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v Megjegyzés: Uj szoftver haszndlata eldtt kérjiik figyelmesen olvassa dt a vdltozdsokat!

A 16-0s szoftver valtozat ujdonsagai és eltérései a 15-6shoz képest

10.2.3 Munkadarab szoghelyzetének kompenzaldasa: a 84. oldalon
Az alapelforgatas mar egyszerre, mindharom forgé tengely mentén megadhato, nincs csak
egy tengelyre korlatozva.

18.2.1 Nagyolo ciklus (G71): a 190. oldalon
A nagyold ciklusban be lett vezetve a 3-as tipust nagyolas (lasd a 198. oldalon).

18.2.2 Homlok nagyolo ciklus (G72): a 200. oldalon
A homlok nagyol6 ciklusban be lett vezetve a 3-as tipusit homlok nagyolés (lasd a 203.
oldalon).

20.7 Egymasra nem merdleges tengelyek kezelése: a 262. oldalon
Ha egy gépen egy tengely mozgasa nem merdleges a masikra, hanem a derékszoghoz
képest szoget zar be, ezt a funkciodz kell alkalmazni.

15.1 A korrekcios tar. Hivatkozas szerszamkorrekciora (T, vagy D): a 118. oldalon
A vezérldben megsziint a kiilonallo eszterga és mard korrekcios tar. Ezentul egy kozos
tar 1étezik. Ha az egyik csatorna esztergara, a masik mardra van allitva a korrekcids taruk
k6z0s.

23.1.16 Az aktudlis hosszkorrekcio értéke: a 300. oldalon

23.1.18 Szerszamkorrekcios tar értékei: a 301. oldalon
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1 Bevezetés

1 Bevezetés

1.1 Az alkatrészprogram

Az alkatrészprogram olyan utasitasok halmaza, amelyeket a vezérlés értelmezni képes és amelyek
alapjan a gép miikddését iranyitja.
Az alkatrészprogram mondatokbol all. A mondatokat szavak alkotjak.

Szd: Cim és Adat
A 576 két részbdl tevddik Ossze: cimbol és adatbol. A cim egy vagy tobb karakter, az adat pedig
numerikus érték, amelynek lehet egész és tizedes értéke is. Bizonyos cimek kaphatnak eldjelet,
illetve I operatort. A cimeket megadhatjuk a programban kis- €s nagybetiivel is, mindkét valtoza-
tot elfogadja a vezérlo.

Cimek:
Cimek Jelentés Ertékhatar
O programszam 0001 - 9999
/ opcionalis mondat 1-9
N mondatszam 1 - 99999999
G elokészitd funkcio *
X,Y,Z, U,V ,W | hosszkoordinatak I-,*
A, B, C, szogkoordinata I-,*
R korsugar, segédadat IL-,*
LLJ,K kor kozéppont koordinata, segédkoordindta -, *
E segédkoordinata -, *
F eldtolas *
S orso fordulatszdm *
M vegyes funkcid 1 - 99999999
T szerszamszam/korrekcid szdma 1 - 99999999
D korrekcid szama 1-999
L ismétlési szam 1 - 99999999
P segédadat, varakozasi id6 *
Q segédadat *
,C letorés szarhossza -, *
,R lekerekités sugara -, *
A egyenes iranyszoge -, *

Azoknal a cimeknél, amelyeknél a * jel lathat6 az értékhatar oszlopban, az adat tizedes értéket
is felvehet.
Azoknal a cimeknél, ahol az I jel és a - jel lathato, a cimre adhaté inkrementalis operator illetve
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1 Bevezetés

elgjel.
Nem jelezziik ki, €s nem taroljuk a + jelet.

Mondat
A mondat szavakbol tevddik dssze.
A mondatokat a tirban "= (Line Feed) karakter valasztja el egymastol. A mondatokban nem ko-
telez0 a mondatszam hasznélata.

Foprogram és alprogram
Az alkatrészprogramokat két f6 részre lehet osztani:

foprogramokra, és

alprogramokra.
Az alkatrész megmunkalasat a foprogram irja le. Ha a megmunkalas soran ismétlédé mintakat
kell a foprogramban kiilonb6z6 helyeken megmunkalni, akkor ezeket a programszakaszokat nem
kell ismét leirni a féprogramban, hanem alprogramot (szubrutint) lehet rd szervezni, amely tetszo-
leges helyrdl hivhatd, akéar egy masik alprogrambol is. Az alprogrambol vissza lehet térni a hivo
programba.

Programformatum a tarban
A tarban elhelyezkedd alkatrészprogramok ASCII kédoldsu szovegfajlok.

1.2 A csatorna

Altaldban egy gépen egyidében egy szerszam dolgozik, amelynek a mozgasat a vezérlén keresztiil
az alkatrészprogram vezérli.
Ha ugyanaz a vezeérlo ketto, vagy tobb, egymas mozgasatol fiiggetlen szerszam palydjat vezeérli
egyidoben két, vagy tobb alkatrészprogram végrehajtisdaval, tobbcsatornds miikodésrol beszé-
liink.
Minden csatorndhoz ki lehet jeldlni egy-egy alkatrészprogramot végrehajtasra.
Ha egy gépen ugyan csak egy szerszam dolgozik egyidében, de példaul ki van épitve a gépre egy
munkadarabadagold, ahol a munkadarab mozgatasokat programozni kell, mikdzben a szerszam
forgacsol, akkor is tobbcsatornas miikodés sziikséges.
A programok azon pontjaira, ahol a szerszampdlydak mozgdsainak ossze kell egymast varniuk,
szinkronizdcios pontokat lehet programozni.
Minden csatorndhoz kiilon munkadarab nullponttablazat, szerszamkorrekcios tablazat és mak-
rovaltozok tartoznak. A szerszamkorrekcios tablazat és a makrovaltozok egy paraméteren kijelol-
hetd része kozdssé tehetOk az Osszes csatorna részére.
Az NCT3xx vezérlok alapkivitelben egycsatornasak, opcionalisan, tobbcsatornas mitkodésre is
képesek. Maximum 8 csatorna épithetd ki vezérlénként.
A vezérlében minden csatornaban paraméteren meg lehet hatarozni a csatorna miikodési modjat.
Ez az NCT3xx vezérlokben kétféle lehet: eszterga, vagy maré csatorna. Egy vezérlon belill a
csatornak vegyesek is lehetnek. Példaul:

1. csatorna: eszterga

2. csatorna: eszterga

3. csatorna: maro
A tovabbiakban ez a leiras az eszterga csatorna programozasi leirasat tartalmazza.
Ha az adott vezérl6ben mar6 csatorna is kiépitésre keriilt, annak a programozasi leirasat az
NCT3xxM Marogép ¢s megmunkald kdzpont vezérld programozasi leiras cimii konyv tartalmaz-
za.
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1 Bevezetés

1.3 Alapfogalmak

Az interpolacid
A vezérlés amegmunkalds soran a szerszamot egyenes- €s
korpalya mentén képes mozgatni. Ezt a tevékenységet a
tovabbiakban interpolacionak nevezziik.
Szerszammozgas egyenes mentén:

program:

G0l X 7

szerszam

1.3-1 abra

Szerszdmmozgas koriv mentén:

program:
G02 X Z R

szerszam

1.3-2 abra

Elékeészitd funkcidk (G kodok)

Egy adott mondat altal végrehajtandé tevékenység tipusat az elokészitd funkciok, vagy mas néven

G kodok segitségével irjuk le. Példaul: a GO1 kod egyenes interpolaciodt vezet be.
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1 Bevezetés

Elétolés
El6tolasnak nevezziik a szerszamnak a munkadarabhoz vi-
szonyitott sebességét forgacsolas kozben. Programban F
cimen és egy szamértékkel adhatjuk meg a kivant el6tolast. <:|
Példaul: F2 jelentése 2 mm/fordulat.

F: el6tolas ,
szerszam

1.3-3 abra

Referenciapont
A referenciapont a szerszamgépen egy a gyarto altal kijelolt, a gépre jellemz6 fix pont. A gép be-
kapcsolasa utan a szanokat referenciapontra kell kiildeni, ha nincs a gépen abszolut méréeszkoz.
A referenciapont felvételére kiilon tizemmod van a vezérldbe beépitve. Ezutan a vezérlés mar
abszolut pozicidparancsokat is végre tud hajtani.

Koordinatarendszer x gépi nullpont
Az alkatrész rajzan feltiintetett méretek az alkatrész egy | szerszam | a
adott pontjahoz képest értenddk. Ez a pont a munkadarab-
koordinatarendszer nullpontja. Az alkatrészprogramba e-
zeket a méretadatokat kell beirni a koordinatacimekre.
Példaul: X150 Z-100 jelentése: a munkadarab koordinata-
rendszer 150; és -100 mm koordinataju pontja X és Z i-
ranyban.
Ahhoz, hogy a vezérlés a programozott koordinataadato-
kat értelmezni tudja meg kell adni a gépi nullpont és a
munkadarab nullpont kozti tavolsagot. Ez a munkadarab ’
nullpont bemérésével torténik. Z-100 Z,

150

Ny

1.3-4 4bra

Abszolut koordinatamegadas X A
Abszolut koordinatamegadas esetén a szerszam a koordi- szerszam
natarendszer kezdOpontjatol szamitott tdvolsagra mozog,

cre

Az abszolut adatmegadas kodja: G90.

A
G90 X150 z2

cre

munkadarab

barhol is allt a parancskiadas elott.

1.3-5 abra
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1 Bevezetés

Novekményes (inkrementalis) koordinidtamegadas X
Novekményes koordinatamegadas esetén a vezérlés a ko- szerszam
ordinataadatot uigy értelmezi, hogy a szerszam a pillanat-
nyi poziciotdl szamitott tavolsagra mozogjon.

Az inkrementalis adatmegadas kodja: G91. A G91 kod az
Osszes koordinataértékre vonatkozik.

A Z-130

G91 X-50 z-125
utasitassor az el6z6 poziciotol a fenti tavolsagra mozgatja
el a szerszamot.

—~
« X-50

Ny

1.3-6 abra

Atmérdben torténd programozas
Az X iranyt méretet paraméter beallitas alapjan lehet &tmérdben is programozni.

Orok16dé funkciok
A programnyelvben bizonyos utasitdsok hatasa, vagy értékiik nagysaga o6roklodik mindaddig,
amig ellenkezd értelmi parancsot nem adunk ki, vagy mas értéket nem adunk a megfeleld

funkcionak. Példaul: Az
N15 G90 Gl X20 Z30 FO0.2
N1l6 X30
N17 Z100

programrészletben az N15 mondatban felvett G90 (abszolut adatmegadas) és a G1 (linearis inter-
polacid) allapota, illetve F (el6tolés) értéke 6roklédik az N16-os €s N17-es mondatokban. Igy
nincs szlikség ezeket a kddokat mondatrol-mondatra megadni.

Nem 6rok16d6 (egylovetil) funkcidk
Bizonyos funkciok hatédsa, vagy adatok értéke csak az adott mondatban érvényes. Ezeket a funk-
cidkat nem 6roklédd, vagy egylovetl funkcidknak nevezziik.

Fdorsé fordulatszdm parancs
A féorsé fordulatszamot S cimen lehet megadni. Ezt szokds még S funkcidnak is nevezni. Az
S1500 utasitas azt mondja meg, hogy a féorsd 1500 ford/perces fordulatszammal forogjon.

Konstans vagosebesség szamitas
A vezérlés automatikusan ugy valtoztatja a foorso fordulatszamat az 4tmér6 fliggvényében, hogy
a szerszam hegyének a munkadarab feliileté¢hez képesti sebessége allando legyen. Ezt nevezziik
konstans vagosebesség szamitasnak.

Szerszamszam
A megmunkalas soran kiilonboz6 szerszamokkal kell a kiilonb6z6 forgacsolasi miiveleteket el-
végezni. A szerszamokat szamokkal kiilonboztetjiik meg egymastol. A szerszamokra T koddal
hivatkozhatunk. A T kdd els6 két szamjegye a szerszam kodja (vagyis hanyadik pozicidoban
talalhat6 a revolverfejben), a T kod masodik két szamjegye pedig a kivélasztott szerszdmhoz
tartoz6 korrekcids csoport szama. A programban a

T0212
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1 Bevezetés

utasitas azt jelenti, hogy a 02-es szerszamot valasztottuk és a 12-es korrekcids csoportot rendeltiik
hozza.

Vegyes funkciok
A megmunkalas sordn szamos ki-, bekapcsolasi miiveletet kell elvégezni. Példaul: elinditani a
foorsot, bekapcsolni a hiitévizet. Ezeket a miiveleteket a vegyes vagy M funkciok segitségével

lehet elvégezni. Példaul: az
M3 M8

utasitassorban M3 jelentése: foorsé forgas oramutatéval megegyezo iranyba, M8 jelentése pedig:
kapcsold be a hiit6vizet.

Hosszkorrekeid szerszAmtarté
A megmunkalas soran kiilonbdzo hosszusagu | vonatkoztatasi pont
szerszamokkal végezziik a kiilonb6z6 miive- X
leteket. Ugyanazt a miiveletet viszont egy na- é T : @
gyobb széria gyartasa esetén, példaul a szer- L—‘
szam tOrése miatt, szintén kiilonb6z6 hosszi- A % Z szerszam Kinyilds
sagn szerszammal kell végezni. Annak érde- | X
kében, hogy az alkatrészprogramban leirt
mozgasok fliggetlenek legyenek a szerszam R
hosszatol, azaz kinyalasatol, a vezérléssel ko- @ szerszim kiny(lds
z0Ini kell a kiilonb6z6 szerszdmhosszakat. +—
Ehhez a szerszamok hosszat be kell mérni. Ha Z

a programban azt akarjuk, hogy a szerszdm 1.3-7 4bra

csucsa mozogjon a megadott pontra, le kell

hivni annak a hosszadatnak az értékét, amelyet bemérés soran megadtunk. Ez a T k6éd mésodik
két helyiértékén torténik. Ettél kezdve a szerszam csicsat mozgatja a vezérld a megadott pontra.

Sugarkorrekcid

Egy kontur esztergaldsanal, ha nem a tengelyekkel parhu-
zamos mozgast végez a szerszam, akkor kapunk pontos
méretet, ha nem a szerszam hegyét vezetjiik a konturon,
hanem a szerszamsugar kozéppontjat vezetjiik a kontrra
merdlegesen, attol sugarnyi (r) tdvolsdgra. Annak érdeké-
ben, hogy a programban ne a szerszamkozéppont palyajat
kelljen leirni, figyelembe véve a szerszamok sugarat, ha-
nem a darab tényleges konturadatait, be kell vezetni a su-
garkorrekciot. A programban a T cimen lehivott korrekci-
6s csoportban kell megadni a szerszam sugarat.

szerszam

1.3-8 abra
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2 Vezérelt tengelyek

2 Vezérelt tengelyek

Tengelyek szama alapkiépitésben | 2 tengely

Bovitétengelyek szama

max. 14 tovabbi tengely ugyanabban a csatorna-
ban

Tengelyek maximalis szama

32 tengely Gsszesen, tobb csatornaban

2.1 A tengelyek neve és szama

A vezérelt tengelyek elnevezését a paramétertarban lehet definidlni. Itt ki lehet jeldlni, hogy
melyik fizikai tengely milyen cimre mozogjon.

Alapkiépitésben egy esztergavezérlében a
tengelyek nevei: X és Z.

Ezek a tengelyek az NO103 Axis to Plane
paraméteren fotengelyekként keriilnek be-
allitasra.

A bdvitétengelyek elnevezése a tengely ti-
pusatol fligg.

Ha bdvitétengelyként az esztergan az Y
tengely is ki van épitve az Y tengelyt is f6-
tengelyként kell beallitani az NO103 Axis
to Plane paraméteren.

A tovabbi, linearis mozgast végzo bovito-
tengelyek lehetséges elnevezése: U, V ¢és
W. Ha ezek a tengelyek valamelyik foi-
rannyal parhuzamosak, akkor az X ten-
gellyel parhuzamos bévitétengely neve U,
az Y-nal parhuzamos neve V, és a Z-vel
parhuzamos neve W.

Az, hogy egy linearis bovitdtengely parhu-
zamos-¢ egy alaptengellyel, azN0103 Axis
to Plane paraméteren keriil beallitasra.

A forgomozgast végzo tengelyek nevei: A,

%

Y

X

A

2.1-1 abra

B, ¢és C. Az X irannyal parhuzamos tengelytli forgbtengely neve A, az Y-nal parhuzamos neve B,
¢s a Z-vel parhuzamos pedig C. Azt, hogy egy tengely forg6 tengely-e, az NO106 Axis Properties

paraméter ROT=1 bedllitasaval adhaté meg.

Az egyes tengelyeket a vezérl6 beliil a szamuk alapjan tartja nyilvan. A tengelyneveket is a ten-
gelyszamhoz kell rendelni. A szokvanyos beallitas: X az 1. tengely, Y a 2. tengely, Z a 3. tengely.
Egyes programutasitdsokban, pl. tengelypoziciot lekérdez6 makrovaltozora vald hivatkozas ese-
tén, nem a tengelynevet, hanem a tengelyszamot kell megadni.
A tengelyek szamozasat kérje a gép €pitdjétol.
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2 Vezérelt tengelyek

2.2 Kiterjesztett tengelynevek

Bonyolult, soktengelyes gépeken nem elég a fenti max. 9 betli az dsszes tengely elnevezésére.
Ezért be lettek vezetve a kiterjesztett tengelynevek, amikor nem egy betlin, hanem max. 3 karak-
teren adhato meg egy tengely elnevezése.
Az elsd karakter kotelezoen X, Y, Z, U, V, W, A, B, vagy C kell, hogy legyen, amit az N0100
Axis Namel paraméteren adhatunk meg. Ezt a paramétert akkor is ki kell tolteni, ha csak egyka-
rakteres tengelyneveket hasznalunk.
A 2., illetve a 3. karakternevet az NO101 Axis Name?2 és az N0102 Axis Name3 paraméteren
adhatjuk meg. Ezek lehetnek az angol ABC bettii: A, B,C, D, ... Y, Z, illetve szdmok: 0, 1, 2, ...,
9. Ha a 2., vagy a 3. tengelynevet nem hasznaljuk a paraméterek értéke 0.
fgy megadhatunk XDE tengelynevet is példaul, de hasznalhatjuk az Z1 és Z2 tengelynevet is.
Ha a tengelynév betlire végzddik, a hozz4 tartozo értéket mellé irhatjuk. Az

XDE127.81
jelentése: az XDE tengely menjen a 127.81 poziciora.
Ha a tengelynév szamra végzodik a tengelynév utan mindig = jelet kell irni. A

Z21=87.257
jelentése: a Z1 tengely menjen a 87.257 pozicidra.
Természetesen a kiterjesztett tengelynevek hasznalatakor is meg kell adni az N0103 Axis to Plane
paraméteren, hogy melyek a f6-, vagy alaptengelyek, illetve melyek a parhuzamos tengelyek.
A tovabbiakban a leirasban 4ltaldban az egykarakteres tengelyneveket hasznaljuk.

2.3 Tengelyek csatornakhoz rendelése

A gép épitdje az egyes tengelyeket, paraméterek segitségével, hozzarrendeli a kiillonbdzd csator-
nakhoz. Ezek a paraméterbeallitasok a bekapcsolas utani helyzetet jelentik.

A tengelyeket mindig a szamuk alapjan rendeljiik az egyes csatornakhoz. A tengelyszam tehat
a vezérldn beliil globdlis, mig a tengelynevek lokdlisak, az egyes csatorndkhoz vannak rendelve.
Egy csatornén beliil, természetesen, nem lehetnek azonos nevii tengelyek, viszont kiilonboz6 csa-
tornakban igen. Egy csatornan beliill maximum 16 tengelyt kezel a vezérld.

Példaul:

1. csatorna: 2. csatorna:
1. tengely: X 5. tengely: X
2. tengely: Y 6. tengely: Y
3. tengely: Z 7. tengely: Z
4. tengely: C 8. tengely: C

A megmunkaldas soran sziikség lehet arra, hogy egy vagy tobb tengelyt egy masik csatorndban
hasznaljunk. Ilyenkor két tengelyt két csatorna kozott fel lehet cserélni, vagy egy tengelyt at lehet
adni egy masik csatornanak. A csere a tengelyszam alapjan torténik. A csere utan a tengely neve
maradhat, de meg is valtozhat.

A tengelyek cseréjét a gép épitdje a PLC programon keresztiil valositja meg, pl. M funkci6 segit-
ségével. Ezek leirasat mindig az adott gép gépkonyve tartalmazza.
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2 Vezérelt tengelyek

2.4 A tengelyek mértékrendszere, és a poziciokijelzés pontossaga

Koordinataadatokat maximum 15 szdmjegy pontossdggal lehet megadni. A tizedespontot csak
akkor kell kitenni, ha nem egész koordinatdji pontra kell pozicionalni. A koordinataadatoknak
lehet eldjele is. A “+” eldjelet nem kell kitenni a szam elé.
A programban a hosszkoordinatak adatait meg lehet adni mm-ben és inchben. Ez a bemeneti
mértékrendszer. A bemeneti mértékrendszert a programbol lehet G koddal (G21/G20) kivalaszta-
ni.
A gépre felszerelt itmérd eszkdz mérheti a pozicidt mm-ben €s inchben is. Az itmérd eszkoz ha-
tarozza meg a kimeneti mértékrendszert, amit a vezérlének az N0104 Unit of Measure paraméter
IND bitjén kell megadni. Egy gépen beliil nem lehet a kimenetei mértékrendszereket a tengelyek
kozott keverni.
Amennyiben a be- és kimeneti mértékrendszer kiilonbozo, az atvaltast a vezérld automatikusan
végzi.
A forgd tengelyek mértékrendszere mindig fok. A forgo tengelyeket az N0106 Axis Properties
paraméter ROT=1 beallitasaval jelolhetjiik ki. Ennek a paraméternek a helyes bedllitisa azért
fontos, mert az igy kijelolt tengelyekre a vezérlo nem végez inch/metrikus atvaltast.
Azt, hogy a pozicidkijelzés hany tizedesjegy pontossdggal torténjék az NO105 Increment System
paraméteren allithatjuk be.
A rendszer belsd pozicidabrazoldsa az Increment System paraméter értékétdl fliggetlen:
Hossztengelyeknél metrikus mérés esetén: 10° mm,
Hossztengelyeknél inches mérés esetén: 107 inch,
Kortengelyek esetén: 10 fok

pontossagu.
Jel tengely Kijelzés pontossaga a mértékrendszer fliggvényében
G21 metrikus G20 inch
hossz 0.01 mm 0.001 in
ISA
forgd 0.01 fok 0.01 fok
hossz 0.001 mm 0.0001 in
ISB
forgd 0.001 fok 0.001 fok
hossz 0.0001 mm 0.00001 in
ISC
forgd 0.0001 fok 0.0001 fok
hossz 0.00001 mm 0.000001 in
ISD
forgd 0.00001 fok 0.00001 fok
hossz 0.000001 mm 0.0000001 in
ISE
forgo 0.000001 fok 0.000001 fok

Tetszoleges tengelyt kijeldlhetiink az NO106 Axis Properties paraméter DIA=1 beéllitasaval dt-
méroben torténd adatbevitelre és poziciokijelzésre.
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3 Elokészito funkciok (G kodok)

A G cim és az azt kovet0 szam hatarozza meg az adott mondatban a parancs jellegét.

Vannak ugynevezett egylovetii G kodok, amelyek hatasa csak az adott mondatban érvényes, €s
vannak ugy nevezett modalis, vagy oroklodo G funkciok, amelyek hatasa addig tart, amig egy
masik G koéddal ki nem kapcsoljuk, vagy meg nem valtoztatjuk ezt a hatast.
Az egylovetli G kddok a 0-as csoportba tartoznak. Az 6roklodo G kodok koziil, amelyek egymas-
ra hatnak egy 0-tdl kiilonb6z6 csoportszamot kapnak.
Egy mondatba tobb G kdd is irhato, azzal a megkdtéssel, hogy azonos csoportba tartozo funkciok
koziil csoportonként csak egy szerepelhet.
A vezetd nullat nem kell beirni a kodba, de a vezérl elfogadja azt. Pl: irhatunk a programba
GO1-et és Gl-et is.
A kovetkez6 tablazat tartalmazza a vezérlés altal értelmezett G kddokat, csoportszamukat €s

funkciojukat.
G kod | Csoport Funkcio Oldal
GO’ pozicionalas 25
Gl® egyenes interpolacio 27
G2 01 kor és spiralis (sikbeli, hengeres, kipos) interpolacid 29, 34,
Oramutatd jarasaval egyezd iranyba 36, 39
G3 kor és spiralis (sikbeli, hengeres, kiipos) interpolacio 29, 34,
Oramutato jarasaval ellentétes irdnyba 36, 39
G4 varakozas 76
G9 pontos megallas az adott mondatban 63
G7.1 hengerinterpolacio 47
GI10 00 programozott adatbeadas 86, 87,
123,
Gl1 programozott adatbeadés kikapcsoldsa
G10.9 sugarban/atmérében programozas atvaltasa programbol 52
Gl12.1 polarkoordinata interpolaci6 be 43
G13.1° 21 polarkoordinata interpolacio ki 43
G15 adatmegadas polarkoordinatakkal ki 53
G16 17 adatmegadas polarkoordinatakkal be 53
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G kod | Csoport Funkcio Oldal
G17 X Y, sik valasztisa 90
G18 02 |ZX, sik vélasztasa 90
G19’ Y, Z, sik vélasztasa 90
G20 inches adatmegadds 51
G21° 00 metrikus adatmegadas 51
G22' munkatér hatarolds be 274
G23° 0 munkatér hatarolas ki 274
G28 programozott referenciapont felvétel 78
G30 00 masodik, harmadik és negyedik referenciapontra allés 79
G31 mérés a maradék ut torlésével 268
G33 01 menetvagas 41
G36 automatikus szerszamhosszmérés X irdnyban 271
G37 automatikus szerszdmhosszmérés Z irdnyban 271
G38 00 sugarkorrekcids vektor megtartasa 151
G39 sarokiv sugarkorrekcioval 152
G40’ szerszamsugar—korrekcio szamitas kikapcsolasa 127
G41 07 szerszamsugar—korrekcio szamitas balrol 127
G42 szerszamsugar—korrekci6 szamitas jobbrol 127
G43.7 08 szerszamhossz-korrekci6 figyelembe vétele G kodra 126
G49’ hosszkorrekci6 ki 123
G50° . léptékezés ki 164
G51 1éptékezes be 164
G50.1 tiikkrozés kikapcsoldsa 167
G51.1 > tikkr6z¢és bekapcsolasa 167
G51.2 31 sokszdgesztergalas be 247
G50.2° sokszogesztergalas ki 247
G52 koordinataeltolas 88
GS53 00 pozicionalas a gép koordinatarendszerében 81
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G kod | Csoport Funkcio Oldal
G54 els6 munkadarab koordinatarendszer valasztasa 83
G55 masodik munkadarab koordinatarendszer valasztasa 83
G56 harmadik munkadarab koordinatarendszer valasztasa 83
G57 14 negyedik munkadarab koordinatarendszer véalasztasa 83
G58 0todik munkadarab koordinatarendszer valasztasa 83
G59 hatodik munkadarab koordinatarendszer valasztasa 83
G54.1 kiterjesztett munkadarab koordinatarendszer vélasztasa 84
G61 pontos megallas izemmaod 64
G62 elotolascsokkentés sarkoknal 64
G63 P override tiltas 64
G64" folyamatos forgacsolds tizemmod 64
G65 00 egyszerli makrohivas 328
G66 6rokl6dé makrohivas minden mozgésparancs utan 330
G66.1 12 6rokl6dé makrohivas minden mondatbol 331
G67 orokl6d6 makrohivas torlése 330
G68 alakzat sikbeli forgatasa adott pont koriil 162
G69’ o sikbeli forgatas ki 162
G70 simit6 ciklus 209
G71 nagyold6 ciklus 190
G72 homlok nagyol6 ciklus 200
G73 00 minta ismétld ciklus 205
G74 homlok beszuro ciklus 210
G75 beszuro ciklus 212
G76 menetvago ciklus 214
G77 hosszesztergalo ciklus 183
G78 01 egyszerii menetvagd ciklus 185
G79 oldalaz6 ciklus 187
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3 El8készitd funkcidk (G kodok)

G kod | Csoport Funkcio Oldal
(G83.1 nagysebességli mélyfurociklus 226
G84.1 balmenet furasa kiegyenlito betéttel 227
(G86.1 kiesztergalds automatikus szerszamelhtizassal 228
G830 ciklusallapot kikapcsoldsa 229
G81 furéciklus, kiemelés gyorsmenettel 229
G&2 furéciklus varakozassal, kiemelés gyorsmenettel 230
G8&3 mélyfurociklus 231
G84 jobbmenet furasa kiegyenlitd betéttel 232
Gs42 | 99 |jobbmenet furdsa kicgyenlitdbetét nélkiil 233
jobbmenet furasa kiegyenlitdbetét nélkiil forgacstoréssel
G84.3 balmenet furasa kiegyenlitdbetét nélkiil 233
balmenet furasa kiegyenlitobetét nélkiil forgacstoréssel
G85 farociklus, kiemelés el6tolassal 238
G86 furdciklus, gyorsmeneti kiemelés 4116 foorsonal 239
G87 kiesztergalas visszafelé, automatikus/kézi szerszdmelhuzassal 240
G88 furéciklus, kézi mikddtetés a talpponton 242
G89 furociklus, talpponton véarakozas, kiemelés el6toldssal 243
G80.8 elektronikus hajtému ki 249
GS81.8 > elektronikus hajtomii be 249
G90° abszolit méretmegadas 50
GI1° 0 novekményes méretmegadas 50
G92 00 uj munkadarab koordinatarendszer 1étrehozéasa 87
G94’ percenkénti el6tolds 63
G95° 0 fordulatonkénti el8tolas 63
G96 konstans vagosebesség szamitas be 95
G97' = konstans vagosebesség szamitas ki 95
G98’ visszatérés furdciklusbodl a kiinduldsi pontra 221
G99 10 visszatérés furociklusbol az R (megkozelitési) pontra 221
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3 El8készitd funkcidk (G kédok)

Bekapcsolas utani alaphelyzet
Egy csoporton beliil a *-gal jeldlt G kodok azt az allapotot jelentik, amit a vezérlés bekapcsolds
utdn felvesz.
Ahol egy csoporton beliil tobb G kod utan is * jel talalhato ott az N1300 DefaultG1 és az N1301
DefaultG2 paraméter alapjan lehet kivalasztani, melyik legyen érvényes bekapcsolds utin. Ezek
a kovetkezok:

G00, GO1;

G17,G18, G19;

G20, G21;

G22, G23;

G90, G91;

G9%4, G9s5.

Reset gomb nyomasa, illetve program vége utani alaphelyzet

A reset gomb megnyomasanak, vagy a program végének (M2, M30) hatasara a vezérlo, ha az

N1301 DefaultG2 paraméter CLR bitje

=0: feltétel nélkiil, a G kod tablazatban “-gal jeldlt allapotot veszi fel, illetve az N1300 DefaultG1
¢s az N1301 DefaultG2 paraméteren beallitott, bekapcsolds utani alaphelyzetre allitja
vissza a G kod értékeket,

=1:aCLR G Tablel, 2, 3, 4, 5 paraméteren megadott értékek alapjan G kod csoportonként alap-
helyzetbe all, vagy valtozatlanul hagyja az 6roklott értéket.

Haa CLR G Tablel, 2, 3, 4, 5 paraméteren a G kod csoporthoz tartozé Cnn bit (ahol nn a G kéd

csoportszama):

=0: a megfeleld G kod csoportot alaphelyzetbe hozza,

=1: a megfeleld G kod csoportot hagyja a kialakult, megorokolt allapotban.
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4 Az interpolacio

4 Az interpolacio

4.1 A pozicionalas (G0)

A GO pozicionalas parancs a szerszamot az sszes, a mondatban programozott tengely mentén
a megadott pontra mozgatja.

A mozgas gyorsmenettel torténik. A gyorsmenet nagysagat a gép épitdje hatarozza meg tenge-
lyenként, paraméteren, azt programbdl nem lehet allitani.

Abszolut adatmegadas esetén az aktuélis munkadarab koordindtarendszerben mozog a megadott
Inkrementélis adatmegadas esetén a szerszam pillanatnyi pozicidjatol szamitva lépi le a megadott
tavolsagot.

A mondat formatuma: X A

GOv szerszam
ahol v a mondatban megadott koordinatak. A v jelo-
1és itt (és atovabbiakban) az adott csatornaban hasz-
nalt osszes vezérelt tengelyre vonatkozik. A csator-
na 0sszes tengelye mentén pozicionalhatunk egyidd-
ben.

A GO helyett megadhato GOO is. munkadarab

Példa:

GO X150 ZzZ2
A mondatban megadhaté més G kod és funkcio is.
PL:

GO G90 X150 z2 S2000 M3

. 4.1-1 abra
A GO 6roklodo kod, addig érvényes, amig egy ma- —

sik, interpolacios parancs at nem irja.
Példaul:
GO X150 z2
X20 7Z1 (pozicion&ld mondat, mert GO ©Oroklédik)
Bekapcsolés utan az N1300 DefaultG1 paraméter GO1=0 bitallasa esetén GO kod van érvényben.

4.1.1 Pozicionalas linearis interpolacioval

Tobb tengely egyidejii mozgatasa estén a vezérld pozicio X A

nalaskor a szerszdmot a kezdOpontot a végponttal 6ssze- végpont
kotd egyenes mentén mozgatja, az N0421 Acc Contr para- > (B
méter ROL=0 bitallasa esetén. GO

A sebességvektor ereddjét (v) ugy szamitja ki a vezérld, //'va
hogy a pozicionalas minimalis id6 alatt torténjék, és a se- v
besség egyik tengelyen se 1épje tal az arra a tengelyre be-
allitott gyorsmeneti értéket. kezddpont
A mozgas befejezése utan a vezérlés ellendrzi a "pozicio-
ban" jelet, az N1337 Execution Config paraméter PCH=1
bitallasa esetén.

A "pozicidban" jelre az N1340 Inpos Timeout paraméte- 4.1.1-1 4bra

A%

z

\
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4 Az interpolacid

ren beallitott ideig var, ha ezutan sem érkezik meg a jel 2501 Poziciohiba jelzést ad.
A poziciotdl mért legnagyobb, még elfogadhaté eltérést az N0516 Inpos paraméteren lehet tenge-

lyenként megadni.
A pozicidellendrzést csak indokolt esetben
allitsuk be, kiilonben a végrehajtasi id6 in-
dokolatlanul megnéhet. Példaul a

GO X60

z1

X56
programrészletet végrehajtva a mellékelt
abran lathato a két id6tartam kozotti kii-
16nbség.

A vezérld mindig végez pozicidellendrzést
a mondat végpontjan

G61 (pontos megallas lizemmod)
allapotban, vagy abban a pozicionalé mon-
datban ahova

G9 (pontos megallas)
kodot irtunk, még a PCH=0 (nincs pozicio-
ellendrzés) paraméterallasnal is.

FA

“Pozicidban” jelre varassal

6

\ 4

FA

GO X60 z1 X5
NI Il

\___varakozas /

“Pozicioban” jelre varas néliil
GO X60 X56

Y,

z1

[ [
nincs varakozas

A
>

t

»

>

id6kiilonbség

1.1-2 abra

4.1.2 Pozicionalas a gyorsmeneti mozgasok atlapolasaval

Az egymast kovetd, kiillonbozd tengelye-
ken végzett poziciondlasok tovabb gyorsit-
hatdk a pozicionald mondatok mozgasanak
atlapolasaval. Ez azt jelenti, hogy mikoz-
ben egy pozicionalé6 mondatban az egyik
tengely a végponti poziciora lassit, a kovet-
kezd pozicionald mondatban részt vevo
masik tengely mar elkezd gyorsitani.
Az atlapolastazN0421 Acc Contr paramé-
ter ROL=1 bitallasa kapcsolja be.
Azt, hogy az el6z0 mondat lassitasi szaka-
szaban a sebesség hany szazalé¢kéra valod
lassitas utan indul meg a kovetkezé mon-
dat, az N0422 Rapid Reduct. Ratio para-
méteren lehet beallitani szdzalékban.
Az el6z0 fejezetben emlitett példanal ma-
radva a

GO X60

z1

X56
programrészletet végrehajtva a mellékelt
abran lathato a végrehajtasi idok kiilonbsé-
ge.
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FA

“Pozicidban” jelre varassal

6

\ 4

>

FA

GO X60 z1 X5
NI Il

\___varakozas /

“Pozicidban” jelre varas néliil
GO X60 X56

Y

z1

[ [
nincs varakozas

50% atlapolassal

\ v
A A

X56

\

GO X60 z1

y
v\

Y

<

Rapid Reduct. Ratio

»i

\

<

idokiilonbség

4.1.2-1 abra




4 Az interpolacio

Az atlapolassal torténd pozicionalas esetén a X 21
szerszam palyajanem sarkos, hanem lekereki-

tett. Emiatt a programban vigyazni kell, hogy

i i programozott palya
darabtol a szerszamot.

. . z
a megszokottnal esetleg jobban elemeljik a ( |

o | _——- 16s4 al 56
Tobb tengely egy mondatban programozott GO x60 | valosagos palya I .
pozicionalasakor a szerszam csak kozelitoleg
mozog egyenes pdlya mentén, és a pozicidba | |
is id6eltéréssel érnek be a kiillonbozo tenge- | v
lyek. 4.1.2-2 dbra

A vezérld felfiiggeszti a pozicionalé6 monda-

tok kozotti datlapoldst és mindig végez pozicidellendrzést a mondat végpontjan
G61 (pontos megallas tizemmod)

allapotban, vagy abban a pozicional6 mondatban ahova
G9 (pontos megallas)

kédot irtunk, még a PCH=0 (nincs pozicioellendrzés) paraméterallasnal is.

4.2 Az egyenes interpolacio (G1)

A G1 egyenes interpolacid parancs a szerszamot az 0sszes, a mondatban programozott tengely
mentén a megadott pontra mozgatja egyenes palya mentén.

A mozgas a mondatban programozott, vagy a megorokolt F eldtolassal torténik.

Abszolut adatmegadas esetén az aktualis munkadarab koordinatarendszerben mozog a megadott
Inkrementalis adatmegadas esetén a szerszam pillanatnyi poziciojatol szamitva l1€pi le amegadott
tavolsagot.

A mondat formatuma:

GlvF
ahol v a mondatban megadott koordinatdk, F az
elotolas értéke. A csatorna Osszes tengelye mentén
mozoghatunk egyidében.
G1 helyett megadhat6 GO is.

végpont: X136 Z26

FO.5 szerszam

L

kezd6pont

Példa:
Gl X136 Z26 FO0.5

A mondatban megadhaté mas G kod és funkcid is.
Példa:

Gl G91 X5 z10 S2000 M3
A G1 6roklodo kod, addig érvényes, amig egy masik,
interpolécios parancs at nem irja.
Példéul: 4.2-1 dbra

Gl X136 Z26 FO.5

Z0 (egyenes interpolacidé F.5-tel, mert Gl és F Oroklddik)
Bekapcsolés utan az N1300 DefaultG1 paraméter GO1=1 bitallasa esetén G1 kod van érvényben.
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4 Az interpolacid

AzF cimen programozott el6tolas mindig a programozott palya mentén érvényesiil. Tengelymenti
komponensei:

Elétolas az X tengely mentén: f — E F < A

¥

El6tolas az Z tengely mentén: g _ E F A

L
............................. F TF AX
F, X

A képlet folytatodik a mondatban programozott Y
Osszes tengelyre.
Ahol: Ax, Az, .... a megfeleld tengelyek mentén Az 7
szamitott elmozdulasértékek,
L: a programozott elmozdulas hossza:

L=l s Kzt

Y

N

.2-2 abra

Forgo tengely mentén az eldtolds °/perc dimenzid- ) )
ban értelmezett. A szogsebesség

Gl C270 F120 F120
mondatban F120 jelentése: 120 °/perc. g

Abban az esetben, ha egy linearis és egy forgd ten- C
gelymozgésat kapcsoljuk 0ssze linearis interpolacio-
val az elétolaskomponensek szétosztdsa a fenti kép-
letek alapjan megy végbe. végpont
Példaul:

G91 GO1 z100 C45 F120 C270
mondatban a Z illetve B iranyu elétolaskomponen-
sek: 4.2-3 abra

100

/1007 + 45

45
Elétolas a C tengely mentén: F, = ———
41007 + 45°

kezddpont

Y

Elétolés a Z tengely mentén: F, = 120 = 1094 mm/perc

=407 °/perc

28



4 Az interpolacid

4.3 A korinterpolacio (G2, G3)

A G2, vagy a G3 parancs a szerszdmot a kivalasztott sikban a mondatban megadott pontra moz-
gatja koriv mentén. A mozgéas a mondatban programozott, vagy a megorokolt F eldtolassal
torténik.

A mondat forméatuma:

517{(}211' )4 5 lF
Foz @t il 7 o ol loin
rf31:-3ir zﬂ[}: 7 | B lF
B EEE AT R
519{6211’ b 12 lF
Fei oo 3 -4 e

A korinterpolacid a G17, G18, G19 parancs altal kivalasztott sikban megy végbe.
G2 esetén az dramutatd jardsdaval megegyezo, G3 esetén az dramutato jardsdval ellentétes irany-

ban:
v A G17 A G18 A G19
p G3 X, G3 Z, G3
G2 G2 G2
Xp Zp Yp
4.3-1 abra

G2 ¢s G3 helyett GO2 és GO3 kod is irhatd a programba.
G2 és G3 6roklodo kodok, addig érvényesek, amig egy masik, interpolacids parancs at nem irja.

X,, Y,, Z, jelentése itt, €s a tovabbiakban:
X,: X tengely, vagy azzal pa:lrhuzamos tengely,
Y,: Y tengely, vagy azzal parhuzamos tengely,
Z,: 7 tengely, vagy azzal parhuzamos tengely.
X, Y, Z, érteke az adott koordinatarendszerben a kor végpontjanak koordindtdja abszolut, vagy

PP
a kezdOponttol mért inkrementalis adatként megadva.
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4 Az interpolacid

A kor tovabbi adatainak megadasa kétféleképp torténhet:

1. eset: kor megaddsa a sugardval R cimen
Ekkor a vezérlé a kezdépont koordinatdibdl (az a
pont ahol a vezérlés a kormondat beolvasasanak pil-
lanataban tartozkodik), a végpont koordinatdibol (X,
Y,, Z, cimen definialt értek), valamint a programo-
zott R korsugarbol automatikusan kiszamitja a kor
kozéppont koordinatait. Egy adott koriiljarasi irany
esetén (G2, vagy G3) a kezdd és végpont kozott két
kiilonbozd, R sugart kor htizhato.
Ha a kor sugarat, azaz R értékét
pozitiv szammal adjuk meg 180°-ndl kisebb
negativ szammal adjuk meg 180°-ndl nagyobb
ivet interpolal. Példaul:
1. ivszakasz: G2
2. ivszakasz: G2
3. ivszakasz: G3
4. ivszakasz: G3

G2 R-40

végpont

kezdépont

4.3-2 abra
X80

X80
X80
X80

R40
R-40
R40
R-40

Z50
z50
Z50
z50

2. eset: kor megaddsa a kozéppontjaval 1, J, K cimen
Az 1, J, K cimeken megadott értékeket inkrementdlisan értelmezi a vezérld, ugy, hogy az 1, J, K
értékek altal definialt vektor a kor kezddpontjdtol a kor kézéppontjara mutat.
1, J, K értékeket mindig sugdrban kell megadni, még akkor is, ha a hozzjuk tartoz6 tengelyek
atmérdben torténd programozasra vannak is allitva.
Példaul:

Gl17 esetén: G3 X20 Y140 I-50 J-20
G188 esetén: G3 X140 Z10 I-20 K-50
Gl19esetén: G3 Y20 Z70 J-50 K-20

(X, Y 4dtmérdében megadva)
(X atmérdben megadva)

(Y atmérdében megadva)

G17 G18 G19
vp A A A
P végpont (Xp;Yp) Xp | végpont (Xp;Zp) Zp végpont (Yp;Zp)
140 { _ 140 4 _ 70 | -
kezd6pont kezddpont kezddpont
80 —-a--mmmee e 80 —-e---mmmmme e 40 q-a--m e e
o l J [ i | N i K
40 Tkozépy T 0 40 kozépy TR 20 kozép "y T oo
plont :4—; plont :4—; plont :<—i
T I T ; T : T ; T I T }
20 60 160 Xp 10 30 380 Zp 20 60 160 Yp
4.3-3 abra
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4 Az interpolacid

F cimen a palyamenti eldtolast programozhatjuk, amely % A F=allands
mindig a korérintd irdnyaba mutat és alland6 az egész pa- —allando

lya mentén. ? 7"

Y

Példa:
A mellékelt abran lathat6 palyat programozzuk.

=

.3-4 abra

Kor programozasa abszolut koordinatakkal és A

R megadasaval: K-50
G90 G18 180 <
GO X0 7130 M3 S1000 RS0
Gl X40 F500 G G3
G3 X180 Ze60 R70
G2 X100 740 R50 100
Gl z0

A

A

R70

Kor programozasa abszolut koordinatakkal és K70 1
I, K kor kozéppont megadéasaval >
G90 G18 10 40 60 130 Z
GO X0 z130 M3 S1000
Gl X40 F500
G3 X180 zZ60 K-70
G2 X100 z40 K-50
Gl z0

A
4

N

.3-5 abra

Kor programozasa inkrementalis koordinatdkkal és R megadaséval:
G90 G18 GO X0 Zz130 M3 S1000
G991
Gl X40 F500
G3 X140 Z-70 R70
G2 X-80 zZ-20 R50
Gl Z-40

Kor programozasa inkrementalis koordinatakkal és I, K kor kdzéppont megadasaval
G90 G18 GO X0 Zz130 M3 S1000
Go1
Gl X40 F500
G3 X140 z-70 K-70
G2 X-80 Z-20 K-50
Gl z-40
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4 Az interpolacid

10, JO, KO megadasa elhagyhat6. Példaul:
GO X0 Z100 F500
G18 GO3 X200 zZ0 K-100

100 mm sugaru, origdé kozéppontli negyedkor programozésa esetében, mivel a kor kozéppontja
X iranyban 0 tavolsagra van az X0 Z100 ponttdl 10-t nem kell kiirni.

Ha X, Y, Z,, mind elhagyasra keriil:
— ha kor kozépponti koordinatakat adunk meg I, J, K cimen: 360°-os ivi, teljes kort interpolal

a vezeérld. Példaul:
GO X400 YO F500
Gl7 GO3 I-100

esetben 100 mm sugara, X200 YO kozéppont, teljes kort interpolal a vezérld

— ha R sugarat adunk meg, példaul
GO X0 z200 F500
G18 GO3 R100

a vezérlé nem mozog €s nem jelez hibat.

Ha a kormondat sem sugarat R, sem I, J, K-t nem tartalmaz, a vezérl6 2015 Kérmegadas hibds
tizenetet kiild.

Ha akivalasztott sikon kiviili I, J, K cimre torténik hivatkozas a vezérld 2015 Kormegadds hibds
tizenetet kiild.

Ha a G2, G3 mondatban meghatarozott kor kezddoponti és
végponti sugardnak kiilonbsége nagyobb, mint az N1339
Radius Diff paraméteren meghatarozott érték a vezérlés
2012 Sugarkiilonbséghiba kérben jelzést ad.

Ha a sugarak kiilonbsége kisebb a fenti paraméteren mega-
dott értéknél a vezérlés a szerszamot olyan sikbeli spiralis
palya mentén mozgatja, amelynél a sugar a kdzponti szog
fliggvényében linearisan valtozik. Ar=R,-R,
Valtozo sugara koriv interpolacidjanal nem a palyamenti |R, Y
sebesség, hanem a szogsebesség lesz allando.

|
I IR
N1339 Radius Diff paraméter értéke legyen nagyobb, mint } :
0, pl. 0.01, kiilonben sziikségtelen hibajelzéseket kiild a D '(p
vezérlo.
4.3-6 abra
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4 Az interpolacid

crer

Ha az I, J, K cimen megadott kor kozépponti
pozici6é nem jo. Példaul:

G1l8 G90 GO X0 z50

G3 Zz-20 K-50

XA

\ 4

-20 50 7

Ha a megadott korsugar kisebb, mint a kezdo- x 4
pontot a végponttal 6sszekotd egyenes tavolsa-
ganak a fele, a vezérlé a megadott kdrsugarat
tekinti a kor kezddponti sugaranak, és olyan | 60
valtoz6 sugara kort interpolal, amelyik ko-
zéppontja a kezddpontot a végponttal sszeko-

t6 egyenesen van, a kezd6ponttol R tavolsagra: 10
G18 GO G90 X0 z0
G2 X60 Z40 RI1O0

\/

40 V4

4.3-8 abra

crer

értékkel is. Ehhez az N1337 Execution Config paraméter #2 CCA=1 bitbeallitas sziikséges. Ez
az eset keriilendo.
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4 Az interpolacid

4.3.1 A sikbeli spiralinterpolacio (G2, G3)

A G2, vagy a G3 paranccsal sikbeli spiralinterpolaciot programozhatunk tigy, hogy L cimen meg-
adjuk a spiral fordulatainak a szamat is. A kér kézéppontjat és végpontjdat gy adjuk meg, hogy
a kezddponti és a végponti kérsugar kiilonbozd legyen. A mozgés a mondatban programozott,
vagy a megorokolt F eldtolassal torténik.

A mondat forméatuma:

[G2]
G1?<'[GE|XF_FP_I_ C A
—_—
iGE[
G18<lG3| L T o W
—
iGEl
1{*}19<l 63l ¥ o2 Sk § 5

X, Y, Z, értéke az adott koordinatarendszerben a spirdl végpontjanak koordindtdja abszolut,
vagy a kezd6ponttdl mért inkrementalis adatként megadva.

Az I, J, K cimeken a spiral kozéppontjanak koordindtait adjuk meg a kezddponttdl mért
inkrementalis adatként, ugy, hogy az 1, J, K értékek altal definialt vektor a spiral kezddopontjatol
a spiral kézéppontjara mutat.

I, J, K értékeket mindig sugdrban kell megadni, még
akkor is, ha a hozzajuk tartozd tengelyek atmérdben
torténd programozasra vannak is allitva.

L cimen a spiral fordulatainak szamat adjuk meg. Min
den bekezdés egy uj fordulatot jelent, még akkor is, ha
nem teljes fordulat kovetkezik utana. L cim pozitiv egész
szdm.

A spiralis interpolaci6 sordn a kezd6ponti sugarat (R,) a
forgasszog (@) fiiggvényeben linearisan ugy valtoztatja,
hogy mire az L cimen megadott fordulatot megtette és a
végponti poziciora ér, a végponti sugar a programozott
adatoknak feleljen meg. r
A fentiekbdl kovetkezik, hogy spiralinterpolacio soran,
amit az L cim kitoltése jelez a vezérlonek, a kezdSponti
sugar eltér a végponti sugartol. Ha L cim ki van t6ltve a R,
vezérld sohasem vizsgalja a N1339 Radius Diff paramé-

|
teren meghatarozott maximalis sugarkiilonbség értéket. | R,
A spiralinterpolaciéban megadott F elotolds a spiral teljes Y5
hosszdaban dllando marad. [0)
4.3.1-1 ébra
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4 Az interpolacid

Példa: A
A mellékelt abran lathato spiralt programoz- Y — 4.2
zuk.

A spiral kezdépontja X180 YO0, kozéppontja \
akezdéponttol mérve I-90, JO, fordulatonkén-

ti sugarvaltozasa 24, és 2,5 fordulatot tesz

meg. Igy a spiral végponti sugara:

R=90-2%*24-24/2=30

A spiral megkezdett fordulatainak szama 3. (-60;0) (18050)
A program:

Gl7 G90 G94 M3 S1000

GO X180 YO F1000

G3 X-60 I-90 L3

A fenti példaban X és Y koordinata dtméré-
ben van megadva. 3 1-2 dbra

Vs

Ha azt akarjuk, hogy a 4.3 A korinterpolécio
fejezetben (29 oldal) megadott példara ne

jelezzen a vezérld 2012 Sugarkiilonbséghiba
korben hibat igy modositsuk a programot:
G18 G90 GO X0 z50
G3 Z-20 K-50 L1
50

.1-3 abra

\ 4

4.

(]
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4 Az interpolacid

4.3.2 A hengeres spiralinterpolacio (G2, G3)

A G2, vagy a G3 paranccsal hengeres spirdlinterpolaciot programozhatunk ugy, hogy a kor sikja-
ra merdleges tengelyen mozgdst programozunk. L cimen adhatjuk meg a spirdl fordulatainak
a szamdt. A mozgas a mondatban programozott, vagy a megorokdlt F eldtolassal torténik.

A mondat forméatuma:

{Gz"[ [ R |
Gl?*lGS|XP_FP_<[I < |Zp_q...£_F_
[G2] [ R_ |
rf31:3~<l 3|Xp zp_<“ x (P-q-L_F
GIQ{GEE[F Z f i ¥ L F
Pee Eme | ¥ o i

A kormegadasa a korinterpolacional megadott szabalyok szerint torténik. A koriv sikjara merdle-
ges tengelyen az elmozduléas a koriv mentén végzett elmozduléssal aranyos.

A korre merdleges tengely mellé tetszdleges szamu, a fenti képletben q....-val jelzett, a csatorna-
ban programozhato tengelyre adhatunk meg elmozdulast.

L cimen a hengeres spirdl fordulatainak szamat adjuk meg. Minden bekezdés egy uj fordulatot
jelent, még akkor is, ha nem teljes fordulat kdvetkezik utdna. L cim pozitiv egész szam.

A hengeres spiralinterpolacio soran a vezérlé a menet-
emelkedést a forgasszog (¢) fliggvényében linedrisan ugy ® Z
valtoztatja, hogy mire az L cimen megadott fordulatot
megtette és a végponti pozicidra ér, a kor sikjan kiviil esé
tengelyeken a végponti pozicio a programozott adatoknak
feleljen meg.
X
7 A
Z0

|

%

A A

¢
4.3.2-1 ébra
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4 Az interpolacid

Példak:
A mellékelt abran lathatd hengeres spiralinter-

polaciodt a kovetkezéképp adhatjuk meg:
Gl7 GS90 GO X100 YO zO
G033 X0 Y100 Z20 R50 F150

A fenti példaban X és Y koordinata dtmérében
van megadva.

A mellékelt abran lathaté ferde henger palést-
jéra marunk korivet. A V tengely az Y ten-
gellyel parhuzamos, amit a Z tengellyel egylitt

mozgat a vezérlo:
Gl7 GS90 GO X100 YO z0 VO
G03 X0 Y-100 zZ50 v20 I-50

A fenti példaban X és Y koordinata dtmérében
van megadva.

A mellékelt abran lathato 4 fordulatu, henge-
res spiralt programozzuk.
A spirdl kezddpontja X-100 YO, Z0, kozép-
pontja a kezdéponttdl mérve I-50, JO, fordula-
tonkénti menetemelkedése 5, és 4 egész for-
dulatot tesz meg.
A program:

G54 G17 GSO

GO X-100 YO

Z0

G2 I50 Z-20 L4 F100

A fenti példaban X és Y koordinata dtmérd-
ben van megadva.

végpont
(0;100;20)

kezdépont
(100;0;0)

A
z V=20
(0;-100;50)
-1 ] —~
//
A —+7/
" /
/ N . N\)
/| _——" ~
C_ =~ Y
(100;0;0)
4.3.2-3 dbra
Z A é(-lOO;O;O)
51 Y
5]
2
(-100;0;-20)
4.3.2-4 abra
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4 Az interpolacid

Az F cimen megadott eldtolas alapesetben az
N1337 Execution Config #3 HEF=0 bitallas-
anal a korpdalya mentén érvényesil. Ekkor a
a tengelyekre az el6tolas az alabbi képletek
szerint adédnak:

F =F
i
i
Ff,ﬁ:._

iv
A HEF=I bitallasnal az el6tolast a spirdlis
palya mentén szamolja. Ekkor a atengelyekre
az eldtolas az alabbi képletek szerint adodnak:

Fo=—F7——=F
AR
L
F,=——=———=F
e

ahol L : elmozdulas a q tengely mentén,
L,.: a koriv hossza,
F: a programozott eldtolas,
F,: el6tolas a q tengely mentén
F,.: el6tolas a koriv mentén

HEF=0:

HEF=1:
“F” el6tolas a spirélis
palya mentén

I—

“F” elétolas a korpalya mentén

4.3.2-5 4bra

A megadott szerszamsugdr korrekcio mindig a kor sikjaban a kdrpalya mentén érvényesiil.
Abban az esetben, ha a kivalasztott sikban megadott kér sugara vdltozo, az interpolacio

megadott kip palastja mentén torténik.
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4 Az interpolacid

4.3.3 A kupos spiralinterpolacio (G2, G3)

A G2, vagy a G3 paranccsal kiipos spirdlinterpolaciot programozhatunk ugy, hogy a kor sikjara
merdleges tengelyen mozgdst programozunk. A kor kozéppontjdt és végpontjdt gy adjuk meg,
hogy a kezddponti és a végponti korsugdr kiilonbézo legyen. L cimen adhatjuk meg a kiipos
spirdl fordulatainak a szamadt. A mozgas a mondatban programozott, vagy a megorokolt F
elétolassal torténik.

A mondat forméatuma:

GIT{GEE[X ! R S L F
lG3J p_4fp_ & _J_Lp q...L I'

G]E'PGE]X z FiK ¥ A O
[G3J ek X 0. 8 T
{Gz"[

G199 R N . T

| G3|

X, Y, Z, értéke az adott koordinatarendszerben a spirdl végpontjanak koordindtdja abszolt,
vagy a kezddponttdl mért inkrementalis adatként megadva.

A korre merdleges tengely mellé tetszéleges szamu, a fenti képletben q....-val jelzett, a csatorna-
ban programozhato tengelyre adhatunk meg elmozdulast.

Az I, J, K cimeken a kupos spirdl kozéppontjanak koordinatdit adjuk meg a kivélasztott sikban,
a kezd6ponttol mért inkrementdlis adatként,
ugy, hogyazl,J, K értékek altal definialt vek-
tor a spiral kezddpontjatol a spiral kozéppont- 7 R, LI
Jjara mutat. (0]
1, J, K értékeket mindig sugdrban kell megad-
ni, még akkor is, ha a hozzajuk tartoz6 tenge-
lyek atmérdben torténd programozasra vannak
is allitva.

L cimen a spiral fordulatainak szamat adjuk
meg. Minden bekezdés egy 1) fordulatot je-
lent, még akkor is, ha nem teljes fordulat ko- 7 RA
vetkezik utdna. L cim pozitiv egész szam. ’

A kupos spirdlinterpolacié soran a menet-
emelkedést a forgasszog () fliggvényében li- Z, -
nedrisan ugy valtoztatja, hogy mire az L ci- R, ¥ 7
men megadott fordulatot megtette és a vég- i 1 ]
ponti poziciora ér, a kor sikjan kiviil eso ten-
gelyeken a végponti pozicid a programozott ¢
adatoknak feleljen meg. Ezzel egyiitt a kor su-

= |

3.3-1 4bra
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4 Az interpolacid

garat is linearisan valtoztatja a forgaszog fliggvényében.

Példa:

Programozzunk 4 fordulati kupos spiralt, a-
minek a kezdéponti sugara 50, végponti suga-
ra 20 és a fordulatonkénti menetemelkedése 5.

A program:
G17 G90 ...
GO X-100 YO
z0

G2 X-40 I50 Z-20 L4 F100

A fenti példaban X és Y koordinata dtméré-
ben van megadva.

40

ZA

(-100;0;0)

(-40;0;0)

Y

N




4 Az interpolacid

4.4 Egyenletes emelkedésii menet vagasa (G33)

A G33 utasitassal hengeres, vagy kipos, egyenletes emelkedésli menet vagasat lehet programozni.
A mondat forméatuma:

G33vFQ
vagy

G33vEQ
A “v” vektorra maximum két tengely koordi-
nataadatat lehet beirni. Ha a v vektoron két ko- X
ordinata adata van feltiintetve a vezérlés kupos kipos menet
menetet vag. A menetemelkedést azon tengely
menten veszi figyelembe a vezerld, amelyiken |
hosszabb elmozdulas adddik.
ha a<45°, azaz Z>X a programozott menete-
melkedést a Z tengely mentén,
ha a>45° , azaz X>Z a programozott menete- N
melkedést az X tengely mentén veszi figye-
lembe. 7
A menetemelkedést kétféleképp lehet definial-
ni:

\ 4

=

.4-1 abra

Menetemelkedés megaddasa F cimen
Ha a menetemelkedést F' cimen adjuk meg, akkor az adat értelmezése mm/ford, vagy inch/ford.
Ha tehat egy 2.5 mm emelkedésii menetet akarunk vagni F2.5-6t kell programozni.

Menetemelkedés megaddasa E cimen

Ha a menetemelkedést E cimen adjuk, meg a vezérlés inches menetet vag. E cim értelmezése in-
chenkénti menetszam. Ha példaul E8-at programozunk, akkor a vezérld 1/8"=25.4/8=3.175 mm
emelkedésii menetet vag.

0 cimen adjuk meg azt a szogértéket, hogy az orsé jelado nullimpulzusdtol szamitva hany fokot

forduljon el az orsd, mielott elkezdi a menetet vagni. Tobb—bekezdésii menetet a Q érték megfe-
leld programozésaval lehet vagni, vagyis itt lehet programozni, hogy a kiilonb6z6 bekezdéseket
milyen orso szégelfordulas alatt kezdje el vagni a vezérld. Példaul, ha egy kétbekezdésii menetet
akarunk vagni, az elsé bekezdést QO0-rol inditjuk (kiilon megadni nem kell), a masodik bekezdést
pedig Q180-r6l.

A G33 6roklodo funkceid. Ha egymas utan tobb G33 G33
menetvagd mondatot programozunk, tetszo-

leges, egyenes szakaszokkal hatérolt feliiletre G33 /
vaghatunk menetet. <

A vezérlés a féorso jeladd nullimpulzusara az 4.4-2 abra

els6 mondatban szinkronozddik ra, és a tovabbi mondatoknal mar nem végez szinkronizaciot,
kovetkezésképp a menet emelkedése folyamatos lesz az Osszes szakaszon. Ebbdl adoddan a
programozott Q foorso szogelfordulast is csak az elsé mondatban veszi figyelembe.
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4 Az interpolacio

Példa: A
Vagjunk 2 mm emelkedésii menetet: X

GO G90 X50 760
X20

G33 X30 z12 F2
GO X50

260

250

A példaban X-ben atmérd programozast vet-
tiink figyelembe.

\ 4

230
220

12

1= Megjegyzések:

— Ha a menetvagd mondatban
F és E cim is ki van toltve, 4.4-3 abra
FO-t, vagy EO-t adunk meg
a vezeérld 2021 Menetvagas megaddsa hibds hibajelzést ad.

— (33 parancs végrehajtasa soran az elétolas és féorso override értékeket automatikusan 100%-
-nak veszi a vezérlés és a Stop allj billentyli hatastalan.

— A szervorendszer kovetési hibaja miatt a menet elején és végén rafutasi és kifutasi tavolsagot
kell hagyni az anyagon kiviil a szerszdmnak, hogy a menetemelkedés allando legyen a
teljes szakaszon.

— Menetvagas parancs kiadasa el6tt ki kell kapcesolni a konstans vagdsebességszamitas (G96)
allapotot.
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4.5 A poléarkoordinata interpolacio (G12.1, G13.1)

4.5 A polarkoordinata interpolacioé (G12.1, G13.1)

A polarkoordinata interpolacid a vezérlésnek
egy olyan miikodési modja, amelyben a derék-
sz0gl (Descates) koordinatarendszerben leirt
munkadarab kontur palyajat egy linedris és
egy forgo tengely mozgatasaval jarja le, va-
gyis a derékszogli koordinatakkal megadott
palyat amozgas soran pillanatrol pillanatra at-
szdmolja polarkoordinata adatokkal abrazolt
palyara.
A

G12.1 polarkoordinata interpolacio be
utasitds bekapcsolja a polarkoordinata iize-
met. Az ezutdn kovetkezd programrészben a
maroszerszam palyajat derékszogii koordind- | munkadarab szerszam
tarendszerben egy linearis és egy forgo ten-
gely (virtudlis linedris tengely) programoza- 45.1 abra
saval irhatjuk le. Az utasitast mindig kiilon
mondatban adjuk meg, és mds utasitast nem programozhatunk mellé.

A

G13.1 polarkoordinéta interpolacio ki
utasitas kikapcsolja a polarkoordinata tizemet. Az utasitast mindig kiilon mondatban adjuk meg,
és mas utasitast nem programozhatunk mellé. A vezérlés bekapcsolas, vagy a reset utan mindig
G13.1 allapotot vesz fel.

A lineéris és a forgd tengely kivalasztasa
A polarkoordinata interpolaci6 bekapcsolasa elott ki kell valasztani egy linearis és egy forgo (vir-
tualis) tengelyt, amelyek a polarkoordinata interpolacidban részt vevo tengelyek.
A tengelyek kivalasztasa a G17, G18, G19 sikvalaszto utasitassal torténik.

G17 X, egy forg6 (virtudlis) tengely cime

G18 Z, egy forgd (virtualis) tengely cime

G19Y, egy forgo (virtudlis) tengely cime
Mindig a kivdlasztott sik elso tengelye lesz a linedris tengely. Parhuzamos tengely is kivalasztha-
to.
A sikvalaszt6 utasitasban megadott forgo tengely lesz a polarkoordinata interpoléacio forgo tenge-
lye. Ezek utan a G12.1 utasitas az igy megadott linearis és forgd tengelycimeken megadott ada-
tokkal szamol.
Példaul a

Gl17X_C_
utasitas az X tengelyt jeloli ki linearis, a C-t forgo tengelynek.
A

GI9Y_C_
utasitas viszont az Y tengelyt jeloli ki linearis, a C-t forgo tengelynek.
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4.5 A polarkoordinata interpolacio (G12.1, G13.1)

A munkadarab nullpont helyzete a polarkoordinata interpolacio soran
A polarkoordinata interpoléacio bekapcsolasa elétt olyan munkadarab koordinatarendszert kell ki-
valasztani, amelyben a forgo tengely forgaskozéppontja egybeesik a polarinterpolacio linedris
tengelyének origojaval.
Példaul, ha C a forg6 és X a linedris tengely, a koordindtarendszer nullpontjat az X tengelyen ugy
kell megvalasztani, hogy a szerszam X=0 pozicidja egybeessék a kortengely (C) forgastengelyé-
vel.

Ha a forg6 tengely forgaskdzéppontja nem esik egy- ,

be a kivalasztott sik elsé tengelyével (linearis ten- C T
gely), mas szavakkal a forg6 tengely forgaskozép- ' \C‘
pontjanem esik egybe a szerszam forgastengelyével :

a linearis tengelyre merdleges irdnyban, a megmun- l

kalt darab torzulni fog. A torzulas mértéke annal na- | Szersfz_e%m X
gyobb lesz, minél kozelebb megy a szerszam az ori- >
gobhoz. L >

Mivel ebben az iranyban altaldban nincs tengely
ezért nullponteltoldssal ez az eltérés nem kompen-
zalhato.

Az N0217 Polar Intp. Comp. Amount paraméteren
ezt az eltérést kompenzalni lehet. A kompenzacid
értékét mindig a forgo tengely cimére kell irni mm- Polar Intp. Comp. Amount
ben, vagy inch-ben.

4.5-2 abra
A tengelyek helyzete a polarkoordinata interpolacié bekapcsoldsa pillanatdban

A polérkoordinata interpolacio bekapcsolésa eldtt (G12.1 utasitas) gondoskodni kell arrdl, hogy

a kortengely a 0 pozicioju pontban legyen. A linedris tengely pozicidja lehet negativ és pozitiv

is, de nem lehet 0.

A hosszadatok programozasa a polarkoordinata interpolacid soran
A poléarkoordinata interpolacié bekapcsolt allapotaban a kivélasztott sikhoz tartozo mindkét ten-
gelyen hosszadatokat programozunk: a kivalasztott sikban szerepl6 forgo tengely lesz a méasodik
(virtudlis) tengely. Hapl.aG17 X_C_ utasitassal az X, C tengelyt valasztottuk ki, a C cimet Ggy
programozhatjuk, minta G17 X Y sikvdlasztas esetén az Y-t.
Polarkoordinata interpolécidban alkalmazhatjuk a G16 programozas polarkoordinataban funkciot
is. Ekkor, értelemszeriien, a kivalasztott sik els6 tengelycimén adjuk meg a polarsugarat, a forgod
tengelyen a polarszoget.
Alapesetben a virtualis tengely programozasat nem befolyésolja, hogy az els6 tengely programo-
zasa atmérdben torténik-e, a virtualis tengelyen mindig sugarban kell megadni a koordinataadato-
kat. Ha pl. a polarkoordinata interpolacié az X C sikban torténik, fliggetlenil attol, hogy az X
cimet atmérdben, vagy sugarban adjuk meg, a C cimre irt értéket sugarban kell megadni.

A polarkoordinata interpolacidoban részt nem vevo tengelyek mozgasa
A szerszam ezeken a tengelyeken, a polarkoordinata interpolacio bekapcsolt allapotatol fliggetle-
niil, gy mozog, mint normalis esetben.
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4.5 A poléarkoordinata interpolacio (G12.1, G13.1)

Korinterpolacid programozasa a polarkoordinata interpolacid soran
A poléarkoordinata interpolacid bekapcsolt allapotaban kor megadéasa a mar ismert modon, sugar-
ral, vagy kor kozépponti koordinata programozasaval lehetséges. Ha ez utobbit valasztjuk 1, J,
K cimeket a kivalasztott siknak megfelelden, az alabbiak szerint kell hasznalni:

G17 X,_ egy forg6 (virtualis) tengely cime 1 J

G18 Z, egy forgd (virtualis) tengely cime 1 K

G19Y, egyforgo (virtualis) tengely cime J K

Szerszamsugar korrekcid hasznalata polarkoordinata interpolacid esetén
G41, G42 utasitas a megszokott modon hasznalhaté a polarkoordinata interpolacié bekapcsolt
allapotaban. Ugyeljiink arra, hogy a forgé szerszam korrekcids csoportjaban a szerszamallas kodja
Q=0 kell legyen. Hasznalatara az alabbi megszoritasok vonatkoznak:
A polarkoordinata interpolacié bekapcsoldsa (G12.1 utasitas) csak G40 allapotban lehetséges,
Ha G12.1 allapotban bekapcsoltuk G41, vagy G42-t, a polarkoordinata interpolacio kikapcsolasa
(G13.1 utasitas) el6tt G40-et kell programozni.

Programozasi megszoritasok a polarkoordinata interpolacid soran
A polarkoordinata interpoléaci6 bekapcsolt allapotaban az alabbi utasitasok nem hasznalhatok:
—sikvaltas: G17, G18, G19,
— koordinatatranszformaciok: G52, G92,
— munkadarab koordinataredszer valtas: G54, ..., G59,
— pozicionalas a gépi koordinatarendszerben: G53
— (328 referenciapont felvétel, G30 Pp: 2. 3. 4. referenciapontra futés,
— G31 mérés a maradékut torlésével.

Az elbtolas a polarkoordindta interpolécio soran
Az eldtolas értelmezése a polarkoordinata interpolacié bekapcsolt dllapotaban a derékszogii inter-
polacidonal megszokott modon, palyamenti sebességként torténik: a munkadarab és a szerszam
relativ sebességét adja meg.
A polarkoordinata interpolacié soran egy derékszogli koordinatarendszerben megadott palyat egy
linedris és egy forgd tengely mozgésaval jarja le. Ahogy a szerszam kozéppontja kozeledik a
korkoordinata forgastengelyéhez, ugy kellene

a forgd tengelynek idéegység alatt mind na- Ax

gyobbat és nagyobbat lépnie ahhoz, hogy a ]
palyamenti sebesség allando legyen. A / \
kortengely sebességnek viszont hatart szab a sd

forgd tengelyre megengedhetdé maximalis / P N\
sebesség, amit paraméter hataroz meg. Ezért / 9 \

az origd kozelében a vezérld fokozatosan
csokkenti a palyamenti el6tolast, annak érde-
kében, hogy a forgd tengely sebessége ne no- origd
vekedjék minden hataron til.

A mellékelt abra azt az esetet mutatja, amikor
az X tengellyel parhuzamos egyeneseket (1, 2,
3, 4) programozunk. A programozott elétolés-
hoz idéegység alatt Ax elmozdulés tartozik. A N~
Ax elmozdulashoz a kiilonb6z6 egyenesek (1,

AW O =
><V

4.5-3 abra
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4.5 A polarkoordinata interpolacio (G12.1, G13.1)

2, 3, 4) esetén mas és mas szogelfordulas (@,, @,, @5, @,) tartozik. Latszik, hogy minél kozelebb
jar amegmunkalas az origdhoz, annal nagyobb szdgelfordulast kell a forgo tengelynek idoegység
alatt megtennie, hogy a programozott elotolast tartani tudja.

Ha ilyen esetben a szogsebesség meghaladja a forgd tengelyre az N0305 Max Feed paraméteren
beallitott értéket a vezérld fokozatosan csokkenti a palyamenti el6tolast.

Mintapélda
Az alabbiakban koz-

liink a polarkoordina-
ta interpolacio hasz-
nalatara egy minta-
példat. Az interpola-
cioban részt vevd
tengelyek: X (linearis
tengely) és C (forgd
tengely). X tengely
programozasa dtmé-
rében, C tengelyé su-
garban torténik.

NO50 T808
NO60O G59

NO70 G17 GO X200 CO

C’ virtualis tengely A

C tengely

palya szerszamsugar
korrekcio utan

programozott palya

4.5-4 abra

(G59 koordinatarendszer kezddpontja X
irdnyban C forgastengelye)
(sikvalasztéas X, C; pozicionalas X#0,
C=0 koordinatéara)

NO80 G94 z-3 S1000 M3

NO90 Gl12.1

(polarkoordinadta interpoléacid be)

N100 G42 G1 X100 F1000

N110 C30

N120 G3 X60 C50 I-20 JO

N130 G1 X-40
N140 X-100 C20
N150 C-30

N160 G3 X-60 C-50 R20

N170 G1 X40
N180 X100 C-20
N190 CO

N200 G40 GO X150

N210 G13.1

N220 GO G18 Z100
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4.6 A hengerinterpolacio (G7.1)

4.6 A hengerinterpolacioé (G7.1)

Ha egy henger paléstjara vezérpalyat kell marni hengerin-

terpolaciot alkalmazunk. Ilyenkor a henger kézépvonala- Z %

nak és egy forg6 tengely forgastengelyének egybe kell es- B C

nie. C

A programot a henger kozépvonalaval parhuzamos lined- ]

ristengely ¢s a hengert forgato kortengely programozasa- I'/

val irjuk le. A programban a forgé tengely elmozdulasat
szogben, fok egységben adjuk meg, amit a vezérld atsza-
mit a palast mentén a henger sugaranak fliggvényében iv-
hosszé4, mm-re, vagy inch-re. Az interpolaci6 utan kiadodo
elmozdulast visszaalakitja a forg6 tengely szdmara szogel-
forduléssa.

A hengerinterpolacio kozben megadott F eldtoldast mindig

a henger paldstja mentén veszi figyelembe.
A

G7.1Qr hengerinterpolécio be
utasitas bekapcsolja a hengerinterpolaciot, ahol

Q: a hengerinterpolacidban részt vevod forgo ten-

gely cime

r: a henger sugara.
Ha példaul a hengerinterpolacidban részt vevo forgd tengely a C tengely, és a henger sugara 50
mm, akkor a hengerinterpolaciot a G7.1 C50 utasitassal kapcsolhatjuk be.
Az ezutan kovetkezO programrészben egyenes €s korinterpolacié megadasaval irhatjuk le a henger
paléastjara marando palyat. A hossztengelyen a koordinatat mindig mm-ben, vagy inch-ben, a for-
g0 tengelyen pedig °-ban adjuk meg.
A

G7.1 Q0 hengerinterpolacio ki
utasitas kikapcsolja a hengerinterpolaciot, vagyis a G kéd ugyanaz, mint a bekapcsolasé, csak a
forgd tengely cimére 0-t kell irni.
A fenti példaval (G7.1 C50) bekapcsolt hengerinterpoléaciot a G7.1 CO utasitassal kapcsolhatjuk
ki.
A vezérlés bekapcsolés, program vége, vagy reset utan mindig hengerinterpolacio ki allapotot
vesz fel.
A G7.1 utasitast kiilon mondatban kell megadni.

A lineéris és a forgd tengely kivalasztasa
A hengerinterpolacio bekapcsolasa elott ki kell valasztani egy linedris és egy forgo tengelyt, ame-
lyek a hengerinterpolacidban részt vevo tengelyek.
A tengelyek kivalasztasa a G17, G18, G19 sikvalaszto utasitassal torténik.

G17 X, , vagy Y,_ ¢és egy forgd tengely cime

G18 X, , vagy Z, ¢és egy forgo tengely cime

G19Y, ,vagyZ, ¢ésegy forgd tengely cime
A hengerinterpolacio a kivalasztott sik €s a sikhoz tartozo linearis tengely alapjan értelmezi a G2,
G3 korinterpolacios iranyokat €s a szerszamsugar korrekcid (G41, G42) iranyat. A kortengely lesz
a sik masik tengelye. Parhuzamos tengely is kivalaszthato.
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4.6 A hengerinterpolécié (G7.1)

Példaul, legyen a Z tengely parhuzamos a henger kozépvonalaval és a C tengely legyen a henger
forgastengelye. Ekkor a hengerinterpolacio bekapcsolasa eldtt vagy a
GI18Z C_

vagy a
Gl19zZ C_
utasitassal jelolhetd ki a linearis és a forgd tengely.

Korinterpolacid
Hengerinterpolacios tizemmoddban korinterpolacié megadasa lehetséges, azonban csak a sugar R
megadasaval.
Korinterpolacio a kor kézéppontjanak megadasaval (I, J, K) nem lehetséges hengerinterpoldcio
esetén.
A kor sugara mindig mm-ben, vagy inch-ben keriil értelmezésre, soha nem fokban.
Korinterpolaciot példaul a Z és a C tengely kozott kétféleképp adhatunk meg:

GI8Z C_ Gl9C Z_
G2Z C R_ G3C Z R_
G3Z C R_ G2C Z R_

Ha ugyanazt a palyat akarjuk leirni G18 és G19 sikvalasztassal a kdrirdnyok egymashoz képest
felcserélddnek.

Szerszamsugar korrekcid hasznalata hengerinterpolacio esetén
G41, G42 utasitas a megszokott mdédon hasznalhat6 a hengerinterpolacié bekapcsolt dllapotaban.
Hasznélatara az alabbi megszoritasok vonatkoznak:
— A hengerinterpolaci6 bekapcsolasa (G7.1 Qr utasitas) csak G40 allapotban lehetséges,
—Ha a hengerinterpolacié allapotaban bekapcsoltuk a G41, vagy G42-t, a hengerinterpolaci ki-
kapcsolésa (G7.1 QO utasitas) elétt G40-et kell programozni.

Programozasi megszoritasok a hengerinterpolacio soran
A hengerinterpolaci6 bekapcsolt allapotaban az alabbi utasitdsok nem hasznalhatok:
—sikvaltas: G17, G18, G19,
— koordinatatranszformaciok: G52, G92,
— munkadarab koordinataredszer valtas: G54, ..., G59,
— pozicionalas a gépi koordinatarendszerben: G53,
— korinterpolécio a kor kozéppontjanak (I, J, K) megadaséval,
— farociklusok.
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4.6 A hengerinterpolacio (G7.1)

Mintapélda

Marjunk egy R=28.65 mm A
, o Z[mm] N070 .
sugaru henger paléstjara 3 .90 180 270 360 C[°]
mm mélyen, egy, a mellé- \; NOSO ‘ ‘ T N140 o ”
kelt dbréan 1athato palyat. A o __\ T\
T mardszerszam péarhuza- 1 S \ // N150
mos az X tengellyel. 40 LY N130 /
N090! /
N100 /
—60 i /
\ N12Q /
1 ) N110 Y
0 f NS — -7 G19(C2)
~100 4+ T
4.6-2 abra

A henger palastjan az egy fokra (1°) es6 elmozdulas:

2865mm-—— - 1= 05mm

180(r

Az abran lathato tengelyelrendezés G19 sikvalasztasnak felel meg.

(HENGERINTERPOLACIO)

NO30
N040

G1l9 Z-20 CO
Gl X51.3 F100

NO50 G7.1 C28.65

NO60
NO70
NO8O
NO90
N100O
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180

Gl G42 Z-10 F250

C30

G2 Z-40 C90 R3O0
Gl Z-60

G3 Z-75 C120 R15
Gl C180

G3 Z-57.5 C240 R35
Gl z-27.5 C275

G2 Z-10 C335 R35
Gl C360

G40 Z-20

G7.1 CO

GO X100

(G19: C-Z sik valsztasa)

(3 mm mély fogés)
(hengerinterpolacid bekapcsolésa, a
forgd tengely: C, a henger sugara
28.65mm)

(hengerinterpolacidé kikapcsolasa)
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5 A koordinataadatok

5 A koordinataadatok

5.1 Abszolut és inkrementalis programozas (G90, G91), az I operator, U, V, W cim

A bemend koordinataadatok megadhatdk abszolut és ndvekményes értékként is. Abszolut adat-
megadasnal a végpont koordinatait kell a vezérlésnek megadni, mig novekményes adatnal a
mondatban megteendd tavolsagot.

G90: Abszolut adatmegadas programozasa

GI91: Novekményes adatmegadas programozasa
A G90, GI91 6roklédd funkeiok. Bekapcsolasra az N1300 DefaultG1 paraméter #7 G91 bitje
alapjan donti el a vezérld, hogy melyik allapotot vegye. Program végén, vagy reset hatasara szin-
tén a paraméteren beallitott kod érvényestil.
Abszolut pozicidra vald mozgas csak referenciapontfelvétel utan lehetséges.

Példa: A x
Az abra alapjan kétféleképp lehet a mozgast progra- | 9100

mozni.
G90 GO1 X100 Z20
G91 GO1 Xo60 Z-40

végpont

Az I operator G90 abszolut adatmegadasi allapot- | @40
ban hatasos. Csak arra a koordinatdara vonatkozik, kezdépont
amelyik cime utdn dll. Jelentése: inkrementalis
adat.
A fenti példa a kovetkezoképp is megoldhato:
G90 GO1 XIeO0 zZI-40
GOl XI60 220 5.1-1 dbra
GO1 X100 zI-40
Tobbkarakteres tengelynév hasznalata esetén, ha a név szdmra végzodik, példaul X2 tengely

esetén, az [ operatort a = jel utan kell tenni:
X2=I100

A\ 4

20 60

Ha az U, V, W cimek nincsenek tengelynek kijelolve akkor felhasznalhatok az X, Y, Z iranyu
inkrementalis mozgasok jeldlésére:

abszolut parancs cime inkrementalis parancs cime
mozgas parancs X iranyban X U
mozgés parancs Y iranyban Y \"
mozgas parancs Z iranyban Z w

A fentiek figyelembe vételével a mintapélda:
G90 GO1 U60 W-40
GO01 Ue60 z20
GO1 X100 w-40
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5 A koordinataadatok

5.2 Inch/Metrikus atalakitas (G20, G21)

A bemend adatokat megadhatjuk akar metrikus akar inches mértékrendszerben, a megfelelé G
koéd programozasaval.
G20: Inches mértékrendszer valasztasa.
G21: Metrikus mértékrendszer véalasztésa.
A kivalasztott mértékrendszer mindaddig érvényben marad amig ellenkezd értelmii parancsot
nem adunk ki, tehat G20, G21 6roklodo kodok.
Bekapcsolasra az N1300 DefaultG1 paraméter #3 G20 bitje alapjan donti el a vezérld, hogy
melyik allapotot vegye. Program végén, vagy reset hatasara szintén a paraméteren beallitott kod
érvényesiil.
Példaul:
G21 GO G54 X200 Z50 (pozicionaléas X=200, Z=50 mm-re)
G20 X2 Z1 (pozicionaléds X=2, Z=1 inch-re)
A kovetkezd tételekre van hatassal a mértékrendszer megvaltoztatasa:
— Koordinata- és korrekcidadatok, (mm/inch)
— El6tolas (mm/min, inch/min, mm/ford, inch/ford),
— Konstans vagdsebesség (m/min, feet/min),
— A pozicid-, korrekcio-, nullponteltolas és eldtolasértékek mindig a kivalasztott mértékrendszer-
ben jelennek meg a kijelzon,
— A makrovaltozok (eltolds, pozicidadatok stb.) olvasasakor az adatok a kivalasztott mértékegy-
ségben keriilnek kiolvasasra,
— Inkrementalis jog és kézikerék 1épésnagysaga,
— Kézi mozgatas (jog) eldtolasa.

5.3 Atméroben, vagy sugarban torténo programozas

Mivel esztergakon a megmunkalt munkadara-
bok metszete altalaban kor, a darab atméro
mérésével ellendrizhetd, az X tengely iranyu
méreteket célszerti &tmérdben megadni. Ha'Y
tengely is van a gépen, altaldban az Y iranyu
meéretet is célszerli atméroben kezelni. Azt,
hogy egy adott tengelyen a méretet atméro-
ben, vagy radiuszban értelmezze a vezérlo az
NO0106 Axis Properties paraméter #0 DIA
bitjén adhatjuk meg, tengelyenként:
radiuszban torténé programozas esetén:

#0 DIA=0 D,, D,: atmérében valé programozas
atméroben torténo programozas esetén: R,, R,: sugarban valé programozés
#0 DIA=1 .
5.3-1 abra

51



5 A koordinataadatok

Ha a paramétert atmér6 programozasara allitottuk a kdvetkezoket vegyiik figyelembe:

eset

megjegyzés

abszoliit mozgasparancs

atmérében adjuk meg

inkrementalis mozgasparancs

atmérében adjuk meg (abrankon D, -D,)

koordinata és nullpont eltolas

atmérében adjuk meg

szerszamhossz korrekcid

atmérében adjuk meg

Atmérében kezelt tengelyre vonatkozo paraméterek
ciklusokban, mint pl. fogdsmélység

mindig sugarban adjuk meg

korinterpolaciéo megadasanal R és 1, J, K értéke

mindig sugarban adjuk meg

tengely pozicio kijelzése

atméroben torténik

Atmérében kezelt tengely irany el6tolas

mindig sugar/ford, vagy sugar/perc

Iépésnagysag 1éptetés és kézikerék iizemmodban

1 inkremens valasztasa esetén 1pum-t 1ép atmérdben

5.3.1 Sugarban/atmérdében valé programozas atkapcsolasa (G10.9)

Az egyes tengelyeken a sugarban, vagy atmérdben vald programozas modjat az

NO106 Axis Properties paraméter #0 DIA
allasa hatarozza meg. Ha a DIA bit értéke:

=0: sugarban,

=1: &tmérdben
torténik a tengely programozasa.
Alkatrészprogramban tetszdleges helyen 4t lehet kapcsolni a programozas modjat. Azt, hogy az
atkapcsolas PLC-bdl, vagy G koddal torténik az

NO0106 Axis Properties paraméter #5 MGD
bitje hatarozza meg. Ha a bit értéke

=0: a sugarban/atmérdben vald programozas atkapcsolasa PLC jelzdn keresztiil,

=1: a sugarban/atmérében vald programozas atkapcsolasa G10.9 koddal torténik.
A PLC-bdl valo atkapcsolas mikéntjét a gép épitdje hatarozza meg.
A tovabbiakban a G10.9 koddal valo atkapcsolast irjuk le.
A

G109 v
utasitas kapcsolja at a sugarban, vagy atmérében vald programozast, ahol

v: tetszOleges linearis tengelyek cime: X, Y, ... stb.
Ha a tengelycimre irt érték:

=0: a tengelyt sugarban, ha

=1: a tengelyt &tmérdében programozzuk.
Példaul mardgépen az X és 'Y tengelyt alapesetben sugarban programozzuk. Ha az alkatrészprog-
ram egy adott szakaszan dtmérdben célszerli megadni X és Y értékét, az alkatrészprogramba ezt
kell irni:

(X, Y sugarban megadva)

G10.9 X1 Y1 (4&tmérd programozasa)
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5 A koordinataadatok

(X, Y atmérdében megadva

G10.9 X0 YO0 (sugar programozéasa)
(X, Y sugarban megadva)

Ha esztergan X tengelyt &tmérdben programozzuk, de polarinterpolacidval X, C tengellyel végzett
marasnal X-et sugarban akarjuk programozni:
(X adtmérdében megadva, esztergdlés)

G10.9 X0 (sugar programozasa)
Gl2.1 (polarinterpoléacid be)
(X, sugarban megadva, maréas)

G13.1 (poléarinterpoléacid ki)
G10.9 X1 (atmérd programozasa)
(X adtmérdében megadva, esztergdlés)

A G10.9 kédot mindig kiilon mondatban kell megadni!
Program végén, vagy reset hatasara a G10.9 altal beéllitott programozasi méd torlddik és a
vezérld az N0106 Axis Properties paraméter #0 DIA bitjén beéllitott alaphelyzetet veszi fel.

5.4 Adatmegadas polarkoordinatikkal (G15, G16)

A programozott koordinatak értékei polarkoordinatakkal, azaz mm-ben, vagy inch-ben megadott
sugarral és fokban megadott szoggel is bevihetok.

G16: Adatmegadas polarkoordinatakkal

G15: Adatmegadas polarkoordinatakkal kikapcsolasa
G15, G16 6roklédé funkciok. Bekapcsolas utdn, program végén és resetre a vezérlé GI15
allapotba keriil.

A polarkoordinataban megadott adatok a G17, G18, G19 altal meghatarozott sikban keriilnek ér-
telmezésre. Adatmegadéskor a sik elsd tengelyének cimét tekinti a sugarnak, a méasodik tengelyét
pedig a szognek.

G17 X, (sugar) Y, (szog)

G18 Z, (sugar) X, (sz6g) yA

G19 Y, (sugar) Z, (sz6g) G15 P Gl6 p
X, Yy, Zp lehet az X, Y, Z alap- Y B
tengely, vagy azzal parhuzamos + e
tengely.
A szog adatmegadésa esetén az =Y
oramutato jardsaval ellentétes >
irdny a szO0g pozitiv iranya, az X x
oramutato jardsdaval megegyezd
irdny a sz0g negativ iranya. 5.4-1 abra
A t6bbi, a kivalasztott sikon kiviil
esO tengely adatait Descartes (derékszogill) koordinataban megadott adatnak veszi.

vA

o /

A sugarat ¢s a szoget is meg lehet adni abszolut és novekményes adatként is.
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5 A koordinataadatok

Amikor a sugarat abszolut adat-
ként adjuk meg, az aktudlis koor-
dinatarendszer origdja lesz a po-
larkoordinatarendszer kezddpont-
ja

G90 Gl6 X100 Y60

A sz0g is és a sugdar is abszolut
adat, a szerszam a 100 mm sugaru
60°-o0s pontra fut.

G90 Gl6 X100 YI40
A sz6g novekményes adat. A szer-
szam a 100mm sugaru pontra fut,

az eldz6 szoghelyzethez képest
40°—kal arrébb.

X100; Y60

r=100

60 kezdépont

a sugar abszolut adat

YA

X100; Y60

=100

40
kezddépont

>

X
a sz0g abszolut adat

>

X
a sz0g inkrementalis adat

a sugar inkrementalis adat

YA

=50 r=50
Amikor a sugarat novekményes \ \
értekként definidljuk, a tengelyek 40
mondat eleji pozicidjatol szamitva 60

mozogja le a megadott sugarat a
megadott sz0g irdnyaban:

G90 Gl6 XI50 Y60

A kezddponttol szamitva méri az
50 mm sugarat és a 60 °-os abszo-
lut szogre mozog.

G91 Gl6 X50 Y40

| kezdépont

| kezd6pont

>

X
a sz0g abszolut adat

X »
a sz0g inkrementalis adat

5.4-2 abra

A kezdOponttdl szamitva méri az 50 mm sugarat és a kezd6szogtél mért 40°-os szogre mozog.

G16 poléarkoordinatas adatmegadés bekapcsolt allapotaban is lehet kort programozni. A krt meg
lehet adni sugarral és I, J, K-val is. Az utobbi esetben azonban 1, J, K cimet mindig derékszogii
adamak tekinti a vezérlés.

Ha az aktualis koordinatarendszer kdzéppontja egybeesik a kor kozéppontjaval polarkoordinétas
adatmegadassal tobbfordulata kor, vagy spiralis is programozhato:

Gl7 Gl6 G90 GO2 X100 Y-990 z50 R-100

A fenti mondatban egy 2 egész ¥4 fordulatt spiralt adtunk meg, az 6ramutat6 jarasaval megegyezo
forgasirannyal. Tobbfordulati kor programozasakor tligyeljiink, hogy G2 irany esetén negativ
polarszoget, G3 irany esetén pedig pozitiv polarszéget programozzunk.
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5 A koordinataadatok

A kovetkezo utasitasokban el6forduld cimeket a vezérld nem tekinti polarkoordinata adatoknak,
még ha a G16 allapot be is van kapcsolva:

— G10 beallitod utasitasban el6forduld koordinatak,

— G52 koordinataeltolas,

— (92 koordinatabeallitas,

— (28, G30 kozbiils6 pont koordinatai,

— (G53 pozicionalas a gépi koordinatarendszerben,

— G68 koordinatarendszer elforgatas kdzéppontja,

— G51 léptékezés kozéppontja,

— (G50.1 tikrozés kozéppontja.

Mintapélda: hatszog marasa A
N1 G90 G17 GO X120 Y120 F120 Y T N%g
N2 Gl6 Gl X100 Y60
N3 Y120
N4 Y180 N N8
N5 Y240
N6 Y300 60°
N7 YO ‘

\ 2o

N8 Y60
N9 G15 GO X120 Y120 100

N5
N7

N6

wn

.4-3 abra

5.5 Koordinataadatok megadasa és pontossaga

Az alkalmazott mértékrendszer fliggvényében értelmezi a tizedespontot:

—X2.134 jelentése 2.134 mm, vagy 2.134 inch,

—B24.236 jelentése 24.236 fok, ha B cimen szogadatot adunk meg.

A tizedespont hasznalata nem kotelezd:

— X325 jelentése példaul 325 mm.

A vezetd nullak elhagyhatok:

—.032=0.032

Tizedespont utan a kovetd nullak elhagyhatok:

—0.320=.32

Koordinataadatokat maximum 15 decimalis szdmjegy pontossaggal lehet megadni.
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5 A koordinataadatok

5.6 Forgo tengelyek atfordulas kezelése

Ez a funkcio forgd tengelyek esetén hasznalhato, vagyis, ha egy tengelycim (pl. C) forgé tengely-
nek van kijeldlve.

Atfordulas kezelésen azt értjiik, hogy az adott tengelyen a poziciét nem plusz minusz végtelen
kozott tartja nyilvan a vezérld, hanem a tengely periddikussagat figyelembe véve, pl.: 0° és 360°
kozott.

Tengely kijelolése forgd tengelynek és ennek a hatasa
Ezt a kijelolést az NO106 Axis Properties paraméter #1 ROT=1 bitallitassal kell végezni. Forgd
tengelyre
—a vezérld nem végzi el az inch/metrikus konverziot,
— a forg6 tengelyre engedélyezhetd az dtforduldskezelés.

Az atfordulaskezelés engedélyezése

A funkciot az NO107 RollOver Control paraméter #0 REN=1 bitallitas élesiti. Ha a REN bit

érteke:

=0: a forg6 tengelyt ugy kezeli, mint a linearis tengelyeket, és a tovabbi paraméterek kitoltése
hatastalan,

=1:aforgd tengelyre alkalmazza az atfordulas kezelést, amelynek Iényegét az alabbiakban leirtak
hatarozzak meg.

Az egy fordulatra es6 ut megadasa
Az NO0108 RollAmount praméteren adjuk meg a tengely egy koriilfordulasara esd utat. Tehat, ha
a tengely egy koriilfordulasara 360°-ot forog, a megfeleld paraméterre irando érték: 360. A
rendszer tetszdleges periodicitast tud kezelni, nem csak 360 fokosat.

crcr

manyban jelzi ki a vezérlo, fliggetlentil att6l, hogy melyik iranyban forgott, és hany fordulatot tett
meg a forgo tengely.

pozicié=0 -240, -600, -960, ...vagy
120, 480, 840, ...
fokos forgatas utan

5.6-1 abra
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5 A koordinataadatok

Az ezutan kovetkezo beallitasi lehetoségek felsorolasa feltételezi az NO107 RollOver Control
paraméter #0 REN=1 bitallast és az N0108 RollAmount praméter bedllitasat.

Forgatas a megadott pozicidra: a forgatas alapesete
Az N0107 RollOver Control paraméter

#2 ABS=0 és #1 ASH=0
beallitasa esetén, abszolut programozaskor (G90) a forgatds a megadott pozicidra torténik. Az
elmozdulés nagysaga, mindig a RollAmount paraméteren megadott értéknél kisebb lesz, tehat az
egész fordulatokat mindig levagja a mozgas soran.
Példa:
Legyen a C tengely kiinduld pozicidja

C=0

A
G90 C210
G90 C570
G90 C930

utasitasokra mindig pozitiv ranyban mozog 210 fokot (AC=210°), az egész fordulatokat levagva,
¢s a végponti pozicio 210° lesz.
Legyen a C tengely kiinduld pozicidja
C=0
A
G90 C-210
G90 C-570
G90 C-930

utasitdsokra mindig negativ rdnyban mozog 210 fokot (AC=-210°), az egész fordulatokat
levagva, €s a végponti pozicio 150°(=-210°) lesz.
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5 A koordinataadatok

ABS=0, ASH=0

AC=210°

G90 C210
G90 C570
G90 C930

AC=-210°

G90 C-210
G90 C-570
G90 C-930

5.6-2 abra

Forgatas a megadott pozicidra a rovidebb uton
Az N0107 RollOver Control paraméter

#2 ABS=0 és #1 ASH=1
beallitasa esetén, abszolut programozéskor (G90) a forgatas a megadott pozicidra torténik és a
rovidebb uthoz tartoz6 iranyban forogva. Az elmozdulas nagysadga, mindig a RollAmount para-
méteren megadott értéknél kisebb lesz, tehat az egész fordulatokat mindig levagja a mozgés
soran.
Példa:
Legyen a C tengely kiindul6 pozicidja

C=0

A
G90 C210
G90 C570
G90 C930

utasitdsokra negativ ranyban (a rovidebb uton) mozog 150 fokot (AC=-150°), az egész
fordulatokat levagva, és a végponti pozicié 210° lesz.
Legyen a C tengely kiindul6 pozicidja
C=0
A
G90 C-210
G90 C-570
G90 C-930
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utasitasokra pozitiv ranyban (a révidebb titon) mozog 150 fokot (AC=150°), az egész fordulatokat

levagva, €s a végponti pozicio 150°(=-210°) lesz.

ABS:(), ASH=1 AC=-150°

G90 €210

G90 C570 4 4
G90 €930

AC=150°

G90 C-210

G90 C-570 | <
G90 C-930

5.6-3 abra

Forgatas a megadott pozicid abszolut értékére, az eldjel szerinti irdnyban

Az N0107 RollOver Control paraméter
#2 ABS=1 és #1 ASH=0

beallitasa esetén, abszolut programozaskor (G90) a forgatas a megadott pozicid abszolut értékére,
az eldjel szerinti irdnyban torténik. Az elmozdulas nagysaga, mindig a RollAmount paraméteren
megadott értéknél kisebb lesz, tehat az egész fordulatokat mindig levagja a mozgas soran.

Példa:
Legyen a C tengely kiinduld pozicidja
C=0
A
G90 C30
G90 C390
G90 C750

utasitasokra mindig pozitiv ranyban mozog 30 fokot (AC=30°), az egész fordulatokat levagva,

¢s a végponti pozicio 30° lesz.
Legyen a C tengely kiinduld pozicidja
C=0
A
G90 C-30
G90 C-390
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G90 C-750

utasitasokra mindig negativ ranyban mozog 330 fokot (AC=-330°), az egész fordulatokat
levagva, €s a végponti pozicio 30° lesz.

ABS=1, ASH=0

G90 C30
G90 C390
G90 C750

G90 C-30
G90 C-390
G90 C-750

5.6-4 abra

& Megjegyzés: A 0 (nulla) pozitiv szam! Tehat 0 pozicidt programozva pozitiv irdnyban fog mo-

Zogni.

Legyen a C tengely kiindul6 pozicidja
C=30

A
G90 CO

utasitasra pozitiv iranyban forog 330 fokot (AC=330°), és a végponti pozicio 0 fok lesz.

Ha negativ irdnyban akarunk 30 fokrol O fokra mozogni programozzuk a
G90 C-360

mondatot. Ekkor negativ irdnyban mozog 30 fokot (AC=-30°), és a végponti pozicio 0 fok lesz.
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5 A koordinataadatok

Forgd tengely mozgasa inkrementalis programozas esetén
Inkrementalis adatmegadas programozasa esetén az elmozdulas iranya mindig a programozott
elojel szerint torténik.
Az N0107 RollOver Control paraméter

REN=0
allasa esetén az inkrementalisan programozott itra nem alkalmazza a Roll Amount paramétert,
tehat inkrementalis megadassal tobb fordulatnyi elmozduldas is programozhato.
Legyen a C tengely kiinduld pozicidja

C=0

A
G91 C30 (elmozdulds 30 fok)
G91 C390 (elmozduléds 390 fok)
G91 C750 (elmozduléas 750 fok)

mondatok végrehajtasakor nem vagja le az egész fordulatokat. A poziciokijelzon C tengely pozi-
cidja viszont mindig 30 fok lesz a mozgas végén, mert a poziciokijelzésre mindig érvényes a
RollAmount paraméteren beallitott érték.
Az NO0107 RollOver Control paraméter

REN=1
allasa esetén az inkrementalisan programozott ttra is alkalmazza a Roll Amount paramétert, tehat
inkrementalis megadassal sem programozhato6 egy fordulatnal nagyobb elmozdulas.
Legyen a C tengely kiinduld pozicidja

C=0
A

G91 C30 (elmozdulas 30 fok)

G91 C390 (elmozduléads 30 fok)

G91 C750 (elmozdulas 30 fok)

mondatok végrehajtasakor levagja az egész fordulatokat. A poziciokijelzon C tengely pozicidja
viszont mindig 30 fok lesz.
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6 Az elotolas

6.1 A gyorsmeneti el6tolas

A pozicionalés gyorsmenettel torténik GO parancs hatasara. A GO pozicionalason kiviil gyorsme-
neti el6tolassal mozognak a G53, G28, G30 paramcsok, illetve a ciklusok pozicionald fazisai is.
A pozicionalasi gyorsmenet tengelyenkénti értekét a gép épitdje paraméteren dllitia be mm/min,
ich/min, vagy fok/min egységben. A gyorsmenet nagysaga tengelyenként kiilonb6z6 lehet.

Ha tobb tengely végez egyidejlileg gyorsmeneti mozgast, az eredd eldtolas értékét a vezérld ugy
szamitja ki, hogy a tengelyekre vetitett sebességkomponens egyik tengelyen se haladja meg az
arra a tengelyre érvényes, paraméterben megadott gyorsmeneti értéket, €s a pozicionalds
minimalis 1d6 alatt menjen végbe.

A gyorsmeneti el6tolas nagysagat modositja a gyorsmeneti szazalék (override) kapcsolo.

A gyorsmeneti override mitkodését a gép épitdje hatarozza meg a PLC programban. Leirasat
keresse a gép épitdje altal kiadott kézikonyvben.

100% folé nem megy a gyorsmeneti override értéke.

A gyorsmeneti elétolast mindig leallitja az el6tolas szazalék kapcsold 0% allasa.

Ervényes referenciapont hijan a paramétermezében a gép épitdje altal definialt csokkentett gyors-
meneti értékek lesznek érvényben tengelyenként, mindaddig, amig a referenciapontfelvétel meg
nem tortént.

A tengelymozgat6 (jog) gombokkal végzett szanmozgataskor a gyorsjarati sebesség a pozicionala-
si gyorsmenettl kiilonboz6, szintén paraméteren bedllitott, tengelyenként kiilonbozo érték. Erte-
lemszeriien a pozicionalasi sebességnél kisebb érték, hogy a megallashoz az emberi reakcididot
is be lehessen kalkulalni.

6.2 A munkaelotolas

Az elétolast A A
F cimen
programozzuk. —>
A programozott eldtolas lineéris- (GO1) A
és korinterpolacios (G02, G03) monda- Ey R v
tokban érvényesiil. F, j
Az elétolas mértékegységét a G94, G95
kodok hatarozzak meg.
Az el6tolast a programozott palya men-
tén tangencialisan szdmitja a vezérld.

\/
\/

6.2-1 abra

F : el6tolas érintd iranyu nagysaga (programozott érték)
F,: el6tolaskomponens az X irdnyban
F,: el6tolaskomponens a Z irdnyban

F=.|F +F

A programozott eldtolast az eldtolasszazalék (override) kapcsoldval lehet mdédositani kivéve a
G63, szazalékkapcsolo ¢€s stop tiltas, allapotot.

Az el6tolas override miikodését a gép €pitdje hatarozza meg a PLC programban. Leirasat és érték
hatarat keresse a gép épitdje altal kiadott kézikonyvben.

62



6 Az el6tolas

Az el6tolés 0roklodo értek.

Bekapcsolas utan a vezérld paraméteren meghatarozott értéket vesz fel. G94 allapotban az N0300
Default F G94, G95 allapotban az N0301 Default F G95 paraméterrdl veszi az elétolas kezdeti
értékét.

Az adott gépen programozhatd maximalis el6tolast a gép gyartdja a paramétermezoben tengelyen-
ként bekorlatozza. Az itt beallitott érték mindig percenkénti dimenzidban értelmezett. Ez az érték
egyben a SZARAZ FUTAS kapcsold bekapcesolt allapotaban az el6told mozgasok sebessége.
Az el6tolés értékét maximum 15 decimalis szamjegy pontossaggal lehet megadni. Tizedespont
hasznalhat6. Mindig pozitiv szam.

6.2.1 Percenkénti (G94) és fordulatonkénti (G95) elétolas

Az eldtolas mértékegységét a G94 és G95 kodokkal lehet megadni a programban:

G94: percenkénti eldtolas

GIS: fordulatonkénti eldtolas
Percenkénti elétolason a mm/perc, inch/perc, vagy fok/perc dimenzidoban megadott el6tolast ért-
juk.
Fordulatonkénti el6tolason az egy féorsé fordulatra végzett eldtolast értjiik mm/ford, inch/ford,
vagy fok/ford dimenzidban.
Orok18dé értékek.
Bekapcsolas, reset, vagy program vége utan az N1301 DefaultG2 paraméter #0 G95 bitje donti
el, hogy a vezérld G94, vagy G95 éllapotot vesz fel.
A G94/G95 allapot nem befolyasolja a gyorsmeneti eldtolast, az mindig percenkénti dimenzidban
értendd.

6.3 Az elotolasvezérlo funkciok

Az eldtolasvezérld funkcidkra
— sarkok megmunkadldsakor van sziikség,
— illetve olyan esetben, amikor a technologia azt kivanja meg, hogy az override illetve stop
kapcsolOk tiltva legyenek.

Sarkok megmunkaladsakor, ha folyamatos for- >

. - . . . P programozott
géacsolas uzs:mmodot hasznalunk, a sz'a}nok ‘Fe- P szerszampalya
hetetlenségiik folytan nem képesek kovetni a | |/
vezérld altal kiadott Utparancsokat. Ekkor a
szerszam az elOtolas fliggvényében kisebb, =
vagy nagyobb mértékben lekerekiti a sarkot.
Ha a munkadarabnal éles sarkokra van sziik-
ség, akkor a vezérldvel kozolni kell, hogy a
mozgés végén lassitson le, varja meg amig a tengelyek megallnak, és a kdvetkezd mozgast csak
ezutan inditsa.

> Valosagos ’
szerszampalya

6.3-1 abra

6.3.1 Pontos megallas a mondat végén (G9)

Ez a funkcié nem oréklodik, csak abban a mondatban érvényes amelyikben programoztak.
Annak a mondatmak a végén, ahol megadasra kertilt, a vezérlo az interpolacié végrehajtasa utan
lelassit, megall és megvdrja a mérorendszer pozicioban jelét.

Ha a jel egy paraméteren beallitott id6 eltelte utan sem jon be, 2501 Poziciohiba lizenetet ad a
vezerld.

63



6 Az el6tolas

Ez a funkcid éles sarkok pontos kertilésére szolgal.

6.3.2 Pontos megallas iizemmaéd (G61)

Orokl6dd funkciéd. Torlésre keriil G62, G63, G64 paranccsal.

A vezérld minden mondat végén lelassit, megdll és megvdrja a mérdrendszer pozicioban jelét,
és csak ezutan inditja a kdvetkezd interpolacios ciklust.

Ha a jel egy paraméteren beallitott id0 eltelte utan sem jon be, 2501 Poziciohiba lizenetet ad a
vezérlo.

Ez a funkcid éles sarkok pontos kertilésére szolgal.

6.3.3 Folyamatos forgacsolas (G64)

Oroklédé funkcid. Bekapcesolds, reset, program vége utdn a vezérld ezt az dllapotot veszi fel. A
kovetkezo kodok sziintetik meg ezt az allapotot: G61, G62, G63.

Ebben az iizemmddban az interpolacio végrehajtdsa utan nem all meg a mozgas, nem varjak meg
a mérdrendszer pozicidban jelét a tengelyek, hanem azonnal elkezdddik a kovetkez6 mondat in-
terpolaciodja.

Ebben az tizemmodban éles sarkokat nem lehet megmunkalni, mert az d&tmeneteknél lekerekiti
azokat.

6.3.4 Override és stop tiltas (G63)

Orokl8dé funkcié. A G61, G62, G64 kddok megsziintetik ezt az allapotot.

Ebben az lizemmodban az eldtolds- és foorso szazalékkapcesolo (override), valamint az elétolds
stop hatdstalan. A sz4zalék értékeket fiiggetleniil azok allasatol 100%-nak veszi. Az interpolacio
végrehajtasa utan nem lassit le, hanem azonnal inditja a kovetkezd interpolacios ciklust.

Ezt az lizemmodot kiillonb6zé menetmegmunkaldsok esetén lehet hasznalni.

6.3.5 Automatikus elotolascsokkentés belsoé sarkoknal (G62)

Orokl8dé funkcié. A G61, G63, G64 kddok megsziintetik ezt az allapotot.
Belsdé sarkok megmunkalasa esetén a szer-
szamra hat6 erd megndvekszik a sarok el6tti és
utani szakaszon. Annak érdekében, hogy a
szerszam ne rezegjen be, ¢és a feliilet megfeleld
maradjon, a vezérld G62 bekapcsolt allapota-
ban a belsd sarkok el6tti és utani szakaszon az
elétolast automatikusan csokkenti.
Az eldtolascsokkentés a kovetkezd feltételek
mellett hatésos:
— 1. a sikbeli szerszamsugar korrekcié bekap- 6.3.5-1 ébra

csolt allapotaban (G41, G42),
—2.Gl1, G2, G3 mondatok kozott,
— 3. a kivalasztott sikban végzett mozgasoknal,
— 4. ha a sarkot beliilrol keriili a szerszam,
— 5. ha a sarok szdge kisebb, mint egy paraméteren meghatarozott szog,
— 6. a sarok el6tt, és utdn paraméteren maghatarozott tavolsagra.
Az el6tolascsokkentés funkcid mind anégy lehetséges atmenetre: egyenes-egyenes, egyenes-Kor,
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6 Az el6tolas

kor-egyenes, kor-kor miikodik.

A @ belsd szog értekét az N1409
CornAngle paraméteren lehet beallitani
az 1-180° szogtartomanyban.

A sarok el6tt L, tdvolsagra kezd lassita-
ni, a sarok utan pedig L, tavolsagra
gyorsitani. Korivek esetén L és L, tavol-
sdgot az iv mentén veszi figyelembe a
vezerlo.

L, tavolsag megadéasa a N1407 DecDist
paraméteren, L, tavolsagé pedig az
N1408 AccDist paraméteren torténik.

Az N1410 CornOver paraméteren 0 €s 1
kozotti viszonyszammal meg lehet adni,

L=DecDist
L,=AccDist
¢<CornAngl

F =F*CornOver

hogy milyen mértékig csokkentse a 0-3:5-2dbra
vezérl6 az eldtolast bels6 sarkoknal t. Az elGtolas
F*CornOver

lesz, ahol F a programozott el6toléas. Az igy kapott el6tolasra még az override kapcsol6 is hatassal

van.

Ha G62 allapotban pontos megallast akarunk programozni az adott mondatba G09-et kell irni.

6.4 Automatikus elotolascsokkentés belso koriveknél

A sikbeli szerszamsugar korrekci6 bekapcsolt allapotdban
(G41, G42), korinterpolacid sordn a programozott eldtolas
a szerszam kozéppontja mentén hatasos. Korivek belsd
megmunkalasakor a vezérld automatikusan csokkenti az
elotolas értékét, hogy a forgacsoléasi sugaron legyen hatasos
a programozott elétolas. Az eldtolas nagysaga a szerszam-
sugar kdzéppontjan:

R,
e
G
ahol  F_: aszerszamsugar kozéppont eldtolasa (korrigalt
elétolés)

R: a programozott korsugar
R.: a korrigdlt korsugar
F: a programozott el6tolas.

R

6.4-1 abra

Az automatikus eldtolascsokkentésnek alsé hatart szab az N1406 CircOver paraméter, ahol 0 €s
1 kozotti viszonyszammal meg lehet adni az eltolas csokkentés minimumat, vagyis az aktualis

eldtolésra az
F.>F*CircOver

feltétel teljesiil. A korsugar miatti override dsszeszorzdodik az eldtolds és sarokoverride értékek-

kel, és igy kertil kiadasra.
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7 A gyorsulas

A gyorsulas a sebesség idobeli valtozdasanak mértéke. Minél rovidebb id6 alatt ériink el egy adott
sebességet annal nagyobb a gyorsulés.

Minél nagyobb gyorsulést akarunk elérni, annal nagyobb teljesitményli motorokra €s hajtasokra
van szikség.

Mozgas kdzben a gépre hatd erdk nagysaga, végso soron a gép igéynybevétele, a gépen fellépd
gyorsulassal egyenesen aranyos.

A gyorsitas paramétereit a gép €pitdje a fenti két szempont alapjan allitja be tengelyenként.

A vezérld mindig a palya menti (vektorialis) eldtolas értékét gyorsitja. A gyorsitas értékét ugy
szamitja ki, hogy a tengelyekre esé gyorsulaskomponensek nagysaga egyik tengelyen se haladja
meg a tengelyre beallitott értéket.

Kétféle gyorsitas allithatd be:

— linearis és

— haranggorbe alaku.

Linearis gyorsitas esetén a gyorsitas, il- A
letve a lassitas alatt a gyorsulas értéke N
allando, a vezérl6 az el6tolast linearis
fliggvény szerint néveli induléskor, il-
letve csokkenti megallaskor.

A gyorsulas nagysdga tengelyenként, >
paraméteren allithato be. a

lassitas
Gyorsulas >

gyorsitas

7-1 abra

Haranggorbe alaku gyorsitds esetén a v A
gyorsitas, illetve a lassitas alatt a gyor- F
sulas értéke is valtozik, linearisan no, a-
mig el nem éri a beallitott gyorsulési ér- / \
téket illetve linearisan csokken, mielott
eléri a célsebességet. Ennek kovetkezté-
ben az el6tolas fel-, lefutasanak alakja a

az 1d¢6 fiiggvényében haranggdrbe, ezért —\

i 4

nevezziik haranggorbe alakt gyorsitas-

nak. . Gyorsulas
Az a T id6t, amely alatt a beallitott T T
gyorsulasi értéket eléri a vezérld, tenge-

lyenként, paraméteren allithato.

i 4

v gyorsitas

lassitas

77-2 abra
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7 A gyorsulés

Rantasmentes gyorsitas beallitasaval tovabb finomithaté a haranggdrbe alaku gyorsitas. Az
NO0421 Acc Contr paraméter #1 JRK=1 bitallasaval lehet a rantdsmentes gyorsitast bekapcsolni.
Ilyenkor mar a gyorsulasfiiggvény fel-, lefutasa is haranggorbe alaku lesz, masképp mondva a

gyorsulas (a) elso derivaltjaban (j) sem lesz ugras.

v A L v A
a

/ /

-

a ” a ”
A
Acceleration
- > >
J J
t t
AccTc AccTc AccTc AccTc
JRK=0 JRK=1

7-3 abra

A JRK=1 rantasmentes gyorsitas beallitasdval nagyobb gyorsulds allithato be a gépen, ugyanakkor

az indulas és megallas finomabb lesz.

Nagysebességii megmunkaldsok esetén a megkivant pontossag eléréséhez sebessegelorecsatolast

kell alkalmazni. Ebben az esetben mindig haranggérbe alaku gyorsitast kell beallitani!

Normal koriilmények kozott a vezérlo a kovetkezd esetekben gyorsit, illetve lassit:

— kézi mozgatasok esetén,

— gyorsmeneti pozicionalas (G0) sordn a mondat elején a mozgas mindig 0 sebességrodl indul, és

a pozicionalas végén mindig 0 sebességre lassit,

— eldtold mozgasok (G1, G2, G3) esetén G9, vagy G61 allapotban a mondat végén mindig 0

sebességre lassit,

—lassit, ha az el6tolast STOP gombbal megéllitjuk, illetve gyorsit, ha az el6tolast START-tal el-

inditjuk a mozgast,

— lassitassal 41l meg, ha a mozgas utan funkcid végrehajtasa kovetkezik és a mondat végén, ha

a MONDATONKENTI iizemben.
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7 A gyorsulas

Uj, az el6z6nél nagyobb elbtolasértékre valo
gyorsitast a vezérl6 mindig annak a mondat-
nak a végrehajtasa soran kezdi el, amelyikben
az uj eldtolast megadtak. Ez a folyamat sziik-
ség esetén tobb mondaton is atnyulhat.

Uj, az el8z6nél kisebb, el6tolasértékre vald
lassitast a vezérld egy olyan megfeleld mege-
16z6 mondatban kezdi el, hogy abban a mon-
datban, ahol az 01 el6tolast megadtak, mar az
abban a mondatban programozott sebességgel
kezdje a megmunkalast.

A vezérlés atangencialis sebességvaltozasokat
elére figyeli, és nyilvantartja. Erre azért van
sziikség, hogy a kivant célsebességet akar tobb
mondat végrehajtdsan atnyulé folyamatos
gyorsitassal érje el.

Ugyanugy induldskor vagy megallaskor a ki-
vant célsebesség elérése tobb mondaton is at-
nyulhat.
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7 A gyorsulés

7.1 Automatikus lassitas sarkoknal G64 allapotban

Folyamatos forgacsolas esetén, G64 allapotban, a vezérl6 igyekszik a programozott elétolassal
kovetni a palyat.

Ha két mondat kozott sarkot talal, le kell lassitania a palyamenti eldtolast.

1w N2 N1 G91 X40 Z100 F3000
N2 X160 230
t; - .
F, A valbésagos palya
AF,
t
FZ
AF, .
T A programozott palya
t'
7.1-1 abra

Ha két, egymast kovetd N1, N2 mondatban a saroknal nem lassit, akkor az egyes tengelyek men-
tén az abran lathato eldtolaskiilonbségek (AF,, AF,) lépnek fel

Két okbol van sziikség az el6tolasvaltozasok (sarkok) detektalasara, és egyuttal az el6tolas lassita-

séra:

— A pélya hirtelen iranyvaltozasabol ad6do, tengelyenkénti eldtolasvaltozasok (gyorsulasok)
olyan nagyok lehetnek, hogy lassitas nélkiil a hajtasok nem tudjak lengés nélkiil kovetni
azt, €s ez apontossag rovasara megy, illetve mechanikusan tulzottan igénybe veszi a szer-
szamgépet.

— Ha a sarkot “¢lessé” kell tenni a forgacsolds soran, de nem akarunk megallni és ezzel novelni
a forgacsolasi id6t (G61 pontos megallast programozni) szintén le kell lassitani. Minél
jobban lelassitjuk az elétolést, a sarok annal €lesebb lesz.

Sarkok detektalasat a vezérlo kétféleképp végezheti: a palya iranyszogének valtozasat, illetve a

tengelyenkénti elétolaskomponensek valtozasat figyelve. Paraméter alapjan ki lehet valasztani,

hogy melyik médszer alapjan miikddjon a lassitas.
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7 A gyorsulas

Lassitas sarkoknal a palva iranyszogének valtozasat figyelve.

AzNO0306 Feed Control paraméter #0 FDF=0 bitallasanal, a lassitas a palya irdnyszdgének valto-
zasat figyelve torténik.

N1 G91 X40 Z100 F3000 ., )
N2 X160 Z30 A val6sagos palya
A
F N1 N2
FC
) r
t A programozott palya
7.1-2 4bra

Ha a mellékelt 4bran 1athaté N1, N2 mondat talalkozasanal az a szog értéke tullépi a paraméteren
engedélyezett értéket a vezérld lelassitja az eldtolast F_ értékre.

Az NO0307 Crit A Diff paraméteren allithato be a kritikus szog értéke fokban: a=Crit A Diff. Az
NO0308 Feed Corn paraméter értéke adja meg, hogy a kritikus szoget tullépve mekkora sarokelto-
lasra lassitson le a vezérld: F =Feed Corn.

Minél nagyobb a kritikus szog és a sarokeldtolas értéke annal gyorsabb a megmunkalas, viszont
annal jobban igénybe veszi a gépet és annal jobban lekerekiti a sarkot.

Ez a beadllitas nem felel meg nagysebességii megmunkalasoknal!
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7 A gyorsulés

Lassitas sarkoknal a tengelyenkénti el6tolaskomponensek valtozasat figyelve.

Az N0306 Feed Control paraméter #0 FDF=1 bitallasanal, a lassitas az el6tolaskomponensek
valtozésat figyelve torténik.

A
P NI N2 N1 G91 X40 Z100 F3000
N2 X160 230
F.
t)
F_ . A valoséagos palya
AF,
AFxmax Y
e a—
>
F, t
A
AF
’ \ '<AFzmaX A programozott palya
>
t
7.1-3 abra

Ha a mellékelt abran lathaté N1, N2 mondat talalkozasanal az elétolaskomponensek valtozasa
AF,, AF, értéke tallépi a paraméteren engedélyezett maximumot, a vezérld lelassitja a palyamenti
elétolast F-et F_ értékre.

Az eldtolast tigy lassitja le, hogy az el6tolasvaltozas mértéke egyik tengelyen se 1épje tal az arra
a tengelyre paraméteren engedélyezett (AF, .., AF,....) kritikus eldtolaskiilonbséget, melyet az
NO0309 Crit F Diff paraméteren adhatunk meg tengelyenként: AF, , =Crit F Diff, AF,  =Crit F
Diff,.

Minél nagyobb a kritikus elétolaskiilonbség értéke anndl gyorsabb a megmunkalas, viszont annél
jobban igénybe veszi a gépet és annal jobban lekerekiti a sarkot.

A vezérld a gyorsulasbedllitasi alapjan feliilrdl korlatozza a beallitott kritikus el6tolaskiilonbség
értékeét.

Ezt a beallitast kell alkalmazni nagysebességii megmunkaldsoknal!

Xxmax zmax
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7 A gyorsulas

7.2 A palya mentén normalis iranyban fellépo gyorsulasok korlatozasa

A vezérl6 a megmunkalds soran az eldtolast a palya érintdje mentén (tan-
gencialis iranyban) alland6 értéken tartja. Ennek az a kdvetkezménye,
hogy tangencialis iranyban nem 1épnek fel gyorsulaskomponensek. Nem
ugy normalis (a palyara, illetve a sebességre merdleges) iranyban. A nor-
malis irdnyu gyorsulas tengelyekre es6 komponensei az egyes tengelye-
ken talléphetik az adott tengelyre megengedett értéket. Ezt elkeriilendd
apalya menti sebességet a palya gorbiiletének mértékében korlatozni kell.
A megengedhetd normalis irdnyu gyorsulas maximumat az N0402 Nor-
mal Acc paraméteren allithatjuk be.

~

.2-1 abra

A normalis irdnya gyorsulés korlatozasa koriveknél
Korivek megmunkalasa soran az el6tolas F nagysagat az

F=dar

Osszefiiggés alapjan korlatozza be, ahol:
a: akorinterpoldcioban részt vevo tengelyekre bedllitott gyorsuldsértékek koziil a kisebb,
r: a kor sugara.
A korinterpolaciot mar az igy kiszamitott sebességgel kezdi el.
Az NO0310 Circ F Min paraméteren megadott eldtolasnal kisebbre nem csokkenti a sebességet,
fiiggetleniil a fenti 6sszefiiggéstol.
= Figyelem:
Ez a funkcio nem tévesztendo ossze a korivek belso megmunkalasanal G41, G42 allapot-
ban torténd automatikus eldtoldscsokkentéssel!
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7 A gyorsulés

A normalis iranyu gyorsulas korlatozasa egyéb interpolacional

Egyenes interpoldcio esetén az adott szakasznak (palyanak) nincs ugyan gorbiilete, ezért normalis
iranyu gyorsulaskomponens sincs, ez azonban csak hosszi egyenes szakaszokra igaz. Ha egy pd-
lya apro, egyenes szakaszokbol épiil fel, mint pl. az a szerszamgyartasban bevett, akkor az igy
kiad6do palya gorbiilete szamottevo lehet, és az eldtolast lassitani kell, mint az aldbbi példabol
latszik:

N8 N9
N7
N6 vy A
NS >
X
N1 \\N4
N N3
F A » F A -
konstans tangencialis el6tolas tangencialis el6tolas lassitasa
N1 N5 N9 NI \ N5 N9
Y > I T
F — t
X a\ / H F,\' Jh
H H X iranyu el6tolés N
1 |
) > , >
F / t F megen- t
y v |gedett
gyor-
ayﬂ H H Y iranyt elétolas sulas -|_|
/ > X >
t t
7.2-2 abra

Az N2,N3, N4, illetve az N6, N7, és N8 mondatokban a palya rovid, egyenes szakaszokbol épiil
fel. Ha a palyamenti eldtolast allando értéken tartjuk (az dbran a bal oldali diagram) a palya geo-
metridjabol (irdnyvaltozasabol) adoddan az X, illetve az Y tengelyen a sebességvaltozas meredek-
sége (a normalis irdnyl gyorsulds) meghaladhatja az arra a tengelyre engedélyezett értéket.
Ezérta palyat mondatrdl mondatra végigvizsgalja a vezérld, hogy a normalis iranytl gyorsulasokat
korlatozni tudja. Ahol a geometriabol adéddan az egyes tengelyek mentén a megengedettnél na-
gyobbak a gyorsuldskomponensek ott a palyamenti sebességet lassitani kell. A jobb oldali dia-
gram azt mutatja, hogyan csokken a sebességvaltozas mértéke (a normalis irdnyl gyorsulés) az
egyes tengelyek mentén a palyamenti eldtolas lassitasanak hatésara.

A G5.1 Q2 simito interpoldcio esetén a vezérld szintén vizsgalja a palya gorbiiletébdl adoddan
fellépd normalis irdnyu gyorsulasokat, és szlikség esetén csokkenti az el6tolast.
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7 A gyorsulas

7.3 A gyorsulasugras korlatozasa

A palya egyes szakaszain hirtelen gyorsuldsugras, rantas alakulhat ki, amely lengéseket okoz,
mechanikusan igénybe veszi a gépet és a forgacsolt feliileten meglatszik. Ilyen eset példaul, ami-
kor egy egyenes szakasz utan egy érintékorrel folytatodik a megmunkalas, vagy amikor egy kor-
ivet egy érintd egyenes kovet.

Ennek a funkcidnak az a célja, hogy az d&tmeneti ponton az eldtolas csokkentésével a vezérld kor-
latozza a gyorsulasugras mértékeét.

A gyorsulasugras korlatozasa kormondatok elején és végén
Egyenes szakaszbol érint6 korivbe F el6tolassal valo belépésnél a gyorsulasugras mértéke az

a=

¥
Osszefiiggésbol szamithato, ahol:

a: a gyorsulasugras nagysaga,

r: a kor sugara.

Ha példaul F6000-es el6tolassal egy 10 mm sugart korivbe 1ép a gép az alabbi abran lathaté mo-
don, az Y tengelyen kialakul6 gyorsuldsugras szdmszer(i értéke:

[ 6000 mm*
y 7 2
L 60 mm
P o SO i
10mm sa0°

Ha azt akarjuk, hogy a gyorsuldsugras ne legyen nagyobb, mint 250mm/sec?, a fenti egyenlet
alapjan az el6tolast F=50*60=3000mm/min-re kell csokkenteni.

Atmenet egyenes interpolaciobol (N1) kérinterpolacioba (N2)
programozott palya programozott palya
\ \
A N1 l 4 A N1 \
Y Ao N2 Y . N2
| i A gyorsulasvaltozas /’}
| miatt fellép6 rezgések | |
| S | S
| X | X
eldtolas | elétolas |
F A } F A }
\ \
| Az,elétolés (Esékkentése v
| az atmenetnél |
| £ | £
Y irdnyu gyorsulés Y iranyu gyorsulés
|
A gyorsulasugras (rantas) I
csokken az Y tengelyen
t ! t
7.3-1 abra
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7 A gyorsulés

A gyorsulasugras korivek esetén az N0404 Acc Diff Circ paraméteren korlatozhato.

A gyorsuldsugras korlatozasa egymadst kdvetd egyenes mondatokban
Ha a palya hosszl egyenes szakaszokbdl all, a gyorsulés-
valtozas elhanyagolhatd mértékii. Ebben az esetben a ten-

gelyekre esé elotolaskomponensek valtozasa korlatozhatja %
az elotolast.

Mas a helyzet, ha a palya nagyon rovid egyenes szaka- Egymast kiveté egyenes
szokbol all. Ebben az esetben eldallhat az az eset, hogy két szakaszok

egyenes szakasz kozott az egyes tengelyekre eso elétolas-
valtozas kicsi, emiatt nem korlatozza az elGtolast az inter-  7.3-2 abra

polator, am az egyes tengelyekre eso gyorsulasugras ma-

gas. Ilyen esetekben is korlatozni kell az el6tolast a megengedhetd gyorsuldsugras fliggvényében.
Egymast kovetd egyenes szakaszok esetén a gyorsuldsugras az N0403 Acc Diff paraméteren
korlatozhato.
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8 A varakozas

8 A varakozas (G4)

A

G94 G4 P....
paranccsal varakozasi id6t programozhatunk masodpercben.
A

G95G4P....

paranccsal varakozasi idét programozhatunk f6orsé fordulatban.
P pontossaga 15 decimalis szamjegy.

AzN1337 Execution Config paraméter #1 SEC=1 bitallasanal a varakozas mindig masodpercben
torténik, még G95 allapotban is.

A varakozas mindig a kovetkezd mondat végrehajtasanak programozott késleltetését jelenti. Nem
oroklédo funkcid.
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9 A referenciapont

9 A referenciapont

A referenciapont a tengely azon pontja, ahol
a mérorendszer 0 poziciot ad fel. Referenciapont
Inkrementalis méréeszkdzokkel szerelt tenge-
lyeken ezt a pontot meg kell keresni. Ezt a fo-
lyamatot nevezziik referenciapont felvételnek.
A referenciapont megléte utan lehet bemérni a
munkadarab koordinatarendszereket, és abszo- B
lut pozicidra allni. Csak referenciapont felvétel
utan hatasosak a paraméteres végallasok ¢€s a a
programozott munkatérbehatérolds.

>

A vezérld a poziciokat nem a referenciapont-
hoz képest tatja nyilvan, hanem a gépi koordi-
natarendszerben.

A gépi koordinatarendszer nullpontjat a gép
épitdje hatarozza meg, amely egy kitiintetett
pont a szerszamgépen.

A vezérl6 a gépi koordinatarendszerben tartja
nyilvan a cserehelyzeteket, a forgd tengelyek
forgaspontjait, stb. Ugyancsak a gépi koordinatarendszerben tartja nyilvan a gép mérérendszeré-
nek 0sszes kompenzacidjat (menetemelkedési, egyenességi, stb.).

A gépi koordinata-
rendszer nullpontja

9-1 abra

A vezérld a referenciapont helyzetét is a gépi koordindtarendszerben tartja nyilvan, amelyet a
gép épitdje paraméteren allit be.

Ha a tengely inkrementdlis mérdrendszerrel van szerelve, bekapcsolas utan fel kell venni a refe-
renciapontot. A referenciapont felvétel soran a szanok paraméteren meghatarozott iranyban rafut-
nak egy kapcsoldra, majd onnan lejéve megkeresik a mérérendszer nullimpulzusat, és bejegyzik
areferenciapont meglétét. A pozicid a gépi koordinatarendszerben a paraméteren megadott érték
lesz.

Ha atengely tavolsdagkodolt mérdrendszerrel van szerelve, bekapcsolas utan fel kell venni a refe-
renciapontot. A referenciapontfelvétel sordn a szanok paraméteren meghatarozott iranyban elin-
dulnak, megkeresnek két nullimpulzust, és bejegyzik a referenciapont meglétét. A pozicid a gépi
koordinatarendszerben a masodikként megtalalt nullimpulzus helyzete lesz.

Ha a tengely abszolut mérdrendszerrel van szerelve, nincs sziikség bekapcsolas utan referencia-
pontfelvételre.

Tavolsdgkodolt és abszolut mérdrendszer esetén is a referenciapont az a pont, ahol a mérérend-
szer 0 poziciot ad fel. Ez a pont dltalaban nem esik a gép munkatartomdanydba. Ezért ezt a pontot
a gép épitdje paramétermegadassal a munkatér belsejébe, pl a pozitiv végallas kozelébe tolja el,
majd az eltolt referenciapontot méri be a gépi koordinatarendszer origdjahoz. Erre az eltolasra
pl. akkor van sziikség, ha a G28 utasitast akarjak hasznélni az alkatrészprogramban, pl. szersza-
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9 A referenciapont

mokkal valo kiallashoz.

9.1 Automatikus referenciapont felvétel (G28)

A

G28v
utasitas a v vektorban meghatarozott tengelyeken a referenciapontra all rd. A mozgas két fazisbol
tevddik Osssze.

Elsd fazis

Elészor a v vektor altal meghatarozott tenge-
lyeken, az aktudlis munkadarab koordindta-
rendszerben megadott koordinatakat kdzbiilsé
pontnak véve, gyorsmenettel a v vektor altal
meghatarozott kozbiilsé pontra all. A mega- v

dott koordinataértékek lehetnek abszolut, il- Kozbiils pont
letve inkrementélis értékek is. A kozbiilsé
pontra ugy all r4, hogy a sikbeli szerszamsu- >

gar korrekcio torlodik. A munkadarab koordinata-
rendszer nullpontja

A Referenciapont

Masodik fazis
Ezutan a kozbiilsé pontrdl a v vektor altal
meghatarozott tengelyeken egyidejlileg refe-
renciapontot vesz fel.

Y

A gépi koordinata-
rendszer nullpontja

Ha még nem tortént az adott tengelyen refe-

renciapontfelvétel, a kézireferenciapontfelvé-

tel altal meghatarozott menet szerint, felveszi

a referenciapontot. Ilyen esetben,

—ha a tengely inkrementilis mérdrendszerrel van szerelve a mozgés végén a gépi pozicid a pa-
raméteren meghatarozott referenciapont pozicio lesz,

— ha a tengely tdvolsagkodolt mérorendszerrel van szerelve a mozgas végén a gépi pozicid a
masodik nullimpulzus helyzete lesz.

Nl

.1-1 &bra

Ha martortént az adott tengelyen referenciapontfelvétel, vagy a tengely abszolut mérorendszer-
rel van szerelve, a tengely gyorsmenettel, a gépi koordinatarendszerben megadott referenciapont
poziciora all.

G28 nem 6roklodo kod.
Példaul:

G90 G28 X100 Z50 (a kozbiilsé pont: X=100, Z50)
Ha X pozicié X=20, Z pozicié Z=50:

G91 G28 X100 Z50 (a kozblulsé pont: X=120, Z=100)

& Megjegyzések:

—Ha még nincs érvényes referenciapont, a G28 parancsban szerepld v kozbiils6 koordinataknak
inkrementalis értéket kell adni.
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9 A referenciapont

9.2 A 2., 3., 4. referenciapontra allas (G30)

A gépi koordindtarendszerben para-

méteren ki lehet jelolni 3 tovabbi neve- referenciapont A
zetes pontot, amit 2., 3., 4. referencia- .
pontnak neveziink. o) Referenciapont

Ezeket a referenciapontokat hasznaljuk ' —

a gépen cserehelyzetek, pl. szerszam-

cserehely, palettacserehely stb. tarolasa-

ra. 4

Ezekre a cserehelyekre csak a referen-

ciapont felvétele utan lehet mozogni.
/ >

3 A gépi koordinata-

' rendszer nullpontja

A 9.2-1 4bra

G30vP
utasitassor a P cimen meghatarozott referenciapontra kiildi a v vektor cimein meghatarozott koor-
dinataju tengelyeket.

P2: 2. referenciapont

P3: 3. referenciapont

P4: 4. referenciapont
A mozgas a G28 utasitdshoz hasonldan két részbdl tevodik Gssze.
Eldszor a v vektor altal meghatarozott koordinatakat kozbiilsé pontnak véve, gyorsmenettel a v
vektor altal meghatarozott kozbiilso koordindtakra all linearis mozgassal. A megadott koordina-
taértékek lehetnek abszolut, illetve inkrementalis értékek is. A mozgas mindig az aktualis koordi-
natarendszerben torténik. A linedris mozgas végpontjara ugy all ra, hogy a sikbeli szerszamsugar
korrekciosvektor torlddik.
A masodik fazisban a kdzbiilso pontrol a v vektor altal kijeldlt tengelyek gyorsmeneti mozgassal
a P cimen kivalasztott referenciapontra dllnak.
A referenciapontra allas a korrekciods vektorok (hossz, eltolas, 3 dimenzids sugar) figyelmen kiviil
hagyasaval torténik, azokat a G30 utasitas kiadasa el6tt torélni nem kell, viszont a tovabbi
mozgasok programozasanal a vezérlés érvényesiti azokat. A sikbeli szerszamsugar korrekcio
automatikusan visszakapcsolodik az elsé mozgasmondatban.
Nem 6roklédé kod.

A G30 v P1 utasitas hatasara a gép areferenciapontra mozog, hatasa megegyezik a G28 utasitasé-
val.

Példaul:
G90 G30 X100 z50 P3 (a kozbiilsé pont: X=100, Z50, P3-ra
all)
Ha X pozici6 X=20, Y pozicié Z=50:
G91 G30 X100 z50 P4 (a kOzbiilsd pont: X=120, Z=100, P4d-re
all)
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10 Koordinatarendszerek, sikvalasztas

10 Koordinatarendszerek, sikvalasztas

A programban egy poziciot, ahova a szerszdmot akarjuk mozgatni, koordinataadatokkal adunk

meg. Ha 2 tengelyiink van (X, Z) a szerszam poziciéjat két koordinataadat X Z fejezi
ki.

crer

annyi kiilonboz6 koordinataadat fejezi ki. A koordi- | X
nataadatok mindig egy adott koordinatarendszerben
értendok.
A vezérl6 haromféle koordinatarendszert kiilonboz-
tet meg:

1. a gépi koordinatarendszert,

2. a munkadarab koordinatarendszert,

3. a lokalis koordinatarendszert.

Y

1
10-1 &bra

10.1 A gépi koordinatarendszer

A vezérl6 a pozicidkat nem a referenciaponthoz ké- A
pest tatjanyilvan, hanem a gépi koordinatarendszer- X
ben.

A gépi koordinatarendszer nullpontjat a gép épitije
hatarozza meg, amely egy kitiintetett pont a szer- '
szamgépen.

A vezérl6 a gépi koordinatarendszerben tartja nyil-
van a cserchelyzeteket, a forgd tengelyek forgas- >
pontjait, stb. Ugyancsak a gépi koordinatarendszer- 7

ben tartja nyilvan a gép mérdérendszerének Osszes _ '
Ly Gépi koordinatarendszer

stb.). b

A vezérl0 a referenciapont helyzetét is a gépi koor- ,
dindtarendszerben tartjanyilvan, amelyeta gép épi- 10:-1-1 dbra
téje paraméteren allit be.

Referenciapont

A gépi koordinatarendszer helyzetét sesmmilyen utasitassal, eltolassal nem lehet megvaltoztatni.
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10 Koordinatarendszerek, sikvalasztas

10.1.1 Pozicionalas a gépi koordinatarendszerben (G53)

A
GS3v
utasitds hatdsara a szerszam a gépi koordinatarend- A

—G90, G91 allapottol fliggetleniil a v koordinatakat
mindig abszolut koordinataként kezeli,
— I operator a koordinatak cime utan, vagy U, V, W ' v
cim inkrementalis megadésra val6 hasznala-
taesetén a2097 Illegalis inkrementalis moz-
gas ... tengelyen lizenetet adja, >
—amozgas mindig gyorsmenettel torténik GOO uta- | G53 7
sitdshoz hasonldan,
— a pozicionalas mindig a beallitott szerszamkor-
rekciok (hossz, sugar) figyelmen kiviil ha- -
gyasaval torténik.
(53 utasitast csak referenciapontfelvétel utan lehet
végrehajtani. A G53 parancs egylovetii, csak abban
a mondatban hatasos, ahol megadasra keriilt.
Példa: A

G53 X200 z20
utasitasra a megadott pontra mozog a gépi koordinatarendszerben.

10.1.1-2 abra

1= Figyelem! A G53 utasitas felfiiggeszti a mondatok eloreolvasasat (pufferelését). Ezért onma-
gaban allo G53 utasitas, koordindatamegaddas nélkiil, a mondatok eloreolvasdasanak felfiig-
gesztésére is hasznalhato!

10.2 A munkadarab koordinatarendszerek

Aztakoordinatarendszert, amelyben az alkatrészpogramot irjuk, munkadarab koordinatarendszer-
nek nevezziik. A munkadarab koordinatarendszer origdjat a gépi koordinatarendszerhez képest
tartja nyilvan a vezérld.
A munkadarab koordinatarendszer nullpontjat a darab egy megfelel6 pontjahoz allitjuk be. Ez a
pont esztergalaskor X irdnyban a darab forgastengelye, Z irdnyban pl. a tokmany felfekvo feliilete,
vagy a darab eleje, maraskor példaul a darab egyik sarka, egy furat, vagy vall kozéppontja stb. A
beallitas torténhet:

a gépen beliil kézi, vagy tapintdval térténd beméréssel, vagy

a gépen kiviil.

crer

adatbevitellel, vagy programbdl NC utasitasok hasznalataval.

A munkadarab koordinatarendszerek és a csatornak kapcsolata
A munkadarab koordinatarendszerek eltoldsai az egyes tengelyekre vonatkoznak. Mivel minden
tengely egy adott csatorndhoz van paraméteren kijeldlve, ezért minden csatornahoz kiilon munka-
darab eltolasi tdblazat tartozik.
Ha két csatorna kozott felcseréliink egy vagy tobb tengelyt, a tengelyek viszik magukkal az 1j
csatornaba a nullponteltolasaikat. Az ilyen esetekben a tengelycsere utan célszerti egy 01 munka-
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10 Koordinatarendszerek, sikvalasztas

darab koordinatarendszert Iehivni abszolut pozicionalassal egylitt és a megmunkalast ezutan foly-
tatni.
10.2.1 A munkadarab koordinatarendszer kivalasztasa (G54...G59)

Alapkivitelben 6 kiilonb6z6 munkadarab koordinatarendszert tart nyilvan a vezérld. A munkada-
rab koordinatarendszerek eltoldsait a gépi koordindtarendszer origéjahoz képest tengelyenként
kell megadni.

Ha nincs k6z6s nullponteltolés:

1. munkadarab 2. munkadarab 3. munkadarab
koordinatarendszer koordinatarendszer koordinatarendszer
> 1 y S >
eltolas 2
eltolas 1
& _ 2€pi koordinatarendszer origoja
eltolas 4 eltolas 6
eltolas 5
4. munkadarab 5. munkadarab 6. munkadarab
koordinatarendszer koordinatarendszer koordinatarendszer

10.2.1-1 abra
A gépi koordinatarendszer origdjahoz képest az 6sszes munkadarab koordinatarendszert el lehet

tolni. A kézos nullponteltolas az dsszes munkadarab koordindtarendszer origojt eltolja a gépi
koordinatarendszerhez képest.
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10 Koordinatarendszerek, sikvalasztas

Ha van k6z6s nullponteltolas:

1. munkadarab 2. munkadarab 3. munkadarab
koordinatarendszer koordinatarendszer koordinatarendszer

1 \ > | > >
o</'k6265 @ gépi koordinatarendszer origdia
/ \‘:tolés gep g0)
* > > * >

4. munkadarab 5. munkadarab 6. munkadarab
koordinatarendszer koordinatarendszer koordinatarendszer

10.2.1-2 abra

A G54...G59 utasitasokkal lehet a kiilonb6z6 munkadarab koordinatarendszereket kivalasztani.

G54: 1. munkadarab koordinatarendszer

G55: 2. munkadarab koordinatarendszer

G56: 3. munkadarab koordinatarendszer

G57: 4. munkadarab koordinatarendszer

G58: 5. munkadarab koordinatarendszer

G59: 6. munkadarab koordinatarendszer
Orokl6dé funkciok. < A
Bekapcsolés, referenciapontfelvétel, reset,
vagy program vége utan a G54-es koordinata-
rendszer keril kivalasztasra. 80
Az interpolaciés mondatok abszolut koordina-
taadatait a vezérl6 az aktualis munkadarab ko-
ordinatarendszerben veszi figyelembe.

Példaul a 60 Z
G56 G90 GO0 X80 Z60

utasitas esetén a 3. munkadarab koordinata-

3. munkadarab
koordinatarendszer

rendszer & 1 o
X=80. 7=60 gépi koordinatarendszer orig6ja
pontjara all ra. 10.2.1-3 4bra
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10 Koordinatarendszerek, sikvalasztas

A munkadarab koordinatarendszer valtassal a A
szerszam pozicidja az j koordinatarendszer-
ben keriil kijelzésre. Példaul az abra szerint a
G54 munkadarab koordinatarendszer eltoldsa
a gép koordinatarendszerében

X=260 Z=80
A G55 munkadarab koordinatarendszer elto-
lasa a gép koordinatarendszerében

X=140, Z=180. 140 1
A G54 X', Z' koordinatarendszerben a szer-
szam pozicidja | |

X'=140, 7'=90. g‘o 130 léO 7
A G55 utasitas hatasara a szerszdam pozicioja
az X", Z" koordinatarendszerben keriil értel-
mezgésre:

X"=260, Z"=50.

400 +

260 T

10.2.1-4 abra

10.2.2 A bévitett munkadarab koordinatarendszerek kivalasztasa (G54.1 P)

Opcionalisan tovabbi 99 db. munkadarab koordinatarendszert lehet a vezérlében hasznalni. Ezek
a koordinatarendszerek a 6 db. alapkoordinatarendszer bdvitései, ezért nevezziik dket bovitett
munkadarab koordinatarendszereknek.
A kozos nullponteltolas abdvitett koordinatarendszereket is eltolje. A bdvitett munkadarab koor-
dinatarendszereket éppligy el lehet forgatni, mint az alapkoordinatarendszereket.
A

G54.1 Pp
utasitassal lehet egy bovitett munkadarab koordinatarendszert kivalasztani, ahol P cimen adhat6
meg a bovitett koordinatarendszer sorszama:

P=1,2,..99
Orok16d6 funkcio.
w Figyelem! A P cim tobb célra hasznalhat6. Ugyelni kell arra, hogy a mondatban a P ¢im hasz-

nalata egyeértelmii legyen:
GO G54.1 P16 X100 Z20 M98 Pl (HIBAS! Két P egy mondatban)
GO G54.1 P16 X100 720 (Egyértelmd)

10.2.3 Munkadarab szoghelyzetének kompenzalasa

crer

tudjuk a fétengelyekkel parhuzamos iranyba beallitani. A tovabbiakban ezt a kompenzéciot alap-
elforgatdsnak nevezziik.

Az alapelforgatas értelmezése

Az alabbi altalanos nullponteltolasi tdblazatban az oszlopok jelentése a kdvetkezo:
X, Y, Z: a 3 fétengelyen a nullponteltolas,
a, B, v: az alapelforgatas szogei, G19 sikban o, G18 sikban , G17 sikban .

X Y z G17(y) G18(p) G19(a)

84



10 Koordinatarendszerek, sikvalasztas

G54

G54.1P

A forgatasok mindig a fotengelyek koriil torténnek. A forgatasok sorrendje:
1. forgatés: az X tengely koriil a szoggel,
2. forgatas: az Y tengely koril B szoggel,
3. forgatés: a Z tengely koriil y szoggel.

A forgatas sorrendje: X, Y, Z

XY, Z=X, Y, 2’ X, Y,Z =»X,Y", 2" X, Y”, 27 = X, Yo, Ze

I =

Z’

10.2.3-1 abra

a, B, v irdnya mindig a forgatasi transzformaciok iranya, a megfelel6 fétengely koriil, jobbesavar
szabdly szerint.

Az alapelforgatas transzformacioit mindig az aktudlis munkadarab koordindtarendszerben,
mozgdsparancsok esetén veszi figyelembe.
Gépi poziciora torténd mozgdasparancsokra (G53, G28, G30) soha nem vonatkozik.

Kézi mozgatdsok esetén az “ Alapelforgatas szerint” kapcsolot (CP. WMCAXF PLC jelz6t) figye-
lembe veszi, azaz mindhdrom tengely koriili forgatast alkalmazza.

Ha a programozott vépont v[X, y, z], a forgatas az
V=M, (y)*My (B)*M(a)*v
egyenlet alapjan torténik, ahol:
Vv’[x’, y’,z’] az elforgatott koordinatak és
M (o), My(B), M,(y) az X, Y, Z tengelyek koriili forgatasok matrixai:
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10 Koordinatarendszerek, sikvalasztas

1 0 0 cosfi 0 snfs cosy —siny O
M,=|0 cosa —-sna| My,=| 0 1 0 M, =|siny cosy O
0 sma cosa —sinff 0 cosfd 0 0 1

Az alapelforgatas alkalmazasa esztegan
Az alabbi abra az alapelforgatas alkalmazasara mutat egy példat. A T1 revolverfejben 1évd S2 el-
lenorsod a hatso T2 szerszamcsoportot Ugy éri el, hogy S2 forgastengelye a Z tengellyel B szoget
zar be. Ebben az esetben a G19 P oszlopban beéllithatjuk az alapelforgatast. A tovabbiakban a
programot a Z’X’ koordinatarendszerben irhatjuk meg.

T1 revolver

S1

10.2.3-2 abra

10.2.4 A munkadarab koordinatarendszerek eltolasanak beallitasa (G10 L2)

A munkadarab koordinatarendszerek eltolasat, elforgatasat, €s a kozos nullponteltolast be lehet
allitani programutasitassal is.
A bedllitas a
GI0L2PvIJK
utasitassal torténik, ahol

P=0 a k6zos nullponteltolas eltolas allitasa
P=1..6 a G54, ..., G59 munkadarab koordinatarendszer valasztasa
v(X,Y,Z,..): a tengelyenkénti eltolasi értékek

A tengelyeltolasok mindig derékszogil értékként keriilnek beolvasasra. A hosszadatok mm-ben,
vagy inch-ben, a szogadatok fokban.

I: y elforgatas szoge a G17 sikban
J: B elforgatas szoge a G18 sikban
K: a elforgatas szoge a G19 sikban

Az elforgatas szogét fokban kell megadni.
A ko6z06s nullponteltolasra nem adhaté meg elforgatas. A G10 utasitas egylovetii.
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G90 abszolut adatmegadas parancsallapotban a koordinatacimekre és az I, J, K cimre irt érték ke-
ril a megfeleld eltolasi regiszterbe.

G91 inkrementalis adatmegadas parancsallapotban, vagy I operator hasznalata esetén a cimekre
irt adat hozzaadodik a megfeleld eltolasi regiszter tartalmahoz. I operatort csak a koordi-
natacimekre lehet hasznalni, I, J, K cimre nem.

10.2.5 A bévitett munkadarab koordinatarendszerek eltolasanak beallitasa (G10 L20)

A bdvitett munkadarab koordinatarendszerek eltolasat és elforgatasat be lehet allitani programuta-
sitassal is.
A beadllitas a

GI0OL20PVvIJK
utasitassal torténik, ahol
P=1..n a G54.1 P1,G54.1 P2, ..., G54.1 Pn munkadarab koordinatarend-
szer valasztasa
viX,Y,Z,..): a tengelyenkénti eltolasi értékek

A tengelyeltoldsok mindig derékszogl értékként keriilnek beolvasasra. A hosszadatok mm-ben,
vagy inch-ben, a szogadatok fokban.

L: y elforgatas szoge a G17 sikban
J: B elforgatas szoge a G18 sikban
K: a elforgatas szoge a G19 sikban

Az elforgatas szogét fokban kell megadni.

A G10 utasitas egylovetti.

G90 abszolut adatmegadas parancsallapotban a koordinatacimekre és az I, J, K cimre irt érték ke-
ril a megfeleld eltolasi regiszterbe.

G91 inkrementalis adatmegadas parancsallapotban, vagy I operator hasznélata esetén a cimekre
irt adat hozzaadddik a megfeleld eltolasi regiszter tartalmahoz. I operatort csak a koordi-
natacimekre lehet hasznalni, I, J, K cimre nem.

10.2.6 Uj munkadarab koordinatarendszer létrehozasa (G92)

A

GI92v
utasitds hatdsara 4 munkadarab koordinatarendszert hozhatunk 1étre tigy, hogy egy kijeldlt pont,
példdul a szerszdm hegye lesz az Uj
munkadarab koordinatarendszer v koordinataja |
pontja. Ezutan barmely kovetkezd abszolut A
parancs ebben az uj munkadarab
koordinatarendszerben értendd, és a
pozicidkijelzés is ebben a koordinata- | 200 120
rendszerben képzddik. A (G92 parancsban
megadott koordinatdk mindig derékszogi,
abszolut értékként kertilnek értelmezésre.

A
szerszampozicio

80 | >
Ha példaul a szerszam az % 90 z
X=200, Z=150
koordinataji ponton van az aktuélis X, Z mun- 0 150 S >
kadarab koordinatarendszerben, a
10.2.6-3 abra
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G92 X120 z9S0
utasitas hatasara egy 0j X', Y' koordinatarendszer jon létre, amelyben a szerszam az
X'=120, Z'=90
koordinataju pontra keriil. Az X, Z-X', Z' koordinatarendszerek kozotti v’ eltolasvektor tengely-
iranyu komponensei:
v’ =200-80=120, illetve
v’,=150-90=60
lesznek.

A G92 parancs minden munkadarab A
koordinatarendszerben érvényesiil, J
azaz az egyikben kiszamitott v elto- 140

last a tobbiben is figyelembe veszi. A 'J
A G92 utasitassal beallitott munkada- 140
rab koordinatarendszer eltoldsa be- v 50
kapcsolasra, programvégén, és resetre >
torlodik. G54
A G92 utasitas torli a szerszamsugar
korrekcios vektort, azt nem szamitja | .

bele az clolis képréscb. e munkadat i unkadant
Az utasitas nem torli a hosszkorrek- | (beallitasi érték) o (eltolasi érték)
cios vektort, mindig a szerszam he-

crer

A% 50

A
>

gépi koordinatarendszer origja

tolast. 10.2.6-4 abra

A (92 utasitas azokon a tengelyeken, amelyek az utasitasban szerepelnek, térli a lokalis koordi-
natarendszer G52 utasitassal programozott eltoldasait.
A mozgaskor a G92 utasitasban megadott eltolasvektort is elforgatva veszi figyelembe az érvény-
ben 1évé munkadarab koordinatarendszer elforgatasa.

10.3 A lokalis koordinatarendszer (G52)

Az alkatrészprogram irasa kozben bizonyos esetekben konnyebb a koordinataadatokat egy ugyne-
vezett lokalis koordinatarendszerben megadni, mint a munkadarab koordinatarendszerben.
A

G52v
utasitas egy lokalis koordinatarendszert hoz létre.
Haav koordinata abszolut értékként van megadva, a lokalis koordinatarendszer origoja a munka-
darab koordinatarendszer v koordinataju pontjara kertil.
Ha a v koordinata inkrementdlis értékként van megadva a lokalis koordinatarendszer origéjat v-
vel eltolja.
Ett6l kezdve minden abszolut koordinatakkal megadott mozgasparancs az 1j koordinatarendszer-
ben keriil végrehajtasra. A pozicidkijelzés is az uj koordinatarendszerben torténik.
v koordinatak értékeit mindig derékszogii adatként kezeli.
A

G90 G52 vO
utasitas torli a v koordinatdju pontokon az eltolasokat. Bekapcsolasra, program végén, reset
hatasara a G52-vel bedllitott eltolasértékek torléddnek.
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10 Koordinatarendszerek, sikvalasztas

Ha a szerszam az
X=200, Z=150
koordinataju ponton tartézkodik az aktualis X,

Z munkadarab koordinatarendszerben, a
G90 G52 X80 Z60

utasitas hatdsara egy uj, X°, Z’ lokalis koordi-
natarendszer képzddik, amelyben a szerszdm
az
X’=120, Z’=90

koordinataja pontra keriil. Az X, Z-X', Z' koor-
dinatarendszerek kozotti v’ eltolasvektor ten-
gelyiranyl komponenseit hatarozzuk meg a
(G52 utasitassal: v’,=80, illetve v’ =60.

A A A , Py
X X | X’ SZErszampozicio
2001 80Jr120~ —’u
1201 40-—————‘-——;
g0 /= i >
-30, 90 VA
V’
| | | >
30 60 150 V4
10.3-1 abra

Hauj, X”, Z” koordinatarendszert akarunk létrehotni az eljaras kétféle lehet:

Abszolut adatmegadassal:
G90 G52 X120 z30

utasitas az X, Z munkadarab koordindtarendszerben az X, Z” koordinatarendszer origojat az
X=120,Z=30koordinataji pontra @llitja. A v’ vektor komponenseiv” =120, v’ =30 értékadassal

képzddnek.
Inkrementdlis adatmegadassal:
G91 G52 X40 ZzZ-30

utasitas az X’, Z” lokalis koordindtarendszer origdjat eltolja X’=40,7°=-30 értékkel. A v vektor
komponensei v,=40, v,=-30 értékadassal képzédnek. A v’ vektor, amely az 01, lokalis koordinata-
rendszer helyzetét mutatja az X, Z munkadarab koordinatarendszerben: v’=v’+v. Ennek kompo-

nensei: v’ =80+40=120, v’ = 60+(-30)=30.

A szerszam pozicioja az X, Z” koordinatarendszerben: X”=80, Z”=120.

A lokalis koordinatarendszer eltolasa az 0sszes
munkadarab koordinatarendszerben érvénye-
sul.

A G'92 utasitas programozasa azokon a tenge-
lyeken, amelyeknek értéket adtunk torli a G52
utasitas altal képzett eltolasokat, mintha G52
v( parancsot adtunk volna ki.

Ha a szerszam az X, Z munkadarab koordina
tarendszer X=240, Z=200 koordinataja pontjan
tartozkodik, a

G52 X80 Zo60

A
A
lokalis koordi-
natarendszer . .
lokalis koordi-
natarendszer
> v
4 >
G5 G55
A A eA gep1 koordinatarendszer origoja
X X’ X’?
10.3-2 abra . .
— Szerszampozicio
240 1 1601 801 %
160 1 80 1 * >
110 2~
80 1 + . >
30 140 722
60 90 200 Z
10.3-3 abra
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utasitas hatasaraaz X, Z’ lokdlis koordinatarendszerben a pozicidja X’=160, Z’=140 lesz. Ezutan
a
G92 X80 Zz1l10

parancs hatasara az X”, Z” uj munkadarab koordinatarendszerben a szerszam pozicidja X’=80,

77=110 lesz. Tehat az X’, Z’ lokalis koordinatarendszer G92 parancs hatasara torlédik, mintha
G52 X0 Z0 parancsot adtunk volna ki.

10.4 Sikvalasztas (G17, G18, G19)

A sik, amelyben 7 A
— a korinterpolacio,

— a polarkoordinatakkal torténd adatmegadas,
— a koordinatarendszer sikbeli elforgatasa,

— a sikbeli szerszamsugar korrekcio, g G 1 )
— a furociklusok pozicionalasai,

— az esztergal6 ciklusok é 4/
torténnek, a kovetkez6 G kodokkal valaszthaté ki: \\i
G17 XY, sik
p~p
G18 ZJX, sik Uf G7> =
G19 Y, Z, sik, v
ahol: X : X, vagy a vele parhuzamos tengely,
Y,: Y, vagy a vele parhuzamos tengely, 10.4-1 abra
Z,: Z, vagy a vele parhuzamos tengely.
A kivalasztott sikot nevezziik a f6siknak.
Az hogy a parhuzamos tengelyek koziil melyik keriil kivalasztasra a G17, G18, vagy a G19

utasitassal egy mondatba programozott tengelycimektdl fligg:
Ha példaul X és U, Y és V, Z és W parhuzamos tengelyek:

X

Gl7X Y  azXY sikot,
Gl7X V. azXVsikot,
Gl7U_ V. azUVsikot,
GI8X W _ az XW sikot,
GI9Y Z  azYZsikot,

GI9V__ Z  aVZsikot,

valasztja ki.
Ha G17, G18, G19 nincs megadva egy mondatban a sikkijeldlés véltozatlan marad:
Gl17 X Y  XYsik

U Y  maradaz XY sik.

Ha a G17, G18, G19 mondatban nincs tengelycim megadva, akkor a fétengelyeket valasztja ki
a vezérlo:

G17 az XY sikot,
G17X az XY sikot,
G17U az UY sikot,
Gl17V az XV sikot,
G18 a ZX sikot,
GI18W a WX sikot

valasztja ki.
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1 Az orséfunkcidk

A mozgasparancs nem befolyasolja a sikvalasztast:
G90 G17 GOO Z100

hataséara az XY sik keriil kivalasztasra, és a Z tengely a 100 koordinataju pontra mozog.
Egy programon beliil tobbszdr is valthatunk sikot.

Bekapcsolas utan, program végén, vagy resetre az N1300 DefaultG1 paraméter #1 G18 és#2 G19
bitjei alapjan dél el, hogy melyik sik lesz érvényben.

Azt, hogy mely tengelycimet hasznalja a vezérld £6- és parhuzamos tengelyeknek az N0103 Axis
to Plane paraméteren jelolhetd ki.

A leiras gyakran hivatkozik a kivalasztott sik elsd és masodik tengelyére. Ezek értelmezése az
alabbi abran talalhato.

A A A
YP T 2 tengely Xp | 2.tengely Zp | 2.tengely
G17 G18 G19
1. tengely 1. tengely 1. tengely
Xp Zp Yp
10.4-2 4bra

11 Az orsofunkciok

11.1 Az orso fordulatszam parancs (S kod)

Az

S nnnnnnnn
cimre egy maximum 8§ jegyll szdmot irva a kddot az NC atadja a PLC-nek.
S cimet a PLC, az adott szerszamgép felépitésének fiiggvényében értelmezheti kodként, vagy for-
Ha mozgasparancsot €s orso fordulatszamot (S) programozunk ugyanabba a mondatba az S funk-
cid a mozgasparancs végrehajtasa alatt, vagy utan kertil végrehajtasra. A végrehajtas mikéntjét
a gép épitdje hatarozza meg.
Az S cimen megadott fordulatszamértékek 6roklddnek. Bekapcsolas utan a vezérld SO koddal 4ll
fel.
A kiilonboz0 orso attételi tartomanyokban az orsé fordulatszamnak van egy minimalis és egy
maximalis hatara. Ezeket a hatarokat a szerszdmgép €épitdje hatdrozza meg a paramétermezdben,
¢és ezen tartomanyon kiviilre nem engedi a vezérld a fordulatszamot.
A vezérld maximum 8 fordulatszam tartomanyt tud kezelni.

11.1.1 Hivatkozas tobb orsora. Az S cim Kiterjesztése
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A vez€rld maximum 16 orsoét tud kezelni.
Ha egy gépen, vagy egy csatornaban tobb orsé is van, az S cim nem elég az orsok megkiilonbdzte-
téséhez. TObb orso kezeléséhez két lehetoséget biztosit a vezérld.

Hivatkozas orséra S és P cimen
Az elso lehetség az S cim mellé P cimen megadni az orsé szdmat. Az

Snnnnnnnn Pp
utasitas hatasara a vezérlo atadja az S kodot és a P cimre irt orsdszamot a PLC-nek.
A P cimet a programnyelv kiilonbdz0 célra hasznalja, példaul varakozasra, hivott alprogram sza-
mara, stb. P cimen torténd orsohivatkozasokat ezért kiilon mondatba kell irni, kiilonben a P cim
értelmezése nem lesz egyértelmi.

Hivatkozas tobb orsora az S cim kiterjesztésével
A masik lehetdség az orsok cimének kiterjesztése. Az orsokra hivatkozhatunk maximum 3 karak-
ter megadasaval is.
Az orsok cimének mindig S betiivel kell kezdddniiik. Az NO605 Spindle Name?2 és az N0606
Spindle Name3 paraméteren két tovabbi karaktert lehet megadni, amelyek lehetnek az angol ABC
bettii: A, B,C, D, ... Y, Z, illetve szamok: 0, 1, 2, ..., 9. Haa 2., vagy a 3. orsénevet nem hasznal-
juk a paraméterek értéke 0.
fgy megadhatunk SSB orsénevet is példaul, de hasznalhatjuk az S1 és S2 nevet is.
Ha az orsonév betiire végzddik, a hozza tartozo értéket mellé irhatjuk. Az

SSB12500
jelentése: az SSB ors6 forogjon 12500/min fordulaton.

Ha az orsonév szdmra végzddik a név utan mindig = jelet kell irni. Az
S1=8700

jelentése: a S1 orsé forogjon 8700/min fordulaton.
A kiterjesztett orsocimmel valé hivatkozas esetén a vezérld atadja a PLC-nek a cimre programo-
zott fordulatszam értéket és a hivatkozott orsé szamat.

Programban egy mondaton beliil csak egy orsora lehet hivatkozni. Ha tobb orsoét kell inditani,

kiilén mondatba kell irni a parancsokat:
S1=500 M3 (S1 500/min, déramutatd Jjardsa szerint)
S2=1000 M4 (S2 1000/min, oéramutatd jardsaval ellentétesen)

Az NC az orsdkat mindig a szamuk alapjan tartja nyilvan. Az orsok szamozdsa és elnevezése is
globalis, csatornafiiggetlen.

11.1.2 Orsok csatornakhoz rendelése

Az egyes orsokat mindig a PLC program rendeli hozzé az egyes csatorndahoz.

A hozzarendel€s azt jelenti, hogy az adott orsora csak abban a csatorndban futd programbol adha-
tunk ki fordulatszdm parancsot. Példaul, ha az S4 orso6 a 2. csatorndhoz van rendelve, az 1. csator-
naban nem programozhatjuk az S4 cimet.

Programfutas kozben a PLC programnak lehetdsége van egy adott orsot athelyezni egy masik csa-
tornaba, példdul M funkcid hatasara.

Az orsok csatorndkhoz rendelését €s masik csatornaba helyezését mindig a szerszamgép épitdje
hatarozza meg.

Minden csatornaban kijeldlhetlink egy alaporsot az N0604 Default Spindle paraméteren. Az igy
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kijelolt orsora mindig hivatkozhatunk S cimen is, még akkor is, ha a neve tobbkarakteres. Példaul
az S2 legyen a 2-es szamu orso. Ha a 2. csatornaban N0604 Default Spindle=2, akkor a 2. csator-
naban hivatkozhatunk az orséra S2 és S cimen is.

11.2 Az orsovezérlo M funkciok

Beépitett M funkciok
A vez¢érld az alabbi beépitett M kodokkal kezeli az orsokat:

M3: orsé be, dramutato jardsa szerinti irdnyba

M4: orsé be, dramutato jarasaval ellentétes iranyba

MS: orso ki (ally)

M19: orientalas
Az irany mindig a motor feldl az ors¢ iranyaba tekintve értendd. Az M3, M4, M5 helyett irhato
MO03, M04, MOS is.
Ezek azért beépitett orsdvezérlé M kodok, mert a vezérld a furociklusok végrehajtasa soran az
orso megallitasara, irdnyvaltasara, orientdlasara a fenti kddokat adja at a PLC-nek.

Opcionalis M funkcidk
A fenti, beépitett M kddokon kiviil kijelolhetdk az orsok kezelésére tovabbi M kodok is. Ezeket
a kddokat egy tombben az N0689 Spindle M Low ¢és az N0690 Spindle M High paramétereken
lehet beallitani. Az Spindle M Low paraméterre az M kod tomb legkisebb értékét, a Spindle M
high paraméterre a tomb legnagyobb értékét irjuk.
Példaul legyen a Spindle M Low S2=20, a Spindle M High S2=24. Az M kdédok funkciodja legyen
a kovetkezo6:

M20: ors6 C tengellyé alakitasa

M21: ors¢ szinkronizalasa

M22: ors¢ szinkronizaldsa fazistolassal

M23: orso elokészitése sokszogesztergalashoz

M?24: ors6 pozicidhurok zaras orientalas nékiil (M Code for Closing S Loop)
= Figyelem! A fenti M kod tomb csak egy példa. Az orsok opcionalis M funkcioit mindig a gép

épitoje hatdarozza meg, ezért ezek leirasat keresse az adott gép gepkonyveben!

A beépitett €s az opcionalis, paraméteren kijelolt M funkcidkat a vezérld egymast kizar6 funk-
cioknak tartja nyilvan. Ez azt jelenti, hogy egy mondatba csak egy ilyen M kod irhato.

Az orsovezérld M funkcidk mindig az utoljara programozott orsoéra vonatkoznak:

S1=1500 M4 (S1 be M4 iranyba)
S2=2000 M3 (S2 be M3 iranyba)
M5 (S2 4117)

M19 (S2 orientédlés)
S1=0 M5 (S1 4117)

A fenti példaban latszik, ha mar hivatkoztunk S2 orséra, a tovabbi, orsovezérlé M kodok az S2
orsora vonatkoznak. Ha viszont az S1 orsét le akarjuk allitani, hivatkozni kell az orsé cimére!
11.3 A fordulatszamtartomanyok kezelése

Az orsoOmotor ¢€s az orsé kozott valtoztathato fokozatu dttétel lehet, amellyel az orso fordulat-
szamtartomdanya valtoztathato. A vezérld orsonként maximum 8 fordulatszdmtartomanyt tud ke-
zelni. Minél kisebb fordulatszdm tartomanyban van az orso, annal nagyobb nyomatékkal tud
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forgacsolni.

Minden attételi tartomanyhoz beallithaté egy megengedheté minimalis és maximalis fordulat-
szam, amely ald, illetve folé nem engedi a vezérld az orso fordulatszamat.

Az egyes fokozatok kozott a megengedhetd fordulatszamok atfedhetik egymast.

Ha a fordulatszamtomanyok nem fedik at egymast
Példaul:

1. tatomany minimalis fordulata: 50/min

1. tatomany maximalis fordulata: 1000/min

2. tatomany minimalis fordulata: 1001/min

2. tatomany maximalis fordulata: 4000/min
A fenti esetben az S900 kdd programozasa alapjan egyértelmi, hogy az orsot az 1. tartomanyban
kell forgatni.
Ha a tartomanyok nem fedik at egymast, a vezérld dtadja a PLC-nek az S cim értékével és a hivat-
kozott ors6 szamaval egyiitt a tartomany kodjat is és a PLC automatikusan bevdltja a sziikséges
tartomanyt.

Ha a fordulatszamtartomanyok atfedik egymast
Példaul:

1. tatoméany minimalis fordulata: 50/min

1. tatomany maximalis fordulata: 1000/min

2. tatomany minimalis fordulata: 800/min

2. tatomany maximalis fordulata: 4000/min
Az S900 kod programozasa alapjan nem egyértelmii, hogy melyik, az 1. vagy a 2. tartomanyban
kell az ors6t forgatni.
Ha a tartomanyok éatfedik egymast a programozonak M funkcioval kell kivdalasztania azt a tarto-
manyt, amelyikben az orsot forgatni szeretné.
Ezek a beépitett M funkciok a kovetkezok:

M11: 1. tartomény valasztasa

M12: 2. tartomény valasztasa

M18: 8. tartomany valasztasa

Egy adott gépen a tartomanykezelést a gép épitdje hatdrozza meg, amelynek leirasat az adott gép
gépkonyve tartalmazza.

11.4 A foorso. A foorso Kivalasztasa

Ha egy gépen, vagy egy csatorndban tobb orso van, el kell donteni, hogy melyik legyen az orsok
koziil a “féorsd”. A féorsonak kijeldlt orsora vonatkoznak az alabbi funkciok:

elotolds engedélyezése,

fordulatonkénti elotolas,

konstans vagosebességszamitds,

menetvagas,

merevszdru menetfurds,

sokszogesztergaldas mesterorsoja.
Minden csatornaban ki kell jelélni a foorsot. Olyan orsot is ki lehet jeldlni féorsonak egy adott
csatornaban, amely egy masik csatornédhoz tartozik, ezért ebben a csatorndban nem programozha-
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to, de pl. a fordulatonkénti elétolast errdl az orsoérol kell venni.
Azt, hogy a féorsot hogyan kell kivdlasztani, az adott gép PLC programja donti el, és a gépgydr-
10 leirdsa tartalmazza. Torténhet példaul M funkcioval:

M31 (az 1. orsd a fdéorsd)

M32 (a 2. orsd a fborsd)

11.5 A konstans vagoésebességszamitas

A konstans vagdsebesség szamitasi funkciot A 1: fSors6 fordulatszam[ford/perc]
csak fokozatmentes orsohajtis esetén lehet | 4000}
hasznalni. A vezérl6 ekkor a féorso fordulat-
szdmat ugy valtoztatja, hogy a szerszamnak a
darab feliiletéhez viszonyitott sebessége min- | 3000 {
dig allandd, és egyenld a programozott érték-
kel.

Mindig a féorsonak kijelolt orsé fordulatsza- | 2000 {
mat kezeli.

A konstans vagodsebesség értékét a bemend

S: vagosebesség [m/perc]

600 m/perc
450 m/perc

mértékrendszer fliggvényében az albbi tabla- | 10001 300 m/pere
zat alapjan kell megadni:
100 200 1 radiusz [mm]
11.5-1 4bra
bemend mértékegység konstans vagosebesség mértékegysége
mm (G21 metrikus) m/min (méter/perc)
inch (G20 inches) feet/min (lab/perc)

11.5.1 A konstans vagdésebesség szamitas megadasa (G96 S, G97)

A

G96 S
utasitas bekapcsolja a konstans vagosebesség szamitast. S cimen a konstans vagosebesség értékét
kell megadni a fenti tdblazatban megadott mértékegységben.
A konstans vagosebesség értékét mindig S cimen kell megadni és a fordulatszam szamitasa a
féorsonak kijeldlt orséra vonatkozik.
Példaul:

M32 (2. orsd kijeldlése féorsodnak)

G96 S300 (300 m/min vagbsebesséq)

(M32ittcsak egy példa, a féorsonak vald kijelolés modjat az adott szerszamgép gépkonyve tartal-
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mazza.)
A
GI97 S
utasitas kikapcsolja a konstans vagosebesség szamitast.
S cimen a kivant féors6 fordulatot lehet megadni (fordulat/perc mértékegységben). Tobb orséd

esetén G97 programozasa utan mindig a féorsé cimét kell hasznali S helyett. Pl:
G97 S2=1200 (2. orsd fordulatszéma 1200/min)

— A konstans vagdsebesség szamitasahoz annak a tengelynek a nullpontjat, amelynek pozicidja
alapjan a féors6 fordulatszamat valtoztatni kell, a féorso forgastengelyére kell allitani.

— A konstans vagosebesség szamitas csak azutan hatasos, hogy a fors6t M3-mal, vagy M4-gyel
elinditottuk.

— A konstans vagosebesség értéke oroklodik, még azutan is, hogy G97 utasitassal kikapcsoltuk
a szamitasat.

G96 S100 M3 (100m/min, wvagy 100 lab/min)
G97 S1500 (1500 ford/min)
G96 X260 (100m/min, wvagy 100 lab/min)

— A konstans vagosebességszamitas érvényes G94 (el6tolas/perc) mddban is.
— Ha a konstans vagosebesség szamitast kikapcsoltuk G97 paranccsal és nem adtunk meg Uj

foorso fordulatot akkor a G96 allapotban felvett utolsé féors6fordulat marad érvényben.
G96 S100 (100m/min, vagy 100 léb/min)

G97 (a kiaddéddd X atmérdéhodz tartozd fordulatszam)
— Gyorsmeneti pozicionalas esetén (G0 mondat) az orso6 fordulatszdma nem keriil folyamatosan
kiszamitasra, hanem a vez€rld a pozicionalas végpontjaban esedékes pozicidhoz tartozo
fordulatszamot allitja be.
— A konstans vagosebesség értékét bekapcesolas utan az az N0686 Default Surf Speed paraméter
hatdrozza meg.

11.5.2 A fordulatszam korlatozasa konstans vagosebességszamitaskor (G92 S)

A
GI92 S

utasitassal a konstans vagosebesség szdmitaskor megengedhetd legmagasabb féorso fordulatsza-

mot allithatjuk be. A vezérl6 a konstans vagosebességszamitas bekapcsolt allapotaban az itt meg-

adott értéknél nagyobb féorso fordulatot nem enged kiadni. S mértékegysége ebben az esetben:
ford/perc.

A foorso fordulatszam maximalis értékét mindig S cimen kell megadni és a fordulatszam korla-

tozéasa a fOorsonak kijeldlt orséra vonatkozik.

— Bekapcsolas utan, illetve, ha a fordulatszdm értékét nem hatéroltuk be G92 paranccsal a f6orséd
fordulatszam felsd hatara konstans vagdsebességszamitds esetén az adott tartomanyra
megengedhetd maximalis érték.

—Konstans vagosebességszamitas esetén a féorso fordulatszdmanak megadhatunk egy alsé hatar-
értéket is az N0688 Min Spindle Speed G96 paraméteren, amely nagyobb lehet, mint a
tartomanyhoz tartozé minimalis fordulatszam értéke.

— A maximalis fordulatszam értéke 6roklddik, mindaddig amig ijat nem programozunk.
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11.5.3 Tengely kijelolése konstans vagosebesség szamitasahoz (G96 P)

Azt a tengelyt, amelynek pozicidja alapjan az orsé fordulatszdmot szamolja a vezérld G96 alla-
potban az N0687 Default G96 Axis paraméter jeloli ki.
Ha a kijelolt tengelytdl el akarunk térni, a
G96 P
utasitassal adhatjuk meg azt a tengelyt, amelyikrdl a vagosebességet szamitani akarjuk.
A P cim értelmezése tengelyszam.
A G96 utasitasban egyiitt lehet programozni S és P cimet is:
G96 S300 P4 (300m/min vagdsebesség a 4. tengellyel)
A P cimen beallitott érték oroklddik.

11.6 Az orsok fordulatszamingadozas figyelése

Minden ors6 fordulatszamingadozasat figyeli a vezérld. Az override-dal és a fordulatszamhata-

rokkal modositott programozott fordulatszam és az aktualis, jeladorol mért fordulatszam kiilonb-

ségébdl hatarozza meg az ingadozast.

Ha a gép épitdje altal, paraméteren beallitott tliréstartomanybol kiesik az ors6 fordulatszdma, az

NC iizenetet kiild a PLC-nek.

Ezutan a PLC program {izen hibat és intézkedik az orso és a forgacsolas leallitasarol. Ezeket a

gép épitdjének leirdsa tartalmazza.

— A fordulatszam ingadozas figyelési funkcio csak akkor miikddik, ha az orsora jeladd van sze-
relve.

— A fordulatszam ingadozas figyelés csak forgd orsonal (M3, vagy M4 éllapotban) hatéasos.

11.7 Az orsok pozicionalasa

Normal megmunkalas esetén az NC az orsok hajtasainak a programozott fordulatszammal ara-
nyos fordulatszam parancsot ad ki. Az orsdhajtas ekkor fordulatszdmszabalyzott izemmaddban
dolgozik.

Bizonyos technoldgiai feladatoknal sziikség lehet arra, hogy egy ors6t meghatarozott szoghelyzet-
be allitsunk. Ezt nevezziik ors6 pozicionalasnak, vagy indexelésének.

Pozicionaltatas el6tt az NC az orsot pozicidszabalyzott izemmaddba kapcsolja. Ez a gyakorlatban
azt jelenti, hogy tobbé mar nem az S koddal aranyos fordulatszamparancsot ad ki az NC, hanem
az orsora szerelt szoghelyzetado (jelado) segitségével méri az orso helyzetét és a kivant szogelfor-
dulas fliggvényében ad ki parancsot a hajtasnak, mint a tobbi pozicidszabalyozott tengelyen. Ez
a poziciovisszacsatolas.

Ahhoz, hogy egy adott gépen az orsot pozicionalni lehessen az orsora jeladot kell szerelni, illetve
az orsOhajtasnak olyannak kell lennie, hogy pozicidvisszacsatolt izemmaddban is mitkddjon.

11.7.1 Az orsok orientalasa

Orso orientaldsnak, vagy orientalt orsé megallasnak nevezziik azt a funkcidt amikor az orsot adott
szoghelyzetben allitjuk meg. Erre példaul automata szerszdmcsere esetén, illetve egyes furdciklu-
sok végrehajtasahoz lehet sziikség.
Azt, hogy egy adott orso orientalhaté az N0O607 Spindle Config paraméter #1 ORI=1 bitallitasa
jelenti.
Az orientalas parancsot az

M19
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funkcioval adjuk ki. Ha a gépen, vagy a csatornaban tobb orso is van, az M 19 mellett az orsot is

ki kell valasztani. Példaul:
S2=0 M19

Az orientacié miiszakilag kétféleképp torténhet.

Ha az ors6 nem csatolhato vissza pozicidszabalyzasra (N0607 Spindle Config #2 INX=0 paramé-
terallas) az orientacio példaul a gépre szerelt helyzetkapcsolora valo rafordulas segitségével tor-
ténhet.

Ha az ors6 visszacsatolhatd pozicidszabalyozasra (NO607 Spindle Config #2 INX=1 paraméteral-
las) azM 19 parancs hatdsara a vezérld megkeresi az orso jeladd nullimpulzusat. Ezutan a vezérld
automatikusan elvégzi a pozicidszabalyzé kor zardsat.

Ez egyben az orso refpontfelvételét is jelenti, azaz orientalas utan abszolut szoghelyzetre kiildhetd
az orso.

11.7.2 Az orsok megallitasa és a pozicioszabalyzo6 hurok zarasa

Az N0607 Spindle Config #2 INX=1 paraméterallas azt jelenti, hogy a pozicidszabalyozé hurok
zarhato.

Ebben az esetben az N0823 M Code for Closing S Loop paraméteren megadhaté egy M kod,
amelynek hatasara az ors6 megall, zarja a pozicidszabalyz6 hurkot, de nem 4ll orientélési pozicio-
ra (nem keresi meg a jeladd nullimpulzusat).

Példaul, ha a paraméter értéke 24 a hurokzaras az
M2 4

parancs hatdsara torténik. Ha a gépen, vagy a csatornaban tobb orsoé is van, az M funkcid mellett

az orsot is ki kell valasztani. Példaul:
S2=0 M24

A funkcid kodjarol és miikodésérdl a szerszamgép épitdja tud felvildgositast adni.
Ez a funkcid pl. a merevszara menetfurdciklusok végrehajtasat gyorsithatja.

11.7.3 Az orsok pozicionalasanak programozasa

Az N0607 Spindle Config #2 INX=1 paraméterallas azt jelenti, hogy a pozicidszabalyozé hurok
zéarhat6. Csak ebben az esetben van lehetség az orsok pozicionalasara.

A paramétert a gép €pitdje allitja be abban az esetben, ha az adott orson a funkcid meg lett valo-
sitva.

Pozicionalas tengelynév alapjan
Minden orsonak adhatunk egy maximum 3 karakter hosszisagu tengelynevet, amire a pozicidsza-
balyozo6 hurok zarasa utan hivatkozhatunk.
Az NO0817 Spindle Axis Namel paraméteren kotelezéen A, B, vagy C betiit kell beallitani. A ma-
sodik (NO818 Spindle Axis Name2 paraméter) ¢s a harmadik karakteren (NO819 Spindle Axis
Name3) megadhatjuk az angol ABC bettiit: A, B, C, D, ... Y, Z, illetve szamokat: 0, 1, 2, ..., 9.
Példaul:

CS: az 1. orsotengely neve

CS2: a 2. orsétengely neve

ABC: a 3. orsotengely neve
Szamra végzddonevek esetén az =jelet kell hasznalni. A megadott név, természetesen nem iitkoz-
het mas nevekkel.
A cim utan a poziciot fokban kell megadni. A pozicionalas az orsotengelyre beallitott gyorsmene-
ti sebességgel torténik. A gyorsmenet mértékegysége 1/min.
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Abszolut adatmegadassal valo pozicionalds elott M19-et kell programozni. Példaul:
S2=0 M19
G90 Cs2=30
utasitassor a CS2 orsot a 30 fokos poziciora allitja, az orsét pozitiv iranyba forgatva.
Abszolut pozicionalas esetén a 360 foknal nagyobb adatotbol levdgja az egész fordulatokat, pl.
S2=0 M19
G90 Cs2=750
megadasara 30 fokra forgatja az orsot. Mindig a rovidebb ut iranydban forgat:
S2=0 M19
G90 CSs2=270

esetén negativ iranyban forgat 270 fokra.

Inkrementdlis adatmegadassal valo poziciondlds elott nem kell M19-et programozni, elég csak

a pozicidhurkot zarni. Ha a hurokzaras M24-re torténik:
S2=0 M24
G91 CSs2=3600

vagy
S2=0 M24

CS2=I3600
adatmegadas esetén az orsd a megadott (a példaban pozitiv iranyban) 10 fordulatot tesz meg. Ink-
rementalis adatmegadas esetén a vezérld nem vagja le az egész fordulatokat és a megadott eljjel
szerinti iranyba megy.

Orsék indexelése M funkcidval
M kédok hasznalataval az orsokat lehet indexelni. Indexelésnek nevezziik azt, amikor az orsot
diszkrét, elére bedllitott pozicidkra forgatjuk.
Ehhez a kovetkezd paramétereket kell beallitani:
Az N0607 Spindle Config paraméter #7 IDS bitjén az indexelés iranyat: =0 pozitiv, =1 negativ.
AzN0820 Start M of Spnd. Pos. paraméteren az M kodok kezdéértékét, azN0821 No. of M Code
for Spnd. Pos. paraméteren az M kodok szamat.
Az N0822 Basic Angle of Spnd. Pos. paraméteren az indexelés szogét.

Példa:

Az ors6 az orientalasi poziciotol szamitva 18 fokonként rogzithetd. A beallitas a kdvetkezd:
Spindle Config: #7 IDS=0: pozitiv irdnyban indexel

Start M of Spnd. Pos.=201 (m=201)

No. of M Code for Spnd. Pos.=20 (n=20)

Basic Angle of Spnd. Pos.=18 (p=18)

Az alabbi tablazat a kiilonb6zé M kodok jelentését adja meg:

M kod Elforgatott szog a
Mm (M201) o=p=18°
M(m+1) (M202) a=2¢p=36°
M(m+2) (M203) a=3p=54°
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M(m+n) (M220) a=np=360°
Vegylik az alabbi példat a fenti beallitasok alapjan:
M19 (orientalés)
M205 (elforgatas 90°-kal)
ce (furas)
M210 (elforgatas 180°-kal)
(faréas)

Miel6tt pozicionaltatdo M kodot adnank ki, M19-cel orientaljuk az orsét. Ekkor az ors6 az a=0
pozicioba kertil.

90°-ra lyukat kell furni, M205 parancsra 0=5¢=5%18=90°ra all az orso.

A kovetkezd furatot 270°-os pozicidban kell furni. Mivel M koddal csak inkrementalisan
mozgathatjuk az ors6t M210-et programozunk, mert ekkor az elmozdulas 10*18°=180° lesz.

11.7.4 Két orso poziciohelyes szinkronizalasa

Két orsot ugy lehet szinkronizalni, hogy mindkét orsé ugyanazon a fordulaton forogjon és egy-
mashoz képest egy beallitott fazistolasban legyenek forgas kdzben.

Két orsd pozicidhelyes szinkronizalasat a PLC program altalaban egy M koddal valositja meg.
A szinkronizalas modjat a gép épitdjének a leirasa tartalmazza.

Két ors6 kozott a szinkronizalashoz az kell, hogy mindkét orsét jeladoval szereljék és a pozicio-
szabalyoz6 hurok zarhat6 legyen.

Szinkronizalas alatt az orsok maximalis fordulatszamat az orsdtengelyre beallitott gyorsmeneti
sebesség korlatozza. Ez éltalaban alacsonyabb, mint a maximalis orsé fordulatszam.

A szinkronizalas soran megkiilonboztetjiik a mester €s a szolga orsot. Mindig a szolga szinkroni-
zalodik ra a mesterre.

A szinkronizacio menete a kdvetkezd:

—ha a mester, fordulatszdma nagyobb, mint a két orsdra (mester és szolga) megadott gyorsmeneti
fordulatszam koziil a kisebb, lelassit a megfeleld fordulatra,

— zarja a pozicidszabalyoz6 hurkot,

— a szolgaorso felpordg a mester fordulatszamara, a mesterrel azonos, vagy ellentétes forgas-
iranyban,

— a szolgaorso zarja a pozicidszabalyozé hurkot,

—majd a szolga rdhtzza a nullimpulzusat a mester nullimpulzusara, vagy a mester nullimpulzu-
satol azN0685 Spindle Phase Shift paraméteren jeladéimpulzusban megadott tavolsagra,
fazistolasra all.
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A
S, mesterorso fordulatszam
szolgaorsé fordulatszam t
SSZ
gyorsitas, t
fazistolas, szinkronizalt allapot|lassitas
szinkroniz. _ P o
 M(szinkr.be) ~| " M(szinkr. ki)
11.7.4-1 abra

Példa
Ellenorsos esztergan a foorsoban (jeldljiik S1-gyel) megmunkalt darab masik oldalat is forgacsol-
ni kell. A féorsé rudbdl dolgozik. El8szor az ellenorsot, a szolgat (jeloljiik S2-vel) szinkronizalni
kell a féorsohoz (mester), rafogni a darabra, majd leszlrni.
Legyen M21 anullimpulzusok egyiittfutasaval megvalositott szinkronizalas és M22 a fazistolasos
szinkronizalas.
Ha nem kell fazistolds a programrészlet a kovetkezo:

S1=3000 M3

S2=0 M21 S2 szinkronizdlédsa az Sl-hez)

(
(rafogas a darabra az S2 tokméannyal)
C e (leszuiréas)

S2=1200 M4 (szinkronizalés kikapcsolasa, S2 forgatéasa)
Ha alakos darabot kell megfogni az M22 kodot kell hasznélni és az N0685 Spindle Phase Shift
paraméteren kell a fazistolast beallitani.

1= Figyelem! A fenti példa csak egy minta. Konkrét esetben a gép épitojének leirasa szerint kell
eljarni!

11.7.5 Az orsok pozicioszabalyozott iizemmodjanak kikapcsolasa

Az orsokat orientdlas, pozicionalds, vagy szinkronizalas utan az alabbi funkciokkal kell kikap-
csolni pozicidszabalyozott tizemmodbol:
M3, M4, vagy M5
Példaul:
S1=0 M19 (pozicidbszabalyozott lizem be, S1 orientalas)
CS1=60
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S1=0 M5 (pozicidszabalyozott izem ki, orsd &ll)

vagy
S1=2400 M3 (pozicidbszabalyozott lzem ki, orsd be)

11.8 Orso tengellyé, tengely orsova alakitasa

Az orsotengelyek csak korlatozott médon hasznalhatok megmunkalasra, mert csak pozicionalni
lehet 6ket, mas tengelyekkel vald interpolacioban nem vehetnek részt. Ezenkiviil az orsotengelyek
kis felbontast, nagy fordulatszamon miikodd jeladot hasznalnak, mig egy korasztalhoz nagy fel-
bontast Utmérd sziikséges, ami kis fordulatszamon miikodik.

A megmunkalas sordn ezért sziikség lehet egy orso tengellyé, vagy egy tengely orsova alakitasara.
Eszterga orsojat C tengellyé kell alakitani ahhoz, hogy polarkoordinéta interpolacioval marni tud-
junk a darab homlokfeliiletére, vagy hengerinterpolacioval gravirozzunk valamit az oldalara. Ez-
utan a C tengelyt vissza kell alakitani orsdva, hogy tovabbi esztergalast végezhessiink.
Horizontalis megmunkalokozpont B korasztalat, ha ezt a gép kialakitasa lehetdvé teszi, orséva
lehet alakitani, hogy a darabon esztergalasi miiveletet tudjon a gép végezni.

Orsonak tengellyé, illetve tengelynek orsova alakitisakoz a szerszamgép megfelelo mechanikai
és elektronikai felépitésére van sziikség. Azt, hogy az adott gépen ez lehetséges-e, az adott gép
leirasa tartalmazza. Az atvaltast mindig a PLC program végzi az adott gép igényeinek megfelels-
en.

Egy orso tengellyé alakitasinak menete altalaban a kdvetkezo:

— ledllitja az orsot, ha az forog,

— ledllitja a hajtds miikodését,

— lekapcsolja az orsot a hajtasrol,

— nagyfelbontastva alakitja a jeladot,

— atallitja a hajtason a paramétereket,

— visszakapcsolja a hajtast,

— rakapcsolja a tengelyt a hajtasra és a kijelzését lathatova teszi.

Egy tengely orsova alakitasanak menete altaldban a kovetkezo:

— megvarja, amig leall a tengely,

— leéllitja a hajtas mikodését,

— lekapcsolja a tengelyt a hajtasrol €s a kijelzését lathatatlanna teszi,

— kisfelbontasuva alakitja a jeladot,

— atallitja a hajtason a paramétereket,

— visszakapcsolja a hajtast,

— rakapcsolja az orsot a hajtéasra.

Példa:
Esztergan alakitsuk az S1 orsét C1 tengellyé marashoz, majd alakitsuk vissza a C1 tengelyt S1
ors6va tovabbi esztergalashoz:

S1=0 M20 (S1 &talakitésa Cl-gyé)

G28 G91 C1=0 (refpontfelvétel a Cl tengelyen)

C e (maréds Cl tengely hasznalataval)

S1=3000 M3 (Cl visszakapcsolasa Sl-gyé, forgatas 3000-
rel)

(esztergalas Sl-gyel)
S5 thyelem ! A fenti példa csak egy minta. Konkrét esetben a gép épitojének leirdasa szerint kell
eljarni!
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12 A T funkcio

Szerszamszamra T kéddal hivatkozunk az alkatrészprogramban. A T kédot maximum &8 decimad-
lis szamjegyen lehet megadni:

Tnnnnnnnn
A vezetd nullak elhagyhatok.

12.1 A szerszamvaltas programozasara

Az alkatrészprogramban alapvetden kétféle modon lehet a szerszamvaltasra hivatkozni. A kétféle
madszer a szerszamgép felépitésétol fligg. Az alkatrészprogramban alkalmazhat6 szerszamhivasi
technikat a szerszamgép épitdje adja meg.

A. eset: csere T kodra
A szerszamcsere a gépen kézzel, vagy revolver tipust szerszamvaltoval torténik.
AzN1414 Comp. Config on Lathes paraméter #0 TCM=0 bitallasanal a T kéd a szerszamkorrek-
cid kodjatis tartalmazza az als6 helyiértékii szamjegyeken. A maradék felsd helyiértékeken adha-
td meg a szerszam szdma. A TCM=0 bitallasnal a szerszdmszam hivasara szerszamcsere is torté-
nik.
Azt, hogy a szerszamkorrekciot hany szamjegyen kell megadni, az N1413 No. of Digits of Offs.
No. in T Code paraméter donti el. A paraméter értéke 0, 1, 2, 3 lehet.

Tnnnnnnnk: korrekcid 1 szamjegyen

Tnnnnnnkk: korrekcid 2 szamjegyen

Tnnnnnkkk: korrekcid 3 szdmjegyen

ahol:
nnnnnn: a Szerszam szama
kk: a korrekcids rekesz szama

Ha a korrekcidt 2 szdmjegyen adjuk meg a
T1236

parancs jelentése:
12-es szamu szerszamot valtsd be és a
36-0s szamu korrekcids csoportot

hivd le mellé.

Ha a szerszam szdmara 0-t programozunk, vagy csak annyi szdmjegyet programozunk T cimre,
ahdny szamjegyen kell a korrekcidt megadni, szerszamvaltas nem torténik, csak 0j korrekciot hi-

vunk le. A fenti beéllitdsnal maradva, példaul
T12

jelentése: a 12-es korrekcids csoportot hivd le és az el6z0 szerszdm marad bevaltva.

Ha mozgasparancsot és szerszamszamot (T) programozunk ugyanabba a mondatba, a T funkcio
a mozgasparancs végrehajtasa kozben, vagy utan keriil végrehajtasra. A végrehajtas mikéntjét a
gép €pitdje hatarozza meg.

A szerszam szama a PLC programnak keriil 4tadasra.
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B. eset: csere M6 funkcidra

Haaszerszamcsere a gépen szerszamelOkészitést igényel, azaz a szerszdmok magazinban vannak

és egy karos cseréldvel lehet 6ket bevaltani, a szerszamszam nem tartalmazhatja a korrekcié kod-

jat, mert a T kod csak eldkésziti a szerszamot cseré¢hez és a csere késébb M6 funkcid hatasara

fog megtorténni.

Ebben az esetben az N1414 Comp. Config on Lathes paraméter #0 TCM=1 bitallasanal a T kod

a szerszamkorrekcio kodjat nem tartalmazza.

A szerszamcsere a gépen szerszameldkészitést igényel. Ezek 1épései a kdvetkezok:

— A szerszamtéarban a bevaltando szerszamot meg kell keresni. Ekkor az alkatrészprogramban
Tnnnnnnnn
cimre torténd hivatkozas a megfeleld szerszamot cserehelyzetbe hozza. Ez a miivelet a
hattérben folyik parhuzamosan a megmunkalassal.

— A szanokat cserepozicioba kell kiildeni.

— A szerszamcsere végrehajtasa
M6
funkcidval torténik a programban. (M06 is hasznalhatd.) A szerszamcsere végrehajtasara
addig var a vezérl6, amig az elokészités alatt levd T szerszam cserehelyzetbe nem kertil.
Ennek hatasara az 01j szerszdmot beteszi a szerszamtartoba. Innen folytatddhat a forgacso-
las.

— A régi szerszamot visszateszi a szerszamtarba. Ez a tevékenység a hattérben zajlik, a for-
gacsolassal parhuzamosan.

— Elkezdi keresni a szerszdmtarban az 01j szerszamot.

M6 funkcidra torténd csere esetén az alabbi paraméterbeallitasok sziikségesek:
Mondatkereséshez N1338 Block No Search #0 M06=1 bitallitas,
a szerszaméltartam kezeléshez N2901 Search Config #1 TLC=0 bitallas.

Mintapélda:

T12 M6 (bevadltja a Tl2-es szerszamot)

T15 (a T15-0s szerszam hivédsa, a PLC megmunkaléds koz-
ben keres)

.. (forgacsoléds a Tl2-es szerszammal)

M6 (a T15-0s szerszam bevaltésa)

T8 (a T8-as szerszam hivédsa, a PLC megmunkaléds koz-
ben keres)

.. (forgacsolds a T15-6s szerszammal)

T9 (a T9-es szerszam hivasa, a PLC megmunkaléas koz-
ben keres)

M6 (a T8-as szerszam bevaltéasa)

(forgdcsoléds a T8-as szerszammal)
Az egy mondatba irt T és M6 parancs esetén altalaban a PLC eldszor a T, majd az M6 funkciot
hajtja végere, azaz bevaltja a szerszamot. Szerszamvaltas, M6 utan, célszerli a kovetkezd mondat-
ban szerszamhivast T-t programozni, hogy a gép mellékidejét minimalizaljuk.

v Figyelem! A fenti példa csak egy minta. Konkrét esetben a gép épitojének leirasa szerint kell
eljarni!
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13 Vegyes és segédfunkciok

13.1 Vegyes funkciok: M kodok

M cim utan egy legfeljebb 8 jegyli szamértéket irva az NC a kodot 4tadja a PLC-nek.
Mnnnnnnnn

Az M kodokban a vezetd nullak elhagyhatok.

A vezérld egyszerre 8 kiilonb6zé M kodot képes atadni a PLC-nek, vagyis egy mondatba maxi-

mum 8 M kéd irhatd.

Az egy mondatba irt M funkciok végrehajtdasi sorrendjét a gép épitdje hatarozza meg a PLC

programban.

Ha mozgasparancsot és vegyes funkciot (M kodot) programozunk ugyanabba a mondatba a

vegyes funkci6 a mozgasparancs végrehajtasaval parhuzamosan, vagy a mozgasparancs végrehaj-

tasa utan kertil végrehajtasra.

Minden M kdédot atad a vezéré a PLC-nek, még azokat is, amelyeket a vezérld hajt végre.

A végrehajtas mikéntjét a gép €pitdje hatdrozza meg.

A programvezérlé M kédok:
MO: programozott stop
A PLC hajtja végre. Azon mondat végén, amelyikben az MO megadasra keriilt altalaban az NC
Stop allapotba kertil,
az orsokat leallitja,
a hiitévizet kikapcsolja.
Az 0sszes 0roklodo funkceid valtozatlan marad. Start hatdsara Ujrainditja az orsokat, visszakap-
csolja a hiitdvizet €s folytatja a programot.

M1: feltételes stop
A PLC hajtja végre. Hatasa azonos az M0 kod hatésaval. Csak a FELTETELES ALLJ gomb be-
kapcsolt allapotaban all meg. Ha a megfelel6 gomb nincs bekapcsolva az M1 hatastalan.

M2, M30: program vége
A PLC hajtja végre. A fOprogram végét jelenti. A gép funkcidinak alaphelyzetbe hozéasardl a PLC
program gondoskodik, altalaban leéllitja az orsok forgésat €s kikapcsolja a hiitdvizet.
Minden végrehajtott M2 vagy M30 eggyel noveli a munkadarab-szamlalokat, hacsak az N2305
Part Count M paraméteren mas M kddot nem jeldltiink ki a szamlalo 1éptetésére.

M96: megszakitasi makro engedélyezés
A kéd atadodik a PLC-nek, de az NC hajtja végre. Engedélyezi a PLC-t61 jovo megszakitasi jelet,
amelynek hatdsara meghivodik a megszakitasi makro.

M97: megszakitasi makro tiltas
A kéd atadodik a PLC-nek, de az NC hajtja végre. Tiltja a PLC-t6l jové megszakitasi jel
érvényesiilését €s a megszakitasi makro futasat.

M98: alprogram hivas
A kod atadodik a PLC-nek, de az NC hajtja végre. Hatasara alprogramhivas torténik.
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M99: alprogram vége
A kod atadodik a PLC-nek, de az NC hajtja végre.. Hatasara a végrehajtas visszatér a hivas helyé-
re.

Orsévezérlé M kédok
M3, M4, M5, M19: orsokezelés kodjai
A PLC hajtja végre. Lasd “Az orsdvezérlé M funkciok” fejezetet.

Paraméteren megadhat6 orsokezeld M kddok
Tovabbi orsévezérld M kodokat jeldlhetlink ki egy tombben az N0689 Spindle M Low és az
NO0690 Spindle M High paramétereken. Lasd “Az orsovezérld6 M funkciok™ fejezetet. Az
orsovezérlo M kodok az M3, M4, M5, M19 kddokkal egylitt egymast kizdaro funkciok, egy mon-
datba csak egy ilyen kod adhato meg.
A PLC hajtja végre.
Orsok indexelését végzd M kodok kezdoértékét az NO820 Start M of Spnd. Pos. paraméteren,
az indexelést végzd M kodok szamat NO821 No. of M Code for Spnd. Pos. paraméteren lehet
megadni. Lasd “Az orsok pozicionaldsanak programozasa” fejezetet.
Az NC hajtja végre.

Fordulatszdmtartomanyokat kezelé M kodok
M11, ..., M18: orsok tartomanyvaltasi kodjai
A PLC hajtja végre. Lasd “A fordulatszdmtartomanyok kezelése” fejezetet.

Szerszdmcsere M kddja
M6: szerszamcesere kodja
A PLC hajtja végre.

Paraméteren beallithatd M kod csoportok
16 paraméterparon 16 kiilonbozé M kod csoport jeldlhetd ki. A PLC hajtja végre.
AzN1341 M GR Low 1, ..., N1356 M GR Low 16 paraméterekre a csoport legkisebb szamu, az
N1357M GR High 1, ..., N1372 M GR High 16 paraméterekre a csoport legnagyobb szam kod-
jat kell irni.
Az M kod csoportokat ugy kell megadni, hogy azok egymadst kizdroé gépdllapotot jelentd kodok
legyenek.
Program végrehajtasakor az NC az M kédokat uigy sziiri, hogy az egy csoportba tartoz6 M kodok
koziil csak egy lehet az adott mondatban, egyébként Ellentmondo M-kodok hibaiizenetet ad.
A paraméteren beallitott értékeket mondatkeresés soréan is figyelembe veszi a vezérld, az M ko-
dok kigytijtésénél. Az egy csoportba tartozé M kodok koziil csak az utolsénak megadott kodot
gytjti ki.
Ezeknek az M kddoknak az értékeit a PLC program az M kédok ablakban a képernyore is kiirja.
Példaul:
Legyenek a tokmany nyitas, zaras M kodjai:

M51: tokmany zaras

M52: tokmany nyitas

M353: tokmany nyitas forgd orsonal
A paraméterek a kovetkezOképp vannak beallitva:

N1341 M GR Low 1=51
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N1357 M GR High 1=53
A tokmany szoritas M kodjai:

M54: befele szoritas

MS5S: kifele szoritas
A paraméterek a kdvetkezOképp vannak beallitva:

N1342 M GR Low 2=54

N1358 M GR High 2=55
Alkatrészprogramban egy mondatba csak M51, vagy M52, vagy M53 irhato, kiilonben a vezérld
programfutaskor hibat jelez. Ugyanez vonatkozik az M54, M55 csoportra is.
Mondatkeresés soran M51, M52, M53 kodok koziil csak az utolsonak programozottat gytijti ki
¢s hajtatja végre. Ugyanez vonatkozik az M54, M55 csoportra is.
A megfeleld gépallapotok koziil mindig csak a csoportban érvényes allapotkod keriil kiirasra az
M funkcidk ablakban.

Csatornak szinkronizalasat végzé M kodok
AzN2201 Waiting M Codes Min és az N2202 Waiting M Codes Max paraméteren ki lehet jel6Ini
egy M kod csoportot, amellyel a csatornak kozotti szinkronizalast, 0sszevarast lehet megvalosita-
ni. Az NC hajtja végre.

13.2 Segédfunkciok (A, B, C, U, V, vagy W)

AzM, S, T cim mellé paraméteren kijel6lhetliink még tovabbi 3 cimet, amelyen segédfunkciot le-
het 4tadni a PLC program szdmara. A vezérld mindharom segédfunkciot képes egyszerre atadni.
AzN1333 Aux Fu Addrl, N1334 Aux Fu Addr2, N1335 Aux Fu Addr3 paraméteren az A, B, C,
U, V, W cimek koziil kivalaszthatunk egyet-egyet, amely cimeken segédfunkciot adhatunk at.
A segédfunkcidknak maximum 8 decimalis szamjegyen adhatunk értéket.

Ha mozgésparancsot €s segédfunkciot programozunk ugyanabba a mondatba, a segédfunkcié a
a mozgasparancs végrehajtasaval parhuzamosan, vagy a mozgasparancs végrehajtasa utan keriil
végrehajtasra.

A végrehajtas sorrendjét a szerszamgép épitdje donti el, €s a szerszamgép specifikacidja tartal-
mazza.

B cimen példaul osztéasztal indexelése valosithatdo meg.

13.3 Pufferiirito funkciok

A vezérlében a mondatfeldolgozé eldre olvassa a mondatokat, feldolgozza, majd puffereli
azokat. A végrehajto (az interpolator és a PLC) a pufferbdl szedi elé a mar feldolgozott mondato-
kat, és hajtja végre a mondatokban megadott mozgéasokat ¢és funkciokat.

Bizonyos esetekben sziikség lehet a mondatok eldreolvasdsanak ledllitdasara. Erre az NC és a
PLC kozotti tevékenység szinkronizdldsa miatt lehet sziikség.

Példaul, ha a PLC egy funkcid végrehajtasdhoz elkér egy, vagy tobb tengelyt az NC-t6l1, hogy
mozgassa azokat, fel kell fliggeszteni az eléreolvasast. Az el6reolvasast a funkci6 végrehajtasa
utan lehet csak folytatni, miutan a PLC visszaadta a tengelyeket az NC-nek. Ezutdn az NC a mar
a PLC altal megvaltoztatott tengelypoziciotol szamolva tudja folytatni a megtmunkalast.

Paraméteren ki lehet jeldlni 10 db. egyedi M kédot, 8 db. M kédd csoportot, valamint mindharom

segédfunkciot és az S és T kodokat puffertiritésre.
A pufferiirité funkcidkat a gép épitdje hatarozza meg €s allitja be.
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13 Vegyes ¢és segédfunkciok

A programvégrehajtas soran példaul a szerszamsugar korrekcio figyelembe vételéhez (G41, G42)
szlikség van a mondatok eldreolvasasara. Ha G41, G42 kdzben puffertiritd funkciot programo-
zunk, a vezérld felfiiggeszti a szerszdmsugar korrekcioszamitast, ezért a kontur sériilni fog.
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14 Az alkatrészprogram szervezése

A bevezetd részben mar lattuk az alkatrészprogram felépitését és formatumat. Ebben a fejezetben
az alkatrészprogramok szervezésérol lesz szo.

14.1 A mondatszam (N cim)

A program mondatait sorszdmmal lathatjuk el. A mondatszamokat cimkeként is kezelhetjiik, ame-
lyekre a program mas részein hivatkozhatunk. A mondatok szimozasa

Nnnnnnnnn
utasitassal torténik. N cimre legfeljebb 8 szamjegyet irhatunk. N cim hasznalata nem kételezd.
Egyes mondatokat beszamozhatunk, méasokat nem. A mondatok szdmozasadnak nem kdotelezd
ndvekvo sorrendben kovetniiik egymast.

14.2 Feltételes mondatkihagyas (/ cim)

Feltételes mondatkihagyast programozhatunk tértvonal
/m
utasitassal. A tortvonal / cim értéke n=1-8 lehet. Az 1-8 szamok kapcsold sorszamokat jelente-
nek. Az 1-es sorszamu feltételes mondat kapcsolo a vezérld kezel6panelén talalhato.
A t6bbi kapcsold felszerelése opcionalis, a gép épitdje hatdrozza meg.
Abban az esetben, ha egy mondat elejére /n feltételes mondatkihagyast programozunk, akkor
— ha az n-edik kapcsold bekapcsolt allapotban van kihagyja a végrehajtasbol a mondatot,
— ha az n-edik kapcsol6 kikapcsolt dllapotban van végrehajtja a mondatot.

Ha csak / cimet programozunk a mondat elején, az az 1-es kapcsoldra vonatkozik:
/ N1200 GO X200 (kihagyja a mondatot ha az 1. kapcsold
be wvan kapcsolva)

Programozhatjuk igy is:
/1 N1200 GO X200 (kihagyja a mondatot ha az 1. kapcsold
be van kapcsolva)

Ha azt akarjuk, hogy a feltételes mondat kapcsoldt akar a mondat végrehajtasa elétti mondatban
is figyelembe vegye a vezérld, allitsuk az N1337 Execution Config paraméter #4 CBB=0-ba.
Ekkor a feltételes mondat utasités ( / jellel kezd6dé mondatok) elnyomja a mondat eléreolvasast.
Ebben az esetben G41, G42 esetén a kontr torzul, viszont a feltételes mondat kapcsolot elég az
eldz6 mondat végrehajtisa kézben kapcsolni, hogy hatasos legyen.

Ha azt akarjuk, hogy a / utasitds ne nyomja el a mondat eléreolvasast, allitsuk az N1337
Execution Config paraméter #/ CBB=1I-be. Ekkor a feltételes mondat utasitas ( / jellel kezd6do
mondatok) nem nyomja el a mondat eléreolvasast. Ebben az esetben G41, G42 esetén a kontlr
nem torzul, viszont a feltételes mondat kapcsoldt a biztos hatds miatt @ program végrehajtisa
elott be kell allitani.

Egyes kapcsolokat a PLC program is haszndlhat a programfutas vezérlésére.
P¢ldaul munkadarab adagoldval felszerelt gép esetén a foprogramot M99-cel végtelenithetjiik:
(alkatrészprogram)
MO0 (munkadarab szamlald léptetése)
/8 M30 (a 8-as kapcsoldét a munkadarab szamlald vezérli)
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M99
Ha a munkadarab szamlal6 elérte a kivant darabszamot, a PLC a 8-as feltételes mondatkihagyas
kapcsolot kikapcsolja, a program M30-ra fut, és megall a végrehajtas.
A fenti példa csak az N1337 Execution Config paraméter #4 CBB=0 paraméterallasa esetén
miikddik helyesen, tehat, ha a / kapcsolok elnyomjak a mondat eléreolvasast.
Az N1337 Execution Config paraméter #4 CBB=1 paraméterallas esetén a program akkor
mikddik helyesen, ha az M90 kod pufferiiritésre van beallitva.
A paraméter megvaltoztatasa elott kérdezze meg a gép épitojét a hatdsokrol!

14.3 Megjegyzések irasa az alkatrészprogramba: (komment)

Ha a program egy részét gombaolyii zardjelek () kozé tessziik, a zardjelek kozotti szakaszt a mon-
datfeldolgozo nem veszi figyelembe.

fgy az alkatrészprogramokba megjegyzéseket (kommenteket) irhatunk.

Ha azt szeretnénk, hogy az alkatraszprogram egy részét a vezérld ne hajtsa végre, de a program-
részletet nem akarjuk a programbdl tordlni, tegyiik a kivant részt gdmbolyti zardjelek koze.

Példaul:
N10 GO X100 (pozicionalas X100-ra)
N20 730
(N30 G1 Z60 FO0.3
N40 X300)

Az N10 mondatba kommentet irtunk. Az N30 N40 mondatot bezardjeleztiik, ezért a vezérlo ezt
a két mondatot nem veszi figyelembe.

14.4 Foprogram és alprogram

Kétféle programot kiilonboztetliink meg: fOprogramot és alprogramot. Makronak nevezziik az
olyan alprogramot, amelynek argumentumokat lehet atadni.

Egy alkatrész megmunkaladsa soran adodhatnak ismétlédo tevékenységek, amelyeket ugyanazzal
a programrészlettel lehet leirni. Annak érdekében, hogy az ismétlddd részeket ne kelljen tobbszor
leirni a programban, ezekbdl a részekbdl alprogramot készithetiink, amelyet a féprogrambol hiv-
hatunk.

A f6- és alprogram felépitése teljes egészében megfelel a bevezetében mondattaknak.

Kettejiik kozott a kiilonbség az, hogy mig a fOprogram végrehajtasa utdn a megmunkalas befeje-
z8dik, és a vezérld arra var, hogy ujra elinditsak, az alprogram befejezése utan a végrehajtas
visszatér a hivé programba és onnan folytatja a megmunkalast.

Programozastechnikailag a kiilonbség a kétféle program kozott, a program lezarasabol adodik.
A féprogram végét M02, vagy M30 kdddal jelezziik (hasznalatuk nem kotelezd), az alprogramot
pedig M99 koddal kell kotelezden lezarni.

14.4.1 Programok azonositasa a tarban. A programszam (O)

A tarban a programok a felhasznal¢ altal definialt, kiilonb6z6 nevii mappakban helyezkednek el.
A mappakban a programokat a fajlneviik azonositja. A vezérld akkor tekint egy fajlt alkatrész-
programnak, vagyis akkor lehet egy fajlt alkatrészprogramként futtatni, ha a kiterjesztése (a “.”
uténi rész):

fajlnév.txt
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fajlnév.prg
fajlnév.nct
vagy
fajlnév.nc
A programok fajlneve karakterekbo6l és szamokbol allhat.
Az alprogramokat kiilon fajlban taroljuk, azok nem lehetnek a foprogrammal egy fajlban.

A programszam
A programszam
Onnnn.ext

vagy
Onnnnnnnn.ext

egy specialis fajlnév, amely kdtelezéen O betiivel kezdddik és amelyet 4, vagy 8 decimalis szam-
jegy kovet. A kiterjesztésiikre (.ext) a fent elmondottak érvényesek.
Onnnn: O betii, utina 4 szamjegy a vezetd nullakkal egytitt.
O1 érvénytelen fajlnév,
00001 érvényes fajlnév.
vagy
Onnnnnnnn: O betii, utana 8 szamjegy a vezeto nullakkal egytitt.
001234 érvénytelen f3jlnév,
000001234 érvényes fajlnév.

14.4.2 Alprogram hivasa (M98)

Alprogramokat kétféle modon hivhatunk: programszam, vagy féjlnév szerint.

Alprogram hivasa programszam alapjan

Az

M98 P....
utasitassor alprogramhivast general. P cimre a hivott program programszamat irjuk. P cimen a
vezetd nullak elhagyhatok €s a szdm utan kiterjesztést nem szabad irni. Az utasitas hatasara a
program végrehajtdsa a P cimen meghatarozott szamu alprogramon folytatddik:

hivé program alprogram megjegyzés

00010 az 00010 program vég-

...... rehajtésa

M98 P11 —-——=> 00011 az 00011 alprogram
hivéasa

...... az 00011 alprogram
...... végrehajtésa

kovetkezd mondat <-—-— M99 visszatérés a hivéd
programba

...... az 00010 program

...... folytatéasa

A P cimen, programszammal hivott alprogramok esetén a mapparendszerben elfoglalt helyiikre
¢s a fajlnévre a kovetkezd megkotések érvényesek:

— Az alprogramoknak ugyanabban a mappaban kell lenniiik, mint az 6ket hivé programnak.

— A programszam alapjan hivott alprogramok fajnevére az el6z6 fejezetben leirt megkotések
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érvényesek.
— Az alprogramok kiterjesztésének meg kell egyeznie az oket hivo program kiterjesztésével..
Pé¢ldaul, ha a féprogram féjlneve:
Foprogram.prg
A “Foprogram.prg”-bdl hivott alprogram kiterjesztésének is .prg-nek kell lennie:
O1234.prg  esetén a hivas megtorténik,
O1234.nct  esetén hibaiizenet keletkezik.

Alprogram hivasa fajlnév alapjan

Az
M98 <alprogram.nct>
utasitassor meghivja a programmal egy mappaban 1évé “alprogram.nct” nevii alprogramot.
A fajlnevet a < kisebb és a > nagyobb jel koz¢ kell irni.
Ebben az esetben a fOprogram ¢és az alprogram kiterjesztésének nem kell megegyezniiik.
A <és a > jel kozott megadhatjuk a fajl relativ elérési utvonaldt is. Az elérési itvonalat mindig
a hivé program mapp4ajatol kell megadni.

Ha a hivott alprogram az “alprogram.prg” az 6t hivé program a “program1.nct” mappajatol egy
szinttel lejjebb van, egy “alprogramok’ nevii almappaban:

alprogramok (mappa)

programl.nct (f4jl)
az alprogramhivés az

M98 <\alprogramok\alprogram.prg>
utasitasra torténik.

Ha a hivott alprogram az “alprogram.prg” az 6t hivo program mappdjatol “foprogramok” egy
szinttel feljebb van:

foprogramok (mappa)
alprogram.prg (fajl)
az alprogramhivas az
M98 < .\alprogram.prg>
utasitasra torténik.
A visszaléptetések és az eldre 1éptetések tobb szintig mehetnek.
Példaul:
<..\.\..\mappal\mappa2\mappa3\fajl.txt>
A < és a > jelek kozotti szoveg hossza viszont maximu 60 karater lehet

ww Megjegyzés: az elérési utvonal megadasanal mindig a \ (backslash) karaktert kell hasznalni,
ami nem tévesztendo ossze a / (per) karakterrel.
A mapparendszerben valo visszalépéshez (..\) mindig 2 db.

“ »

.” pontot kell haszndlni.
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Alprogramhivas ismétlési szdm megadasaval

Az
M98 P.... L....
vagy az
M98 <elérési ut \ fajlnév> L....
utasitassor az L cimen megadott szdmban hivja egymas utdn a megadott alprogramot.
L cimet maximum 8 decimalis szamjegyen adhatjuk meg.
Ha L-nek nem adunk értéket az alprogram egyszer hivodik meg, azaz L=1-et tételez fel a vezérlo.
Az
M98 P11 L6

utasitas azt jelenti, hogy hivd meg az O0011-es alprogramot egymas utan 6-szor.

Tobbszinti alprogramhivas
Alprogrambdl is lehet alprogramot hivni. Alprogramhivasok (a makrohivasokkal egyiitt) 16 szint-
ig skatulyazhatok egymasba.

féprogram alprogram alprogram alprogram alprogram
00001

>OOOll-—_(——>OOOlZ _—J——>OOOI3 _—J——>OOOI4
M98P11 — M98P12 M98Pl3 M98P14
M02 M99 1 L M99

14.4.3 Visszatérés alprogrambol (M99)

Visszatérés a hivast kovetd mondatra

Az

M99
utasitds alprogramban torténd haszndlata az alprogram végét jelenti, és a vezérlést visszaadja a
hivo program hivast kovetd mondatéra:

hivé program alprogram megjegyzés

00010 az 00010 program vég-
...... rehajtasa

N101 M98 P11 —-———> 00011 az 00011 alprogram
hivésa
...... az 00011 alprogram
...... végrehajtésa

N102 ...... <——= M99 visszatérés a hivéd
program kovetkezd
mondatara

...... az 00010 program

...... folytatésa
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Visszatérés egy adott mondatra

Az

M99 P...
utasitas alprogramban torténd hasznalata az alprogram végét jelenti, €s a vezérlést visszaadja a
hivo program P cim alatt megadott szdmt mondatara. P cimen maximum 8 decimalis szamjegyet
lehet megadni.

hivé program alprogram megjegyzés

00010 az 00010 program vég-
...... rehajtésa

N101 M98 P11 —-———> 00011 az 00011 alprogram
hivasa
...... az 00011 alprogram
...... végrehajtésa

N250 ...... <——- M99 P250 visszatérés a hivd
program N250
mondatéara

...... az 00010 program

...... folytatésa

Visszatérés a ciklusszamlalo atirasaval

Az
M99 (P...) L...
utasitas atirja a hivo program ciklusszamlalojat. Ha L-re O-t irunk az alprogram csak egyszer kertil
meghivésra. Példaul ha az
M98 P11 L20
utasitassal hivjuk meg az O0011 alprogramot és onnan
M99 L5
utasitassal tériink vissza az O0011 alprogram 6sszesen 6-szor hivodik meg.
L cimet maximum 8 decimalis szamjegyen adhatjuk meg.
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14.4.4 Ugras a foprogramon beliil

Az

M99
utasitas foprogramban torténd hasznalata feltétel nélkiili ugrast eredményez a féprogram elsd
mondatara, és a programvégrehajtast innen folytatja. Az utasitas hasznélata végtelen ciklust ered-
ményez:

00123
N1. <
VL R—
Az
M99 P.....

utasitas fOprogramban torténd hasznalata feltétel nélkiili ugrast eredményez a foprogram P cim
alatt megadott szam mondatara, és a programvégrehajtast innen folytatja. Az utasitas hasznélata
végtelen ciklust eredményez:

00011 00011
M99 P225
N128....<——
N225 <
M99 P128

A végtelen ciklusbol vagy resettel vehetjiik ki a programot, vagy, ha az M99 utasitést tartalmazo
mondatot feltételes mondatkihagyassal programozzuk,

/ M99
a feltételes mondatkihagyas kapcsolo allasatol fliggden, vagy kihagyja az ugrast, vagy nem.

14.5 A csatornak kozotti osszevaras M funkcioi

Tobbcesatornas mikodés esetén sziikség lehet arra, hogy az egyik csatornaban a program futasa
egy adott ponton megvarja, hogy egy, vagy tobb, masik csatornaban futd program eljusson bizo-
nyos miiveletek végrehajtasaig. Ezt a csatornak kozotti szinkronizalasnak nevezziik. Ezt a szink-
ronizalast az u.n. 6sszevards M kodokkal lehet megvaldsitani.
Az 6sszevards M kodok programszervezo M kodok, az NC dolgozza fel azokat, a PLC-nek nem
keriilnek atadasra. Pufferiiritos M kodok, azaz, amig a szinkronizalas nem tortént meg az 6sszes
csatornaban, a mondatok eléfeldolgozasa sziinetel €s csak a szinkronizacio utan folytatodik.
Az 0sszevaros M kodokat paraméteren lehet kijelolni, maximum 100-at. Az N2201 Waiting M
Codes Min paraméteren adhatjuk meg a csoport kezddértékét és az N2202 Waiting M Codes Max
paraméteren a végértékeét.
Ha pl.

N2201 Waiting M Codes Min=500 ¢és

N2202 Waiting M Codes Max=599
akkor az M500, M501, M502, ... , M599 M kodokat haszndlhatjuk 6sszevarasra.
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Az

Mm Ppppppppp
utasitas dsszevarast programoz két, vagy tobb csatorna kozott. Az 6sszevarast kiilon sorba kell
programozni.

m: a paraméteren megadott egyik 0sszevards M kod,

PPPPPPPP: azoknak a csatornadknak a szdma, amelyek kozott 0ssze kell varni. Mivel a

rendszerben maximum 8 csatorna lehet, ezért P cim max. 8 szamjegyt lehet.

Hapéldaul az 1. ésa 2. csatorna kozott kell 6sszevarni, mindkét csatorna programjaba, a megfele-

16 pontra irjunk
M501 P12

utasitast.

A PLC program pl. M funkcidval, vagy nyomogombbal a CP_ NOWT jelzd segitségével hatasta-
lanithatja az 6sszevarast. Ez akkor lehet hasznos, ha csak az egyik csatornaban akarjuk a progra-
mot futtatni és nem akarjuk az 6sszevards M funkciokat kikommentezni.

Példa:
Legyen az M kodok minimalis értéke 500, a maximalis értéke 599, és legyen 3 csatornank:

1. csatorna programja 2. csatorna programja 3. csatorna programja
... megmunkalas ... megmunkalas ... megmunkalas

N60 M501 P12

var a 2. csatornara N100 M501 P12
... megmunkalas ...megmunkalas N110 M502 P123
var az 1.€s a 2. csatorndra
M502 P123
var az 1. as a 3. csatornara
N130 M502 P123
... megmunkalas ... megmunkalas ... megmunkalés
Magyarazat:

Az 1. csatorna fut eldszor az M501 kodra és var addig, amig a 2. csatorna is rafut. A
szinkronizalas utan mindkét csatorna folytatja sajat programjat. Kézben a 3. csatorna
folyamatosan dolgozik.

Az M502 kodra legeldszor a 3. csatorna fut ra majd a 2. és alegvégén az 1. A 3. csatorna-
nak be kell varnia, hogy az 1. és a 2. csatorna is rafusson kddra. Ezutan a pont utdn indul-
hat mindharom csatornaban a megmunkalas.
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15 A szerszamKkorrekcio

Ahhoz, hogy az alkatrész programban a kiilonféle szerszdmokhoz tartozo kinyulasértékeket, szer-
szamsugarakat stb. ne kelljen a programban, a koordinatak megadéasanal figyelembe venni, a szer-
szamjellemzoket egy tablazatban, az iin. korrekcids tablazatban gytijtjiikk 6ssze. Valahanyszor egy
szerszamot lehivunk az alkatrész programban, meg kell adni, hogy az adott szerszam adatai hol
talalhatok a korrekcids tablazatban. Ezek utan a vezérld mar a hivatkozott korrekciok figyelembe
vételével vezeti a szerszadmot a programozott palyan.

15.1 A korrekcios tar. Hivatkozas szerszamkorrekciora (T, vagy D)

Azt, hogy milyen cimen hivatkozhatunk a szerszamkorrekciora a szerszamcseréld mechanizmusa
donti el. Lasd “A T funkcid” c. fejezetet.

A eset
Revolver tipust szerszécseréldk esetén az N1414 Comp. Config on Lathes paraméter #0 TCM=0
bitallasanal a T kéd a szerszamkorrekcio kédjdt is tartalmazza az alsé helyiértékii szdmjegyeken.
A maradék felsd helyiértékeken adhaté meg a szerszdm szama.
Azt, hogy a szerszamkorrekciot hany szdmjegyen kell megadni, az N1413 No. of Digits of Offs.
No. in T Code paraméter donti el. A paraméter értéke 0, 1, 2, 3 lehet.

Tnnnnnnnk: korrekcid 1 szamjegyen

Tnnnnnnkk: korrekcid 2 szamjegyen

Tnnnnnkkk: korrekcid 3 szamjegyen
ahol:

n...: a szerszam szama

k...: a korrekci6 szama

B eset
Ha a szerszamcsere M6 kodra torténik, az N1414 Comp. Config on Lathes paraméter #0 TCM=1
bitallasanal a T kod a szerszamkorrekcio kodjat nem tartalmazza. Ekkor a korrekcios rekeszre,
hossz- ¢és sugarkorrekciora egyiitt D cimen hivatkozhatunk:
a szerszamhossz- €s szerszamsugar-korrekciokra: D cimen
A cim utani szam, a korrekcid szdma mutatja meg, hogy melyik korrekcios érték keriil lehivasra.
D cim értékhatara: 0-999. A vezetd nullak elhagyhatok.

A korrekcids tar felosztisa a csatorndk kozott
Az N1400 No. of Tool Offsets paraméteren, csatornanként meg lehet adni, hogy az adott csator-
naban hdny szerszamkorrekcios csoport legyen elérhetd. Minden csoporthoz hossz- €s sugarkor-
rekceio is tartozik.
A teljes rendszerben az esztergacsatorndnkénti korrekcios csoportok dsszege nem haladhatja
meg a 999 csoportot. Minden csatorndban a korrekcios csoportra vald hivatkozas, akéar program-
bol T, D cimen, akar a korrekcios tablazatot nézve torténik, 1-t6l indul és a beallitott paraméter
értékig tart.
Az N1412 No. of Common Tool Offsets T paraméteren a kézds, minden eszterga csatornabol
lehivhato korrekcids csoportok szamat adja meg. Mard korrekciokra eszterga csatornabol nem
lehet hivatkozni.
Minden csatornaban az 1-t61 a No. of Common Tool Offsets T szamu korrekci6s csoportig terjedd
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hivatkozas akar programbdl T, vagy D cimen, akar korrekcios tablazatot nézve torténik, a kdzos
korrekcios értékekre mutat.

Példa:
Legyen 3 csatornank. Az 1. csatornaban legyen 30 korrekcié (No. of Tool Offsets L1=30)a 2.-ban
40 és a 3.-ban 60. A koz0s korrekciok szama legyen 10 (No. of Common Tool Offsets T=10).

1. csatorna 2. csatorna 3. csatorna
NO0O1 NO001-t61 NO10-ig mindharom csatorna a kozos korrekciokat (T1-T10, D1-D10)
olvassa

NO10

NO11-t61 N030-ig a sajat | NO11-t61 N040-ig a sajat | NO11-t6l N060-ig a sajat

korrekcioit (T11-T30, korrekcioit (T11-T40, korrekcioit (T11-T60,

NO030 D11-D30) olvassa D11-D40) olvassa D11-D60) olvassa
N040
N060

Az igy felhasznalt korrekcids csoportok szama: 10+(30-10)+(40-10)+(60-10)=110 darab.

A korrekcids tar felosztasa egy csatornan beliil
A korrekcidszdmmal a szerszamkorrekcios tablazat egy csoportjat jeloljiik ki a vezérld szdmara.
Ennek a tablazatnak az elemei a kovetkezok:

sor- X Y Z R Q
szam
geom. kopas geom. kopas geom. kopas geom. kopas
1 123.500 | -0.234 | 87.450 -0.129 [ 267.400 -0.036 1 -0.010 3
2
3

A szerszamkorrekcios tablazat tartalmazza a szerszam X, Y és Z iranyu kinyulasat, a szerszdm
sugarat (R), illetve a szerszamallas kodjat (Q).

= Figyelem!
A 00 korrekcioszam nem szerepel a tablazatban, az ezen lévo korrekcios értékek mindig
nullak, tehat a T0, vagy D0 utasitas a korrekciok torlését jelenti.
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Az X, Y, Z iranyu korrekcid €s a sugarkorrekcio (R) két részbdl tevodik dssze: a geometriai €s

kopasértékbol.

Geometriai érték: a bemért szerszam hossza/sugara. Eldjeles szam.

Kopas érték: amegmunkalas folyaman fellépd kopasok mértéke. Eldjeles szam. Kézi adatbevitel
esetén a vezérld a bevitt érték abszolut értékét az N1415 Max. Amount of Wear Comp.
paraméteren megadott érték szerint korlatozza.

X geometriai
korrekcio

) aktualis
X kopas | Szerszam

korrekcid I

X iranyu
korrekcid
mértéke

f
JV+’
b Z iranyt
korrekeid
mértéke
Z kopas
korrekcio

Z geometriai
korrekceio

15.1-2 abra

szerszam sugar korrekcid

4

/

aktualis
szerszam

R geometriai
érték

15.1 -3 abra

Szerszamallas: A szerszamallds kodja (Q) egyjegyl szam, értéke 0,1,...9 lehet.

A szerszam allas kodja azt mutatja meg,
hogy a szerszamhegy korének kozép-
pontjabdl nézve a szerszam elméleti
csticsa milyen iranyban taldlhaté. Min-
dig a kivalasztott sik elsé és masodik
tengelyét figyelembe véve kell megadni.
Maroszerszam hasznalata esetén Q érté-
ke mindig 0, vagy 9.
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Sik 2. tengelye

>
Sik 1. tengelye

15.1-5 abra

A lehivott korrekcios kod oroklodik, vagyis a vezérlé mindaddig ugyanazt a korrekcios értéket
veszi figyelembe, amig egy masik T, vagy D parancsot nem kap, azaz amikor egy T, vagy D pa-
ranccsal a korrekcids értéket kiolvastuk, ugy a korrekcids tdblazat modositasa (példaul G10 prog-
ramozasaval) mar nincs hatassal a kiolvasott értékre.

A korrekcios tar korrekcios értékei kikapcsolasra megorzodnek.
A szerszamkorrekcios értékeket be lehet allitani, illetve médositani a kezeldpanelrdl adatbevitel-
lel és programbdl a G10 beallitd utasitas hasznalataval.
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15.2 A 2. geometriai korrekcios tar

Kiteritett szerszdmozast hasznalo esztergakon célszerli bevezetni egy masodik geometriai korrek-
cids tarat, amely a hosszkorrekciokra vonatkozik. A méasodik geometriai korrekcios tar ugyan-
olyan méretli, mint az elsd, és a geometriai hosszkorrekciokra valo hivatkozas soran a masodik
geometriai korrekcios tarban tarolt értékeket, meghatarozott feltételek teljesiilése esetén, hozza-
adja az elsd tarban tarolt értékekhez.

A masodik geometriai korrekcios tarban a szerszamtartok gépi koordindtarendszerben elfoglalt
helyzetét X, Y, Z-t lehet megadni. Ezzel lehetévé valik, hogy az els6 geometriai korrekcids tarban
a szerszam valodi x, y, z hosszat adjuk meg, azaz az els6 geometriai tarban a kiils6 szerszambe-
mérdn mért kinytlasi értékeket kozvetlen meg lehessen adni. A figyelembe vett korrekcio értéke
tehat:

korrekcio = 1. geometriai korrekcid + 2. geometriai korrekci6 + kopas korrekciod

X A 1 2 3

X, Y, Z: az
1- edik szerszdm-
tartd pozicioja

G¢épi nullpont

-]

Gépi nullpont Z, Z, Z,
l L

15.2-1 abra

<A A<

A masodik geometriai korrekcids tar elérhetove tételét az N1414 Comp. Config on Lathes para-
méter #4 SGC=1 bitallasa engedélyezi.

Ezen tilmenden az adott gép PLC programja engedélyezi, vagy tiltjia tengelyenként a 2. geomet-
riai korrekciok értékének figyelembe vételét és a figyelembe vétel eldjelét.

2. geometriai korrekcios tar bemérését és kezelését a gép épitdje végzi.
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15.3 Szerszamkorrekcios értékek modositasa programbol (G10)
A
GIOLPXYZRQ
utasitassal lehet a szerszamkorrekciok értékeit modositani programbol. A G10 utasitas egyldvetl.
A cimek és értékeik jelentése:
L=10: geometriai érték beirasa
L=11: kopas érték beirasa
P cimen adjuk meg, hogy melyik korrekcids csoportot akarjuk modositani:
P: a korrekci6s csoport szama
X,Y, Z, R cimen vissziik be a hossz- és sugarkorrekcio értékét:
X: hosszkorrekcio értéke az X tengelyen
Y: hosszkorrekcio értéke az Y tengelyen
Z: hosszkorrekcio értéke a Z tengelyen
R: a sugarkorrekcio értéke
G90 abszolut adatmegadas parancsallapotban az X, Y, Z, R cimre irt érték keriil a megfeleld
korrekcios regiszterbe.
G91 inkrementalis adatmegadés parancsallapotban, vagy I operator hasznalata esetén a cimre irt
adat hozzdadddik a megfeleld korrekcids regiszter tartalmahoz.
Q: a szerszamallas kodja (0...9)
A kodot L10 és L11 megadésaval is elfogadja.
A G10 utasitassal a 2. geometriai korrekcios tar adatatait nem lehet modositani.

15.4 A szerszamhossz-korrekcio figyelembe vétele T kodra

Az N1414 Comp. Config on Lathes paraméter #0 TCM=0 bitallasanal a T kod a szerszamkorrek-
ci6 kodjat is tartalmazza az alsé helyiértékii szamjegyeken.
Az N1413 No. of Digits of Offs. No. in T Code paraméter donti el, hogy a T kodban a korrekcio
hany szamjegyet foglal el.
A hivatkozas

Tnnnnnnnk

Tnnnnnnkk

Tnnnnnkkk
lehet, ahol:

n.... a szerszam szama

k...: a korrekcid szdma

A korrekcid szama a geometriai- és kopaskorrekciot egyiitt hivija
Ha az N1414 Comp. Config on Lathes paraméter paraméter #1 GTN=0 bitallasanal a T cimen
hivatkozott korrekcio szama a geometriai és a kopds korrekciot egyiitt hivja le.
A Tnnkk hivatkozas esetén:
— az nn értéket a vezérlo atadja a PLC-nek,
—az kk geometriai és a kk kopdsregiszter értékét 0sszeadja €s ez lesz a lehivott korrekeid értéke:
Korrekcio = Geometriai,, + Kopds,,

A
Tnn00
utasitas torli a korrekciot
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A szerszamszam a geometriai, a korrekcidoszam a kopas korrekciot hivja
Ha az N1414 Comp. Config on Lathes paraméter paraméter #1 GTN=I bitallasanal a T cimen
hivatkozott szerszam szdma a geometriai, a korrekcio szama a kopds korrekciot hivija le.
A Tnnkk hivatkozas esetén:
— az nn értéket a vezérld atadja a PLC-nek,
—az nn geometriai és a kk kopdsregiszter értékét 6sszeadja €s ez lesz a lehivott korrekcid érté-
ke:
Korrekcio = Geometriai, , + Kopds,,

A fenti megoldas két problémat vet fel. Melyik regiszterb6l nn-bol, vagy kk-bol vegye a
szerszamallas kodjat, azaz Q értékét, illetve a Tnn00 hivatkozast hogyan értelmezze a vezérlo.
Ha az N1414 Comp. Config on Lathes paraméter #2 QGW bitje:

=0: a szerszamadllas kodjat (Q) a kopds kod regiszterébol veszi,

=1: a szerszamadllas kodjat (Q) a geometriai kod regiszterébol veszi.
Ha az N1414 Comp. Config on Lathes paraméter #3 ZCG bitje:

=0: a 0-ds korrekcioszam (Tnn00) nem torli a geometriai, csak a kopds korrekciot,

=1: a 0-ds korrekcioszam (Tnn00) a geometriai és a kopds korrekciot is torli.

A T kod hatasara a koordinatarendszer eltolo- < A
dik a T koddban megadott korrekcios csoport- szerszamtarto -
, ., vonatkoztatasi pontja
hoz tartoz6 X,, Y,, Z, korrekcios értékkel. Ez | 700 4+ —
. . . . , o, > A
azt jelenti, hogy a pillanatnyi X, Y, Z pozicio- N10 |
bl levonasra keriil a kivalasztott korrekcios B
h , - anvil korrek szerszam X,=340
gsoport oz tartoz6 X,, Y,, Z, iranyu korrek- elméleti csticsa
cios érték. Ettol kezdve nem a szerszamtarto
vonatkoztatdsi pontjanak, hanem a szerszam | 3q9

anem a szersz w0 b
elméleti csticsanak koordinatait latjuk a kijel- 7,230
z6n. Korrekcids értéken a tovabbiakban min-
dig a geometriai-, &s kopaskorrekcid dsszegét
értjiik.
Példaul a
TO
N10 GO G90 X700 z350
N20 T202
N30 X300 Z150
utasitassor hatdsara az N10 mondatban a szer-
szamtartd vonatkoztatdsi pontjat az
X700; Z350
koordinatdji pontra vezeti. Az N20 mondatban bevéltja a szerszdmot és levonja a poziciobdl a
2-es korrekceids csoportba tartozd X, =340, Z,=30 korrekcios értékeket. Ekkor a poziciokijelzé az
X=700-340=360; Z=350-30=320
értékre valt. Az N20 mondatban semmilyen mozgas nem tortéenik. Az N30 mondatban mar a szer-
szam elméleti csticsat vezeti a programozott X300; Z150 pontra, vagyis az elmozdulés
X=300-360=—-60; Z=150-320=-170

150 350 Z

15.4-1 abra

lesz.

Ha a T kodot mozgdasmondattal egyiitt adjuk meg, a mondatvégi poziciora mar a T koddal
meghatarozott 0j korrekcios érték figyelembe vételével all ra. A szerszamcsere viszont, ha a T
kéd szerszamvaltas parancsot is tartalmaz, a mozgassal parhuzamosan, vagy a mozgas végén
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hajtodik végre. (A szerszamcsere idopontjat a gép épitdje hatarozza meg.)
Nézziik a fenti példat:
TO
N10 GO G90 X700 Z350
N20 X300 Z150 T202
Most az N30 mondatot elhagytuk és az N20 és N30 mondat parancsait dsszevontuk. Az N20
mondatban a mozgas sordn mar a szerszam elméleti csticsat vezeti az
X=300, Z=150
koordinataju pontra, mint az el6z6 példaban az N30 mondat esetén.

Ha a T kédon csak korrekcioszamot programozunk
N10 GO G90 X700 Z350
N20 X300 z150 T2

szerszamvaltas nem torténik, csak a 2-es korrekciot hivtuk le az N20 mondatban.

A hosszkorrekcid torlése
A 0-as szam1 korrekcids csoportnak kitlintetett szerepe van., és a korrekcio torlését jelenti.
A

Tnn00, vagy a
TO
utasitds hatdsara torlddik a hosszkorrekcié (nn: tetszdéleges szerszdmszam). A folyamat pont
forditott, mint a korrekcid lehivasa. Ez azt jelenti, hogy a szerszam elméleti csticsanak X, Y, Z
koordinatajahoz hozzaadddnak az el6z6leg érvényben volt X,, Y,, Z, korrekcios értékek, és a to-
vabbiakban a szerszamtartd vonatkoztatasi pontjanak koordinatait latjuk a kijelzén. Ha a korrek-
ci6 torlése mozgasmondattal egyiitt torténik a mondat programozott végpontjara a szerszamtarto
vonatkoztatasi pontjat kiildi.
Példaul a (280; 210)
N10 X180 z120 T202 nullponteltolas torlése

N20 X200 Z180
N30 X280 z210 T200 N30
mintapéldaban az N10 mondatban a lehivott ) S
., 1 , programozott palya
korrekcidval korrigélja a mozgast a programo- N20__ /(200. 180)
zotthoz képest, az N30 mondatban pedig torli (1805 120) = /\/ o
Korrigdlt palya

akorrekciot, vagyis az N10 mondatban bealli-
tott nullponteltolast.

/

nullponteltolds a korrekcios vektorral

15.4-2 abra
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15.5 A szerszamhossz-korrekcio figyelembe vétele G kodra (G43.7, G49)

Az N1414 Comp. Config on Lathes paraméter #0 TCM=1 bitallasanal a hosszkorrekcid hivasa
G kodra torténik.
A

G43.7D
utasitas bekapcsolja a szerszamhossz-korrekciot. Ha tengelycimmel egytitt programozzuk, a meg-
adott poziciéra mar az 0j korrekcioval all ra.
D cim jelentése: a szerszamhossz-korrekci6 értékét az ezen a cimen megadott korrekcios csoport-
bol veszi.

Abszolut adatmegadas esetén a
G43.7 GO G90 X100 Z10 D5

utasitas a szerszam hegyét a D5 korrekcio figyelembe vételével az X100 Z10 koordinataju pontra
mozgatja.

Inkrementalis adatmegadas esetén a
G43.7 GO G91 X20 710 DI

utasitas eltolja a kezdépontot a korrekcios értékkel, majd innen, a korrigalt kezdéponttol szami-
todik az inkrementalis elmozdulds.

Ertelemszertien a
G43.7 G91 X0 YO z0 D2

utasitas hatasara nem végez az X, Y €s a Z tengely mozgést, csak a pozici6 veszi fel az 0j korrek-
cidnak megfeleld értéket.

G43.7 hatasa oroklodik egészen addig, amig ebbdl a csoportbdl egy masik parancsot nem kap.
Ha a korrekcios értéket izj D cim lehivasaval megvaltoztatjuk, a régi érték torlddik, és az 0j érték
keriil érvényesitésre:

G43.7 X120 Z100 D1 (az X150 Z=110 gépi pozicidra mozog)

X120 Z100 D2 (az X170 Z=120 gépi pozicidbra mozog)
Az X120 Z100 D2 mondat megorokolte a G43.7 allapotot, ezért az 1j, D2 korrekciot veszi figye-
lembe.

DO torli a korrekciot. A fenti példat folytatva:
G43.7 X120 Z100 D2 (az X170 Z=120 gépi pozicidbra mozog)

X120 Z100 DO (az X120 72100 gépi pozicidra mozog)

A

G49
parancs az dsszes tengelyen kikapcsolja a szerszdmhossz-korrekciot, mozgassal, ha a mondatba
tengelycimet is programoztunk, vagy transzforméacidval, ha a mondatba nincs mozgas programoz-
va.

Bekapcsolasra, resetre, vagy program vége utan az N1300 DefaultG1 paraméter #5 G43 és #6
G44 bitjei dontik el, hogy G43.7 kéd van érvényben. Ha mindkét bit 0, akkor G49.
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15.6 A szerszamsugar korrekcio (G40, G41, G42)

Abban az esetben, ha csak szerszamhossz kor-
rekciot hasznalunk, kupos feliiletet, vagy kori-
vet pontosan esztergalni nem tudunk. A szer-
szamhossz korrekcid hasznélata esetén a ve-
z¢érld a szerszam elméleti csucsat vezeti a
programozott palyan. Mivel minden szerszam
csucsa kisebb nagyobb lekerekitéssel rendel-

szerszamhegy
korének kozép-

szerszam
elméleti
csucsa

programozott

palya /

kezik, ezért a forgacsolt feliilet csak a tenge-
lyekkel parhuzamos mozgésoknal lesz pontos,
amint az a mellékelt abran lathat6. Kupos,
vagy ives feliileteknél a darab atmérdje min-
den ponton nagyobb lesz a programozottnal.
Az eltérést az dbran a vonalkazott teriilet mu-
tatja.

kivagott darab
sugarkorrekcio
nélkiil

Ahhoz, hogy egy tetszdleges alakzatot ponto-  15.6-1 ébra

san lehessen esztergalni, és az alakzatnak a

rajz szerinti pontjait kelljen a programban megadni, fiiggetleniil az alkalmazott szerszdmhegy
korének sugaratol, a vezérlonek a szerszamhegy korének kozéppontjat a programozott konturral
parhuzamosan, attol sugdarnyi tavolsdagra kell vezetnie. A vezérld a T, vagy a D cimen lehivott
korrekcioszamon bejegyzett szerszdmsugdr korrekcio értékének fiiggvényében allapitja meg,

hogy a szerszamkozéppont palyajat milyen tavolsagra vezesse a programozott konturtol.

A konttrra valé raallas eldtt a
szerszam elméleti csucsanak po-

crer

szerszamhegy
korének kozép-
pontja

Annak eldontéséhez, hogy az el- cltolas szerszam
allas alapjan

méleti cstcshoz képest milyen ]
SZerszam

iranyban talalhat6 a szerszamhegy elméleti
korének kozéppontja, sziikség csicsa _—

van a szerszdam dllds kodjara, a-
mit a korrekcids tablazatban Q ci-
men adtunk meg. A szerszamallas
kédja alapjan az elméleti csucs

crer

korrekcids vektor

programozott palya

korrigalt palya
hozzaad, vagy kivon egy szer-
szamsugarnyi értéket (R). (Abran
az “A” helyzet.) Ezutan a szer-
szamhegy korének kozéppontjat vezeti ra a programozott palya kezddpontjdra merdlegesen
allitott R hosszusagu vektor, a korrekcids vektor, végpontjara. (Abran a “B” helyzet.) Ezutan a
programozott palyadval parhuzamosan, attél R tavolsdgra vezeti a szerszamhegy korének
kozéppontjat.

15.6-2 abra

A korrekcios vektor egy olyan sikbeli vektor, amit a vezérl6 minden mondatban ijraszamol, és
a programozott elmozdulasokat a mondat eleji és végi korrekcios vektorokkal modositja. A ki-
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adodo korrekcids vektorok hossza és irdnya a T cimen lehivott korrekcios értéktol és a két mondat

srer

A korrekcios vektorokat a G17, G18, G19 utasitisok dltal kivdlasztott sikban szamolja. Ez a
szerszamsugar korrekcio sikja. Ezen sikon kiviili mozgasokat a sugarkorrekcié nem befolyasolja.
Példaul: ha G18 allapotban X, Z sik van kivalasztva, akkor a korrekcios vektorok az X, Z sikban
keriilnek kiszamitésra.

Szerszamsugar korrekco szamitasa kozben a korrekcios sik valtasa nem megengedett. Ha mégis
megkiséreljiik, akkor hibaiizenetet ad a vezérlo.

Abban az esetben, ha nem a f6sikba es6 tengelyek mentén akarunk korrekcios sikot definialni a
melléktengelyeket a paramétermezdben parhuzamos tengelyekként kell definialni. Példaul, ha U
parhuzamos tengelynek van felvéve, és a Z, U, sikban akarjuk a szerszdmsugar korrekciot alkal-
mazni G18 U Z  megadassal lehet a sikot kijeldlni.

A szerszamsugar korrekcio szamitasat programbol ki, és be lehet kapcsolni:

G40: szerszamsugar korrekcioszamitas kikapcesolasa

G41: szerszamsugar korrekcidoszamitds menetirany szerint balra

G42: szerszamsugar korrekcioszamitds menetirany szerint jobbra
G40, G41, G42 parancsok éroklédnek. Bekapcsolas utan, program végén, vagy reset hatdsara a
vezérld a G40 allapotot veszi fel.

A G41, vagy G42 parancs a korrekcidszamitast be-
kapcsolja. G41 éllapotban a szerszam a programo- X
zott konturt a menetirany szerint balrol, G42 alla-
potban pedig jobbrol koveti. Az alkalmazott szer-
szamsugar korrekcios értéket T, vagy D cimen kell
megadni. A korrekcioszamitas a G00, G01, G02,
G 03 interpolacios mozgasokra torténik.

G42: menetirany
szerint jobbra

Az eddig elmondottak pozitiv szerszamsugar kor-
rekcié megadasakor érvényesek. A szerszamsugar
korrekcio értéke viszont negativ is lehet. Ennek
gyakorlati értelme akkor van, ha példaul ugyanazzal
az alprogrammal akarunk egy anya, majd egy ehhez
illeszkedd apa munkadarabot korbejarni. Ezt tgy is
meg lehet oldani, hogy G41-gyel forgacsoljuk pél-
daul az anyat, és G42-vel az apat. Nem kell ezt a
valtast azonban beszerkeszteni a programba, ha az
anyadarabot példaul pozitiv, az apadarabot pedig
negativ sugarkorrekcioval munkaljuk meg. Ekkora 15.6-3 dbra
szerszamkoOzéppont palydja a programozott G41,

vagy G42-vel ellentétesre valt:

G41: menetirany
szerint balra

\/

G41, G42 értelmezése

sugarkorrekcio: pozitiv sugarkorrekcid: negativ
G41 balrol jobbrol
G42 jobbrol balrol
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1= Megjegyzés: A tovabbi leirasokban és abrakban az egyszertiség kedvéért mindig pozitiv sugar-
korrekcioval dolgozunk.

G40 vagy Tnn00, TO, DO parancs kikapcsolja a korrekcidoszamitast. A két parancs kozti
kiilonbség, hogy a TO utasitas csak 0 hosszusagu korrekcios vektorral szamol és a G41 vagy G42
allapotot valtozatlanul hagyja. Ha ezek utdn uj Tnnmm (mm#0), D cimre torténik hivatkozés a
G41 vagy a G42 allapot fiiggvényében az 1) szerszamsugarral keriil kiszdmitasra a korrekcios
vektor.

Ha viszont G40 utasitast hasznalunk, a korrekcios vektorokat nem szamolja tovabb a vezérld.
A sugarkorrekci6 bekapcsolasanak, illetve kikapcsolasanak, meghatarozott szabalyai vannak, amit
a kovetkez6 fejezetek targyalnak részletesen.

A sugarkorrekcids utasitasokat csak automata, vagy kézi adatbeviteli izemmodban hajtja végre
a vezérld. Kézi iizemmodban egyedi mondatokon nem hatasos. Ennek oka a kovetkezd. Ahhoz,
hogy egy mondat végpontjaban a korrekcios vektort ki tudja szamitani a vezérld a kdvetkezo, a
kivalasztott siba esé mozgast tartalmaz6 mondatot is be kell olvasnia. A két mondat kdzotti atme-
net fliggvénye a korrekciods vektor. Ebbdl lathato, hogy a korrekcios vektor szamitasdhoz tobb
mondat eléfeldolgozasara van sziikség.

Miel6tt a korrekcioszamitas részleteinek
targyalasaba fognank bele, be kell vezet- G42 G4l \»
ni egy segédadatot. Két szakasz, azaz két
mondat metszéspontjaban a két gérbéhez
huzott érintdk altal bezart szoget: a-t. o
értelmezése attol fligg, hogy a konturt
balrol, vagy jobbrodl jarjuk koril.

A vezérld az o szog fliggvényében va-
lasztja ki a metszéspontoknal a fordulasi
stratégiat. Ha a>180°, azaz beliil dolgo-

N1 /
zik a szerszam, a két szakasz kozott met- a<180° o>180°
széspontot szamit. Ha a<180°, azaz a
szerszam kiviilrol keriil, akkor tovabbi e-
gyenes szakaszokat iktathat be a kertiléshez.

kiviilrdl keriil N1 beliilrél keriil

15.6-4 abra

A tovabbiakban ez a leirds a sugdrkorrekcio szamitds eseteit elsosorban az esztergdlasi felada-
tok szempontjabdl targyalja. Mardsi feladatok szempontjabdl a sugarkorrekcio szamitds eseteit
az NCT3xxM Mardogép és megmunkadlo kozpont vezérld Programozasi leirds cimii gépkonyv
tartalmazza.
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15 A szerszamkorrekcio

15.6.1 A sugarkorrekcio szamitas bekapcsolasa. Raallas a konturra.

G40 allapotbol G41, vagy G42 utasitas hatasara a vezérld belép a sugarkorrekcio szamitasi tizem-
modba. A korrekci6 értékét a T cimen megadott korrekciods rekeszbdl veszi.
A G41vagy G42 allapotot csak pozicionalo G0, vagy egyenes interpoldciot végzd G 1 mondatban
veszi fel.
Ha kérmondatban (G2, G3) akarjuk a korrekciészamitast bekapcsolni a vezérld hibajelzést ad.
A konturravalo raallas stratégidjdt csak akkor valasztja a vezérld, ha G40 dallapotbol G41, vagy
G42 allapotba kapcsolunk.
A korrekcid bekapcsolasanak alapesetei o szOg €s a lehetséges atmenetek: egyenes—egyenes,
egyenes—kor fliggvényében alabb lathatok. Az abrak G42 esetre vannak felrajzolva, pozitiv sugdr-
korrekciot tételezve fol.
1 Megjegyzés: Az abrék jeloléseinek jelentése most, €s a tovabbiakban:

r: a sugarkorrekcio értéke,

L: egyenes szakasz,

C: koriv,

S: mondatonkénti iizemmodban a megallas helye,

szaggatott vonal: a szerszamkozéppont palyaja,

folyamatos vonal: a programozott palya.

A sugarkorrekcid bekapcsolasanak alapesetei:

G40 G40
G42GlX Z_ G42GlX Z_
X 7 G2X Z R_

Belso sarokra valo raallas: 180°<a<360°

egyenes-egyenes egyenes-kor
G42
>
.)
L
15.6.1-1 abra
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Kiilso sarokra valo raallas tompaszog alatt: 90° <a<180°

egyenes-egyenes

egyenes-Kor

G42

>
S L S L C\
metszéspont metszéspont 4
15.6.1-2 ébra

Kiils sarokra vald raallas hegyesszog alatt: 0° <a<90°

egyenes-egyenes

egyenes-kor

15.6.1-3 abra
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Példa

Az alabbi program egy példat mutat a sugar-
korrekcio helyes bekapcsolasara Q3 szerszam-
allasnal.

Az N110 mondat kapcsolja be a sugarkorrek-
ciot. AzN110 mondat elejére még a szerszam
elméleti csucspontjaval all ra, majd a mondat
végére mar a szerszamhegy korét érinti az
N120 mondat kezdépontjahoz:

G54 G18
N50
N60
N70
N8O
N90
N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190

GO X200 Z50
G92 S3000
G96 S600
T101 M3
X160 Z3

X90

Gl G42 Z0
X100

X110 z-5
Z-25

G2 X130 Z-35 RI1O0
Gl X140
Z-45

G40 X160

GO X200 z50

w
\NAa
X100, Z0 *ﬁ
N110
z 4 L
X90, 70 X90, Z3

15.6.1-4 abra

A sugarkorrekcié bekapcsolasa mozgas programozasa nélkiil:

Ha a korrekcio bekapcsolaséat (G41, G42) olyan mondatban végezziik, amelyben a kivalasztott
sikhoz tartozo egyik tengelyekcim sem szerepel, mint az alabbi példaban az N110 mondatban
sem X, sem Z cim nincs megadva, akkor az N110 mondatban nem végez mozgast. AzN120 mon-
dat végpontjara igy mozog, hogy az N120 mondat és az N 130 kozott metszéspontot szamol.

Ez azért nem jo, mert a igy az X90 Z0 pont
kimarad a megmunkalasbol! Javithatdo az
N100 és az N120 mondat 6sszevonasaval.
G54 G18
N50
N60
N70
N80
NSO
N100
N110
N120
N130
N140

GO X200 z50
G92 S3000
G96 S600
T101 M3
X160 Z3

X90

Gl G42

Z0

X100

X110 Z-5

132

NS

N X100, Z0

\§(<NBO

Nem a kezd6-

pontra all ™
|
X90,20 N120 \ X90, Z3
15.6.1-5 abra
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N150 Z-25

N160 G2 X130 Z-35 RI1O0
N170 G1 X140

N180 Z-45

N190 G40

N200 X160

N210 GO X200 Z50

Ha a korrekcio bekapcsoldasat (G41, G42) olyan mondatban végezziik, amelyben a kivalasztott
sikhoz tartozo egyik tengelyen sincs elmozdulds, mint az alabbi példaban az N110 mondatban
a Z cim ugyan ki van toltve, de a hozz4 tartozé inkrementélis 0 miatt nincs elmozdulas, akkor az
lasbol! Javithaté az N110 és az N120 mondat

N110 mondatban szerszamsugarnyi elmozdulast végez.
Ilyenkor az N120 és az N130 mondatok ko-
Osszevonasaval. E\ / \ :
\
G54 G18 /N120 N110

zOtt metszéspontot szamol és ugy vezeti a
szerszam kozéppontjat. Ez azért nem jO mert Nem a kezdo- | N130
a igy az X90 Z0 sarok kimarad a megmunka- pontra all | /

ER L

N50 GO X200 250 15616 4bra
N60 G92 S$3000 T
N70 G96 S600

N80 T101 M3

N90 X160 Zz3

N100 X90

N110 Gl G42 G91 z0

N120 G90 20

N130 X100

N140 X110 z-5

N150 Z-25

N160 G2 X130 7-35 R10

N170 Gl X140

N180 7-45

N190 G91 G40 X0

N200 G90 X160

N210 GO X200 250

A sugérkorrekcié bekapcesoldsat kovetd mondatban nincs elmozdulds
Ha akorrekci6 bekapcsolasat kovetd mondatban, a kivalasztott sikban, 0 elmozdulas adodik, mint
az alabbi program N 120 mondataban, a szerszamhegy korét a bekapcsolast végzé mondat (N110)
végpontjara vezeti. Ezutan a kdvetkezé mozgast végzé mondat (N130) kezddpontjara vezeti a
szerszamhegy korét, &tmozog erre a pontra, majd parhuzamosan viszi tovabb a szerszamot.
Ez a darabon alametszést okozhat, ezek az esetek keriilendok! Javithatd az N120 mondat torlésé-
vel.
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G54 G18

N50 GO X200 z50
N60 G92 S3000
N70 G96 S600

N80 T101 M3

N90 X160 Z3

N100 X90

N110 G1 G42 Z0
N120 ZO0

N130 X100

N140 X110 z-5
N150 zZ-25

N160 G2 X130 Z-35 RI1O0
N170 G1 X140
N180 Z-45

N190 G91 G40 XO
N200 G990 X160
N210 GO X200 Z50

N120

T N130

alametszés \N110
15.6.1-7 4bra

Sugarkorrekcid bekapcsolasa metszéspontszamitassal

Ha a korrekcid bekapcsolasat végzé mondat-
ban (G41, vagy G42) 1, J, K-nak értéket adunk,
de csak a kivalasztott sikban 1évoknek (példa-
ul: G18 esetén I, K-nak), akkor a kovetkezd
mondat és az [, J, K altal meghatarozott egye-
nes kozti metszéspontra all a vezérld, a sugar-
korrekci6 figyelembe vételével. I, J, K értéke
mindig inkrementalis, és az altaluk megadott
vektor annak a mondatnak a végpontjara mu-
tat, amelyikben programoztuk. Ez a lehetdség
példaul belsd sarokra valé raéllas esetén hasz-
nos.

Példa:

Marjunk meg egy 100 mm élhosszusagu hat
szoget beliilrdl. A szerszammal alljunk be az
X100 YO0 koordinataju ponton 1évd sarokba. A
mellékelt program N50 mondata metszéspont-
szamitassal all rd a konturra, I és J megadasa-
val. Az I és J koordinatait a program N110
mondataban végzett elmozdulés alapjan sza-
mitottuk ki.
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15.6.1-8 abra
YA
-50; 86.603 50; 86.603
N60
NG
N50 1000
~100; 0 X
N110 186.603
-50; -86.603 150
50; -86.603
15.6.1-9 4bra
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N10
N20
N30
N40
N50
N60O
N70
N80
N9O

G54 G17 M3 S300
GO X0 YO 2100
Z5

Gl Z-5 F1000

G41 GO X100 YO I50 J86.603 D1

Gl X50 Y86.603
X-50

X-100 YO

X-50 Y¥-86.603

N100 X50
N110 X100 YO

N120 G40 GO X0 I-50 J86.603

N130 M30

A metszésponttal valo raallas esetei

I, J, K megadas esetén a vezérld mindig metszéspontot sza-
mol, fiiggetlentil attdl, hogy belsd, vagy kiilsé sarkot mun-

kalunk meg.

Ha nem talal metszéspontot, a kdvetkezé mondat kezdo-

pontjara merdlegesen all ra.

—

(LK)

\ rl G42
—>
~
~

~

Y

~

~

15.6.1-10 abra
(1K)

A 4

\ 4

r G42
AN
N

15.6.1-11 abra
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15.6.2 A sugarkorrekcio szamitas bekapcsolt allapota. Haladas a konturon.

A sugarkorrekci6 szdmitas bekapcsolt allapotaban a korrekcids vektorok a kijel6lt sikban folya-
matosan kiszamitasra keriilnek a GO, G1, G2, G3 mondatok k6zdtt. Ahhoz hogy ezeket a vektoro-
kat szamitani lehessen, a mondatokat folyamatosan eldre kell olvasni.

Az N1404 BK No. Interf paraméteren megadott szdmu + 2 mondatot olvas eldre a vezérld. Ez
azt is jelenti, hogy ha két, akijeldlt sikhoz tartoz6 mozgasmondat k6zott, a paraméteren megadott
szamu egyéb mondat van, példaul funkcid, varakozas, sikon kiviili mozgas stb., a korrekcidszami-
tas még folyamatos lesz.

A folyamatossagot megszakitjak az olyan G kodok és funkciok, amelyek puffertiritést kényszeri-
tenek ki, azaz felfiiggesztik a mondatok eléreolvasasat.

A sugarkorrekcid szamitas bekapcsolt allapotanak alapesetei:

Metszéspontszamitas belsd sarkok esetén: 180°<a<360°

egyenes - egyenes egyenes - kor

G42 G42

/L o

kor - egyenes kor - kor

G42

15.6.2-1 abra
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Tompaszogi kiils6 sarkok kertilése: 90° <a<180°

egyenes - egyenes egyenes - kor

G42 G42

N @

G42 G42

15.6.2-2 abra
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138

Hegyesszogi kiilsé sarkok keriilése: 0° <a<90°

egyenes - egyenes

egyenes - Kor

G42

15.6.2-3 abra
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Ha nincs metszéspont belsé sarkok esetén
El6fordulhat, hogy bizonyos szerszamsugar ér-
tékeknél nem adodik metszéspont. Ekkor a ve-
z¢€rl6 az el6z6 mondat végrehajtasa alatt meg-
all és 2047 Nincs metszéspont G41, G42 hiba-
jelzést ad.

nincs metszéspont f
>

Y

—
I 1 kis sugarkorrekci6 (r)
—_—)
1

I\
’R

15.6.2-4 abra

A kivélasztott sikban nulla elmozduléds adédik
Abban az esetben, ha G41, vagy G42 bekapcsolt allapotaban, a kivalasztott sikban az egyik mon-
datban nulla elmozdulast programozunk, vagy nulla elmozdulas adodik, mint a példa N120 mon-
databan, a kovetkez6 torténik. Az el6z6 mondat (N110) végpontjara €s a kovetkezé6 mondat
(N130) kezddpontjara allit egy merdleges vektort, amelynek hossza megegyezik a sugarkorrekcio-
val, majd a két vektort egyenes interpolacidval koti ssze. Az ilyen esetekre vigyazni kell, mert
szandékolatlan alametszést, kor esetén torzulast okoz.

Példaul:
G91 G18 G42 ... N120 N130

N110 G1 X100 2z40 ) >
N120 ZO -

N130 290

N110
N140 X-40 250 —_—
alametszés

15.6.2-5 abra

Sugarkorrekcid spiralis és valtozo sugarii kor esetén
Ha spiralra, vagy valtoz6 sugara korre alkal- x A
mazzuk a sugarkorrekciot a kor kezddpont;ja-
ban a korrekcids vektor(oka)t olyan képzelet-

R1
beli korhoz szamitja ki a vezérld, amelynek su- b —
gara megegyezik a programozott kor kezdd- / AN
ponti sugaraval (az dbran R1=50), kdzéppontja R2 \

pedig egybeesik a programozott kdzépponttal
(X0, Z0). A kor végpontjaban a korrekcios 0 X y S 7
vektor(oka)t olyan képzeletbeli korhoz szamit- (_\Tl

ja ki, amelynek sugara megegyezik a progra-

mozott kor végponti sugardval (R2=20), k6- 15.6.2-6 abra

zéppontja pedig egybeesik a programozott kor

kozépponttal.

\ 4
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Példa:
GO G18 G41
Gl z50
G3 z-20 K-50 L1
Gl Z-30

Keruloszakaszok elhagyasa

Tompa- és hegyesszogli sarkok kertiilése esetén

két vagy tobb korrekcios vektor is képzddhet. M; < lAX<DELTV
Ha ezek végpontjai kozel esnek egymashoz, >

alig adodik mozgas a két pont kozott. e - K

Abban az esetben, ha a két vektor kozotti ta-

volsag mindkét tengelyen kisebb, mint az / ez a vektor
N1405 DELTV paraméteren beallitott érték, az elhagyasra
abran lathato vektor elhagyasra keriil, és a kerdl
szerszam palydja az abra szerint modosul. \

& Megjegyzés: A DELTV paraméter indoko-

latlanul nagy értéke mellett kiilsé he-
gyesszOgl sarkok kertilésekor eléfor-
dulhat, hogy a sarkot megsérti a szerszam!

15.6.2-7 abra

A kivalasztott sikban, tobb mondaton keresztiil nincs mozgasparancs
Ahhoz, hogy a szerszamsugar korrekciot helyesen kezelje a vezérld, példaul, hogy a beolvasott
mondat végpontja ¢€s a kovetkezd kontirmondat kezdOpontja kozott a metszéspontot ki tudja
szamolni, a mondatokat elore be kell olvasni és feldolgozni. Az elore feldolgozott mondatok a
mondatpufferbe keriilnek.
A gyakorlatban sziikség lehet arra, hogy két sikbeli mozgdsmondat k6z¢é mozgast nem tartalmazo
mondatot, vagy nem a kivalasztott sikba es6 mozgast tartalmazd mondatot programozzunk. Ezek
példaul a kovetkezOk lehetnek:

funkciok: M, S, T

varakozas: G4 P

a kivalasztott sikon kiviili mozgas: (G18) G1 Y

alprogram hivas: M98 P, stb.
Ezaztisjelenti, hogy ha két, a kijelolt sikhoz tartozé mozgadsmondat kozott egyéb mondatok van-
nak, példaul funkciok, varakozas, sikon kiviili mozgas stb., a korrekci6szamitds még folyamatos
lesz, mindaddig, amig a mondatpuffer meg nem telik.
Ha a puffer megtelt a vezérlo az utolso, a kijelolt sikhoz tartozo mozgdasmondat elején a

2090 Sugéarkorrekcidszamitas nem folytathato. Puffer tele.
iizenetet adja.

Ha G41, G42 allapotban pufferiiritd funkcidt programoztunk
A korrekcidszamitas folyamatossagat, azaz a mondatok eloreolvasdsat megszakitjak az olyan
G kddok és funkciok (pl. bizonyos M funkciok stb.), amelyek pufferiiritést kényszeritenek ki.
Amikor az el6reolvasasas soran a vezérl6 ilyen kodot olvas be, felfliggeszti a tovabbi mondatok
eléreolvasasat és megvarja, hogy kiiirtiljon a mondatpuffer, azaz a pufferben 1év6 6sszes mondat
végre legyen hajtva. Ez azzal a kovetkezménnyel jar, hogy a sugdrkorrekcio szamitast felfiig-
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geszti a vezérlo. Ezutan végrehajtja a funkciot, majd utdna kezdi meg a kdvetkezo mondatok
beolvasasat és pufferelését.
A sugdrkorrekcio szamitdst felfiiggeszté G kodok a kovetkezok:

G22, G23,

G54-G59, G54.1, ...,

G52, G92,

G53,

G28, G30
A T funkcio is, akar szerszamcserére, akdr korrekciohivasra vonatkozik, felfiiggeszti a korrek-
cioszamitdst

Tnnkk, Tnn00, Tkk
A sugarkorrekcio szamitdst felfiiggeszto M funkciok a kovetkezok:

MO, M1, M2, M30
A fenti M funkcidkon kiviil puffertiritést végzé M funkcidkat és M kod csoportokat paramétere-
ken is ki lehet jelolni. Az M funkcidkon kiviil az S, és a vegyes funkciok (A, B, C, U, V, W) is
kijelolhetdk pufferiiritésre.
Azt, hogy mely funkciok végeznek pufferiiritést, a gép épitdje hatdarozza meg, és kozli a gép lei-
rasaban!

Abban az esetben, ha G41, vagy G42 bekapcsolt allapotaban két mozgasmondat kdzott a fenti G
kodokat, vagy funkcidkat programozzuk, az ezt megel6z6 mondat végpontjan torli a korrekcios
vektort, végrehajtja a parancsot, majd a kdvetkez6 mozgdsmondat végpontjaban visszaallitja azt.
Példaul:

691 Gls c4l. .. korrekcio torlése korrekcio visszaallitasa

N110 G1 X-100 Z80
N120 G92 X0 z0
N130 X100 z80

A fenti példaban a G92 kod miatt
iiriti a puffert. Hasonlo a helyzet a

tobbi pufferiiritd kod esetén is.
N120: pufferiirité kod

15.6.2-8 abra

Ha G41, G42 allapotban feltételes mondatkihagyast programoztunk
Az N1337 Execution Config paraméter #4 CBB=0 4llasanal a feltételes mondat utasitas ( / jellel
kezd6d6 mondatok) elnyomja a mondat eléreolvasast. Ebben az esetben G41, G42 esetén a
kontur torzul, viszont a feltételes mondat kapcsolot elég az elozo mondat végrehajtasa kozben
kapcsolni, hogy hatasos legyen.
Az N1337 Execution Config paraméter #4 CBB=1 allasanal a feltételes mondat utasitas ( / jellel
kezd6d6 mondatok) nem nyomja el a mondat eléreolvasast. Ebben az esetben G41, G42 esetén
a kontar nem torzul, viszont a feltételes mondat kapcsolot a biztos hatas miatt a program
végrehajtdsa elott be kell dallitani.
A paraméterallitas hatdsat 1asd a Feltételes mondatkihagyas fejezetet.
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Példa:
...G91 G18 G41...
N110 Gl X-100 Z80
/ N120 S2500
N130 X100 Z80

A fenti példaban az N120 mondat
feltételes.

CBB=0 esetén az N110 mondat
végpontjaban torli a korrekciot és
az N130 mondatban helyreallitja
azt.

CBB=1 allasnal nem fliggeszti fel
az eléreolvasast, a korrekciosza-
mitas folyamatos lesz.

G41, G42 allapotban tanacsos ke-

riilni a feltételes mondat progra-
mozasat.
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15.6.3 A szerszamsugar korrekcidszamitas kikapcsolasa. Leallas a kontarrol.

A G40 parancs kikapcsolja a szerszamsugar korrekcioszamitast. G40 parancsot csak linedris inter-
polécioval lehet kiadni. Ha kdrmondatban programozunk G40-et, 2043 G40 korinterplacioban
hibajelzést ad a vezérlo.

A sugarkorrekcid kikapcesolasanak alapesetei:

(G42) (G42)
GOl X Z_ G02X Z R
G40X Z G40Gl1 X Z_

Bels6 sarokbdl valo kiallas: 180°<a<360°

egyenes-egyenes kor-egyenes

15.6.3-1 abra

Kiils6 sarokbol valo kidllas tompaszog alatt: 90° <a<180°

egyenes-egyenes kor-egyenes

G40

: h 2
metszespont / metszéspont

15.6.3-2 abra
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Kiils6 sarokbol valo kiallas hegyesszog alatt: 0° <a<90°

egyenes-egyenes

kor-egyenes

15.6.3-3 abra

Példa

Az alabbi program egy példat mutat a sugarkor-
rekcid helyes kikapcsolasara, Q3 szerszamallas-
nal.

Az N180 mondat kapcsolja ki a sugarkorrek-
ciot. Az N170 mondat végére a szerszamsugar
szerint all ra, a szerszam elméleti csticsa tulnyua-
lik a végponton, majd az N180 mondat végére
mar a szerszam elméleti csticsa lesz a végponti
koordinatan:

G54 G18

N50 GO X200 Z50
N60 G92 S3000
N70 G96 S600

N80 T101 M3

N90 X160 Z3

N100 X90

N110 G1 G42 Z0
N120 X100

N130 X110 Z-5
N140 Z-25

N150 G2 X130 z-35 R10
N160 G1 X140
N170 Z-45

N180 G40 X160
N190 GO X200 ZzZ50

144

X160; Z-45

N170

X140; Z-35 /

X140; Z-45

15.6.3-4 abra
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A sugarkorrekcid kikapcsolasa mozgas programozasa nélkiil:
Ha a korrekcio kikapcsolasat (G40) olyan mondatban végezziik, amelyben a kivalasztott sikhoz
tartozo egyik tengelyekcim sem szerepel, mint az alabbi példaban az N190 mondatban sem X,
sem Z cim nincs megadva, akkor az N190 mondatban nem végez mozgast. Az N180 mondatban
el6szor a szerszdmsugarat ravezeti a végpontra, majd visszahuizva lelépi a szerszdmsugarnyi ta-
volsagot..
Javithat6 az N190 és az N200 mondat 6ssze-

vonasaval.
X X160; Z-45

G54 G18 |

ce N200
N50 GO X200 z50 |

N60 G92 S3000 N180

N70 G96 S600 7

N80 T101 M3 K:(

N90 X160 z3 / A
N100 X90

N110 G1 G42 X140;72-35 /| |

N120 z0 X140; Z-45
N130 X100

N140 X110 Z-5 15.6.3-5 4bra
N150 z-25 S
N160 G2 X130 Z-35 R10

N170 G1 X140

N180 z-45

N190 G40

N200 X160

N210 GO X200 z50

Ha a korrekcio kikapcsolasat (G40) olyan mondatban végezziik, amelyben a kivalasztott sikhoz
tartozo egyik tengelyen sincs elmozdulds, mint az alabbi példaban az N190 mondatban az X cim
ugyan ki van toltve, de a hozza tartozo inkrementalis 0 miatt nincs elmozdulés, akkor ugyanaz
jatszodik le, mint a fenti esetben, amikor nem programoztunk tengelycimet.

G54 G18

N50 GO X200 Zz50
N60O G92 S3000

N70 G96 S600

N80 T101 M3

N90 X160 Z3

N100 X90

N110 G1 G42 G991 ZO
N120 GS0O zO0

N130 X100

N140 X110 Z-5

N150 Z-25

N1e60 G2 X130 z-35 R10
N170 G1 X140

N180 Z-45
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N190 G91 G40 XO
N200 G90 X160
N210 GO X200 Z50

Sugarkorrekcid kikapcsolasa metszéspontszamitassal

Ha a korrekci6 kikapesolasat végzd mondatban
(G40) I, J, K-nak értéket adunk, de csak a kiva-
lasztott sikban 1évéknek (példaul: G18 esetén I,
K-nak), akkor a megel6z6 mondat és az [, J, K
altal meghatérozott egyenes kozti metszéspontra
all avezérld. 1, J, K értéke mindig inkrementalis,
¢s az altaluk megadott vektor a megel6z6 mon-
dat végpontjatol elfele mutat.

Ez a lehetdség példaul belsd sarokbdl valo kial-
las esetén hasznos.

Példa:

Y

"

G42

/

G40

15.6.3-6 abra

Mmarjunk egy 100 mm ¢lhossziisagl hatszo-
get bellilr6l. A szerszammal alljunk ki az
X100 YO koordinataji ponton 1év6 sarokbol.
A mellékelt program N 120 mondata metszés-
pontszamitassal all le a konturrol, I és J
megadasaval. Az [ és J koordinatait a program
N60 mondataban végzett elmozdulés alapjan
szadmitottuk ki.

N10 G54 G17 M3 S300
N20 GO X0 YO Z100

Y
-50; 86.603

A

A

50; 86.603

1-50

N60

J86.603

~100; 0

-50; -86.603

«—

100:0 X

N110
[ =

50; -86.603

N30 G43 %75 H1 15.6.3-7 abra

N40 G1 Z-5 F1000

N50 G41 GO X100 YO I50 J86.603 D1

N60 Gl X50 ¥86.603

N70 X-50

N80 X-100 YO

N90 X-50 ¥Y-86.603

N100 X50

N110 X100 YO

N120 G40 GO X0 I-50 J86.603
N130 M30
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A metszésponttal valo leallas esetei
I, J, K megadas esetén a vezérld mindig metszéspontot sza-
mol, fiiggetleniil att6l, hogy belsd, vagy kiils6 sarkot mun-
kalunk meg.

Ha nem talal metszéspontot, az el6z6 mondat végpontjara
merdlegesen all ra.

15.6.3-8 abra

15.6.3-9 abra
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15.6.4 Iranyvaltas a sugarkorrekcio szamitasban.

A szerszamsugar korrekci6 szamitasanak, vagyis a kontir kdvetésének iranyat az alabbi tablazat

tartalmazza:

sugarkorrekcio: pozitiv

sugarkorrekcio: negativ

G41 balrol

jobbrol

G42 jobbrol

balrol

A konttirkdvetés iranya megfordithat6 a szerszamsugar korrekci6 szamitas bekapcsolt allapotaban
is. Ez torténhet G41, vagy G42 programozasaval. Amikor a kontirkdvetés iranya megfordul a ve-
z¢rl6 nem vizsgalja, hogy "kiviil", vagy "beliil" van, hanem elsd lépésben mindig metszéspontot
szamit. Az alabbi abrakon pozitiv szerszamsugarat tételeztiink fel és G42-bdl G41-be torténd

kapcsolast:
egyenes - egyenes egyenes - kor
S
f\ G41
G42 ~
r r

G42

15.6.4-1 abra
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Példa
Egy R50 sugart korre egyenes mentén, balrol,
G41-gyel allunk az N30 és az N40 mondattal.
Ezutan akort az N50 mondatban jobbrol G42-
vel kovetjiik. A leallas szintén egyenes men-
tén, balrdl, G41-gyel torténik.

N10

N20

N30

N40

N50

N60
N70

G1l7 GO X100 YO
T101 M3 S500
G41 X80

Gl X50

G42 G3 I-50
G41 G1 X80

G40 X100

15.6.4-2 abra

Ha teljes koron iranyvaltast programozunk

Teljes kort programozva G41 - G42 valtassal, szamos olyan eset adodhat, amikor a szerszam pa-

lyaja tobbet tesz meg egy teljes kor fordulatnal.

A fenti példe ezt az esetet mutatja.

A szerszamkozéppont tesz egy teljes korivet a P, ponttdl P, pontig, majd egy ivet P, ponttdl P,

pontig.

Ha nincs metszéspont egyenes - egyenes atmenetnél

Ha egyenes - egyenes atmenetnél nem adodik
metszéspont, a szerszam palydja a mellékelt
abran lathato lesz. Az iranyvaltas az 4bra sze-
rint G42-r6l G41-re torténik.

Ilyenkor az iranyvaltast megel6z6 mondat vég-
pontjaban a kovetkezd egyenes kezddpontjara
merdlegesen allitott, szerszamsugarnyi vektor
lesz a végpont.

A fels6 abra azt mutatja, ha a palya irdnya nem
valtozik, az alsé azt, ha a palya iranyvaltasa
180 fokos.

S L
******* —_—
L N
G42 G42 - G41
> /‘ > >
L r nincs metszéspont
BN A £
S
G42
—_—
G41 r
- >
<€ L_ —
15.6.4-3 abra
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Ha nincs metszéspont egyenes - kor atmenetnél

Ha egyenes - kor atmenetnél nem adodik met-
széspont, a szerszam palyaja a mellékelt abran
lathatd lesz. Az irdnyvaltds az abra szerint
G41-r6l G42-re torténik.

Ilyenkor az irdnyvaltast megel6z6 egyenes
végpontjaban a kovetkezd kor kezddpontjara
merdlegesen allitott, szerszamsugarnyi vektor
lesz a végpont.

15.6.4-4 abra

Ha nincs metszéspont kor - egyenes, vagy kor - kor atmenetnél

Ha kor - egyenes, vagy kor - kor atmenetnél
nem addédik metszéspont, akkor az elsd kor-
mondat kezdépontjadban kiadodo korrekcios
vektor végpontjat és a masodik mondat kezdo-
pontjaramerdlegesen allitott korrekcids vektor
végpontjat 6sszekoti egy korrigalatlan, progra-
mozott R sugart korivvel. Ekkor az 6sszekto
koriv kozéppontjanem fog egybeesni a progra-
mozott koriv kozéppontjaval. Ha az iranyval-
tas még a fent vazolt kor - kdzéppont athelye-
zéssel sem végezhetd el hibajelzést ad a vezér-
16.

150

athelyezett
kodzéppont

G42
—_—
‘;' pro\gramozott
| kozéppont
LSy
\ ¥ . .
\ \ nincs metszéspont
\ \T/
15.6.4-5 4bra
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15.6.5 A vektor megtartas programozasa (G38)

A

G38v
parancs hatdséra a vezérld a sikbeli szerszam- S L
sugar korrekcio szamitas bekapcsolt allapota- G41 —_—
ban az el6z6 mondat és a G38 mondat kézotti
utolso korrekcios vektort megtartja és azt ér-
vényesiti a G38 mondat végén, fliiggetleniil a
G38 mondat, és a kovetkez6 mondat kozti at-
menettol.
A G38 kod egylovetll, azaz nem 6roklédik. Ha
tobb egymast kdveté mondatban sziikséges a
vektor megtartasa a G38-at Gjra programozni

kell. 15.6.5-1 4bra
P¢lda
Programozzunk beszurast a konturkovetés ki- A
kapcsolasa nélkiil: G38||r
G42
...G18 G42 G91...
N110 G1 Z40
N120 G38 250 G38 |
N130 G38 X140 G38
N140 G38 X-140 > | >
N150 Z60
r r
15.6.5-2 abra
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15.6.6 Sarokiv programozasa (G39)

A
G39 (11 K)

mondat programozésaval a sikbeli szerszamsugar korrekcidszamitas bekapcsolt allapotaban el-
érhetd, hogy kiils6 sarkok keriilése esetén a vezérld ne szamoljon automatikusan metszéspontot,
vagy ne iktasson be egyenes szakaszokat a keriiléshez, hanem egy szerszamsugérnyi koriven

mozogjon a szerszam kozéppontja.

G41 allapotban G02, G42 allapotban G03 iranyu szerszdmrddiusznyi sugaru kort iktat be.

A kor kezddpontjat az el6z6 mondat palyaja-
nak végpontjara merdleges szerszamradiusznyi
hosszusagu vektor, végpontjat pedig a kovet-
kez6 mondat kezdépontjara merdleges szer-
szamradiusznyi hosszusagu vektor adja. G39-
et kiilon mondatban kell programozni:

...G18 G91 G41...
N110 G1 Z100

N120 G39

N130 G3 X-160 Z80 K80

Ha a G39-es mondatban I-t, J-t vagy K-t prog-
ramozunk, a kivalasztott siknak megfelelden,
a kor végpontjat az el6z6 mondat végpontjatol
az I, J vagy K altal meghatéarozott vektorra me-
réleges iranyu, szerszamradiusznyi hosszasagi
vektor adja:

...G18 G91 G41...
N110 G1 Zz100

N120 G39 I-60 K50
N130 G40 X60 Z110

B
51

G39

15.6.6-1 abra

15.6.6-2 abra

Az 1, J vagy K altal meghatarozott vektorra érvényesek az el6zd6leg beallitott tiikrozési, vagy el-
forgatasi parancsok. A 1éptékezési parancs értelemszerlien az iranyt nem befolyasolja.
A G39-es tipusu mondatban semmilyen mozgdsparancsot nem lehet programozni.
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Példa
Marjunk egy

haromszog alaku hornyot, ahol

a sarkoknal lekerekités kell.

Ahhoz, hogy
mondatban a

a kontur zart legyen az N110
G39-et I, J-vel adtuk meg. [, J

adatait az N60 mondat elmozdulasabol hata-

roztuk meg.
N20
N30
N40
N50
N6O
N70
N80
N9O0
N100
N110
N120
N130
N140

GO G17 G40 G54
X-30 Y150 z5 M3 S300
G42 X0 Y86.603 D1
Z-2

Gl X-50 YO F1000
G39
X50
G39

X0 Y86.603

G39 I-50 J-86.603
Z5

X-40

G40 Y120

N130

\ N40

N110
Ry

J-86.603

0;86.603

\
\NIOO

1-50 /

N60

N90

15.6.6-3 abra
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15.6.7 A konturkovetés zavarproblémai. Interferenciavizsgalat.

A kontarkovetés végrehajtidsa sordn szdmos esetben eldfor-
dulhat, hogy a szerszam paly4ja ellentétes lesz a programo-
zott palyaval. Ebben az esetben, a programozéi szandék-
kal ellentétesen, a szerszam belevaghat amunkadarabba. |\,
Ezt ajelenséget nevezziik a konturkdévetés zavaranak, vagy
interferencidnak.

Az abran lathato esetben a metszéspontok kiszamitasa utan
az N2 mondat végrehajtasa soran a programozottal (folya-
matos vonal) ellentétes szerszdmpdlya (szaggatott vonal)
adodik. A szerszdm belevag a munkadarabba.

N3

bevagas

15.6.7-1 abra

Az ilyen esetek elkeriilése érdekében a vezérld interferenciavizsgélatot végez, az N1403 Inter-
ference paraméter #0 IEN=1 bitallasanal. Ebben az esetben a vezérlo azt vizsgadlja, hogy a
programozottelmozdulas és a sugarkorrekcioval korrigalt elmozdulas kozotti ¢ szogre teljesiil-
e a kovetkezo feltétel: -90° <p<+90°.

Mas szavakkal, a vezérld azt vizsgalja, hogy a korrigalt elmozdulasvektornak van-e a programo-
zott elmozdulasvektorral ellentétes iranyt komponense.

9<90° ©>90°

korrigalt /1T Ak korrigalt

elmozdulas elmozdulas

—
/‘\ |
AR BN N P

>
programozott elmozduléza programozott elmozdulb

nincs interferencia van interferencia

15.6.7-2 abra

Haa vezérld interferenciahibat allapit meg, az N1403 Interference paraméter #1 AAL bitallasanak
fliggvényében hibadt jelez, vagy megprobdlja az interferenciahibdt javitani.

Ha az AAL=1, akkor a vezérl6 mindig 2049 Interferenciahiba iizenetet ad az interferenciahibat
kivaltd6 mondatot megel6z6 mondat végén.

Ha az AAL=0, akkor a vezérl® megprobdlja a hibat automatikusan korrigalni és csak akkor
jelez hibat, ha az automatikus korrekcié nem vezet eredményre.

Az interferenciahiba figyeléséhez, illetve automatikus javitdsdhoz a vezérlo elore beolvas alape-

setben 3 mondatot. Ha az N1404 BK No. Interf paraméter értéke nagyobb, mint 0, akkor 3 +
paraméterérték szamu mondatot olvas elore és végez interferenciavizsgalatot.
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Az interferencia hiba automatikus javitasa

v, - V5: nincs interferencia
v, - v, interferencia
Vv, - V4. nincs interferencia

EEREEEEERREEEERI gyerszampalya, ha IEN=0
= szerszampalya, ha IEN=1, AAL=0
hiba! szerszam megdll és hibat jelez, ha IEN=1, AAL=1

15.6.7-3 abra

AAL=0 esetben, a vezérld nem jelez hibat, hanem automatikusan korrigélni probalja a konturt

azzal a céllal, hogy a bevagasokat elkeriilje. A korrekcié menete a kovetkezo:

A szerszamsugar korrekcid (G41) be van kapcsolva az N1, N2, és N3 mondaton.

N1 és N2 mondat kozott a kiszamitott korrekcids vektorok: v,, v,, v; és v,.

N2 és N3 mondat kozott a kiszamitott korrekcids vektorok: vs, v, v, és vq.

Ha v, és v, kozott interferencia van (az N2 elmozdulasaval ellentétes elmozdulas adodik), a v,
¢és a v, kozotti és a v4 és v kozotti egyenesek kozott metszéspontot szdmol, és az N2
korivet kihagyja

Ha v, és v¢ kozott interferencia van (az N2 elmozdulasaval ellentétes elmozdulas adodik), a v,
¢és a v, kozotti és a vg és v, kozotti egyenesek kdzott metszéspontot szamol, €s a kozottiik
1évé mozgasokat kihagyja (a fenti dbra ezt az esetet mutatja),

Ha v, és v, kozott interferencia van (az N2 elmozdulasaval ellentétes elmozdulas adodik), a v,
€s a v, kozotti és a v, és v kozotti egyenesek kozott metszéspontot szamol,és a kozottiik
1évé mozgasokat kihagyja,

Ha v, és vy kozott interferencia van az N1 és az N3 mondat kdzott probal metszéspontot

szamitani.

A fenti példabdl 1athatd, hogy az N1 mondat végrehajtas csak akkor kezdddik el, ha az N2 mon-

datra elvégezte a vezérld az interferenciavizsgalatot. Ehhez azonban az N3 mondatot is be kellett

olvasni a pufferbe, és a N2 - N3 adtmenetnél a korrekcios vektorokat kiszamitani.
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Ha az N2 mondatban a keriilésza
kaszok kozotti metszéspontszami-
tassal nem tudja megsziintetni az
interferenciahibat AAL=0 eset-
ben, megprobal az N1 és az N3
mondat kdzott metszéspontot sza-
mitani. Ha létezik metszéspont
tovabbmegy, ha nem 2049 Inter-
ferenciahiba tizenetet ad.

N1

metszéspont

Jr

N2

hiba!

szerszampalya, ha [EN=1, AAL=0
szerszam megall és hibat jelez, ha IEN=1, AAL=1

15.6.7-4 abra

Interferenciafigyelés tobb mondattal elére

A fenti példakban 3 mondatot vizsgal elore a vezérld. Az N1 és az N2 kozotti atmenetet, illetve
az N2 és az N3 kozottit. Ez felel meg az N1404 BK No. Interf=0 paraméterallasnak.
Az N1404 BK No. Interf paraméter maximalis értéke 8 lehet. Ekkor a fenti vizsgdlatokat az

N1 és N2 és az N2 és N3 kozotti
N1 és N2 és az N3 és N4 kozotti

N1 és N2 és az N [BK No. Interf+2] és N [BK No. Interf+3] kozotti
mondatokra (elmozdulasokra) végzi el. Az AAL paraméter allasatol fliggden ezutan az N1 mon-

datban hibét jelez, vagy megprobal javitani.

Ez akkor hasznélhato, ha egy iiregbe megy a
szerszam ¢és meg kell vizsgélni, hogy az adott
atmérdvel elfér-e abban.

Ha amellékelt dbran lathato tireget akarjuk el-
lendriztetni a vezérldvel, az N1404 BK No.
Interf=7 értéket kell beallitani.
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15 A szerszamkorrekcid

Tipikus interferenciahibak

Az aladbbiakban felsorolunk néhany tipikus esetet, amikor a vezérld interferenciahibat érzékel.

A szerszamsugdrndal kisebb lépcso for-
gacsoléasa. A vezérld

IEN=0 esetén belevag a darabba.
[EN=1 esetén:

ha AAL=0 az N1 ¢és az N3 mondat ko-
z0Ott metszéspontot szamolva keriili el a
bevagast,

ha AAL~=1, 2049 Interferenciahiba lize-
netet ad , mert belevagna a darabba.

A szerszamsugdrnal kisebb radiuszu
belsé sarok megmunkdldasa. A vezérld
AAL~1 esetén 2049 Interferenciahiba
iizenetet ad.

AAL=0 esetén a kort kihagyva a két
egyenes kozott metszéspontot szimolva
javitja a hibat.

A szerszamsugdrnadl kisebb lépcsd for-
gdcsoldasa koriv mentén.

Ha AAL=0, a vezérl6 az L, egyenes és a
v, és a v, vektort 0sszekotd egyenesek
kozott metszéspontot szamol, hogy elke-
riilje a bevagast.

Ha AAL=1, akkor 2049 Interferenciahi-
ba lizenetet ad, és megall az el6z6 mon-
datban.

hiba!

N1 v

bevagas
szerszampalya, ha IEN=0
= szerszampalya, ha IEN=1, AAL=0
szerszam megall és hibat jelez, ha IEN=1, AAL=1

)'l ~_hiba: stop

hiba!

15.6.7-6 abra

— — = AAL=0

bevagas, hanincs [ N Weny | >
interferencia
figyelés
>
15.6.7-7 abra

AAL=0: L, és v, v; kozotti egyenes metszéspont

AAL=I: hiba, stop

N1 r

¥
bevagas, ha nincs interferencia figyelés

15.6.7-8 abra
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15 A szerszamkorrekcio

A mellékelt rajzon lathat6 palya esetén az N2 mon-
datban a korrigalt palyan az elmozdulas ellentétes a
programozottal.

A vezérlé nem tud javitani, ha az N1404 BK No.
Interf paraméter értéke 0, mert az N1 és az N3
mondat kozott nincs metszéspont, ezért AAL=0 és
AAL~I esetben is hibat jelez.

Ha az N1404 BK No. Interf paraméter értéke na-
gyobb, mint 0, a vezérld tovabbolvassa a monda-
tokat, ezért az interferenciahibdt az N1 és az N4
kozotti metszésponttal javitja, kihagyva az N2, N3
mondatokat.

hiba: sto

15.6.7-9 abra

A mellékelt rajzon lathato palya esetén az N2

mondatban a korrigalt palyan az elmozdulas —_— —

ellentétes lenne a programozottal.

AAL~1 esetben az N1 mondatkezd6pontjan
hibat jelez.

AAL=0 esetben metszéspontot szdmol az N1
¢s az N3 mondat kozott és a metszéspontig
halad. Ha tovabb menne a metszésponttol az
N3 mondattal ellentétes irdnyt mozgas alakul-
na ki, a korrigalt palyan, ezért hibat jelez, ha
az N1404 BK No. Interf paraméter értéke 0.
Ha az N1404 BK No. Interf paraméter értéke
nagyobb, mint 0, a vezérld tovabbolvassa a

N2

AAL~=1, hiba: stop

AAL=0, hiba: stop

mondatokat, ezért az interferenciahibdt az
N1 és az N4 kozotti metszésponttal javitja, ki-
hagyva az N2, N3 mondatokat.

158

15.6.7-10 abra




15 A szerszamkorrekcid

Interferenciahibat jelez, de nem vagna bele a darabba
Vannak esetek, amikor valojaban nem vagna bele a szerszam a darabba, de az interferenciavizs-
galat hibat jelez.

Ha a sugarkorrekcional kisebb siillyesztést
munkalunk meg, a valésagban esetleg beleva-
gas nem torténik, mint az az abran is lathato,

de avezérld 2049 Interferenciahibalizenetetad | sesessesasharadinranannadd P """
AAL~=1 esetén, mert az N3 mondatban a korri-
galt palyan az elmozdulas iranya ellentétes a
programozottal.

AAL=0 esetén az abran lathaté modon az N2,
N3, N4 mondatokat kihagyva, az N1 és az N5
mondatokat 6sszekdtve folytatja a megmunka-
last. 15.6.7-11 abra

hiba: stop

A mellékelt dbran lathat6 példaban szintén in-
terferencia hibat jelez, mivel az N2 mondatban
akorrigélt palya elmozdulésa ellentétes a prog-
ramozottal.

hiba: stop

N1 N4

N3

15.6.7-12 abra
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15 A szerszamkorrekcio

Az interferenciafigyelés ellenére belevag a darabba

s rey

vag a darabba. Az alabbiakban felsorolunk néhany esetet.

A mellékelt abran lathato6 esetben az N3 mon-
datban a programozottal ellentétes iranyu el-
mozdulas adodik, ezért az N2 mondat kezdo-
pontjan inteferenciahibat jelez és megal, ha az
N1404 BK No. Interf paraméter értéke 0. Az
levag a darabba.

Ha az N1404 BK No. Interf paraméter értcke
nagyobb, mint 0, a vezérl tovabbolvassa a
mondatokat, ezért az interferenciahibat az
N1 és az N4 kozotti metszésponttal javitja, ki-
hagyva az N2, N3 mondatokat, ha AAL=0,
egyébként hibat jelez az N1 mondat elején.

A mellékelt abran lathato esetben az N1, N2, N3 mondat
egyikén sem alakul ki a programozottal ellentétes elmoz-
dulés, ezért a vezérld nem jelez interferenciahibat, ha az
N1404 BK No. Interf paraméter értéke 0, mégis a palya

crer

Ha az N1404 BK No. Interf paraméter értéke nagyobb,
mint 0, a vezérlo tovabbolvassa a mondatokat, ezért az in-
terferenciahibdt az N1 és az N4 kozotti metszésponttal
javitja, kihagyva az N2, N3 mondatokat, ha AAL=0,

egyébként hibat jelez.
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—_—
hiba: stop

>

N2

N3

15.6.7-13 abra

15.6.7-14 abra
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A mellékelt rajzon lathato palya esetén az N2
mondatban a korrigalt palyan az elmozdulas
ellentétes lenne a programozottal.

AAL~1 esetben az N1 mondatkezdOpontjan
hibat jelez.

AAL=0 esetben metszéspontot szdmol az N1
és az N3 mondat kozott és a metszéspontig
halad. Ha tovabb menne a metszésponttdl az
N3 mondattal ellentétes iranyu mozgas alakul-
na ki, ezért hibat jelez.

A mondat végpontjan azonban mar bevagas
torténik, ha az N1404 BK No. Interf paramé-
ter értéke 0.

Ha az N1404 BK No. Interf paraméter értéke
1 interferenciahibat jelez.

Haaz N1404 BK No. Interf paraméter értéke

)\ AAL=1, hiba: stop

15.6.7-15 éabra

2 az N1 és az N5 mondatok kdzott metszéspontot szamolva javitja a hibat.
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16 Kiilonleges transzformaciok

16.1 Alakzat elforgatasa adott pont koriil (G68, G69)

A
G68pgR
paranccsal egy programozott alakzat a G17, G18, G19 dltal kijelélt sikban elforgathato.

P és g cimen A
adjuk meg az elforgatds kozéppontjanak ko- YT = = programozott szerszampalya
ordindtdit. Csak a kivélasztott sik p és q koor- szerszampalya elforgatds utdn
dinataira irt értékeket értelmezi.
Polarkoordinata adatmegadas bekapcsolt alla-
potaban is az itt beirt p, q koordindtaadatokat -_ -
derékszogii koordindtarendszerben értelmezi.
Az elforgatas kozéppontjanak p, q koordinatait
megadhatjuk abszolut és névekményes adat-
ként is G90, G91, vagy I operator hasznalata-
val. A novekményes adat mindig a programo-
z61 (nem elforgatott) utolsé tengelypoziciotol
értendd.

Hap és q valamelyikének, vagy egyikének sem

adunk értéket, az elforgatas kozéppontjanak a

pillanatnyi tengelypoziciot veszi.

Az alakzat elforgatasanak egyenlete G17 esetén az XY sikban:
X=(X-plecosR-(F-g)sinR+ p
F'=(X-p)snR+(¥-g)cosR+g

Ahol: p, q: a forgatas kozéppontja,

R: a forgatas szoge,

X, Y a programozott pont koordinatai,

X’, Y’: az elforgatott pont koordinatai.

G17

16.1-1 abra

R cimen A
adjuk meg az elforgatds szogét. A cimre irt pozitiv érték az
oramutato jardsaval ellentétes iranyt, a negativ érték az
oramutato jardsdval megegyezd iranyt jelent, amit a kiva- RI
lasztott sikban kell értelmezni. + h
R-re adott érték abszolut és inkrementilis is lehet. Ha az ‘X RI
elforgatas szogét inkrementélisan adjuk meg, akkor az el6-
z0leg programozott elforgatasi szogekhez hozzdadodik R
értéke.

Y

A

G69 16.1-2 abra

parancs az elforgatast kikapcsolja. Torli az elforgatas kozéppontjanak koordinatait, és az elforga-
tasi szoget is. Ez az utasitds mas parancsok mellett is allhat.
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16 Kiilonleges transzformaciok

Mintapélda:
Pléarinterpolacioval 3 db. egyméashoz ké- A
o . Cl
pest 120 fokra 1év8 négyzetet kell marni \\
egy darab homlokfeliiletére. A négyzetet
az 00001 alprogram irja le. Az alprog-
ram haromszoros hivasaval és az alprog- N
ram végén torténd 120 fokos inkremen- 1 ~
talis fogratassal alakul ki a darab. N
Ai a.l:fap az 1, %d, %[ szamok jelzik a vég- T o[ 120° N N
rehajtasi sorrendet. >_,
\ 120° / X
e
1
16.1-3 4bra
Foprogram: Alprogram:

Gl7 G59 G94 GO X100 z20 C1=0 00001
M3 S2=500 G42 GO X60 C1=0
Gl2z.1 Gl Z-2
G68 X0 Cl1=0 R120 C1l=10
M98 P1 L3 X40
G69 C1=0
Gl13.1 X70

G40 GO X100 C1=0

220

G68 X0 C1=0 RI120

M99
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16 Kiilonleges transzformaciok

16.2 Alakzat 1éptékezése adott ponthoz viszonyitva (G50, G51)

A 1éptékezést a G51 koddal kapcsolhatjuk be. Megadasa kétféleképp lehetséges: egy kozos, min-
den hossztengelyre érvényes aranyszammal, illetve az X, Y, Z fétengelyekre érvényes kiilonb6z6
aranyszammal.

Mindkét megadasi modot a G50 utasitas kapesolja ki.

Léptékezés minden tengelyre érvényes aranyszammal (P)

A
GS51vP
paranccsal egy programozott alakzat kicsinyithetd, vagy nagyithato.
A A
v
koordinatakon adhatjuk meg a léptéke-
zés kozéppontjanak helyzetét. A felhasz-
nalhato cimek: X, Y, Z alaptengelyek, il- ’ | | \
letve a parhuzamos tengelyek. Y,
Polarkoordinata adatmegadés bekapcsolt )
allapotaban is az itt beirt v koordindta-  /
adatokat derékszogii koordindtarend- v S /
szerben értelmezi. ~
A 1éptékezés kozéppontjanak v koordi- —
natait megadhatjuk abszolut és néovek- .
ményes adatként is G90, G91, vagy I o-
perator hasznalataval. 16.2-1 dbra
Ha valamelyik tengelycimnek, vagy
egyiknek sem adunk értéket, a 1éptékezés kozéppontjanak a pillanatnyi tengelypozicidt veszi.
P
cimen a léptékezés aranyszamadt allithatjuk be.
Ha P<1 kicsinyités, ha P>1 nagyitas torténik.
Az alakzat 1éptékezésének egyenlete az XYZ térben:
X'=(X-X)P+ X,
Y'= (Y- L)P+¥,
(T Z )P+ Z,

—— —— — programozott szerszampalya
szerszampalya 1éptékezés utan

=<

Y

Ahol: X, Y,, Z,: a l1éptekezés kozéppontjanak v koordinatai,
P: a Iéptékezés aranyszama,
X, Y, Z: a programozott pont koordinatai.
X’,Y’, Z’: a Iéptékezés utani koordinatak.
A
G50

parancs a léptékezést kikapcsolja.

= Megjegyzés:
A léptékezés aranyszama (P) az alkalmazott sugarkorrekcio értékét nem befolyasolja.
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16 Kiilonleges transzformaciok

Mintapélda:
Ha a darab Z iranya nullpontja a tok-
many felfekvo feliiletén, van egyszertien
esztergalhatunk G51-gyel kisebb, vagy
nagyobb darabot.

G90 GO X100 z120
G51 X0 Z0 PO.5
Gl X0 Z100 F150
X80

Z0

G50

GO X100 Z120

eredetileg
programozott
szerszampalya
-\

1éptékezés
kozé

szerszampalya
1éptékezés
utan

ontja

16.2-2 abra

Léptékezés az X Y Z tengelyen kiilonb6z6 aranyszammal (I J K)

A
G5S1XYZIJK

paranccsal egy programozott alakzat kicsinyithetd, vagy nagyithato.

Az

XYZ
koordinatakon adhatjuk meg a léptéke-
zés kozéppontjanak helyzetét. A tfelhasz-
nalhato cimek: az X, Y, Z fétengelyek.
Polarkoordinata adatmegadas bekapcsolt
allapotaban is az itt beirt v koordinata-
adatokat derékszogii koordindtarend-
szerben értelmezi.
A 1éptekezés kozéppontjanak X Y Z ko-
ordinatait megadhatjuk abszolut és no-
vekményes adatként is G90, G91, vagy |
operator hasznalataval.

Ha valamelyik tengelycimnek, vagy 16.2-3 abra

egyiknek sem adunk értéket, a 1éptéke-

A

A

— — e programozott szerszampalya

szerszampalya 1éptékezés utan

e

Y

z¢s kozéppontjanak a pillanatnyi tengelypoziciot veszi.

IJK

cimen a léptékezes I-X, J-Y, K-Z tengelyre érvényes aranyszamat éllithatjuk be.

Ha I J K<1 kicsinyités, ha [ ] K>1 nagyités torténik.
Az alakzat 1éptékezésének egyenlete az XYZ térben:

b o g ) 1
F=(F-F)J+F,
L=AZ-ZHE+Z,

Ahol: X, Y,, Z,: a léptékezés kdzéppontjanak v koordinatai,

1] K: a Iéptékezés aranyszama,
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16 Kiilonleges transzformaciok

A

X, Y, Z: a programozott pont koordinatai.
X', Y’, Z’: a léptékezés utani koordinatak.

G50

parancs a léptékezést kikapcsolja.

1= Megjegyzés:
— A Iéptékezés aranyszamai (I J K) az alkalmazott sugarkorrekcio értékét nem befolyasoljak.
—1J K értéke lehet negativ szam is. Ekkor az adott tengelyen nem csak 1éptékezést, hanem tiik-

rozést is végez a vezérld. Ha I J K értéke -1, az adott tengelyre csak tiikkrozést végez.

—HaIJ K értéke kiilonb6z0, a kdrinterpolacio (G1, G3) és a ,R-en lekerekités értéke az alabbi

166

példa szerint modosul:

G1l7

G51 X0 YO z0 I1I0.5 J0.75 K1.25
Gl X100 ,R10 (R=,R*(I+J)/2)
Y100

X10

G3 X0 Y90 R10 (R=R*I)

Gl YO

G50

A lekerekités sugarat I és J atlagaval szorozza, a G3 mondatban a korsugarat I-vel.
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16.3 Alakzat tiikrozése egy, vagy tobb egyenesre (G50.1, G51.1)

A
GS1.1v
paranccsal a v-ben kivdlasztott koordindtak mentén tiikrézi a programozott alakzatot.

= = = programozott szerszdmpalya
) v N L ELLLLL L szerszampalya Y -ra tiikkr6zés utan
koordinatakon adhatjuk meg azt, hogy mely —— szerszampalya X,, Y,-ra tikkrozés utan

tengellyel parhuzamos egyenesre, vagy egye-
nesekre akarunk tiikrozni.

vlehet: X, Y, Z, illetve tovabbi tengelycimek.
Ha az X tengellyel parhuzamos egyenesre
akarunk tiikrozni Y cimen, ha az Y tengellyel
parhuzamos egyenesre X cimen adjuk meg az
egyenes helyzetét, stb.

Polarkoordinata adatmegadas bekapcsolt alla-
potaban is az itt beirt v koordindtaadatokat
derékszogii koordindtarendszerben értelmezi.
A tlikrozés tengelyeinek v koordinatait meg-
adhatjuk abszolut és novekményes adatként
is G90, G91, vagy I operator hasznalataval.
Ha valamelyik tengelycimnek, nem adunk ér- 16-3-1 dbra
téket arra nem végezg tiikrozést.

Az alakzat tiikkrozésének egyenlete az XYZ térben:

e (X ok

Y= (Y- L)+

AR WL
Ahol: X, Y,, Z,: a tikrozés kozéppontjanak v koordinatai,

X, Y, Z: a programozott pont koordinatai.

X’,Y’, Z’: a tikkrozés utani koordinatak.
A paratlan szamu tengelyre valo tiikrozés megvaltoztatja az alakzat koriiljarasanak irdnyat. Ennek
kovetkezménye, hogy megvaltoznak a koriranyok (G2-G3) és a szerszésugar korrekcio iranya
(G41-G42) illetve az elforgatas szoge (G68 R) is, amit a vezérld automatikusan figyelembe vesz.

A

G50.1v
parancs a v-n megadott koordindtatengely(ek)en kikapcsolja a tiikrozést. A v koordinatakra tet-
szOleges adat irhatd, hatasa csak a kikapcsolas tényét rogziti.

Tiikrozés be-, illetve kikapcsolasakor nem allhat fenn sem elforgatasi (G68), sem 1éptékezési

(G51) allapot. Ellenkezd esetben 2001 Tiikrozést be-/kikapcsolni nem lehet G51, vagy G68
allapotban! hibajelzést ad.
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16 Kiilonleges transzformaciok

Tiikrozés kettOs szerszamtartd esetén
Ha az esztergan két szerszamcseréld van, egyik a felso, az A
X+, a masik az alsd, az X~ térfélen, a Z tengelyre valo
tiikkrozést

G51.1 X0
lehet hasznalni az alsé szerszamcserélében 1évo szersza- |
mokkal torténé megmunkalas soran. ]
Ha az als6, az X- térfélen 1év0 szerszamcserélo szersza-
maival akarunk dolgozni, megirhatjuk a programot az X+
térfélre és a programrészletet tiikkrozziik a Z tengelyre.

Ny

16.3-2 abra

Mintapélda:
Végezziik a darab simitasat az alsé szerszamcseréloben 1évo T2-es szerszammal. A programot
ugy irjuk meg, mintha a szerszam a fels6 cseréloben lenne, és tiikkrozziik a palyat a Z tengelyre.

GO X140 250 x 4

T202 M3 (simitodkés, Q2) eredeti]eg

G51.1 XO programozott

N1 GO G42 X20 Z10 palya

20 ~ //
X40

7-20 /
G2 X60 7-30 R10 . —]
Gl X80 ¥ /N

Z-40

X100 zZ-50 Z
X140

N2 G40 GO z50

\ 4

]

G50.1 XO N3
N3 X140
szerszampalya
tiikrozés utan
N2
) |
16.3-3 abra
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16.4 A kiilonleges transzformaciok programozasi szabalyai

A G68 elforgatas és a G51 léptékezés utasitasok sorrendje tetszoleges lehet.

Vigyazni kell viszont arra, hogy ha elészor elforgatok utana léptékezek, akkor a léptékezés
kozéppontjanak koordindtdira is érvényes az elforgatdsi parancs. Ha viszont el0szor 1éptékezek
¢és utana forgatok el, az elforgatds kozéppontjanak koordindtdira a léptékezési parancs lesz
érvényes.

A kétmiivelet bekapcsolasi és kikapcsolasi parancsainak viszont egymasba kell skatulyazodniuk,
egymadst nem lapolhatjak 4t:

Elforgatas—léptékezés Léptékezés—elforgatas
N1 G90 G17 GO XO YO N1 G990 G17 GO X0 YO
N2 G68 X80 Y20 R75 N2 G51 X130 Y50 P0O.5
N3 G51 X130 Y50 PO.5 N3 G68 X80 Y20 R75
N4 X180 Y20 N4 X180 Y20
N5 G1 Y80 F200 N5 G1 Y80 F200
N6 X80 N6 X80
N7 Y20 N7 Y20
N8 X180 N8 X180
N9 G50 N9 G69
N10 G69 GO X0 YO N10 G50 GO X0 YO
A , —— eredeti kontur

Y "‘ To- I4 r r /4
forgatas - 1éptékezés

g m—— = léptékezés - forgatas

50 T
20 A4 ’,"’ \\"*\ "
80 130 X
16.4-1 abra

Az abrabol lathato, hogy nem mindegy milyen sorrendben alkalmazzuk a kiilonb6z6 transzfor-
macidkat.

Mas a helyzet a tlikrozéssel. Tiikrozést bekapcsolni csak G50 és G69 allapotban lehet, azaz ha
nincs sem léptékezési sem elforgatasi parancsallapot.
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16 Kiilonleges transzformaciok

A tiikr6zés bekapcsolt allapotaban viszont mind a 1éptékezés, mind az elforgatas bekapcsolhato.
A tlikrozésre is érvényes, hogy sem a 1éptékezési, sem az elforgatési parancsokkal nem lapolodhat
at, tehat eloszor a megfeleld sorrendben az elforgatast és a Iéptékezést kell kikapcsolni, és csak
utana a tiikrozést.

G51.1 ... (tikrozés bekapcsoléasa)
G51 ... (léptékezés bekapcsoléasa)
G68 ... (elforgatéds bekapcsoléasa)
G69 ... (elforgatéds kikapcsoléasa)
G50 ... (léptékezés kikapcsoléasa)
G50.1 ... (tikrozés kikapcsoléasa)
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17 Automatikus geometriai szamitasok

17 Automatikus geometriai szamitasok

17.1 Letorés és lekerekités programozasa

Két egyenes interpolaciot (GO1), vagy korinterpolaciot (G02, GO3) tartalmaz6 mondat kozé a
vezérld automatikusan letorést, vagy lekerekitést tud beiktatni a kivdlasztott sikban.

A N2 G0l X Z

,C
(vessz0 és C) cimen megadott ér-
téknek megfelelé hosszusagu e- letdrés .
gyenld szdaru letorést iktat a ,C ci- N\ %{ C
met tartalmaz6 mondat végpontja | N1G01 Z,C N1G01 Z ,C :
és a kovetkezO mondat kezdQ- | =——————————eeees c —ffe e
pontja koz¢. <_J <—J

C €
N1 programozott végpont N1 programozott végpont
17.1-1 &bra

Példaul:

N1 G18 G1 G91 z30 ,C10

N2 X80 z10

A ,C cimen megadott érték azt mutatja meg, hogy a két egymast kovetd mondat feltételezett met-
széspontjatol mekkora tdvolsagra kezdddik illetve fejezddik be a letorés. Letorést korok, vagy kor
¢s egyenes koz¢ is be lehet iktatni. Ekkor a ,C érték a metszésponttol huzott hir hossza.

N2G01 X Z
kor kdozéppont

kor kozeppont
<f lekerekités

mlGOI Z R g

N1 programozott végpont | N1 programozott végpont

17.1-2 abra

A

,R
(vesszO és R) cimen megadott értéknek megfelelo sugaru lekerekitést iktat a R cimet tartalmazo
mondat végpontja és a kovetkezé mondat kezddpontja koz¢E.
Példaul:

N1 G18 G91 GO1 zZ30 ,RS8

N2 GO3 X60 Z-30 R30
A ,R sugart korivet ugy iktatja a két mondat koz¢, hogy a kor mindkét palyaelemhez érintélege-
sen simuljon.
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17 Automatikus geometriai szamitasok

Egymast kdvetd, tobb mondat végére is irhato leto- < A
rést, vagy lekerekitést tartalmaz6 utasitas, mint az a-
labbi példa mutatja: 2407
G18 G1 X80 ,C10 2007
z60 ,R22 160
G3 X160 Z20 Rr40 ,C10 1
Gl X220
.. 120 1
80 1
40 -
20 40 60 80 10 7
17.1-3 ébra
1= Megjegyzés:

— Letorés, vagy lekerekités csak a kivalasztott sikban (G17, G18, G19) fekvé elemek kdzott
programozhato, ellenkezd esetben a vezérld 2085 “Illegalis letorés vagy lekerekités” tize-

netet ad.

— Ha a letorés szarhossza, vagy a lekerekités sugara olyan nagy, hogy nem illeszthetd a progra-
mozott mondatokhoz, a vezérld “Letorés vagy lekerekités tl nagy” hibajelzést ad.

— Ha egy mondatba programozunk ,C-t és ,R-t a vezérld 2082 “Vagy letorés vagy lekerekités”

hibatizenetet ad.
— Mondatonkénti lizemben a vezérld a letorés, vagy a lekerekités végrehajtasa utan all meg, és
vesz fel stop allapotot.

17.2 Egyenes megadasa iranyszogével

Egyenest a G17, G18, G19 utasitas altal meghatarozott sikban meg lehet adni a kivalasztott sik
egyik koordindtdajaval és ,A cimen megadva az egyenes iranyszogével.
r ol A
(GO\| X,.4
G174 L P: l g
|G| 7,.4 |

.

G18

(ol | 1
JrGﬂ}, e |qu

|G1)| X,.4]

(GO\[ %,.4]
il §
el I

A fenti képletekben X, Y, Z az X, Y, Z, vagy a veliik parhuzamos tengely menten az egyenes
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17 Automatikus geometriai szamitasok

végponti koordinatajat jeloli, q tetszéleges egy, vagy tobb, a kivalasztott sikon kiviil es6 tengelyt
jelol.
A ,A cimen torténd megadas GO és G1 kod mellett is hasznalhato.
,A sz0g a kivdlasztott sik elso tengelyétol szamitodik, és a pozitiv irdny az dramutato jarasaval
ellentétes.

,A értéke lehet pozitiv és negativ is, valamint lehet 360°-nal nagyobb, illetve -360°-nal kisebb

érték is.

v 4 G117 x4 gis z4 G19
GI1 X ,A vagy Gl Z ,A vagy G1Y ,A vagy
GlY,A Gl X A Gl1Z.A
+ + +
’A 5A 7A
> > >
X, z, Y,
17.2-1 ébra
Példaul: A
X
(G18 G90) Gl X60 Z120 ... ,A135
z70 ,Al150
(ez a megadas ekvivalens az X117.735 Z70
megadassal) LA150
X180 ,A135 @180
(ez a megadas ekvivalens az X180 Z38.868 0
megadassal) 70 360
e
120 R
>
17.2-2 4bra
1= Megjegyzés:

— Egy mondatban megadhat6 egyenes iranyszogével és letorés, vagy lekerekités is. Példaul:
2100 ,A30 ,C5
X100 ,Al20 ,R10
Zz-100 ,A210
—,A cimen torténd iranysz0g megadasa hasznalhato furdciklusokban is. Ekkor a kivalasztott
sikban torténd pozicionalas végrehajtasakor veszi figyelembe a fent leirt moédon. Példaul
a
G81 G91 X100 ,A30 R-2 Z-25

mondat ekvivalens az alabbi mondattal:
G81 G91 X100 Y57.735 R-2 7Z-25
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17 Automatikus geometriai szamitasok

17.3 Sikbeli metszéspontszamitasok

Az itt ko6zolt metszéspontszamitasokat a vezérld csak a szerszamsugdr korrekcio szamitds bekap-
csolt dallapotiban (G41, vagy G42) végzi el. Ha esetleg a programban nem akarunk szerszamsugar
korrekciot figyelembe venni, akkor is kapcsoljuk be azt és a megfeleld szerszamsugar korrekcid
értékét toroljik.

17.3.1 Két egyenes metszéspontja

Ha két, egymast kovetd, egyenes inter- A
poléciot végzé mondat koziil a masodik
egyenest Ugy adjuk meg, hogy megad- Y.
Jjuk mindkét, a kijelolt sikba esd tenge-
lyen az egyenes végpontjdt, és megad-
juk az egyenes iranyszogét is, a vezérld
kiszamitja az els6 mondatban kijelolt
egyenes ¢s amasodik mondatban mega-
dott egyenes metszéspontjat.

A masodik mondatban igy megadott e-
gyenest tulhatdrozott egyenesnek ne- >
vezziik a tovabbiakban.
Az els6 mondat végpontja, illetve a 17.3.1-1 4bra
mdsodik mondat kezdopontja a kisza-

mitott metszéspont lesz.

metszéspont

G17 G41 (G42) G18 G41 (G42) G19 G41 (G42)
N1 GlI A, vagy N1 Gl1 A, vagy N1 Gl ,A, vagy
X, Y, X, Z, Y, Z,
N2 G1G90 X, Y, ,A, N2 G1G90 X, Z, ,A, N2 G1G90Y, Z, ,A,

A metszéspontot mindig a G17, G18, G19 dltal kijelolt sikban szamitja ki.

Az elséd mondatot (N1) vagy csak iranyszogével (,A,) adjuk meg, és ebben az esetben a kiindulo-
pontbdl a megfeleld irdnyszogben hiz egy egyenest a metszéspontig, vagy az egyenes egy tetszo-
leges, a kiinduloponttol kiillonbozo pontjat adjuk meg (X, Y ; X,, Z,; vagy Y,, Z,) és ekkor a két
ponton athaladé egyenessel szamitja a metszéspontot.

A madasodik mondatban (N2) megadott koordinatakat mindig abszolut (G90) adatként értelmezi
a vezérlo.
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17 Automatikus geometriai szamitasok

Példaul:
(G18) GS0 G41
GO X20 z90
N10 G1 ,Al50
N20 X40 Zz10
GO z0

,A225

AzN10 mondatot megadhatjuk az egye-
nes egy pontjanak koordinataival is:
(G18) G900 G41
GO X20 Z90
N10 Gl X66.188 z50

N20 X40 Zz10

,A225

o
e
‘e
.

.
.
‘e

(66.188;50)

(40;10)

(20;90)

1 »
>
50 100 Z

GO X0 Y20 17.3.1-2 abra

Figyeljiilk meg, hogy ebben az esetben az N10 mondatban megadott X, Z koordinatat (X66.18
750) nem végpontnak tekinti a vezérld, hanem csak az egyenes kezddpontjat a megadott ponttal

0sszekotd atmend pontnak.

A metszéspontszamitast kombindlhatjuk letorés, vagy lekerekités megadasaval is. Példaul:

17.3.1-3 abra

(G18) G90 G41

GO X20 Z90

N10 Gl X66.188 Z50
N20 X40 z10 ,A225
GO X0 Y20

,C10

(40;10)

17.3.1-4 abra

(G18) GSO G41

GO X20 Z90

N10 Gl X66.188 Z50
N20 X40 z10 ,A225
GO X0 Y20

,R10

A fenti példakban a kiszamitott metszésponttdl méri vissza a letorés hosszat, illetve a kiszamitott

metszésponthoz igazitja a lekerekitést.
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17 Automatikus geometriai szamitasok

17.3.2 Egyenes és kor metszéspontja

Ha egyenes mondatot kdvetden kérmondatot tigy adunk meg, hogy a kornek megadjuk a
végponti és kozépponti koordindtdjdt és a kor sugardt is, vagyis a kort tulhatdarozzuk, a vezérld
az egyenes ¢és kor kozott metszéspontot szamol. Az elsé mondat végpontja, illetve a mdsodik
mondat kezddpontja a kiszamitott metszéspont lesz.

G17 G41 (G42) G18 G41 (G42) G19 G41 (G42)
N1 G1 ,A vagy N1 G,,A vagy N1 Gl ,A vagy
X, Y, X, Z, Y, Z,
N2 G2 (G3) G90 X, Y, 1] N2 G2 (G3) G90 X, Z, I K N2G2(G3)G90Y,Z,] K
RQ RQ RQ
A A 00
X - a kozelebbi metszéspont megadasa X v 7 -a. .tii.v.(.)}iibbi metszéspont megadasa

17.3.2-1 abra 17.3.2-2 abra

A metszéspontot mindig a G17, G18, G19 altal kijelélt sikban szamitja ki.

Az elsé mondatot (N1) vagy csak iranyszogével (LA) adjuk meg, és ebben az esetben a
kiindulopontbdl a megfeleld iranyszogben huz egy egyenest a metszéspontig, vagy az egyenes
egy tetszoleges, a kiinduloponttdl kiilonbozo pontjat adjuk meg (X,, Y ; X,, Z,; vagy Y, Z,) és
ekkor a két ponton athaladé egyenessel szamitja a metszéspontot.

A masodik mondatban (N2) megadott koordinatakat, igy a kor kozéppontjat meghatarozo 1, J,
K koordinatakat is mindig abszolut (G90) adatként értelmezi a vezérlo.

Azt, hogy a kiad6do két metszéspont koziil melyiket szdmolja ki a vezérlé a Q cimen lehet meg-
adni. Ha a cim értéke kisebb, mint nulla (Q<0) az egyenes iranydba eso kozelebbi, ha a cim
értéke nagyobb, mint nulla (Q>0) az egyenes iranydba eso tavolabbi metszéspontot szamolja
ki. Az egyenesen valo haladas iranyat az iranyszog jeldli ki.
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17 Automatikus geometriai szamitasok

Nézziik a kdvetkezo példat:

A
X 1201

N40 N50
80, unes N10

407

e
0
N

09981 09982

o
o
. .t
...............

-120 1

17.3.2-3 abra 17.3.2-4 abra

09981 09982

N10 (G18) G42 GO X40 7100 N10 (G18) G42 GO X40 z100
N20 Gl X-40 z-30 N20 G1 X-40 z-30

N30 G3 X80 Z20 I-10K20 R50 Q-1 N30 G3 X80 z20 I-10 K20 R50 Q1
N40 G40 GO X120 N40 G40 GO X120

N50 Z120 N50 Z120

Az N30 G3 kdérmondat talhatarozott, mivel a kézéppont koordinatak (I-10 K20 abszolut érték-
ben), és a korsugar (R50) is meg van adva, a vezérlés az N20 mondatban megadott egyenes és az
N30 mondatban megadott kor metszéspontjat szamolja.
Az 09981 programban az egyenes irdnyaba esé kdzelebbi metszéspontot szamitja ki, mert az N30
kormondatban Q-1-et programoztunk.
Az 09982 programban viszont az egyenes iranyaba esO tavolabbi metszéspontot szamitja ki, mert
az N30 koérmondatban Q1-et adtunk meg.
Az egyenes - kor metszéspontszamitast kombindlhatjuk letorés, vagy lekerekités megadasaval is.
Példaul:

N10 (G18) G42 GO X40 z100 sS200 M3

N20 G1 X-40 z-30 ,R15

N30 G3 X80 z20 I-10 K20 R50 Q-1

N40 G40 GO X120

N50 Z120
A vezérlé az N20 és N30 mondat metszéspontjat kiszamolja €s a metszésponthoz egy 15 mm su-
garu lekerekitést illeszt az N20 mondatban megadott ,R15 hatasara.
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17 Automatikus geometriai szamitasok

17.3.3 Kor és egyenes metszéspontja

Ha kormondatot kovetden egyenes mondatot igy adunk meg, hogy az egyenest tulhatdrozzuk,
azaz megadjuk az egyenes végponti koordindtdjdt és az iranyszoget is, a vezérld a kor és az
egyenes kozott metszéspontot szamol. Az elsé mondat végpontja, illetve a mdsodik mondat kez-
dopontja a kiszamitott metszéspont lesz.

G17 G41 (G42) G18 G41 (G42) G19 G41 (G42)
N1G2(G3) X, Y, 1J N1G2(G3) X, Z,IK N1G2(G3)Y,Z,JK
vagy R vagy R vagy R
N2G1G90X,Y,,AQ N2G1 G990 X,7Z,,AQ N2G1GI0Y,Z,,AQ

17.3.3-1 abra 17.3.3-2 abra

A metszéspontot mindig a G17, G18, G19 dltal kijelolt sikban szamitja ki.

Az els6 mondatot (N1), vagyis a kort egy tetszdleges pontjaval (X,, Y,; X,, Z,; vagy Y, Z,) €s
a kozépponti koordinatajaval (1J; 1 K; vagy J K) adjuk meg, vagy a kozépponti koordinata he-
lyett megadhatjuk a kor sugardt (R) is.

A masodik mondatban (N2) az egyenest tulhatarozzuk, vagyis megadjuk az egyenes végponti
koordinatdit (X, Y,; X, Z,; vagy Y, Z,) és az egyenes iranyszogét (,A) is. Az egyenes végponti
koordinatait mindig abszolut (G90) adatként értelmezi a vezérld. Mindig a kiadodé metszéspont-
bol a megadott végpontba mutat6 egyenes vektor iranyszogét kell megadni ,A cimen, ellenkezd
esetben a programozoi szandékkal ellentétes mozgasok kovetkeznek be.

Azt, hogy a kiad6do két metszéspont koziil melyiket szamolja ki a vezérld a Q cimen lehet meg-
adni. Ha a cim értéke kisebb, mint nulla (Q<0, pl: Q1) az egyenes iranydba esd kozelebbi, ha
a cim értéke nagyobb, mint nulla (>0, pl: Q1) az egyenes iranydba eso tavolabbi metszéspon-
tot szamolja ki. Az egyenesen valo haladas iranydt az iranyszog jeloli ki.

Nézziik a kovetkezo példat:
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17 Automatikus geometriai szamitasok

>
N10
. LA171.87

N20

M 2N

60 8

rs0/ 401 rs0/ 40T
¥ s 09983 80 4 09984

17.3.3-3 abra 17.3.3-4 abra
09983 09984
N10 (G18) GO X0 Zz90 N10 (G18) GO X0 z90 M3 S200
N20 G42 G1 Z50 N20 G42 G1 z50
N30 G3 X0 Z-50 R50 N30 G3 X0 Z-50 R50
N40 G1 X85.714 Z-50 ,Al171.87 N40 G1 X85.714 Z-50 ,Al171.87
0-1 01
N50 G40 GO X140 N50 G40 GO X140
N60O z90 N60 z90

Az N40 egyenes mondat tulhatarozott, mert az egyenes végponti koordinatai (X85.714 Z-50) is
¢s iranyszoge is (b,A171.87) meg van adva. Ezért az el6z6, N30 mondatban programozott kor X0
7-50 koordinatait nem tekinti végponti értékeknek, hanem csak egy pontnak, amin a kor athalad,
¢€s a végpont a kiszamitott metszéspont lesz.
Az 09983 szamu programban a haladasi irdny szerinti kzelebbi metszéspontot adtuk meg (Q-1),
mig az 09984-ben a haladési irany szerinti tavolabbit (Q1).
Kor és egyenes metszéspontjadnak megadasat kombinalhatjuk letorés, vagy lekerekités megadasa-
val. Példaul:

09983

N10 (G18) GO X0 z90 M3 sS200

N20 G42 G1 z50

N30 G3 X0 Z-50 R50 ,R15

N40 G1 X85.714 Zz-50 ,A171.87 Q-1

N50 G40 GO X140

N60O Z90
Példankban az N30 mondatban megadtunk egy 15 mm-es lekerekitést (L(R15). A vezérld kiszamit-
jaaz N30 és N40 mondat kdzotti metszéspontot, €s az igy kiadodo kontirhoz beilleszti a progra-
mozott lekerekitést.
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17 Automatikus geometriai szamitasok

17.3.4 Két kor metszéspontja

Ha két egymast kovetd kormondatot ugy adunk meg, hogy a mdsodik kérnek megadjuk a vég-
ponti és kozépponti koordindtdjdt és a sugardt is, vagyis a mdasodik kort tulhatdrozzuk, a vezér-
16 a két kor kozott metszéspontot szamol. Az elsé mondat végpontja, illetve a mdsodik mondat
kezdopontja a kiszamitott metszéspont lesz.

G17 G41 (G42) G18 G41 (G42) G19 G41 (G42)
NIG2(G3)X, Y, L, ], N1G2(G3)X, Z L, K, N1G2(G3)Y, Z J, K,

vagy X, Y, R, vagy X, Z, R, vagy Y, Z, R,
N2 G2 (G3)G90 X, Y, I, N2 G2 (G3) G90 X, Z, I, N2 G2 (G3)G90 Y, Z, J,
LR, Q K,R,Q K,R,Q

X 0 Az els6 metszéspont megadasa X 0 A masodik metszéspont megadéasa
X, Z,
I,
Z:

17.3.4-1 abra 17.3.4-2 abra

A metszéspontot mindig a G17, G18, G19 altal kijelolt sikban szamitja ki.

Az els6é mondatot (N1) vagy a kér kozépponti koordinatdajaval (1,J,;1,K;J, K,), vagy a kér su-
gardval (R,) adjuk meg. Ebben a mondatban a kdzépponti koordinatak értelmezése megegyezik
a kdrmegadas alapértelmezésével, vagyis a kezddponttdl mért relativ tavolsag.

A masodik mondatban (N2) megadott koordinatakat, igy a kor kézéppontjat meghatarozé 1, J,
K koordinadtdkat is mindig abszolut (G90) adatként értelmezi a vezérlo.

Azt, hogy a kiad6do két metszéspont koziil melyiket szamolja ki a Q cimen lehet megadni. Ha
a cim értéke kisebb, mint nulla (Q<0, pl: Q—1) az elso, ha a cim értéke nagyobb, mint nulla
(Q>0, pl: Q1) a masodik metszéspontot szamolja ki.

Elsé az a metszéspont amelyiken az oramutato jarasanak iranydaban haladva (fiiggetleniil a
programozott G2, G3 iranytol) elsonek haladunk dt.
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17 Automatikus geometriai szamitasok

Nézziik a kdvetkezo példat:

X A N60

N60
2007 X

200 T

160, N40 mésodik gyok 160y

g0 f i80 |

30 34| 30340 7

20% | 20 40|60 % 100X 140, /160 & 200
—40 ~... 50 “‘:,:. 50 v\‘,ﬁ Z

K
“

20 %,

.

—40 ¥, >
g0 b TTtreemawaee ot: elsogyok g0 & s g.yok
oramutato jarasanak iranya oramutato jarasanak iranya
17.3.4-3 abra 17.3.4-4 abra
09985 09986
N10 (G18) GO X20 7200 N10 (G18) GO X20 z200
N20 G42 G1 Z180 N20 G42 G1 Z180
N30 G3 X-80 Z130 R-50 N30 G3 X-80 Z130 R-50
N40 X174.892 Z90 I30 K50 R70 N40 X174.892 Z90 I30 K50 R70
0-1 01
N50 G40 GO X200 N50 G40 GO X200
N60 7200 N60 7200

Az N40 kormondat talhatarozott, mert kozéppontjanak koordinatai is (130 K50 abszolut érték-
ként, valamint I sugarban értendd), és sugara is (R70) meg vannak adva. Ezért az el6z6, N30
mondatban programozott kor X-80 Z130 koordinatait nem tekinti végponti értékeknek, hanem
csak egy pontnak, amin a kor athalad, és a végpont a kiszdmitott metszéspont lesz.
Az 09985 szamu programban az 6ramutato jarasi iranya szerinti kozelebbi metszéspontot adtuk
meg (Q-1), mig az 09986-ban a tavolabbit (Q1).
Két kor metszéspontjanak megadéasat kombinalhatjuk letorés, vagy lekerekités megadasaval.
Példaul:

09986

N10 (G18) GO X20 zZ200 M3 s200

N20 G42 G1 7180

N30 G3 X-80 z130 R-50 ,R20

N40 X174.892 790 I30 K50 R70 Q1

N50 G40 GO X200

N6O Z200
Példankban az N30 mondatban megadtunk egy 20 mm-es lekerekitést (,R20). A vezérld kiszamit-
jaaz N30 és N40 mondat kdzotti metszéspontot, és az igy kiadodo konttirhoz beilleszti a progra-
mozott lekerekitést.
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17 Automatikus geometriai szamitasok

17.3.5 A metszéspontszamitasok lancolasa

A metszéspontszamito mondatokat lehet lancolni, vagyis tobb, egymadst koveté mondatot is kije-
lolhetiink metszéspontszamitdsra. A vezérl6 addig szamit metszéspontot, amig a programban
tulhatarozott egyeneseket, vagy koroket talal.

Tekintsiik az alabbi példat:

A

T (260;10) N80 (260;240)
1 AN70 o '
240 180 N40
2001 £ N60 3¢
(216;10) "
1601 (70;100) .~ %

(140;60)F "4 :
120+ v AR (100:170)
%, (120:80) { e

L]
O..
.
.
.

801 S Bt
(40;150)
40+ 47 R50

40;230
(20;110) *, ( )

Ly
>

20 40 60 80 100 120 w180 200 220 Z

17.3.5-1 abra

N10 (G18) GO G42 X40 z230 F300

N20 G1 X100 z170

N30 G3 X20 z110 I40 K150 R50 Q-1

N40 X140 zZe60 I70 K100 R40 Q1

N50 G1 X120 z80 ,Al135 Q1

N60O X216 z10 ,Al180

N70 G40 GO X260

N80 7240
A fenti példdban az N30, N40, N50, N60 mondat tilhatarozott.
Az N20 egyenest nem a programozott végpontjaig (X100 Z170) vezeti, mert az N30 kérmondat
tulhatarozott, vagyis | K R cimek mind ki vannak t6ltve, és Q cimen megadtuk, hogy melyik met-
széspontot keresse.
Az N30 kérmondatot sem a programozott végpontig (X20 Z110) vezeti, mert az N40 kdrmondat
szintén tul van hatdrozva.
A programban az utolso tilhatarozott mondat az N60 egyenes. Mivel az utana kovetkezd N70
egyenes mondat nincs tulhatarozva, ezért az N60 mondatban programozott X216 Z10 koordinata-
kat nem az egyenes egy atmend pontjanak, hanem az N60 mondat végponti koordinatainak tekin-
ti.
Altaldaban elmondhatjuk, hogy a tilhatdrozott egyenes és kor mondatok kijelolt sikba esé koor-
dindtapontjait csak akkor tekinti a vezérlo végponti koordinatinak, ha utiana mar nem kovetke-
zik tulhatarozott mondat.
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18.1.1 A hosszesztergal6 ciklus

18 Esztergalo ciklusok

18.1 Egyszerii ciklusok

Az egyszerl ciklusok a G77 hosszesztergalo, a G78 egyszerli menetvago és a G79 oldalaz6 cik-
lus.

18.1.1 A hosszesztergalo ciklus (G77)

T GI8 G77X(U) _ Z(W)_F__ GI18 G77X(U)__ Z(W)_R(I)_F__
X

VAN W ‘

4R _ EE
3(F) 1(R) ur ur
e 20) A
— —¥ RO
X/2 X/72
Z‘ Z

(R): gyorsmenet
(F): el6tolas

(R): gyorsmenet
(F): el6tolas

18.1.1-1 abra 18.1.1-2 abra

Hengeres hosszesztergalo ciklust a kovetkezoképp adhatunk meg:

G18 (Z-X sik)
G77X,(U)__Z(W)__F__

G19 (Y-Z sik)
G77Y,(V)__Z(W)__F__

G17 (X-Y sik)
G77X,(U)__Y,(V)_F__

Mindig a kijelolt sik 2. tengelye mentén vesz fogast és a sik 1. tengelye mentén esztergal.
Inkrementalis adatmegadas az [ operatorral, G91 programozasaval, illetve U, V, W cim megada-
saval is lehetséges.

Inkrementalis adatmegadas esetén az adat eldjele az 1-es €s a 2-es palya iranyat hatarozza meg.
Abrankon, amely a G18 sikban torténé hosszesztergalast mutatja, gy az U, mind a W cim eljele
negativ.

A mondatban F cimen programozott, vagy megorokolt elotolassal mozog a 2-es és a 3-as palyan,
gyorsmenettel az 1-esen €s a 4-esen.
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18.1.1 A hosszesztergal6 ciklus

Kiuipos hosszesztergalo ciklust a kovetkezoképp adhatunk meg:

G18 (Z-X sik)
G77 X,(U)__Z,(W)__R(I)__F__

G19 (Y-Z sik)
G77Y,(V)__ Z(W)_R(K)_F__

G17 (X-Y sik)
G77X,(U)__Y,(V)__ R(J)_F__

A kapossagot vagy R, vagy a kivalasztott sik fiiggvényében az I, J, K cimen adhatjuk meg. Mind-
két esetben az adat értelmezése ugyanaz. Az R(1, J, K) cimen megadott adat mindig inkrementa-
lis adatként keriil értelmezésre, és sik 2. tengelyének cimén megadott pozicidtol sugdrban
megadva értendd. Az R(1, J, K) cim eléjele hatarozza meg a kup lejtési iranyat.

A t6bbi cim értelmezése megegyezik a hengeres hosszesztergald ciklusnal elmondottakkal.

A G77 kdd, és a G77 mondatban programozott adatok 6roklédoek.

Mondatonkénti iizemben mind a négy miivelet (1, 2, 3, 4) végén megall.

Inkrementalis programozas esetén U, W, és R(I) cimek eldjele az alabbiak szerint befolyasoljak
a mozgasok iranyat G18 allapotban:

1. U<0, W<0, R<0 2. U>0, W<0, R>0
Xt z Xt z W
4(R) ‘
2(F) R
3(F) 1(R)
2(F) iR Ui
QW 4(R)

3. U<0, W<0, R>0, és |R|<|U|/2 |3. U>0, W<0, R<0, és |R|<|U|/2

X X W
z z
T—» 4(R) )u T—» IR
1(R 2(F)
2| [38) oy o U2 e

TR >
w A(R) ﬂ

18.1.1-3 abra
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18.1.2 Az egyszeri menetvago ciklus (G78)

18.1.2 Az egyszerii menetvago ciklus (G78)

X GI8G78X(U)__ Z(W)__Q__FE)

X2

»
>

(R): gyorsmenet

L: menetemelkedés

1 G18 GT8 X(U)__ Z(W)__R(I)__Q__ F(E)__

18.1.2-1 abra

18.1.2-2 abra

Egyszerii menetvdgo ciklust a kovetkezoképp adhatunk meg:

G18 (Z-X sik)

G718 X, (U)__Z(W)_Q__F(E)__

G19 (Y-Z sik)

G718Y,(V)_Z,(W)_Q__FE)__

G17 (X-Y sik)

G78X,(U)__Y,(V)_ Q_ F(E)__

Mindig a kijel6lt sik 2. tengelye mentén vesz fogast és a sik 1. tengelye mentén vagja a menetet.
Inkrementélis adatmegadas az [ operatorral, G91 programozésaval, illetve U, V, W cim megada-

séval is lehetséges.

Inkrementélis adatmegadés esetén az adat eldjele az 1-es €s a 2-es palya iranyat hatarozza meg.
Abrankon, amely a G18 sikban torténé menetvagast mutatja, igy az U, mind a W cim eldjele ne-

gativ.

A mondatban F cimen programozzuk a menet emelkedését, vagy E cimen az inchenkénti menetek
szadmat, valamint Q cimen a menet kezdetének a jeladé nullimpulzusatol szamitott szogértét °-ban

megadva, a G33 mondatban leirtak szerint.

Az 1, 3, 4 mozgas gyorsmenettel torténik.

A 2-es szakasz végén, az N1607 Chmfr Ang paraméteren beallitott szogli letdrést végez.
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18.1.2 Az egyszerii menetvago ciklus (G78)

A letorési szakasz hosszat az N1606 ThrdChmfr paraméter hatarozza meg, amit az abran r-rel
jeloltiink. A szakasz hossza
r-L/10
ahol: r:az N1606 ThrdChmfr paraméter értéke
L: a programozott menetemelkedés
Ha a paraméter értéke pl. 4 és a programozott menetemelkedés F2, akkor a letorés hossza:
2*(4/10)=0.8mm

Kiipos menetvdgo ciklust a kovetkezoképp adhatunk meg:

G18 (Z-X sik)
G78 X,(U)__Z,(W)__R(I)__Q__ F(E)__

G19 (Y-Z sik)
G78 Y,(V)__ Z(W)__R(K)__ Q__ F(E)__

G17 (X-Y sik)
G78 X,(U)__Y,(V)_R(J)_Q_ F(E)__

A kapossagot vagy R, vagy a kivalasztott sik fiiggvényében az I, J, K cimen adhatjuk meg. Mind-
két esetben az adat értelmezése ugyanaz. Az R(1, J, K) cimen megadott adat mindig inkrementa-
lis adatként keriil értelmezésre, €és sik 2. tengelyének cimén megadott poziciotol sugdrban
megadva értendd. Az R(1, J, K) cim eléjele hatarozza meg a kuap lejtési iranyat.

A t6bbi cim értelmezése megegyezik a hengeres ciklusnal elmondottakkal.

A letorés szoge ebben az esetben is 45°-0s ¢és a letdrés hosszat r-t a tengelyekkel parhuzamos
egyenes mentén mérjiik.

A G78 kbd, és a G78 mondatban programozott adatok 6roklédoek.

Mondatonkénti tizemben mind a négy miivelet (1, 2, 3, 4) végén megall.

A STOP gomb megnyomdsédnak hatédsa a ciklus 2-es miveletében

A ciklus 1-es, 3-as és 4-es muveletét a STOP
gomb hasznalataval barmikor meg lehet allita-

ni és a szanok gy allnak meg, mint normal G78-as ciklus ¥ STOP utan
GO interpolacio esetén. T >\t éll meg
A 2-es mentvagod részben is hatasos a STOP |

normal mozgas STOP utan

gomb megnyomasa, am ekkor a vezérld eld-
szOr megcsinalja ugyanazt a letorést, mint a 2-
es muvelet végén, azutan el0szor gyorsmenet-
tel kiemel az X tengely mentén, majd Z-ben
a kiindulasi pontra 4ll. A menekiilési utvona-
lon mar nem hatasos a STOP gomb.

\ ciklus | \_gyorsmenettel

N

STOP gomb megnyomasa

18.1.2 -3 abra
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18.1.3 Az oldalazé ciklus (G79)

18.1.3 Az oldalaz6 ciklus (G79)

A
< GI18G79X(U)__ Z(W)_F__ XAGIS G79X(U)  Z(W) R(K) F
|
1w ]
| -
e sy | un IR) 1
| | \ | un
C(F) | \2(F) |4(R)
) 3(F)
—}{_X/z _ﬂ%%
S X2
, 7

(R): gyorsmenet
(F): el6tolas

(R): gyorsmenet
(F): elétolas

18.1.3 -1 4bra 18.1.3-2 abra

Oldalazo ciklust a kovetkezOképp adhatunk meg:

G18 (Z-X sik)
G79X,(U)__Z(W)_F__

G19 (Y-Z sik)
G79Y,(V)__Z(W)_F__

G17 (X-Y sik)
G79X(U)__Y,(V)_F__

Mindig a kijeldlt sik 1. tengelye mentén vesz fogast és a sik 2. tengelye mentén oldalaz.
Inkrementélis adatmegadas az [ operatorral, G91 programozésaval, illetve U, V, W cim megada-
séval is lehetséges.

Inkrementélis adatmegadas esetén az adat eldjele az 1-es és a 2-es palya iranyat hatarozza meg.
Abréankon, amely a G18 sikban torténd oldalazast mutatja, gy az U, mind a W cim el8jele nega-
tiv.

A mondatban az F cimen programozott, vagy a megorokolt eldtolassal mozog a 2-es és a 3-as
palyan, gyorsmenettel az 1-esen és a 4-esen.
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18.1.3 Az oldalazé ciklus (G79)

Kupos oldalazo ciklust a kovetkezoképp adhatunk meg:

G18 (Z-X sik)
G79 X, (U)__Z(W)__ R(K)__F__

G19 (Y-Z sik)
G79Y,(V)__ Z(W)_R(J)_F__

G17 (X-Y sik)
G79 X,(U)__Y,(V)__ R(I)__F__

A kapossagot vagy R, vagy a kivalasztott sik fiiggvényében az I, J, K cimen adhatjuk meg. Mind-
két esetben az adat értelmezése ugyanaz. Az R(1, J, K) cimen megadott adat mindig inkrementa-
lis adatként keriil értelmezésre, és sik 1. tengelyének cimén megadott pozicidtol sugdrban
megadva értendd. Az R(1, J, K) cim eléjele hatarozza meg a kup lejtési iranyat.

A tobbi cim értelmezése megegyezik a hengeres oldalazo ciklusnal elmondottakkal.

A G79 kdd, és a G79 mondatban programozott adatok 6roklédoek.

Mondatonkénti iizemben mind a négy miivelet (1, 2, 3, 4) végén megall.

Inkrementalis programozas esetén U, W, és R(K) cimek eldjele az alabbiak szerint befolyasoljak
a mozgasok iranyat G18 allapotban:

1. U<0, W<0, R<0 2. U>0, W<0, R<0

1(R)

2(F)  4(R)

3(F)
2(F)  4(R)
1(R)

3(F)

R Y
3. U<0, W<0, R>0, és |R|<|W|

Xt z SR g

ur 2(F) 4(R)

3(F
« W

18.1.3 -3 abra
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18.1.4 Az egyszeri ciklusok hasznalata

18.1.4 Az egyszerii ciklusok hasznalata

Ugy a ciklusok G kédja, mind a bemend paraméterei roklédnek. Ez azt jelenti, hogy, ha a cik-
lus valtozoéit, X(Z, Y), UW V), Z(Y, X), W(V, U), vagy R(I, J vagy K), mar megadtuk egyszer
és értékiik valtozatlan, nem kell Gjra beirni a programba azokat. Példaul:

G91 G18...

G77 X-20 Z-50 FO0.5

X-30

X—40

X-50

GO... (ciklus térdlve) %
Y

A fenti példaban csak a fogasvétel értéke (X)
valtozik ezért csak ezt a cimet kell ujra kitdl-
teni, a tobbi értéke valtozatlan marad.
Ciklust csak akkor hajt végre a ciklus bekap-  18.1.4 -1 abra

csolt allapotaban, ha valamelyik mozgésra u-

talo valtozo, X(U), Y(V), Z(W) is ki van toltve. Ha példaul ciklusallapotban 6nallé6 mondatban
funkciot hajtunk végre a ciklusallapot bekapcsolva marad, de a ciklust nem ismétli meg:

Gl8...

G77 U-20 W-50 FO0.5 (ciklust bekapcsolja és végrehajtja)

T202 (ciklus bekapcsolva, de nem hajtja vég-
re)

U-30 (ciklust végrehajtja)

Gl... (ciklus torolve)

A ciklust és az oroklodo valtozokat az 1-es csoportba tartozo interpoldacios G kodok torlik.

Az egyszeri ciklusokat tartalmaz6 mondatokba irhaté M, S, T funkci6 is. A funkciok mindig a
ciklus 1-es miiveletében hajtodnak végre, vagy a mozgassal parhuzamosan, vagy a mozgas végén.
Ha ez bizonyos esetekben nem j6, a funkcidt irjuk kiilon mondatba.
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18.2.1 Nagyolo ciklus (G71)

18.2 Osszetett ciklusok

Az sszetett ciklusok leegyszeriisitik a munkadarab program irdsat. Példaul a munkadarab kész
méretének konturjat a simitashoz le kell irni. Ez a kontur egyben meghatarozza az alapjat a
munkadarab nagyolasat végzd ciklusoknak (G71, G72, G73). A nagyold ciklusokon kiviil
rendelkezésre all egy simitd (G70), egy menetvagod (G76) és két beszauro ciklus (G74, G75) is.

18.2.1 Nagyolé ciklus (G71)
Két nagyol¢ ciklus van az 1-es és a 2-es tipust.

Az 1-es tipusu nagyolociklus

Ha adott egy munkadarab kész méretének kontirja, amit az abran az A—A’—B pontokkal
jeloltiink, a G71-es ciklus Ad nagysdgu fogasokkal kinagyolja a nyers darabot Au/2 és Aw
nagysagu simitasi rahagyassal.

2. tengely

1. tengely

18.2.1-1 abra
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18.2.1 Nagyolo ciklus (G71)

1. Megadasi modszer:

A nagyoldciklus megadasa két, egymast koveté mondat paramétereinek kitoltésével torténik.

Ahol:

Ad:

f s, t

G18 (Z-X sik)
G71 U(Ad) R (e)
G71 P(n) Q (n) U(Au) W(Aw) F(f) S(s) T(t)
N(@,) X(U)..

ﬁ(nf)...

G19 (Y-Z sik)
G71 W(Ad) R (e)
G71 P (n) Q (n) W(Au) V(Aw) F(f) S(s) T(t)
N(,) Z(W) ...

ﬁ(nf)...

G17 (X-Y sik)
G71 V(Ad) R (e)
G71 P (n) Q (n) V(Au) U(Aw) F(f) S(s) T(t)
N@,) Y(V) ...

i;I.(nf)...

fogasmélység. Mindig sugdarban értendd po zitiv szam. Ha a fogasmélység értékét nem
adjuk meg a programban, akkor a vezérl6 azt az N1600 Depth of Cut paraméterrdl veszi.

a kiemelés mértéke. Mindig sugdrban értendd pozitiv szam. Ha a kiemelés értékét nem
adjuk meg a programban, a vezérld azt az N1601 Escape a paraméterrdl veszi.

a program simitast leir6 részének (A—A’—B szakasz) kezdé mondatszama.
a program simitast leir6 részének (A—A’—B szakasz) befejez6 mondatszama.

a simitasi rahagyas nagysaga ¢és iranya a kivdlasztott sik 2. tengelyén. A 2. tengely értel-
mezésének fiiggvényében dtméroben, vagy sugdarban értendo eldjeles szam.

a simitasi rahagyas nagysaga ¢s iranya a kivdlasztott sik 1. tengelyén. Az 1. tengely értel-
mezésének fliggvényében atmérdben, vagy sugdrban értendo eldjeles szam.
a ciklus folyaman a program simitast leir6 n-t6l n-ig tart6 részében (A—A’—B szakasz)

programozott F, S, T funkcidkat nem hajtja végre, hanem a G71 mondatban megadott,
vagy korabbrol 6rokolt £, s, t értékeket érvényesiti.

Azt, hogy az U(W, V) cimen megadott érték jelentése Ad, vagy Au az donti el, hogy az adott
mondatban programoztunk-e P-t és Q-t. Ha nem, az U(W, V) cim jelentése Ad, ha igen az U(W,
V) cim jelentése Au.

A nagyolo6 ciklust az a mondat hajtja végre, amelyikben P-t és Q-t adtunk meg.
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18.2.1 Nagyolo ciklus (G71)

Az A—A’ pontok kozotti mozgast a P cimen megadott n, szdmu mondatban kell megadni
kotelezoen G0, vagy G1 programozasaval. Az itt megadott kod donti el, hogy a nagyolés soran
afogasvétel (az A—A’ iranyu mozgas) gyorsmenettel (G0 programozasa esetén), vagy elétoldassal
(G1 programozasa esetén) torténjék. Ebben a mondatban P(n,) mindig G18 esetén X (G19 esetén
Z,G17 esetén Y) iranyu mozgast kell megadni, a masik tengelyre hivatkozni nem szabad.

Az A’—B szakasz a tulajdonképpenti, e-
gyenesekbol és korivekbdl allo kontur.
Az I-es tipusu nagyolociklusnal a kon- Au(+); Aw(+) Au(+); Aw(-)
turnak ugy X (Z, Y), mind Z (Y, X) i-
ranyban monoton névekvonek, vagy

csokkendnek kell lennie, ami azt jelen- 2. R
ti, hogy visszafordulas egyik iranyban
sem lehetséges. A ciklus mind a négy A

siknegyedben hasznalhat6. A mellékelt
abra a simitasi rahagyas eldjelét is fel-
tiinteti.

Az n és n,mondatok kizotti program- Au(-); Aw(+)
részben programozott F, S, T funkcio- B A
kat figyelmen kiviil hagyja, ¢s azokat
érvényesiti, amelyeket a G71 mondat- 18.2.1-2 4bra

ban (f, s, t), vagy eldbb programoztunk.

Ugyanez vonatkozik az n  €s n,mondatok kdzott programozott konstans vagosebességre is, vagyis
a G71 mondat elotti G96, vagy G97 dllapotot, ¢s konstans vagosebesség értéket érvényesiti.
Az n-t6l ni-ig terjedé mondatok nem tartalmazhatnak alprogramhivast.

Au(-); Aw(-)

A szerszam sugar korrekcio szamitas (G41, G42) bekapcsolhat6 a ciklus végrehajtasa alatt azzal
a megkotéssel, hogy n-t6l n-ig terjedd mondatok kozott kell bekapcsoni (G41, vagy G42) és
kikapcsolni (G40) a sugér korrekcid szamitést:

HELYES HELYTELEN
N(n,) X(U) G41 ... G41
(G41) ... N(n,) X(U)
(G40)
N (n;) G40 ... G40
N(n;) ...
vagy vagy
G4l N(n.) G41 X (U)
N (ng) X(U)
N (ng)
N(n) ... G40
G40
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18.2.1 Nagyolo ciklus (G71)

2. Megadasi modszer:

G18 (Z-X sik)
G71 P (n) Q (n) U(Au) W(Aw) D(Ad) F() S(s) T(t)
N(n) X(U)...

i;I'(nf)...
G19 (Y-Z sik)
G71 P (n,) Q (n) W(Au) V(Aw) D(Ad) F(f) S(s) T(t)
N(n,) Z(W) ...
i;I'(nf)...
G17 (X-Y sik)
G71 P (n,) Q (np) V(Au) U(Aw) D(Ad) F(f) S(s) T(t)
N(n,) Y(V) ...

i;I'(nf)...

A masodik megadasi médszer bemend paraméterei megegyeznek az elsdével.

A 2-es tipusu nagyolociklus

A 2-es tipusu nagyolo ciklust ugyanugy kell megadni, mint az 1-es tipusut, akddja G71 és a be-
mend paraméterei is ugyanazok, mint az 1-es tipustnak.

A kiitlonbség a kontur kezdd mondatdinak (n szami mon-
dat) megaddsdban van. Amig az 1-es tipus hivasa esetén
ebben a mondatban az 1. tengelyre Z(Y,X) cimre nem le-
het hivatkozni, vagyis az A—A’ szakasz mozgéasanak me-
rélegesnek kell lennie az 1. Z(Y, X) tengelyre, addig a 2-
es tipus hivasa esetén ebben a mondatban kotelezden hi-
vatkozni kell Z(Y, X) cimre. Az A—A’ szakasznak tchat
nem kell merélegesnek lennie az 1., Z(Y, X) tengelyre.

1-es tipus megadasa

2. tengely

1. tengely

18.2.1 -3 4bra

2-es tipus megadasa

G18 G18
G71 U8 R1 G71 U8 R1
G71 P100 Q200 UO.5 WO0.2 G71 P100 0200 UO0.5 WO0.2

N100 X(U)_ N100 X(U)___ Z(W)__

N200 N200




18.2.1 Nagyold ciklus (G71)

Abban az esetben, ha 2-es tipusu ciklust kell hasznalnunk, 4m a kontrt bevezetd mondatban csak
X(Z, Y) iranyban kell mozognunk, vagyis merdlegesen a Z(Y, X) tengelyre, programozzunk a
Z(Y, X) tengely mentén inkrementalis 0 elmozdulast, azaz Z(Y, X) 10-t, vagy W(V U) 0-t.

A 2-es tipusu nagyolociklusnal a konturnak a 2. tengely X(Z,Y ) iranydaban nem kell monoton
novekvonek, vagy csokkenonek lennie, vagyis a kontur lehet visszahajlo, zsebeket tartalmazhat.
A 1. tengely iranyu simitasi rahagyast (Aw) nem szabad programozni W(V, U) 0 kell legyen,
ellenkez6 esetben a szerszdm belevaghat a zseb egyik oldalaba.

2. tengely

1. tengely

18.2.1 -4 abra

Az 1. tengely Z(Y, X) iranydban
viszont a kontirnak tovabbra is
monotonnak kell lennie, nem
lehet visszahajlas benne.

A kontir Z iranyban nem
monoton, visszahajlik

18.2.1 -5 4bra

A 2-es tipusu nagyolociklusnal a kiemelés a Z tengelyre
merdlegesen torténik, az érvényes kiemelési “e” értékkel.

18.2.1 -6 4bra
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18.2.1 Nagyolo ciklus (G71)

A 2-es tipust nagyolociklus az N1611 Turning Cyc. Config. paraméter #2 FPT bitallasa alapjan
kétféleképp bonthatja ki a zsebeket. Ha FPT:

=0: a konturleirds irdnya szerinti utolso zseb kibontasaval kezdi a ciklust,

=1: a konturleirds iranya szerinti elsd zseb kibontasaval kezdi a ciklust.

<«——— aKkonturleiras iranya

FPT=0: FPT=I1:
ezt bontja ki elsének ezt bontja ki elsének

utolso6 zseb els6 zseb

18.2.1 -7 abra

Az alabbiakban leirtak ugy az 1-es, mint a 2-es tipusu nagyolociklusokra érvényesek.

A program folytatasa a nagyolociklus véerchajtiasa utan
A nagyolociklus végrehajtasa utan vagy a G71 P Q mondatot kévetd mondatok végrehajtasaval,
vagy a Q cimen megadott szamu mondat utdn folytatja a megmunkalast.
Az elsé esetben, ha a kontir kezdémondata a G71 P Q mondatot koveti, a végrehajtas rafut a kon-
turleirasra és besimitja a darabot.
A masodik esetben a program végrehajtasa a kontir Q cimen megadott zaromondata utani mon-
dattal folytatodik, ezért a simitashoz G70 simitdciklust kell programozni. Ez olyankor hasznos,
amikor ugyanazzal a nagyold szerszammal tobb nagyold, vagy oldalazé ciklust hajtunk végre,
majd a simitdszerszamot bevaltva, G70 simitd ciklus hasznalataval ugyanazzal a szerszammal
besimitjuk a kiilonb6z6 konturokat.
A fenti két lehetdség koziil az N1611 Turning Cyc. Config. paraméter #1 SKP bitje alapjan va-
laszthatunk:

=0: a G71, G72, G73 utasitas utan kovetkez6 mondattal folytatja,

=1:aG71,G72,G73 utasitasban Q cimen megadott mondatot kdvetd mondattal folytatja.

SKP=0 SKP=1
G18 G18
G71 U8 RI1 G71 U8 R1
G71 P100 Q200 UO.5 WO0.2 G71 P100 Q200 UO.5 W0.2
(a program itt folytatddik)
N100 N100
N200 N200
(simitas befejezve) (a program itt folytatédik)

G70 P100 Q200 (simitas)
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18.2.1 Nagyolo ciklus (G71)

A palya monotonitasanak vizsgalata

Ugy az 1-es, mind a 2-es tipust nagyoléciklusban a na-
gyolo tengely mentén a konturnak monotonnak kell len-
nie, azaz a palya visszahajlo elemet nem tartalmazhat. Ha
a palya nem monoton, a vezérld “A kontur nem monoton”
hibat jelez.

A monotonitasra az N1613 Tolerance Along Roughing
Axis paraméteren be lehet allitani egy tiirési értéket, ame-
lyeta G71-es és a G72-es ciklusra is figyelembe vesz a ve-
z¢rl6. Abban az esetben, ha a visszahajlas mértéke kisebb,
mint a paraméteren megadott érték a vezérld nem jelez hi-
bat.

Az 1-es tipust nagyoléciklusnak a forgdcsolo (fogast ve-
v0) tengely mentén is monotonnak kell lennie, azaz a
kontur zsebet nem tartalmazhat. Ha a pdlya nem monoton,
a vezérld “A kontir nem monoton” hibat jelez.

A monotonitasra az N1614 Tolerance Along Cutting Axis
paraméteren be lehet allitani egy tlirési értéket, amelyet az
1-es tipust1 G71-es és a G72-es ciklusra is figyelembe vesz
a vez€rld. Abban az esetben, ha a visszahajlas mértéke ki-

A

¥ I

S
N1612 Tolerance Along Roughing Axis

>
>

18.2.1-8 abra

\ 4

N

T N1614 Tolerance Along Cutting Axis

sebb, mint a paraméteren megadott érték a vezérld nem je- 18.2.1-9 abra
lez hibat. -
Ugy az 1-es, mind a 2-es tipust nagyolocik-
lusban visszahajlé lehet a palya a szerszdamsu- O
gar korrekcio bekapcsolasakor (G41, G42), Nq GO Xx
Nq GO Xx

illetve kikapcsoldsa esetén (G40), még akkor
is, ha a programozott kontir monoton.

nem monoton Z
Np GO Xx
e

Ennek az az oka, hogy a vezérlé G40 allapot-
ban a szerszam elméleti cstcsat vezeti a pa-
lyan, mig G41, G42 allapotban a csucskort ve-
zeti parhuzamosan a konturral.

AzN1611 Turning Cyc. Config. paraméter #3

nem monoton X Np+1G42 Zz

FCK blt_] ével az alabbiakat lehet beallitani: — sugarkorrekcid nélkiili (programozott) palya: monoton
G71. G72 nagyok') ciklusokban. a P és Q ci- —— sugarkorrekcidéval modositott palya: nem monoton
b 9

men megadott szdmu mondatok kozott leirt  18.2.1-10 abra

kontiur monotonitas vizsgdlatdt, ha a paramé-
ter értéke:
=0: a sugarkorrekcioval modositott,

=1: az eredeti, sugdrkorrekcio nélkiili palyara végzi.
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18.2.1 Nagyolo ciklus (G71)

Mintapéldak

Az alabb k6zo1t mintapéldak N1611 Turning Cyc. Config. paraméter alabbi bitallitasait tételezik

fel:
#1 SKP=1
#3 FCK=1

Példa I-es tipusu G71 ciklusra:

G18.
N10
N20
N30

G54 GO X200 z50

G92 S3000

G96 S400

N40 T101 M3 (NAGYOLOKES, Q3)
N50 GO X160 72

/N60 G71 U4 R1

/N70 G71 P80 Q160 Ul W0.5 FO.5
N80 GO X100

N90 Gl G42 70

N100 X110 ,C2

N110 Zz-25

N120 G2 X130 z-35 R10

N130 G1 X140 ,R2

N140 z-45 ,C3

N150 X155

N160 G40 X160

N170 GO X200 750

N180 T202 (SIMITOKES, 03)
N190 GO X160 Zz2
/N200 G70 P80 Q160
N210 GO X200 Z50

(D4)

(STMITAS)

Példa II-es tipusu G71 ciklusra:

G18.
N10
N20
N30

G54 GO X200 250

G92 S3000

G96 S400

N40 T606 M3 (NAGYOLOKES, 08)
N50 GO X180 Z2

/N60 G71 U6 R4

/N70 G71 P80 Q210 Ul
N80 G42 GO X98 Z2
N90 Gl 7-10

(D6) (NAGYOLAS)

(NAGYOLAS)

N100 X100

N110 ,Al150 (metszéspont N110-N120 kozott)
N120 X110 z-40 ,A225

N130 Z-50

N140 ,A150 (metszéspont N140-N150 kozott)
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18.2.1 Nagyolo ciklus (G71)

N150 G3 X110 Z-110 I55 K-80 R30 Q1 (metszéspont N150-N160
kozott)

N160 G1 X100 Zz-130 ,A210 Q1 (metszéspont N160-N170 kozott)

N170 G2 X100 Z-150 R10 Q-1 (metszéspont N170-N180 kdzott)

N180 X110 Zz-180 I55 K-160 R20 Q-1

N190 G1 X170

N200 Z-190

N210 G40 GO X180

N220 GO X200 Z50

N230 T707 (SIMITOKES Q8)

/N240 G70 P80 Q210 (SIMITAS)

N250 GO X200 Z50

A 3-as tipusi nagyolociklus

A 3-astipust nagyolociklust akkor lehet hasznalni, ha a ciklusban megadott visszahajlo, az X ten-
gely iranyaban nem monoton kontlrt két kiilonb6z6 szerszammal kivanjuk kibontani. Ilyenkor
két G71 hivast kell programozni a két kiilonb6z6 szerszdm szamara, de a kontur leirdasa ugyanaz
mindkét G71 szamdra, azaz a kontlr leirasat nem kell két részre bontani.

Ilyenkor az elsd szerszammal az elsd ciklus kibontja a nem visszahajlo konturrészletet, majd a

masodik szerszam bevaldsa utan a mdsodik ciklus a visszahajlo kontirrészeket, vagyis a zsebe-
ket.

A 3-as tipusu nagyoléciklus programozas
A 3-as tipusu nagyolociklust ugyantigy kell programozni, mint a 2-es tipusut. Az egyetlen kiilonb-
ség, hogy a 3-as ciklust a H cim megadasa jeloli.
G71..H
A H cim értelmezése:
H1: ha H értéke pozitiv a ciklus kizarolag a nem visszahajlo részeket bontja ki,
H-1: ha H értéke negativ a ciklus kizardlag a visszahajlo részeket bontja ki
a konturon.
A programban mindkét G71-ben a konturleiré mondatok szaméra ugyanazokat a kezd6 (P cim)

¢s befejezd (Q cim) mondatszamot adjuk meg:
G71 Pp Qg ... Hl1 (a nem visszahajldé részek kibontésa)

G71 Pp Qg ...H-1 (a visszahajldé részek kibontésa)
Np X Z (kontir kezdé mondata)

Ng (kontir befejezd mondata)
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18.2.1 Nagyolo ciklus (G71)

Mintapélda a 3-as tipusu nagyoldciklus alkalmazasara
Figyelem: Az alabb megadott mintaprogram az N1611 Turning Cyc. Config. paraméter #1
SKP=0 allasat tételezi fel!

N90 G54 GO X200 Z50

N100 G92 S3000

N110 G96 S400

N120 T303 M4 (nagyoldkés, Q3)

N130 GO X180 z2

/N140 G71 U6 R4

/N150 G71 P240 Q370 U3 H1 (monoton részek nagyoléasa)
N160 GO X200 Z50

N170 Te06 M4 (nagyoldkés, Q8)

/N180 G71 P240 Q370 U3 H-1 (zsebek nagyolésa)
N190 GO X200 Z50

N200 T101 M4 (simitdkés, Q8)

N210 G70 P240 Q370 (simités)

N220 750

N230 M30 (program vége)

N240 G42 GO X98 Z2 (kontur kezdete)
N250 G1 z-10

N260X100

N270 ,A150

N280 X110 Z-40 ,A225

N290 7Z-50

N300 ,A150 (X161.962; 7Z-95.)

N310 G3 X110 Z-110 155 K-80 R30 Q1
N320 G1 X100 z-130 ,A210 Q1

N330 G2 X100 Z-150 R10 Q-1

N340 X110 z-180 I55 K-160 R20 Q-1
N350 G1 X170

N360 Z-190

N370 G40 GO X180 (kontur vége)
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18.2.2 Homlok nagyolé ciklus (G72)

18.2.2 Homlok nagyolé ciklus (G72)

A homlok nagyol6 ciklus (G72) ugyanaz, mint a G71-es nagyolo ciklus, azzal a kiilonbséggel,
hogy a forgacsolas a sik 2. tengelyével parhuzamosan torténik. A G71-es ciklus leirasandl mon-
dottak érvényesek érvényesek a G72-es ciklusra is, ezért ezeket az eseteket itt kiilon nem részle-

tezzik.

Az 1-es tipusi homlok nagyolé ciklus

2. tengely

Au/2

1. tengely

18.2.2 -1 4bra
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18.2.2 Homlok nagyolé ciklus (G72)

1. Megadasi modszer:

G18 (Z-X sik)
G72 W(Ad) R (e)
G72 P(n) Q (n) U(Au) W(Aw) F(f) S(s) T(t)
N(@,) Z(W)...

ﬁ(nf)...

G19 (Y-Z sik)
G72 V(Ad) R (e)
G72 P (n) Q (n) W(Au) V(Aw) F(f) S(s) T(t)
N@,) Y(V) ...

ﬁ(nf)...
G78 (X-Y sik)
G72 U(Ad) R (e)
G72 P (n,) Q (ny) V(Au) U(Aw) F(f) S(s) T(t)
N(n,) X(U) ...
ﬁ(nf)...

A bemend paraméterek jelentése teljes egészében megegyezik a G71 ciklusnal elmondottakkal.

2. Megadasi modszer:

G18 (Z-X sik)
G72 P (n) Q (n) U(Au) W(Aw) D(Ad) F(f) S(s) T(t)
N(n,) Z(W) ...
i;I.(nf)...
G19 (Y-Z sik)
G72 P (n) Q (n) W(Au) U(Aw) D(Ad) F(f) S(s) T(t)
N(ny) Y(V) ...
i;l.(nf)...
G78 (X-Y sik)
G72 P (n,) Q (ny) V(Au) U(Aw) D(Ad) F(f) S(s) T(t)
N(n,) X(U) ...

i;I.(nf)...
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18.2.2 Homlok nagyolé ciklus (G72)

Az A—A’ pontok kdzotti mozgast a P ci-
men megadott n, szdmu mondatban kell A A A A
megadni. Ebben a mondatban P(n,) Au(+); Aw(+) Au(+); Aw(-)
mindig G18 esetén Z (G19 esetén Y,
G17 esetén X) irdnyu mozgast kell
megadni, a masik tengelyre hivatkozni 2. tengely ! J
nem szabad.
. . Lo B B o—uo
A ciklus mind a négy siknegyedben e
. , . rrir e s . tengely
hasznalh_ato. Az abra a 51m1ta51 raha- o 0
gyas eldjelét is megadja mind a négy B B
esetre. A A
Au(-); Aw(+) Au(=); Aw(-)
A’ A A A’
18.2.2 -2 4bra

A 2-es tipusu homlok nagyolo ciklus

A 2-es tipusu nagyolo ciklust ugyanugy kell megadni, mint az 1-es tipusut, akodja G72 és abe-
mend paraméterei is ugyanazok, mint az 1-es tipustunak.

A kiilonbség a kontur kezdo mondatanak (n, szam mondat) megaddsaban van. Amig az 1-es
tipus hivasa esetén ebben a mondatban a 2. tengelyre X(Z,Y) cimre nem lehet hivatkozni, vagyis
az A—A’ szakasz mozgasanak merdlegesnek kell lennie a 2. X(Z, Y) tengelyre, addig a 2-es tipus
hivasa esetén ebben a mondatban kotelezOen hivatkozni kell X(Z, Y) cimre. Az A—A’ szakasznak
tehat nem kell merdlegesnek lennie a 2., X(Z, Y) tengelyre.

Mintapéldak

Az alabb k6zolt mintapélddk N1611 Turning Cyc. Config. paraméter alabbi bitallitasait tételezik
fel:

#1 SKP=1

#3 FCK=1

Példa I-es tipusu G72 ciklusra:

G18. ..

N10 G54 GO X200 Z50

N20 G92 S3000

N30 G96 S600

N40 T101 M3 (NAGYOLOKES, 03)

N50 GO X161 Z2

/N60 G72 W5 R1

/N70 G72 P80 Q140 Ul WO.5 (D5) F0.5 (NAGYOLAS)
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18.2.2 Homlok nagyolé ciklus (G72)

N80 G41 GO Z-25

N90 Gl X120 ,C3

N100 Z-17 ,R2

N110 G3 X100 z-7 R10
N120 Gl z-3 ,C1l

N130 X80

N140 G40 z2

N150 GO X200 Z50

N160 T202 (SIMITOKES Q3)
N170 X161 72

/N180 G70 P80 Q140 (SIMITAS)
N190 GO X200 Z50

Példa II-es tipusu G72 ciklusra:

G18...

N10 T505 (NAGYOLKES, Q7)
N20 G54 GO X200 z50

N30 G92 S3000

N40 G96 S200 M3

N50 GO X160 Z5

/N60 G72 W4 R1

/N70 G72 P80 Q150 W0.5 (D4) (NAGYOLAS)
N80 G41 GO X160 z-25

N90 Gl X145 ,R4

N100 X125 7z-10 ,R3

N110 X105 Z-25 ,R4

N120 X95

N130 G2 X15 Z-25 R20 ,R5
N140 G1 XO

N150 G40 Z5

N160 GO X200 z50

N170 T202 (SIMITOKES? Q7)
N180 X160 Z5

/N190 G70 P80 Q150 (SIMITAS)
N200 GO X200 750

A 3-as tipusi homlok nagyolociklus

A 3-as tipusu homlok nagyolociklust akkor lehet hasznalni, ha a ciklusban megadott visszahajlo,
a Z tengely iranyaban nem monoton konturt két kiilonb6z6 szerszammal kivanjuk kibontani.
Ilyenkor két G72 hivast kell programozni a két kiilonboz0 szerszam szamara, de a kontur leirdsa
ugyanaz mindkét G72 szamdra, azaz a kontar leirasat nem kell két részre bontani.

Ilyenkor az els6 szerszammal az elso ciklus kibontja a nem visszahajlo konturrészletet, majd a
masodik szerszam bevaldsa utan a mdsodik ciklus a visszahajlo konturrészeket, vagyis a zsebe-
ket.
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18.2.2 Homlok nagyolé ciklus (G72)

A 3-as tipust homlok nagyoldciklus programozas
A 3-as tipust homlok nagyolociklust ugyanugy kell programozni, mint a 2-es tipustt. Az egyetlen
kiilonbség, hogy a 3-as ciklust a H cim megadasa jeloli.
G72..H
A H cim értelmezése:
H1: ha H értéke pozitiv a ciklus kizarolag a nem visszahajlo részeket bontja ki,
H-1: ha H értéke negativ a ciklus kizarolag a visszahajlo részeket bontja ki
a konttron.
A programban mindkét G72-ben a konturleir6 mondatok szaméara ugyanazokat a kezdo (P cim)

¢s befejezo (Q cim) mondatszamot adjuk meg:
G72 Pp Qq ... Hl (a nem visszahajld részek kibontasa)

G72 Pp Qq ...H-1 (a visszahajld részek kibontéasa)
Np X Z (kontur kezdé mondata)

Ng (kontir befejezé mondata)

Mintapélda a 3-as tipusu homlok nagyoléciklus alkalmazdsara
Figyelem: Az alabb megadott mintaprogram az N1611 Turning Cyc. Config. paraméter #1
SKP=0 dllasat tételezi fel!

N80 G54 GO X200 Z50

N90 G92 S3000

N100 G96 5200

N110 T303 M4 (nagyoldkés, Q3)

N120 GO X160 75

/N130 G72 W5 R3

/N140 G72 P230 Q300 W2 H1 (monoton részek nagyolasa)
N150 GO X200 Z50

N160 T404 S1=500 M4 (nagyoldkés, Q7)
/N170 G72 P230 Q300 W2 H-1 (zsebek nagyoléasa)
N180 GO X200 Z50

N190 T505 S1=500 M4 (simitdkés, Q7)
N200 G70 P230 Q300 (simités)

N210 GO X200 Z50

N220 M30 (program vége)

N230 G41 GO X160 Z-25 (kontur kezdete)
N240 G1 X145 ,R4

N250 X125 Z-10 ,R3

N260 X105 7Z7-25 ,R4

N270 X95

N280 G2 X15 z-25 R20 ,R5

N290 G1 X0 (Z-30)

N300 G40 (X-2) Z5 (kontur vége)
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18.2.3 Minta ismétlo ciklus (G73)

18.2.3 Minta ismétlé ciklus (G73)

Ez a ciklus el6kovacsolt, ontott, vagy eldnagyolt darabok nagyolasanal alkalmazhat6, ahol a vég-
leges forma kdrvonalai mar rendelkezésre allnak. A ciklus fogasrol fogasra ismétel egy, a prog-

ramban leirt konturt.

B < ‘

A
AW, /y//?\ 1. fogas
s ¥ == Z \\
deedik foos ey | \ \\ 2. fogas
-edik fogas \l \ ﬁ
N

Au+Ai

2. tengely

1. tengely Aw+AK

18.2.3 -1 4bra
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18.2.3 Minta ismétld ciklus (G73)

1. Megadasi modszer:

G18 (Z-X sik)
G73 U(Ai) W(Ak) R (d)
G73 P (n) Q (n) U(Au) W(Aw) F(f) S(s) T(t)
N(n,) ...

ﬁ(nf)

G19 (Y-Z sik)
G73 W(Ai) V(Ak) R (d)
G73 P (n) Q (n) W(Au) V(Aw) F(f) S(s) T(t)
N(n,) ...

ﬁ(nf)
G17 (X-Y sik)
G73 V(Ai) U(Ak) R (d)
G73 P (n,) Q (ny) V(Au) U(Aw) F(f) S(s) T(t)
N(n,) ...

ﬁ(nf)

utasitassorral torténik, ahol:

Ai:

AK:

Aw:

anagyolasi rahagyas nagysaga s iranya a kivalasztott sik 2. tengelyén. Mindig sugdrban
értendO eldjeles szam. Ha a nagyolasi rahagyas értékét nem adjuk meg a programban,
akkor a vezérld azt az N1603 Relief Ax2 paraméterrdl veszi.

anagyolasi rahagyas nagysaga ¢és iranya a kivalasztott sik 1. tengelyén. Mindig sugdrban
értendd eldjeles szam. Ha a nagyolasi rahagyas értékét nem adjuk meg a programban,
akkor a vezérl6 azt az N1602 Relief Ax1 paraméterrdl veszi.

a fogasok szama. Ha a fogasok szamat nem adjuk meg a programban, akkor a vezérld azt
az N1604 Numb of Div paraméterrdl veszi.

a program simitast leir6 részének (A—A’—B szakasz) kezdé mondatszama.
a program simitast leir6 részének (A—A’—B szakasz) befejezé mondatszama.

a simitasi rahagyés nagysaga és iranya a kivalasztott sik 2. tengelyén. A koordinata értel-
mezésének fliggvényében datmérdben, vagy sugdarban értendo eldjeles szam.

a simitasi rahagyas nagysaga ¢és iranya a kivalasztott sik 1. tengelyén. A koordinata értel-
mezésének fiiggvényében dtméroben, vagy sugdrban értendo eldjeles szam.

Az, hogy a G73 mondatban megadott U(W, V) és W(V, U) cim jelentése Ai és Ak, vagy Au és
Aw, attdl fiigg, hogy az adott mondatban programoztunk-e P-t és Q-t. Vagyis, ha programoztunk
P-t és Q-t, akkor U és W jelentése Au és Aw, ha nem programoztunk, akkor Ai és Ak.
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18.2.3 Minta ismétlo ciklus (G73)

A ciklus a P-t és Q-t tartalmaz6 mondatban hajtja végre. A ciklus mind a négy siknegyedben
végrehajthato a Ai, Ak, Au, Aw értékek eldjelének fliggvényében. Minden fogasvétel utan és a
ciklus végén a szerszam az “A” pontra tér vissza.

Az n és n,mondatok kozotti programrészben programozott F, S, T funkciokat figyelmen kiviil
hagyja ¢s azokat érvényesiti, amelyeket a G73 mondatban (f, s, t), vagy el6bb programoztunk.
Ugyanez vonatkozik az n, és n;mondatok kdzott programozott konstans vagosebességre is, vagyis
a G73 mondat elotti G96, vagy G97 dllapotot, ¢s konstans vagosebesség értéket ¢rvényesiti.
Az n-t0l ni-ig terjedé mondatok nem tartalmazhatnak alprogramhivast.

A szerszam sugar korrekci6 szamitas megadasa lehetséges a ciklust leiré mondatokban a G71
funkcid targyalasakor emlitett megszoritasokkal.

A program folytatdsa a minta ismétld ciklus végrehajtisa utan
A ciklus végrehajtasa utan vagy a G73 P Q mondatot kéveto mondatok végrehajtasaval, vagy a
0 cimen megadott szamu mondat utdn folytatja a megmunkalast. Az utobbi esetben G70 simito
ciklussal lehet a darabot besimitani.
A fenti két lehetdség koziil az N1611 Turning Cyc. Config. paraméter #1 SKP bitje alapjan va-
laszthatunk:

=0: a G71, G72, G73 utasitas utan kovetkez6 mondattal folytatja,

=1:aG71,G72,G73 utasitdsban Q cimen megadott mondatot kovetd mondattal folytatja.

2. Megadasi modszer:

G18 (Z-X sik)
G73 P (n) Q (n) U(Au) W(Aw) I(Ai) K(Ak) D(d) F(f) S(s) T(t)
N(n,) ...
ﬁ(nf)
G19 (Y-Z sik)
G73 P (n,) Q (n) W(Au) V(Aw) K(Ai) J(Ak) D(d) F(f) S(s) T(t)
N(n,) ...
ﬁ(nf)
G17 (X-Y sik)
G73 P (n) Q (n;) V(Au) U(Aw) J(Ai) I(Ak) D(d) F(f) S(s) T(t)
N(n,) ...
ﬁ(nf)

A masodik megadasi modszer bemend paraméterei megegyeznek az elsdével.
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18.2.3 Minta ismétld ciklus (G73)

Mintapélda

Az alabb k6zo1t mintapélda N1611 Turning Cyc. Config. paraméter #1 SKP=1 bitallitasat tételez
fe.

G18. ..

N10 G96 S200

N20 G92 S3000

N30 G54 GO X70 Z20

N40 T111 M3 (NAGYOLOKES Q3)
/N50 G73 U1l0 W4 R4

/N60 G73 P70 Q130 Ul WO0.5 (I10 K4 D4)
N70 G42 X10 75 F1.4

N80 G1 Zz0

N90 X20 ,C1

N100 Z-10

N110 G2 X40 Z-20 R10

N120 Gl Z-30

N130 G40 GO X42

N140 GO X70 Z20

N150 T212 (SIMITOKES 0Q3)
/N160 G70 P70 Q130

N170 GO X70 Z20
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18.2.4 Simité ciklus (G70)

18.2.4 Simité ciklus (G70)

A G71,G72,vagy a G73-mal torténd, az n-t6l n-ig terjedé mondatok altal leirt kontur nagyolasa
utan, a kontart a G70 utasitassal simithatjuk be. A simitas megadéasa a kovetkezd utasitassal torté-
nik:

G70 P (n) Q (ny)

ng: a program simitast leir6 részének kezdé mondatszama.

S

n; a program simitast leir6 részének befejezd mondatszama.

A ciklus folyaman a program simitést leir6 n-t0l n-ig tart6 részében programozott F, S, T funk-
ciokat, illetve a konstans vagosebességszamitasra vonatkozé parancsokat végrehajtja, ellentét-
ben a G71, G72, G73 ciklussal.

A simito ciklus végén a G70-et kovetd mondat keriil beolvasasra.

A simit6 ciklus folyaman a szerszamsugdr korrekcio szamitidsa mitkodik.

Az n-t6l ni-ig terjedé mondatok nem tartalmazhatnak alprogramhivast.

A simito ciklusok hasznalatara a G71, G72, G73 ciklusoknal talalhato példa.
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18.2.5 Homlok beszard ciklus (G74)

18.2.5 Homlok beszuré ciklus (G74)

A mellékelt dbra a G74 tipustt homlok beszuré ciklus mozgasat mutatja. A beszuras a kivalasztott
sik 1. tengelye mentén torténik.

Ak

W 0<Ak’ <Ak
e

< > A
Cm e}
i: (R) . Al
Ad R) R) (R) C(R) v
(F) (F) (F) (F) (F) Al [TOV)
2. tengely
‘ 1. tengely | 0<Ai’<Ai | T
> A
— - X
< o
2 S5 2 35 B
Z(Y, X)i WV, U) X(Z,Y)
<
18.2.5 -1 abra
1. Megadasi modszer:
G18 (Z-X sik)
G74 R (e)
G74 X,(U) Z,(W) P (A1) Q (Ak) R(Ad) F
G19 (Y-Z sik)
G74 R (e)
G74Y, (V) Z,(W) P (A1) Q (Ak) R(Ad) F
G17 (X-Y sik)
G74 R (e)
G74 X,(U) Y, (V) P (Ai) Q (Ak) R(Ad) F
utasitassorral torténik, ahol:
e: a visszahuzas mértéke. Orokl6do, sugdrban megadott pozitiv szdm. Addig nem valtozik,

amig 4t nem irjuk. Ha a visszahuzas mértékét nem adjuk meg a programban, akkor a
vezérld azt az N1605 Retr G74 G75 paraméterrdl veszi.

X(Z,Y): a “B” pontnak a sik 2. tengelyén megadott abszolut koordinataja

UW, V): az AB pont tavolsaga inkrementalisan
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18.2.5 Homlok beszaré ciklus (G74)

(Y, X): a “C”pontnak a sik 1. tengelyén megadott abszolut koordinataja
WV, U): az AC pont tavolsaga inkrementalisan

Ai: a fogasvétel nagysaga a sik 2. tengelyén. Sugdrban megadott pozitiv szam.
Ak:  afogasvétel nagysaga a sik 1. tengelyén. Sugdrban megadott pozitiv szam.

Ad:  aszerszam elhuzasanak mértéke alul. Sugdrban megadott szam. A mozgés iranya mindig
az AB vektor eldjelével ellentétes. Az 1. besziras végén a Ad elmozdulast elhagyja.

F: elotolas

Az abrén (F)-fel jeloltiik azokat a szakaszokat, amelyeket el6tolassal és (R)-rel azokat, amelyeket
gyorsmenettel tesz meg.

Azt, hogy a G74-es mondatban az R cim kitdltése e-t, vagy Ad-t hataroz meg, a Z(Y, X), vagy a
W(V, U) cim kitdltése donti el. Ha a cim ki van tltve R cim jelentése Ad.

Haaz X(Z,Y), vagy az U(W, V) cim kitoltését és P(A1) cim kitoltését is elhagyjuk, akkor mozgés
csak a Z tengely mentén torténik, vagyis egy furdciklus jatszodik le.

2. Megadasi modszer:

G18 (Z-X sik)
G74 X,(U) Z,(W) 1 (Ai) K (Ak) D (Ad) F

G19 (Y-Z sik)
G74Y,(V) Z,(W) K (Ai) J (Ak) D (Ad) F

G17 (X-Y sik)
G74 X,(U) Y, (V) J (Ai) I(Ak) D (Ad) F

A masodik megadasi mdodszer bemend paramétereinek értelmezése megegyezik az elséével.

Mintapélda

G18...

GO X100 z5 S1=1500 M3 F1

G74 R6

G74 X70 Z-100 P6 (I6) Q25 (K25) R2 (D2) F1
GO X120 210
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18.2.6 Beszuro ciklus (G75)

18.2.6 Beszuro ciklus (G75)

A mellékelt dbra a G75 tipust beszird ciklus mozgéasat mutatja. A beszuras a kivalasztott sik 2.
tengelye mentén torténik.

Z(Y, X)
A
2. tengely

Ai
€A

1. tengely
Ai

UW, V)
Ai
v AT’

A
X(Z,Y)
18.2.6 -1 4bra

1. Megadasi modszer:

G18 (Z-X sik)
G75R ()
G75X,(U) Z,(W) P (Ai) Q (Ak) R (Ad) F

G19 (Y-Z sik)
G75R ()
G75Y,(V) Z,(W) P (Ai) Q (Ak) R (Ad) F

G17 (X-Y sik)
G75R ()
G75X,(U) Y,(V) P (Ai) Q (Ak) R(Ad) F

A ciklus valtozoinak értelmezése megegyezik a G74 cikluséval, azzal a kiilonbséggel, hogy a be-

szuras X(Z, Y) iranyban torténik, ezért X(Z, Y) UW, V) és Z(Y, X) W(V, U) cimek értelmezése
felcserélddik.
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18.2.6 Beszuro ciklus (G75)

2. Megadasi modszer:

G18 (Z-X sik)
G75X,(U) Z,(W) 1(Ai) K (Ak) D (Ad) F

G19 (Y-Z sik)
G75Y,(V) Z,(W) K (Ai) J (Ak) D (Ad) F

G17 (X-Y sik)
G75X,(U) Y,(V) J (Ai) 1(Ak) D (Ad) F

A masodik megadasi mddszer bemend paramétereinek értelmezése megegyezik az elsdével.

Mintapélda

G18
GO X105 Z-15 S1=1500 M3 F1
G75 R6

G75 X20 Z-30 P15 (I15) Q6 (K6) R2 (D2) F1
GO X120 Zz10
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18.2.7 A menetvago ciklus (G76)

18.2.7 A menetvago ciklus (G76)

A mellékelt dbra egy G76 tipusti menetvago ciklus mozgasat mutatja.

(R): gyorsmenet (F): menetvagas

1. tengely

18.2.7 -2 abra
P1: forgacsolasi keresztmetszet allando, vagas egyik oldalon

o]

N\
|
! a d,=Ad
|
| , | d,Adn
|
| k
|
|
|
‘ v
| Admin
‘ Admin ¢

ﬁ
fa
18.2.7 -3 abra
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18.2.7 A menetvago ciklus (G76)

1. Megadasi modszer:

G18 (Z-X sik)
G76 P (n) (r) () Q (Ad,,,) R(d)
G76 X,(U) Z,(W) P (k) Q(Ad) R (i) FE)L)

G19 (Y-Z sik)
G76 P (n) (r) () Q (Ad,,,) R(d)
G76 Y,(V) Z,(W) P (k) Q(Ad) R (i) F(E)L)

G17 (X-Y sik)
G76 P (n) (r) (o) Q (Ad,;,) R(d)
G76 X,(U) Y,(V) P (k) Q(Ad) R (i) F(E)L)

utasitassorral torténik.

Az alabb felsorolt paraméterek az els6 G76 P (n) (r) (o) Q (Ad

n:

) R (d) mondat bemend adatai:

a simito ciklusok szama (n=01...99)
Ez az érték 6rokl6do, és addig nem valtozik, amig 4t nem irjuk. Ha a simito6 ciklusok sza-

mat nem adjuk meg a programban, akkor a vezérl6 azt az N1608 Count Fin paraméterrol
veszi.

a letorés mértéke (1=01...99)
A menetbdl valo kifutaskor a vezérld az N1607 Chmfr Ang paraméteren megadott szog-
ben emeli ki a szerszamot. “r” segitségével a kiemelési letorés hosszat adjuk meg a me-
netemelkedés fiiggvényében. A szakasz hossza

r-L/10
ahol: L: a programozott menetemelkedés
Ez az érték 6roklodo, és addig nem valtozik, amig &t nem irjuk. Ha a letorés mértékét nem
adjuk meg a programban, akkor a vezérlo azt az N1606 ThrdChmfr paraméterrdl veszi.

a menetvago kés élszoge fokban (0=01...99)

Ez az érték 6roklédo, és addig nem valtozik, amig 4t nem irjuk.Ha a menetvago szerszam
¢lszogét nem adjuk meg a programban, akkor a vezérl6 azt az N1612 Tool Tip Angle pa-
raméterrdl veszi.

n, r és o értékét a P cimen adhatjuk meg egyszerre. Mivel mindegyik értéket egy kétjegyii szam
fejez ki, P cimre egy hatjegyii szamot kell irni. Példaul, ha a simito ciklusok szama n=2, a letorés
ertéke 1.5L (r=15), és 60°-os késsel dolgozunk, akkor P értéke: P021560.

Ad

min*

: a minimadlis fogas értéke (mindig sugdrban értendo, pozitiv szam)

Ha a menetvas soran az n-edik ciklusban a fogasvétel érteke d, —d, < Ad,,;,, akkor a fo-
gasvétel értekét mindig Ad,;, értékre korlatozza be. Ez az érték 6roklddo, és addig nem
valtozik, amig a4t nem irjuk. Ha a minimalis fogas értékét nem adjuk meg a programban,
akkor a vezérld azt az N1609 Min Thrd Cut paraméterrdl veszi.

simitasi rahagyads (mindig sugdrban értendo, pozitiv szam)

Ez az érték 6roklddo, és addig nem valtozik, amig at nem irjuk. Ha a simitési rahagyas
értékét nem adjuk meg a programban, akkor a vezérld azt azN1610 Fin Allow paraméter-
16l veszi.
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18.2.7 A menetvago ciklus (G76)

A vezérld a G76 kodra akkor végzi el a fentebb felsorolt paraméterek atvételét, ha a G76 mondat-
ban nincs sem X(Z, Y) U(W, V), sem Z(Y, X) W(V, U) cim kitdltve.

Az alébbi paraméterek a masodik G76 X(U) Z(W) R (i) P (k) Q (Ad) F(E)(L) mondat bemend
adatai:

X,(Z,,Y,): a“D”pontnak a sik 2. tengelyén megadott abszolut koordinataja
UW, V): az AD pont tavolsaga inkrementalisan
7Y, X,): a“D”pontnak a sik 1. tengelyén megadott abszolut koordinatéja
WV, U): az AD pont tavolsaga inkrementalisan

i a kupossdg mértéke (mindig sugdrban értendo)
Ha i=0, vagy az R cimet nem tdltjiik ki, hengeres menetet vag.

k: a menet mélysége (mindig sugdrban értendd, pozitiv szam)
Ad:  az elsd fogds mélysége (mindig sugdrban értendd, pozitiv szam)

L: a menet emelkedése
Programozasa megegyezik a G33-nal elmondottakkal. Az F cimre irt érték menetemelke-
dést, az E cimre irt érték inchenkénti menetszamot jelol.

Menetvagast csak a fenti modon kitoltott mondatra végez, ami azt jelenti, hogy az X(Z, Y) UW,
V), és a Z(Y, X) W(V, U) cimeket ki kell tolteni. Ha egyik koordinatacim sincs kitoltve, akkor
a mondatot paraméterbeallitdé mondatnak értelmezi.

A ciklus végrehajtasa soran a fogdsvételt gyorsmenettel hajtja végre, ha a ciklus alatt G0 kod van
érvényben, illetve a megdrokolt eldtolassal, ha a ciklus alatt G1 kod van érvényben.

A C ¢és D pontok kozott el6told mozgast végez, az F(E) cimen megadott L menetemelkedésnek
megfelelden. A tobbi szakaszt gyorsmenettel hajtja végre.

A menetet mindig az dbra szerinti médszerrel, az egyik oldalon vagja a
d =Adyn
Osszefiiggés szerint ugy, hogy a forgacsolasi keresztmetszet allando legyen.

A menet végén mindig letorést vag a beallitott paramétereknek megfelelden.

Az X(Z,Y)UWW, V), Z(Y, X) W(V, U) cimeken programozott mozgés irdnya hatdrozza meg a
fogésvétel, illetve a menetvagas iranyat, az R cim eldjele pedig a kip lejtési iranyat.

STOP hatasara a G78 kodnal leirtak szerint a programozott letdrésnek megfelelden kiemeli a

szerszamot, majd akezddpontra (A) all. START gomb hatasara a megszakitott fogasvételt elolrdl
kezdi.

216



18.2.7 A menetvago ciklus (G76)

2. megadasi modszer:

G18 (Z-X sik)
G76 X,(U) Z,(W) I(i) K(k) D(Ad) A()) F(E)(L) Q P

G19 (Y-Z sik)
G76 Y,(V) Z,(W) K(i) J(k) D(Ad) A(a) F(E)(L) Q P

G17 (X-Y sik)
G76 X,(U) Y,(V) J(i) I(k) D(Ad) A(0) F(E)(L) Q P

A vezérl6 akkor tekinti a mondatmegadast a 2. mddszer szerintinek, ha a mondatban K(J, I) cim
ki van toltve.

Azn, 1, 0, Ad_ ;. és d bemend paramétereket a vezérld éppugy figyelembe veszi a 2. modszerrel
torténd menetmegadasnal is, mint az 1-nél, vagy a G76 P (n) (r) (o) Q (Ad,,.,,) R (d) paraméter-
beallité mondattal, vagy paraméterrol.

min

“A” cimen (o) az 1. médszerhez hasonloan a menetvago kés élszogét lehet megadni. A kiilonbség
az, hogy amig az 1. modszernél csak 1°-os felbontéassal, egész szdmmal tudjuk megadni, addig
a 2. modszernél tortszammal is. Ha “A” cim nincs kitdltve o értékét az N1612 Tool Tip Angle
paraméterrdl veszi.

Az 1, k, Ad, L adatok értelmezése megegyezik az 1. megadasi modszernél leirtakkal. A tovabbi
cimek értelmezése:

Q: a menet kezdetének a jelado nullimpulzusatol szamitott szogértéke °-ban megadva. A
cim értelmezése megegyezik a G33-nal elmondottakkal.

P: a menetvdgds modszere.
Négyféle fogasvételi modszer kozott lehet valasztani az alabbi dbrak alapjan
P1: forgacsolasi keresztmetszet allandd, vagas egyik oldalon
P2, P5: forgacsolasi keresztmetszet allando, vagas mindkét oldalon
P3: fogasvétel alland6 vagas egyik oldalon
P4: fogasvétel alland6 vagas mindkét oldalon

Mintapélda

G18...
G97 sS1000 M3
GO X36 74
G76 P010560 Q0.3 R0O.2
G76 X24 Z-50 P3 Q1 R-4 F3 (1. megadasi mbdszer)
vagy
G76 X24 Z-50 K3 D1 I-4 A60 F3 P2 (2. megadasi mdbdszer)
GO X100 z50
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18.2.7 A menetvago ciklus (G76)

P1: forgdcsolasi keresztmetszet dllando, vagas egyik oldalon
|

AN

d,Adyn

|
|
L
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
{
|
|

min

18.2.7 -5 4bra

P2, P5: forgdcsoldsi keresztmetszet dallando, vagds mindkét oldalon

3

Ny
o |3
= o
.W“!E

o
T’N%Qs‘*

d, J’Td \V2n+2 #/2n)

18.2.7 -6 abra
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18.2.7 A menetvago ciklus (G76)

P3: fogasvétel dllando, vagas egyik oldalon
| N

18.2.7 -7 4bra

P4: fogasveétel dllando, vagas mindkét oldalon

18.2.7 -8 abra
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19 Fuardciklusok

19 Furociklusok

A furociklusokat a kovetkezd miiveletekre lehet bontani:

1. mavelet: pozicionalas a kivalasztott sikban
2. muvelet: tevékenység pozicionalas utan
3. miivelet: gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkozelitési pont)
4. muvelet: tevékenység az R ponton
5. muvelet: faras a talppontig
6. miivelet: tevékenység a talpponton
7. miivelet: visszahuzas az R pontig
8. miivelet: tevékenység az R ponton
9. mivelet: gyorsmeneti visszahizas a kiindulasi pontig
10. miivelet: tevékenység a kiindulasi ponton
R pont, megkozelitési pont: A szerszam a munkadarabot eddig a pontig kdzeliti meg gyorsmeneti
mozgéssal.

Kiindulasi pont. A furotengelynek az a pozicidja, amelyet a ciklus inditasa eldtt felvesz.

@ 1. miivelet 2. miivelet
S x )O‘A/ <«— 10. miivelet

3. mitvelet 5 <« 9. miivelet

4. mivelet 5% IS 8. mijivelet
R pont _

5. miivelet  __y <«— 7. miivelet

6. miivelet _>!
Y—— talppont

— gyorsmenet

— clotolds

19-9 dbra

A fenti miiveletek a furdciklusok altalanos leirdsat adjak, a konkrét esetekben miiveletek elmarad-
hatnak.

A furéciklusoknak van poziciondldsi sikja, és furotengelye. A furotengelyt a G17, G18, G19
sikvalaszto utasitasok jelolik ki. Az dsszes tobbi tengelyt a pozicionalasi sikban mozgatja.
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19 Fuardciklusok

G kod || pozicionalasi sik | flarotengely
G17 X, Y, sik Z,
G18 Z X, sik Y,
G19 Y, Z, sik X,

ahol: X : X, vagy azzal parhuzamos tengely
Y,: Y, vagy azzal parhuzamos tengely
7. 7, vagy azzal parhuzamos tengely
U, V, W tengelyeket akkor tekinti parhuzamos tengelyeknek, ha az N0103 Axis to Plane paramé-

teren annak vannak definialva.

Ha homlokfurast akarunk programozni, ahol a furotengely a Z, valasszuk a G17-es sikot, ha
oldalfurast, ahol a furotengely az X, vilasszuk a G19-es sikot.

A faréciklusok konfiguralasa a G98 ¢s G99 utasitasokkal lehetséges:

G98: a szerszam a furociklus soran a kiinduldsi pontig keriil visszahuzdsra. Alaphelyzet,
amelyet a vezérld bekapcsolas, reset vagy a ciklus lizemmod torlése utan vesz fel.

G99: a szerszam a furociklus soran az R pontig keriil visszahuzdsra, kovetkezésképp ekkora9.,

10. miivelet elmarad.

4

pontra

visszatérés a kiinduldsi

G98 G99
A ploth uldsi
Y ! R pont

visszatérés az R pontra

19-10 abra

A furéciklusok kodjai: G83.1, G84.1, G86.1, G81, ..., G89

Ezek a kddok bekapcesoljak a ciklus tizemmodot, amely lehetvé teszi a ciklusvaltozok 6roklo-

dését.

A G80 kéd kikapcesolja a ciklus tizemmadot ¢€s torli az eltarolt ciklusvaltozokat.
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19 Fuardciklusok

A farédciklusokban hasznalt cimek és értelmezésiik:

Gl7 G_ X, Y, g I J_ Z, R Q E P F S _ L
Gl8 G_ Z, X, 9 K T Y R O E P F S L
G19 G_ Y, Zp, 9 J K_ X, R 0O E P F S L

L— ismétlési szam
fuirasi adatok
elmozdulds orsdé orientdlds utan

a furat pozicidja

a furas kdédja

A furas kddja:
Az egyes kodok értelmezését 1asd késobb.
A kédok 6roklédnek mindaddig amig G80 utasitast, vagy az 1—es G kdd csoportba (interpolacios
csoport: GO1, GO2, GO3, G33) tartozd kdédot nem programozunk, illetve torlodik tizemmod-
valtasra.
Amig a ciklusallapot be van kapcsolva, a G83.1, G84.1, G86.1, G81, ..., G89 utasitasokkal, addig
az 6roklodo ciklusvaltozok a kiilonbdzo tipusu furdciklusok kozott is atoroklddnek.

A kezddpont vagy kiindulési pont:
A kezdopont a furdsra kijelolt tengely pozicidja, amely bejegyzésre keriil:
— ciklusiizemmod bekapcsolasakor. Példaul:
N1 G17 G90 GO Z200
N2 G81 X0 CO z50 R150
N3 X100 C30 z80
esetén a kezddpont pozicidja Z=200 az N2 és N3 mondatban is.
— vagy uj furotengely kijelolésénél. Példaul:
N1 G17 G90 GO Z200 W50
N2 G81 X0 CO 750 R150
N3 X100 C30 w20 R25
N2 mondatban a kezdépont pozicidja Z=200
N3 mondatban a kezdépont pozicidja W=50
Abban az esetben, ha valtozik a furdtengely kijel6lése R programozasa kotelezod, ellenkezd eset-
ben 2053 Nincs talppont vagy R pont iizenetet ad.

A furat pozicidja: X, Y. Z q

A beirt koordinataértékek koziil a fardtengelyt leszamitva a tobbi koordindtaadatot veszi a furat
tetszoleges egyéb, nem furdsra kijelolt tengely (q: pl. C).

A beirt értékek lehetnek inkrementalis, vagy abszolut, derékszogli vagy polarkoordindtaban mega-
dott értékek, dimenzidjuk pedig metrikus vagy inches.

A beirt koordinataértékekre érvényesek a tiikkrozési, elforgatasi, és 1éptékezési parancsok.

crer

kéd volt érvényben az 1—es csoportbdl.
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19 Furdciklusok

Elmozdulas orsé orientdlds utan: 1, J, K
Ha az adott gépen lehetdség van az orsd
orientalasara, a G76, ¢s G87 kiesztergalo
ciklusokban a szerszamot a feliilett6] el- J
tavolitva lehet visszahtzni, hogy a szer-
szam hegye ne karcolja azt. Ekkor I, J és
K cimen lehet megadni hogy a szersza-
mot milyen iranyban tavolitsa el a felii-
lettol a vezérld. A kivalasztott siknak
megfelelden értelmezi a vezérld a cime-
ket:

orientalt orso
megdllds: M19

G17: LJ Y
G18: K, I
G19: J,K

A cimek mindig inkrementdlis, derék-
szogii adatként keriilnek értelmezésre. A
cim lehet metrikus és inch—es. @ Szerszamelhuzas I, J iranyban gyorsmenettel
I, J, K adatokra nem érvényesek a tiikro-
z¢si, elforgatasi, vagy 1éptékezési paran-
csok. I, J és K 6roklodo értékek. G80, vagy az interpolacios csoport kddjai értékeit torlik. Az
elhuzas gyorsmenettel torténik.

X

19-11 abra

Furasi adatok:

A furat talppontja: X, Y, Z,
A furat talppontjat a furétengely cimén kell megadni. A furat talppontjanak koordinataja mindig
derékszogli adatként keriil értelmezésre. Lehet inch—es, vagy metrikus, abszolut, vagy inkre-

mentalis. Ha inkrementalisan adjuk meg a talppont értékét az elmozdulést az R ponttol szamitja.

G90 G91
N N
Z=0
A T R
R
R pont 7 R pont
VA
Z pont Z pont
abszolut adatmegaddas inkrementdlis adatmegadds
19-12 abra

A talppont adataira érvényesek a tiikrozési €s 1éptékezési parancsok. A talppont adata 6rokl6do
érték. G80, vagy az interpolacios csoport kodjai értékét torlik. A talppontot mindig az érvényes
elotolassal kozeliti meg a vezérlo.
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19 Fuardciklusok

A megkozelitési pont, R pont: R
A megkozelitési pontot R cimen adjuk meg. Az R cim mindig derékszogli adat amely lehet inkre-
mentalis és abszolut, metrikus, vagy inch—es. Ha R adat inkrementalis, értékét a kiindulasi ponttol
szamitjuk. Az R pont adataira érvényesek a tiikkrozési €s 1éptékezési adatok. Az R pont adata
oroklodik. G80, vagy az interpolacios csoport kddjai értékét torlik. Az R pontot mindig gyorsme-
neti mozgassal kozeliti meg a vezérlo.

A fogasmélység értéke: Q
G83.1—es és G83—as ciklusokban a fogasmélység értéke. Mindig inkrementalis, derékszdgti, pozi-
tiv adat. A fogasmélység értéke 6roklodo adat. G80, vagy az interpolacids csoport kodjai értékét
torlik. A fogasmélységre nem érvényes a léptékezési parancs.

Segédadat: E
G83.1—es ciklusban a visszahuizas mértéke, illetve a G83—asban pedig a fogasvétel el6tt ekkora

értékig megy gyorsmenettel. Mindig inkrementalis, derékszdgii, pozitiv adat. A segédadatra nem
érvényes a Iéptékezési parancs. A segédadat értéke 6rokl6do. G80, vagy az interpolacids csoport
kodjai értékét torlik. Ha nem programoztak, akkor az N1500 Return Val G73 , illetve N1501
Clearance Val G83 paraméterrdl veszi a vezérléo a sziikséges értéket.

Viérakozas: P
A vérakozasi idot adja meg a furat aljan. Megadasara a G04—nél elmondott szabalyok érvényesek.
A varakozas értéke 6roklodd. G80, vagy az interpolacios csoport kddjai értékét torlik.

Eldtolas: F
Az elétolast hatarozza meg. Ertéke 6rokl6dd. Csak egy mésik F adat programozésa irja feliil, G80
vagy mas kod nem torli.

Kihuzasi override: 1 (%)
G85, G89, G84.2, G84.3 ciklusokban a kihuzas alapvetden az F cimen programozott elétolassal
torténik. I cimen a kihuzasi az override-ot szazalékos értékben lehet megadni. Ha nincs progra-
mozva, az override értékét paraméterrdl veszi.

Orso fordulatszdm: S
Ertéke 6rokldds. Csak egy masik S adat programozasa irja feliil, G80 vagy mas kéd nem torli.

Ismétlési szdm: L
A ciklus ismétlésének szamat hatarozza meg. Ertékhatara: 1-99999999. Ha L nincs kitoltve L=1
értéket vesz figyelembe. L=0 esetén a ciklus adatai eltarolddnak, de nem hajtodnak végre. L
értéke csak abban a mondatban érvényes, ahol megadtuk.

Példa a farasi kodok és a ciklusvaltozok oroklodésére:
N1 G17 GO z M3
N2 G81 X C_Z R _F_
A ciklus iizemmod kezdetén a firasi adatok (Z, R) meghatarozasa kotelezd)
N3 X
Mivel az N2 mondatban a furési adatok meg lettek hatarozva ¢€s az N3 mondatban ugyanazok
sziikségesek, kitoltéstlik felesleges, azaz G81,Z , R , F _elhagyhat6. A furat pozicidja csak X
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19 Fuardciklusok

iranyban valtozik, a fir6 ebben az irdnyban mozog, majd ugyanazt a furatot furja, mint az N2
mondatban.

N4 G82 C_ Z_ P_
A furat pozicigja C iranyban mozog. A furas metodusa G82-nek megfelelden alakul, a talppont
Z 1j értéket vesz fel, a megkdzelitési pont és eldtolas (R, F) N2 mondatbol 6roklddnek.

N5 G80 M5
Torli a ciklusiizemmodot és az 6roklodo ciklusvaltozokat, F kivételével.

N6 G85 C_ Z R _P_ M3
Mivel az N5 mondatban torlddtek a firdsi adatok G80 utasitas hatasara Z, R, és P értékeket ujra
meg kell adni.

N7 GO X C_

Torli a ciklusiizemmodot és az 6roklodo ciklusvaltozokat, F kivételével.

Példak a ciklus ismétlésének hasznalatara:
Ha ugyanolyan furatokat kell egyenl6 tdvolsagra késziteni ugyanolyan paraméterekkel, az ismét-
1ési szamot az L cimen adhatjuk meg. L csak abban a mondatban érvényes, amelyben megadtuk.

N1 G90 G19 GO X300 z40 CO M3
N2 G91 G81 X-40 Z100 R-20 F50 L5

A fenti utasitasok hatdséra a vezérl6 az Z tengely
mentén 100 mm tavolsagra egymastol 5 db egy-
forma furatot fur. Az elsé furat pozicidja Z=140,
C=0. Mivel oldalfurasrol van sz6 (X tengellyel fi-
runk) a G19 sikot valasztottuk. 19-13 4bra
A furat pozicidja G91 hatisira inkrementalisan

lett megadva.

9250

100 100 | 100 100 | 100 VA

N1 G90 G17 GO X200 C-60 z50 A
N2 G81 CI60 zZ-40 R3 F50 L6

A fenti utasitasok hatasara a vezérld egy 100 mm- C60°
es lyukkoron 60 fokonként 6 db furatot fur. Az el-
sO furat pozicidja az X=200 C=0 koordinataju
pontra esik. Mivel homlokfurasrdl van sz6 (Z ten-
gellyel furunk) a G17 sikot valasztottuk. R=100

\ 4

19-14 abra
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19 Fuardciklusok

19.1 A farociklusok részletes leirasa.

19.1.1 Nagysebességii mélyfurdciklus (G83.1)

G83.1 (G98) G83.1 (G99)

kiinduldsi Q}
pont
A
R pont

Vi
B A — 1
E%r I
y
;
"

E f E
\/ v
i) | e W
E E
vl |[v § vl |v
0
Y v Y
Y " )
Z pont -7 Z pont 7
19.1.1-1 abra
A ciklusban felhasznalt valtozok:
Gl7G83.1 X, Y, Z R Q E F_ L__
Gl18G83.1 7z, X, Y, R _Q E _F_L__
Gl9G83.1 Y, 7Z X, R Q E F L
A ciklus miiveletei:
1. mivelet: pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel
2. miivelet: -
3. muvelet: gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkdzelitési pont)
4. mivelet: -
5. muvelet: faras a talppontig F eldtolassal
6. miivelet: -
7. muvelet: G99 esetén: visszahlizas az R pontig gyorsmenettel
8. milvelet: -
9. miivelet: G98 esetén: visszahlizas a kiindulasi pontig gyorsmenettel
10. miivelet: -

Az 5. firasi miivelet leirasa:

—a Q cimen megadott fogasmélységet elotolassal belefurja az anyagba,

—az E cimen, vagy az N1500 Return Val G73 paraméteren megadott értékkel gyorsmenettel
visszahuz,

— az el6z6 befuras talppontjatdl szamitva Q mélységet ismételten befur,

—az E cimen megadott értékkel gyorsmenettel visszahuz.

Az eljaras a Z cimen megadott talppontig folytatodik.
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19 Fuardciklusok

19.1.2 Balmenet furasa kiegyenlito betéttel (G84.1)

G84.1 (G9S) G84.1 (G99)
L« A«/lgioi%z’uldsi L«
Y < R pont —> ¥ < M4
M3 —>Y w3 —>Y
19.1.2-1 ébra

A ciklus csak kiegyenlitobetéttel ellatott menetfuroval alkalmazhato.

A ciklusban felhasznalt valtozok:

G17G84.1X,_ Y, Z R _P F_L_
G18G84.1Z_ X, Y R P _F_L
G19G84.1Y, Z X _R_P_F_L

A ciklus inditasa elétt M4 (6ramutaté jarasaval lgnté‘%) féorso forgasiranyt kell bekapcsolni
illetve programozni.
Az elbtolas értékét a furd menetemelkedésének fliggvényében kell megadni:

— (94 percenkénti eldtolas allapotban:

o

F=PxS
ahol: P: a menetemelkedés mm/ford, vagy inch/ford dimenzidéban
S: az ors¢ fordulatszdma ford/perc dimenzidban
— (395 fordulatonkénti eldtolas allapotban:
F=P
ahol: P: a menetemelkedés mm/ford, vagy inch/ford dimenzidéban
A ciklus miiveletei:

1. mivelet: pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel

2. miivelet: —

3. muvelet: gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkozelitési pont)

4. mivelet: —

5. muvelet: furés a talppontig F el6tolassal, override és stop tiltva

6. muvelet: — varakozas P cimen megadott értékkel

— f6orso forgasiranyvaltas: M3

7. muvelet: visszahuzas az R pontig F el6tolassal, override és stop tiltva

8. muvelet: foorso forgasiranyvaltas: M4

9. miivelet: (G98 esetén: gyorsmeneti visszahtizas a kiindulasi pontig
10. miivelet: —
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19.1.3 Kiesztergalas automatikus szerszamelhtuzassal (G86.1)

G86.1 (G98) G86.1 (G99)
M3
L{ Kiinduldsi L
A
pont
M3
Y R pont —> Y&
S A X
vdrakozds M19 vdrakozds M19
""" » elmozdulds a firds stkjaban gyorsmenettel

19.1.3-1 abra

A G86.1 ciklust csak akkor lehet haszndlni, ha a f6orso orientalas be van épitve a szerszamgépbe.
A vezérld szamara ezt a tényt az N0607 Spindle Config paraméter ORI bitjének 1 allapota jelzi.
Ellenkezd esetben 2137 G76, G87 hiba jelzést ad.
Mivel a ciklus a kiesztergalas utan féorso orientalast végez és a szerszamot elhtzza a feliilettdl
I, J és K—n megadott értékkel, a szerszam kihtizdsakor nem karcolddik a feliilet.
A ciklusban felhasznalt valtozok:

Gl7G86.1 X, Y, I _J _7Z R _P_F_L

— P

G18G86.1 Z,_ X K 1 Y, R P F L
G19G86.1 Y, 7Z, J K X R P F L
A ciklus inditasa eldtt M3 parancsot kell kiadni.
A ciklus miiveletei:
1. mivelet: pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel
2. miivelet: -
3. muvelet: gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkdzelitési pont)
4. mivelet: -
5. muvelet: kiesztergalas a talppontig F el6tolassal
6. muvelet: — varakozas P cimen megadott értékkel
— féorso orientalas: M19
— szerszamelhuzas a kivalasztott sikban I, J, K értékkel gyorsmenettel
7. muvelet: G99 esetén: visszahlizas az R pontig, gyorsmenettel
8. milvelet: G99 esetén
— szerszamvisszahtzas a kivalasztott sikban I, J, K-n megadott értékkel
ellentétesen, gyorsmenettel,
— f6orso jrainditdsa M3 iranyban
9. miivelet: G98 esetén: gyorsmeneti visszahuzas a kiindulasi pontig
10. miivelet: G98 esetén

— szerszamvisszahtzas a kivalasztott sikban I, J, K-n megadott értékkel
ellentétesen, gyorsmenettel,
— f6orso Gjrainditdsa M3 iranyban
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19 Fuardciklusok

19.1.4 A ciklusallapot kikapcsolasa (G80)

A kod hatasara a ciklusallapot kikapcsolodik, a ciklusvaltozok torlédnek.

Z ¢és R inkrementalis O értéket vesz fel, a tobbi valtozo 0-t.

Ha a G80 mondatba koordinatakat programozunk, és mas utasitdst nem adunk, akkor a ciklus
bekapcsolasa eldtt érvényes interpolacids kod (az 1-es G kod csoport, vagy interpolacios csoport)
alapjan hajtodik végre a mozgas.

19.1.5 Furdciklus, kiemelés gyorsmenettel (G81)

G81 (G9S) G81 (G99)
L« A}/;l(’)i%luldsi L«

4 Y R pont

19.1.5-1 abra

A ciklusban felhasznalt valtozok:

Gl7G81 X, Y, Z R _F_L
GI8G81 7z, X Y, R _F L
Gl9G81 Y,z X R _F_L
A ciklus miiveletei:
1. miivelet: pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel
2. miivelet: -
3. miivelet: gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkozelitési pont)
4. mivelet: —
5. miivelet: faras a talppontig F eldtolassal
6. miivelet: —
7. miivelet: G99 esetén: visszahuzas az R pontig, gyorsmenettel
8. mivelet: —
9. miivelet: (98 esetén: gyorsmeneti visszahtzas a kiindulési pontig
10. miivelet: -
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19.1.6 Fardciklus varakozassal, kiemelés gyorsmenettel (G82)

G82 (G9S) G82 (G99)
f }lgl;)i%z’uldsi [ j
Y Y 4« R pont
/! , ’/Z
vdarakozds varakozds
19.1.6-1 abra

A ciklusban felhasznalt valtozok:

Gl7G82 X, Y,
G18G82 7, X
Gl9G82 Y, Z

P——

Z, R_P
Y, R_P
X, R_P

P——

A ciklus muveletei:

—
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. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:

pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel

gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkozelitési pont)
faras a talppontig F eldtolassal

varakozas P cimen megadott ideig

G99: esetén: visszahuizas az R pontig, gyorsmenettel

G98 esetén: gyorsmeneti visszahuzas a kiindulasi pontig



19 Fuardciklusok

19.1.7 Mélyfuarociklus (G83)

G83 (G9S) G83 (GY9)
Q}ﬂ kiinduldsi Qy
pont
A P
v R pont
T! A AR A
f vl |v f vl |v
Y E h 4 E
t * t *
Y
= o ] o
t * t *
f \ A f A A
0 " -}
Z pont -7 Z pont ol

19.1.7-1 abra

A ciklusban felhasznalt valtozok:

Gl7G83 X, Y,
GI8G83 7, X
Gl9G83 Y, Z

L
o L
L

Z, R _Q
Y, R Q
X, R _Q

leslesiles!
eslies ey

pP——

A ciklus muveletei:

1.

O 00 3 O\ L bW IN

10.

muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
muvelet:

pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel

gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkozelitési pont)

farés a talppontig F eldtolassal

(G99 esetén: visszahzas az R pontig gyorsmenettel

(G98 esetén: visszahuzas a kiindulasi pontig gyorsmenettel

Az 5. firasi miivelet leirasa:

—a @ cimen megadott fogasmélységet elotolassal belefurja az anyagba,

— gyorsmenettel visszahiz az R pontig,
— gyorsmenettel megkaozeliti az el6z6 mélységet “E” tavolsagig,

— az eldzd befuras talppontjatdél szamitva Q mélységet ismételten beftr, F el6tolassal
(elmozdulas E+Q)
— gyorsmenettel visszahtiz, az R pontig

Az eljaras a Z cimen megadott talppontig folytatodik.

“E” tavolsagot vagy a programbodl E cimrdl, vagy az N1501 Clearance Val G83 paraméterrdl ve-

SZ1.
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19.1.8 Jobbmenet furasa kiegyenlité betéttel (G84)

G84 (G98) G84 (G99)
iinduldsi
wR——
R pont
M3
Y« A M3
Y

19.1.8-1 abra

A ciklus csak kiegyenlitobetéttel ellatott menetfuroval alkalmazhato.

A ciklusban felhasznalt valtozok:
Gl7G84 X, Y, Z R _P_F_L
Gl8G84 7, X, Y, R_P_F
Gl9G84Y, 7z X_R_P _F L

A ciklus inditasa el6tt M3 (6ramutatd jarasaval megegyez0) féorso forgasiranyt kell bekapcsolni.

Az elbtolas értékét a furé menetemelkedésének fiiggvényében kell megadni:

— (94 percenkénti eldtolas allapotban:

L

F=PxS
ahol: P: a menetemelkedés mm/ford, vagy inch/ford dimenziéban
S: az ors¢ fordulatszdma ford/perc dimenzidban
— (395 fordulatonkénti eldtolas allapotban:
F=P
ahol: P: a menetemelkedés mm/ford, vagy inch/ford dimenziéban

A ciklus muveletei:

1. mivelet: pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel

2. miivelet: -

3. muvelet: gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkdzelitési pont)

4. mivelet: -

5. muvelet: faras a talppontig F el6tolassal, override és stop tiltva

6. muvelet: — varakozas P cimen megadott értékkel

— f6orso forgésiranyvaltas: M4

7. muvelet: visszahuzas az R pontig F el6tolassal, override és stop tiltva

8. muvelet: foorso forgésiranyvaltas: M3

9. miivelet: G98 esetén: gyorsmeneti visszahuzas a kiindulasi pontig
10. miivelet: -
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19.1.9 Menetfuras kiegyenlito betét nélkiil (G84.2, G84.3)

A kiegyenlito betét nélkiili menetfuro ciklusok csak olyan gépeken alkalmazhatoak, ahol az or-
sora pozicidjelado van szerelve, és az orsohajtds visszacsatolhato pozicio szabalyzdsra. (NO607
Spindle Config paraméter INX bitje 1). Ellenkezd esetben 2138 Féorsé nem indexelhetd hibatize-
netet kiild.

Menetfuras esetén a furdtengely elétolasa és az orso fordulat hanyadosanak egyenldnek kell len-
nie a menetfuré menetemelkedésével. Masképpen fogalmazva menetfurasnal idedlis esetben az
alabbi hanyadosnak pillanatrdl pillanatra allandonak kell lenni: F=P/S
ahol: P: a menetemelkedés (mm/ford, vagy inch/ford),
F: el6tolas (mm/min, vagy inch/min),
S: orso6 fordulatszam (ford/min).

A G84.1-es balmenet, és a G84-es jobbmenet furdciklusban az orso fordulatszama és a furoten-
gely el6tolasa egymastol teljesen fiiggetleniil vezérlddik. A fenti feltétel ennek megfeleléen nem
teljesiilhet pontosan. Kiillondsen igaz ez a furat aljan, ahol a furétengely eldtolasanak és az orsé
fordulatszamanak egymadssal szinkronban kellene lelassulnia és megallnia, majd az ellenkez6
iranyban felgyorsulnia. Ez a feltétel egyaltalan nem tarthato vezérléstechnikailag a fenti esetben.
A fenti problémat tigy lehet kikeriilni, hogy a menetfurdt egy rugds kiegyenlitdbetéttel tessziik
be az orsoba, amely kiegyenliti az F/S hanyados értékében bekovetkezd ingadozast.

Mas a vezérlés elve a kiegyenlitdbetét kikiiszobolését lehetdve tevd G84.2, G84.3 furdciklusok-
nal. Ezeknél a vezérld folyamatosan gondoskodik, hogy az F/S hanyados pillanatrodl pillanatra
alland¢ legyen.

Vezérléstechnikailag az el6z0 esetben a vezérld csak az orso6 fordulatszamat szabalyozza, mig az
utobbiban annak pozicidjat is. A G84.2, G84.3 ciklusokban a firotengely €s az orsé mozgasat li-
nedris interpolacioval kapcsolja 6ssze. Ezzel a mddszerrel a gyorsitasi €s lassitasi szakaszokban
is biztosithat6 az F/S hanyados allanddséaga.

G84.2: jobbmenet furadsa kiegyenlitd betét nélkiil
G84.3: balmenet furasa kiegyenlitd betét nélkiil

A ciklusban felhasznalt valtozok:
Gl7G84._ X, Y, Z R P _F 1 S L

G18G84ZXYRPFISL:

p R

GI9G84._ Y, 7z X R _P_F 1 S L_

A ciklus végéna foorso indexelt (p021c10szabalyozo hurok zart) allapotban marad, sziikség esetén
yjrainditasarol a programozonak kell gondoskodni.

Az elbtolas értékét a furd menetemelkedésének fliggvényében kell megadni:
— (94 percenkénti eldtolas allapotban:
F=PxS
ahol: P: a menetemelkedés mm/ford, vagy inch/ford dimenzidéban
S: az ors¢ fordulatszdma ford/perc dimenzidban
— (395 fordulatonkénti eldtolas allapotban:
F=P
ahol: P: a menetemelkedés mm/ford, vagy inch/ford dimenzidéban
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G84.2, G84.3 (G98)

G84.2, G84.3 (GY9)

VAN

Y

kiinduldsi

K ont
A p

hurokzards
\,LX A
F S F*[ S*]
== ||

b,

hurokzards
Y
F S

-

Y

P R pont

F*[, S*

19.1.9-1 abra

A ciklus muveletei G84.2 estén:

1. mavelet:
2. muvelet:
3. mivelet:
4. muvelet:

5. mivelet:

6. mivelet:
7. mivelet:

pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel

gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkozelitési pont)
Ha az N1503 Drilling Cycles Config. paraméter TSC bitje:

=0: az ors6t nem orientalja, hanem csak a pozicidszabalyozé hurkot zérja. A hu-

rokzaras kodjat az N0823 M Code for Closing S Loop paraméter hataroz-
za meg. Ezt a kodot adja at a PLC-nek. (Végrehajtasa gyorsabb)

=1: a menetfraras megkezdése eldtt az orsot orientalja és M 19 parancsot ad at a

PLC-nek. (Visszatalal a menetbe)

linedris interpolacid a furdtengely és az ors6 kozott dramutatd jarasaval
megegyezd (+) G84.2, illetve ellentétes G84.3 orso forgasiranyban
varakozas a P cimen megadott értékkel

linedris interpolacio a furdtengely és a f6orso kozott oramutatod jarasaval
ellentétes (-) féorso forgdsiranyban G84.2 esetén, illetve az dramutatd ja-
rasa szerint G84.3 esetén.

A kihuzasi override 1 (%)

A kihuzési el6tolas override-ja, akér I cimen programoztuk, akar paramé-
terrdl kell venni, csak akkor hatdsos, ha az N1503 Drilling Cycles Config.
paraméter #4 EOE bitjén 1 értékadassal engedélyeztiik azt.

Ha I cimnek nem adunk a mondatban értéket, akkor a 7. muveletben a ki-
huzasi elétolas override-jaaz N1506 Extraction Override in Tapping para-
méter %-ban megadott értéke lesz. Az igy kiszdmitott sebességre még az
elétolas szazalékkapcsold is hatdssal van, vagyis az el6tolds az

Fkihuzas = Fprogramozott * El6tolas Override * Extraction Override in Tapping/100

8. mivelet:

234

érték lesz.

Gyorsitas kihuzaskor

Kihuzas soran az N1507+n Rn Acc in Tapping paraméteren az orsora be-
allitott gyorsulastol kiilonbozd (kisebb) értéket is megadhatunk, ha az
N1503 Drilling Cycles Config. paraméter #6 EAE bitjén 1 értékadassal
engedélyeztiik azt. Ekkor a tartomanyonként kiilonb6z6 N1523+n Rn Acc
in Extract (n=1...8) paraméterrdl veszi a gyorsitas értékét.
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9. mivelet: (G98 esetén: gyorsmeneti visszahtzas a kiindulési pontig
10. mivelet: -

19.1.10 Menetfaras kiegyenlité betét nélkiil, forgacstoréssel (G84.2, G84.3)

A ciklus kodja:
G84.2 Q__: jobbmenet furasa kiegyenlitd betét nélkiil, forgacstoréssel
G84.3 Q__: balmenet furasa kiegyenlitd betét nélkiil, forgacstoréssel

A ciklusban akkor alkalmaz a vezérl6 fogdcstorést, ha a Q cimen fogasmélységet programoz-
tunk.

A ciklusban felhasznalt valtozok:

Gl7G84._ X, Y, Z R _Q E P _F S 1 L
GI8G84._7Z_X__ Y, R_Q E P _F S I L_
GI9G84._Y, Z X R _Q E P _F S I L_

A ciklus végén az orso indexelt (pozicidszabalyozo6 hurok zart) allapotban marad, szlikség esetén
ujrainditasardl a programozonak kell gondoskodni. A G98, G99 kdd jelentése ugyanaz, mint az
Osszes tobbi furdciklus esetében.

Azt, hogy a forgdcstorés moédja milyen, az N1503 Drilling Cycles Config. paraméter #3 PTC bit-
je donti el. Ha a PTC bit:

=0: (G83.1 szerinti) gyors forgacstorést alkalmaz.

=1: (G83 szerinti) normal forgacstorést alkalmaz, és a kiemelés az R pontig torténik.

G84.2, G84.3, 0>0
#3 PTC=0: gyors #3 PTC=1: normdl
R pont R pont
T T
Al & A T .T :
R A R T
| T
f rf | 1 ‘L |
v vl 1§ R ] adll
1 | } AT
‘ Y 1 4 Y I
Zpom‘/; Zpont/.vo

19.1.10-1 abra
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Az E cim értelmezése
Gyors forgdcstorés esetén (PTC=0) E cimen adhatjuk meg a szerszam visszahuzasanak mérté-
két. Ha E cimet nem toltottiik ki a vezérlé az N1504 Return Val in Tapping paraméterrdl veszi
a tavolsagot.
Normal forgdcstorés esetén (PTC=1) E cimen adhatjuk meg a visszatérés utani megkozelitési
tavolsagot. Ha E cimet nem toltottiik ki, a vezérld az N1505 Clearance Val in Tapping paraméter-
r6l veszi a tavolsagot.

A kihtizasi override I (%)

Az 0sszes kihizasi szakaszban a kihuzasi eldtolds override-ja, akar I cimen programoztuk, akar
paraméterrdl kell venni, csak akkor hat4sos, ha az N1503 Drilling Cycles Config. paraméter #4
EOE bitjén 1 értékadassal engedélyeztiik azt.
Ha I cimnek nem adunk a mondatban értéket, akkor a kihzasi el6tolas override-ja az N1506 Ex-
traction Override in Tapping paraméter %-ban megadott értéke lesz. Az igy kiszamitott sebesség-
re még az eldtolds szdzalékkapcsold is hatassal van, vagyis az eldtolas az

Fkihtizas = Fprogramozott * Eldtolas Override * Extraction Override in Tapping/100
érték lesz.

Gyorsitas kihuzaskor
Kihuzés soran az N1507+n Rn Acc in Tapping paraméteren az orsoéra beallitott gyorsulastol
kiilonb6z6 (kisebb) értéket is megadhatunk, ha az N1503 Drilling Cycles Config. paraméter #6
EAE bitjén 1 értékadassal engedélyeztiik azt. Ekkor a tartomanyonként kiilonb6z6 N1523+n Rn
Acc in Extract (n=1...8) paraméterrdl veszi a gyorsitas értékét.

G84.2, G84.3, >0

#3 PTC=0: gyors #3 PTC=1: normadl
SN 7.
: kihizds kihizds
R pont : R pont | |
IR o kit
E A 1 A
{ v Ly
L/ | : 4\E|
) ATA | ) |
E
1 | } A
' v 'L 4 v I
Z pont / Z pont 7

19.1.10-2 abra
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Visszatérési override (%) normal forgacstorésnél
Normal forgdcstorés alkalmazasa esetén (az N1503 Drilling |  Return Override in Tapping
Cycles Config. paraméter #3 PTC bitje 1) a visszatérés soran, a
programozott F-re kiilon, 100%-t61 eltérd override-ot alkalmazha-
tunk, ha az N1503 Drilling Cycles Config. paraméter #5 ROE @
bitjén 1 értékadassal engedélyeztik azt. | 77 1

#3 PTC=1: normdl

Ekkor az N1507 Return Override in Tapping paraméter %-ban v*retov
megadott értékérdl veszi az override értékét. R pont (
IR
f | Y , T
vl ¢
T
g L Y |7‘Lt E |
i A
g Y :
Z pont 7

19.1.10-3 abra

A ciklus tovabbi bemend paramétereire az el6z6 fejezetben elmondottak érvényesek.
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19.1.11 Fardciklus, kiemelés elotolassal (G85)

G85 (G9S) G85 (G99)
A “ }lgl;)i%z’uldsi
Y|« R pont 4 R pont
F A F
. F*I/100 . F*I/100

19.1.11-1 abra

A ciklusban felhasznalt valtozok:

Gl7G8 X, Y, Z, R_F 1 L
G18G85 Z, X, Y, R_F I L
Gl9G8s Y, 7z, X _R_F I L
A ciklus miveletei:
1. miivelet: pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel
2. miivelet: —
3. miivelet: gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkozelitési pont)
4. mivelet: -
5. muvelet: faras a talppontig F eldtolassal
6. miivelet: -
7. muvelet: visszahuzas az R pontig, F*I/100 elétolassal

A kihuzasi override 1 (%)

Ha I cimnek nem adunk a mondatban értéket, akkor a 7. miiveletben a
visszahtzasi eldtolas override-ja az N1502 Extraction Override in G85,
G89 paraméter értéke lesz. Az igy kiszamitott sebességre még az eldtolas

szazalékkapcsol6 is hatassal van, vagyis az eldtolas az

Fkihuzas = Fprogramozott * El6tolas Override * Extraction Override in G85, G89/100

értek lesz.
8. milvelet: -
9. miivelet: G98 esetén: gyorsmeneti visszahlizas a kiindulasi pontig
10. miivelet: -
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19.1.12 Furociklus, gyorsmeneti kiemelés allé féorsoval (G86)

G86 (G98) G86 (G99)
PR IV
Y Y M
Y| M5 Y| M5

19.1.12-1 abra

A ciklusban felhasznalt valtozok:
Gl7G86 X, Y, Z R _F_ L
G18G86 Z, X, Y, R_F L

G19G86 Y, Z

X, R_F_L

P——

A ciklus inditasakor M3-as forgésiranyt kell adni a féorsénak.
A ciklus miveletei:

1.

S O 003N L bW

—

muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:

pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel

gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkozelitési pont)
furés a talppontig F eldtolassal

foorso leallitas: M5

G99 esetén: visszahlizas az R pontig, gyorsmenettel
G99 esetén: féorso Gjrainditas: M3

(98 esetén gyorsmeneti visszahuzas a kiindulasi pontig
(98 esetén: foorso Gjrainditas: M3
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19.1.13 Kézi miikodtetés a talpponton/ Kiesztergalas visszafelé (G87)

A ciklust a vezérl6 kétféleképp hajtja végre:

A. Furéciklus, kézi mukodtetés a talpponton

Abban az esetben, ha a gépen nincs kiépitve az orsé orientdlas lehetésége, azaz az N0607
Spindle Config paraméter #1 ORI bitje 0, a vezérld az A eset szerint jar el.

G87 (G98) G87 (G99)
L« T( M3 L«

4 Y,

I
Y| o M5 MO Y| o M5, MO

— —»  kézi mozgatds
G87 miikdodése N0607 Spindle Config #1 ORI=0 esetén
19.1.13-1 abra

A ciklusban felhasznalt valtozok:

Gl7G87 X, Y, Z R _F_L_
GI8G87 7, X, Y, R_F_L_
GI9G87 Y, 7 X _R_F_L_

A ciklus inditasakor M3-as forgasiranyt kell adni a féorsonak.
A ciklus miiveletei:

240

1.

AN DN AW

S O o0

muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:

. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:
. muvelet:

pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel

gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkdzelitési pont)

faras a talppontig F eldtolassal

— orso leallitas: M5

—a vezérlé STOP allapotot vesz fel (M0), ahonnan a kezeld valamelyik
kézi mikodtetd tizembe (MOZGATAS, LEPTETES, KEZIKE-
REK) kilépve kézzel miikodtetheti a gépet, vagyis elhtzhatja a
szerszam hegyét a furat feliiletétdl, €s kihuizhatja a szerszamot a
furatbol. Ezutan visszalépve AUTOMATA {izembe, startra to-
vabbmegy a megmunkalas.

G99 esetén: START utan visszahizas az R pontig, gyorsmenettel

G99 esetén: féorso ujrainditas: M3

98 esetén: START utan gyorsmeneti visszahtzas a kiindulasi pontig

G98 esetén: féorso ujrainditas: M3
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B. Kiesztergalas visszafelé, automatikus szerszamelhuzassal

Abban az esetben, ha a gépen ki van épitve az orso orientdlas lehetdsége, azaz az N0607 Spindle
Config paraméter #1 ORI bitje 1, a vezérld a B eset szerint jar el.

G87 (G98) G87 (G99)
kiindulasi
. TN pont
MI19 — Ao
M3 —
MI9 3 g »
Z pont JX nem haszndlt

R pont
M3 —> ,(........VA/

---------- » elmozdulds a furds sikjaban gyorsmenettel
G87 miikodése NO607 Spindle Config #1 ORI=0 esetén

19.1.13-2 ébra

A ciklusban felhasznalt valtozok:
Gl7G87 X, Y, 1 J 7Z R_F_L_

— %

GI8G87 Z,_ X, K 1 Y, R _F_L_

P— —

GI9G87 Y, 7z J K _ X _R_F_L

P RN

A ciklus inditasakor M3-as_forgésirényt kell adni a forsénak.
A ciklus miiveletei:

1
2

(98]

AN D

S O 0

. mivelet:
. mivelet:

. mivelet:
. muvelet:

. mivelet:
. mivelet:

. mivelet:
. mivelet:
. mivelet:
. mivelet:

pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel

— orso orientalas

— szerszamelhtzas a kivalasztott sikban I, J, K értékkel gyorsmenettel

gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkozelitési pont)

— szerszamvisszahuzas a kivalasztott sikban I, J illetve K-n megadott ér-
tékkel ellentétesen, gyorsmenettel,

— ors6 Ujrainditdsa M3 irdnyban

kiesztergalas a talppontig F eldtoldssal

— orso orientalas: M19

— szerszamelhzas a kivalasztott sikban I, J, K értékkel gyorsmenettel

gyorsmeneti visszahuzas a kiindulasi pontig

— szerszamvisszahuzas a kivalasztott sikban I, J illetve K—n megadott
értékkel ellentétesen, gyorsmenettel,

— ors6 Ujrainditdsa M3 irdnyba
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A ciklus természetébdl kovetkezden az eddigiekkel ellentétben a megkozelitési pont, azaz az R
pont mélyebben fekszik, mint a talppont. Ezt a furétengely és R cimek programozasanal figye-
lembe kell venni.

Mivel a ciklus a kiesztergalas el6tt orso orientalast végez és a szerszamot elhtizza a feliilettdl az
L, J illetve K-n megadott értékkel, a behatolasakor elkeriilhetd a szerszam torése.

19.1.14 Furociklus, varakozas utan kézi miikodtetés a talpponton (G88)

G88 (G9S) G88 (G99)
., TK wo |G

¥+ ! < M3

|

|

vdrakozds vdarakozds
Xl‘/MiMO 14 M5, MO
— —» kézi mozgatds

19.1.14-1 abra

A ciklusban felhasznalt valtozok:
Gl17G88 X, Y, Z R _P_F L
GI8G88 Z, X, Y, R P _F L
Gl19G88 Y, 7Z X, R _P_F L

A ciklus inditasakor M3-as forgasiranyt kell adni az orsénak.

A ciklus miiveletei:

1. mivelet: pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel

2. miivelet: -

3. muvelet: gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkdzelitési pont)
4. mivelet: -

5. muvelet: faras a talppontig F eldtolassal

6. miivelet: — varakozas P értekkel

— orso ledllitas: M5

—a vezérld STOP éallapotot vesz 61 (M0), ahonnan a kezeld valamelyik
kézi mikodtetd tizembe (MOZGATAS, LEPTETES, KEZIKE-
REK) kilépve kézzel miikodtetheti a gépet, vagyis elhtzhatja a
szerszam hegyét a furat feliiletétdl, €s kihuizhatja a szerszamot a
furatbol. Ezutan visszalépve AUTOMATA iizembe startra tovabb-
megy a megmunkalas.

7. muvelet: G99 esetén: START utan visszahizas az R pontig, gyorsmenettel
8. muvelet: G99 esetén: orso Ujrainditas: M3
9. miivelet: G98 esetén: gyorsmeneti visszahuzas a kiindulasi pontig

10. mivelet: G98 esetén: orso Ujrainditas: M3

A ciklus ugyanaz, mint G87 A esete, csak varakozik az orso leallitasa eldtt.
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19 Fuardciklusok

19.1.15 Fuardciklus varakozassal, kiemelés elétolassal (G89)

G89 (G98) G89 (G99)
Yiinduldsi
R ‘/pl(%t uldsi
Y|« R pont 4 R pont
F A F
N P00 | N F*1/100
vdrakozds ~ vdrakozds -
- Y R

19.1.15-1 abra

A ciklusban felhasznalt valtozok:

Gl7G8 X, Y, Z R _P_F 1 L__
G18G89 7Z, X, Y, R P F 1 L__
GI9G8 Y, 7z, X R P _F 1 L__
A ciklus miveletei:
1. miivelet: pozicionalas a kivalasztott sikban gyorsmenettel
2. miivelet: -
3. miivelet: gyorsmeneti mozgas az R pontig (megkozelitési pont)
4. mivelet: -
5. muvelet: farés a talppontig F eldtolassal
6. muvelet: varakozas P cimen megadott értékig
7. muvelet: visszahuzas az R pontig, F*1/100 el6tolassal

A kihuzasi override 1 (%)
Ha I cimnek nem adunk a mondatban értéket, akkor a 7. miveletben a
visszahtzasi eldtolas override-ja az N1502 Extraction Override in G85,
G89 paraméter értéke lesz. Az igy kiszamitott sebességre még az eldtolas
szazalékkapcsol6 is hatassal van, vagyis az eldtolas az
Fkihuzas = Fprogramozott * El6tolas Override * Extraction Override in G85, G89/100

értek lesz.
8. milvelet: -
9. miivelet: (G98 esetén: gyorsmeneti visszahtizas a kiindulasi pontig
10. miivelet: -

A ciklus megegyezik G85-tel, a varakozast kivéve.
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19 Fuardciklusok

19.2 Megjegyzések a furociklusok hasznalatahoz

—Ciklustizemmodban ha egy G kod nélkiili mondat a kovetkezd cimek valamelyikét tartalmazza,

a furociklus végrehajtasra kertil:

X, Y, Z,vagyq
ahol q egy tetszdleges, nem fur6 tengely.
Ellenkezd esetben a furdciklus nem hajtodik végre.

— Ciklusiizemmodban G04 P varakozasi mondatot programozva a parancs végrehajtodik a prog-
ramozott P szerint, de a varakozasra vonatkozé ciklusvaltozo n e m torlodik, és nem
irodik at.

-LJ, K, Q, E, P értékét olyan mondatban kell megadni, ahol furas is torténik, kiilénben ne m
tarolodnak el az értékek.

A fentiek illusztralasara tekintsiik a kovetkezd példat:
G81 X C_ zZ R _F (a furdciklus végrehajtasra keril)

X (a furdciklus végrehajtasra keriil)
F_ (a fardéciklus nem keriil végrehajtéasra,
F felitlirdédik)
M S (a furdciklus nem keril végrehajtéasra,
az M kbéd végrehajtasra keril)
G4 P_ (a fardéciklus nem keriil végrehajtéasra,

a varakozas igen, a varakozasi ciklus-
valtozd nem irddik at)

IO (a furdciklus nem keril végrehajtésra,
a programozott értékek nem keriilnek
ciklusvaltozdként bejegyzésre)

— Ha a farociklus mellé funkcidt is programozunk a funkcio az elsé miivelet végén kertil végre-
hajtasra a pozicionalas befejezése utan. Ha a ciklusban L-et is programoztak, a funkcio
csak az els6 menetben kertil végrehajtasra.

— Az L ismétlési szdm nem 6roklodik.

— A vezérlé mondatonkénti izemmodban cikluson beliil az 1., 3., és a 10. miivelet utan all meg.

— A STOP gomb nem hatasos G74, G84, ciklusok 5., 6., €¢s 7. mliveletében. Ha ezen miiveletek
kozben nyomnak STOP-ot a vezérlés folytatja miikodését és csak a 7. miivelet végén allit-
hat6 meg.

— Az eldtolas és az orso override fiiggetleniil a kapcsolo allasatol mindig 100% a G84.1, G84
ciklusok 5., 6., és 7. miveletében.

—Ha ciklusmondatban Tnnmm keriil programozasra, az j hosszkorrekcidét mind a sikbeli pozici-
onalaskor, mind a furaskor figyelembe veszi.
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20 Tengelyvezérlé funkcidok

20 Tengelyvezérlé funkciok

20.1 A sokszogesztergalas

Sokszogesztergalaskor a szerszamot is €s a munkadarabot is for-
gatjuk egymashoz képest egy meghatarozott fordulatszdma- |—|_
rannyal. A fordulatszdmaranyt és a forgd szerszam vagoéleinek
szamat valtoztatva kiilonboz6 oldalszamu sokszoget kapunk. A
fordulatszamarany és a vagdélek szamanak szorzata adja meg a
kiad6do sokszog oldalszamat. Ha pl. a szerszam és a munkada-
rab fordulatszdmaranya 2:1, és a forgd szerszam vagodéleinek i

szama 2 négyszoget, ha a vagdélek szama 3 hatszoget esztergal- munkadarab  szerszdm

hatunk. Igy egyszertien lehet esztergalyozassal pl. hatlapfejii csa- T T
vart, vagy anyat késziteni. Az igy torténé megmunkalas sokkal 1
gyorsabb, mintha poldrkoordinata interpoléaci6 alkalmazasaval 3 _

marnank a sokszoget, azonban a kiadodo oldallapok nem ponto- g
san sikok. |

20.1-1 4bra

20.1.1 A sokszogesztergalas miikodési elve

Legyen a munkadarab forgastengelye az X=0, Y=0 y A ) )
koordinatan. a szogsebessegek
A szerszam forgéstengelye legyen a P, pont, amely- /_

nek koordinatai: X=A, Y=0, vagyis a szerszam for-
gastengelyének a munkadarab forgastengelyétdl
mért tavolsaga A.

A forgd szerszam sugara legyen B. A szerszam he-
gyét jelolje P,. A szerszam hegyének koordinataja a
t=0 pillanatban X=A-B; Y=0.

A munkadarab forgasanak szogsebessége legyen a, szerszdm
a szerszam forgasaé pedig p. munkadarab

20.1.1-1 abra

A tidépontban a szerszam hegyének koordinatai P,
(%, ; v, a kovetkezdk lesznek:

x, = Acosat — Becos(B—a)t

y, = Asinat + Bsin(B—a)t B
Ha feltételezziik, hogy a szerszam és a munkadarab
fordulatszam ardnya 2:1, akkor f=2a. Helyettesitsiik
be a fonti egyenletbe:

x, = Acosat — Bcosat = (A — B)cosat

y, = Asinat + Bsinat = (A + B)sinat
A fonti egyenletek egy olyan ellipszis egyenletei, (0:0) kezdopont
amelynek nagytengelye A+B, kistengelye A-B
hosszusaguak.

P(x,y)

A ot

20.1.1-2 abra
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20 Tengelyvezérld funkciok

Ha a szerszamok szimmetrikusan egymashoz képest 180 °-ra allnak négyszoget, ha 120 °-ra akkor
hatszoget esztergalhatunk, feltéve, hogy a szerszdm és a darab fordulatszamaranya 2:1.

munkadarab munkadarab szerszim
szerszam

J j

20.1.1-3 4bra 20.1.1-4 4bra

\

Mas fordulatszamaranyokkal a ki-
adodo gorbék ellipszistdl kiilon-
bozdek lesznek, de még ezekkel
is esetleg jol kozelithetéek sok-
szOgek oldalai.

Jfordulatszamardny

munkadarab/szerszam: 2/5

vdagoélek szama: 2

20.1.1-5 abra
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20 Tengelyvezérlé funkcidok

20.1.2 A sokszogesztergalas programozasa (G51.2, G50.2)

A
G51.2P Q R
utasitas bekapcsolja a sokszogesztergalas funkcigjat.

A
PésQ

cimeken lehet beallitani a munkadarabnak a szerszamhoz viszonyitott fordulatszdmaranyat:
P/Q=darab fordulatszam/szerszam fordulatszam

Ha pl. a munkadarabnak és a szerszdmnak 1:2 aranyban kell forognia programozzunk
G51.2 P1 Q2-t.

P cimen mindig pozitiv egész szamot kell megadni.

O cimen pozitiv és negativ egész szamot is megadhatunk. Negativ szam megadasa esetén a szer-
szam forgasiranya a darab forgasiranyaval ellentétes lesz.

P és cimet mindig meg kell adni.

Az

R (fazistolas fokban)
cim kitoltése opcionalis. R cimen a fazistolast, azaz a szerszdmorsé nullimpulzusanak a munka-
darab orsé nullimpulzusédhoz képesti faziseltoldsat adhatjuk meg fokban. Ha az R cimet nem
programozzuk, a munkadarab- és a szerszdmors6 nullimpulzusa egybeesik a szerszamorso min-
den Q/P fordulatara. A G51.2 utasitast sokszogesztergalas kozben is kiadhatjuk, ha a szolga null-
impulzusat akarjuk eltolni:

G51.2R
Ha példaul négyszoget akarunk esztergalni egy¢lii késsel, elsd 1épésben a

G51.2P1 Q2
utasitassal két szemben fekvo oldalt munkalunk meg. A két ors6 nullimpulzusa k6zotti tavolsag
0. Ha ezutan

G51.2 R90
utasitast programozunk a kés ¢lét a munkadarabhoz képest 90 °-kal elforgatva a masik két szem-
ben fekvd oldalt lehet megmunkalni.

Sokszogesztergalas soran tigy a darabot, mind a szerszamot forgat6 orson jeladonak kell lennie,
¢€s a pozicidszabalyoz6 hurok zarhato kell legyen mindkét orson.

Sokszogesztergalas soran az orsok maximalis fordulatszamat az orsétengelyre beallitott gyors-
meneti sebesség korlatozza. Ez altaldban alacsonyabb, mint a maximalis orsé fordulatszam.
Sokszogesztergalas soran megkiilonboztetjiik a darabot forgatomesterorsot és a szerszamot for-
gato szolgaorsot. Mindig a szolga szinkronizalodik ra a mesterre.

A sokszogesztergdlds mesterorsoja mindig a csatornaban foorsonak kijelolt orso. A f6orso ki-
valasztasanak modjat a gépgyartd hatarozza meg és az adott gép leirasa tartalmazza.

A sokszogesztergaldas szolgaorsojat programbol, pl. orsohivatkozassal és M funkcioval lehet
kivalasztani, amit a gépgyartd hataroz meg és az adott gép leirdsa tartalmazza.

A szinkronizacidé menete sokszogesztergalds soran a kovetkezo:
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20 Tengelyvezérld funkcidok

— ha a mesterorsé fordulata nagyobb, mint a gyorsmeneti fordulatszama, vagy a kiad6do szolga
fordulatszam (S*Q/P) nagyobb, mint a szolga gyorsmeneti fordulatszama, lelassit a meg-
feleld fordulatra,

— zérja a pozicidszabalyoz6 hurkot,

—a szolgaorso felporog a Q/P arannyal megszorzott mester fordulatszamra (S*Q/P), a mesterrel
azonos, vagy ellentétes forgasiranyban,

— a szolgaorso zarja a pozicidészabalyozo6 hurkot,

—majd a szolga rahuizza a nullimpulzusat a mester nullimpulzusara, vagy a mester nullimpulzu-
satol az R cimen fokban megadott fazistolasnyira.

A
G50.2
utasitas kikapcsolja a sokszogesztergalast.
A G51.2 és a G50.2 utasitast mindig kiilon mondatban kell megadni.

mesterorso fordulatszam

N

szolgaorso fordulatszam

SS'Z
gyorsitds, e
fazistolds, szinkronizalt dllapot|lassitas|
| szinkromiz. | P -
P G54.2 ol G50.2
20.1.2-1 4bra

A szinkronozas hatdsa hasonlo, mint a menetvagasnal a féorso nullimpulzusé. Amig a munkada-
rabot nem vessziik ki a tokmanybdl és amig az tit6kést ugyanolyan szoghelyzetben hagyjuk a
szerszamorsoban, addig a munkadarab és a szerszam mozgasa szinkron marad, tobbszor végigme-
hetiink ugyanazon a feliileten, példaul nagyolas majd simitas céljabol. Ugyancsak kikapcsolhatjuk
a szinkronizalast a G50.2 utasitassal, majd visszakapcsolva azt ugyanigy végigmehetiink az
elézdleg esztergalt sokszog feliiletén, feltéve, hogy a programozott fordulatszamarany ugyanaz,
mint elézdleg.

vE Figyelem!
Sokszogesztergalas programozasa soran tigyeljiink arra, hogy a szerszamorsora kiadodo fordu-
latszam n = S'(Q/P) soha ne haladja meg az arra engedélyezett maximalis fordulatsza-

mot.

SZerszamorso
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20 Tengelyvezérlé funkcidok

A szinkronfutast kikapcsolja
— a veészstop,
— a szervokori hibak.

Mintapélda
Esztergaljunk hatszoget. A darab legyen az S1 orsoban, a szerszamot forgassa az S3 ors6. Az

alabbi példaban megadott M funkcidk esetlegesek, a kiilonbozd gépeken mas kodok lehetnek.

Haroméll szerszammal:

M31 (S1 ORSO KIJELOLESE FOORSONAK)

$1=1000 M3

$3=0 M23 (S3 ORSO BEKAPCSOLASA SOKSZOGESZTERGALASHOZ)
GO X20 z1

G51.2 Pl Q-2 (SOKSZOGESZTERGALAS BEKAPCSOLASA)
X15

Gl Z-10 F0.5

GO X30

z1

G50.2

S1=0 M5 (S1 LEALLITASA)

$3=0 M5 (S2 LEALLITASA)

Egyélli szerszammal:

GO X20 Zz1

G51.2 Pl Q-2 (SOKSZOGESZTERGALAS BEKAPCSOLASA)
X15

Gl zZ-10 F0.5

GO X30

z1

G51.2 R120 (FAZISTOLAS 120 FOKKAL)
X15

Gl z-10 FO0.5

GO X30

z1

G51.2 R240 (FAZISTOLAS 240 FOKKAL)
X15

Gl zZ-10 F0.5

GO X30

z1

G50.2

20.2 Fogaskerekek lefejtomarasa (G81.8)

A fogaskerekek lefejtémarasat az NCT3xxM Mardgép ¢s megmunkald kdzpont vezérld Progra-
mozasi leirasa tartalmazza.
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20 Tengelyvezérld funkcidok

20.3 Tengelyek szinkron mozgatasa

Egy darab megmunkalasa soran sziikség lehet két tengely szinkron mozgatasara. A tengelyek le-
hetnek ugyanabban, vagy kiilonb6z6 csatorndban is.

Mesternek nevezziik azt a tengelyt, amelyre az alkatrészprogramban az adatokat megadjuk.
Szolgdnak nevezziik azt a tengelyt, amely szinkron mozog a mesterrel. Amig egy tengely szink-
ron szolga, addig azt a tengelyt sem programbol, sem kézi mozgatassal nem mozgathatjuk.

A szinkron mozgatast a PLC program kezdeményezi pl. egy M kod végrehajtasaval.

A szinkron mozgatasnal alkalmazott paraméterek és PLC jelz6k
Ha két tengelyt 6ssze akarunk kapcsolni szinkron mozgatasra, a szolga tengelyhez tartozo N2101
Synchronous Master paraméteren meg kell adni, hogy hanyadik tengely a mestere.
A mester lehet ugyanabban, de kiilonb6z6 csatornaban is. Egy mesternek lehet tobb szolgaja is.
Egy szolga lehet egy masik tengelynek a mestere is.
Tengelyek szinkron vezérlésénél csak a mester tengelyt lehet programozni, vagy kézi mozgaspa-
rancsot (jog, kézikerék) kiadni.

A szinkron mozgatast a PLC kéri a szolgdhoz tartozo AP_SYNCR jelzo 1-be kapcsolasaval.
A PLC megvarja, hogy az NC nyugtaszza a kéréstaz AN _SYNCA jelzOn keresztiil. Ettdl kezdve
a mester tengely elmozdulésait a szolga tengely is megkapja.

Ezt a jelz6t altalaban M funkciok kapcsolhatjak be, vagy ki.

Példaul:

M41 (szinkron mozgatas be)
M40 (szinkron mozgatas ki)

A tovabbiakban a szinkronizalas ki-, bekapcsolasara az M40, M41 kodpart hasznaljuk ebben a
leirasban. Konkrét gép esetén a funkcio kodjat és miikiodési leirdsdt kérje a gép épitojétol.

A szinkron mozgatds csak szigorian 0sszevaros, pufferiirité funkcio hatasara indulhat.
Ha a szinkron mozgatés két csatorna kozott torténik, a masik csatornan osszevarods kodot kell
programozni:

1-es csatorna programja 2-es csatorna programja
M502 P12 M502 P12

M41l (szinkron be) (var a szinkronra)
M503 P12 M503 P12

M504 P12 M504 P12

M40 (szinkron ki) (var a kikapcsolésra)
M505 P12 M505 P12

Ezen kiviil a szinkron mozgatas kérésének feltétele, hogy ugy a mester tengelyen mind a szolgan
legyen érvényes referenciapont.
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20 Tengelyvezérlé funkcidok

Szinkron mozgatasnal a szolga mozgdsiranya megegyezhet a mesterével, de lehet tole kiillonboz6
is. A szolga mozgéasiranyat az N2102 Synchron Config paraméternek a szolga tengelyhez tartozo
#0 MSY bitjén lehet beallitani. Ha a paraméterbit értéke:

=0: a mester €s a szolga ugyanabba az irdnyba mozog

=1: a mester ¢€s a szolga ellentétes irdnyba mozog.

Példa tengelyek szinkron mozgatasara
Tengelyek szinkron mozgatasara vegyiink példanak egy 2 csatornds hosszesztergat.
Az 1. csatornaban 1év6 S1 orsdba ruda-
dagol6 tolti a darabot és ott munkaljuk X,
meg a darab elejét. A 2. csatornaban
1évé S2 orsdban, a darab atvétele utan
pedig a darab végét. S/
Az 1. csatornaban a darabot az S1 orso-
val egyiitt a Z, tengely mozgatja. A fiig-
gblegesen allo TO1, ..., TO6 esztergalod
szerszamokat pedigaz X, Y, tengelyek.
A 2. csatornaban az S2 orsé a darabbal
egyiitt X,, Z, iranyban mozog.
Mikozben az S1 orsoban a kovetkezo
darab elejét, addig az S2 orsdban az eld-
70 darab végét munkaljuk meg.
Tegyiik fel, hogy a darab mindkét veé-
gét ugyanugy kell megmunkalni.
Legyen a TO1 és a T02 szerszamtarto-
ban ugyanolyan hosszisagu és lekereki- X
tési sugaru szerszam. Ha az X, Y, ten- g
gellyel az 1. csatornaban a TOl szer-
szam elé allunk be, az X, tengellyel pe-
diga 2. csatornaban a TO2 szerszam elé,
egyszerre is megmunkalhatjuk a darab
mindkét végét a Z, és a Z, tengelyek szinkron mozgatdsdval.
Legyen 2. csatorna Z, tengelye az 1. csatorna Z, tengelyének a szinkron szinkron szolgéja, amit
paraméteren jeldliink ki.
Tegyiik fel, hogy az

M41 kod kapcesolja 6ssze szinkron mozgatasra a Z, és a Z, tengelyeket, illetve szinkron

forgatasra az S1 és S2 orsot,

1. csatorna

S2

2. csatorna

20.3-1 abra

az
M40 pedig megsziinteti a szinkron mitkodést.

Az M41, M40 kodokat mindig az 1. csatorndban adjuk meg.

A megmunkalashoz az S1 orsoban 1év6 darabot a TO1 szerszammal szembeni poziciora kell kiil-
deniaz X,, Y,, Z, tengelyen az 1. csatorndban, mig a 2. csatornaban az X,, Z, tengelyeket a T02
szerszammal szembeni poziciora. Ezutan kdvetkezik a szinkron forgacsolés. A Z, és a Z, tenge-
lyek szinkron mozognak. Az X, tengely all és az S2 orsoban 1évé darab végét az X, és a Z, moz-
gésa munkalja meg. A TO1 és a T02 szerszam kinyulasanak és lekerekitési sugaranak egyeznitik
kell.
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20 Tengelyvezérld funkcidok

Az alkatrészprogram a két csatornaban az alébbi:

Az 1. csatornaban futé program A 2. csatornaban fut6 program
T101 T202
GO X100 YO Zz10 GO X0 Z10 (szinkron pozicid)
M501 P12 (Osszevarés) M501 P12 (&sszevaras)
M41 (Z,, Z, szinkron be)
M502 P12 (Osszevarés) M502 P12 (Osszevaras)
G42 GO X0 z2 (2-es csatorna nem dolgozik)
Gl 70 F2
X10 ,C1
Z-5
X15

G40 GO X100 Z10

M40 (szinkron ki)

M503 P12 (0sszevarés) M503 P12 (Osszevaréas)
(norm&l megmunkaléas) ... (normadal megmunkalés)

Tengelyek parkoltatasa szinkron tengelymozgatasnal
Sziikség lehet arra, hogy egy szinkron mozgatassal megirt program csak az egyik, a mester, vagy
a szolga oldalan fusson és ne kelljen 0j programot irni.
Ekkor azt az oldalt, amelyiket nem kivanjuk mozgatni “parkoltatni” lehet. Ugy a szolga, mind a
mester oldalt lehet parkoltatni. Ilyen esetben is a vezérld kiszamitja a megfelel elmozdulasokat
ugy a mester, mind a szolga tengelyre, de a parkol6 oldalnak nem ad ki mozgésparancsot.

Egy, a szinkron mozgatdsban részt vevo tengely parkoltatiasat a PLC kéri az AP_PARKR
parkolas kérés jelzo 1-be irdsdaval. A vezérld a parkolds kérés nyugtdzasit az AN PARKA
nyugtazoé jelzd 1-be irdsaval nyugtazza.

A parkoltatast lehet kezdeményezni nyomégombrol, vagy M funkciorol. Konkrét gép esetén a
parkoltatas miikodési leirdasat kérje a gép épitojétol.
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20.4 Tengelycsere

Egy darab megmunkalasa soran sziikség lehet két tengely felcserélésére. A tengelyek lehetnek
ugyanabban, vagy kiilonbdzd csatornaban is.

Mesternek nevezziik azt a tengelyt, amelyikkel a szolgat felcseréljiik.

Szolgdnak nevezziik azt a tengelyt, amelyik a cserét kezdeményezi.

A tengelycserét a PLC program kezdeményezi pl. egy M kod végrehajtasaval.

A tengelycserénél alkalmazott paraméterek és PLC jelzok
Ha két tengelyt fel akarunk cserélni, a szolga tengelyhez tartozé N2104 Composit Axis paramé-
teren meg kell adni, hogy hanyadik tengely a mestere.
A mester lehet ugyanabban, de kiilonb6z6 csatorndban is.
Tengelyek cseréjénél a mester tengelytis és a szolgdt is lehet programozni, vagy kézi mozgéspa-
rancsot (jog, kézikerék) kiadni.

A tengelycserét a PLC kéri a szolgahoz tartozo AP_MIXR jelzo 1-be kapcsolasaval. A PLC
megvarja, hogy az NC nyugtizza a kérést az AN MIXA jelzdn keresztiil. Ett6] kezdve a két ten-
gely fel van cserélve.

Ezt a jelzot dltalaban M funkciok kapcsolhatjak be, vagy ki.

Példaul:

M42 (tengelycsere be)
M40 (tengelycsere ki)

A tovéabbiakban a tengelycsere ki-, bekapcsoldsara az M40, M42 kddpart hasznaljuk ebben a lei-
rasban. Konkrét gép esetén a funkcio kodjdat és miikodési leirasdt kérje a gép épitdjétol.

A tengelycsere csak szigorian 0sszevards, pufferiirito funkcio hatasara indulhat.
Ha a tengelycsere két csatorna kézott torténik, a masik csatornan dsszevaros kodot kell progra-
mozni:

1-es csatorna programja 2-es csatorna programja

M502 P12 M502 P12

M42 (tengelycsere be) (var a cserére)

M503 P12 M503 P12

M504 P12 M504 P12

M40 (tengelycsere ki) (Vvadr a csere torlésére)
M505 P12 M505 P12

Tengelycsere utan a szolga mozgdsiranya megegyezhet az eredeti irdnyaval, de lehet vele ellenté-
tes is. A szolga mozgasiranyat az N2105 Composit Config paraméternek a szolga tengelyhez tar-
tozo #0 MMI bitjén lehet beéllitani. Ha a paraméterbit értéke:

=0: tengelycsere utan a szolga az eredeti iranydba mozog

=1: tengelycsere utan a szolga az eredetivel ellentétes iranyba mozog.
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20 Tengelyvezérld funkcidok

Tengelycsere utdn a mester mozgdsiranya megegyezhet az eredeti iranyaval, de lehet vele ellenté-
tes is. A mester mozgasiranyat is az N2105 Composit Config paraméternek a mester tengelyhez
tartozo #0 MMI bitjén lehet beallitani. Ha a paraméterbit értéke:

=0: tengelycsere utan a mester az eredeti irinyaba mozog

=1: tengelycsere utan a mester az eredetivel ellentétes irdnyba mozog.

Tengelycsere utan a programot megirhatjuk a valos és a virtudlis (tikrozott) oldalon is.
AzN2105 Composit Config paraméternek a szolga tengelyhez tartoz6 #2 MCO bitjén lehet a vir-
tualis oldalon torténd programozast beallitani. Ha a paraméterbit értéke:

=0: tengelycsere utan a szolgat a valds oldalon programozzuk

=1: tengelycsere utan a szolgat a virtualis oldalon programozzuk.
AzN2105 Composit Config paraméternek a mester tengelyhez tartozé #2 MCO bitjén lehet a vir-
tualis oldalon torténd programozast beallitani. Ha a paraméterbit értéke:

=0: tengelycsere utan a szolgat a valds oldalon programozzuk

=1: tengelycsere utan a szolgat a virtualis oldalon programozzuk.

Tengelycsere utan a tengelyek megoroklik. az eredeti nullponeltolasaikat és hosszkorrekcioikat.
Ha példaul felcseréljiik két csatorna kozott az X,-X, és a Z,-Z, tengelyeket, a csere utan az X,
tengelyre beallitott hosszkorrekcid a 2. csatornaba keriil és forditba. Ezért célszerti tengelycsere
utan uj, a tengelycsere utan bemért nullponteltolast, illetve 0j hosszkorrekciot bevaltani.

Példa tengelycsere alkalmazasara
Legyen egy 2 csatornds gépen két revolverfej.
Az elso revolvert az 1. csatorna
kezeli, és az X,, Z, tengelyek 1. csatorna _Z
mentén mozgathatd. A mdsodikat 1. revolver
a 2. csatorna kezeli és az X, Z, X, T
tengelyek mentén mozgathato. X A
Darabatvétel miatt a 2, csatorna- —
ban 1év8 S2 ellenorsdé a W, ten- | [S1. orso 7 S$2. orsé
gellyel mozgathato.

Az S1 orséban a darab egyik, az
S2 orsoban a darab masik oldalat —
munkaljuk meg. vX
Mindkét csatorndban a megmun- e
kalashoz sziikség lehet azonos 2. revolver| | <22

szerszamokra. E Z,

\

N A

W,

2. csatorna

20.4-1 abra
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20 Tengelyvezérlé funkcidok

Bonyolult darab esetén, amikor
sokféle szerszammal kell dolgoz-
ni, felmeriilhet, hogy nincs annyi
férohely az egyik, vagy a masik
revolverfejben, hogy mindketto-
ben azonos szerszamokat tart-
sunk. Ekkor, ha valamelyik csa-
tornaban sziikség van a masik re-
volverfejben tarolt szerszamra, fel
kell cserélni a csatornak kozott a
revolverfejeket, vagyis az X, Z,
¢s az X,, Z, tengelyeket.

Ezutan mindkét csatornaban lehet
megmunkalast végezni.

Mint a mellékelt abran is latszik
mind az X,, Z, mind az X,, Z,
tengelyek iranydt forditani kell

revolvercsere
(tengelycsere)
utan

X A

S1. orso

1. csatorna

N Y

2. csatorna

S2. orso

W,

20.4-2 abra

eredeti iranyukhoz képest az MMI bit 1-be irdsaval, azért, hogy az irdnyok alkalmazkodjanak a
csatornaban felvett koordinatairanyokhoz.

Ezutan eldonthetjiik, hogy a prog-
ramot a valds vagy a virtualis ol-
dalon akarjuk megirni.

Ha akéar az 1., akar a 2. csatorna-
ban irunk tengelycsere utan a va-
l6s oldalon programot, az X ten-
gely pozitiv iranyu mozgdsa ko-
zeliti a szerszamot a darabhoz, a
negativ irdnyl mozgésa pedig ta-
volitja att6l. Epp ellenkezéen kell
programozni, mint tengelycsere
elott!

Ha a programot a virtudlis olda-
lon akarjuk megirni, tehat hason-
16 modon, mint a tengelycsere
elétt, akkor az X, és az X, tenge-
lyekhez tartozé MCO bitet 1-be
kell irni.

virtudlis : valos
i X 1. revolver
' 2. revolver:
. 1
X, TToor ! 2. csatorna
L
[ I3
S1. orsé 7 7 S2. orso
> < >
w,
- I
r 1
I 1
1. csatorna Do v
r==-=-=--- ~
! N
) 2. revolver ¥ revolver]
valds - v virtudlis
20.4-3 abra

Ekkor a vezérl6 az igy megirt programot automatikusan tiikréozi a Z tengelyre.
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20 Tengelyvezérld funkcidok

Az abran a 2. csatorndaban lévd darab latha-
t0, amelyet tengelycsere utin az X,, Z, tenge-
lyekkel mozgatott revolverfejben lévo szer-
szammal akarunk megmunkalni.
A szerszam valds, abszolut pozicidja a darab-
hoz rogzitett koordinatarendszerben:
x,= -120, z,=80.
Az alabbiakban két példan mutatjuk, be ho-
gyan kell irni a programot a valds oldalon
MCOy,=0
paraméterallasnal, illetve hogyan kell irni a
virtudlis oldalon
MCO,,=1
paraméterallasnal.
A programot a virtualis oldalon irni olyan,
mintha nem vettiink volna tudomast a tengely-
cserérdl, és az eredeti revolverfejjel dolgoz-
nank.
A szerszamsugar korrekcidban a szerszdmal-

Valos oldal
X, 1
(-120; 80)
Z,
Z, G55
< Ja
260
2100 Yy 20
; (120, 80)| 49
Virtudlis oldal "
I X, ¥

20.4-4 abra

las Q kodjat aszerint kell megadni, hogy melyik oldalra irtuk meg a programot. Az alabbi pél-
déban a valds oldalon Q2-t, a virtualis oldalon Q3-at kell megadni.

Valos oldal, MCOy,=0:
(megmunkéalas X,, 7, tenge-
lyekkel)
(tengelycsere, megmunkalas X,
Z, tengelyekkel)
M502 P12
G55 T101 (RO.8, Q2)
GO X-120 Z80
G41 GO X0 z40
Gl X-60 FO.5
G2 X-100 Z20 R20
Gl z0
GO X-120
G40 Z80
M503 P12

Virtualis oldal, MCOy,=1:
(megmunkalas X,, Z, tenge-

lyekkel)

(tengelycsere, megmunkaléas X,

Z, tengelyekkel)

M502 P12

G55 T101 (RO.8, Q3)

GO X120 z80

G42 GO X0 z40

Gl X60 FO.5

G3 X100 z20 R20

Gl Z0

GO X120

G40 Z80

M503 P12

A szerszam, természetesen, mindig a valos oldalon fog mozogni.
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20 Tengelyvezérlé funkcidok

Valds és hipotetikus tengely cseréje

Létezik olyan eset, amikor egy valodi és egy nem létezd tengelyt kell felcserélni. llyen esetet
mutat a mellékelt abra, amely egy hosszeszterga kinematikajat mutatja.

Az 1. csatornaban 1év6 S1 orsdba ruda-
dagol¢ tolti a darabot és ott munkaljuk
meg a darab elejét. A 2. csatornaban 1¢-
v6 S2 orsoban, a darab atvétele utan pe-
dig a darab végét.

Az 1. csatorndban a darabot az S1 orso-
val egyiitt a Z, tengely mozgatja. A fiig-
gblegesen allo TO1, ..., TO6 esztergalod
szerszamokat pedigaz X, Y, tengelyek.
A 2. csatornaban az S2 orso6 a darabbal
egyiitt X,, Z, iranyban mozog.
Mikozben az S1 orsoban a kovetkezd
darab elejét, addig az S2 orsoban az eld-
70 darab végét munkaljuk meg.

A 2. csatorndban nincs Y, tengely.
Tegylik fel, hogy a 2. csatornaban a
TO1, ..., TO6 szerszamcsoport valame-
lyik szerszamaval kell a darab végét
megmunkalnunk.

Ekkor az 1. és a 2. csatorna kozott fel
kellene cseréni az X, Y, és az X,, ¥,
tengelyeket. Annak érdekében, hogy a
csere mechanizmusa meg tudjon tortén-

AX,
XN
1. csatorna 7,
S1 v
S2
2. csatorna
X,
20.4-5 abra

ni, a 2. csatornaban ki kell jelélni egy hipotetikus Y, tengelyt.
AzNO0106 Axis Properties paraméter #7 HYP=1 bitallitasaval jelélhetiink ki hipotetikus tengelyt.
A hipotetikus tengelynek van neve (esetiinkben Y) €s szdma, de a szervo paraméterek kozott
fizikai tengely ki- és bemenet nincs hozzd rendelve, azaz nem tartozik hozza jelado bemenet és

hajtas kimenet.

Tengelycsere, utan esetiinkben a 2. csatorndban, hivatkozhatunk az Y tengelyre programbol és

kézi mozgatéassal egyarant.

Az abran latszik, hogy az Y, tengely pozitiv irdanya ellentétes az Y, tengely pozitiv irdnyaval azért,
hogyaz X,, Y,, Z, koordindtarendszer jobbsodrast legyen. Ezért az N2105 Composit Config pa-
raméternek az Y, tengelyhez tartozo #0 MMI bitjét 1-be kell allitani.
Mivel tengelycsereutdn az 1. csatornaba kertilt a hipotetikus tengely, ezért itt nem hivatkozhatunk
az Y tengelyre se programbol se kézi mozgatassal. Ugyanigy nem hivatkozhatunk az 1. csatorna-
ban az X tengelyre sem mert csere utdn X tengely az S2 orsét mozgatna.
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20 Tengelyvezérld funkcidok

20.5 Tengelyek szuperponalt mozgatasa

A darab megmunkalasa soran sziikség lehet arra, hogy egy tengely mozgasahoz egy masik tengely
mozgasa is hozzdadddjon. Ezt nevezziik a tengelyek szuperponalt mozgatdsanak. A tengelyek le-
hetnek ugyanabban, vagy kiilonb6z6 csatorndban is.

Mesternek nevezziik azt a tengelyt, amelynek a mozgasa hozzdadddik a szolga mozgasahoz..
Szolgdanak nevezziik azt a tengelyt, amelynek a mozgasdhoz hozzdadodik a mester mozgasa.
Programbol gy a mestert, mind a szolgat mozgathatjuk.

A szuperponalt mozgatéast a PLC program kezdeményezi pl. egy M kod végrehajtasaval.

A szuperponalt mozgatasnal alkalmazott paraméterek és PLC jelzok
Ha két tengelyt 6ssze akarunk kapcsolni szuperponalt mozgatasra, a szolga tengelyhez tartozo
N2107 Superimposed Master paraméteren meg kell adni, hogy hanyadik tengely a mestere.
A mester lehet ugyanabban, de kiilonb6z6 csatornaban is. Egy mesternek lehet tobb szolgaja is.
Egy szolga lehet egy masik tengelynek a mestere is.
Tengelyek szuperpondlt vezérlésénél mindkét tengelyt, gy a mestert, mind a szolgdt lehet prog-
ramozni, vagy kézi mozgasparancsot (jog, kézikerék) kiadni.

A szuperponalt mozgatast a PLC kéri a szolgahoz tartozo AP_SPRPNR jelz6 1-be kapcsolasa-
val. A PLC megvarja, hogy az NC nyugtaszza a kérést az AN _SPRPNA jelzOn keresztiil. Ettol
kezdve a mester tengely elmozdulésait a szolga tengely is megkapja és a mester elmozdulésai
hozzaadodnak a szolga elmozdulasaihoz.

Ezt a jelz6t altalaban M funkciok kapcsolhatjak be, vagy ki.

Példaul:

M43 (szuperpondlt mozgatas be)
M40 (szuperponadlt mozgatas ki)

A tovabbiakban a szuperponalds ki-, bekapcsolasara az M40, M43 kodpart hasznaljuk ebben a
leirasban. Konkrét gép esetén a funkcio kodjat és miikiodési leirdsdt kérje a gép épitojétol.

A szuperpondlt mozgatds csak szigorian 6sszevards, pufferiirité funkcio hatasara indulhat.
Ha a szuperponalt mozgatés két csatorna kozott torténik, a masik csatornan 6sszevaros kodot kell
programozni:

1-es csatorna programja 2-es csatorna programja

M502 P12 M502 P12

M43 (szuperponalas be) (var a szuperponalasra)
M503 P12 M503 P12

M504 P12 M504 P12

M40 (superponalas ki) (var a kikapcsoléasra)
M505 P12 M505 P12

Ezen kiviil a szuperponalt mozgatéas kérésének feltétele, hogy tigy a mester tengelyen, mind a
szolgéan legyen érvényes referenciapont.
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20 Tengelyvezérlé funkcidok

Szuperponalt mozgatasnal a szolga mozgasahoz hozzaadodhat a mester elmozdulasa, de ki is vo-
nddhat beldle. Azt, hogy a szolga mozgahoz hozzaadodjon, vagy abbol kivonddjon a mester el-
mozdulasa, az N2108 Superimposed Config paraméternek a szolga tengelyhez tartoz6 #0 MSU
bitjén lehet beallitani. Ha a paraméterbit értéke:

=0: a szolga elmozduldsdhoz hozzdadddik a mester elmozdulasa

=1: a szolga elmozdulasabodl kivonddik a mester elmozdulasa.

Példa tengelyek szuperponalt mozgatasara
Legyen egy 2 csatornés gépen két revolverfe;.
Az elso revolvert az 1. csatorna
kezeli, és az X, tengely mentén 1. csatorna
mozgathatd, mig az S1 orsot a T \-1 revolver

darabbal egyiitt a Z, tengely X,
mozgatja. YA
A masodik revolverfejet a 2. csa-
torna kezeli és az X,, Z, tengelyek S1. orsé 7 S2. orsé
mentén mozgathatd. A 2. csator-
naban 1évo S2 ellenorso all.

Az S1 orsoban a darab egyik, az 7
S2 orsoban a darab masik oldalat : v X

munkaéljuk meg. darab pozitiv

Tegyiik fel, hogy az SI orséban moggasiranya (. revo;ve:i le
1év6 darabot kiviilrél az 1. revol- — <
verfejben lévo szerszammal, mig Z

beliilrol a 2. revolverfejben lévo
szerszammal munkdljuk meg.

Y

N A

2. csatorna

20.5-1 abra

Az 1. csatornaban fut6 program az X, Z, ten- A X,
gelyeket mozgatja. Ezzel egy id6ben a 2. csa- 30
tornaban fut6 program az X,, Z, tengelyeket.
Mivel a Z, tengely az S1 orséban lévé dara-
bot mozgatja jobbra balra, ezért a Z, tengely
elmozduldsat hozza kell adni a Z, tengely el- 2100 ‘
mozdulasahoz, hogy a 2. revolverfejben 1évo 280 (" 260
szerszam pozicidja a darabhoz képest ne val- o2 O—f >
tozzon Z, mozgasa miatt. g
Ebben a felallasban Z, a mester, Z, a szolga. \
Ha a Z, mester pozitiv iranyba mozog a Z, v
szolgat is pozitiv iranyba kell mozgatni, hogy

a2.revolverfejben 1évo szerszam pozicidja az (
S1 orsoban 1évd darabhoz képest ne valtoz- 40
zon. Ezért a szolga tengelyen az N2108 v X
Superimposed Config paraméteren #0
MSU=0 bitallitast kell beallitani. 20.5-2 abra
A mellékelt munkadarab rajzot leir6 progra-

mok a kovetkezok:

|
]

VNA
e
N
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20 Tengelyvezérld funkcidok

Az 1. csatornaban fut6 program

T101 (szerszamallés Q3)
G55 G990 G40 GO X120 Zz10
M3 S1=1000

M501 P12

M43 (szuperpondlt mozgatés)
M502 P12

G42 GO X50 z2

Gl X60 ,C3 FO0.6

Z-20

G2 X80 Z-30 R1O0

Gl X100

G40 GO Z10

M503 P12

M40 (normdl megmunkalas)
M504 P12

G54 GO X200 z20

20.6 Tengelyirany valtas

A 2. csatornaban futo program

T2121 (szerszédmédlléas Q1)
G55 G90 G40 GO X120 z-10

M501 P12

M502 P12

G42 GO X60 ZzZ-5
Gl Z0 FO.8

X40 ,C1

Z30

G2 X20 Z40 R10
Gl X0

G40 GO z-10
X120

M503 P12

M504 P12
G54 GO X150 Zz10

A vezérloben, PLC programbol, meg lehet valtoztatni egy tengely mozgasiranyat: a pozitiv iranyu
mozgésparancsbol negativ iranyll mozgas lesz ¢s forditva.

A tengelyirany valtdast a PLC kéri az adott tengelyhez tartozo AP_MIRR jelzd 1-be kapcsolasad-
val. A PLC megvarja, hogy az NC nyugtazza a kérést az AN _MIRA jelz6n keresztiil. Ett6l kezd-
ve a tengely mozgésiranya a paraméteren beallitottal ellentétes lesz.

Ezt a jelz6t daltalaban M funkciok kapcsolhatjak be, vagy ki.
Konkrét gép esetén a funkcio kodjat és miikodeési leirdsdt kérje a gép épitojétol.
A tengelyirany valtds csak szigorian 0sszevaros, pufferiirito funkcio hatasara indulhat.

A tengelyirany valtds nem érinti a gépi koordindtarendszerben programozott pozicionaldsok
(G53) és a referenciapontra valo kiildés (G28, G30 P) mozgésiranyat és pozicidit.

Példa tengelyirany valtasra

A TI revolverfej a benne 1év6 szerszamokkal az S1 orsdban 1év6 darab elejét munkalja meg.
Ekkor a szerszam mozog X-Z irdnyban a darabhoz képest. Ezutan a darabot atveszia T1 revolver-
fejben 1év0 S2 orsoba (lasd abra). A revolverfej forgatasa utdn S2 szembe keriil a T2 kiteritett
szerszamokat tartalmaz6 szerszamcsoporttal, amivel a darab hatuljat munkaljuk meg. Ekkor az
S2-ben orsdban 1évé darab mozog a T2 szerszamcsoporthoz képest.

Annak érdekében, hogy a programokat hagyomanyos modon lehessen megirni (pozitiv mozgas-
iranyban a szerszam tavolodik a darabtdl), illetve, hogy a koordinatarendszer jobbsodrasti marad-
jon, vagyis a koriranyok, sugarkorrekci6 irdnya stb. ne valtozzék, az X és a Z tengely mozgésira-
nyat is forditni kell.
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20 Tengelyvezérlé funkcidok

12
7 TI revolver |2
” =
1
X
SJ so|l 11 revolver M
z g
20.6-1 abra

Legyen példaul M44 a tengelyirany valtasat végzé M funkcio, az iranyvaltast pedig torolje az
M40 kod.

G54 T101

M44 (iranyvaltas az X-Z tengelyen)
G55 T2020 (Gj munkadarab nullpont és hosszkorrekcid)

M40 (iranyvaltas torlése az X-Z tengelyen)
G54 T101 (Uj munkadar nullpont és hosszkorrekcid)

Tengelyirany valtas utan 1j, az irdnyvaltas utan bemért munkadarab koordinatarendszert és 0j, a
T2 csoportba tartoz6 hosszkorrekciot kell bevaltani. Hasonl6 a helyzet az iranyvaltas torlése utan
is.
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20 Tengelyvezérld funkcidok

20.7 Egymasra nem meroleges tengelyek kezelése

Ha egy gépen egy tengely mozgéasa nem merdleges a masikra, hanem a derékszoghoz képest
szoget zdr be, szoget bezard, vagy ferde tengely kezelését kell alkalmazni.

a programirdas koordindta rendszere:
derékszogii, virtudlis koordindta rendszer

Ay Y A
y 7 : Y’: virtudlis I
,  tengely ! X
I
Y: szoget bezdro | @: ferdeségi sz6g
tengely :
: a gépi koordindta rendszer:
\ »  szoget bezaro koordindta rendszer
I X %
X: merdleges tengely
X
20.7-1 abra

Minden csatorndban egy tengelypart lehet paraméteren kijeldlni szoget bezaro tengelyek kezelésé-
re.

Merdleges tengelynek nevezziik a derékszogl koordinatarendszerben 1€v6 tengelyt, szdget bezd-
ro, vagy ferde tengelynek nevezziik az erre nem merdleges tengelyt.

Az alkatrész programot egy derékszogii, virtudlis koordindtarendszerben, abrankon az X-Y’
koordinatarendszerben, irjuk, ahol Y’ a virtudlis tengely.

A ferde tengely kezelését végzd funkcid az igy megirt programot automatikusan atszamolja a
szoget bezaro koordinatarendszerbe.

A pozicio kijelzése a derékszogii, virtudlis koordinatarendszerben torténik.

A ferde tengely kezelését PLC jelz6 segitségével, progranbol pl. M funkcidkkal, ki, be lehet
kapcsolni.

Az elmozdulés
Jelolje
X, a merdleges tengely menti aktuélis elmozdulast,
Y, a ferde tengely menti aktuélis elmozdulast,
X, a mer6leges tengely menti programozott elmozdulast,
Y’, a virtualis tengely menti programozott elmozdulast,
¢ a virtudlis tengely és a ferde tengely altal bezart szoget.
A programozott €és az aktudlis elmozdulés kozotti 6sszefliggés a kdvetkezo:

cos @
X, =X, +cY  1gp
ahol
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20 Tengelyvezérlé funkcidok

c=1, ha a merdleges tengelyt (X -t) sugarban,
c=2, ha a merdleges tengelyt (X -t) atmérében adjuk meg.

|
| Y’ v
N i‘ v {(,_, Y,
a ¢ :\\\
1 \
1 ‘\
1 \\
| \
> > —
! X X
| L a

20.7-2 abra

Az eldtolas
A programozott el6tolast mindig a derékszogli koordinatrendszerben kell megadni.
Jelolje
F, a programozott el6tolast,
F,, a merdleges tengely menti eltolds komponenst,
F,, a ferde tengely menti el8toldas komponenst,
¢ a virtualis tengely és a ferde tengely altal bezart szoget.
A programozott eldtolast az alabbi Osszefiiggés alapjan bontja valds tengelyek mentén érvényes

komponensekre:
$oi = il
* cose

F_= FP + szgg:

A ferde tengely kezelés kikapcsolasa
A ferde tengely kezelését a vezérlén nyomogombroél, vagy M funkciordl ki, be lehet kapcsolni.
A nyomé6gomb helyét illetve az M funkciot a gép épitdje hatdrozza meg. Az M funkciot program
végrehajtasa kdzben is lehet hasznalni, feltéve, ha az M funkcid pufferiiritésre van kijeldlve.
A CP_NOANGCR PLC jelzd 1-be irasaval a ferde tengely kezelése kikapcsolddik, amint a ve-
z¢rl6 bekapcesolja a CN_NOANGCA nyugtdzo jelet.

A ferde tengely kezelését beallitdo paraméterek
Az NO0111 Angular Axis Control paraméter #0 ANE bitjének 1-be kapcsolasaval lehet engedé-
lyezni a ferde tengely kezelését.
Az N0112 Slant Angle paraméteren lehet megadni fokban a ferde tengely iranyanak eltérését a
merdleges irdnyhoz képest.
Az N0113 Axis Number of Slant paraméteren lehet megadni a ferde tengely szdmat. Kizarolag
csak az adott csatorndban 1étez6 tengelyek adhatok meg.
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20 Tengelyvezérld funkcidok

Végiil pedigaz N0114 Axis Number of Cartesian paraméteren lehet megadni annak a merdleges
tengelynek a szdmat, amelyre a ferde tengely mozgésa visszahat. Kizarolag csak az adott csatorna-
ban létezo tengelyek adhatok meg.

Pozicionalas és interpolacidé a munkadarab koordinatarendszerében
1. eset: A ferde tengely kezelése be van kapcsolva (PLC jelzo allasa: CN. NOANGCA=0)
A pozicio és elitolas adatokat mindig a virtudlis, derékszo gl koordindtarendszerben adjuk meg.
A pozicio kijelzés is a virtudlis koordindtarendszerben torténik.

rrrrrrrr

Példa:

N1 GO GS90 Y100 (pozicionalas P0O-bdél Pl pontba)

N2 X200 (poziciondlas P1-bdé1 P2 pontba)

YA CN_NOANGCA=0
Y :
PI} 100 N2 P2
115470 \------ >
N R
NI
\ E X
PO (0;0)" 57.735 200 257.735
20.7-3 abra
Pozicidok az N1 mondat végén a P1 pontban:
Programozott pozicio Pozicio a valos koordinatarendszerben

X0.000 X 57.735

Y100.000 Y115.470
Pozicidk az N2 mondat végén a P2 pontban:

Programozott pozicio Pozicié a valos koordinatarendszerben
X200.000 X257.735
Y100.000 Y115.470

A fentiek vonatkoznak a kézi mozgatdasokra is.

A ferde tengelyt valasztva jog, vagy kézikerék mozgatasokra, a merdleges tengely pozicidjdat a

ferde tengely pozicidjaval korrigdlja, és a mozgast a virtudlis koordinatarendszerben végzi.
Példaul, ha az inkrementélis jog Y gombot nyomjak, és a 1épésnagysdg 1mm, az Y tengely
1.155mm-t mozog gépiben, mig az X tengely 0.578mm-t.

2. eset: A ferde tengely kezelés ki van kapcsolva (A PLC jelz6 allasa: CN_NOANGCA=1)
A pozicio és elotolas adatokat mindig a valds koordindtarendszerben adjuk meg.
A pozicio kijelzés is a valos koordindtarendszerben torténik.

--------
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20 Tengelyvezérlé funkcidok

Példa:
N1 GO GS90 Y100 (pozicionalas P0O-bdél Pl pontba)
N2 X200 (poziciondlas P1-bd1 P2 pontba)
CN_NOANGCA=I
N2 52
| Cx
-50 \ PO (0;0) 5o 200
20.7-4 abra
Poziciok az N1 mondat végén a P1 pontban:
Programozott pozicio Pozicio a virtualis
koordinatarendszerben
X0.000 X-50.000
Y100.000 Y86.603
Pozicidk az N2 mondat végén a P2 pontban:
Programozott pozicio Pozicio a virtualis
koordinatarendszerben
X200.000 X150.000
Y100.000 Y86.603

A fentiek vonatkoznak a kézi mozgatdasokra is.
Példaul, ha az inkrementalis jog Y gombot nyomjdk, és a 1épésnagysag 1mm, az Y tengely Imm-t
mozog, mig az X tengely nem mozog.

Pozicionalas a gépi koordinatarendszerben: G53
A gépi koordinatarendszerben valo pozicionalast nem befolyasolja a CN_NOANGCA jelz6 al-

c ey

A pozicidadatokat a valds, ferde koordinatarendszerben értelmezi.

Példa:
N1 G53 Y100 (poziciondlas P0-bdél Pl pontba)
N2 G53 X200 (poziciondlads P1-b&1l P2 pontba)
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52
N
150 200
20.7-5 abra
Poziciok az N1 mondat végén a P1 pontban:
Virtualis pozicio Gépi pozicio
X-50.000 X 0.000
Y 86.603 Y100.000
Pozicidk az N2 mondat végén a P2 pontban:
Virtualis pozicio Gépi pozicio
X150.000 X200.000
Y 86.603 Y100.000

Furéciklusok
Ha a ferde tengely van kijelélve furo tengelynek, furds csak akkor lehetséges, ha nincs kikap-
csolva a ferde tengely kezelés, (CN NOANGCA=0 4allas), egyébként “Fuarociklus
CN_NOANGCA=1 allasban nem lehetséges” hibat iizen. G84.2, G84.3 esetén az orso €s a virtu-
alis tengely kozott interpolal.

A G28, G30 kodok végrehajtasa
A CN_NOANGCA jelz6 allapotanak fiiggvényében,
a ferde tengely mozgasdaval kompenzdlja a merdleges tengely pozicidjat (CN_NOANGCA=0),
vagy nem végez a merdleges tengelyen kompenzalist (CN_NOANGCA=1).
AzN0200 Reference Positionl, ..., N0203 Reference Position4 paramétereken megadott pozicidk
mindig a ferde tengely mentén keriilnek megadasra.
A kozbiilsé ponttdl a referencia poziciora torténdé mozgdsndl a ferde tengely mozgdsa nem
kompenzdlja a merdleges tengely pozicidjat.

Kézi refpontfelvétel és G28
Kézi referenciapont esetén, illetve G28 végrehajtasakor, ha még nincs referenciapont felvéve a
CN_NOANGCA jelz6 fiiggvényében végzi, vagy nem a merdleges tengely kompenzalasat.

A végallas adatok megadasa
A végallas pozicidkat mindig a ferde tengely mentén kell megadni és figyelembe venni.
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20 Tengelyvezérlé funkcidok

Transzformaciok
A transzformacidkat (G52, G51, G51.1, G68, G68.2) mindig a virtualis koordinatarendszerben
értelmezi.

A nullponteltolasi és a hosszkorrekcios adatok
A ferde tengelyre vonatkozo nullponteltoldsi és hosszkorrekcios adatokat mindig a virtualis
tengely szerint taroljuk.
Ez azért is sziikséges, mert, ha kiils6 eszkdzon mérjiik be a szerszamkinyulasokat, vagy a munka-
darab nullpontot, az eltolasokat derékszogli koordinatarendszerben kapjuk meg.

Nullpont és hosszkorrekcid bemérés
A bemérés soran mindig a virtualis tengelypoziciokbol kell szamolni az eltolasokat.

Makrovaltozok

A makrovaltozok az alabbiak szerint keriilnek értelmezésre:

#5001..., #5041..., #5061: pozicidinformaciok a virtualis koordinatarendszerben

#5021...: pozicidinformaciok a valds, ferde tengelyli koordinatarendszerben

#5081..., #5121: hosszkorrekcidk a virtualis koordinatarendszerben

#5101...: lemaradas a valos, ferde tengelyti koordinatarendszerben

#100651...: kézikerék nullponteltolas a virtualis koordinatarendszerben

#5181...: maradékut a virtualis koordinatarendszerben

#10001...: hosszkorrekciok a virtualis koordinatarendszerben

#5201..., 12001..., #7001..., #1206 1...,: nullponteltolasok és alapelforgatasok a virtualis koordi-
natarendszerben

#5521...: dinamikus nullponteltoldsok a virtualis koordinatarendszerben

#5501...: az aktualis dinamikus nullponteltolasok a virtualis koordinatarendszerben

G10
A nullponteltolasok és korrekciok bevitele soran a megadott adatok a virtualis koordinatarend-
szerben keriilnek beadasra.

Szinkron tengelymozgatas, tengelycsere, szuperponalt mozgatasok
A fenti tengelymozgatas szoget bezard tengelyek kozott gy lehetséges, hogy a ferde tengely egy
masik ferde tengellyel, mig a merdleges tengely egy masik merdleges tengellyel:

X1 merdleges tengely - par - X2 merdleges tengely

Y1 ferde tengely - par - Y2 ferde tengely.
Mas beallitas esetén hibajelzést ad: “Ferde tengely szinkron, szuperponalt, mozgatas, tengelycsere
beallitasa hibas”.
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21 Mérofunkciok

21.1 Mérés a maradék ut torlésével (G31)

A mozgds, ha jott
G31v (P) (F) tapintd jel
utasitas hatdsara a v koordinataji pontra lined- ,
. . . e, . , — — _— mozgas, ha nem
ris interpoldcidval elindul a mozgds. A moz- jott tapinté jel

A
gas addig tart, amig egy kiilsé torldjel (pl. egy |
mérd-tapint6 jele) be nem érkezik, vagy a v ko- |
ordindtikon megadott végponti poziciot el |
nem érte a vezeérld. A torldjel beérkezése utan, )|
vagy a mondat programozott végpontjan a ve- > — —
z¢€rlo lelassit és megall.

ha a tapinto jele itt jott be

21.1-6 abra
P cimen lehet megadni, hogy a vezérldbe bevezethetd 8 tapintojel koziil hdnyadik jelét vegye fi-
gyelembe a mozgas soran:

P1: 1. tapintdjel figyelembe vétele
P2: 2. tapintdjel figyelembe vétele

P8: 8. tapintgjel figyelembe vétele.
P cim kitoltése nem kotelezd, ha a P cimet nem toltjiik ki, az 1. sz. tapinto jelét veszi figyelembe.

A G31 funkciot mindig G94 (percenkénti elotolds) allapotban kell hasznalni. A mozgas soran

az elotolas F-

—a megadott, vagy oroklodott F érték, ha az N3001 G31 Config paraméter #0 SKF bitje 0,

—az N0311 G31 Feed paraméterrdl felvett el6tolasérték, ha az N3001 G31 Config paraméter #0
SKF bitje 1.

A G31 utasitas nem oréklodik, csak abban a mondatban érvényes, amelyikben programoztak.

A kiilsé jel bejovetele pillanataban a tengelyek pozicidja eltdarolodik az alabbi makrovaltozokon:
#5061, vagy #100151, vagy # ABSKP[1]: 1. tengely pozicidja
#5062, vagy #100152, vagy # ABSKP[2]: 2. tengely pozicidja

A fenti makrovaltozokon eltarolt pozicio:

— ha jott kiilsé jel, a jel bejovetelének pillanataban felvett pozicio,

— ha nem jott kiilsé jel a G31 mondat programozott végpontjanak pozicidja.

A pozicidadatok

—mindig az aktudlis munkadarab koordindtarendszerben,

— az aktudlis hosszkorrekcio (G43, G44) figyelembe vétele nélkiil keriil eltarolasra.

A kiilsé jel bejovetele utan a mozgas lassitassal leall. A G31 mondat végponti pozicidja ekkor a
mondatban alkalmazott eldtolas fiiggvényében kis mértékben eltér a jel bejovetelekor a #5061 ...
valtozokon letarolasra kertilt pozicioktol. A mondat végponti pozicioi a #5001... valtozokon
érhetdk el. A kovetkez0 mozgadsmondat ezektdl a végponti pozicioktdl kezdve fog érvényestilni.
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A G31 mondat végrehajtasa csak G15, G40, G50, G50.1 G69, G94 allapotban lehetséges. Ellen-
kezd eset “2055 Tapintas Gnn allapotban” hibajelzést valt ki.

A v koordinatdkon megadott érték lehet inkrementalis és abszolut is. Ha a kovetkezé mozgaspa-
rancs koordinadtamegadasa inkrementalis, az elmozdulést a G31 mondat azon pontjatdl szamitja,

ahol a mozgas az el6z6 mondatban abbamaradt.

Peldaul: — 102g4S, ha jott
N1 G31 G91 Z100 tapinté jel
N2 XlOQ 230 ) ) — == M0zgas, ha nem < 30
N1 mondatban elindit egy inkrementalis moz- Jjott tapinto jel
gést Z iranyban. Ha a kiilsé jel bejovetele utan
a vezérld az Z=86.7 koordinataju ponton all | tapinid jele it joit be N // 100
meg, ettol a ponttdl szamitva 1€p inkrementali- ? /
san 100-at X irdnyban, 30-at a Z irdnyban az N \
N2 mondatban. 00 30
21.1-7 abra
Ha abszolit adatmegadast programoztunk a | , A
mozgas a kdvetkezoképp alakul: tapintd jele itt jott be
N1 G31 G90 z200 200 1
N2 X200 7300 =
N1 mondat elindit Z iranyban egy mozgast az “N
7Z=200 koordinataju pontra. Ha a kiilsé jel be- N, - "
jovetele utan a vezérlé a Z=130 koordinataj 1 1 | >
ponton all meg, az N2 mondatban a Z irdnyu 100 200 300
elmozdulas Z=300-130, azaz Z=170 lesz. 21.1-8 &bra

21.2 Maradék ut torlése nyomatékhatarra (G31)

A G31 funkciot hasznalhatjuk Ggy is, hogy a mozgds megallitisa és a maradék ut torlése nem
egy kiilsd jelre (pl. tapintd jelére) torténik, hanem arra hogy, egy kijelolt tengelyen a motor nyo-
matéka elér egy megadott értéket, példaul ugy, hogy a szerszdmot nekinyomjuk egy rogzitett fe-
lilletnek. A nyomatékhatar elérése utan, vagy a mondat programozott végpontjan a vezérld meg-
all, majd tovabblép a kovetkezé mondat végrehajtasara.
A fent leirtakat a
G31 P98 Qq v Ff
funkci6 valositja meg, ahol:
Q: aprogramozhat6 nyomatékhatar értéke, a motor maximalis nyomatékéanak szazaléka-
ban. Q0 0%-nak, Q255 100%-nak felel meg.
Megadhato értekek: Q1-Q254
v: a programozott tengely neve €s végpozicidja, amelyiken a nyomatékhatart figyeli a ve-
z¢rl6. Csak egy tengelycim adhato meg.
F: az el6tolas értéke mm/perc-ben, vagy inch/perc-ben. (G94 allapot kell).
A mozgas soran az elotolas F-
—a megadott, vagy 6roklodott F érték, ha az N3001 G31 Config paraméter #0 SKF bitje 0,
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—az N0311 G31 Feed paraméterrdl felvett el6tolasérték, ha az N3001 G31 Config paraméter #0
SKF bitje 1.

A G31 P98 utasitas nem oroklodik, csak abban a mondatban érvényes, amelyikben programoztak.

Mintapélda:

N1 G31 P98 050 2730 F100 Z

N2 GO 7200 A: érintkezési pont

B: parancspozicio, amikor

Az N1 mondatban az “A4” pontban éri : - !
a nyomatékhatart elérte

el a szerszam a darab feliiletét. Ettol a
ponttdl szamitva a Z tengely mar nem N2 NI . programozott végpont
mozog. Mivel a Q50 (19.6%) nyoma-

tékhatart még nem érte el a motor, a ve- e
; B pozicidhiba
o— YV

z¢rl6 nem allitja meg a mozgast.

A poziciohiba a Z tengelyen az “A”
ponttol a “B” pontig folyamatosan no- C
vekszik, mikézben folyamatosan nd a !
motor nyomatéka.
A mozgasparancs kiadasa a “B” pontig X
folytatodik, ahol eléri a motor a nyo-
matékhatart. 21.2-1 4bra

A vezérld a “B” pontban megallitia a

mozgast, bejegyzi az “A” pont pozicidjat, majd megkezdi a kovetkezd, az N2 mondat végrehaj-
tasat.

A pozicidhiba az “A” ponttdl a “B” pontig folyamatosan novekszik, mikdzben a motor nyomaté-
ka nd, mert a szerszdm nyomja a darabot. Azért, hogy a vezérld ne fusson szervo hibara, a funkcio
végrehajtasa kozben, egy az N0520 Serrl2 paraméteren bedllitottnal nagyobb hibahatar 4llithato
be az N3019 Servo Limit during Torque Limit Skip paraméteren. Csak ennek a hatarnak a tallé-
pése utan kiild a vezérld “3157 Szervo hiba G31 P98 kozben* ilizenetet. Ez a szervohiba nem
okoz vészallapotot, de felfliggeszti a program végrehajtasat.

A nyomatékhatar elérésének pillanatdban a tengely “A” pontban bejegyzett pozicioja eltarolodik
az alabbi makrovaltozokon:

#5061, vagy #100151, vagy # ABSKP[1]: 1. tengely pozicidja

#5062, vagy #100152, vagy # ABSKP[2]: 2. tengely pozicidja

A fenti makrovaltozdkon eltdrolt pozicio:

— ha jott nyomatékhatar jel, az “A” pont pozicidja,

— ha nem jott nyomatékhatar jel, a G31 P98 mondat programozott végpontjanak pozicioja.
A pozicidadat

—mindig az aktudlis munkadarab koordindtarendszerben,

— az aktudlis hosszkorrekcio (G43, G44) figyelembe vétele nélkiil keriil eltarolasra.

Hibajelzések
Ha a Q cim nincs kitdltve, “2004 Q adat hidnyzik” {izenetet ad.
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Ha a Q cim értéke kisebb, mint 1, vagy nagyobb, mint 254, “2039 Q megadasi hiba” {izenetet
kiild.

Ha a funkcioban egynél tobb tengelycimre torténik hivatkozas “2035 <tengelycim> tengelyadat
megadasa hibas” lizenetet ad., ahol a <tengelycim> a tengelyszam szerinti sorrendben a
2. programozott tengely cime.

Ha a programozott tengelyrdl nem kap a vezérlé nyomaték (dram) informaciot a “2156 Tapintd
allapot hiba a(z) 98 csatornan” {lizenetet kiild.

21.3 Automatikus szerszamhossz mérés (G36, G37)

A

G36 X

G377
utasitds az X koordinatan G36 esetén, illetve a Z koordinatan G37 esetén méri meg €s korrigalja
a bevaltott szerszam hosszkorrekciojat. X, Z értéke mindig abszolut adatként kertil értelmezésre,
az aktualis munkadarab koordinatarendszerben.

A mozgas a q - Rapid Distance 0
pozicioig megy gyorsmenettel, a-
hol Rapid Distance az X tengelyre
az N3006 Rapid Distance X, a Z gyorsmenet eldtolds
tengelyre pedig az N3010 Rapid
Distance Z paraméteren beallitott
tavolsag, q pedig az X, Z cimen
programozott érték.

»
>

_ Rapid Distance
< Alarm Distance

Ezutan a mozgas eldtolassal foly- q
tatodik, amig a mérd-tapinto jele
be nem jon, vagy amig a vezérld
hibdt nem jelez. “2104 Tapintasi Q: tényleges koordindta, ahol a tapinto jele bejott
pozicio hataron kiviil” hibajelzést 21.3-1 4bra

akkor ad a késziilék, ha q (az X,

vagy a Z cimen programozott) josolt mérési pozicidé Alarm Distance sugaru kornyezetén kiviil jon
meg a tapinto jele. Az Alarm Distance tdvolsag az X tengelyre az N3007 Alarm Distance X, a Z
tengelyre pedig az N3011 Alarm Distance Z paraméteren beallitott érték.

q: megjosolt mérési pozicio

A G36, G37 mondatban az elotolas értéke:

— a programbol 6rokolt eldtolds, ha az N3003 G36, G37 Config paraméter #0 TLF bitje 0, vagy

—az N0312 G37 Feed paraméteren beallitott érték, ha az N3003 G36, G37 Config paraméter #0
TLF bitje 1.

Ha a mérés sikerrel jart, €s a tapinto jele a Q koordinataja ponton jott be, a kovetkezd korrekcio
modositasi esetek lehetségesek, az el6zdleg lehivott hosszkorrekcios regiszterekben:

—ha az N3003 G36, G37 Config paraméter #1 TMW bitje 0, a geometriai korrekcio,

—ha az N3003 G36, G37 Config paraméter #1 TMW bitje 1, a kopdskorrekcio

keriil modositasra.

A hosszkorrekcidé modositasa:
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— ha az N3003 G36, G37 Config paraméter #2 TCA bitje 0, a ¢-Q kiilonbséget levonja a
megfeleld korrekciobol,

—ha az N3003 G36, G37 Config paraméter #2 TCA bitje 1, a g-Q kiilonbséget hozzdadja a meg-
felel6 korrekciohoz.

A mérés megkezdése elott a megfeleld a hosszkorrekciot le kell hivni.
— A G36, G37 utasitas egylovett.
— A G36, G37 ciklus mindig az aktudlis munkadarab koordinatarendszerben kertiil végrehajtasra.
— A Rapid Distance és az Alarm Distance paraméterek mindig pozitiv értékek. A két paraméterre
a kovetkezo6 feltételnek kell teljesiilni: Rapid Distance > Alarm Distance.
— A funkcidt csak G15, G50, G50.1, G69, G94 allapotban lehet hivni, ellenkezd esetben
hibajelzést ad.

Mintapélda
G55 G15 G50 G50.1 Go69 G994

GO X300 Z200
T505

X20 Z100

G37 zZ50 F200
Z100

X200

Z50

G36 X40

X200
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22 Biztonsagi funkciok

A vezérlén harom biztonsagi zona allithato be:

— Végallasok: atengelyek 10ketének hatarait hatdrozza meg. Mindig kiviilrdl tiltott teriiletet hata-
rol, kapcsolok, vagy paraméterek segitségével.

—Munkatér hatarolds: programbol G22, G23 funkcioval kapcsolhat6 be, ki. Beallithato paramé-
terek megadasaval is. Meghatarozhat beliilrdl €s kiviilrdl tiltott tertiletet is.

— Beliilrol tiltott teriilet: olyan teriiletet hatarol, amelynek a belsejébe nem lehet belépni. Para-
méterek segitségével allithato be.

22.1 Végallas

A végillasok a tengelyek 10ketét hataroljak be. A végallaskeze-
1¢és torténhet kapcsolorol, vagy paraméterrdl. A végallasok min-
dig kiilso teriiletet tiltanak.

Végallas

Végallaskezelés kapcsolorol A) —

A végallaskapcsolok jeleit a PLC program kezeli és tovabbitja — 2
az NC felé. Ha valamelyik tengely végallaskapcsolora futott /
“3018 Pozitiv végallaskapcsolora futott # tengelyen”
vagy

“3019 Negativ végallaskapcsolora futott # tengelyen” 22.1-1 4bra
iizenetet kiild a vezérld, ahol # a tengely neve. -

A végallaskapcsoloval torténd 16kethatarolas hatranya, hogy a

kapcsoloravalo rafutds utan kezd a vezérlo lassitani. A nagy gyorsmenettel rendelkezd gépeken
a hosszu lassitdsi ut miatt nagyon le kellene a loketet cséokkenteni, hogy még gyorsmenetrol is
meg tudjon a tengely allni. Ezen kiviil a mozgasinditas elotti végallasfigyelés sem mitkodik.

Végallaskezelés paraméterrol
A paraméterrdl torténd végallaskezelés esetén a vezérld minden pillanatban tudja, milyen messze
jar a végallastdl, €s a tengely sebességének fiiggvényében mindig a megfeleld pillanatban kezdi
a lassitast. Ezért a paraméteres végallas maximalisan ki tudja haszndlni a gép loketét.
Ha valamelyik tengely paramétres végallasra futott

“3010 Pozitiv végallasra futott # tengelyen” vagy

“3011 Negativ végallasra futott # tengelyen”
iizenetet kiild a vezérld, ahol # a tengely neve.
A paraméteres végallasokat a gép épitije hatarozza meg.
A paraméteres végdllasfigyelés csak referenciapont felvétel utan hatdasos. Azokon a gépeken,
amelyeken nincs abszolut mérérendszer azaz referenciapontot kell felvenni, referenciapont felvé-
tel el6tt a gyorsmenet nagysaga be van korlatozva biztonsagi okokbol. Abszolut mérérendszerrel
szerelt tengelyeken a paraméteres végallas bekapcsolds utdn azonnal hatasos.
Paraméteren két végalldastartomdanyt, A-t ¢s B-t lehet beallitani. A gép miikodése kdzben a PLC
program hatdrozza meg, hogy melyik tengelyen és melyik iranyban legyen az A4, vagy a B
végallas hatdsos.
Példaul normal esetben a Z tengelyen az “A” végallas hatasos. Ha szerszamcserekor a cserélkar
rafog a szerszdmra, a PLC program atkapcsol a B vagallas tartomanyra és ekkor a Z tengely
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végallastartomanya olyan sziikre van allitva, hogy a cserélokart ne tudja leszakitani a Z tengely
mozgasa.

A végallasrol valo lejovetel
Ha programfutas, vagy kézi mozgatas kozben végallasra fut valamelyik tengely, csak kézi
mozgatdssal lehet lejonni onnan.

22.2 Paraméterrol allithaté/programozhaté munkatér hatarolas (G22, G23)

Munkatér hatarolas paraméterrol
A kovetkez0 paraméterek bedllitasaval lehet kijel6lni munkatér hatarolast. A paramétereket csak
Szerkesztés (Edit) izemmodban lehet allitani.

RE2=1X, Y, Z tengelyre Range?2 Positive

7 7
/ / 4
Range?2 Negative
Kiviilrol tiltott EXT=1 Beliilrdl tiltott EXT=0
22.2-1 4bra

Az N1000 Range Enable paraméter #1 RE2 paraméterbitjének 1-be allitasaval kell kijelolni ten-
gelyenként, hogy az adott tengely vegyen-e részt a munkatér hatarolasban.
AzN1006 Range?2 Positive és az N1007 Range2 Negative paraméteren kell megadni gépi koordi-
ndtarendszerben a korlatozni kivant munkatér pozitiv €s negativ irdnyt pontjat tengelyenként.
Az

N1006 Range2 Positive > N1007 Range2 Negative
feltételnek az dsszes kijelolt tengelyre teljesiilnie kell!
Paraméteren a gépen 1&tezo dsszes tengely kijelolhetd az engedélyezd bit és a gépi pozicidk se-
gitségével munkatérhatarolasra.
Az N1001 StrkContr paraméter #0 EXT bitjén lehet megadni, hogy a kijelolt munkatér beliilrol
(EXT=0 esetén), vagy kiviilrol (EXT=1 esetén) legyen tiltva.
Az N1001 StrkContr paraméter #1 STE bitjének 1-be irdsaval kell a munkatér hatarolast enge-
délyezni. Ha az STE bit 0, a munkatér hatarolas nem miikodik.
Az EXT ¢és az STE biteket csatornanként kell beallitani. A munkatér hatarolas mindig az adott
csatornahoz tartozé tengelyekre vonatkozik.
A paraméterek beirdsa, vagy dtirdsa utan valamelyik kézi iizemben ki kell adni a

G23
egyedi mondatot. Ennek hatdasdra veszi figyelembe a beirt, vagy modositott paramétereket.
Az abraaz X, Y, Z tengelyekre mutatja a munkatér hatarolast. Természetesen ennél kevesebb és
tobb tengelyt is ki lehet jeldlni erre a funkcidra.
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Ha a gép beliilrdl tiltott tertiletre fut (EXT=0)
“3042 Beliilrdl tiltott teriilet 2"

hibat iizen a vezérlo.

Ha a gép kiviilrdl tiltott teriiletre fut (EXT=1) pozitiv, vagy negativ iranyban
“3040 Tiltott teriilet 2 # +” vagy
“3041 Tiltott teriilet 2 # -~

iizenetet kiild a vezérld, ahol # a tengely neve.

Kijovetel paraméterrel tiltott teriiletbdl

Ha programfutas, vagy kézi mozgatas kdzben tiltott teriiletre keriil valamelyik tengely az eljaras

a kovetkez6:

Ha a munkatér kiviilrél van tiltva.

A teriiletrdl kézi mozgatdssal le lehet jonni, hasondan a végallasokrodl vald lejovetelhez.
Ha a munkatér beliilrél van tiltva.

PLC jelz6 bekapcsolasaval: A programot reseteljiil le, a hibat toroljik. A CP_LIM2DIS PLC
jelzo bekapcsolasaval (példaul egy nyomogomb megnyomadsdval és nyomva tartasaval)
fel lehet fliggeszteni a 2-es tiltott tertilet figyelését, és ki lehet jonni onnan a paraméterek
atirasa nélkiil. A részletekrol kérdezze a gép épitojet.

Paraméterallitassal: az STE=0 paraméterallitassal kapcsoljuk ki a munkatér hatarolas figyelé-
sét, egyedi mondatban adjunk ki G23 parancsot, majd kézi mozgatdssal hagyjuk el a terii-
letet, majd kapcsoljuk vissza a figyelést STE=1 paraméterallitassal és Gjbol adjunk ki G23
parancsot.

Munkatér hatarolas programbol

A

G22XYZIJKP
utasitas bekapcsolja a munkatér hatarolés figyelését. Az utasitassal a tengelyek mozgéstartomanya
korlatozhat6 be. Az utasitas cimeinek jelentése:

X: az X tengelyen a pozitiv iranyu hatar,

I: az X tengelyen a negativ iranyt hatar,

Y: az Y tengelyen a pozitiv iranyu hatar,

J: az Y tengelyen a negativ iranyud hatér,

Z: az Z tengelyen a pozitiv irdnyu hatar,

K: az Z tengelyen a negativ iranyu hatar,
A kovetkezd feltételeknek kell teljesiilni a megadott adatokra:

X=>1, Y>J, Z>K

Az osszes koordindtaadatot (X, Y, Z, 1, J, K) a gépi koordindtarendszerben kell megadni.
P cimen adhat6 meg, hogy a kijel6lt téren kiviilre, vagy beliilre nem szabad menni.

P=0 esetén a kijeldlt tér belseje van tiltva,

P=1 esetén a kijeldlt tér kiilseje van tiltva.

A G22 utasitds hatasdara a vezérld nem veszi figyelembe a 2-es tartomany paraméteren bedllitott
irtékeit, csak azokat az értékeket, amelyeket a G22 utasitasban megadtunk.
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XY Z

/ /
/ / 5
1L J K
Kiviilrdl tiltott teriilet: Pl Beliilrdl tiltott teriilet: PO
22.2-2 4bra

A
G23
utasitas kikapcsolja a munkatérhatarolas figyelését.

A G23 utasitas torli a G22 utasitasban bedllitott tartomanyhatdarokat, és egyben visszaallitia
a 2-es tartomdnyfigyelés paraméteren beallitott értékeit.

— Munkatérhatarolast csak a fotengelyekre lehet megadni.

— A G22, G23 utasitasokat 6nallé6 mondatban kell megadni.

— A munkatér hatarolasa bekapcsolas és gépi referenciapont felvétel utan lesz hatasos.
—Ha X=I, Y=J, Z=K ¢és P=0 a teljes tér engedélyezve van.

—Ha X=I, Y=J, Z=K és P=1 a teljes tér tiltva van.

Ha a gép beliilrdl tiltott teriiletre fut (G22 PO)
“3042 Beliilrdl tiltott teriilet 2"

hibat ilizen a vezérld.

Ha a gép kiviilrdl tiltott teriiletre fut (G22 P1) pozitiv, vagy negativ irdnyban
“3040 Tiltott tertilet 2 # +” vagy
“3041 Tiltott tertilet 2 # -

izenetet kiild a vezérld, ahol # a tengely neve.

Kijovetel G22 funkcidval programozott tiltott teriiletbol

Ha programfutas, vagy kézi mozgatas kozben tiltott tertiletre keriil valamelyik tengely az eljarés

a kovetkezo:

Ha a munkatér kiviilrél van tiltva.

A teriiletrdl kézi mozgatdssal le lehet jonni, hasondan a végallasokrol vald lejovetelhez.
Ha a munkatér beliilrél van tiltva.

PLC jelzo bekapcsolasaval: A programot reseteljiil le, a hibat toroljik. A CP_LIM2DIS PLC
jelzd bekapcsolasaval (példaul egy nyomogomb megnyomdsdval és nyomva tartdsaval)
fel lehet fiiggeszteni a 2-es tiltott teriilet figyelését, és ki lehet jonni onnan. 4 részletekrol
kérdezze a gép épitojet.
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Programbdl: Kézi lizemben G23 funkcioval kapcsoljuk ki a munkatér hatarolas figyelését, kézi
mozgatdssal hagyjuk el a teriiletet, majd kapcsoljuk vissza a figyelést a teljes G22 utasi-
tas ujboli kiadasaval.

Ha avezérlon a 2. tiltott tertilet be van allitva paraméterrdl, de G22 utasitassal kiadunk munkatér

hatarolast, mindaddig a G22-vel megadott teriilet lesz tiltva, amig G23-mal nem toroljiik azt.

Ezutan Ujra a paraméteren megadott 2-es teriilet lesz tiltva.

22.3 Beliilral tiltott teriilet

A vezérlon paraméterek segitségével be lehet allitani egy mindig
beliilrdl tiltott teriiletet. Ha valamelyik tengely, esetleg tobb ten-
gely erre a teriiletre, vagy annak hatarara fut, a vezérld

“3043 Beliilrdl tiltott tertilet 3"

uzenetet kild. Mo
V=

/

Beliilrdl tiltott teriilet

Kijovetel belilrdl tiltott teriiletrdl /

PLC jelz6 bekapcsolasaval: A programot reseteljiil le, a hibdt
toroljik. A CP_LIM3DIS PLC jelzé bekapcsolasaval
(példaul egy nyomogomb megnyomdsdval és nyomva 33 3.1 abra
tartasdval) fel lehet fiiggeszteni a 3-as, beliilrol tiltott te-
rilet figyelését, és ki lehet jonni onnan a paraméterek atirasa nélkiil. A részletekrol
kérdezze a gép épitojeét.

Paraméterallitassal: Ha a fenti, beliilrdl tiltott teriiletre fut a gép, az N1000 Range Enable
paraméteren a #2 RE3 bitet, a beliilrdl tiltott teriilet figyelésének engedélyezését, ki kell
kapcsolni az 6sszes tengelyen, az RE3 bitek 0-ba irasaval. Ezutdn kézi mozgatassal ki kell
jonni a teriiletrél, majd a #2 RE3 biteket vissza kell kapcsolni.

Az RE3 biteket csak Szerkesztés (Edit) izemmodban lehet allitani.

22.4 Tiltott tartomany figyelés mozgasinditas elétt.

Az N1001 StrkCont paraméter #2 CBM=1 allassanal, mielott egy mozgdsparancsot elinditana
avezérlé automata, vagy kézi adatbeviteli izemben, vagy egyedi mondat inditasanal, megvizsgadl-
ja, hogy az adott mondat végpontja nem esik-e valamelyik tiltott teriiletre.

Mondat végpont tiltott teriileten
Kiviilrdl tiltott teriilet Beliilrél tiltott teriilet

i

/ |

—

22.4-1 abra
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Ha a mondat végpontja az I-es tiltott teriileten, végdalldason tiilra esik:
“2056 Végpont pozitiv végallason az # tengelyen”
“2057 Végpont negativ végallason az # tengelyen”
iizenetet kiild a vezérld, ahol # a vonatkozo tengely neve, és a mozgds nem indul el.
Ha a mondat végpontja a 2-es, beliilrdl tiltott teriiletre esik
“2060 Végpont 2-es beliilrdl tiltott tertileten”
tizenetet kiild a vezérld és a mozgds nem indul el.
Ha a mondat végpontja a 2-es,kiviilrél tiltott teriiletre esik
“2058 Végpont tiltott teriileten 2 # +”
“2059 Végpont tiltott teriileten 2 # -
iizenetet kiild a vezérld, ahol # a vonatkozo tengely neve, és a mozgds nem indul el.
Ha a mondat végpontja a 3-as, beliilrdl tiltott teriiletre esik
“2061 Végpont 3-as beliilrdl tiltott teriileten”
tizenetet kiild a vezérld és a mozgds nem indul el.

Az N1001 StrkCont paraméter #2 CBM=1 allassanal, mielott
egy mozgdsparancsot elinditana a vezérlo automata, vagy kézi
adatbeviteli izemben, vagy egyedi mondat inditasanal, megvizs-
galja, hogy az adott mondat palydja nem metsz-e beliilrol tiltott

teriiletet. e \
™~

Ha a mondat pdlydja metszi a 2-es, beliilrél tiltott teriilet, de a
végpont nincs a tiltott teriilet belsejében

“2062 Belépés 2-es beliilrdl tiltott teriiletre”
izenetet kiild a vezérld és a mozgds nem indul el. 22.4-2 dbra
Ha a mondat padlydja metszi a 3-as, beliilrdl tiltott teriilet, dea
végpont nincs a tiltott teriilet belsejében

“2062 Belépés 3-as beliilrdl tiltott teriiletre”
izenetet kiild a vezérld és a mozgds nem indul el.

Teriilet metszése
Beliilrdl tiltott teriilet

A fenti esetekben a programozott koordinatak atirasaval, nullpontok, vagy szerszamkorrekciok
modositasaval tudjuk a hibat elharitani.

278



23 A makroéprogramozas

23 A makroprogramozas

A hagyomanyos NC programnyelv G, M, S, T kddok megadasaval irja le a kivant palyat, kapcsol-
jabe-, vagy ki a kiilonbozo funkcidkat. Az egyes cimeknek konkrét szamértéket adunk meg. Pél-

déul, ha az X50 Y100 pozicidba akarjuk kiildeni a tengelyeket, akkor
GO X50 Y100

mondatot programozunk.
A makronyelv utasitasait alkalmazva, nem sziikséges egy adott cimnek konkrét szamértéket
adni, példaul X50, hanem egy vdltozo értékeét is adhatjuk neki, példaul irhatjuk a programba azt
is, hogy

G#105 X#102 Y#110
ahol #105,#102,#110 harom kiilonb6dzo valtozo értéke, amelyeknek korabban valamilyen értéket
adtunk.
A programnyelvben hasznalhatunk kiilonbozo aritmetikai kifejezéseket és fiiggvényeket is, mint
példaul 6sszeadas, négyzetgyok, szinusz, stb.
Lehet értékado, feltételvizsgdlo, elagazo, ciklust végrehajto utasitasokat hasznalni.
A programnyelv lehet6vé teszi olyan alprogramok, makrok, hivasat, amelyeknek argumentumo-
kat (paramétereket) lehet dtadni a hivo mondatbol.
Paramétermegadassal 1étrehozhatunk olyan u.n. rendszermakrokat illetve rendszeralprogram-
okat, amelyekkel a hagyomanyos G kodos programnyelv utasitasait a felhasznalo sajat igényei
alapjan bdvitheti, médosithatja.
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23.1 A programnyelv valtozoi

A féprogramban, az alprogramokban és a makrokban az egyes cimeknek valtozokat is lehet adni
konkrét szdmértékek helyett.
Avaltozoknak érték adhaté a megengedett értékhataron beliil. Valtozok hasznalataval a progra-
mozas sokkal rugalmasabba tehetd.
A valtozok lehetnek
lokadlis valtozok, amelyeket makrohivasokban argumentumatadasra hasznalhatunk,
globalis valtozok, amelyeket minden makrohivés szinten el lehet érni, illetve a
rendszervaltozok.
A rendszervaltozok az NC olyan bels6 adatai, amelyeket ki lehet olvasni, vagy at lehet irni az al-
katrészprogrambol.

23.1.1 Hivatkozas valtozokra

Viltozokra hivatkozhatunk szd@mmal, a rendszervaltozokra pedig vagy szammal, vagy szimboli-
kusan.
Viltozora valo hivatkozast mindig a # jel vezeti be.

Hivatkozas szammal megadva
A # jel utan kovetkezo szam jeloli ki a valtozo azonositojat:
#<szdm>
Példaul:
#12
#138
#5106
Viéltozora indirekt modon, formuldval is hivatkozhatunk: #[<formula>]
Példaul:
#[#120]
jelentése: a 120—as valtozoban talalhatd az a szam, ahdnyadik valtozora hivatkozunk.
#[#120-4]
jelentése: a 120—as valtozoban talalhatd szambodl 4—et levonva kapjuk a hivatkozott valtozo
szamat.

Hivatkozas rendszervaltozokra szimbdolummal
A szimbolikus hivatkozast is a # jel vezeti be, majd utana kovetkezik az _ (aldhuzas) karakter:
# <szimbolum>
Példaul:
# ALM (hibaiizenet)
A szimbolikus valtozoknak egyes estekben indexet is kell adni. Az indexet a [ és a | szogletes
zardjelek koz¢ kell tenni:
# <szimbolum>[index]
Példaul:
# ABSIO[3]
jelentése a 3. tengely mondatvégi pozicidja, tengelyindex: [3].
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A programmondat szavaiban a kiilonb6z6 cimek nem csak szdmértéket vehetnek f61, hanem val-
tozok értékeit is. A cimek utan valtozora vald hivatkozas esetén is hasznalhaté a "-" minusz
elgjel, illetve az I operator, ahol ez megengedett szamértékek esetén. Példaul:
G#102
ha #102=1.0, akkor ez a hivatkozas G1-gyel egyenértékii
XI-#24
ha #24=135.342, akkor ez a hivatkozas XI-135.342-vel egyenértékii
— mondatszdm: N, feltételes mondat: / cimei utan valtozéra valo hivatkozas nem megengedett.
Mindig a mondatba irt elsé N cimet tekinti mondatszamnak.
— Egy valtozo6 szamat nem helyettesithetjiik valtozoval, azaz nem irhatjuk, hogy
##120 (hibas).
A helyes megadas:
#[#120] (jo).
— Ha cim utan hasznaljuk a valtozot, a valtozoé értéke nem haladhatja meg az adott cimre megen-
gedett értéktartomanyt. Példaul,
#112=123456789
értékadas utan az
M#112
hivatkozas hibajelzést eredményez.
—Ha cim utan hasznaljuk a valtozot, a valtozo értéke a cimnek megfeleld értékes jegyre kerekito-

dik. Pédaul:
#112=3.23 esetén M#112 M3 lesz,
#112=3.6 esetén M#112 M4 lesz.

23.1.2 A makrovaltozok szamabrazolasa

A makrovaltozok kevés kivételtol eltekintve lebegdopontos szamok. A nem lebegépontos makro-
valtozokat a leirasaban kiilon jeloljiik.
A vezérlében a lebegdpontos szamok abrazolasa az IEEE 754-es szabvany dupla pontossagi, le-
begopontos szamabrazolasat koveti. Ezeket a szamokat 64 biten abrazoljuk.
A dupla pontossagu, lebegdpontos szdmabrazolassal a
£5.0 x 107°** -t6l a £1.7 x 10°%-ig
terjedd nagysagu szamokat €s a 0-t Iehet 4brazolni, 15-16 decimalis jegy pontossaggal. A bevitel
soran tizedespontot (.) kell hasznalni, de egész szamok bevitelénél nem kell kitenni:
#100=256
Sem vezetd, sem kovetd nulldkat nem kell beadni. A + (pozitiv) eldjel elhagyhato:
#100=134.89654

23.1.3 A lokalis valtozok: #1 — #33

A lokalis valtozokat a makroprogram adott helyen, lokélisan hasznalja.

A lokalis valtozokat altalaban argumentumataddsra hasznaljuk.

A lokalis valtozok tobbszintiiek, ugy a fdprogramhoz, mind a kiilonb6z6 makrohivasokhoz mas
és mas szint tartozik, ezért nevezziik dket lokalisnak. Vagyis példaul #1 értéke a féprogramban
mas lehet mint, mondjuk a makrohivasok 2. szintjén.

Makrohivasbol valo visszatérés utdn az adott szint lokalis valtoz6i megsemmisiilnek #0-ra, iires-
re torlédnek. A foprogram lokalis valtozoi a program végeén keriilnek megsemmisitésre.
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Az argumentumok cime és a lokalis valtozok kozotti megfeleltetést, illetve a szintek kezelését
a 23.3 Makrok, rendszermakrok, rendszeralprogramok hivasa fejezet targyalja a 325. oldalon.
Az alokalis valtoz6, amelynek cime nem szerepel argumentumkijellésben tires és szabadon fel-
hasznalhato.

23.1.4 Globalis valtozok: #100 - #499, #500 - #999

A globalis valtozok a lokalis valtozokkal ellentétben, az egész csatorndban azonosak fiiggetle-
niil, hogy féprogramban, alprogramban, vagy makroban hasznaljuk 6ket, illetve, hogy a makrohi-
vas melyik szintjén.

A globalis valtozok a rendszerben feljesen szabad felhaszndldsuak, nincs semmi kitlintetett sze-
replik.

A globalis valtozok kozott két csoportot kiilonboztetiink meg:
A #1000l #499-ig terjedo globalis valtozok torlodnek kikapcsoldsra.
A #5000l #599-ig terjedo globalis valtozok értéke kikapcsolas utan is megorzodik.

A #500-t6l #999-ig terjedd makrovaltozok irdsvédetté teheték az N1702 Write Prt Low és az
N1703 Write Prt Hig paraméterek segitségével.

Az N1702 Write Prt Low paraméterre a védeni kivant tomb els6 elemét, az N1703 Write Prt Hig
paraméterre a védetté nyilvanitott tomb utolsd elemét irjuk.

Példaul, ha a #530-t61 a #540—ig tartd valtozokat irasvédetté akarjuk tenni az N1702 Write Prt
Low=530-ra és N1703 Write Prt Hig=540-re kell 4llitani a paramétereket.

Haa vezérld tobb csatornat kezel, a globadlis valtozok egy-egy tombje paraméter segitségével hoz-
zaférhetové teheto az osszes csatorndban.

Az N1700 No. of Common #100 paraméter a globalis, minden csatornabdl lehivhatd #100-t61
#499-1g tarté makrovaltozok szamat adja meg. Minden csatornaban a 100-t61 a 100 + No. of
Common #100 paraméterig terjed szam makrovaltozok lesznek kozosek. Ennek a paraméternek
kisebbnek kell lennie, mint 400.

Ha a paraméter értéke pl. 40, a #100-t6l #139-ig terjedé makrdvaltozok az Gsszes csatorndra
kozosek.

AzN1701 No. Of Common #500 a globalis, minden csatornabol lehivhatd #500-t01 #999-ig tarto
makrovaltozok szamat adja meg. Minden csatornaban az 500-t61 az 500 + No. of Common #500
paraméterig terjedd szamu makrovaltozok lesznek kozosek. Ennek a paraméternek kisebbnek kell
lennie, mint 500.

Ha a paraméter értéke pl. 30, a #500-t0l #529-ig terjedd makrovaltozok az Osszes csatornara
kozosek.

23.1.5 Rendszervaltozok leirasanal hasznalt jelolések
A rendszervaltozok az NC olyan belsd adatai, amelyeket ki lehet olvasni, vagy 4t lehet irni az al-

katrészprogrambol.

A tengelyekhez tartoz6, 10000 alatti szammal azonositott makrovéltozokon csak 1-t61 20-ig
azonosithatok a tengelyek. Nagyobb tengelyszamok esetére be lettek vezetve a 100000 f616tti azo-
nositészamok. Ezeken a szdmokon 1-t6l 50-ig hivatkozhatunk tengelyekre. Példaul:

crer
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azonosithatjuk a fenti szammal is. Természetesen hivatkozhatunk a fenti adatokra 10000 alatti
szamokkal és szimbolummal is.

A rendszervaltozok leirasanal hasznalt jelolések a kovetkezok:
[n]: a valtozo indexe. Lehet pl. tengely-, vagy orsdszdm
R: a valtoz6 tulajdonsaga: csak olvashato valtozo
W: a valtoz6 tulajdonsaga: csak irhat6 valtozo
R/W: a véltozé tulajdonsaga: olvashat6 és irhato valtozo.

23.1.6 Az iires valtozo. Konstansok

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa
#0, #3100 # EMPTY R “lires” konstans
#3101 # PI R n=3.14159...
#3102 # E R Természetes szam: e=2.71828...

Ures valtozé #0, #3100, # EMPTY (R)
Makrohivaskor, ha egy cimnek nem adtunk értéket, a makro torzsében az ahhoz a cimhez tartozé
lokalis valtozo6 értéke tires lesz.
Példaul:
G65 P100 X20 Y30
hivas utan az O0100 makroban a #1 lokalis valtozo6 értéke lires lesz, mert a G65 hivasban az “A”
cimnek nem adtunk értéket. A makro torzsében a
#1 EQ #0
vizsgélattal donthetjiik el, hogy “A” cimet kitoltétték-e a makrd hivasakor.
Az iires valtozo és a 0 szam nem ugyanaz, kiilonbozo!

Az iires valtozonak a természete Gsszevetve azzal, ha egy valtozo értéke 0:
Ures valtozora vald hivatkozds cimben:

ha #1l=<{ires> ha #1=0
G90 X20 Y#1 G90 X20 Y#1
| |
G990 X20 G990 X20 YO
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Ures valtozo értékads utasitasban:
ha #l=<lires>

#2=#1
|

#2=<{ires>

#2=#1*3

#2=0

#2=#1+#1

#2=0

ha #1=0

#2=#1
|

#2=0

#2=#1*3

#2=0

#2=#1+#1

#2=0

Feltételvizsgalat esetén az iires és 0 értékii valtozo kozti kiillonbség:

ha #1l=<iires>

#1 EQ #0
|

teljesilt

#1 NE O

teljesilt

#1 GE #0

teljesillt

#1 GT O

teljesillt

ha #1=0

#1 EQ #0
|

nem teljesilt

#1 NE O

nem teljesilt

#1 GE #0

nem teljesilt

#1 GT O

nem teljesilt

23.1.7 Az alaktrészprogram és a PLC program kozotti valtozok

Az alkatrészprogram és a PLC program kozott az informéciocsere az alabbi valtozokon keresztiil

valdsithato meg.

v Figyelem! Azt, hogy a kiilonbozo rendszervaltozokon keresztiil a PLC program milyen infor-
mdciokat ad at az alkatrészprogramnak, illetve milyen informaciokat fogad az alkatrész-
programtol, a gép épitoje hatdirozza meg.

Szama Szimboluma | Tulajd. Leirasa
#1000...#1031 | # Ul[n] R A PLC programnak az NC felé atadott 32 db.
n=0 - 31 bites valtozoja. Ertékkészlet: 0, 1
#1032 # UlIL[n] R A PLC programnak az NC fel¢ atadott 32 db.
n=0 bites valtozoja egy, 32 bites egész szamként
atadva. Ertékkészlet: 0 ... 2*-1
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Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa
#1033..#1035 | # UIL[n] R A PLC programnak az NC felé atadott 3 db.
n=1,2,3 lebegdpontos valtozoja.
#1100..#1131 | # UOIn] R/W | Az alkatrész programnak a PLC fel¢ atadott
n=0 - 31 32 db. bites viltozdja. Ertékkészlet: 0, 1
#1132 # UOL[n] R/W | Az alkatrész programnak a PLC fel¢ atadott
n=0 32 db. bites valtozodja egy, 32 bites egész
szamként 4tadva. Ertékkészlet: 0 ... 2%-1
#1133..#1135 | # UOL[n] R/W | Az alkatrész programnak a PLC felé atadott 3
n=1,2,3 db. lebegdpontos valtozodja.

23.1.8 Az akatrészprogram iizenetei

Makroprogrambol hibat jelezhetlink, illetve lizenetet kiildhetiink a kezelOnek:

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa
#3000 # ALM w Hibaiizenet, Cancel gombbal tordlhetd
#3006 # MSGSTP w Megallas iizenettel, Startra tovabbmegy
#3106 # MSG w Uzenet kiirsa a programlista ablakba
#3107 # MSGBOX R/W | Uzenetkiildés Windows ablakba

Hibajelzés: #3000, # ALM (W)
A

#3000=nnn(HIBAJELZES)
vagy a

# ALM=nnn(HIBAJELZES)
értékadassal szammal jelzett (nnn: max. harom szamjegy), és/vagy szoveges hibaiizenetet ad-
hatunk. A szoveget (,) gdmbolyli zarojelek koze kell tenni.
Ha a makroban hibat észlel a program, azaz olyan 4gra fut, ahol a #3000 valtozonak értéket ad-
tunk, az el6z6 mondatig végrehajtja a programot, majd a végrehajtast felfliggeszti és a képernyon
megjelenik a zarojelek kdzott megadott hibaiizenet, illetve az iizenet kodja

iidnnn00 (ii: a csatorna szama, amelyben a hiba el6fordult)
formaban, vagyis a #3000 értéken megadott nnn szdmhoz hozzaad 4000-et. Ha szdmot nem
adtunk az iizenet kodja 4000 lesz, ha szoveget nem adtunk, csak a kod jelenik meg. A hibaiizenet
a CANCEL gombbal sziintetheté meg.
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Megallas iizenettel: #3006, # MSGSTP (W)
A

#3006=nnn(UZENET)
vagy a

# MSGSTP=nnn(UZENET)
¢értékadas hatasara a program végrehajtasa megall (STOP allapot lesz), €s a gdmbolyl zardjelek
koz¢ zart lizenet megjelenik a képernyon, illetve az lizenet kodja

ii5Snnn00 (ii: a csatorna szama, amelyben az tlizenetet kiadtak)
formaban, vagyis a #3006 értéken megadott nnn szamhoz hozzaad 5000-et. Ha szamot nem
adtunk az tizenet kodja 5000 lesz, ha szoveget nem adtunk, csak a kod jelenik meg. A program
végrehajtasa a START gomb lenyomasara folytatodik, ekkor az iizenet letorlodik a képerny6rol.
Az utasitas hasznosan alkalmazhato olyan esetben, amikor a program végrehajtasa kozben kezel6i
beavatkozas sziikséges.

Uzenet kiirasa a programlista ablakba: #3106, # MSG (W)
A

#3106=nnn(UZENET)
vagy

# MSG=nnn(UZENET)
értékadas hatasara a program megallds nélkiil folytatodik, és az iizenet szovege a Program lista
ablak legfelso soraban megjelenik a kovetkezé méddon:

MSGnnn: (UZENET)
Az lizenet szovege addig marad ott, amig egy tjabb #3106, vagy # MSG utasitassal feliil nem
irjuk. RESET, program vége (M30) hatasara az tizenet torlodik.
Azt, hogy az lizenet szovege megjelenjen a programlista legfelsd sordban, a kiiratdst engedélyez-
ni kell a funkcio billentyiik hasznalataval a kdvetkezé modon:

F5 Nézet - F1 Program lista - F9 Beallitasok - F3 # MSG info

Felhasznalhat6 példaul programrészek végrehajtasanak jelzésére:

#3106=1 (nagyolds D30 mardval)

# MSG=2(simitas D20 mardval)

Uzenetkiildés Windows ablakba: #3107, # MSGBOX (R/W)
A
#3107=nnn(UZENET)
vagy
# MSGBOX=nnn(UZENET)
értékadas hatdsara a program végrehajtdsa megall (STOP allapot lesz) és a gdombolyl zardjelek
koz¢ zart lizenet szovege, valamint az lizenet koddja megjelenik a vezérld lizenet sordban
iibnnnjj (ii: a csatorna szama, amelyben az lizenetet kiadtak)
formaban. Az lizenetkiirds nem csak a felsd statuszsavban jelenik meg, hanem a képernyd koze-
pén egy Windows iizenetablakban is.
Az hogy az lizenetablak milyen tipusu legyen azt az iizenet kddja hatdrozza meg. Ha az értékadas
nnn=100 - 199 kozotti, akkor az iizenetablak egy ,,Ok” gombbal jelenik meg,
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igy a kezel6 csak elfogadhatja a kiirt lizenetet. Ha az értékadas

nnn=200 - 299 kozotti, akkor az iizenetablak egy ,,Igen” ,,Nem” gombbal jelenik meg.
Ebben az esetben a kezelonek lehetdsége van valasztani. Minden mas értékadasra hibajelzést ad
a vezerlo.

A Windows ablakban megjelend iizenetekre adott valasz utdan az iizenet torlodik és a #3107 val-
1070 az alabbi értéket veheti fel a kiilonbozo esetekben :

#3107=0: az ablakon X (bezar) gombra kattintottak, vagy CANCEL gombot nyomtak,

#3107=1: ,,0K” gombra kattintottak,

#3107=2 : ,Igen” gombra kattintottak,

#3107=3 : ,Nem” gombra kattintottak,
Uzenetkiirasnal ha az lizenetablakban tobb sorban szeretnék megjeleniteni az adott iizenetrészt,
lehetdség van ,,\n” karakterrel szétdarabolni a szoveget és igy beszirni soremelés karaktert.
Erték kiiratisnal a DPRNT utasitdsndl leirt makrévdltozé formdzds alkalmazhaté.

1. példa:
##3107=100 (Mérési eredmény értékei\nX hossz: #140[53]\nY
hossz: #141[53])

2. példa

#140=0.3458

#141=0.9123

(mérés)

(korrekcid szamitds eredmény kiirésa)

# MSGBOX=200 (Szerszam kopads értékeil\nX atméro kopés:
#140[53]\nZ iranyu kopés: #141[53]\nAkarja az 0j
korrekcidt beirni?)

IF [[# MSGBOX] EQ 2] GOTO10

GOTO020

N10 (Igen &gqg)

(kopas beirasa)

N20

(program folytatéasa)

23.1.9 Idok, munkadarab szamlalok

Szama Szimboluma | Tulajd. Leirasa
#3001 # CLOCKI1 R/W Szabadfelhasznalast, msec-es idOmérd
#3002 # CLOCK2 R/W | Forgacsolasi id6 (msec)
#3011 # DATE R Datum: év/ho/nap
#3012 # TIME R Ora: 6ra/perc/masodperc
#3901 # PRTSA R/W Elkésziilt darabok szama
#3902 # PRTSN R/W Elkészitendd darabok szama
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Milliszekundumos idéméré: #3001, # CLOCK1 (R/W)
A valtozo értéke irhato és olvashato.
Két idépont kozott eltelt id6t mérhetjiikk meg milliszekundumban. A valtozo értéke a vezérld
bekapcsolasakor nullarol indul, és felfele szamol. Mindig szamol, amikor a vezérld be van
kapcsolva. Ertékadassal, programbél lenulldzhatjuk a
#3001=0,
vagy a
# CLOCKI1=0
utasitassal a valtozot, amely ilyenkor 0-rél indul, majd késobb le lehet kérdezni programbdl az
értekét a
#100=#3001
vagy a
#100=#_CLOCK1
utasitassal.

Forgacsolasi idé: #3002, # CLOCK2 (R/W)

A valtozo értéke irhatd és olvashatd. Az automata lizemmodban, start allapotban, eldtolassal
(G1, G2, stb) eltoltott idot méri milliszekundumban, a vezérld élete elejétdl halmozva. A
valtozoé értéke az 1d6/szamlalok képernyd Forgéacsolasi id6 kijelzon olvashato ki.

Datum: #3011, # DATE (R)
A pillanatnyi ddtum olvashato ki a valtozobol év/hd/nap formatumban.
A
#100=#3011,
vagy a
#100=# DATE
utasitas hasznalata utan, ha a #100 valtozo6 értéke, pl
20140518,
az azt jelenti, hogy a datum: 2014 (év), 05 (majus), 18 (18-a).

Ora: #3012, # TIME (R)
A pillanatnyi 1d6 olvashato ki a valtozobol ora/perc/masodperc formatumban.
A
#100=#3012,
vagy a
#100=# TIME
utasitas hasznalata utan, ha a #100 valtozo6 értéke, pl
153241,
az azt jelenti, hogy az id6: 15 6 (3 6 du.), 32 perc, 41 mp.

Elkésziilt/elkészitend6 darabok szama: #3901, # PRTSA /#3902, # PRTSN (R/W)
A valtozok értékei irhatok és olvashatok. Az elkésziilt darabok szamat a #3901—es # PRTSA
szamlaloban gylijti a vezérld. A szamlalo tartalmat minden M02, M30 vagy az N2305 Part
Count M paraméteren kijelolt M funkcié végrehajtasakor noveli 1—gyel a vezérlo.
Amikor az elkésziilt darabok szama elérte az elkészitendd darabszamot (#3902—es # PRTSN
szamlald) a végrehajto értesiti a PLC—t.

elkésziilt darabok szama #3901, # PRTSA

elkészitendd darabok szama #3902, # PRTSN
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Az elkésziilt és az elkészitendd darabszam értéke az Idé/szamlalok képernyd Elkésziilt és El-

készitendd kijelz6jén olvashato ki.

23.1.10 Az automata iizem miikodését befolyasolo valtozok

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa

#3003 # CNTLI1 R/W 1. kontrol valtoz6 (mondatonkénti)

#3003 bit 0 # M _SBK R/W Mondatonkénti végrehajtas elnyomasa.
Ertékkészlet: 0, 1

#3004 # CNTL2 R/W | 2. kontrol valtozo

#3004 bit 0 # M _FHD R/W Stop elnyomésa. Ertékkészlet: 0, 1

#3004 bit 1 # M OV R/W | Override és Stop elnyomasa. Ertékkészlet: 0,
1

#3004 bit 2 # M _EST R/W | Pontos megallas elnyomasa. Ertékkészlet: 0, 1

1= Figyelem: A kontrol valtozokon beallitott bitek értékei resetre és program végére

torlodnek!

1. kontrol valtozo: #3003, # CNTL1 (R/W)
Ha a #3003, vagy a # CNTLI valtozo értéke 1 (vagy paratlan szdm), a mondatonkénti

végrehajtas allapotaban mindaddig nem all meg egy mondat végrehajtasa utan, amig ennek a

valtozonak az értéke 0 nem lesz.

A mondatonkénti végrehajtas elnyomasara bitesen (0, vagy 1 megadésaval) is hivatkozhatunk

a

# M_SBK

valtozo irasaval.

Bekapcsolésra, resetre a valtozo értéke 0.
A mondatonkénti végrehajtas, ha a valtozo értéke
0: nincs elnyomva
1: el van nyomva.
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2. kontrol valtozo: #3004, # CNTL2 (R/W)
A #3004, vagy a # CNTL2 valtozonak az alabbi értékeket adhatjuk:

#3004, vagy | Pontos megallas G61, Override és Stop Stop gomb
# CNTL2 G9 elnyomasa elnyomasa
értéke elnyomasa

0 0 0 0

1 0 0 1

2 0 1 0

3 0 1 1

4 1 0 0

5 1 0 1

6 1 1 0

7 1 1 1

A pontos megallas iizem, az override és a stop gomb, ha a megfeleld oszlopba irt szam
0: nincs elnyomva
1: el van nyomva.
A fenti elnyomasokat bites valtozokkra torténd 0, vagy 1 irdsaval is megadhatjuk:
# M_FHD: stop gomb elnyomasa:
0: nincs elnyomva
1: el van nyomva.
A mondatonkénzi iizemet nem nyomja el.
# M_OV: override és stop elnyomasa (G63 allapot):
0: nincs elnyomva
1: el van nyomva.
A mondatonkénti lizemet is elnyomja
# M_EST: Pontos megéllas G61, G9 elnyomésa (G64 allapot)
0: nincs elnyomva
1: el van nyomva.
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23.1.11 A mondatkeresés és teszt allapotok lekérdezése

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa

# CNTBS R Mondatkeresés és teszt allapotok lekérdezése

bit 0 | # BSEARCH Mondatkeresés allapot

R
bit1 [ # TEST R Teszt izemmod
R

bit2 | # MCHLOCK Gép zarva lizemmod

Mondatkeresés és teszt allapotok lekérdezése: # CNTBS (R)
A # CNTBS valtozon egyben lekérdezheté mindharom allapot
Bites lekérdezés is lehetséges a # CNTBS valtozora:
# BSEARCH: a vezérl6 mondatkeresést végez

=0: nem végez mondatkeresést,

=1: mondatot keres.
# TEST: teszt iizemmod

=0: nincs teszt lizemmod,

=1: a vezérld teszt iizemmodban van.
# MCHLOCK: a gép zarva

=0: a gép nincs zarva,

=1: a gép zarva van.

23.1.12 Tiikrozési allapot

Szama Szimboluma | Tulajd. Leirasa

#3007 # MIRIMG R Tiikrozési allapot

A #3007 véltozoé olvasasaval megallapithato, hogy melyik fizikai tengelyen van érvényes tiik-
r6zési parancs bejegyezve. A valtozo csak olvashato.

A valltozo értékét binarisan értelmezve:
111111
543210987 6543210

L———— 1. tengely
2. tengely

16. tengely

Az egyes bitek jelentése:

0: nincs tiikrozés

l: a tiikrdzés be van kapcsolva
Ha a valtozo értéke példaul 5, az 1. és a 3. tengelyen van a tiikr6zés bekapcsolva. A tengely-
szam fizikai tengelyszamot jelent, paraméter hatdrozza meg, hogy melyik fizikai tengelyszam-
hoz milyen nevii tengely tartozik.
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23.1.13 A foprogram szama

Szama

Szimboluma

Tulajd.

Leirasa

#4000

# MAINO

R

A végrehajtas alatt 4ll6 foprogram szama

Mindig az aktualis, végrehajtas alatt 4ll6 foprogram szamat mutatja, még akkor is, ha éppen
egy alprogram végrehajtasa van folyamatban. Ha megszakitjuk az automata iizemet és MDI-
ben végrehajtunk egy programot, az MDI-ben végrehajtott program szdmat mutatja.

Ha a foprogram neve nem O-val kezdddik €s nem max. 8 szamjegybdl all #4000=0 lesz.
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23.1.14 Oroklédé informaciok

A megeldzé mondatban érvényes oroklédo informaciok a #4001—+#4199—es rendszervaltozok
olvasésaval allapithatok meg.

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa
#4001...#4039 | # BUFG[n] R Csoportonként az utoljara megadott 6rok16dd
n=1-39 G funkcio kodja.
n: a G kod csoport szama

#4101 # BUFA R Az utoljara megadott segédfunkcio értéke,
amelynek cimét az N1333 Aux Fu Addrl
paraméteren definialtunk.

#4102 # BUFB R Az utoljara megadott segédfunkcio értéke,
amelynek cimét az N1334 Aux Fu Addr2
paraméteren definialtunk.

#4103 # BUFC R Az utoljara megadott segédfunkcio értéke,
amelynek cimét az N1334 Aux Fu Addr3
paraméteren definialtunk.

#4107 # BUFD R Az utoljara megadott D cim értéke

#4108 # BUFE R Az utoljara megadott E cim értéke

#4109 # BUFF R Az utoljara megadott F cim értéke

#4111 # BUFH R Az utoljara megadott H cim értéke

#4113 # BUFM R Az utoljara megadott M cim értéke

#4114 # BUFN R Az utoljara megadott N mondatszam értéke

#4115 # BUFO R Az utoljara meghivott O programszam értéke

#4119 # BUFS R Az utoljara megadott S cim értéke

#4120 # BUFT R Az utoljara megadott T cim értéke

#4130 # BUFWZP R Az utoljara megadott kiterjesztett koordinata-
rendszer szama (G54.1 Pn)
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A pillanatnyilag végrehajtas alatt allo mondatban érvényes oroklodo informdciok a #4201-
—4399—es valtozok olvasasaval allapithatok meg.

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa
#4201..#4239 | # ACTG[n] R Csoportonként a végrehajtas alatt 4116 mondat-
n=1-39 ban érvényes 6roklédé G funkceio kodja.

n: a G koéd csoport szama

#4301 # ACTA R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes
segédfunkcio értéke, amelynek cimét az
N1333 Aux Fu Addrl paraméteren definial-
tunk

#4302 # ACTB R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes
segédfunkcio értéke, amelynek cimét az
N1334 Aux Fu Addr2 paraméteren definial-
tunk.

#4303 # ACTC R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes
segédfunkcio értéke, amelynek cimét az
N1334 Aux Fu Addr3 paraméteren definial-
tunk.

#4307 # ACTD R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes D
cim értéke

#4308 # ACTE R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes E
cim értéke

#4309 # ACTF R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes F
cim értéke

#4311 # ACTH R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes H
cim értéke

#4313 # ACTM R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes
M cim értéke

#4314 # ACTN R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes N
mondatszam értéke

#4315 # ACTO R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes O
programszam értéke

#4319 # ACTS R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes S
cim értéke

#4320 # ACTT R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes T
cim értéke

#4330 # ACTWZP R A végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes
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A megszakitasi makré hivasanak pillanataban a megszakitott mondatban érvényes oroklodo
informdciok a #4401-4599—es valtozok olvasasaval allapithatok meg.

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa
#4401...#4439 | # INTG[n] R Csoportonként a megszakitott mondatban
n=1-39 érvényes 6roklédoé G funkceio6 kodja.

n: a G kod csoport szama

#4501 # INTA R A megszakitott mondatban érvényes segéd-
funkcid értéke, amelynek cimét az N1333 Aux
Fu Addrl paraméteren definialtunk

#4502 # INTB R A megszakitott mondatban érvényes
segédfunkcio értéke, amelynek cimét az
N1334 Aux Fu Addr2 paraméteren definial-
tunk.

#4503 # INTC R A megszakitott mondatban érvényes
segédfunkcio értéke, amelynek cimét az
N1334 Aux Fu Addr3 paraméteren definial-

tunk.

#4507 # INTD R A megszakitott mondatban érvényes D cim
értéke

#4508 # INTE R A megszakitott mondatban érvényes E cim
értéke

#4509 # INTF R A megszakitott mondatban érvényes F cim
értéke

#4511 # INTH R A megszakitott mondatban érvényes H cim
értéke

#4513 # INTM R A megszakitott mondatban érvényes M cim
értéke

#4514 # INTN R A megszakitott mondatban érvényes N mon-
datszam értéke

#4515 # INTO R A megszakitott mondatban érvényes O
programszam értéke

#4519 # INTS R A megszakitott mondatban érvényes S cim
értéke

#4520 # INTT R A megszakitott mondatban érvényes T cim
értéke

#4530 # INTWZP R A megszakitott mondatban érvényes kiterjesz-

tett koordinatarendszer szama (G54.1 Pn)
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= Figyelem! A pontot tartalmazo 6roklodo G kodok esetén pl. G51.1, pont nélkiil adja vissza
a kodot ugy, hogy a pont utani szamot az elejére irja:

#100=4#4022

utasitas hatasara #100 értéke 151 lesz G51.1 dllapotban és 150 lesz G50.1
dllapotban.

Az oroklédo G kodok csoportszam szerinti rendezését az alabbi tablazat mutatja.
Az egylovetli, nem 6roklédd, G kodok a 0-as csoportba tartoznak. A 0-4s csoportot nem lehet
lekérdezni, ezért az oda tartozoé G kdédokat nem tiintettiik fel a tablazatban.

Csoport- | A csoportba tartozé o6roklédo G Funkcié
SZam kod
1| GO, Gl1, G2, G3, G33, G77, G78, interpolacid
G79
2|1 Gl17,G18, G19 sikvalasztas
31 G90, G91 abszolut/inkrementalis programozas
41 G22,G23 tiltott teriilet be/ki
51 GY%4, G95 percenkénti/fordulatonkénti elétolas
6 | G20, G21 inch/metrikus adatmegadas
7 | G40, G41, G42 sugarkorrekcio ki/be
8 | G43, G44, G43.7, G49 hosszkorrekcid be/ki
9 | G83.1, G8&4.1, G86.1, GO, G81, farociklusok
G82, G83, G84, G84.2, G84.3, G85,
G86, G87, G88, G&9
10 | G98, G99 visszatérés furociklusbol kiindulasi/R
pontra
11 | G50, G51 1éptékezés ki/be
12 | G66, G66.1, G67 0roklodé makrohivas berki
13 | G96, G97 konstans vagosebesség be/ki
14 | G54, G54.1, G55, G56, G57, G58, munkadarab koordinata rendszer
G59 valasztas
15 | G61, G62, G63, G64 elotolas vezérlo funkciok
16 | G68, G69 sikbeli forgatas be/ki
17 | G15, G16 adatmegadas polarkoordinataval ki/be
18
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Csoport-
szam

A csoportba tartozé oroklédé G
kod

Funkcio

19

20

21

Gl12.1, G13.1

polarinterpolacié be/ki

22

G50.1, G51.1

tikrozés ki/be

23

24

25

26

27

28

29

30

31

G50.2, G51.2

sokszog esztergalas ki/be

32

33

34

G80.8, G81.8

elektronikus hajtomii ki/be

35

36

37

38

39
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23.1.15 Pozicidinformaciok

Szama Szimbdéluma | Tulajd. Leirasa

#5001...#5020 # ABSIO[n] R Az 1...n tengely mondatvégi pozicidja
n=1-50

#100001...#100050

#5021...#5040 # ABSMT[n] R Az 1...n tengely pozicidja a gépi koordi-
n=1-50 natarendszerben

#100051...#100100

#5041..#5060 # ABSOT[n] R Az 1...n tengely pozicidja a munkadarab
n=1-50 koordinatarendszerben

#100101...#100150

#5061...#5080 # ABSKP[n] R Az 1...n tengely tapintasi pozicidja a
n=1-50 munkadarab koordinatarendszerben

#100151...#100200

1= Figyelem! A pozicidinformaciok kiolvaséasa tengelyszam alapjan torténik. Miel6tt az
utasitast hasznalja kérjen felvilagositast a gépépitdjétdl, hogy melyik tengelynek mi a
szama.

Példaul vegytink egy kétcsatornas vezérldt. Az elsd csatorndban van X, Y, Z tengely, a maso-
dikban X,Z. A gép épitdje a kovetkezdképp osztotta ki a tengelyeket:

1. csatorna:
X —1. tengely
Y — 2. tengely
Z — 3. tengely
2. csatorna
X —4. tengely
Z —5. tengely

Ha az 1. csatornaban akarjuk a pozicidinformaciokat lekérdezni a Z tengelyen a 3-as indexet,
ha a masodikban az 5-6s indexet kell hasznalni.

Tengelyek mondatvégi poziciéja: #5001...#5020, #100001...#100050, # ABSIO[n] (R)
A tengelyek mondatvégi pozicioja

az aktualis munkadarab koordinatarendszerben (G54, G55, ...),

derékszogl koordinatakban,

az 0sszes korrekcid (hossz, sugar) figyelembe vételévele nélkiil
keriil visszaadasra.

Tengelyek gépi pozicidja: #5021...#5040, #100051...#100100, # ABSMT|[n] (R)
A tengelyek gépi pozicioja
a gép koordinatarendszerében (G53),
keriil visszaadasra. Ha az adott tengely mozog, a visszaadott érték allanddan valtozik.
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Tengelyek munkadarab pozicidja:#5041...#5060, #100101...#100150, # ABSOT|[n] (R)
A tengelyek munkadarab pozicidja

az aktualis munkadarab koordinatarendszerben (G54, G55, ...),

derékszogl koordinatakban,

az Osszes korrekcid (hossz, sugar) figyelembe vételével
keriil visszaadasra. Ha az adott tengely mozog, a visszaadott érték allanddan valtozik.

Tapintasi poziciok:#5061...#5080, #100151...#100200, # ABSKP[n] (R)
G31 mondatban az a pozicid, ahol a tapinto jele megjott
az aktualis munkadarab koordinatarendszerben (G54, G55, ...),
derékszogl koordinatakban,
az Osszes korrekcid (hossz, sugar) figyelembe vételével
keriil visszaadasra.
Ha a tapint6 jele nem jott meg, a fenti valtozok a G31 mondatban programozott végponti po-
ziciot veszik fel.
A tapint6 jelének megjovetele utan a tengely lelassit és megall. A G31 mondat végponti
pozicidja # ABSIO(n) a lassitas és megallas utani értéket veszi fel.

A 53 A G53
Y G X
#5021
| +
#5022 #5081+
/ #5121
#5042 \‘ _/ | #5082+
#5002 N~~~ #5041 #5122
#5062| | -, 1021 wspep | #3001
> G54
45001 X >
#5002 P
#5041, #5061 #5042; #5062 | #5022
23.1.15-1 4bra 23.1.15-2 abra
Z A
#5083 45023
#5043
#5063 $
#5003 GS53
G54
>
X

23.1.15-3 abra
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23.1.16 Az aktualis hosszkorrekcio értéke

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa

#5081 # TOFSWX R Az X tengelyen figyelembe vett kopaskorrek-
ci6 értéke

#100201

#5082 # TOFSWZ R Az Z tengelyen figyelembe vett kopaskorrek-
ci6 értéke

#100202

#5083 # TOFSWY R AzY tengelyen figyelembe vett kopaskorrek-
ci6 értéke

#100203

#5121 # TOFSGX R Az X tengelyen figyelembe vett geometriai
hosszkorrekcio értéke

#100901

#5122 # TOFSGZ R Az Z tengelyen figyelembe vett geometriai
hosszkorrekcio értéke

#100902

#5123 # TOFSGY R A'Y tengelyen figyelembe vett geometriai
hosszkorrekcio értéke

#100903

A fenti valtozokrol a végrehajtas alatt 4ll6 mondatban az X, Z és Y tengelyen figyelembe vett
hosszkorrekcid (geometriai + kopas) értéke olvashato ki.

23.1.17 Egyéb pozicidinformaciok

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa
#5101..#5120 # SVERR(n] R Az 1...n tengely lemaradasa
#100251...#100300 | n=1-50
#100651...#100700 | # MIRTP[n] R Az 1...n tengelyen a kézikerékkel eltolt

1=1-50 pozicid
#5181...#5200 # DIST[n] R Az 1...n tengelyen a maradékut értéke
#100801...#100850 | n=1-50

Tengelyek lemaradasa: #5101...#5120, #100251...#100300, # SVERR|n] (R)
A valtozokrol kiolvashatok a tengelyek szervokorének lemaradéasa (kovetési hibja), bemeneti

mértékegységben.

A kézikerékkel eltolt poziciok: #100651...#100700, # MIRTP[n] (R)
Ha automata iizemben, akar mozgés kozben, kézikerék mozgatassal korrigaljuk a tengelyek

crer

bemeneti mértékegységben.
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A maradékut értéke: #5181...#5200, #100801...#100850, # DIST[n] (R)

A valtozokrol kiolvashatok tengelyenként a maradékut értékei, vagyis, hogy a végrehajtas alatt

allé mondatban mennyi a hatralévé Ut a végpozicioig, bemeneti mértékegységben. Az az
érték, amit a vezérld a pozicid képernyén a maradék ttra kijelez.

23.1.18 Szerszamkorrekcios tar értékei

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa
#10001..#10999 | # OFSXW|[n] R/W Az X iranyu hosszkorrekci6 kopas
n=1...999 értéke.
n=1...999: a korrekcids rekesz szama
#15001..#15999 | # OFSXGIn] R/W Az X iranyu hosszkorrekcid geometriai
n=1...999 értéke.
n=1...999: a korrekcids rekesz szama
#14001..#14999 | # OFSYW|[n] R/W AzY iranyu hosszkorrekci6 kopas
n=1...999 értéke.
n=1...999: a korrekcids rekesz szama
#19001..#19999 | # OFSYGIn] R/W AzY iranyu hosszkorrekcid geometriai
n=1...999 értéke.
n=1...999: a korrekcids rekesz szama
#11001..#11999 | # OFSZW|n] R/W Az Z iranyl hosszkorrekcid kopas
n=1...999 értéke.
n=1...999: a korrekcids rekesz szama
#16001...#16999 | # OFSZG[n] R/W Az Z iranya hosszkorrekcié geometriai
n=1...999 értéke.
n=1...999: a korrekcids rekesz szama
#12001...#12999 | # OFSRW[n] R/W A sugarkorrekcio kopas értéke.
n=1...999 n=1...999: a korrekcids rekesz szama
#17001...#17999 | # OFSRG[n] R/W A sugarkorrekcio geometriai értéke.
n=1...999 n=1...999: a korrekcids rekesz szama
#13001...#13999 | # OFST[n] R/W A szerszamallas kodja. n=1...999: a
n=1...999 korrekcios rekesz szama

A fenti makrovaltozokon keresztiil az 6sszes korrekcios rekesznek értéket adhatunk, illetve az
Osszes korrekcios rekeszt kiolvashatjuk programbol.
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23.1.19 Munkadarab nullponteltolasok

A nullponteltolasok értékei

Szama Szimbéluma Tulajd. Leirasa

#5201...#5220 # WZCMN]|n] R/W Ko6z6s munkadarab nullponteltolas ten-
n=1-50 gelyenként

#100301...#100350

#5221...#5240 # WZG54[n] R/W G54 munkadarab nullponteltolés tenge-
n=1-50 lyenként

#100351...#100400

#5241.. #5260 # WZGS55[n] R/'W G55 munkadarab nullponteltolas az
n=1-50 1...n tengelyen

#100401...#100450

#5261...#5280 # WZG56[n] R/'W G56 munkadarab nullponteltolas az
n=1-50 1...n tengelyen

#100451...#100500

#5281...#5300 # WZGS57[n] R/W G57 munkadarab nullponteltolas az
n=1-50 1...n tengelyen

#100501...#100550

#5301...#5320 # WZGS58[n] R/'W G58 munkadarab nullponteltolas az
n=1-50 1...n tengelyen

#100551...#100600

#5321...#5340 # WZGS59[n] R/W G59 munkadarab nullponteltolas az
n=1-50 1...n tengelyen

#100601...#100650

A fenti makrovaltozokon keresztiil az 6sszes nullponteltoldsnak tengelyenként értéket
adhatunk, illetve az 6sszes nullponteltolast tengelyenként kiolvashatjuk programbol.

Az alapelforgatasok értékei

Szama Szimboluma | Tulajd. Leirasa
#120001 # WRGS54[1] R/W G54 alapelforgatés az XY sikban
#120002 # WRGS54[2] R/W G54 alapelforgatas az ZX sikban
#120003 # WRGS54[3] R/W G54 alapelforgatas az YZ sikban
#120011 # WRGS5[1] R/W G55 alapelforgatds az XY sikban
#120012 # WRGS5[2] R/W G55 alapelforgatas az ZX sikban
#120013 # WRGS5[3] R/W G55 alapelforgatas az YZ sikban
#120021 # WRGS56[1] R/W G56 alapelforgatds az XY sikban
#120022 # WRGS56[2] R/W G56 alapelforgatas az ZX sikban
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Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa
#120023 # WRGS56[3] R/W | G56 alapelforgatas az YZ sikban
#120031 # WRGS57[1] R/W | G57 alapelforgatas az XY sikban
#120032 # WRGS57[2] R/W | G57 alapelforgatas az ZX sikban
#120033 # WRGS57[3] R/W | G57 alapelforgatas az YZ sikban
#120041 # WRGS8[1] R/W | G58 alapelforgatas az XY sikban
#120042 # WRGS58[2] R/W | G58 alapelforgatas az ZX sikban
#120043 # WRGS58[3] R/W | G58 alapelforgatas az YZ sikban
#120051 # WRGS9[1] R/W | G59 alapelforgatas az XY sikban
#120052 # WRGS59[2] R/W | G59 alapelforgatas az ZX sikban
#120053 # WRGS59[3] R/W | G59 alapelforgatas az YZ sikban

A fenti makrovaltozokon keresztiil munkadarabkoordinatarendszerenként tetszéleges fésikban
(de csak egyben) ellforgatast adhatunk meg, ahol a forgatas kozéppontja a koordinatarendszer

origdja.

A kiiterjesztett nullponteltolasok értékei

Szama Szimbéluma Tulajd. Leirasa

#7001...#7020 # WZPI1[n] R/W G54.1 P1 munkadarab nullponteltolas

#101001...#101050 | n=1-50 az 1. tengelyen

#7021..#7040 # WZP2[n] R/W G54.1 P2 munkadarab nullponteltolas

#101051...#101100 | n=1-50 az 1. tengelyen

#7941.. #7960 # WZP48[n] R/W G54.1 P48 munkadarab nullponteltolas

#103351...#103400 | n=1-50 az 1. tengelyen

#103401...#103450 | # WZP49[n] R/W G54.1 P49 munkadarab nullponteltolas
1=1-50 az 1...n tengelyen

#103451...#103500 | # WZP50[n] R/'W G54.1 P50 munkadarab nullponteltolas
0=1-50 az 1...n tengelyen

A fenti makrovaltozokon keresztiil az 6sszes nullponteltoldsnak tengelyenként értéket
adhatunk, illetve az 6sszes nullponteltolast tengelyenként kiolvashatjuk programbol.
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A kiterjesztett alapelforgatasok értékei

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa
#120061 # WRPI[1] R/W G54.1 P1 alapelforgatas az XY sikban
#120062 # WRPI1[2] R/W G54.1 P1 alapelforgatas az ZX sikban
#120063 # WRPI1[3] R/W G54.1 P1 alapelforgatas az YZ sikban
#120071 # WRP2[1] R/W G54.1 P2 alapelforgatas az XY sikban
#120072 # WRP2[2] R/W G54.1 P2 alapelforgatas az ZX sikban
#120073 # WRP2[3] R/W G54.1 P2 alapelforgatas az YZ sikban

A fenti makrovaltozokon keresztiil minden kiterjesztett munkadarabkoordinatarendszerben
tetszéleges fosikban (de csak egyben) ellforgatast adhatunk meg, ahol a forgatas kozéppontja
a koordinatarendszer origoja.

A dinamikus nullponteltolasok értékei

A dinamikus nullponteltolas tablazat értékei az valtozok segitségével irhatok és olvashatok:

Szama Szimbéluma Tulajd. Leirasa
#5521..#5540 # FOFS1[n] R/W G54.2 P1 dinamikus nullponteltolas
n=1-50 tengelyenként

#117051...#117100

#5541...#5560 # FOFS2[n] R/W G54.2 P2 dinamikus nullponteltolas
n=1-50 tengelyenként

#117101...#117150

#5661...#5680 # FOFS8[n] R/W G54.2 P8 dinamikus nullponteltolas
n=1-50 tengelyenként

#117401...#117450

Az aktualis dinamikus nullponteltolas szama

Program futasa kozben az érvényes dinamikus nullponteltolas szdma az alabbi utasitas segit-
ségével olvashato ki:

Szama Szimbo6luma Tulajd. Leirasa

#5500 # FOFSP R Az aktualis dinamikus nullponteltolés
szama (G54.2 Pp P=1-8)

#117000
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23.1 A programnyelv valtozoi

Az aktudlis dinamikus nullponteltolas értéke

Program futasa kozben az aktualis dinamikus nullponteltolés értéke az alabbi valtozok segit-
ségével olvashatok ki. Ezek az értékek nem azonosak a dinamikus nullponttablazatba irt
értekekkel, hanem az asztal(ok) pillanatnyi pozicidja alapjan modositott (forgatott) értékek.

Szama Szimbéluma Tulajd. Leirasa

#5501...#5520 # FOFSVAL|[n] R Az aktudlis dinamikus nullponteltolas
értéke tengelyenként

#117001...#117050 | n=1-50

23.1.20 Az orso és készenléti magazinokban 1évé szerszam adatainak kiolvasasa

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa

#8400 R/W | Orso, vagy készenléti magazin cime

A

#8400 (10, 11, 20, 21, ... irhatd, olvashatd)
makrovaltozon kell megadni, hogy melyik orso, vagy készenléti magazinban 1évo szerszam
szerszamkezelOi adatait kivanjuk kiolvasni a #8401, #8402, ... makrovaltozokon keresztiil.
Csak a zarojelben megadott magazinszamok definialhatok. Ha tobb orsé, vagy készenléti
magazin van a gépen, informacidért forduljon a gép épitdjéhez.
Ha a gépen csak egy orsdémagazin van és készenléti magazin nincs, a #8400 makrovaltozonak
nem kell értéket adni, a #8401, ... makrovaltozok mindig az orsdéban 1évo szerszdmra vonat-
koznak.

A kiolvashato adatok a kovetkezok:

Szama Szimboluma | Tulajd. Leirasa

#8401 R Adatszadm (a szerszamkezeld tdblazat sorsza-
ma)

#8402 R A szerszam tipuszéama (T kod)

#8403 R Az ¢ltartam szamlalo értéke

#8404 R A szerszdm max. ¢éltartama

#8405 R A figyelmeztetd éltartam értéke

#8406 R Az ¢ltartam statusza

#8407 R Felhasznaloi bites adat

#8408 R Szerszam info

#8409 R H: a hosszkorrekcios rekesz szama (mard6 csa-
torndban)
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23.1 A programnyelv valtozoi

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa

#8410 R D: a sugarkorrekcios rekesz szama (mard csa-
tornaban)

#8411 R S: ors6 fordulatszam

#8412 R F: eldtolas

#8413 R G: a geometriai korrekcids rekesz szama (esz-
terga csatornaban)

#8414 R W: a kopaskorrekcios rekesz szama (eszterga
csatornaban)

#8431 R Felhasznaloi adat 1

#8432 R Felhasznalo6i adat 2

#8433 R Felhasznalo6i adat 3

#8434 R Felhasznal6i adat 4

#8435 R Felhasznal6i adat 5

#8436 R Felhasznal6i adat 6

#8437 R Felhasznaloi adat 7

#8438 R Felhasznaloi adat 8

#8439 R Felhasznalo6i adat 9

#8440 R Felhasznaloi adat 10

#8441 R Felhasznal6i adat 11

#8442 R Felhasznal6i adat 12

#8443 R Felhasznaloi adat 13

#8444 R Felhasznaloi adat 14

#8445 R Felhasznalo6i adat 15

#8446 R Felhasznal6i adat 16

#8447 R Felhasznal6i adat 17

#8448 R Felhasznal6i adat 18

#8449 R Felhasznal6i adat 19

#8450 R Felhasznalo6i adat 9

A felhasznalo6i adatok szdmat az N2903 No. of Custom Columns paraméteren lehet megadni.
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23.1 A programnyelv valtozoi

Az elso felhasznaldi adat mindig bites adat.
A fenti makrovaltozok csak olvashatoak.
Ha a #8400 makrovaltozon kivalasztott orsd, vagy készenléti magazin iires (nincs benne szer-
szam), a makrovaltozok értékei:

#8401=0 (adatszam)

#8402= #8403= ...= #8450= #0 (lires)
A makrovaltozok segitségével le lehet hivni a szerszamhoz rendelt korrekcidkat (H, D), vagy
technolodgiai paramétereket (F, S). Ha pl. a szerszamcsere kodjara (M06) alprogram hivast je-
16liink ki az alprogramba beirhatjuk:

M6

#8400=10 (1. orsdémagazin)

H#8409 D#8410 S#8411 F#8412

23.1.21 A munkahelyen és a szerelohelyen 1évo paletta adatainak kiolvasasa

Szama Szimbéluma | Tulajd. Leirasa

#8500 R/W | Munkahely, vagy szerel6hely cime

A

#8500 (10, 11 irhatd, olvashatd)
makrovaltozon kell megadni, hogy munkahelyen (#8500=10), vagy a szerel6helyen
(#8500=11) 1évo paletta adatait kivanjuk kiolvasni a #8501, #8502, ... makrovaltozékon
keresztiil. Csak a zardjelben megadott magazinszamok definialhatok.
Ha a gépen csak munkahely van és szerel6hely nincs, a #8500 makrovaltozénak nem kell

értéket adni, a #8501, ... makrovaltozok mindig a munkahelyen 1év0 palettara vonatkoznak.
Bekapcsolés utan #8500=10 kezdeti értékkel all fel.

A kiolvashat6 adatok a kovetkezok:

Szama Szimboluma | Tulajd. Leirasa
#8501 R Paletta azonosito
#8502 R Statusz
#8503 R Prioritas
#8504 R Végrehajtott programok szama
#8505 R Kijelolt programok szama
#8531 R Felhasznaloi 1
#8532 R Felhasznaloi 2
#8533 R Felhasznaloi 3
#8534 R Felhasznaloi 4
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23.2 A programnyelv utasitasai

23.2 A programnyelv utasitasai

A kiilonbo6z0 utasitasok leirdsanal a
#1 = <formula>
kifejezést hasznaljuk. A <formula> tartalmazhat aritmetikai miiveleteket, fliggvényeket,
valtozokat, konstansokat.
Altalanossagban a <formula>—ban a #j és a #k valtozokra hivatkozunk.
A <formula> nem csak az értékado utasitas jobb oldalan allhat, hanem az NC mondatban a
kiilonboz6 cimek is felvehetnek konkrét szamérték vagy valtozo helyett formulat is.
A miiveletvégzés sorrendjét szogletes zardjelekkel

[,]
lehet befolyésolni.

23.2.1 Az értékado utasitas: #i=#j

Az utasitas koédja: =
Az utasitas hatasara a #i valtozo a #j valtozo értékét veszi fel, vagyis #i valtozoba bekeriil #;
valtozo értéke.
Az
#Hi=Hi<muvelet>#
értékadas is megengedett. Az #i valtozo értékén végziink egy miiveletet #j valtozdval, aminek
az eredménye az #i valtozdba keriil.
Példaul:
#100=#100+1
azt jelenti, hogy #100 1) értéke a régi értéke plusz 1 lesz.
Bites valtozoknak is adhatunk értéket:
#1100=1
# UO[31=0
# M SBK=1
Ha a bites valtozonak adott érték
0 <értek < 1
az értéket 1-nek veszi. Ha az érték nagyobb, mint 1
1 <érték
“2092 Ertékhatar tullépve” hibat iizen.

v Figyelem: Ertékado utasitds bal oldaldn csak irhatd, vagy olvashaté/irhaté (W, vagy
W/R) valtozo allhat. Ha csak olvashat6 (R) valtozonak akarunk értéket adni “2161
#nnnn makrdovaltozo csak olvashatd™ hibat iizen.

23.2.2 Aritmetikai miiveletek

Egy operandusu minusz: #i = - #j
A mivelet kodja: -
A mivelet hatasara a #i valtozo a #j valtozoval abszolut értékben megegyezd

nagysagu, de ellentétes eldjelil lesz.
#100=-#12
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23.2 A programnyelv utasitasai 23.2 A programnyelv utasitasai

Osszeadas: #i=#j + #k
A muvelet kodja: +
A muvelet hatdsara a #i valtozo a #j és #k valtozok értékének 0sszegét veszi fel.
#1=#2+3.25
GO X[#100+#101]
Kivonas: #1 =#j - #k
Az muvelet kodja: -
A miivelet hatdsara a #i valtozo a #j és #k valtozok értékének kiilonbségét veszi fel.
#100=#100-#102
Gl Z[25.34-2.48]
Szorzas: #1=#j * #k
A muvelet kodja: *
A muvelet hatdsara a #i valtozo a #j és #k valtozok értékének szorzatat veszi fel.
#3=#1*#2
#100=#101*5.65
Osztas: #1=#j / #k
A muvelet kodja: /
A muvelet hatdsara a #i valtozo a #j és #k valtozok értékének hanyadosat veszi fel. #k
értéke nem lehet 0. Ellenkez6 esetben “2093 Nullaval osztasi kisérlet” hibajelzést ad a
vezérlo.
#3=#1/#2
#100=542.23/#3
Modulusképzés: #i = #j MOD #k
A muvelet kodja: MOD
A miivelet hatdsara a #i valtozo a #j és #k valtozok osztasi maradékat veszi fel. #k ér-
téke nem lehet 0. Ellenkezd esetben “2093 Nullaval osztasi kisérlet” hibajelzést ad a
vezérlo.
#120=27MOD4
esetén a #120 valtozo értéke 3 lesz.

Példak aritmetikai miiveletek alkalmazasara:
Szogletes zarojelek [ , | hasznalataval a miiveletvégzés sorrendjét befolyasolhatjuk.
#100 = #101 + #102
#100 = #100 - 3
#100 = [#101 + #102*5.271/4.1
GO X[[#100 + 21/471 Y100

23.2.3 Logikai miiveletek

A logikai miiveletek a valtozokat mindig 32 bites, eldjeles, egész szamként kezelik. Ha ere-
dendden lebegdpontos valtozon, pl #100, végziink logikai miiveletet, a miivelet elvégzése
elott megvizsgalja, hogy a #i valtozo értéke teljesiti-e az alabbi feltételt:

(22 - 1) < #i<2%,
azaz decimalisan

-4294967297 < #1 <4294967296.
Ha nem, “2129 Hibas miivelet #-val” hibajelzést ad.
Ha a valtozo értéke a hataron beliilre esik a 32 bites egész szamon végzi el a miiveletet. Ha a
miivelet eredménye eredendden lebegdpontos valtozdba keriil, pl. #100, az eredményt vissza-
alakitja lebegOpontos szamma.
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23.2 A programnyelv utasitasai

Negacio: #1=NOT #
A muvelet kodja: NOT
A muvelet hatdsara a #j valtozot eloszor atalakitja 32 bites fixpontos szamma. Ezutan
ennek a fixpontos szamnak a bitenkénti negalt értékét veszi mind a 32 bitre.

Vagy: #1 = #j OR #k
A muvelet kodja: OR
A muvelet hatdséara a #j és #k valtozot el0szor atalakitja 32 bites fixpontos szamma.
A miivelet hatdsara a #i valtozoba a #j és a #k valtozok bitenkénti értékeinek logikai
Osszege keriil, mind a 32 bitre. Ahol a két szam azonos helyiértékén mindkét helyen 0
talalhato, arra a helyiértékre az eredményben 0 kertil, egyébként 1.

Kizaro vagy: #i = #j XOR #k
A muvelet kodja: XOR
A muvelet hatdséara a #j és #k valtozot el0szor atalakitja 32 bites fixpontos szamma.
A miuvelet hatdsara a #i valtozoba a #j €s a #k valtozok bitenkénti értékei ugy dsszeg-
z0dnek, hogy, ahol azonos helyiértéken azonos szamértékek talalhatok az eredmény-
ben arra a helyiértékre 0, ahol kiillonb6z6 szamértékek talalhatok oda 1 keriil, mind a
32 biten.

Es: i#t = #j AND #k
A muvelet kodja: AND
A muvelet hatdséara a #j és #k valtozot eldszor atalakitja 32 bites fixpontos szamma.
A miivelet hatdsara a #i valtozoba a #j és a #k valtozok bitenkénti értékeinek logikai
szorzata keriil, mind a 32 bitre. Ahol a két szdm azonos helyiértékén mindkét helyen 1
talalhato, arra a helyiértékre az eredményben 1 kertil, egyébként 0.

Példa logikai miiveletek alkalmazésara:
A #1132, PLC felé mend, 32 bites makrovaltozot manipulédljuk a kdvetkezdképp: a valtozo
felso 8, (31 - 24) bijét kell allitani ugy, hogy az alsé bitek valtozatlanok maradjanak. Az als6
24 bit valtozatlan hagyasadhoz és a felso 8 bit torléséhez vegylik a kovetkezd bitmaszkot:
bitmaszk hexadecimalisan

0OFFFFFF,
decimalissa alakitva:

16777215
Téroljuk el bitmaszkot a #100 valtozon:

#100=16777215
A #101 véltozora eltaroljuk, a #1132 also 24 bitjét valtozatlanul hagyo, a fels6 8 bitjén torolt
érteket:

#101=#100AND#1132
A #102 valtozora irjuk ra a beallitand6 bitmintat:
bitminta hexadecimalisan:

9B00000O0,
decimalissa alakitva:

-1694498816
Téroljuk el a bitmintat a #102 valtozon:

#102= -1694498816

Majd irjuk ki a #1132 valtozora Ggy, hogy az als6 24 bit érintetlen maradjon:
#1132=#101XOR#102

Zarojelek megfeleld hasznélataval a fenti négy sor helyett irhatjuk a kovetkezot is:
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#1132=[16777215AND#1132]X0OR[-1694498816]

23.2.4 Fiiggvények

Négyzetgyokvonas: #1 = SQRT #
A figgvény kodja: SQRT
A muvelet hatdsara a #i valtozé a #j valtozo négyzetgyokét veszi fel.
#101=SQRT[#100+4]
A #j véltozo értéke csak pozitiv szam, vagy 0 lehet:
# >0
Ha az argumentum negativ, “2122 Négyzetgyok negativ értékbdl” hibat lizen.
Szinusz: #i = SIN #j
A fiiggvény kodja: SIN
A miivelet hatasara #i valtozo #j valtozo szinuszat veszi fel. #j értéke mindig fokban

értendo.
Gl X[SIN30-#101]
Koszinusz: #1 = COS #j
A fliggvény kodja: COS
A muvelet hatdsara #i valtozo #j valtozo koszinuszat veszi fel. #j értéke mindig fok-
ban értendo.
#102=COS[#1+#2]
Tangens: #1 = TAN #j
A fiiggvény kodja: TAN
A miivelet hatasara #i valtozo #j valtozo tangensét veszi fel. #j értéke mindig fokban
értendo.
Ha a #) argumentum értéke
#=(2n+1)*90°, ahol n=0, £1, £2,...
“2116 Argumentum abszolut értéke nem kisebb mint 90" hibat {izen.
#1=TAN[#2*15.6]
Arkuszszinusz: #1 = ASIN #j
A fiiggvény kodja: ASIN
A miivelet hatasara #i valtozo #j valtozo arkusszinuszat veszi fel. Az eredményt
fokban adja meg, #i értéke +90° és -90° kozé esik.
#101=ASIN[-0.5] (#101=-30 lesz)
#) argumentumnak az alabbi feltételt kell teljesitenie:
—1<#<1
Ellenkez6 esetben a “2117 Argumentum abszolut értéke nagyobb, mint 1" hibat iizeni.
Arkuszkoszinusz: #1 = ACOS #j
A fliggvény kodja: ACOS
A mivelet hatasara #i valtozé #j valtozé arkuszkoszinuszat veszi fel. Az eredményt
fokban adja meg, #i értéke 0° és 180° kozé esik.
#101=ACOS[-0.5] (#101=120 lesz)
#j argumentumnak az aldbbi feltételt kell teljesitenie:
—1<#<1
Ellenkezd esetben a “2117 Argumentum abszolut értéke nagyobb, mint 1" hibat lizeni.
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Arkusztangens: #i = ATAN #
A fliggvény kodja: ATAN
A muvelet hatdsara #i valtozo #j valtozo arkusztangensét veszi fel. Az eredményt
fokban adja meg, #i értéke +90° és —90° kozé esik.
#101=ATAN[-0.5] (#101=-26.565 lesz)
Exponencialis: #1 = EXP #
A fiiggvény kodja: EXP
A miivelet hatdsara a #i valtozo a természetes szam (e) #j-edik hatvanyat veszi fel.
#100=EXP1 (#100=2.71828... azaz “e” lesz)
Természetes alapi logaritmus: #1 = LN #
A fliggvény kodja: LN
A muvelet hatdsara #i valtozo a #j szam természetes alapu logaritmusat veszi fel.
#100=LN2.718281828 (#100=0.999... 1n(e)=1 lesz)
Ha a #j argumentum értéke
# <0
“2118 Argumentum értéke nem pozitiv” hibat lizen.

23.2.5 Konverzios utasitasok

Abszolut érték képzés: #1 = ABS #
A fliggvény kodja: ABS
A muvelet hatdsara a #i valtoz6 a #j valtozo abszolut értékét veszi fel.
#100=ABS[-3.1] (#100=3.1 lesz)
#100=ABS[5.25] (#100=5.25 lesz)
#100=ABS[0] (#100=0 lesz)
Kerekités abszolut értékben lefelé: #1 = FIX #
A fliggvény kodja: FIX
A mivelet a #] valtozo6 tortrészét eldobja és ez az érték kertil #i valtozoba.
Példaul:
#130=FIX4.8 (#130=4 lesz)
#131=FIX[-6.7] (#131=-06lesz)
Kerekités abszolut értékben felfelé: #1 = FUP #;
A fiiggvény kodja: FUP
A mivelet a # valtozo6 tortrészét eldobja és abszolut értékben 1—et ad hozza.
Példaul:
#130=FUP12.1 (#130=13 lesz)
#131=FUP[-7.3] (#131=-8lesz)

23.2.6 Osszetett aritmetikai miiveletek végrehajtasi sorrendje

A fentebb felsorolt aritmetikai miiveleteket és fiiggvényeket kombinalni lehet. A miiveletek
végrehajtasanak sorrendje, vagy precedencia szabalya:

fiiggvény — multiplikativ aritmetikai miiveletek — additiv aritmetikai miiveletek.
Pé¢ldaul az alabbi példaban a miiveletek végrehajtasi sorrendje:

#110 = #111 + #112 * COS #113
—1—
2
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A miuveletek végrehajtasi sorrendjének médositasa
Szogletes [ és | zardjelek hasznalataval a miiveletek végrehajtasi sorrendje modosithato.
Példa haromszoros mélységii zardjelezésre:

#120 = COS [ [ [#121 - #122] * #123 + #125] * #126]
1

2

5

A szamok a muveletek végrehajtasi sorrendjét mutatjak. Lathato, hogy az azonos szintli zaro-
jeleken beliil a miiveletek végrehajtasi sorrendjére a fent emlitett precedenciaszabaly érvényes.

A nyito [ és a zdro | zarojeleket parban kell megadni. Ha a nyito [ zardjelek szama kevesebb,
mint a zaroké, “2064 Szintaktikai hiba” lizenetet ad. Ha a zar¢ | zarojelek szama kevesebb,
mint a nyitoké, “2121 Jobb zaro6jel nem talalhat6 lizenetet ad.

23.2.7 Feltételes kifejezések

A programnyelv a kovetkezd feltételes kifejezéseket ismeri:

egyenld (=): #1EQ #
nem egyenlo (#): #1 NE #
nagyobb, mint (>): #1 GT #
kisebb, mint (<): #1 LT #

nagyobb, vagy egyenld (>): #i GE #
kisebb, vagy egyenld (<): #i LE#

A feltételes kifejezés mindkét oldalan a valtozo helyettesithetd formuldval is. A fenti feltételes
kifejezések IF, vagy WHILE utasitasok utan allhatnak.

23.2.8 Feltétel nélkiili elagazas: GOTOn

A GOTOn utasitas hatasara a program végrehajtasa feltétel nélkiil ugyanannak a programnak
az n szamu mondatan folytatodik. n szdm helyettesithetd valtozoval, vagy formuléval is. A
mondatszamnak, amelyikre a GOTO utasitassal ugrunk a mondat elején kell szerepelnie.
Ha a kijelolt mondatszamot nem talalja “2125 Mondat nem taldlhaté Nnnnn” hibajelzést ad.
Ugorhatunk az utasitassal eldre:

ééf0160 (az N160 mondatra ugrik)
Nl 6 0 GO X100

vagy hét.r'a;l 1s Ebben az esetben végtelen ciklus is 1étrejohet:
Nl 6 0 GO X100
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#1=100
#2=60

GOTO[#1+#2] (az N160 mondatra ugrik)

23.2.9 Feltételes elagazas: IF[<feltételes kifejezés>] GOTOn

Ha a kotelez6en szogletes zarojelek kozé tett [<feltételes kifejezés>| teljesiil, a program vég-
rehajtdsa ugyanannak a programnak az n szamiu mondatan folytatodik.

Ha a [<feltételes kifejezés>] nem teljesiil, a program végrehajtasa a kovetkezé mondaton
Sfolytatodik.

Ha az IF utan nem feltételvizsgalat kovetkezik, “2064 Szintaktikai hiba”, vagy “2121 Hibas
terminator =" lizenetet ad, a hiba tipusatol fliggden.

Példaul

#100=52.28
#101=16.87

IF[#100GT#101] GOTO210 (Az N210 mondatra ugrik

N210 GO X0 Y100 z20

23.2.10 Feltételes utasitas: IF[<feltételes kifejezés>] (THEN)<utasitas>

Ha a [<feltételes kifejezés>] teljesiil, a THEN mogotti utasitdas végrehajtdasra keriil.
Ha a [<feltételes kifejezés>] nem teljesiil, a program végrehajtisa a kovetkezéd mondaton
Sfolytatodik.
Az utasitasban a THEN elhagyhato az
[F[<feltételes kifejezés>] utasitas

utasitassor végrehajtasa ugyanaz.

#100=0

#101=0

#1=20

IF[#1EQ20] THEN#100=3.15 (#100=3.15 lesz)
IF[#100GT3.15] #101=5 (#101=0 marad))

23.2.11 Ciklusszervezés: WHILE[<feltételes kifejezés>] DOm ... ENDm

Amig a [<feltételes kifejezés>| teljesiil, a DO m utani mondatok az END m mondatig ismé-
telten végrehajtisra keriinek. Vagyis a vezérd megvizsgalja, hogy a feltétel teljesiilt—e, ha
igen végrehajtja a DOm és ENDm kozotti programrészt, majd ENDm utasitas hatdsara a prog-
ram visszatér a WHILE uténi feltétel jboli vizsgalatara.

Ha a [<feltételes kifejezés>] nem teljesiil a program végrehajtisa az ENDm utdni mon-
daton folytatodik.

Ha a WHILE [<feltételes kifejezés>] elhagydsra keriil, azaz a ciklust a DOm ... ENDm uta-
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sitasok irjak le a DOm és ENDm kozotti programrészt végtelen ideig hajtja végre.
m lehetséges értékei: 1, 2, 3.
m>3 eset “2002 DO adat értékhatdron kiviil” hibajelzést eredményez.
Ha a WHILE utén nem feltételvizsgalat kovetkezik hanem értékadé utasitas, “2121 Hibas
terminator: =" hibajelzést ad.
Ha a WHILE utasitast nem koveti DO ugyanabban a mondatban, 2110 WHILE, DO nélkiil”
hibat tizen.
Ha ENDm utasitas el6tt nincs DOm, “2125 Mondat nem talalhaté: DOm” tizenetet kiild.

Bontsunk ki egy Z iranyban 5.4 mm mély, X iranyban 20 mm széles tireget, amelynek a
kézepén van X irdnyban a nullpont, Z irdnyban pedig az iireg tetején. A fogasmélység legyen
0.2 mm. A feladat megoldhat6 ciklusszervezéssel:

#1=0 (Z irdnyu célpozicid)
#2=10 (X irdnyt célpozicid)
GO X#2 (mozgds X-ben a kezddépontra)
Z[#1+1] (mozgéds Z-ben a kezddpontra)

WHILE[#1GT-5.39] DOl
(ciklus, amig Z-ben nem érjik el az 5.4 mm mélységet))

#1=#1-0.2 (0.2 mm fogasvétel 7)

#2=—-4#2 (mozgdsirany megforditésa X)
Gl Z#1 F100 (fogasvétel Z-ben)

X#2 F500 (mards X mentén)

END1

GO Z20

A ciklusszervezés szabalyai:

— DOm utasitast ENDm utasitéas el6tt kell megadni:
END1
(HIBAS)

DO1
A fenti esetben az END1 mondaton “2125 Mondat nem talalhat6 DOn” hibat izen.
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— A DOm ¢és ENDm utasitdsoknak parban kell allniuk:
DO1
DO1 HIBAS
END1
vagy
DO1
END1 HIBAS

END1

— Ugyanazt az azonositd szdmot tobbszor lehet hasznani:
po1
éNDl
. HELYES
po1

END1

—DOm ... ENDm pérok haromszoros mélységig skatulyazhatok egymasba:
bo1
502
b3
. HELYES
éNDB
éNDZ

END1
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— A DO m ... END m parok nem lapolhatjak at egymast:
po1
p02
. HIBAS
éNDl
éNDZ
— Ciklus belsejébdl a cikluson kiviilre el lehet dgazni:
bo1
éOTOl5O
: HELYES
éNDl
N150
— Ciklusba kiviilrdl be lehet belépni:
éOTOlSO

DO1

N150

END1
vagy

DO1

N150

END1

GOTO150
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— Ciklus belsejébdl alprogram, vagy makrohivas lehetséges. Az alprogram, vagy a felhaszna-
161 makro belsejében a ciklusok ismét haromszoros mélységig skatulyazhatok egymas-

ba:

bo1

l\:498 “e HELYES
(:365 “e HELYES
(:366 “e HELYES
(:367 “e HELYES
éNDl

23.2.12 Indirekt tengelyhivatkozasok

Az

#i=AXNUM|<tengelycim>]
utasitas segitségével egy tengely cime alapjan le lehet kérdezni az adott csatornaban a tengely
szamat. Ha nem 1étez0 tengelycimhez akarunk tengelyszamot lekérdezni, “2017 Tiltott cim
<tengelynév>"" hibat iizen.
Az

AX|[<tengelyszam>|=
utasitassal indirekt modon, nem a tengely cime, hanem a tengely szama alapjan adhatunk ki
parancsot. Ha a csatornaban nem talalhaté a megadott szamu tengely, “2018 Hibas fizikai ten-
gelyszdm: n” hibat {izen.
Példaul, a

GO X10 Y20 Z30
mondat helyett irhatjuk az alabbi utasitassort

#101=AXNUM [X] (X tengely szamédnak lekérdezése)
#102=AXNUM[Y] (Y tengely szamédnak lekérdezése)
#103=AXNUM[Z] (Z tengely szamédnak lekérdezése)

GO AX[#101]=10 AX[#102]=20 AX[#101]=30
1= Figyelem! Ha tobbkarakteres tengelycimeket haszndlunk a tengely cime ne legyen AX,
vagy AXN.

23.2.13 Adatkiadasi parancsok

A vezérl6 a kovetkezd adatkiadasi parancsokat ismeri:

POPEN periféria megnyitdsa
FOPEN f4jl megnyitasa
BPRNT bindris adatkiadas
DPRNT decimalis adatkiadas
PCLOS periféria zarasa
FCLOS fajl zarésa

Ezeket az adatkiado parancsokat karaktereknek és valtozok értékeinek a kiadésara lehet

crer
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eredmények eltarolasara, naplozasra, stb.

Periféria megnyitasa: POPENn
Miel6tt adatkiado parancsot adunk, meg kell nyitni a megfeleld perifériat, amin keresztiil az
adatkiadas torténni fog. A megfeleld periféria kivalasztasa az n szammal torténik:

n =31 avezérld6 memoridja
A periféria megnyitasakor egy % karakter is kikiildésre keriil a periféridra, tehat minden adat-
kiadas egy % karakterrel kezdddik.
A POPEN utasitast kovetéen DPRNT utasitassal egy fajlnevet kell kiadni. Ha a fajl mar
1étezik, kérdezés nélkiil feliilirja a régit, ha még nem létezik megnyit egy Ujat. A fajl abba a
mappaba kertil, ahol a program fut, és a program kiterjesztését veszi at.

Példaul:

#100=4567

POPEN31

DPRNT [O#100[47]] (A f4jlnév 04567 lesz)
vagy

POPEN31

DPRNT [ABC] (A f4jlnév ABC lesz)

Periféria lezarasa: PCLOSn
A POPEN paranccsal megnyitott perifériat a PCLOS paranccsal le kell zarni. A PCLOS pa-
rancs utan meg kell nevezni a lezarando6 periféria szamat. Esetiinkben:

PCLOS31
A lezaraskor még egy % karakter is kikiildésre keriil a periféridra, azaz minden adatkiadést
egy % karakter zar le.

Fajl megnyitasa: FOPENn Ppppp, FOPENnR <fajlnév>
Miel6tt adatkiadasi parancsot adunk ki, meg kell nyitni egy f4jlt, ahova az adatokat be akarjuk

rni.

F4jl megnyitasa programszam alapjan

Az

FOPENnN P(programszam)
P cimen (programszam) megadott szamu fajlt nyitja meg.
A P cimen megadott programszdam programozdsi szabdlyait a “14.4.1 Programok azonosi-
tasa a tarban. A programszam (O)” cimi fejezet targyaljaa 111. oldalon. A
programszammal megnyitott fajlok kiterjesztésének és tarban valo elhelyezkedésének
szabdlyai megegyeznek az alprogramokéval. Lasd a “14.4.2 Alprogram hivasa (M98)” cimii
fejezetet a 112. oldalon.
Példaul:

FOPEN1 P12 (A f&jlnév 00012 lesz)
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F4jl megnyitasa fajlnév alapjan

A

FOPENnR <falnév>
<> jelek kozott megadott nevii fajlt nyitja meg.
A fajlnév megadasi szabdlyait a “14.4.1 Programok azonositasa a tirban. A programszam
(0)” cimii fejezet targyalja a 111. oldalon. A fdjinévvel megnyitott fajlok kiterjesztésének és
tarban valo elhelyezkedésének szabdlyai megegyeznek az alprogramokéval. Lasd a “14.4.2
Alprogram hivasa (M98)” cimii fejezetet a 112. oldalon.
Példaul:

FOPEN1 <adatok.txt> (A fajlnév adatok.txt lesz)

A fajlnyitas tipusai

A f3jlnyitas tipusa az “n” helyére irt szammal adhaté meg:

n = 1: Uj f4jl létrehozasa
Ha a f4j] mar létezik, akkor a rendszer “2144 Az (Oo0000) fajl mar 1étezik”, vagy a
“2146 A megadott f4jl mar 1étezik™ hibajelzést kiild, és a program futasa nem
folytatodik.

n = 2: Uj fjl 1étrehozisa mindenképp
Ha a fajl nem létezik, akkor létrehozza, ha létezik, akkor megnyitja, és torli a
tartalmdt. A BPRNT, vagy a DPRNT utasitassal kiadott tartalmakat a fajl elejétdl
kezdve irja.

n = 3: Fajl megnyitasa hozzafiizésre
Ha a file nem létezik, akkor “2147 Az (Oo000) fajl nem talalhat6”, vagy a “2132 Fajl
nem talalhat6” hibajelzést kiild, és a program futdsa nem folytatodik. Ha a f4jl mar
1étezik, akkor megnyitja, és a fadjl végeétol kezdve hozzdfiizi a BPRNT, vagy a DPRNT
utasitassal kiadott tartalmakat.

n = 4: Fajl 1étrehozasa, vagy megnyitasa hozzafizésre
Ha a fajl még nem létezik, akkor létrehozza, ha mar létezik, akkor megnyitja, és a fdjl
végétol kezdve hozzdfiizi a BPRNT, vagy a DPRNT utasitassal kiadott tartalmakat.

n = 5: Fajl megnyitasa torléssel
Ha a f4j1 még nem létezik, akkor “2147 Az (Oo000) f4jl nem talalhat6”, vagy a “2132
F4jl nem taldlhatd™ hibajelzést kiild és a program futdsa nem folytatodik. Ha a f4jl mar
1étezik, akkor megnyitja, ¢s torli a tartalmat. A BPRNT, vagy a DPRNT utasitassal
kiadott tartalmakat a fajl elejétdl kezdve irja.

Fajl lezarasa: FCLOS
A megnyitott fajl a FCLOS utasitassal zarhat6 be. Egyidejlileg egyetelen fajlt lehet irdsra
létrehozni, vagy megnyitni.
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Binaris adatkiadas: BPRNT]...]
A BPRNT utasitas formatuma:

L

a tizedespont alatti szamjegyek szama
valtozd
karakter

BPRNT[ a #b [c] ... ]
||
||
| |
|

A karaktereket ASCII kodban, a valtozokat pedig bindrisan kiildi ki a parancs.
— A kikiildhetd karakterek:
alfabetikus karakterek: A, B, ..., Z
numerikus karakterek: 1, 2, ..., 0
specialis karakterek: *, /, +, -
A * karakter helyett a sz0koz (space) kodjat kiildi ki a vezérld.

— A valtozok értékeit 4 byte-on, azaz 32 biten adja ki a vezérld, a legnagyobb helyiértékii
byte-tol kezdve. A valtozok szama utan zardjelben [ ] a tizedespont utani szamjegyek
szamat kell megadni. Ekkor a vezérld a valtozo lebegdpontos értékét olyan fixpontos
értekké alakitja, amelyben az értékes tizedesjegyek szama a [ | zarojelben megadott
érték. c lehetséges értékei: 1, 2, ..., 8. Példaul, ha

#120 =258.647673 és [3] kiadasra kertil 258648=0003F258h

— Az lires valtozot 00000000h binaris koddal adja ki.

— Az adatkiadas végén a vezérld automatikusan egy kocsi vissza (CR) és egy soremelés (LF)
karaktert ad ki.

Példa:
#110=318.49362
#120=0.723415
#112=23.9
BPRNT[C*/X#110[3]Y#120[3]M#112[0]]

A #110, #120 és a #112 valtozok értékei a kerekités és a hexadecimalis atalakitas utan a ko-
vetkezok lesznek:

#110=318.49362 ——  318494=0004DC1Eh
#120=0.723415 —  723=000002D3h
#112=23.9 ——  24=00000018h
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A kiadasra kerulo karakterek:

~J
(o)}
@)
1NN
w
N
=
(@)

C

Sz6kdz (Space)

/

X

00

04

DC

1E

Y

00

00

02

D3

M

00

00

00

18

Kocsi vissza (Carriage Return)
Soremelés (Line Feed)

cNeololololoNol NololNoloNol NoloNolNoleole]
OO O OO OHRPRRPRPOOOHrHrHORrRrROORrrOOHR
cNeolololololNoNoNoNoNololololNoNoNol i ]
OO OO0 ORHrRROO0OORrRr P RPRPOORFrOOO
PFRPRPRPOOORrHROOO0OOHRrRPRPRRPRPOOREFP OO
e NeololNoNol NolNolNoNoNolh i NeoNel el
PO OOOOORrHRrRrRPOOORrRrROOOORr o
O OO0 ORFRPRRPRPOOORrHROOOOORr oK

Decimalis adatkiadas: DPRNT]...]
A DPRNT utasitas formatuma:

DPRNT[ a #b [c d] ... ]
| | | L szémjegyek széma a tizedespont utén
| | L—— szémjegyek széma a tizedespont eldétt
| valtozd
L karakter

Az Osszes karakter és szamjegy ASCII kodban kertil kiadésra.
— A karakterek kiadasara vonatkozo6 szabalyokat 14sd BPRNT utasitas.

— Véltozok értékeinek kiaddsdhoz meg kell adni, hogy a valtozé hadny decimalis egész és tort
jegyen keriiljon kiadasra. A szamjegyek megadasat [ | zarojelek kozé kell tenni.
A szdmjegyek megadésara a 0 <c + d < 16 feltételnek teljesiilni kell. A szamok kiada-

sa a legmagasabb helyiértékiiktdl kezdddik.
— A szdmjegyek kiadasanal a negativ eldjel (-) kiadasra kertil.

— Ha a tizedespont definidlva van (d>0), minden nulla, a kdvetd nullék is, kiadasra keriilnek a

tizedesponttal (.) egylitt.

— Ha d=0, vagy d nincs megadva, sem tizedespontot, sem nullat nem ad ki.

— Ha az N1757 Print Contr paraméter #0 PNT bitje
=0 a + eldjel és a vezetd nullak helyén szokoz (space) kod kertil kiadasra,
=1 a + elgjel és a vezetd nulldk nem keriilnek kiadésra.

— Az iires valtozot 0 koddal adja ki.
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— Az adatkiadas végén a vezérl6 automatikusan egy kocsi vissza (CR) és egy soremelés (LF)
karaktert ad ki.

Példa:
#130=35.897421
#500=-150.8
#10=14.8
DPRNT [X#130[53]1Y#500[53]1T#10[20]

A #130, #500 és a #10 valtozok értékei a kerekités utan a kovetkezok lesznek:

#130=35.897421 —_— 35.897
#500=—150.8 —_— 150.8
#10=14.8 —_— 15

Adatkiadas N1757 Print Contr paraméter #0 PNT=0 allasanal:
76543210

X
Szbokodz
Szo6kodz
Szbokodz
Szokodz
3

5
Tizedespont (.)

8

9

7

Y

Negativ eléjel (-)

Sz6kdz (space)

Sz6koz (space)

1

5

0

Tizedespont (.)

38

0

0

T

Sz6kdz (space)

1

5

Kocsi vissza (Carriage Return)
Soremelés (Line Feed)

oNoNoNoNoNoNoNolololololoNoNoNoNololololoNoNoNoloNoNoNo)
oNoNoNoNol NololololololoNoNoNol ololololNoNolNololNoNeoN
cor—rH—rprro+rr+rrrrrrrRPreE~Lr~HrRRORFREFRFREFRARRARPRARPRRERERERRERO
corpPrrorr+rrHrrorrRrProoorrrProORrProOoOoOoOoOoO o
e NoNoNoNoNeol i NeololoNoNel i el - sl eoloNeoloNoNoN
ORPRFRPOORPROO0OO0ORrRPRORFRPR OO ORrRPROORRPFPOOOOOoOOo
el oloNoNoNoNoNoh SololoNoNoNoNol Solol el leloloNoNo)
ORRPrRPRFRPOO0OO0OO0OO0OO0OO0OrRrRrRPROOFHFEFPF PP OORPFPROOOOO
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Adatkiadas N1757 Print Contr paraméter #0 PNT=1 allasnal:

76543210

izedes pont (.)

egativ eldéjel (-)

izedes pont (.)

O HOOWHOUR Z K JWOowH U WX

Kocsi vissza (Carriage Return)
Soremelés (Line Feed)

clololoNoNoNoNoNolololololNoNoNoNoNoNoNoNo)
cloloNol NoloNololololNolol _NololNolNolNoNoN
corpPr-ro+r+rrHrrrHrrRkrrRkrRFRrorrHrrrRErREO
cor+—rHHrrHRrrRPPRLPORPRPRFRPORPRPRERPEPRPORRERRE
PP OOOO0OO0OORrRrHrocoorrorrPEkroor
OrRrRrRPORrRPROO0OOHrHORrRrRORrRORrRROORFrrEFrOO
mNololoNoNoloNol NololNolNoNol ool ol o]
orRkbprPRrRrocoocoocooorHPrRPrRPRRPRPRPRPOOR RO

= Megjegyzések:

— Az adatkiadasi parancsok sorrendje kotott: eloszor POPEN, vagy FOPEN paranccsal meg
kell nyitni a megfeleld fajlt, utana johet az adatkiadas BPRNT, vagy DPRNT pa-
ranccsal, végil a megnyitott fajlt le kell zarni a PCLOS, vagy az FCLOS utasitéassal.

— A fajl megnyitasa ¢€s lezarasa barhol a programban megadhat6. Példaul a program elején
megnyithatd, a program végén lezarhato, és kdzben a program barmely, a két utasités
kozé esd részén adat kiildhetd ki.

— Adatkiadas kozben végrehajtott M30, vagy M2 parancs megszakitja az adatatvitelt. Ha ezt
el akarjuk keriilni, az M30 parancs végrehajtasa elott varakozni kell adatatvitel koz-
ben.
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A makrohivas hasonlo az alprogramhivdashoz, azzal a kiilonbséggel, hogy a makréknak,
szemben az alprogramokkal, lehetnek bemend viltozoi, azaz argumentumai.

Ugy a makrékat, mint az alprogramokat, hivhatjuk programszdmuk, vagy fijlneviik
alapjan is.

Rendszermakroknak és rendszeralprogramoknak nevezziik az olyam makrokat, illetve al-
programokat, amelyek hivasat egy adott, paraméteren kijelélt cimhez kotjiik (pl: G, M stb.).
A rendszermakrok és alprogramok fajlnevére illetve tarbeli helyzetiikre specidlis szabalyok
vonatkoznak.

A makrohivas is lehet tobbszintii. Alprogrambdl is hivhatunk makrot, makrobol is
alprogramot. Az alprogramok és makrok hivasanak egyiittes szintje maximum 16 lehet.

A makrokbol valo visszatérés
M99
kodra torténik.

A makrohivasok lehetnek egylovetiiek, vagy oroklodok. Az 6roklddé makrohivasokat a
G67
koddal lehet tordlni.

Argumentumok megadasa
A makrdéprogramnak argumentumokat lehet atadni. Az argumentumok meghatdarozott cimek-
nek adott olyan konkrét szamértékek, amelyek a makrohivas sordan a megfeleld lokdlis val-
tozokban (#1, #2, ..., #33) keriinek eltaroldasra. A makroprogram (specialis alprogram) ezeket
a lokalis valtozdkat fel tudja hasznalni, vagyis a makrohivas olyan specialis alprogramhivas,
ahol az alprogramnak a fOprogram valtozokat (paramétereket) tud atadni.
Kétféle argumentumkijelolés lehetséges:

1. sz. argumentumkijelolés:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
Az 1. sz. argumentumkijelolés a paramétereket az angol ABC betliin keresztiil adja at a mak-
ronak. A fenti karakterek koziil egyes hivasok lefoglalhatnak mas célra bettiket (G, P, L),
ezeket ilyenkor nem lehet paraméteratadasra haszndlni. A cimeket tetszéleges sorrendben
lehet kitolteni, nem sziikséges, hogy ABC sorrendben irjuk be 6ket a hivé mondatba.

2. sz. argumentumkijelolés:

ABCI1J1K112J2K2...110 J10 K10
A 2. sz. argumentumkijelolés az A, B, C cimeken kiviil az I, J, K cimeken keresztiil ad at ar-
gumentumokat a makrénak. Az I, J, K cimeken maximum 10 kiilonb6z6 argumentumcsoport
jelolheto ki. A cimeket tetszéleges sorrendben lehet kitdlteni. Ha egy mondatban tobb
argumentumot jeloliink ki ugyanarra a cimre, a valtozok a kijeldlés sorrendjében veszik fel a
megfeleld értéket.
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A lokalis valtozok és az argumentumok kozotti kapcsolat:

lv lak 2.ak lv lak 2.ak lv l.ak 2.ak
#1 A A #12 L K3 #23 \Y J7
#2 B B #13 M 14 #24 X K7
#3 C C #14 N J4 #25 Y 18
#4 I I1 #15 O K4 #26 Z J8
#5 J J1 #16 P 15 #27 — K8
#6 K K1 #17 Q J5 #28 — 19
#7 D 12 #18 R K5 #29 — J9
#8 E J2 #19 S 16 #30 — K9
#9 F K2 #20 T J6 #31 — 110
#10 G 13 #21 U K6 #32 — J10
#11 H J3 #22 \Y 17 #33 — K10

roviditések: /[v:lokalis valtozo,

l.ak: 1. sz. argumentumkijelolés,

2.ak: 2. sz. argumentumkijelolés.
Az 1, J, K cimek utani indexek az argumentumkijel6lés sorrendjét mutatjak.
Tizedespont, eldjel, is atadhato a cimeken.

Az N cim kezelése:
A mondatba beirt elsé N cimet mondatszamnak veszi, a mdsodik N cimet viszont mar argu-
mentumnak jegyzi be a #14 lokalis valtozon:
/N130 X12.3 Y32.6 N250

N130: mondatszam

#24=12.3

#25=32.6

#14=250 (argumentum)
Ha az N cim mar egyszer argumentumkeént kertilt bejegyzésre a kovetkezd N cimre torténd hi-
vatkozas mar “2017 Tiltott cim N hibajelzést eredményez.

Vegyes argumentumkijelolés

Az 1.sz. ¢és a 2. sz. argumentumkijeldlés egyiitt is 1étezhet egy mondaton beliil, a vezérlo elfo-
gadja azt. Hibat akkor jelez, ha egy adott szamu valtozoéra kétszer akarunk hivatkozni.
Példaul:

A2.12 B3.213 J36.9 J-12 E129.73 P2200

A lokalis valtozok az alabbi sorrendben veszik fel a cimek értékeit:
A: #1=2.12
B: #2=3.213
J: #5=36.9 (elsd J)
J: #8=-12 (mésodik J)
E: #8=HIBA, a #8 valtozd mar ki lett tdltve

Ebben a példaban #8—nak a masodik J cim (értéke - 12) mar adott értéket. Mivel az E cim ér-
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tékét is a #8 valtozo veszi fel, a vezérld <2017 Tiltott cim E” hibat tizen.
Ha viszont a masodik J cim és az E cim megadasanak sorrendjét felcseréljiik,

A2.12 B3.213 J36.9 E129.73 J-12 P2200
nem jelez hibat és a J cim értékét a kovetkezo J valtozdjara #11-re irja:

A: #1=2.12

B: #2=3.213

J: #5=36.9 (elsd J)

E: #8=129.73

J: #11=-12 (a harmadik J valtozdéjara keriil, mert a

masodik J valtozdja, #8 mar foglalt)

1= Figyelem: Csak egykarakteres cimek hasznalhatok argumentumdtaddsra, azaz ,C R A
illetve a tobbkarakteres tengely €s orsocimek nem!

Az argumentumok szintjei

A makrohivds is, hasonldan az alprogramhivashoz, lehet tobbszintii, de az alprogramok és
makrok hivasanak egyiittes szintje maximum 16 lehet.

Emiatt a #1 ... #33 lokalis valtozok is tobbszintiiek. A foprogramhoz tartozé lokalis valtozok
szintje 0 (nullas szint), majd a makrohivasok sorrendben az 1-es, 2-es, stb szinteket toltik fel,
egészen maximum 16-ig.

Az alprogramhivas, vagy a rendszeralprogram hivdasa nem valtoztatja meg a lokalis
valtozok szintjét.

Makrohivasbol valo visszatérés utan az adott szint lokalis valtoz6i megsemmisiilnek #0-ra
iiresre torlodnek. A foprogram lokdlis valtozoi a program végén keriilnek megsemmisitésre.

Makrd hivasa programszam alapjan

A

P(programszam)
P cimen (programszam) megadott szam{i makréprogram hivodik meg.
A P cimen megadott programszdam programozdsi szabdlyait a “14.4.1 Programok azonosi-
tasa a tarban. A programszam (0)” cimi fejezet targyaljaa 111. oldalon. A
programszdmmal megadott makrok kiterjesztésének és tarban valo elhelyezkedésének
szabdlyai megegyeznek az alprogramokéval. Lasd a “14.4.2 Alprogram hivasa (M98)” cimii
fejezetet a 112. oldalon.

Makrd hivasa fajlnév alapjan
1w Figyelem! Fajlnév alapjan csak a G65 tipusi nem 6rokl6dé makrok hivhatok, G66 és
G66.1 tipust 6roklédé makrok nem!

A

<falnév>
<> jelek kozott megadott fajlnevli makroprogram hivodik meg.
A fajlnév megadasi szabdlyait a “14.4.1 Programok azonositasa a tirban. A programszam
(0)” cimti fejezet targyalja a 111. oldalon. 4 fdjinévvel megadott makrok kiterjesztésének és
tarban valo elhelyezkedésének szabdlyai megegyeznek az alprogramokéval. Lasd a “14.4.2
Alprogram hivasa (M98)” cimii fejezetet a 112. oldalon.
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Rendszermakrok és alprogramok hivasa és helyiik a tarban
Rendszermakrokat és alprogramokat paraméteren megadott cimen hivhatunk.
A rendszermakrok és alprogramok tarban vald elhelyezkedésiikre a makrod és alprogramhiva-
soknal szigorubb szabalyok vonatkoznak.
A rendszermakroknak és alprogramoknak a tarban csatorndnként kiilon mappaban, a
Programs konyvtarban 1évo SystemMacros mappaban kell lennitik:
..\Programs\SystemMacros\Channel 1\
..\Programs\SystemMacros\Channel2\

..\Programs\SystemMacros\Channel8\
Fajlneviiknek O betiivel kell kezdddnitik, amit 4 decimalis szamjegynek kell kdvetni. A f4jl
kiterjesztésének .nct-nek kell lennie. Példaul:

09010.nct

23.3.1 Az egyszerii makrohivas (G65)

A

G65 P(programszam) L(ismétlési szam) <argumentum kijeldlés>

G65 <falnév> L(ismétlési szam) <argumentum kijeldlés>
utasitds hatdsara a P cimen (programszdm) megadott szdmu, vagy a <> jelek kozott megadott
fajlnevli makréprogram az L cimen megadott szammal egymas utan ismételten meghivodik.
Nem 6roklédo hivas.

Az argumentumkijel6lés szabalyai G65 hivas esetén
Mindkét argumentumkijel6lés hasznalhato.
G65 hivasban a G, P, L cimek nem haszndlhatok argumentum dtaddsra, de a megadott
értékek beirddnak a megfeleld lokalis valtozoba.

Tobbszoros G65 hivas

Ha makrobdl ujra makrot hivunk a makré szintjével a lokalis valtozok szintje is novekszik.
féprogram makro makro makro makro
0. szint 1. szint 2. szint 3. szint 4.
szint

o o o o
G65 P G65 P G65 P G65 P

M99 M99 M99 M99
lokédlis véaltozdk
0. szint 1. szint 2. szint 3. szint 4.
szint
#1 #1 #1 #1 #1
#33 #33 #33 #33 #33

Az els6 makrod hivasakor a féprogram lokalis valtozoi #1-t6l #33—ig eltarolodnak és az 1.
szinten a lokalis valtozok a hivaskor megadott argumentumértékeket veszik fol. Az elsé szint-
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rol torténd Gjabb makrohivas esetén az elsé szint lokalis valtozoi #1-tdl #33—ig eltarolodnak,
¢s a masodik szinten a lokalis valtozok a hivaskor megadott argumentum értékeket veszik fol.
Tobbszoros hivas esetén az eldzo szint lokalis valtozoi eltarolddnak és a kovetkezd szinten a
lokalis valtozok a hivaskor megadott argumentumértékeket veszik fel. M99 esetén, amikor
visszatér a hivott makrobol a hivo programba, az el6z0 szint eltarolt lokalis valtozoi ugyanab-
ban az allapotban visszaallitasra kerlilnek, mint amilyen allapotban a hivaskor eltarolodtak.

Mukaljunk meg egy furatmintat G65-0s hivas segitségével. “A” cimen adjuk meg a furas
kodjat a makronak, a tobbi cim kitoltése a furdciklusoknal megszokott modon torténik.

A foprogram legyen a kovetkezo:
G54 G17 X0 YO z20

G65 P300 A81 Z-2 R2 F300 S500 M3 (pontozas G8l-gyel)

G65 P300 A83 Z-30 R2 Q06 E1 F100 S1000 (fuaras G83-mal)

G65 P300 A84.2 Z-30 R2 S1000 F1000 (menetfuras G84.2-vel)
GO Z20

Az 00300 makrdban a lokalis valtozokon keresztiil atvessziik a hivas argumentumait,
az orsora vonatkozé adatokat
fordulatszamot S#19
forgasiranyt M#13
a furas bemend paramétereit
faréciklus kodjat A#1
furatmélységet Z#26
R pont koordinatajat R#18
elétolas értékét F#9
fogasmélység nagysagat Q#17
megkozelitési pont tdvolsagat E#8
Ezutan a furat X, Y koordinatainak felsoroldsa kovetkezik.

A furést végz6 00300 makro torzse:
S#19 M#13 (orsdé inditésa)
G#1 X0 YO Z#26 R#18 F#9 Q#17 E#8 (furdciklus bedllitésa)
X100
Y100
X0
X50 Y50
G80
M99
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23.3.2 Orokl6dé makréhivas minden mozgasparancs utan: (G66)

A
G66 P(programszam) L(ismétlési szam) <argumentum kijeldlés>
utasitas hatdsara a P cimen (programszam) megadott szamu makréprogram az L cimen meg-
adott szammal egymas utan ismételten meghivodik minden mozgdsparancs végrehajtisa
utdn.
Oroklédé hivas.
A kijel6lt makré mindaddig meghivodik, amig a
G67
makrohivas oroklédésének torldparancsat nem programoztuk.

Az argumentumkijel6lés szabalyai G66 hivas esetén
Mindkét argumentumkijel6lés hasznalhato.
G66 hivasban a G, P, L cimek nem haszndalhatok argumentum dtaddsra, de a megadott
értekek beirddnak a megfeleld lokalis valtozoba.

Példa
Az alkatrészprogram egy adott szegmensén minden mozgas utan egy furatot kell késziteni:
Foprogram

G66 P1250 Zz-100 R-1 X2 F130 (Z: a furat talppontja, R:
afurat R pontja, X: varakozasi id§, F: eldétolas)

N100 G91 GO X100

N110 Y30

N180 X150
Go67
Az N110 mondattol kezdve az N180 mondatig bezardlag a pozicionalds végén meghivodik az

01250 makréprogram és az ott leirt furasi muveletet végrehajtja, a G66 mondatban megadott
bemend paraméterekkel.

Makréprogram:

01250

GO Z#18 (gyorsmeneti poziciondlds 7 irédnyban az R
cimen megadott -1 pozicidra)

Gl Z#26 F#9 (az F cimen megadott 130 mm/min
elétoléssal furads a Z cimen megadott -100
talppontiqg)

G4 P#24 (vdrakozas a furat aljan az X cimen mega-
dott 2 sec értékkel)

GO Z-[#18+#26] (a szerszam visszahtzadsa a kiindulési
pontra)

M99 (visszatérés a hivd programba)

Az 01250 makréprogram a féprogram N100 mondatabdl megordkli a G91 allapotot, ezért a
pozicionalasok inkrementélisan torténnek.

Tobbszords G66 hivas
G66 tipust makrok tobbszords hivasa esetén minden mozgasmondat végrehajtasa utan eldszor
a legutoljara hivott makro hivodik, és ebbol hivodnak meg visszafelé haladva a korabban
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hivott makrok. Léassuk a kovetkez6 példat:

00001

N10 G66 P2

N1l G1 G91 z10 (1-11)

N12 G66 P3

N13 720 (1-13)

N14 Go7 (Goo P3 hivas torlése)
N15 G67 (G666 P2 hivas torlése)
Nle Z-5 (1-10)

00002

N20 X4 (2-20)

N21 M99

00003

N30 Z2 (3—30)

N31 Z3 (3-31)

N32 M99

A végrehajtas sorrendje csak a mozgast tartalmaz6 mondatok figyelembe vételével:
(1-11) (1-13) (1-16) hivas szintje

—— 0. szint
(2-20) (3-30) (3-31)
—— 1. szint
(2-20) (2-20)
—— 2. szint

A zérojelbe tett szamok koziil az elsé a végrehajtas alatt 4116 program szama a masodik pedig
a végrehajtas alatt 4116 mondat szdma.

Minden G66 hivast kiilon G67 utasitassal kell torélni. Az elsé G67 a legutoljara hivott G66-
ot torli, majd ujabb G67 visszafelé haladva tobbi hivast. Az N14 mondatban megadott G67
utasitas az N12 mondatban hivott makrot (O0003) torli, az N15 mondatban megadott az N10
mondatban hivottat (00002).

23.3.3 Orokl6d6é makréhivas minden mondatbél: (G66.1)

A

G66.1 P(programszam) L(ismétlési szam) <argumentum kijelolés>
utasitas hatdsara az sszes utdna kdvetkezd mondatot argumentumkijeldlésnek értelmezi, és a
P cimen (programszam) megadott szam makréprogram az L cimen megadott szammal
egymas utan ismételten meghivodik minden mondatra.

A parancs hatdsa ugyanaz, mintha minden mondat G65—0s makrohivés lenne:
G66.1 P L

G67
Oroklédé hivas.
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A kijel6lt makré mindaddig meghivodik, amig a
G67
makrohivas 6roklodésének torloparancsat nem programoztuk.

Az argumentumkijel6lés szabalyai:

1. A bekapcsolast végzo mondatban (ahol a G66.1 P L—t programoztuk):
G66.1 hivasban a G, P, L cimek nem haszndlhatok argumentum dtaddsra, de a meg-
adott értékek beirddnak a megfeleld lokalis valtozdba.

2. A G66.1 utasitast koveté mondatokban:
A G, L, P cim is hasznalhato.
G cim (G: #10) azzal a megkotéssel, hogy a vezérlo egy mondatban csak egy G cimre
torténd hivatkozast fogad el, ha tobb G cimet programoztunk “2017 Tiltott cim G” hi-
bajelzést ad.

A mondatvégrehajtas szabalyai G66.1 esetén:
A kijeldlt makroé mar abbol a mondatbol meghivodik, ahol a G66.1 kddot megadtuk, figyelem-
be véve az 1. pont alatti argumentumkijelolési szabalyokat.
A G66.1 kodot kovetd mondattol a G67 kodot tartalmazé mondatig minden NC mondat mak-
rohivast eredményez a 2. pont argumentumkijeldlési szabalyai alapjan. Nem hivodik meg a
makro, ha tires mondatot talal, pl.: N1240, ahol csak egy N cimre tortént hivatkozas, illetve
makroutasitast tartalmaz6 mondatbol.

Tobbszoros G66.1 hivas
(G66.1 tipust makrok tobbszoros hivasa esetén eldszor az legutoljara hivott makro hivodik
minden mondat beolvasdsakor argumentumként kezelve ennek a mondatnak a cimeit, majd
ennek a makronak a mondatait beolvasva €s argumentumként kezelve az eggyel el6bb meg-
adott makré hivodik.
Minden G66.1 hivast kiilon G67 utasitassal kell torolni. Az elsé G67 a legutoljara hivott
G66.1-et torli, majd ujabb G67 visszafelé haladva tobbi hivast.

Az alabbi programrészlet az XY sikban lett megirva, amikor a gépen a fej vertikalis allasu
volt.

Gl X40 Y30 F1000
G3 X0 Y50 I-40 J-30
Gl YO

Kozben a fejet atszerelték horizontalis allasba. Annak érdekében, hogy az XY sikban megirt
programot ne kelljen ujra megirni az Y és a Z tengelyeket fel kell cserélni, az X tengely
iranyat pedig ellentétesre valtani, hogy a koordinatarendszer jobbsodrasu maradjon. Az 00400
makrd hivasaval megforditjuk az X mozgés iranyat és felcseréljiik az Y és Z tengelyt:

A foprogram:
G6o6.1 P400 (cseremakrd hivéasa)
G1l8 X0 YO Z-5 (sikkijelolés, pozicionéalés)
Gl X40 Y30 F1000 (00400 hivéas)
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G3 X0 Y50 I-40 J-30 (00400 hivas)

Gl YO (00400 hivéas)

Go7 (6rdkldédd hivéas tdrlése)
A makro:

IF[#10EQ66.1] GOTO1l0 (rekurziv hivéas kivédése)

G#10 X-#24 Y#26 7#25 I-#4 K#5 R#18 F#9 (cserék)

N10 MO9S
Mar a féprogram G66.1 P400 mondatara meghivodik az O0400 makro. Ekkor a #10 valtozon
a 66.1 kod jon at. Az elsd hivasra azonnal visszatériink. A makr6 masodik mondata veszi at az
argumentumokat és dolgozza fel azokat: megcseréli az Y és Z tengelyt és az X iranyat.

23.3.4 Rendszermakré hivas paraméteren megadott G kédra

Egyedi G kodokat, illetve G kod tomboket jeldlhetiink ki, paraméteren megadva,
csatornanként, makrohivasra.

10 egyedi G kod kijeldlése rendszermakro hivasara
A paramétermezdben, csatornanként, ki lehet jelolni legfeljebb 10 kiilonbozo G kodot,
amelyre makrohivast akarunk kezdeményezni. Ekkor az

Nn G65 Pp <argumentum kijel6lés>
utasitassor helyett az

Nn Gg <argumentum kijelolés>
utasitassort kell leirni. A paramétermezdében azt kell beallitani, hogy a hivo G kod melyik
programszamot hivja. G65, G66, G66.1, G67 kdd nem adhaté meg ilyen célra.
Ezek a paraméterek a kdvetkezdk:

N1704 G(9010): G kod, amelyik az O9010.nct nevili programot hivja

N1705 G(9011): G kod, amelyik az 0901 1.nct nevili programot hivja

N1713 G(9019): G kod, amelyik az O9019.nct nevili programot hivja
Ha a paraméterre 0-at irunk, nem hivodik meg az adott programszamua makro.
Ha G0-ra akarunk makrohivdst kezdeményezni, irjunk a paraméterre 1000-et.

G kod csoport kijeldlése rendszermakro hivasara
Az alabbi paraméterek segitségével egy G kod tombit jelolhetiink ki, csatornanként, makrohi-
vasra. Az
N1714 Start G Macro paraméteren a G kod tomb kezddszdmat adjuk meg, decimalis e-
gész szammal,
N1715 Start Prg No paraméteren a Start G Macro paraméteren megadott G kddhoz tar-
tozd makro programszamat adjuk meg,
N1716 No. of G Codes paraméteren a G kod tomb elemeinek szamat adjuk meg.
Ha a No. of G Codes=0 nem hivodik makré ezekre a G kodokra.

Példa
Legyen példaul a csoport kezd6 kodja G2000. Start G Macro=2000-at kell beallitani.
Ha a G2000 kéd az 03400-as programot hivja, akkor Start Prg No=3400.
A No. of G Codes paraméteren a csoporthoz tartozé G kddok szamat adhatjuk meg. Ha a cso-
portban 50 kod van, akkor No. of G Codes=50.
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Ezek utan a G kodok és programszamok kozotti megfeleltetés:
1. G kod G2000 =» 1. programszam 03400
2. G kod G2001 = 2. programszam 03401
3. G kod G2002 = 3. programszam 03402

50. G kéd G2049 = 50. programszam 03449

Decimalis pontot tartalmazd G kod csoport kijeldolése rendszermakrd hivasara
Az alabbi paraméterek segitségével egy olyan G kod tombat jelolhetiink ki, csatornanként,
makrohivasra, amelyek kddja decimalis pontot €s egy tizedesjegyet tartalmaz. Az
N1717 Start Dec G Macro paraméteren a G kéd tomb kezddszamat adjuk meg, tizedes
ponttal és egy tizedesjeggyel,
N1718 Start Prg No. Dec G paraméteren a Start Dec G Macro paraméteren megadott
G kodhoz tartozd makroé programszamat adjuk meg,
N1719 No. of Dec G Codes paraméteren a decimalis pontot tartalmazé G kod tomb
elemeinek szamat adjuk meg.
Ha No. of Dec G Codes=0 nem hivédik makro6 ezekre a G kodokra.

Példa
Ha a csoport kezd6 kodja pl. G310.5 a paramétert a kdvetkezoképp toltjiik ki: Start Dec G
Macro=310.5.
Ha a G310.5 kéd az O4000-es programot hivja, akkor Start Prg No. Dec G=4000.
A No. of Dec G Codes paraméteren a csoporthoz tartoz6é G kddok szamat adhatjuk meg. Ha a
csoportban 10 kod van, akkor No. of Dec G Codes=10.
Ezek utan a G kédok és programszamok kozotti megfeleltetés:

1. G kod G310.5 - 1. programszam 04000
2.Gkod G310.6 - 2. programszam 04001
3. Gkod G310.7 - 3. programszam 04002
10. G kéd G311.4 - 10. programszam 04009

A G kéd hivasok 6roklédove tétele
Ha az egyedi hivasoknal az egyedi G kodokra, tombos hivasoknal az N1714 Start G Macro,
vagy az N1717 Start Dec G Macro paraméteren negativ értéket adunk meg, akkor a kijelolt
G kod, vagy G kod csoport oroklodo (modalis) hiviast general. Példaul, ha a G(9011)=120,
akkor a programban a G120 utasitas 6rokl6do hivast eredményez. Azt, hogy a hivas tipusa
milyen legyen a

N1755 Macro Contr #0 MEQ=0: a G hivas G66 tipusu

N1755 Macro Contr #0 MEQ=1: a G hivas G66.1 tipust
paraméter allapota hatarozza meg. Ha a paraméter értéke 0, a makré minden mozgasmondat
végén hivodik. Ha a paraméter értéke 1 a makrd minden mondatra meghivéodik.

G makré toérzsében ugyanarra a G kédra torténd hivatkozas
Ha egy sztenderd G kodot jeléliink ki felhaszndloi hivasra (pl. GO1—et) és a makro torzsében
ismét erre a kodra hivatkozunk ez a hivatkozas mar nem eredményez ujabb makréhivast,
hanem a vezérld kozonséges G kodként értelmezi és hajtja végre azt.
Ha nem sztenderd G kodot jeloliimk ki felhasznaloi hivasra (pl.G101-et) és a makro
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torzsében ismételten a hivoe G kodra hivatkozunk (esetiinkben G101-re) “2123 Nem
megvalositott funkcid: G<szdm> hibajelzést ad a vezérlo.

G makrd torzsében M, S, ... hivatkozas, M, S, ... hivas térzsében G hivatkozas
— rendszer G makré hivasbol rendszer M, S, T, A, B, C, ASCII alprogram/makro hivasa,
—rendszer M, S, T, A, B, C, ASCII alprogram/ makré hivasbol rendszer G makro hivasa,
paraméterallastol fliggden engedélyezett:
N1755 Macro Contr #1 ENC=0: nem kezdeményez hivast (kozonséges M,S, ...G
kodként kerlilnek végre hajtasra),
N1755 Macro Contr #1 ENC=1: hivast kezdeményez.

A rendszer G makrok argeumentumkészlete:
—ha a kod G65 vagy G66 tipusu a G65-h6z rendelt argumentumkészlet, valamint P és L,
—ha a kod G66.1 tipust, akkor argumentumkészletére az ott elmondottak érvényesek.

Az oroklodo hivas torlése G67 utasitdassal torténik.

23.3.5 Rendszermakroé hivas paraméteren megadott M kdédra

Egyedi M kodokat, illetve egy M kod tombot jeldlhetiink ki, paraméteren megadva, csatornan-
ként, makrohivasra.

10 egyedi M kéd kijelolése rendszermakro hivasara
A paramétermezOben, csatornanként, ki lehet jelolni legfeljebb 10 kiilonb6z6 M kodot,
amelyre makrohivast akarunk kezdeményezni. Ekkor az

Nn G65 Pp <argumentum kijel6lés>
utasitassor helyett az

Nn Mm <argumentum kijelolés>
utasitassort kell leirni. Az Mm kod ebben az esetben nem keriil a PLC-nek dataddsra, hanem
a megfeleld programszami makr6 keriil hivasra.
A paramétermezdOben azt kell beéllitani, hogy a hivé M kéd melyik programszamot hivja.
Ezek a paraméterek a kovetkezok:

N1733 M(9020): M kod, amelyik az 09020 sz. programot hivja

N1734 M(9021): M kod, amelyik az 09021 sz. programot hivja

N1742 M(9029): M kod, amelyik az 09029 sz. programot hivja
Ha a paraméterre 0-at irunk, nem hivodik meg az adott programszamu makro.

M kod csoport kijeldlése rendszermakro hivasara
Az aldbbi paraméterek segitségével egy M kod tombot jeldlhetiink ki, csatornanként, makrohi-
vasra. Az
N1743 Start M Macro paraméteren az M kod tomb kezddszamat adjuk meg, decimalis
egész szammal,
N1744 Start Prg No. M Macro paraméteren a Start M Macro paraméteren megadott M
kodhoz tartozé makro programszamat adjuk meg,
N1745 No. of M Macro Codes paraméteren az M kod tomb elemeinek szamat adjuk
meg.
Ha a No. of M Macro Codes=0 nem hivodik makré ezekre az M kodokra.
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P¢lda
Legyen példaul a csoport kezd6 kodja MS500. Start M Macro=500-at kell beallitani.
Ha az M500 kod az O3500-as programot hivja, akkor Start Prg No. M Macro=3500.
A No. of M Macro Codes paraméteren a csoporthoz tartozé6 M kodok szamat adhatjuk meg.
Ha a csoportban 20 kod van, akkor No. of M Macro Codes=20.
Ezek utan az M kodok €s programszamok kozotti megfeleltetés:
1. M kéd M500 = 1. programszam 03500
2. M kod M501 = 2. programszam 03501
3. M kéd M502 = 3. programszam 03502

20. M kod M520 = 20. programszam 03519

A makrohivast inditd M kod helyzete a mondatban
A paramétermezoben kijelolt, makrohivast kezdeményezo M kodot a mondatban csak a / és
az N cim (mondatszam) elozheti meg, a bemend argumentumok csak ezutan kovetkezhetnek.

M kddra hivott makrd nem 6roklodik
M koddal mindig G65 tipusu, tehat nem oroklodo hivas adhatd meg.

M makrd térzsében ugyanarra az M kddra torténd hivatkozas
Ha a makrotorzsben ismételten ugyanarra az M kodra hivatkozunk, a makré nem hivodik
ujra, hanem az M kéd a PLC—nek keriil atadasra.

M makrdé torzsében G, S, ... hivatkozas, G, S, ... hivas torzsében M hivatkozas

— M kodra inditott makrohivasbol rendszer G, S, T, A, B, C, M, ASCII alprogram/makré
hivasa,

—rendszer G, S, T, A, B, C, M, ASCII alprogram/makro6 hivasbol M kodra inditott makrd
hivasa,

paraméterallastol fiiggden engedélyezett:
N1755 Macro Contr #1 ENC=0: nem kezdeményez hivast (kozonséges M,S, ...G

kodkeént kertilnek végre hajtasra),

N1755 Macro Contr #1 ENC=1: hivast kezdeményez.

A makrohivast inditd M kodok argumentumkészlete:
M kédra inditott makrohivdst tartalmazd mondatban mindkét argumentumkészlet, az 1.sz. és
a 2. sz. is hasznalhato.
A hivé M kéd megadasa utan a masodik M kddot mér argumentumként értelmezi €s a kodot
atadja a #13 valtozonak.

23.3.6 Rendszeralprogram hivas paraméteren megadott M kodra

Egyedi M kodokat, illetve egy M kod tombot jeldlhetlink ki, paraméteren megadva, csatornan-
ként, alprogramhivasra.

Az alprogramot, illetve a makrot hive M kodok kozott az a kiilonbség, hogy az alprogramot
hivo M kod semmilyen argumentumot nem ad 4t az alprogramnak, mig a makrét hivo M kod
igen.
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10 egyedi M kod kijeldlése rendszeralprogram hivasra
A paramétermezdben, csatornanként, ki lehet jeldlni legfeljebb 10 kiilonbdzo M kddot,
amelyre alprogramot akarunk hivni. Az Mm kod ebben az esetben nem keriil a PLC—nek
dtaddsra, hanem a megfeleld programszamu alprogram keriil hivéasra, vagyis az

Nn Gg Xx Yy M98 Pp
utasitas helyett a kovetkezo utasitas adhaté meg:

Nn Gg Xx Yy Mm
A paramétermezdben azt kell beallitani, hogy a hivé M kod melyik programszamot hivja.
Ezek a paraméterek a kdvetkezok:

N1720 M(9000): M kod, amelyik az 09000 sz. programot hivja

N1721 M(9001): M kod, amelyik az 09001 sz. programot hivja

N1729 M(9009): M kod, amelyik az O9009 sz. programot hivja
Ha a paraméterre 0-at irunk, nem hivodik meg az adott programszamu alprogram.

M kod csoport kijeldlése rendszeralprogram hivasra
Az alabbi paraméterek segitségével egy M kod tombot jeldlhetiink ki, csatornanként,
alprogram hivasra. Az
N1730 Start M SubP paraméteren az M kod tomb kezdészamat adjuk meg, decimalis
egész szammal,
N1731 Start Prg No. M SubP paraméteren a Start M SubP paraméteren megadott M
koédhoz tartozo alprogram programszamat adjuk meg,
N1732 No. of M Codes paraméteren az M kod tomb elemeinek szamat adjuk meg.
Ha a No. of M Codes=0 nem hivédik alprogram ezekre az M kddokra.

Példa
Legyen példaul a csoport kezd6 koédja M600. Start M SubP=600-at kell beallitani.
Ha az M600 kod az O3600-as alprogramot hivja, akkor Start Prg No. M SubP=3600.
A No. of M Codes paraméteren a csoporthoz tartozo M kodok szamat adhatjuk meg. Ha a cso-
portban 30 kod van, akkor No. of M Codes=30.
Ezek utan az M kodok €s programszamok kozotti megfeleltetés:
1. M kod M600 = 1. programszam 03600
2. M kod M601 = 2. programszam 03601
3. M kod M602 = 3. programszam 03602

30. M kod M630 = 30. programszam 03629

Az alprogram hivast inditd M kod helyzete a mondatban
Tetsz6leges helyre irhatjuk az M kodot a mondatban.

M alprogram torzsében ugyanarra az M kddra torténd hivatkozas
Ha az alprogramban ismételten ugyanarra az M kodra hivatkozunk, az alprogram nem
hivodik Gjra, hanem az M kod a PLC—-nek keriil dtaddsra.

337



23.3 Makrok, rendszermakrok, rendszeralprogramok hivasa

M alprogram torzsében G, S, ... hivatkozas, G, S, ... hivas torzsében M hivatkozas

— M kodra indul¢ alprogram hivasbol rendszer G, S, T, A, B, C, M, ASCII alprogram/makro
hivasa,

—rendszer G, S, T, A, B, C, ASCII alprogram/makré hivasbol M kédra indul6 alprogram
hivasa,

paraméterallastol fliggden engedélyezett:
N1755 Macro Contr #1 ENC=0: nem kezdeményez hivast (kozonséges M,S, ...G

kodként kerlilnek végre hajtasra),

N1755 Macro Contr #1 ENC=1: hivast kezdeményez.

23.3.7 Rendszeralprogram hivas paraméteren engedélyezett A, B, C, S, T kdédra

A, B, C, S, T kddra, csatornanként, paraméteren engedélyezve, alprogramot hivhatunk.

A, B, C, S, T kéd kijelolése alprogram hivasra
Az N1746 ABCST paraméter

#0 AM=1 bitallasanal az A kodra az 09030.nct alprogram hivédik,

#1 BM=1 bitallasanal a B kodra az 0903 1.nct alprogram hivodik,

#2 CM=1 bitallasanal a C kodra az O9032.nct alprogram hivodik,

#3 SM=1 bitallasanal az S kodra az O9033.nct alprogram hivodik,

#4 TM=1 bitallasanal a T kodra az 09034.nct alprogram hivodik.
Alprogram hivasra kijelolt cimek esetén a programba irt A, B, C, S, T érték nem keriil sem az
interpolatornak (ha A, B, vagy a C cim tengelynek van kijeldlve), sem a PLC—nek atadésra,
hanem az A, B, C, S, T kdd a fenti alprogramok hivasat kezdeményezi.
Ekkor, ha példaul T kod alprogramhivasra van kijeldlve a

GgXx Yy Tt
mondat ekvivalens az alabbi két mondattal:

#199=t

Gg Xx Yy M98 P9034

Az A, B, C, S, T kod argumentumanak atadasa az alprogramnak
Az A, B, C, S, T cimnek adott értékek argumentumként az alabbi globadlis valtozokra ir6dnak
be:

A kod =» #195
B kod =» #196
C kod = #197
S kod =» #198
T kod =» #199
Ezutan az alprogram ezeket a valtozdkat hasznalhatja.

Az alprogram hivast inditdo A, B, C, S, T kod helyzete a mondatban
Tetszoleges helyre irhatjuk a kddokat a mondatban.

A. B, C, S, T alprogram torzsében a hivd kodra torténo hivatkozas
Haaz A4, B, C, S, T cimre hivodo alprogramban ismételten a hivo cimre hivatkozunk, az al-
program nem nem hivodik ujra, hanem az 4, B, C, S, T kod az interpolatornak, vagy a
PLC-nek keriil atadasra.
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A, B, C, S, T alprogram torzsében G, S, ... hivatkozas, G, S, ... hivas torzsében A, B,
C, S, T hivatkozas

— A, B, C, S, T kodra indul6 alprogram hivasbol rendszer G, M, S, T, A, B, C, ASCII alprog-
ram/makro hivasa (ha a hivas nem a hivo cimrdl torténik),

—rendszer G, M, S, T, A, B, C, ASCII alprogram/makro6 hivasbdl A, B, C, S, T kodra induld
alprogram hivasa (ha a hivas nem a hivé cimrdl torténik),

paraméterallastol fliggden engedélyezett:
N1755 Macro Contr #1 ENC=0: nem kezdeményez hivast (kozonséges M,S, ...G

kodként kerlilnek végre hajtasra),

N1755 Macro Contr #1 ENC=1: hivast kezdeményez.

23.3.8 Rendszeralprogram hivas paraméteren megadott ASCII kodra

Paraméteren megadott 4 kiilonb6z6 ASCCII kédra, csatornanként, alprogramot hivhatunk. Az
ASCII kédok koziil az angol ABC betijit 1ehet valasztani.

ASCII kéd kijelolése alprogram hivasra

Az
N1747 ASCII Code SubP1
N1748 ASCII Code SubP2
N1749 ASCII Code SubP3
N1750 ASCII Code SubP4
paraméteren 4 kiilonb6z6 kodot (angol ABC betilit) lehet beallitani. Ezutan ezekre a kodokra
a vezérld az alabbi paramétereken beallitott szdma (Onnnn) alprogramokat hivja:
N1751 Prg No. ASCII Calll
N1752 Prg No. ASCII Call2
N1753 Prg No. ASCII Call3
N1754 Prg No. ASCII Call4

Az ASCII kod argumentumanak atadéasa az alprogramnak
A kijelolt ASCII cimnek adott értékek argumentumként az alabbi globadlis valtozokra ir6dnak
be:

1. ASCII kod =» #191
2. ASCII kod =» #192
3. ASCII kod =» #193
4. ASCII kod =» #194
Ezutan az alprogram ezeket a valtozdkat hasznalhatja.

Az alprogram hivast inditd6 ASCII kod helyzete a mondatban
Tetszoleges helyre irhatjuk a kddokat a mondatban.

ASCII kodra hivodo alprogram torzsében a hivo kddra torténd hivatkozas
Ha az ASCII kédra hivodo alprogramban ismételten a hivo cimre hivatkozunk, az alprog-
ram nem nem hivodik Gjra, hanem az ASCII kod az interpoldtornak, vagy a PLC-nek keriil
dtaddsra.
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ASCII alprogram torzsében G, S, ... hivatkozas, G, S, ... hivas torzsében ASCII
hivatkozas

— ASCII kédra indul6 alprogram hivasbol rendszer G, M, S, T, A, B, C, ASCII
alprogram/makr6 hivésa (ha a hivas nem a hivé cimrdl torténik),

—rendszer G, M, S, T, A, B, C, ASCII alprogram/makro6 hivasbol ASCII kédra indulo
alprogram hivasa (ha a hivas nem a hivé cimrdl torténik),

paraméterallastol fliggden engedélyezett:
N1755 Macro Contr #1 ENC=0: nem kezdeményez hivast (kozonséges M,S, ...G

kodként kerlilnek végre hajtasra),

N1755 Macro Contr #1 ENC=1: hivast kezdeményez.

23.3.9 Makrok és alprogramok mondatainak Kkijelzése automata iizemmaodban.

A végrehajtas alatt 4116 makrok és alprogramok mondatait alapesetben a vezérld listazza. Le-
hetdség van azonban a mondatok listazasanak letiltasara is. Ilyenkor a vezérl6 az egész
makrot, vagy alprogramot egy mondatnak tekinti és mondatonkénti tizemben nem all meg a
belsé mondatokon.

A listazast az N1756 List Contr paraméter #0 MD8 és a #1 MD?9 bitjeivel lehet engedélyezni,
vagy tiltani. Az MD8 bit a 8000-t6] 8999—ig, az MD9 bit a 9000-td1 9999—ig szdmozott al-
programok és makrok listdzasat szabalyozza.

Ha az MDS8, vagy az MD9 paraméter értéke 0, a 8000—-t6] 8999—ig, illetve a 9000-t61 9999—ig
szamozott alprogramok és makrok végrehajtasakor a makro illetve alprogram mondatai nem
kertilnek listdzasra, mondatonkénti tizemben a belsé mondatokon nem all meg a végrehajtas.
Az MDS8, vagy az MD9 paraméter 1 allasanal ezek mondatai is listazasra keriilnek, illetve
mondatonkénti izemben a belsé mondatokon is megall a vezérlo.
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23.4 A megszakitasi makro

Az alkatrészprogram futdsa kozben fel lehet fliggeszteni az aktudlis program végrehajtasat,
meghivni egy masik programot, majd annak végrehajtasa utan folytatni a felfliggesztett
programot.
A megszakitast kivalto események lehetnek példaul, halozatkimaradas, szerszamtorés, vagy
meghatarozott idoénként torténd adatgytjtés.
A felfiiggesztéskor meghivodo programot nevezzilk megszakitdasi makronak.
A megszakitdasi makro hivasat egy, a PLC programbdl dllitott jel, a CP_MINT, inditja.
Az alkatrészprogramban a megszakitdasi makro hivasdt engedélyezni kell, kiillonben a PLC jel
hatéstalan.
Ezen kiviil ki kell jel6lni azt a programot, amit futtatni akarunk a jel hatasara.
Az

M96 P(programszam)
vagy az

M96 <fajlnév>
utasitas engedélyezi a PLC programtol jové CP_MINT megszakitdsi jel mitkodését. A P
cimen (programszam) megadott szamu program hivédik meg a megszakitasi jel hatasara.

A P cimen megadott programszam programozdsi szabdlyait a “14.4.1 Programok azonosi-
tasa a tarban. A programszam (O)” cimii fejezet targyaljaa 111. oldalon. A
programszammal megadott megszakitasi makrok kiterjesztésének és tarban valo
elhelyezkedésének szabdlyai megegyeznek az alprogramokéval. Lasd a “14.4.2 Alprogram
hivasa (M98)” cimii fejezetet a 112. oldalon.

A megszakitasi makré helye a tarban

Az N1758 Intrrt Contr paraméter #5 SYM bitallasa donti el, hogy az NC a megszakitasi

makrot hol keresse a tarban:

—#5 SYM=0 esetén: mindig abban a mappaban, amelyikben a foprogram van, még akkor is,
ha a megszakitasi makrot nem a foprogramban engedélyeztiik M96 P utasitassal,

—#5 SYM=1 esetén: mindig a SystemMacros mappa megfeleld csatorndhoz tartozo konyvta-
raban.

A megszakitasi makrobol valo visszatérés M99 koddal torténik.

Az

M97
utasitas letiltja a megszakitdasi makro hivasat, azaz a megszakitasi makrd tobbet nem hivodik
meg, mégha a jel be is jon. Reset, illetve program vége szintén letiltja a megszakitast.

A megszakitasi makré kizarélag
automata, vagy
kézi adatbeviteli

iizemmodban miukodik, amikor
start

allapot van.
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A funkcié mikodésének engedélyezése
Az N1758 Intrrt Contr paraméter #0 USD=1 bitallasa engedélyezi a vezérlon a megszakitdsi
makro miikodeéset.
Ha a paraméter értéke #0 USD=0, a megszakitasi makré nem miikodik, az M96, M97 kodokat
a PLC szabadon hasznalhatja funkcioként.

Megszakitas engedélyezése mas koddal
Az N1758 Intrrt Contr paraméter #4 MCD=0 bitallasanal a megszakitasi makrd engedélye-
zeés/tiltas az M96/M97 kodparral torténik.
Az N1758 Intrrt Contr paraméter #4 MCD=1 bitallasanal a megszakitasi makré engedélye-
z¢s/tiltds az M96/M97-t6l kiilonb6z6 kodparral torténik.
Ekkor az N1759 M Code MI On paraméteren adhatjuk meg, hogy a megszakitast milyen M
kod engedélyezze, az N1760 M Code MI Off paraméteren pedig azt, hogy a megszakitast
milyen M kod kapcsolja ki.
Ez akkor lehet hasznos, amikor a PLC az M96, vagy az M97 kddot mar valamilyen funkciéra
felhasznalta.

Alprogram tipusu, vagy makro tipusi megszakitas
Az N1758 Intrrt Contr paraméter #1 STP=1 bitallasanal a megszakitas alprogram tipusu, azaz
a hivas a lokalis valtozok szintjét nem noveli, a hivott programban a lokalis valtozok értéke
ugyanaz, mint a megszakitott programban.
Ezzel szemben az STP=0 bitallasnal a megszakitas makro tipusu, a hivott programban a
lokalis valtozok szintje nd, azaz a hivé programban és a megszakitasi programban a lokalis
valtozok kiillonbozoek lesznek.

Elvezérlésii és szintvezérlésii megszakitas
Elvezérlésiinek nevezziik a megszakitast, amikor a megszakitasi makré a CP_MINT PLC jel
felfuto élére hivodik meg. Ha a jel tovabbra is bekapcsolva marad a megszakitasi makrébol
valo visszatérés utan, a makré nem hivodik ujra, csak ha a jel kikapcsolodik, majd tjra vissza-
kapcsolddik.
Ezzel szemben a szintvezérlésii megszakitds esetén, ha a megszakitasi makrobol vald
visszatérés utan a CP_MINT jel még be van kapcsolva, a megszakitasi makro #jra
meghivodik, mindaddig, amig a CP_ MINT jel ki nem kapcsolodik.
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197 96 Elvezeérles: ELT=1

CP_MINT | | S S

megszakitdsi 4 H 4 H

makro fut

Szintvezérlés: ELT=0

CP_MINT [ | . | ]
megszakitdsi
makrd fut RN e |

23.4-1 abra

Az N1758 Intrrt Contr paraméter #3 ELT bitje donti el, hogy a makrohivas milyen legyen.
Ha #3 ELT=1, a makrohivas élvezérlést, ha #3 ELT=0, akkor szintvezérlési.

Megszakitas a mondat végrehajtasa kozben, vagy a mondat végén
A felhasznal6 eldontheti, hogy a megszakitasi makro a jel bejovetelének pillanatiban
elkezdjen futni, vagy varja meg, hogy az aktualis mondatban a mozgas befejezddjék és csak a
mondat végén kezdje a futast.
Az N1758 Intrrt Contr paraméter #2 TPI=0 bitallasnal a megszakitasi makr6 azonnal
meghivodik, mig #2 TPI=1 bitallasnal csak a mondat végén.

Orokl8dé informécidk a megszakitési makroban

A megszakitasi makro6 hivasa kiilonbozik a sima alprogramhivastol.

Alprogram hivds esetén (M98 Pp) az alprogram megorokli a hivo programbol a
#4001...#4130 a megel6z6 mondatban érvényes 6roklddd informacidkat és a
#4201...#4330 a végrehajtas alatt 4116 mondatban érvényes 6roklddd informacidkat.

A két informacié természetesen kiilonbozd, hiszen a végrehajtas a pufferelés miatt hatrébb

tart, mint a mondatok eléfeldolgozasa.

Mas a helyzet a negszakitasi makro esetén.

A megszakitds a program végrehajtasa kozben torténik, ezért a megszakitdsi makro (M96 Pp)

a végrehajtas alatt dallo azaz a megszakitott mondatban érvényes oroklodo informdciokat a
#4401...#4530

valtozokon olvashatja ki.

A #4001...#4130, illetve a #4201...#4330 6rokl6dd informacidk a megszakitasi makroba

torténd belépés utan inicializalédnak.

A megszakitasi makro végrehajtasa soran a #4001...#4130 és a #4201...#4330 valtozok a meg-

szokott médon miikddnek, mig a #4401...#4530 valtozok megdrzik a megszakitas

pillanataban érvényes 6rokl6dd informacidkat.
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Visszatérés a megszakitasi makrébol M99-cel
A vezérld eltarolja a megszakitds pillanatdaban érvényes oroklodo informdciokat, majd
M99-cel valo visszatérés utdan visszadllitia az elmentett 6roklodo informdciokat.
Ha a programot interpolacié kdzben szakitottuk meg, visszatérés utan befejezi az
interpolaciot, ha a mondat végén szakitottuk meg, leveszi a kovetkezd mondatot és azt hajtja
végre.
Ezért, ha a megszakitasi makroban mozgast is kell programozni, célszerli a megszakitasi
makroba valo belépés utan eltarolni a mondatvégi poziciot (#5001...), majd visszatérés elott
visszaallni erre a pozicidra.

Visszatérés a megszakitasi makrébdol M99 Pp-vel
Ha M99 Pp paranccsal tériink vissza a megszakitasi makrobol, a megszakitott program P
cimen megadott szdmu mondatatodl folytatja a megmunkalast.
M99 Pp-vel valo visszatérés utan nem dllitja vissza az elmentett 6roklodo informdciokat,
hanem a megszakitasi makroban kialakult 6roklodo informdciokkal folytatja a programot.
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23.5 NC és makro utasitasok. A makromondatok végrehajtasa

NC és makré mondatok

A programnyelvben megkiilonboztethetiink NC és makré mondatokat.

NC mondatoknak tekintjiik a hagyomanyos, G, M stb. kddokkal leirt mondatokat, még akkor

is, ha az egyes cimek értékei, nem csak szamértéket vesznek fel, hanem véltozokat, vagy for-

mulat.

Makré utasitisoknak a kdvetkezé mondatokat tekintjiik:

— az értékado utasitast tartalmaz6 mondatot: #i=#j

— a feltételes, vagy ciklusszervezd utasitast tartalmaz6 mondatot: IF, WHILE

— a kontrolparancsokat tartalmazé mondatokat: GOTO, DO, END

— a makrohivast tartalmazé mondatokat: G65, G66, G66.1, G67, vagy azok a G, vagy M
kodok, amelyek makrohivast inditanak.

— az alprogramhivast (M98 P, vagy A, B, C, S, T, M-re inditott alprogram)

— az alprogrambol, vagy makrobol valo visszatérés kodjat (M99)

Az utasitasok szinkronizalasa (G53)
Az N1301 DefaultG2 paraméter #6 MBM=1 bitallasanal (multibuffer méd) a
mondatel6készitd eldre beolvassa ugy az NC, mind a makré mondatokat, feldolgozza azokat,
¢s beteszi a kiegyenlitdtarba (puffer). A végrehajtok, az interpolator és a PLC, a
kiegyenlitOtarbol szedik ki a mondatokat a program végrehajtasa soran. Erre azért van
szlikség, hogy az interpolator folyamatosan tudja a tengelyeket mozgatni és ne kelljen varnia a
kovetkezé mondat feldolgozésara.
Az eldre torténd mondatfeldolgozasnak €s pufferelésnek az a kovetkezménye, hogy a
végrehajto sok szaz mondattal lemarad a mondateldkészit6tol. Példaul a mondatelokészitd
mar az 1500-ik mondatot dolgozza fel, de a végrehajtdo még csak az 1000-ik mondatot hajtja
végre.
Ez az oka annak, hogy megkiilonbdztetjiik a #4001...#4130 (# BUFXx) és a #4201...#4330
(# ACTXx) valtozdkat. Mig az el6z0 a legutoljara a kiegyenlitotarba rakott mondatokrol ad in-
formaciot, addig az utobbi a végrehajtas alatt 4ll6 mondatokrol.
Vannak esetek, amikor a mondatok eléfeldolgozasat és pufferelését fel kell fliggeszteni,

crcr

A kiiléon mondatba irt

G53
utasitas felfliggeszti a mondatok eldreolvasasat. Megvarja, amig a mondatpuffer kiiiriil €s csak
azutan kezdi el beolvasni €s feldolgozni a kovetkez6 mondatot.

A makromondatok végrehajtasa
A makromondatokat végrehajthatja a vezérld az NC mondatok végrehajtasaval parhuzamosan,
vagy azt kovetden. Az NC és makromondatok végrehajtasat szabalyozo paraméter az N1755
Macro Contr #2 SBM. Ha a paraméter:

=0: az NC ¢és makro mondatokat a programban leirt sorrendben hajtja végre,

=1: az NC mondatok végrehajtasa kdzben végrehajtja a makro utasitdsokat.
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Példa:

SBM=0

%01000

N10 #100=50

N20 #101=100

N30 G1 X#100 Y#101

N40 #100=60 (értékadas N30 utéan)
N50 #101=120 (értékadas N30 utéan)
N60 G1 X#100 Y#101

Az N40 és N50 mondatokban leirt értéka-
dast az N30 mondat végrehajtasa utan végzi
el.

SBM=1

%01000

N10 #100=50

N20 #101=100

N30 G1 X#100 Y#101

N40 #100=60 (értékadas N30 kdzben)
N50 #101=120 (értékadas N30 kodzben)
N60 G1 X#100 Y#101

Az N40 és N50 mondatokban leirt értéka-
dést az N30 mondatban térténd mozgas koz-
ben végzi el.

makro utasitas N40 - N3O makré utasitas N40 N30
NC utasitds N30 NC utasitds I_ll_lLN30 L] N60
ids ids
23.5-1 &bra 23.5-2 4bra

1= Kovetkezmények:

— a program veégrehajtasa lassabb,

— ha az N30 mondat végrehajtasat megsza-
kitjuk, majd a megmunkalast ujrain-
ditjuk, mivel az N30 mondat valtozoit
még nem irta at az N40, N50 mon-
dat, a megmunkalas egyszeriien foly-
tathato.

346

1= Kovetkezmények:

— a program veégrehajtasa gyorsabb,

— ha az N30 mondat végrehajtasat megsza-
kitjiuk, majd a megmunkalast ujrain-
ditjuk, mivel az N30 mondat valtozoit
mar atirta az N40, N50 mondat, a
megmunkalds nem folytathato, csak,
ha az N30 mondatra mondatkeresést
inditunk.
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23.6 Uregmaré makrociklus

A
G65P9999 X YZIJKRFDEQMST
utasitas tiregmaro6 ciklust indit.
A ciklus hivasa el6tt az lireg geometriai kozepe fol¢€ kell allni a kivalasztott sikban, az anyag
feliiletétdl biztonsagi tdvolsagnyira. A ciklus végén ugyanerre a pontra hlizza vissza a szersza-
mot.
A mondat cimeinek értelmezése:
X: az lireg X iranyu mérete
Y: az lireg Y iranyt mérete < <
Z: az lireg Z irany mérete
A G17, G18, G19 utasitas donti el, ~ -~ E*d/100
hogy a harom koordinata koziil me- ! par i}
lyik az tireg hosszlsaga, szélessége < \;@‘
illetve mélysége. Példaul: G17 ese- Y
tén Z az lireg mélysége, X és Y ko-
ziil a hosszabb koordinata az lireg ! > /
hosszusaga, a rovidebb a szélessé- \ > /

ge. Ezeket az értékeket abszolut ér-

E- S YA Er

Y
y U
| —
<Y

o X
tékben pozitiv szamként kell bead-
. z A
ni.
R: az iireg sarkainak sugara + — == gorsmenel
R cimen kell megadni az iireg sar- —F
kainak esetleges lekerekitését. Ha > IiF

az R cimet nem toltjlik ki az iireg
sarkainak lekerekitése a szerszam
sugaraval lesz egyenlé. | . — _,JFK
I: biztonsagi tavolsag mélységi | | --—--—-->--—--—--
iranyban G19 eset¢én | | ooo—m— - —--
J: biztonsagi tavolsag mélységi | || K- —--—=->--—--—-"
iranyban G18 esetén
K: biztonsagi tdvolsag mélységi
iranyban G17 esetén 23.6-1 abra
A kivalasztott sik fliggvényében I
(G19), J (G18), vagy K (G17) cimen kell megadni a szerszamiranyu biztonsagi rahagyast a
mondatban. A vezérlés a ciklus indulasakor feltételezi, hogy a szerszam hegye a darab
feltiletétdl ilyen tavolsagra all. Az iireg kimardsa kozben pedig, amikor egy szint kiszedésével
végzett, ekkora tavolsagra emeli ki a szerszdmot, hogy a kovetkezo szint kiszedéséhez a
kezddpontra alljon.
D: a szerszam sugarkorrekcidjat tartalmazo rekesz cime
A programban hasznalt szerszdm sugarkorrekcids regiszterének szamat D cimen kotelezden
meg kell adni. Az iiregmarast egyébként G40 allapotban kell végezni.
E: fogasszélesség a maroatmeérd szazalékaban
+ elgjellel: megmunkaléds az 6ramutatdval ellentétes
- eldjellel: megmunkalas az 6ramutatoval egyezd iranyban
E cimen két informaciot kozolhetiink a vezérlovel. E értéke azt adja meg, hogy a fogasszéles-
ség mekkora legyen a mar6atméro szazalékaban. Ha nincs megadva, a vezérlés automatikusan

Y Y VY
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23.6 Uregmar6 makrociklus

+83%-ot tételez fOl. A vezérlés az lireg szélességének fliggvényében az E cimen megadott
adatot modosithatja tigy, hogy egy szint kiszedésénél a fogasvétel értéke egyenletes legyen. A
modositas azonban csak csokkentés lehet. Az E cim eldjele a marés iranyat mondja meg. Ha
E+, azaz pozitiv, a megmunkalas az dramutat6 jarasaval ellentétes, ha E-, azaz negativ, a
megmunkalas az 6ramutatd jarasaval megegyez0d iranyban torténik.

Q: fogasmélység
Q cimen adhatjuk meg a fogasmélységet az alkalmazott mértékrendszerben azaz, mm-ben,
vagy inch-ben. A vezérlés az lireg mélységének fiiggvényében a programozott értéket az
egyenletes fogasfelosztas érdekében feliilbiralhatja. A modositas azonban csak csokkentés
lehet.

F: el6tolas
F cimen adhatjuk meg a ciklus soran alkalmazott el6tolas nagysagat. Ha F cimnek nem adunk
értéket az 6roklott F értéket veszi figyelembe. Az F érték 50%-t alkalmazza az alabbi esetek-
ben:

— Amikor egy szintet elkezd kibontani €s a szerszam iranyaban Q mélységet lefur,

— Az lireg hossziranyban torténé marasanal mindaddig, amig a szerszam mindkét oldalon ter-

helve van.

M S T: funkcio
Az liregmarast hivo mondatban egy db. M, ill. S, T funkciét lehet megadni, amit a vezérlo a
maras megkezdése eldtt hajt végre.

Az tiregmaras elfajulo esetei.:

Ha az iireg szélessége nem lett megadva az iireg sarkainak sugarat kétszer veszi és ez lesz az
iireg szélessége.

\
N
//

I~
Y

_/

23.6-2 abra

Ha sem az lireg szélessége, sem a sarok lekerekitési sugara nem lett megadva az alkalmazott
szerszam atmérdjét veszi az iireg sz€lességének (horony).
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23.6 Uregmard makrociklus

23.6-3 abra

Ha sem az lireg hosszisaga, sem a szélessége nem lett megadva, csak R cimet programoztunk,
akkor egy R sugaru koriireget szed ki.

YA

2R

23.6-4 abra

Ha sem hosszusag, sem szélesség, sem sugar nem lett megadva akkor a ciklus furassa fajul.

Az iirgmaras végrehajtasa soran elofordulo hibajelzések:

MACRO ERROR 1: mondatkitoltési hiba. Lehetséges okai:

— Az liregmélység nincs megadva,

— A szerszamsugar nics megadva,

— A fogasmélység nincs megadva.
MACRO ERROR 2: méretmegadasi hiba. Lehetséges okai:

— Ha az iireg hosszisaganak, vagy szélességének megadott méret kisebb, mint az {lireg sugara-
nak kétszerese,

— Ha az iireg hosszusagi, vagy szélességi mérete kisebb, mint a D cimen lehivott szerszdmat-
méro,
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23.6 Uregmar6 makrociklus

— Ha a fogasszélességre megadott érték 0, vagy a lehivott szerszamatméroé 0,
— Ha a fogasmélység értéke 0, azaz Q cimre 0 lett programozva.
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24 Paraméterek irasa és olvasasa

A paraméterek segitségével a vezérlé miikodését lehet az igényeknek megfeleléen beallitani.
paramétereit alkatrészprogrambol at lehet irni, és be lehet olvasni.

Minden paraméternek van egy maximum négyjegyii azonositoszama, amely a tarban
azonositja a paramétert. Ezekhez az azonositoszamokhoz tartozhat egy (globalis paraméterek
esetén), vagy tobb (csatornanként, tengelyenként, orsénként indexelt) kiilonbozo érték. A
paramétereket szamdbrdzolasuk, hatokorik és figyelembe vételik mddja szerint
osztalyozhatjuk.

A paraméterek szamabrazolasuk szerinti osztalyozasa
Bites tipusu paraméterek: értéktartomanyuk
0, vagy 1
lehet.
Egész tipusu paraméterek (DWORD): értéktartomanyuk
elojel nélkdl: 0,...4294967295, vagy
eldjelesen: -2147483648... +2147483647
lehet
Lebegopontos paraméterek (double): értéktartomanyuk
negativ szamok esetén: -1.7 x 10°"® ... -5.0 x 107***
pozitiv szamok esetén: 5.0 x 107°* ... 1.7 x 10°*®
lehet.

A paraméterek hatokorik szerinti osztalyozasa

Globalis paraméterek: globélisnak nevezziik azokat a paramétereket, amelyek a vezérld
minden csatorndjaban érvényesek. llyen paraméterek példaul az N2201 Waiting M
Codes Min és az N2202 Waiting Codes Max, amely a csatornak kozotti 6sszevarast
szabalyozd M kaod csoportot jeldlik ki és minden csatornara érvényesek.

Globalis paraméterek esetén minden azonositdszamhoz egy paraméterérték tartozik.

Csatorndnként megadhato paraméterek: ezek olyan paraméterek, amelyekre csatornanként
kiilonbozo értékek irhatok. Ilyen paraméter példaul az N1500 Return Val G73 csoport,
amelyen a visszahtizési tdvolsagot allithatjuk be G73-as furdciklusban, és amelyre csa-
tornanként kiilonbozo érték irhato.

Csatornanként megadhatd paraméterek esetén minden azonositoszamhoz maximum 8
paraméterérték tartozhat.

Tengelyenként megadhato paraméterek: ezek olyan paraméterek, amelyekre tengelyenként
kiilonboz6 értékek irhatdk. Ilyen paraméter példaul az NO106 Axis properties csoport
#0 DIA bitje, amelyen tengelyenként beéllithatd, hogy az adott tengelyt sugarban, vagy
atmérében kivanjuk programozni.

Tengelyenként megadhato paraméterek esetén minden azonositészdmhoz maximum
32 paraméterérték tartozhat.

Orsonként megadhato paraméterek: ezek olyan paraméterek, amelyekre orsonként kiilonbo-
z0 értékek irhatok. Ilyen paraméter példaul az N0608 Spindle Encoder Counts csoport,
amelyen orsonként meg lehet adni az egyes orsokra szerelt jelad6 impulzusainak
szamat.
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Orsonként megadhato paraméterek esetén minden azonositoszamhoz maximum 16 pa-
raméterérték tartozhat.

A paraméterek figyelembe vételiik szerinti osztilyozasa
Futdasidoben figyelembe vett paraméterek: Ezeket a paramétereket atirasuk utan azonnal fi-
gyelembe veszi a vezérlo.
Ujrainditds utdn figyelembe vett paraméterek: Ezeknek a paramétereknek az atirdsat a
vezérld csak ujrainditas (ki-, majd bekapcsolas utan) veszi figyelembe.
Vészallapot esetén irhato paraméterek: Ezeknek a paramétereknek az atirasat csak vészalla-
potban engedélyezi a vezérlo.

Az “NCT3xx szerszamgép vezérlok Paraméterek” cimil leiras tartalmazza az egyes
paraméterek részletes leirdsat.

24.1 Paraméterek irasa alkatrészprogrambol (G10 L52)

A kiilon sorba irt

G10 L52 (paraméter irés be)
utasitas bekapcsolja a paraméter irds funkcidjat. Ezutan kiilon sorban kell megadni az egyes
paraméterek sorszamait és értékeit az alabbiak szerint:

N _(Q)R_ (globalis paraméter irasa)

NP (Q)R_ (csatorna/tengely/ors6 paraméter irasa)

A paraméterirds végét a kiilon sorba irt
G11 (paraméter iras vége)

utasitas zarja le.

Az N, P, Q, R cimek értelmezése:

N: a paraméter azonositészama (0-9999). A vezetd nullak elhagyhatok.
w Figyelem! Csak olyan szamu paramétert lehet a G10 L52 utasitassal atirni, amelyik figye-
lembe vételéhez nem kell ujrainditas, vagy atirasahoz vészallapot!

P: a csatorna (1-8), a tengely (1-32), vagy az orsé (1-16) szama. Zardjelben adtuk meg,
hogy az egyes esetekben milyen P érték adhatd meg.
ww Figyelem! Ha csatornankent megadhato paramétert irunk, és a P cimet nem toltjiik ki, az
utasitas mindig annak a csatornanak a paraméterét irja at, amelyikben a program fut.

Q: bites paraméter esetén a beirandé bit szama 0-t6l 7-ig megadva,

R: a paraméter értéke. R értékénél elfogadott az I inkrementélis operator, amely a pa-
raméter aktualis értékét inkrementalja az RI cimen megadott értékkel.
Lebegodpontos adat esetén tizedespontot (.) lehet hasznalni.

A G10 L52 utasitassal modositott paraméterek mentésre keriilnek, tehat a moédositas a
kovetkezd bekapcsolaskor is érvényes lesz.

Az N, P, Q, R cimek hibas kitdltésére a “2002 <N, P, Q, vagy R> adat értékhataron kiviil” hi-
bajelzést adja.
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N cimre: ha nincs ilyen azonosit6szamu paraméter,

P cimre: ha nincs ilyen szamu csatorna/tengely/orso,

Q cimre: ha Q értéke kisebb, mint 0, vagy nagyobb, mint 7,

R cimre: ha az N azonosit6ji paraméterre megengedett értékhataron kiviili értéket
irunk R-re.

Ha az N, P, Q, R adatok koziil valamelyik hianyzik “2004 <N, P, Q, R> adat hidnyzik)” hibat
uzen.

Ha olyan paramétert akarunk atirni, amelynek figyelembe vételéhez Gjrainditas kell, vagy ati-
rasahoz vészallapot sziikséges, akkor “2193 Az Nnnnn paraméter nem modosithaté G10
utasitassal” hibaiizenetet kiildi.

Példa paraméterek irdsara:

G10 L52

(paraméterirds bekapcsolésa)
N107 P4 Q0 R1 (NO107 RollOver Control A4- REN)
N1339 (P1l) RO.5 (N1339 Radius Diff)
N1746 (P1) Q1 R1 (N1746 ABCST BM=1)

(

Gl1 paraméterirads kikapcsoléasa)

24.2 Paraméterek olvasasa alkatrészprogrambdél (PRM)

A
#a=PRM|#b,#c]
ésa
#a=PRM|[#b,#c] / [#d]
értékado utasitassal a vezérld barmely paraméterének értéke korlatozas nélkiil kiolvashato.
Az argumentumok jelentése:

#a: egy irhat6 makrovaltozo.

#b: a paraméter azonositészdma. Lehet indirekten egy makrovaltozon, vagy
kozvetleniil egy szamértékkel megadni.

#c: bites paraméter olvasasakor a paraméter bitszadma. Lehet indirekten egy makroval-
tozon, vagy kozvetleniil egy szdmértékkel megadni.

#d: a csatorna (1-8), a tengely (1-32), vagy az orsé (1-16) szama. Zaro6jelben adtuk
meg, hogy az egyes esetekben #d-n milyen érték adhato meg. Lehet indirekten
egy makrovaltozon, vagy kozvetleniil egy szamértékkel megadni.

= Figyelem!

Ha csatornanként megadhato paramétert olvasunk, és a / [#d] részt az utasitasbol el-

hagyjuk, az utasitas mindig annak a csatornanak a paraméterét olvassa be,

amelyikben a program fut.

Ha a PRM utasitas argumentumait makrovaltozokon adjuk meg és a makrovaltozo ér-

teke #0 (iires), az olyan hatasu, mintha azt az argumentumot nem adtuk volna meg.

Az argumentumok lehetnek makrokifejezések eredmeényei is.

Ha a PRM utasitds nem egy értékadé utasitas jobb oldaldn all, “2017 Tiltott cim PRM” hibat
uzen.

Ha a PRM utasitas #b argumentuma, azaz a paraméter szdma hianyzik, “2064 Szintaktikai
hiba” iizenetet kiild.
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24 Paraméterek irasa és olvasasa

Ha a PRM utasités #c bitszam, vagy a /[#d] argumentuma hianyzik, “2194 PRM fiiggvény
<2., 3.> paraméter hianyzik” hibat iizen.

Példa paraméterek olvasasara:

#101=PRM

[107,01/14] (NO107 RollOver Control A4- REN)
#102=PRM[1339] (/[1] (N1339 Radius Diff)
#103=PRM[1746,1]1(/[1]) (N1746 ABCST BM=1)
#104=PRM[2201] (N2201 Waiting M Codes Min)
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