eltolasra és korrekciozasra a

W tengelyen nincs mod. A W tengely nullapontjaar efer enciapont. Minden elmozdulast ettél
a ponttol kell megadni.

KEZI iizemmodban az +W, -W felirati nyomogombokkal az X, Z, U -val azonosan
jérhatunk el.

Ertékmegadasa Z tengellyel azonosan torténik, a legkisebb programozhaté elmozdulas
I um (0.001 mm).

A W tengely a G77, G78-as mondatokban programozhato.
- A G77 WPOS FEED cimlanci mondat végrehajtdsakor a W tengely az aktuélis
el6tolassal mozog a WPOS koordinataji pontra.
- A G78 WPOS FEED cimlanci mondat végrehajtasakor a W tengely gyorsmenettel
mozog a WPOS koordinat4ju pontra.

21.3 A dugattyu eszter galas alapelve

Az X, Z tengelyek programozasaval adhatjuk meg a dugattyt alakjat az X, Z koordinata
sikban. Az U tengely programozasaval egy specialis oval egységben hozunk létre elmozdulést,
ami a szerszam féorsoval szinkronban torténd rezgetését jelenti. A rezgés egy periddusa éppen
egy f6orso fordulatra esik.
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Ahhoz, hogy az U tengely programozott elmozdulasa egyenld legyen az ovalitassal - ami
nem mas mint a rezgd kés mozgéasanak amplitidoja (a dugattya legnagyobb és legkisebb
atmérdje kozotti kiilonbség) - , az alabbi paramétereket kell kitolteni:

COMMON paramétercsoport

N0021 CONSTG1

N0022 CONSTG2

N0023 CONSTG3

N0024 CONSTG4

Dugattya allapot
jelzé.

[mikron]

[tetszéleges fel-
bontas]

[tetszéleges fel-
bontas]

=1 Az U tengely ovalizalo6 tengely.

Specialis szamitasokkal biztositjuk, hogy az U
tengelyre programozott elmozdulds egyenld
legyen az ovalitassal. Ovalitas lizemmodban
az U tengely sem inkrementalis kézi mozga-
tassal, sem kézikerékkel nem mozgathat6.
Miutan negativ értékili ovalitas nem létezik, igy
az U tengely negativ iranyba csak 0 értékig
mozgathato.

=0 Az U tengely nem oval tengely.

A specialis szamitasok nem ¢élnek. Az U ten-
gelyre irt elmozdulés (mikronban) azonos az U
tengely elmozdulasaval.

Az oval egység szerkezeti felépitésére jellem-
z6 paraméter (az oval tarcsa ovalitasa mik-
ronban).

Bels6é karhossza 1, 0.1 vagy 0.001 mm felbon-
tasban. A kivalasztott felbontasnak azonosnak
kell lennie a CONSTG4-re valasztottal.

Bels6 kar hossza 1, 0.1 vagy 0.001 mm
felbontasban. A kivalasztott felbontasnak
azonosnak kell lennie a CONSIG3-ra
valasztottal.

Az oval egységnek a féorsdval szinkronban kell mozognia. Ezt a szinkronizalast egy kii-
16n tengellyel (V) valésitjuk meg. A V tengely a technolédgiai programb6l nem mozgathat6, de
lehetdségiink van a szinkronizalas be-, illetve kikapcsolasara.
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21.3.1 Az oval egység V tengelyének szinkronizalasa
A szinkronizaléast a PLC program inditja el és a mérérendszer program hajtja végre. A
folyamat az OUT 20 parancs kiadasaval készithetd eld, de a tényleges szinkronizalas csak a

féorso elinditasaval kezd6dik.

A szinkron allapot a gép kikapcsolasaig fennmarad!

A szinkronizalas egyik lehetséges maodia:

KEZI tizemmoédban: G50, OUT 20, ciklus start parancs kiadasara a vezérld bejegyzi,
hogy a legkdzelebbi f6orso start hatasara aféor sO elindulasa el6tt az alabbi tevékenységet kell
végrehajtania:

1. Referencia pont felvétel a V tengelyen.
2. Referencia pont felvétel a f6orson.
3. A f6orsojelado és az U tengely elektronikus dsszekapcesolésa.

Az 1,2,3tevékenységek végrehajtasaraa PLC 10 masodpercet var. Amennyiben ez alatt
az id6 alatt nem jon létre a szinkronizalas SZINKRON_HIBA! hibaiizenet jelenik meg a
képernydn ¢és a féorsé megall. A szinkronizéaléds sikeres befejezése utdn a f6orséd felporog a
programozott fordulatszamra.

A szinkronizalas utan a rezgd kés (kézzel 6vatosan megérintve a szerszam hegyét, érez-
hetjiik a rezgést) szinkron rezeg a féorséval. A munkadarab befogd a munkadarabot az altala
meghatdrozott pozicioban rogziti. Ezt a poziciot ugy kell beéllitani, hogy a dugattya kistengelye
a minimalis, a nagytengelye a maximalis ovalitasi pontra essen.

Amennyiben ez nem teljesiil, kétféle lehetdségiink van az ovalitas eltolasara:

1. Hardver uton. Fellazitjuk,majd elforgatjuk a f6orsd, vagy a W tengely jeladojat.
2. A paramétermezd6bdl szoftver titon, a REFPAR paraméter csoport segitségével:
N7086 REFSHIFT6 [inkremens] Szinkronizalas utan a REFSHIFT paraméterre

irt szamu impulzussal elforgathatjuk a W ten-
gelyt és ezzel az ovalitas helyzetét eltolhatjuk.
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21.4 Mintaprogram X, Z, U (oval), W tengelyek programozasar a

L1

NO0015 G51 F.4 S600 T1 M3 M9 M12 M40
M95 SM1200 X200 Z250

N0020 GO1 Z300 U.5 S800

N0025 GO1 X300 U.22 S1000

NO0030 GO1 Z400 U0 S600

N0032 G50 S400 W.5

NO0035 G78 WP40

NO0040 G78 WP100

NO0045 G77 WP104 F.02

NO0050 G78 WP40

NO0055 G51 X210 Z260 P2

164

Programazonosito.

Funkciok bekapcsolasa, pozicionalas.
Egyenes interpoldcio a Z=300mm,
U=0.5mm (ovalitas) pontra. A mozgas fo-
lyaman az ovalités egyiitt valtozik a Z moz-
gassal ugy, hogy Z és U egyszerre érnek

célba.

Egyenes interpoldcié az X=300mm,
U=0.22mm (ovalitas) pontra.

Egyenes interpolacio a X=300mm, U=0mm
(ovalitas) pontra.

0.5 masodperc varakozas, fordulatszam val-
toztatas.

Gyorsmeneti pozicionalas a W tengelyen a
WP=40mm-es pontra.

Gyorsmeneti pozicionalas a W tengelyen a
WP=100mm-es pontra.

El6told mozgas a WP=104mm-es pontra.

Gyorsmeneti pozicionalds a W tengelyen a
WP=40mm-es pontra.

X,Z pozicionalas, program vége.
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21.5 A dugattyu eszter ga specialis paraméter ei

N4146 SMULG

N4166 SDIV6

N4046 TACHVG6

N4266 |INPOS6

SERVO paraméter csoport

[0-255]

[0-255]

[0-65535]

[0-255]

Szorz6 faktor, az U tengely pozicidszaba-
lyozési korében 1€vé integral6 hatas meredek-
ségét noveli.

Osztasi  érték, az U tengely pozicid-
szabalyozasi korében 1év6 integrald hatés
meredekségét csokkenti.

Az S és V tengelyek hibamentes egyiittfutasa-
nak beallitasara szolgal6 konstans. (Sebesség
elészabalyozas.)

S, V tengelyek szinkronitasdnak hibahatara. A
vezérld folyamatosan figyeli, hogy a f6orso €s
a V tengely szinkronitasa a paraméterre irt ért-
¢ken beliil van-e. Ha a szinkronitasi hiba atlépi
az INPOS értéket, KOVETESI_HIBA iize-
netet kapunk.

1z Megjegyzés: A féorso inditasa és megallitasa soran ez a hiba el6allhat. Ilyenkor toroljiik a
hibaiizenetet és dolgozzunk nyugodtan tovabb a géppel.

A forgacsolas kozben jelentkezd hiba az alabbikra figyelmeztet benniinket:

1.
2.

3.

Tl kis értek az INPOSG paraméteren.

Tul nagy fogassal forgacsolunk, pl. a szinkronitas kikapcsolasa nélkiil
nagyolunk vagy besztrunk.

Tl gyors valtozas kovetkezett be a féorséd fordulatszamaban.
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N7083 REFSHIFT3

166

REFPAR paraméter csoport

[inkremens]

A paraméterre beirt értékkel az U tengely re-
ferencia pont pozicioja eltolhat6 és ezzel beal-
lithato, hogy a referencia ponton az ovalitas
nulla legyen.



Jegyzetek
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