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heti 2 6ra el6éadas €s a paratlan naptari heteken 2 d6ra gyakorlat
Eléadasi és gyakorlati orak iitemterve naptari hetek szerint

36. hét E: Alapfogalmak. NC vezérlések és programozasi technikak. NC szerszamgépek
alkalmazasédnak altalanos jellemzdi.

Gy: EMCO eszterga ¢s mar6 modellgépek bemutatasa, programozésa.

37. hét Szamjegyvezérlési modok. Pont, szakasz, palya, 3-6 tengelyes vezérlés.

38. hét Koordinata rendszerek, transzformaciok, a program felépitése.
Szerszamgépek koordinata rendszerei. Munkadarab és szerszam koordinata
rendszerek. Koordinata rendszerek transzformacioja.

Gy: Perfect Jet MCV-M8 megmunkalokdzpont bemutatasa, programozasa,
nullpontfelvételek.

39. hét E:  Szerszamméret korrekcio. Nullpont és referencia pont. Tiikrozés, forgatas,
1éptékezés. Programozott nullpont eltolas. Nullpontmérés.

40. hét E:  Foprogram-alprogram szerkezet. A programnyelv szerkezete. Az NC nyelv
utasitas rendszere.

Gy: Perfect Jet MCV-M8 megmunkalokozpont programozasa

41. hét E:  Elmozdulisok programozasa, a programozott pont palyaja. A szerszdm
programozott és vezérelt pontja. Abszolut és relativ koordinatak. Gyorsmeneti
elmozdulds, linearis és korinterpolacio.

42. hét E:  Spiral, csavarvonal, henger parabola és spline interpolacio. Menetmegmunkalas
programozasa, interpolacié menetmegmunkalasnal.

Gy: Menetmaras kiilonb6z6 modokon a Perfect Jet MCV-M8 megmunkalokoézponton

43. hét E:  Polarkoordinatak és automatikus geometriai szamitasok. Szerszam kozéppont
programozasa, egységsugar €s szerszdmhossz korrekcio. Automatikus sugar
korrekcio

44 hét E: OKTATASISZUNET

Gy: OKTATASI SZUNET



45. hét E:  Technolégiai utasitasok, vegyes funkciok. Szerszamvaltas, szerszamcsere.
Forgacsolasi sebesség és eldtolds programozasa. Munkadarab cserélés €s kapcsolési
informaciok.

46. hét E:  Mérés programozasa, rogzitett ciklusok. A szerszamgépen torténd mérés elonyei
¢s hatranyai. Mérdtapintok. Munkadarab feliileteinek mérése. Szerszam ¢s

nullpontmérés. Mérési eredmények feldolgozasa. Pontmintazatok programozasa.
Furatkészités ciklusai. Esztergalasi, marasi, mérési ciklusok.

Gy: EMAG VSC400DDS megmunkal6 kozpont, Sinumerik 840D vezérlés.
47. hét E:  Zdrthelyi

Paraméteres és miihelyszintii programozas. A program szerkezete.
Alprogramok, szubrutinok. Valtozok hasznalata, aritmetikai €s logikai miiveletek.
Végrehajtasi utasitasok, belso regiszterek hasznalata.

Gy: Zoller Hyperion szerszambemérd, Talyrond 365 Alakhiba méré bemutatasa.

48. hét E:

49. hét E: CAM alapt programozas. Félévzaras.
A tantargy félévi lezarasa: alairas és kollokvium.

Az alairas megszerzésének feltételei:
e Az eldadasokon és gyakorlati foglalkozasokon valo aktiv részvétel. El6adasrol haromnal tobb
hianyzas esetén az alairas feltétele eredményes szobeli beszdmolo a tantargy anyagabol.
o A zarthelyi legalabb elégséges szintlimegirasa.
id6tartama: 90 perc
értékelés: 0 -39 pont 1 (elégtelen) 70 - 84 pont 4 (négyes)
40 - 54 pont 2 (elégséges) 85 - 100 pont 5 (jeles)
55 - 69 pont 3 (kozepes)
Potlas: a 49. oktatési héten.
Alairas végleges megtagadasa:
Az eldadasok 40%-at, a gyakorlatok 30 %-at meghalad6 hidnyzas esetén.

Vizsga: irasban (90 perc, 100 pont, értékelés a zarthelyinek megfelelden) és szoban torténik.
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CNC tehnologia GEGTT312-M
Ellenorzo kérdések

Sorolja fel a szdmjegyvezérlés harom alapvetd funkciojat!

Adja meg a szdmjegyvezérlés alapelvét!

A szamjegyvezérlés a megvaldsitas modja szerint milyen logikaju lehet?

Az NC szerszamgépek alkalmazasanak leglényegesebb elényei-hatranyai (6-6)!

Az NC technika a gyartasi folyamat milyen teriileteire van hatassal?

Sorolja fel a CNC gépek jellegzetes pontjait!

Rajzolja fel egy esztergagép koordinata rendszereit a jellegzetes pontokkal!

Adja meg az elsddleges és masodlagos mozgésok, illetve a forgd mozgasok NC cimeit!
Rajzolja fel egy NC esztergagép koordinata rendszerét!

. Sorolja fel a szamjegyvezérlési modokat!

. Nevezze meg a programozas harom jellegzetes nyelvi eszkozcsoportjat!

. Adja meg az alkatrészprogram felépitését!

. Nevezze meg a fontosabb NC-sz6 csoportokat, a jellemzé cimbetiik megadésaval!

. Oroklédés szempontjabol milyen csoportokba sorolhatok az utasitasok, jellegzetes példakkal!
. Adja meg a féprogram-alprogram alkalmazasanak elvi felépitését!

. Sorolja fel az alprogramokkal kapcsolatos legfontosabb szabalyokat!

. Sorolja fel a mondatfelépités szabalyait!

. Rajzoljon példat a szerszam programozott ¢s vezérelt pontjara!

. Mi a szerszamméret-korrekcid 1ényege? Hogyan adhato meg?

. Rajzoljon példat szerszamméret adatokra!

. Az abszolut ¢és relativ méretmegadas lehetdsége a programban, milyen kéddal irhatok el6?

. Irjon fel egy NC-mondatot gyorsmeneti elmozdulésra, és adja meg a mitkodését!

. Abrakkal mutassa be az wjabb vezérlésekre jellemzé gyorsmeneti mozgasok lehetséges

valtozatait!

frjon fel egy NC-mondatot linearis interpolaciora, és adja meg a miikodését!
Koérinterpolacié eldirasanal milyen lehetséges valtozatok vannak a programozasra?
frjon fel egy NC-mondatot korinterpolaciora, a kozéppont adataival!

frjon fel egy NC-mondatot kérinterpolaciora, a sugar megadasaval!

. Menetmegmunkalasnal milyen lehetéségek vannak CNC megmunkalasnal? frjon fel egy

mondatot menetmegmunkalds programozasara!

Tobb bekezdésti menet programozasa hogyan torténik?

Sorolja fel a transzformaciokat!

Az automatikus geometriai szamitdsok lehetséges valtozatai. Egy példara programrészlet
felirasa.

Rajzoljon példakat polarkoordinétas programozas alkalmazésara!

Hogyan irjuk elé az automatikus sugarkorrekciot? Mit jelent a baloldali, ill. a jobboldali
sugarkorrekcio?

Rajzoljon példakat alametszésre palyageneralaskor!

A munkaeldtolas értelmezése, cimkddja, a tényleges eldtolas nagysaga.

Rajzoljon példat az automatikus el6tolas csokkentés esetére!

A forgéacsolosebesség programozasi lehetdsége.

Szerszamvaltas cimbetlije, programozasi lehetdségei, 1épései, korrekcios regiszterek hasznalata.
A f6orso forgatasaval kapcsolatos utasitasok.

Soroljon fel harom fix megmunkalé ciklust!

Furogépek legfontosabb fix ciklusai!

Esztergagépek legfontosabb fix ciklusai!

Mi befolyésolja a szerszamgépen torténd mérés pontossagat?



46. Mér6tapintok csoportositasa, mérési elviik.

47. Soroljon fel harom méretmérési feladatot!

48. Soroljon fel harom helyzethiba mérési feladatot!
49. Soroljon fel harom alakhiba mérési feladatot!

2018.11. 16.

Dr. Felh6 Csaba
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CNC technolégia (GEGTT312M)

1. Soroljafel a CNC gépek jellegzetes pontjait

2. Nevezze meg a fontosabb NC-sz6 csoportokat, a jellemzé cimbet(ik megadasaval!



3. Mia szerszamméret-korrekcié lényege? Hogyan adhato meg?

4. Menetmegmunkaldsnal milyen lehet8ségek vannak CNC megmunkaldsnal? irjon fel egy
mondatot menetmegmunkalds programozdasara!



5. Aforgacsolésebesség programozasi lehetdsége.

6. Tekintsik az abran lathatd kontur marasat. A programozas szerint legyen a szerszam vezérelt
pontja annak kdzéppontja (nincs aktiv palyakovetés). Adja meg relacidjelekkel, hogy a szdmozott
szakaszokon azonos fellletmindség eléréséhez hogyan valtoztatna a pdalyamenti elGtoldst!
Valaszat indokolja!
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7. Adott egy kontirmaras programja
Rajzolja meg a vezérelt szerszampalyat a mellékelt koordindta-rendszerben! (Sinumerik
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8. Egy forgastest nullpontjat a Sinumerik 828D 4altal felajanlott 4-pontos mddszerrel akarjuk
felvenni. Rajzolja be, hogy az dbran lathatod érintési pontok regisztralasa esetén hova keriil a
nullpont!




ZH megoldadkulcs

1. Soroljafel a CNC gépek jellegzetes pontjait
R — referenciapont
M —a gép nullpontja
W — a munkadarab nullpontja
F — szerszambefogo referenciapontja

P — programozott pont

B # R
] X bj
%DM E A
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% Munkadarab nullapont

F (? Szerszamtarté referenciapontja

R{} Gépi referenciapont

2. Nevezze meg a fontosabb NC-szé csoportokat, a jellemzé cimbeti(ik megadasavall



Karakter [Jelentés

Szdgméret X tengely kortil

Szogméret Y tengely kortil

Szdgméret Z tengely kortil

Szogméret kiilonleges tengely koriil, vagy harmadlagos el6tolas

Szogméret kiilonleges tengely koriil, vagy masodlagos el6tolas
Elétolas-funkcio

El6keszitd funkcio

Allando jelleggel nincs lefoglalva

Interpolacios méret X tengely irdnyaban

Interpolacios méret Y tengely irAnyaban

Interpolacios méret Z tengely irAnyaban

Allando jelleggel nincs lefoglalva
Vegyes funkcio
Mondat sorszama

Nem hasznalhato

Harmadlagos mozgasi méret X tengellyel parhuzamosan

Harmadlagos mozgéasi méret Y tengellyel parhuzamosan

Gyors menet mérete Z tengely iranyaban,
vagy harmadlagos mozgasi méret Z tengellyel parhuzamosan

Orsofordulat-funkcio
Szerszamfunkcio

= |e|R|C|Z|2|T A ||~ QT 0| %]

Masodlagos mozgasi méret X tengellyel parhuzamosan

Masodlagos mozgasi méret ¥ tengellyel parhuzamosan

Masodlagos mozgasi méret Z tengellyel parhuzamosan

Elsédleges X mozgasi méret

Elsédleges Y mozgési méret

NS <] [=]w

Elsédleges Z mozgési méret

3. Miaszerszamméret-korrekcié lényege? Hogyan adhatd meg?
A szerszdm programozott és vezérelt pontja nem esik egybe. A két pont k6z6tt a szerszdmok hossz- és
keresztiranyd méretei teremtenek kapcsolatot. Ha az alkatrészprogramban a P pont palyajat irjuk le,
akkor az F pont a TL és TM méretek figyelembevételével adédik.

Ezeket az értékeket a vezérlésbe pl. kezelGszerveivel, adott szerszamhelyekhez rendelten irhatjuk be.
Egyes NC-nyelvekben a szerszam hossz- és keresztirdnyl méreteit, egyéb adatait un. szerszamleird
mondattal adhatjuk meg.

A szerszammeéret-korrekcid lényege tehat az, hogy az alkalmazott szerszdmok geometriai méreteit
adjuk meg a vezérlésnek. igy érhetd el, hogy az alkatrészprogram a munkadarab konturjat tartalmazza,
és az F pont palydjat az TL és TM méretek ismeretében a vezérlés hatarozza meg.

A szerszam hossz- és keresztiranyd méreteit szerszambemérd késziiléken mérhetjik le. A szerszamnak
a késziilékben és a gépen elfoglalt helyzete megegyezik.

A szerszam korrekcids értékeinek (TL, TM) valtoztatasaval a szerszdmok konturponthoz viszonyitott
helyzetét befolyasolhatjuk.



A régebbi NC-vezérlések a szerszam geometriai méreteit nem fogadjak korrekcids értékként. (A
szerszam hossz- és keresztiranyu méretét az alkatrészprogramban kellett figyelembe venni.)

A régebbi NC-vezérléseken csak a kopdsbol, bemérési pontatlansdgbdl eredd néhany tized mm-es
méreteltéréseket lehetett bedllitani. Ezt a fajta korrekciot szerszdmkopds korrekcionak vagy finom
korrekcionak nevezik (max. 0,99 mm).

A szerszdmhossz-korrekcio el6jele programbdl valtoztathato:
G43, (G45) > + elbjel;
G44, (G46) - - elgjel.
A szerszdm geometriai méreteit tartalmazo regiszter tobbféle mdédon adhaté meg.
Példaul:
- Szerszamhelyhez rendelten:
T0501
05: szerszamhely
01: korrekcids regiszter
- Kilén NC-cimmel programozva:
Pl.: D, H
TO5 D03 HO3
05: szerszamhely
03: korrekcids regiszter
D: atmérd korrekcid
H: hosszkorrekcid
Egy szerszdmhoz a megmunkalas soran tébb korrekcids regiszter is hozzarendelhetd.

4. Menetmegmunkaldsnal milyen lehetdségek vannak CNC megmunkaldsndl? irjon fel egy
mondatot menetmegmunkalds programozasara!

Menetes felllet készitése mind esztergagépen, mind megmunkalé kdzponton programozhatd. Ez
utdbbinal a csavarvonal-interpolaciét kell hasznalni.

A menetesztergdlas programozasa: G33

Menetesztergdlaskor a csavarfeliilet elGallitasahoz a fGorsé forgd és a szan haladé mozgdsa kozott
kotott kapcesolat valosul meg. Az 6sszerendelést a f6orsdn [év6 szogadd biztositja, amely 0 dtmenetnél
(0°-0s helyzeténél) inditja a szant mozgatd linearis interpolatort. Az interpolator vezérl6é impulzusait a
sz0gadod szolgaltatja. Ennek bekapcsoldsara szolgal a G33-as kadd.

X, Z: a menet végpontjanak koordinatai

I, K: interpolacids allandék. A menetemelkedés X, ill. Z tengelyre vett vetiiletei.



X

A programozott menetemelkedés lehet:
- dllandé:  G33
- novekvs: G34
- csOkkend: G35

Novekvé és csokkené menetemelkedés programozasakor a fordulatonkénti menetemelkedés-
valtozast F cimmel adjuk meg.

A valtoz6 emelkedésii menetesztergalds programozasa, G34, G35

Valtozé menetemelkedés(i menetek programozdasa az el6z6ekhez hasonldan torténik. Meg kell adni a
menetemelkedés fordulatonkénti novekedését, ill. csokkenését.

a) Novekvé menetemelkedés, G34

N10 G34 G90 7100. K2. F0.1

K2. az eredeti - kezdeti — menetemelkedés (p=2 mm)

FO.1 a menetemelkedés novekmény fordulatonként, pl.: 10 fordulat utan a menetemelkedés 3
mm lesz.

b) Csokkené menetemelkedés, G35

N10 G35 G90 2100. K9. F0.4
K9. az eredeti menetemelkedés (p=9 mm)

FO.4 a menetemelkedés-csokkenés fordulatonként, pl.: 10 fordulat utan a menetemelkedés 5 mm lesz
(nincs elGjel!).

A menetemelkedés fordulatonkénti valtozasa a kezd6 (p«) és végs6 (p,) menetemelkedésbdl
szamolhatd, a menethossz (L) ismerete alapjan:

S e
2L_pk — Py

Hengeres menet programozdsdra példa:



33 abszolut rendszerben
GOQ (kiemelés) | S » GO0 (fogasvétel)

GO0 (visszaviltis)
80
20 ) 5s
, N10 G90 S950
| -
—(%— N11 GO0 X56. Z84. (P1)
1= 1 I = P I \ ¥ X48.7 (P2)
p * gl g s
x { 3 N13 G33 Z20. K2. (P3)
P6 H Ps
P3 L — ' N14 GO0 X56. (P4)
n P2
o —n N15 z84. (P1)
N16 X47.4 (P5)
N17 G33 Z220. K2. (P6)

5. Aforgacsoldsebesség programozasi lehetdsége.
A forgdcsolasi sebesség programozasa tényleges sebesség értékkel vagy fordulatszammal térténhet.
A sebesség programozdsa
- V-cimmel
A V-cimet kbvetBen a forgacsolasi sebességet m/min egységben kell megadni.

G96 kdéddal egyiitt a vezérlés a sebességet dllanddnak tartja és esztergaldsnal az atméré (x;) valtozasbdl
szamolja az aktudlis fordulatszamot:

~1000-v

X" T

prog

n;

- S-cimmel
G96 Sv Pp

G96: az allandd forgacsolasi sebesség bekapcsolasa;

% forgdcsolasi sebesség;
P: a tengely kédja, amelyre a programozott sebesség vonatkozik p=1 az |-es tengely, p=2 a 2-es
tengely;

G97: az dllandd forgacsolasi sebesség torlése
pl.: G90 G96 GOI XI00. Y200. V200

a forgacsolasi sebesség: v=200 m/min

A fordulatszam programozdsa

Régebbi vezérlésnél nem a tényleges fordulatszamot programoztak, hanem egy kddot, pl.:



n=63->S1
n=90->S2
n=125->S3

A CNC-vezérlések altaldban otjegy( tényleges fordulatszamértéket képesek fogadni.

pl.: N10 S1400

6. Tekintsuk az dbran lathaté kontlr marasat. A programozas szerint legyen a szerszam vezérelt
pontja annak kozéppontja (nincs aktiv palyakovetés). Adja meg relacidjelekkel, hogy a
szamozott szakaszokon azonos felliletmin&ség eléréséhez hogyan valtoztatna a palyamenti

el6tolast! Valaszat indokoljal
Vf1 > Vf2
Vf1 < Vf3 e Q
A konvex szakaszon a szerszam keriiletén :i/fl o 1 2
nagyobb, konkav esetben kisebb el6tolasi sebesség

tapasztalhato, igy ennek megfeleléen kell korrigalni.



7. Adott egy kontlirmaras programja.

Rajzolja meg a vezérelt szerszampalydt a mellékelt koordinata-rendszerben! (Sinumerik

810D/828D)
T01 M6
$1500 M3
GO0 G54 G90 Z100
X14  Y-13
Z3
GOl  F650 Z-0.7
v-11
G02 X10 Y7 10 4
GOl Y2
G91 X5 Y5
Y4

G03 X-6 Y6 -6 JO
GO01 X-22 U5

Y-10

G90 X-9 Y3

X-5

G02 X-5 Y-5 10 J-4
GO3 X-8 Y-8 10 J-3
GO1 Y-14 U3

X13 N cheatoaanteanedoonaa
Gol X1 V1 N i
GO0 2100

Mo02



8. Egy forgastest nullpontjat a Sinumerik 828D altal felajanlott 4-pontos mddszerrel akarjuk
felvenni. Rajzolja be, hogy az abran lathatd érintési pontok regisztralasa esetén hova keril a
nullpont!




