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Bevezetés

Az MKC-500 tipust megmunkalokozpont elsdsorban kisméretii bonyolult geometriaja
alkatrészek megmunkalasat végezheti gazdasagosan. A vezérelt tengelyek szdma 3 (X, Y, Z), az
egyidejlileg vezérelt tengelyek szama maximum: 2. A 4. (B) kiegészitd vezérelt tengely
nagypontossagu asztalelforditast tesz lehetdvé 1°-os osztassal.

A gazdasagos alkalmazast eldsegiti a gyors szerszamcsere lehetdsége. A lancos
szerszamtar 80 darab szerszdm befogadasara alkalmas és helycimes rendszerben dolgozik.

A mellékidék jelentés csokkentését palettacseréld berendezés teszi lehetdové. A
megmunkalokdzpont két darab palettdval rendelkezik. Alapallapotban az egyik paletta a
munkatérben tartézkodik, mig a masik a palettavalto villaban.

A forgéacs eltavolitasarol beépitett forgacskihordé berendezés gondoskodik. A
szétfroccsend hiitdviz és forgacs ellen zart burkolat védi meg a kornyezetet.

A foorso fordulatszam-tartomany és a beépitett teljesitmény alkalmassa teszi a gépet a
legkiilonboz6bb anyagmindségii €s geometridju munkadarabok gazdasagos megmunkalasara.

A segédlet célja a Miskolci Egyetem  Gépgyartastechnologiai  Tanszék
Géplaboratoriumaban meglévé szerszamgépre kidolgozand6 technolégia és CNC program
elkészitéséhez (tanuldsahoz) konkrét, felhasznalhato informacidk szolgaltatasa.

Az els6 fejezet roviden Osszefoglalja az MKC-500 alapgép, és a MITSUBISHI MELDAS
MO vezérlés fobb jellemzoit. A masodik fejezet az alapgép kezelését, a harmadik fejezet a
vezérlés kezelését ismerteti. A negyedik fejezet a vezérlés utasitds rendszerét ismerteti a
programirashoz sziikséges minimum szinten. Az otodik fejezet ismerteti a szerszamgépi
rutinokat, és bemutat egy egyszert, de tényleges, ipari megmunkalasi példat.
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1. Az MKC-500 /MITSUBISHI MO vezérlésii megmunkalokozpont
1.1. Az MKC-500 alapgép fobb jellemz6i

Az MKC-500 megmunkalokdzpont elsésorban kisméretli, bonyolult alkatrészek,
megmunkalasat végezheti gazdasidgosan. Nagy megmunkdldsi pontossdga a legkényesebb
igényeket is kielégiti.

Gazdasagossagat eldsegiti a gyors szerszamcsere lehetdsége. A palettacseréld berendezés
lehetévé teszi a mellékidok jelentds csokkentését. Beépitett forgacskihordd berendezés
gondoskodik a keletkezett forgdcs munkatérbdl valo eltavolitasarol.

A konstrukcio figyelembe veszi az ergondmiai és balesetvédelmi szempontokat.
Komplett munkatér burkolat véd a szétfroccsend hiitéviz és forgacs ellen. A kezelSpult
kényelmes kiszolgalast tesz lehetdvé.

A fordulatszdm tartomany alkalmassd teszi a gépet minden anyagmindség
megmunkalasara, a beépitett fOhajtas teljesitmény gazdasagos forgacsolast tesz lehetové.

Az MKC-500 megmunkalokozpont konstrukcios kialakitasa

Agy:

Az agy acélbol késziil hegesztett kivitelben. A “T” alaku agyra keriil az allvany -“Z”
tengely- és az asztal alapszan -“X” tengely felszerelésre. Ez a felépités biztositja a gép nagy
merevseget €s tartds pontossagat.

O “Z” tengely agyvezeték keresztmetszet 30x 70 mm
0 Agyvezeték anyaga acél, keménysége 58+2 HRC
0 Allvany vezetés hossza 630 mm
0 Agyvezeték tavolsaga (kiilsé szélen) 440 mm
0 Allvanyon a vezeték anyaga SKC3

¢ Egyenesbevezetés az allvanyon gorgds papucsokkal

¢ Golyobsorso atmérdje és menetemelkedése J50x5 mm
¢ Maximalis megengedett axialis erd 10 000 N

Mellsé vezetésii allvany és orséhaz:

Az éllvany kialakitasa merev és pontos vezetést biztosit az orséhaz szamara. A rendszer
szimmetrikus elrendezése hozzajarul az orsohaz allanddan kiegyensulyozott elhelyezkedéséhez,
¢és ezen keresztiil biztositja a megmunkalas tartdsan magas pontossagat.

O “Y” tengely allvanyvezeték keresztmetszete 30x 70 mm
0 Allvanyvezeték anyaga edzett acél, keménysége 58t2 HRC
0 Allvany vezetékek tavolsaga (belsé szélen) 300 mm
¢ Ors6hazon a vezeték anyaga SKC3

¢ Egyenesbevezetés az allvanyon gorgds papucsokkal
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¢ Golyodsorséd atméroje és menetemelkedése J50x5 mm
¢ Maximalis megengedett axidlis erd 6 000 N

Orsohaz felépitése:

Az MKC-500 megmunkalokodzpont féorsé csapagyazasa specidlis FAG ferde hatdsvonala
csapagyakkal van megoldva. Az ors6 homlok feldli oldalon két, a hats6 oldalon egy csapagy
helyezkedik el. A csapagyak zsirkenésiiek.

¢ Foorso atmérdje (mellsd csapagynal) 70 mm
0 Fodorso mellsd ¢és hatsod csapagyazasanak tavolsaga 250 mm
¢ FoOhajtomotor teljesitmény 10 kW

“X” tengely specifikacio:

0 “X” tengely allvanyvezeték keresztmetszete 30x 70 mm
0 Allvanyvezeték anyaga edzett acél, keménysége 58t2 HRC
0 Asztal vezetés hossza 500 mm
¢ Vezeték tavolsaga (kiilsd szélen) 440 mm
¢ Asztalon a vezeték anyaga SKC 3

¢ Golyobsorso atmérdje és menetemelkedése J50x5 mm
¢ Megengedett axialis erd 6 000 N

Osztoasztal specifikacidja:

0 Osztas 360 x 1°
¢ Osztas pontossaga +3”
0 Asztal terhelhetdsége 3000 N

Automatikus paletta cserélé berendezés:

A palettacseréld a gép elejére van telepitve, és alternalé mozgassal végzi el a palettak
cserélését. A cserél6 szan két, @50 mm-es koszoriilt radvezetéken korgdrgdokon mozog. A kettds
talca egyik részén mindenkor helyet foglal az a paletta, amely a munkadarab cserére var, a masik
része viszont ires, mivel erre fogja majd fel a gépen 1évo palettdit, ha a megmunkalas
befejezddott. A tdlca mozgatasat hidraulikus munkahenger végzi.
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Automatikus szerszamtar:

A léncos szerszamtdr 80 db szerszdm befogaddsara alkalmas. A tar helycimes
rendszerben dolgozik.
¢ Befoghat6 szerszdmtart6 kialakitds DIN 69871 szerint A40 (ISO 40)

¢ Cserélheté maximalis szerszamsuly 150N
A villamos berendezés adatai:

0 Uzemi fesziiltség 380V, 3F, 50 Hz
¢ Maximalis Uzemi aram 100 A

Miiszaki adatok:

0 Loketek: X tengely 16ket (asztalmozgas) 600 mm
Y tengely 16ket (ors6haz mozgas) 500 mm
Z tengely loket (allvanymozgas) 450 mm
¢ Paletta méret 500 x 500 mm
0 Asztalosztas 360 x 1°
¢ FOhajtas teljesitmény (egyenaramu fdmotor) 10 kW
¢ Foorso fordulatszam 40 — 4000 f/min
¢ Foorsorol levehetd maximalis nyomaték 325 Nm
O Foorso szerszamkup ISO 40
¢ Szerszambehuzo erd 6 000 N
¢ Elé6tolas fokozatmentes 0-10 000 mm/min
¢ Elotoloerd X és Y iranyban 6 000 N
Z irdnyban 10 000 N
¢ Megmunkalasi pontossag IT6

Normal tartozékok:

¢ Hidraulikus tapegység
szivattyu névleges teljesitmény 27 1/min
névleges nyomas 650 N/em®
0 Kozponti olajozo6 rendszer
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1.2. MITSUBISHI MELDAS MO vezérlés fobb jellemzoi

Vezérlési funkciok:
0 Vezérelt tengelyek szdma 3 (X, Y, Z)
O 4. kiegészitd vezérelt tengely
0 Egyidejlileg vezérelt tengelyek szdma max. 2 (pozicionalas és lineéris interpolacid)

Bemeneti formatum:
¢ Mondatszam elhagyasa (0: megjegyzésmondat)
Hivatkozasi mondatok (az els6 EOB elotti adatok kihagyasa)

0
O Vezérlés be- és ki (ISO kodban zarojelek kozotti megjegyzésmondat)
0 Szocimzéses rendszer (EIA RS-244, A ISO R-840 szerint)
0 Tizedespont megadas (X,Y,Z,B,LLJ,K,F,P,Q,R,E cimeknél)
Puffer tarolo:
¢ Eldolvasas (egy mondat max. 64 karakter)
¢ Puffer tarold korrekcio

Pozicioutasitasok:
¢ Meéretmegadas abszolut (G90) és ndvekményes (G91) rendszerben
¢ Bemeneti utasitasok egysége 0,001 mm
¢ Hiivelyk (G70) és metrikus (G71) atszamités
¢ Egyiradnyu pozicionalas (G60)

Interpolacids funkciok:
¢ Pozicionalas gyorsmenetben (GO0, max. 10 m/min)
¢ Linearis interpolacio elétolassal (GO1)
¢ Korinterpolacio a fésikokban, 0-360° tartomanyban (G02, G03)
¢ Sik elévalasztas (G17, G18, G19)

Elétolasi funkciok:
¢ Gyorsmenet 1 — 10 000 mm/min
Forgacsolasi eldtolas sebessége (F5) 1 — 10 000 mm/min
Automatiku
s gyorsitas — lassitas (GO0 — nal)
Gyorsmenet override
El6tolasi sebesség override (0 — 150 %, 10 %-os 1épésekben)
Pontos leallitas ellendrzés (G09)

Automatikus sarokvagas override (szerszam sugar korrekcid figyelembe vétele)

ST T O

F1 digitélis eldtolasi utasitas
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¢ Override torlés (automatikusan 100 %)

¢ Folyamatos JOG eldtolas

¢ Inkrementalis JOG el6tolas (x1, x10, x100, x1000)

¢ Kézi impulzuskerekes elétolas (mindkét JOG mozgésra)
Késleltetés:

0 Késleltetési id6 (G04 X2.3, 0,001 — 99,999 sec)
Vegyes funkciok:

¢ M2 digites BCD kimenet (M00 — M99-ig, egy mondatban max. 3 db)
Fohajtas funkciok:

¢ S5 digites analdg (kozvetleniil f/min-ban, override €s tajolas)

Szerszam funkciok:

0

(Sl v A v

T2 digites BCD kimenet (T00-T99)

Szerszam hossz-korrekcio (G43)

Szerszdm pozicid korrekcio (G45, G46, G47, G48)
Szerszam sugar korrekcio (G40, G41, G42)
Szerszam korrekcid opcionalisan (H1 — H200)
Szerszdm korrekcid bevitele programbol (G10, G11)

Programozast elosegité funkciok:

0

SO T T T T T

Rogzitett (fix) ciklusok (G73, G74, G76, G80 — G&9, GI8, G99)
R specifikus korinterpolacio

Korforgacsolas (G12, G13)

Alprogramtechnika (G22, G23, ismétlés, 8 szintli skatulyazas)
Valtozok programozasa (D1 — D80, L és N kivételével minden paraméterezhetd)
Mintazatok elforgatasa

Koordinatarendszer elforgatasa

1. felhasznaloi makro (G101 — G110, G200 — G202)

2. felhasznél6i makro (aritmetikai, logikai miiveletek)
Alakzatnagyitas (G51, G52)

Tiikr6zés (G62)

Specialis rogzitett ciklusok (G34 — G37)

Koordinata leolvasési funkcid

Kinyomtatasi funkcio6 (G15)

Korvégpont hibaellendrzés torlése (G69)

Koordinata beallitasi funkciok:

0

KGY, 2004.
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2., 3., 4., referencia pontra allas (G30)
Koordinata rendszer bedllitasa (G92)
Nullahoz-allitas-, szamlalas JOG-ban

MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

Munkadarab koordinata rendszer beallitas (G54-G59)

Helyi koordinata rendszer beallitas (G52)

kiegyenlités:

¢ Golyobsorsd menetemelkedési hiba kompenzacio (256 pont: 0,001-0,099)

Loket ellenorzési funkciok:

0
0
0

Lokethossz véghatarolasa helyzetkapcsoldoval

1. szoftver végallas (MASHINE PARAMETER -16.384 — +16.383)

2. szoftver végallas (USER PARAMETER)

Uzemmodok:

(S G A O > © I o4

MEMORIA (automatikus végrehajtas)
MDI (Manudl Data Input, kézi adatbeadas)
JOG el6tolas (folyamatos)
INKREMENTAL JOG (0,001, 0,01, 0,0, 1)
ZERO RTN. (referenciapont felvétel)

Kézi impulzuskerekes eldtolas

Kiilso vezérlési funkciok:

O

S T T T T T

KGY, 2004.

C.START (automatikus miiveletinditas)
FEED HOLD (el6tolas leallitas)

SINGLE (mondatonkénti tizem)

SKIP (opcionalis mondatkihagyés)

MOI1 (opcionalis leallas)

DRY RUN (préobafutatas)

MLK (Machine Lock, gép reteszelés)

DLK (Display Lock, kijelz6 reteszelés)

ZNT (Z axis neglegt: Z tengely utasitas torlés)
ERROR DETECT (hibaérzékelés)

Kézi override kivalasztés

Override torlés

AUTO RESTART (automatikus Gjraindités)
BRT (BLOCK RETURN, (mondat visszaallitas)
PROGRAM RESTART (program ujraindités)
END (program vége)

INTERLOCK (reteszelés)

SERVO OFF (szervohajtas lekapcsolas)
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RUN OUT TIME DISPLAY ON (futési id0 kijelzés bekapcsolas)
Kézi numerikus utasitas

RESET (kiils6 visszaallitas)

EMERGENCY STOP (vészleallitas)

POWER ON-OFF (tapellatas ki-és bekapcsolo)
NC miikddés kész kimenet

Szervohajtas kész kimenet

Automatikus miikddés kimenet

Automatikus folyamatossag kimenet
Forgacsolasi kimenet

Menetvagasi kimenet

Impulzus elosztas befejezése kimenet

S T T T T T

NC figyelmeztet6 jel kimenet
2. Az alapgép kezelése
2.1.1. Az alapgép kapcsolotablaja

Az alapgép kapcsolotablajan elhelyezett kezeldelemek az automata és kézi tizemmodban
sziikségessé valdo beavatkozasokat teszik lehetévé. A kézi mozgatasok kezeldelemei a kézi
tizemmodban valnak hatasossa.

A szerszamcseréldvel, a palettacseréldvel, palettaval kapcsolatos kezeldelemeket
elsdsorban a gép alapallapotba helyezésére kell haszndlni. A szerszdmgép mechanikus
alaphelyzetéhez a zold szinli lampék tartoznak. Az alapgép kapcsolotablajat az 1. dbra mutatja.
Az egyes kapcsoldelemek az alabbi funkciokat 1atjak el.

1. Vész allj

Piros szinli Ontarté nyomogomb. A vészhelyzetek gyors megsziintetésére szolgal.
Megnyomasa esetén a szoftverkezelésii kikapcsolassal parhuzamosan egy hardver kikapcsolasi
folyamat is elindul. A kikapcsolasi folyamat végén valamennyi végrehajté elemrdl a miikodtetd
fesziiltség lekapcsolodik.

2. Uzemmoéd vilaszto kapcsolo

A vezérlés és az alapgép Osszehangolt miikddését biztositja.
O Lyukszalagos iizemmod (TAPE)
Ez az lizemmodd opcionalis, csak olyan esetben alkalmazhat6, amikor a vezérléshez
lyukszalagolvasé van csatlakoztatva. Amennyiben a lyukszalagolvasé ki van épitve, ugy
hagyomanyos NC vezérlésként lizemeltethetd a berendezés.
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Forgadcsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

O Kézi adatbevitel iizemméd (MDI, MANUAL DATA INPUT)

Egyedi NC mondatok bevitelére és végrehajtasara szolgalo lizemmod. Az adatok bevitele
torténhet az alfanumerikus tasztatiran keresztiil vagy a memoriabol térténd kiolvaséssal, de nem
haladhatja meg az MDI memoria kapacitasat, amely 300 karakter méretii. Lehetdség van a beirt
adatok elhelyezésére a memoriaban, ekkor cimkével kell ellatni a beirt adatokat, és atvitelt kell
kezdeményezni a memoria felé.

¢ JOG iizemmod (folyamatos kézi sebesség vezérlés)

Az lizemmdd lehetdséget ad a tengelyek (X, Y, Z) kézi folyamatos sebesség vezérlésére.
A tengelyvalasztdo nyomogombbal kivéalasztjuk a vezérelni kivant tengelyt és a megfeleld iranyt
(+, - ) megnyomva a tengely mozgathat6. Ha az irdnyvalaszté nyomégomb mellé a gyorsmeneti
nyomdgombot is megnyomjuk akkor az elmozdulids sebessége a mindenkori gyorsmenet
fokozatkapcsoloval (OVERRIDE) modositott érték lesz, egyébként a JOG sebesség lesz
érvényben, amely szoftver Gton meghatarozott. JOG lizemmodban lehetdség van az ugynevezett
NC segédfunkciok (M, S, T, B) végrehajtasara is.

O STEP iizemmod (inkrementalis kézi sebesség vezérlés)

A szerszamgép fel van szerelve, un. hagyomanyos impulzusadoval, melynek segitségével
a tengelyek mozgathatok. Ha az iizemmodkapcsolot a négy STEP kijelzés valamelyikére allitjuk,
ezzel meghataroztuk, hogy a kézikeréken 1€vé egy osztas milyen nagysdgi elmozdulasnak
feleljen meg.

Az inkrementek a kovetkezok: 0,001, 0.01, 0,1, 1,0 mm. A tengely valasztd kapcsoloval
kivalasszuk a mozgatni kivant tengelyt és vagy kézikerekes, vagy a JOG modot vélasztva az
alabbiak szerint mozgathatok a tengelyek:

= kézi kerekes modban
a kivalasztott tengely mindaddig mozogni fog negativ irdnyban, amig a kézikereket az
ora jarasaval ellentétes iranyban forgatjuk, illetve pozitiv iranyban, amig a
kézikereket az ora jarasdval megegyez6 iranyban forgatjuk. A beallitott inkrement
természetesen a kézikerék egy osztasara értelmezett.

= JOG moédban
kivalasztjuk a mozgatni kivant tengelyt majd a megfeleld irany nyomoégombot (+, -)
megnyomva a bedllitott inkrementnek megfeleld elmozdulads jon létre. Egyszeri
megnyomassal egy 1épés valosul meg.

O MEMORY iizemmaod
Ez az ilizemmdd szolgdl az automatikus programfutatdsra, amely folyamatos ¢&s
mondatonkénti megmunkalast tesz lehetévé. Az lizemmod a vezérlés legfontosabb funkciojat
latja el.
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Forgadcsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

0  ZERO-RTN (referencia pontra dllas) iizemmod

Ez az iizemmod szolgal a mérdrendszer hitelesitésére minden tengelynél. A ndvekményes
mérdrendszert Ossze kell hangolni a szerszamgéppel a milkddési feltételek biztositdsara. A
referenciapont elektromos és mechanikus uton meghatarozott. Minden ki és bekapcsolds utan
hitelesiteni kell a mérérendszert. A tengelyvalasztod kapcsoldval kivélasszuk a hitelesiteni kivant
tengelyt, majd megnyomjuk a megfeleld irany nyomogombot, és a tengely gyorsmeneti
sebességgel elindul a referencia pont felé. A referencia pont eldtt meghatirozott tavolsaggal
elhelyezett lassitokapcsold a gyorsmeneti sebességet atvaltja a referenciadllas sebességére, mely
gépadat. A referenciapont kapcsold bejelzésekor az NC a mozgast ledllitja és a gépi koordinata
rendszer ezen tengelye, nullazodik. A referenciara kiildés iranyai, tengelyenként:

7+

Y +

X —

B+
A fenti sorrendet javasolt betartani, mert ekkor a legkisebb a veszélye egy iitkzésnek. Ha
minden tengely hiteles, akkor a vezérlés és szerszamgép 6sszehangolt miikodésre kész.

3. Orso override kapcsolo

A programozott f8ors6 forgas modosithatd 10 %-os 1épésenként 50 % és 120 % kozott. A
technologia beldvése soran hasznalhato elsésorban.

4. Gyorsmeneti override kapcsolo
A gyorsmeneti sebesség modosithato a beallithato F1, F2, F3 hatarok és 100 % kozott.
5. Elétolas override kapcsolo

A programozott el6tolas modosithatd 10 %-os 1épésenként 0-150 % kozott. A technologia
beldvése soran van jelentdsége.

6. Tengely kivalaszto kapcsolo

Az X, Y, Z, B tengely kivalasztasara szolgal kézi (JOG) lizemmodban kézikerekes
(STEP) tizemmodban és referencidra allas (ZERO RTN) iizemmodban.

7. Opcionalis stop kapcsolo

Kétallasu kapcesolo, bekapcsolt allapotban a programozott MO1 érvényre jut és az MOO-
val megegyez6 program, allj hatast.
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Forgadcsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

8. Mondatonkénti iizem kapcsolo

Kétallasu kapcsolo, bekapcsolt allapotban a ciklus start nyomdégombot megnyomva egy
NC mondat hajtodik végre.

9. Mondatkihagyas kapcsolo

Kétallasu kapcsold, bekapcsolt allapotban a "/”-el programozott kihagyhaté mondatok
nem kertilnek végrehajtasra.

10. Probafutas kapcsolo
Kétallasu kapcsold, bekapcsolt allapotban az eldtolasi sebességek a paramétereknél
meghatarozott értékkel feliilirddnak. Hasznalata programbeldvésnél, munkadarab nélkiil a
mozgasok ellendrzése.
11. Gépi reteszelés kapcsolo
Kétallasu kapcsolo, bekapcsolt allapotban a szerszamgép levalaszthato a vezérlésrol.
12. Ciklus start
7061d szinti (vilagitd) nyomogomb.
13. Ciklus stop
Piros szinti (vilagitd) nyomoégomb.
14. JOG irany nyomégombok és gyorsmeneti nyomogomb
Fehér szint vilagité nyomogombok. Kézi (JOG) iizemmoddban, referencidra allas (ZERO
RTN) iizemmodban a kivalasztott tengely pozitiv vagy negativ irdnyba torténd mozgatasara
szolgal. Ha az irany nyomogombok valamelyikéhez még a gyorsmenet nyomogombjat is
megnyomjuk, akkor az adott tengely a mindenkori gyorsmenettel fog mozogni.
15. Elétolas be, zold szinii vilagité nyomégomb
A programozott elétolasi mozgasok inditasara szolgal.
16. Elétolas Ki, piros szinii vilagito nyomégomb

Az el6told mozgasok felfiiggesztésére szolgal. A felfliggesztett eldtolas a 15. szdmu
nyomogombbal indithatd Gjra.
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Forgadcsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

17. Orsé be, piros szinii vilagité nyomogomb
A programozott féorsdforgas inditdsara szolgal.
18. Orso ki, piros szinii vilagito nyomégomb

A féorsd forgas felfiiggesztésére szolgal, a felfliggesztett foorsd forgds a 17. szdmu
nyomogombbal indithatd Gjra.

19. Palettaszerelés kész, sarga szini vilagito nyomogomb
A palettaszerelés befejezését kell nyugtizni e nyomoégomb segitségével, az esetleges
balesetek elkeriilése végett, a gépkezeldnek. Ha a vezérlés a programban palettacsere utasitast
talal, a lampa villogni kezd és a tovabbi mozgésok reteszelédnek mindaddig, amig a kezeld a
gomb megnyomasaval engedélyt nem ad a paletta cserére.
20. Hidraulika be, fehér szinii vilagité nyom6gomb
A hidraulika bekapcsolédsara szolgal.
21. Hidraulika Ki, piros szinii nyomogomb
A hidraulika kikapcsolasara szolgal.
22. Hibatorlés, fekete szinii nyomégomb
Kézi iizemmaddban, az alapgép hibaallapota torolhetd a gomb megnyomasaval.

23. Olajozas be, sarga szinii vilagité nyomogomb

A szanok kenése -egy idorelén bedllitott- iddintervallumonként torténik, de ettdl
fiiggetleniil kezdeményezhetd az olajozéas be nyomoégomb megnyomasaval.

24. Forgacskotro kapcsolo
Héromallasu kapcsold. Kozépsd nullahelyzetben a forgécskotrd tizemen kiviil van, I’

allasban barmikor elindithat6 a forgacskihordas, mig "NC’ allasban az alkatrészprogrambol kell
a be- és kikapcsolast kezdeményezni.
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Forgadcsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO
25. Forgacskotro vissza, fekete szinli nyomogomb
Ha a forgacskotrd valamilyen ok miatt elakad (pl. begylirddik a keletkezett szalag
forgécs) a forgdsirany megvaltoztathatd, mindaddig ellentétesen forog, amig a nyomdégombot
benyomva tartjuk.
26. Forgacslemoso indito kapcsolo
Haromallasu kapcsold. Kozépsd nulla helyzetében forgdcslemosas nincs, I’ allasban
barmikor elindithaté a forgdcslemosas, 'NC’ allasban az alkatrészprogrambdl kell a be- és
kikapcsolast kezdeményezni.
27. Hiitéviz (araszté) kapcsolo
Haromallasu kapcsolo. Kozépsd nulla helyzetében a szivattya all, ’I” allasban barmikor
megindithato, mig "NC’ allasban a szivattyu ki- és bekapcsolasarol az alkatrészprogramban kell
gondoskodni.
28. Hiitoviz (sugaras) kapcsolo
Héromallasu kapcsold. Kozépsd nulla helyzetében a szivattyt all, 'I’ allasban barmikor
megindithato, mig "NC’ allasban a szivattyu ki- és bekapcsolasarol az alkatrészprogramban kell
gondoskodni.
29. Hibajelz6 lampa (piros szinii)
Ha a hidraulikus rendszerben a nyomads egy minimalis érték ala esik villogo jelzést ad.
30. Kézi impulzusado kapcsolo
Kétallasu kapcsold. A kézi impulzusadot lehet be, illetve kikapesolni vele.
31. Kézi impulzusadoé bekapcsolva, sarga szinii LED
Ha vilagit, akkor a kézikerék bekapcsolt allapotban van.

32. Kézi impulzusado

A mukodtetés feltételet:

O Kézi (STEP) tizemmoddok valamelyike,
¢ A mozgatni kivant tengely kivalasztasa a tengelyvalasztd kapcsolon,
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Forgadcsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

¢ A kézi impulzusado kapcsold bekapcesolt allapotban.
33. Szerszamrogzités, zold szini vilagité nyomogomb

A szerszam rogzithetdé a féorsdban e nyomogomb segitségével, pl. kézi szerszdmcsere
utan.

34. Szerszamlazitas, piros szini vilagito nyomogomb

A szerszam lazithatd a foorséban e nyomogomb segitségével, pl. kézi szerszdmcsere
utan. A 33. és 34. szami nyomdgombok miikodtetésének feltétele az 4lld féorso.

35. Foorsoé forgasjelzés, sarga LED
Vilagitasa esetén a féorso forog.
36. Pozicionalt foorso helyzet, sarga LED
37. Szerszamtar mozog, sarga szinii LED
38. Kulcsos indité kapcsolo
2.1.2. Ki- és bekapcsolas, ujrainditasok
Az MKC-500/MITSUBISHI MELDAS MO bekapcsoldsi sorrendje:

0 Az erdsaramu szekrény oldalan elhelyezett fokapcsolot be allasba kell forgatni,

0 A vezérlésen elhelyezett zold szini POWER ON felirati nyomdgombot megnyomni,
¢és megvarni, mig az NC READY z6ld szini lampa kigyullad,

¢ Ezutan az alapgép hidraulika be nyomoégombot kell megnyomni,

¢ Végil a ciklus start nyom6égomb megnyomasaval fejezziik be a kapcsolast.

Kikapcsoldasi sorrend

0 Az alapgép hidraulika ki nyomégomb megnyomasa,

¢ A vezérlésen elhelyezett piros szini POWER OFF felirati nyomdgombbal a vezérlést
kikapcsoljuk,

¢ Végiil az er6saramu szekrényen elhelyezett fékapcsolot ki allasba forditjuk.

Vészkikapcsolds

Ha valamilyen ok miatt (pl. szerszdmtorés) a gépet azonnal le kell allitani, akkor az
0sszes kezelShelyen elhelyezett Vész allj nyomogombok egyikét megnyomva, gyors kikapcsolas
torténik.
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Ujrainditisok

A megmunkalasi folyamat soran sziikségessé valo leallasok utan a leallas modjatol fiiggd
ujrainditasok valnak sziikségessé, ezek az Gjrainditasok az alabbiak lehetnek:

0 Ujrainditas vészkikapcsolas utéan
A hiba okanak elharitdsa utdn oldani kell a Vész allj kapcsolot, majd a gép
bekapcsold megnyomasaval a bekapcsolési folyamatnak megfelelen jarunk el. Mivel
a vészleallitas a referencia pont elvesztését eredményezi, fel kell venni a referencia
pontot, majd RESET utan rakeresiink arra a mondatra, ahonnan a megmunkalast
folytatni akarjuk.

0 Ujrainditas programkorrekcié utan
A kivant moddositdsok elvégzése utan az alkatrészprogram azon mondatara kell
rakeresni, amelynél a megmunkalast folytatni kivanjuk, majd a Ciklus start
megnyomasaval elinditjuk a végrehajtast.

¢ Ujrainditas RESET utan
A RESET nyomégomb a vezérlést alapallapotba hozza, alkalmazasa az olyan jellegli
hibaokokndl sziikséges, melyek megsziintetése utan a vezérlést alapallapotba kell
hozni

0 Ujrainditas el6tolas allj (FEED HOLD) utan
A megmunkalas soran sziikségessé valhat az el6told mozgas felfiiggesztése (pl. a
hatralévd Ut és a szerszam ¢éle kozotti tavolsag egyeztetése miatt). Az eldtolas
felfiiggesztésére a 16-os szamu eldtolas allj nyomogomb szolgdl. Ha elharitottuk a
zavard koriilményeket az eldtolas indithatdo a 15-0s szamu el6tolas be nyomdgomb
megnyomasaval.

2.1.3. Referenciapont felvétele

A referenciapont felvétele minden olyan kikapcsolas utan sziikséges, amikor a vezérlés ki
lett kapcsolva, illetve ha a Vész allj kapcsolok valamelyike miikddtetve lett.

A bekapcsolasi sorrendnél leirtak szerint bekapcsoljuk a szerszdmgépet és a vezérlést,
majd meggydzddiink arrol, hogy a tengelyek a referenciaponttél megfeleld tavolsagban
helyezkednek-e el. Ha nem, akkor JOG iizemmoddban a referenciara futds tavolsagat (100-150
mm) bedllitjuk tengelyenként. Ezutan kivéalasszuk a referencidra kiildés lizemmodot (ZERO
RTN) és felvessziik a referenciat az Z, Y és X tengelyre. A negyedik (B) tengely referenciara
kiildése Az alabbiak szerint torténik:

0 Miutdna Z, Y és X tengely referencidjat felvettiik attériink JOG tizemmodba,

0 A vezérlés tasztatirajan bebillentylizziik az M10 kodot (osztoasztal kiemelés), majd

az INPUT nyomo6gomb megnyomasaval ténylegesen kiemeltetjiik,
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¢ A tengelyvalaszto kapcsoldt a B tengelyre allitjuk,

¢ Az iranyvaltd nyomogomb negativ iranydnak megnyomdasaval az osztoasztalt
elforgatjuk Ggy, hogy a tényleges helyzete a referenciaponthoz képest negativ iranyba
essen (N-30),

¢ Kivalasszuk a ZERO RTN iizemmodot,

¢ Megnyomjuk a pozitiv iranyvalto kapcsolot.

¢ Miutén a paletta felvette a referenciapontjat egy M11 kodot (paletta le) programozunk
¢s megnyomjuk az INPUT nyomdgombot.

Miutéan a paletta leiilt, mind a négy tengelyiink hiteles.

2.1.4. Cserehelyek

A  megmunkalokdzpont sajatos funkcidi (referenciapont, szerszadmcsere pozicid,
palettacsere pozicid) a gépi koordinata rendszerhez kotottek, a fizikai rendszer altal
meghatdrozottak, ezért sziikség van arra, hogy a nevezetes pontokra a rdallas mindig azonos
moddon torténjen. Mivel a vezérlés gyartasa sordn altaldban nem ismert a poziciok helyzete, ezért
ezek az adatok a vezérlés csatolasa utin MACHINE PARAMETER-ként beallithatok. A
beallitasukrol a szerszamgépgyarté gondoskodik.

A MELDAS MO vezérlés minden tengelyre (X, Y, Z, B) négy darab ilyen specidlis
poziciot képes kezelni. A poziciok beéllitisa a MACHINE PARAMETER a képernyd hatodik
lapjan lehetséges. A négy darab referencia pont koziil az els6 minden tengelyre az MKC-500
megmunkalokdzpontnal a gépi koordindta rendszer kezdOpontja, ezért a paraméterek tartalma
’0’. A referencia pozicidk a pozicié képernydn kijelzésre keriilnek, mint specialis poziciok, a #
jel és a referencia pont sorszamaval. Tehat pl. #3 a harmadik referenciaponton torténd
tartozkodast jelenti.

Szerszamcsere poziciok

A lanctaras gépnél a csere biztonsagos végrehajtasa végett az asztal is részt vesz a
szerszamcserélésben, arra a palettacsere pozicidra kell mozgatni, amely a szerszdmcserél6tol
tavolabb esik. A szerszamcseréld kapcsolotabldja a 2. dbran lathatd. Az egyes kapcsoloelemek az
alabbi funkciokat latjak el:

1. Vész allj

Piros szinli Ontarté nyomogomb. A vészhelyzetek gyors megsziintetésére szolgal.
Megnyomasa esetén a szoftverkezelésti kikapcsoldssal parhuzamosan egy hardver kikapcsolasi
folyamat is elindul. A kikapcsolési folyamat végén valamennyi végrehajto elemrdl a miikodtetd
fesziiltség lekapcsolodik.

2. ATC READY (fehér szinii lampa)

Szerszamcseréld kész allapotban.
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3. X Z (fehér szinii lampa)

X, Z tengely cserélési pozicidban.
4. Szerszamrogzités zold szinii vilagito nyomégomb

A szerszam rogzithetd a féorsdban e nyomogomb segitségével.
5. Szerszamlazitas piros szini vilagito nyomogomb

A szerszam lazithaté a fOorséban e nyomogomb segitségével. A 4. és 5. szdmu
nyomogombok mitkddtetésének feltétele az allo foorso.

6. Lancos szerszamtar kézi mozgatas

Haromallasu kapcsold. Mozgatas egyik illetve masik irdnyban és *0’.
7. Pozicionalt foorso helyzet, fehér szinii lampa
8. Markolékar hatra zold szinii nyomégomb

A markoldokar alaphelyzetében a tarban 1évé szerszamkozéppel van egyvonalban. A
markolokar alaphelyzetbdl hatra mozdul 100 mm-t (szerszdmtarhoz).

9. Markolékar elore zold szinii nyomoégomb

A markoldkar alaphelyzetében a tarban 1évé szerszamkozéppel van egyvonalban. A
markolokar alaphelyzetbdl elére mozdul 100 mm-t (fors6hoz).

10. Markolokar forgatas ’A’-ba zold szini vilagité nyomogomb

A nyomogomb megnyomasara az A’ oldal fordul a szerszam felé. A markoldkar *A’
pozicioba érését a lampa kigyulladasa jelzi.

11. Markolokar forgatas B’-be zo6ld szinii vilagito nyomégomb

A nyomogomb megnyomadsdra az ‘B’ oldal fordul a szerszam felé. A markolokar B’
pozicidba érését a lampa kigyulladasa jelzi.

12. Bels6 ablak fel sarga szinili nyomogomb

13. Bels6 ablak le zold szinii nyom6gomb
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14. Cserélo mozgatas parkolo allasba sarga szinlii nyomogomb
Alaphelyzetbdl parkolo allasba forgatas.
15. Cserélo mozgatas sarga szinii nyomogomb
Parkolo allasbol 60°-os forgatassal kertil a féors6hoz a cseréldszan.
16. Cserélészan mozgatas zold szinlii nyomégomb

Parkol6 allasbol 30°-os forgatassal keriil a szerszdmtarhoz a cseréldszan.

® @

Q OB
5 EOE

2. dbra A szerszamcseréld kapcsolotablaja
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17. Cseréloszan mozgatas sarga szini nyomoégomb
Alaphelyzetbdl 30°-os forgatassal kertil parkolohelyzetbe a cseréldszan.
18. Cserélokar ki sarga szini vilagité nyomogomb

A nyomdgomb megnyomasara a cseréldkar kifelé mozog. A cseréldkar pozicioba érését a
jelzdlampa jelzi.

19. Cseréloszan mozgatas zo6ld szinii nyomogomb

Parkol¢ allasbol 30°-os forgatassal kertil a szerszdmtarhoz a cseréldszan.
20. Cserélészan mozgatas sarga szinli nyomogomb

Alaphelyzetbdl 30°-os forgatassal keriil parkolohelyzetbe a cseréldszan.
21. Cserélékar ki sarga szinii vilagito nyomoégomb

A nyomogomb megnyomasara a cserélokar kifelé mozog. A cseréldkar pozicidba érését a
jelzdlampa jelzi.

22. Cserélokar be zold szini vilagité nyomogomb

A nyomo6gomb megnyomasara a cserélokar befelé mozog. A cseréldkar pozicidba érését
a jelzélampa jelzi.

Palettacsere poziciok

Az MKC-500 megmunkalokozpont két darab palettaval rendelkezik, alapallapotban az
egyik paletta a munkatérben tartozkodik, mig a madsik a palettavaltd villdban. A palettak
cser¢jéhez két darab csere pozicid tartozik, az egyes szamu csere pozicid a 2.szamu
referenciapontban, mig a masodik paletta cserepozicid a 3. szdmu referenciapontban talalhat6 az
X tengely adatainal.

A palettacsere feltételei:

O Osztdasztal referencian,
¢ X tengely cserélési pozicidban.

A palettacseréld kapcsolotabldja a 3. abran lathato. Az egyes kapcsoloelemek az alabbi

funkciokat latjak el:
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1. Vész allj
Piros szini Ontarté nyomogomb. A vészhelyzetek gyors megsziintetésére szolgal.
Megnyomasa esetén a szoftverkezelésti kikapcsoldssal parhuzamosan egy hardver kikapcsolasi

folyamat is elindul. A kikapcsolési folyamat végén valamennyi végrehajté elemrdl a miikodtetd
fesziiltség lekapcsolodik.

2. AWC READY (fehér szinii lampa)

Palettacser¢ld kész allapotban.

AWC READY ': X
Feher
" lampa

o

& ©

& @

11

=

3. abra A palettacseréld kapcsolotablaja
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3. X tengely cserélo helyzetben fehér szinii lampa

4. Elso ablak fel sarga szini vilagito nyomogomb

5. Elsé ablak le zold szint vilagité nyomogomb

6. Asztal le zold szinii vilagitdo nyomogomb

7. Asztal fel sarga szinli nyomégomb

8. Paletta ki A’ helyzet zold szinli nyomégomb

9. Paletta be A’ helyzet z6ld szinli nyomégomb
10. Paletta ki ’B’ helyzet z6ld szinli nyomégomb
11. Paletta be ’B’ helyzet z6ld szinii nyomdégomb
12. A megmunkalas el6készitése

3. A vezérlés kezelése
3.1. A vezérloberendezés kezeldszervei
3.1.1. Funkcié kivalaszté nyomogombok

A vezérléberendezés kezelofeliilete a 4. abran lathatd. A vezérlés tiz kiillonbozo, egy-egy
valasztogomb altal lehivhatd funkcid megvaldsitasara ad lehetdséget. A funkcid valasztd
nyoméogombok a vezérlés tasztatirajan kiilon csoportot képeznek, élénk citromsarga szinnel
elkiilonitettek. Minden funkcid lehivhaté a megfeleld gomb lenyomasaval.

Egy funkciévalasztdé gomb lenyomasaval a képernyd kijelzési képe valtoztathatdo meg. A
funkcidokon beliil lehetséges a funkcidhoz tartoz6 lapok (PAGE) megjelenitése. A
funkcidvalasztd nyomoégombok altal megjelenithetd lapok elhelyezkedése az 5. abran kovetheto.

Az egyes funkciok tartalma:

Figyelés (MONITOR)

A folyamatban 1évé értékek:

¢ apillanatnyi pozicio,
a hatralévo értékek,
a munkadarab koordinata rendszer,
a gépi koordinata rendszer,

az aktiv Buffer tartalma,

S O OO

a modalis kodok, a helyi és kozos valtozok keriilnek kijelzésre.
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Eltolas (OFFSET)

A szerszam eltolasok (korrekcidk) és a munkadarab koordinata rendszer eltolés kijelzése
¢s modositasa valosithatdo meg.

Kézi adatbevitel (MDI)

A vezérlés tasztatirajan megirt alkatrészprogram egyedi mondat végrehajtasara, illetve
ezen alkatrészprogram felvétele a MEMORY teriiletre, vagy egy alkatrészprogram kiolvasasara
szolgal a MEMORY tertiletrol.

Keresés (SEARCH) programhivas

A memoridban 1évé alkatrészprogram keresésére, illetve az alkatrészprogram egy
mondatanak keresésére szolgal6 funkcid.

Szerkesztés (EDIT)

A memoriaban 1étezd f6 és alprogramok tartalmanak valtoztatdsa lehetséges, hozzaadas
¢s torlés utjan, valamint 0j al- és foprogram létrehozasa.

Bemenet/Kimenet (IN/OUT)

Ezen funkcid segitségével:
¢ f6- és alprogramok bevitele torténhet a memoria teriiletre,
¢ a bevitelre keriil6 fo- és alprogramok Osszehasonlitdsa a memoriaban 1€vo 6
¢s alprogramokkal,
masolat készitése,
Osszevonas végrehajtasa,
stirités elvégzése,

al- és foprogramok kivitele adathordozora,

S OO

al- és foprogramok torlése a memoriabol.

Térkép (MAP)

A funkcid segitségével a memoridban 1évé programazonositod, a program karaktereinek
szama, megjegyzés a programhoz (KOMMENT) és a fix ciklusok jeleztethetok ki, mintegy
feltérképezve a memoria tertiletét.

Valtozék (PARAMETER)

Kiilonboz6 felhasznaldi valtozok beallitasara és kijelzésére szolgalo funkcid.
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Segédfunkciok (AUXILIARY)

A funkci6 lehetdséget ad arra, hogy az NC miikddése bizonyos PC-altal meghatarozott
visszajelzéseket elhanyagolhasson.

Figyelmezteto jel/diagnosztika (ALM/DGN)

A funkci6 segitségével az NC hibaiizenetek, kiils6 hibaiizenetek, az NC ki- és bemenetek
diagnozisa, a szervohajtas figyelés, valamint az opcio lista jelenithetdek meg.

3.1.2. Alfanumerikus tasztatiura

Az alfanumerikus tasztatra elkiilonitett része a szamjegytasztatara, amely 12 db fehér
szinli nyomégombbol all. Ezen nyomogombok segitségével lehetséges a 0...9 szamjegyek, a "+”
, - elojelek és ., 7, ” bevitele.

Az alfanumerikus tasztatGra masik csoportja a cimzés (ADDRES) nyomoégombok. A
csoport 21 db sziirke szinli nyomoégombbol all, melyek tobbsége, 19 db kettés funkcioval
rendelkezik. Alapallapotban a nyomdgombok felsé mezdjében talalhatd, normal cimkodok (A-Z-
ig) érhetdk el. Amennyiben a valtdé (SHIFT) nyomoégombot megnyomjuk ugy a cimzés a 2.
felhasznaloi makro utasitasai érhetdk el, melyek a nyomdégombok alsd6 mezejében vannak

feltlintetve.
3.1.3. Editalasi és adatbeviteli nyomégombok

Képerny6 (lap) vissza (PAGE REV) nyomégomb

Az egyes funkciok kijeleztetése ugynevezett lap (PAGE) formatumban torténik, egy lap
egy képernydnek megfeleld6 mennyiségii adat. A funkcio terjedelmétdl fligg, hogy hany
képerny6nyi hely sziikséges a megjelenitéshez. Minden lap kiillon megnevezéssel keriil
kijelzésre, ahol a funkcié megnevezése mellett a lap sorszama ¢és a tizedespont utan az adott
lapszint jelenik meg.

A PAGE REV gomb megnyomdsaval az éppen kijelzett lap eldtti lap kijelzése
valaszthat6. Pl. a képernyon pillanatnyilag az alabbi kijelzés lathato:

OFFSET P3
megnyomva a PAGE REV nyomo6gombot az

OFFSET P2
képernyo keriil kijelzésre a megfeleld tartalommal.

Képernyo elére nyomégomb (PEGE FWD)

A PAGE FWD nyomégomb funkcidja a PAGE REV nyomoégombéval ellentétes, az
éppen kijelzett lap utani lap kijelzésére szolgal. Mindkét nyomogomb fehér szinl.
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Besziras nyomogomb (INSERT)
A séarga szinli nyomégomb funkcidja az, hogy adatok beszirasdra készit helyet
editalasnal és kézi adatbevitelnél.

Mondattorlés nyomégomb (CLEAR BLOCK)
A narancssarga nyomogomb funkciodja: editalas és kézi adatbevitel esetén egy mondat
adatainak torlése.

Torlés gomb (DELETE)
A narancssarga nyomogomb funkcioja: editalas és kézi adatbevitel esetén egy karakter
torlése.

Programtorlés gomb (CANCEL)
A sarga szinli torlés nyomogomb egy megmunkalasi program torlésére (ERASING)
szolgal, megnyomadsa a képernyon tortént kivalasztas utan hatésos.

Kursor gombok (,T”, .47, <", ,,—”)
Ezeket a fehér szini nyomégombokat a KURSOR (jel) mozgatdsidra hasznaljuk. A
KURSOR a lehetséges beavatkozas helyén villog.

Tabulator nyomégomb (TAB)
A fehér szinli nyomdégombot minden képerny6 adat beallitdsara (DATA SET) szolgalod
KURSOR jel sorrendi ugrasara hasznalhatjuk.

Valt6 nyomogombok (SHIFT)

A cimzés (ADDRESS) nyomoégombok ¢€s a specialis kéd gombok alsé és fels skalara
vannak felosztva. Normal esetben mindig a felsd skalan taldlhat6 jelentések értelmezettek.
Amennyiben a valté (SHIFT) nyom6gomb megnyomasa utan megnyomjuk valamelyik cimzés
nyomoégombot, akkor az als6 skalan 1évo cimzés lesz hatdsos. A valtdé gomb hatidsa mindig egy
gombra érvényes. A gomb szine sarga.

Mondat vége nyomogomb (:/EOB)
A sziirke szinli nyomdégomb megnyomasaval zarhaté le egy NC mondat editalas vagy
kézi adatbevitel esetén.

Adatbeviteli nyomégomb (INPUT)
A z06ld szinli nyom6égomb megnyomasaval keriil a memoridba az dsszes adat.

Specialis karakterek (,,/ *” és ,,= #”)

A sziirke szinli nyomdgombokat az alkatrészprogram elkészitésekor hasznaljuk editalas
¢s kézi adatbevitel esetén. Szintén valto jellegi adatok, normal moddban a felsd skala, valtd
(SHIFT) modban az alsé skala érvényes.
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3.14. Kijelzo6 egység

A kijelzd egység zold alapon sarga karakterekkel 16 sorban soronként 40 karakter
kijelzésére alkalmas. A 16x40 karakter megfelel egy lapnak, az ennél nagyobb kijelzési tételek
ugynevezett al lapokra vannak felosztva, melyek a KURSOR gombok segitsé¢gével
kijeleztethetdk. A képernyd hdrom egységre oszthato fel:

1. Az aktualis 1- vagy foprogram szdma, a mondatszam, a funkcié és lapszdm keriil

kijelzésre a képernyd tetején.

2. A képernyé alja a szerszamgépet vezérld NC kiilonb6zd folyamatban 1évé allapot
jeleinek  kijelzésére  szolgal (ugréd utasitds, hiivelyk/metrikus  rendszer,
abszolut/inkrementalis rendszer stb.) Itt kijelzésre az lizemmod (szalag, memoria,
kézi adatbevitel stb.) és a miikodési modok feltételei.

3. A kozépso rész a képernyon a megfeleld funkcié altal meghatarozott rész. Tartalmat
az egyes funkcioknal részletesebben ismertet;jiik.

3.1.5. Uzemmodok

A vezérlés és a szerszamgép Osszehangolt milkodtetésére szolgdl az ugynevezett
tizemmod valasztd kapcsold, melyet a kézi kezel6helyen helyeztek el. A lehetséges
tizemmodokat a 6. dbra szemlélteti.

STEP
J0G 0,001 %014

ULWy MEMORY
MDI @) S—)

STae) &
/ERO-RTN

6. abra Uzemmod valaszto kapcsold
Lyukszalagos iizemmadd (TAPE)
Ez az lizemmod opcionalis, csak olyan esetben alkalmazhatd, amikor a vezérléshez

lyukszalagolvasé van csatlakoztatva. Amennyiben a lyukszalagolvasé kiépitett, ugy
hagyomanyos NC vezérlésként lizemeltethetd a berendezés.
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Kézi adatbevitel (MANUAL DATA INPUT) iizemmod

Egyedi NC mondatok bevitelére szolgdld izemmod. Az adatok bevitele torténhet az
alfanumerikus tasztatiran keresztiil vagy a memoriabol torténd kiolvaséssal, de nem haladhatja
meg az MDI memoria kapacitasat, mely 300 karakter méreti. Lehetdség van a beirt adatok
elhelyezésére memoridban, ekkor cimkével kell ellaitni a kézi adatokat, és atvitelt kell
kezdeményezni a memoria felé.

Folyamatos kézi sebesség vezérlés (JOG) iizemmod

Az ilizemmdd lehetdséget ad a tengelyek (X, Y, Z, B) kézi folyamatos sebesség
vezérlésére. A tengelyvalasztd nyomogombbal kivalasztjuk a vezérelni kivant tengelyt és a
megfeleld irdnyt (+, -) megnyomva a tengely mozgathatd. Ha az irdnykivalasztd gomb mellé a
gyorsmeneti nyomoégombot () is megnyomjuk akkor az elmozdulds sebessége a mindenkori
gyorsmenet fokozatkapcsoloval (override) modositott érték lesz, egyébként a JOG sebesség lesz
érvényben, mely érték softver uton meghatarozott. JOG ilizemmoédban lehetéség van az
ugynevezett NC segédfunkcidk (M, S, T, B) végrehajtasara is.

Inkrementalis kézi sebesség vezérlés (STEP) iizemmod

A szerszamgép fel van szerelve rotacids impulzusadoval, melyek segitségével a tengelyek
mozgathatok. Ha az iizemmoddkapcsolot a négy STEP kijelzés valamelyikére allitjuk, ezzel
meghataroztuk, hogy a kézikeréken 1év6 egy osztas milyen nagysagu elmozduldsnak feleljen
meg.

Az inkrementek a kovetkezok: 0.001, 0.01, 0.1, 1 mm. A tengely valasztdé kapcsoloval
kivalasszuk a mozgatni kivant tengelyt és vagy kézikerekes, vagy a JOG moédot valasztva az
alabbiak szerint mozgathatok a tengelyek:

= kézi kerekes médban
a kivalasztott tengely mindaddig mozogni fog negativ iranyban, amig a kézikereket az
Ora jarasaval ellentétes irdnyban forgatjuk, illetve pozitiv iranyban, amig a
kézikereket az Ora jarasaval megegyezd iranyban forgatjuk. A bedllitott inkrement
természetesen a kézikerék egy osztasara értelmezett.

= JOG modban
kivélasztjuk a mozgatni kivant tengelyt majd a megfelelé irany nyomdgombot (+, -)
megnyomva a bedllitott inkrementnek megfeleld elmozdulds jon létre. Egyszeri
megnyomassal egy 1épés valosul meg.
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MEMORY iizemmod

Ez az ilizemmdd szolgdl az automatikus programfutatdsra, amely folyamatos ¢&s
mondatonkénti megmunkalast tesz lehetévé. Az lizemmod a vezérlés legfontosabb funkciojat
latja el.

ZERO-RTN (referencia pontra allas) iizemmod

Ez az iizemmod szolgal a mérdrendszer hitelesitésére minden tengelynél. A novekményes
mérdrendszert 0ssze kell hangolni a szerszdmgéppel a miikodési feltételek biztositasara. A
referenciapont elektromos és mechanikus Uton meghatarozott. Minden ki és bekapcsolds utan
hitelesiteni kell a mérérendszert. A tengelyvalasztd kapcsoldval kivalasszuk a hitelesiteni kivant
tengelyt, majd megnyomjuk a megfeleld irdny nyomdgombot, és a tengely gyorsmeneti
sebességgel elindul a referencia pont felé. A referencia pont elétt meghatarozott tdvolsadggal
elhelyezett lassitokapcsold a gyorsmeneti sebességet atvaltja a referenciaallas sebességére, mely
gépadat. A referenciapont kapcsold bejelzésekor az NC a mozgast leallitja és a gépi koordinata
rendszer e tengelye, nullazddik. A referenciara kiildés iranyai, tengelyenként:

7+

Y +

X —

B+
A fenti sorrendet javasolt betartani, mert ekkor a legkisebb a veszélye egy iitkzésnek. Ha
minden tengely hiteles, akkor a vezérlés és szerszamgép Osszehangolt miikodésre kész.

3.2. MONITOR, OFFSET, MDI, SEARCH funkcio
3.2.1. A tényleges érték kezelés ot szintje (MONITOR)

A MONITOR (figyelés) funkci6 a tényleges érték kezelés 6t szintjét valdsitja meg, mely
szinteket egy-egy képernyd lap képvisel, esetleg egy képernyd lap tobb al-lapra van felosztva. A
lapok elhelyezkedését és a mozgatasuk lehetdségét a 7. dbra mutatja. Minden funkci6 tartalma
megismerhetd a tartalomjegyzéken keresztiil. A tartalomjegyzék lehivasa:

1. Nyomjuk meg a MONITOR funkciovalasztdé gombot

2. Nyomjuk meg a valté (SHIFT) gombot

3. Ismételten nyomjuk meg a MONITOR funkcidvélasztdé gombot
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7. abra Pozici6 kijelzés képernyd valtoztatasa

A kijelzén az alabbi dbra jelenik meg:
CONTENS (tartalom)

PAGE (lap)

1. POSITION 9.
2. POSITION 10, s
3. POSITION MODAL T e,
4. COMMON VARIABLE 120 e
5. LOCAL VARIABLE 13
0. et 14, e
T e IS e
8. e 16 o

DATA SET

KGY, 2004. 35
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A PAGE uténi zarojelben villogni fog a kurzor, és megadhat6 az elérni kivant lap szdma,

majd megnyomhaté az INPUT nyomogomb. A fenti eljards mind a tiz funkcidra azonosan

értelmezett, ezért a tovabbiakban ezt mar nem targyaljuk.

A funkcié elérheté funkcidvalasztdé nyomogombon keresztiill kozvetleniil is. Ha a

funkciokivalasztd nyomdgombot egyszer megnyomjuk, akkor az adott funkcid elsé lapja kertil

kijelzésre a képernyon. Ha ezutan valamelyik masik lapot kivanjuk kijeleztetni, akkor a PAGE
FWD ¢és a PAGE REV nyomogombokkal mozoghatunk a lapok kozott elére €s hatra. Ha az adott
lap al-lapokra is fel van osztva, akkor az al-lapok kozott a fel/le kursor gombok segitségével

mozoghatunk. A tényleges érték kezelés 5 szintjének képernyd abrait a 8. és 9. abra tartalmazza,

az egyes szintek tartalmat ez alapjan targyaljuk.

A tényleges érték Kkijelzés elso szintje (POSITION P1)

A kijelzén az alabbi adatok jelennek meg:

0 az éppen végrehajtas alatt 1év6 program azonositoja és mondatszama,
¢ minden tengely folyamatban 1év0 pozicidja,
¢ azM, S, T funkcidk végrehajtasi utasitasa,

0 lUzemmod.

Ha a tengelyek specidlis pozicioban vannak (1-4 referenciapont, tiikkr6zés, stb.) errdl a

képernyd szintén tajékoztat. A kijelzésre keriild FC (adat) a folyamatban 1évé mozgas vektor

irany sebességének megjelenitésére szolgal (8. ébra).

Lehetséges beavatkozasok:

KGY, 2004.

¢ a képerny0 teljes torlése az ¢€lettartam novelésére, a CANCEL nyomédgomb

megnyomasaval torténik. A képernyé mindaddig sotét lesz, mig a
funkcidvalasztd nyomdgombot ismételten meg nem nyomjuk, ekkor az eredeti
kijelzés visszatér,

nulldzasa hajthatd végre. A szamlalas nulla (COUNTER ZERO) elérhetd a
tengelycim nyomogomb utan megnyomott INPUT nyomédgomb segitségével,
mig a nullazds (ORIGIN ZERO) a CLEAR BLOCK nyomdgomb segitségével
¢érhetd el. Az éppen kivalasztott tengely és adata ellenkezden lesz kijeleztetve
addig, mig a CLEAR BLOCK vagy INPUT nyomdégombot meg nem
nyomjuk. Ha a fenti két nyomoégomb valamelyikét megnyomjuk, akkor a
vezérlés felajanlja a kovetkezd tengelycimet és az a cim valt 4t ellentétes
kijelzésiive,

kézi numerikus utasitasok. Foorsé fordulat ,,S”, szerszamszam , T’ és
segédfunkciok ,M” adhatok meg kozvetleniil és keriilnek végrehajtasra.
Altaldban a cimkod, a numerikus érték beadasa utan megnyomva az INPUT
nyomogombot a lehivott funkci6 azonnal végrehajtodik.
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060!

0
0

0_
"0.000) (
0.000) (

(

(

POSITION P1

0
3

3 zm—lI

L9Q60N 0- 0 fepi
X"0.000#1 T 0
Y 0.000#1 S 0
Z 0.000#1 M 0

B 0.000#1 w ow

LSK MM G90 LSK MM G90
19006 N 0- 1 FC 0.00 POSITION P2 19006 N 0- 1 0.00 POSITION P3
( POSITION ( REMAI ( POSlTION % (BUFFER) TOOLT 0
X 36.50 X ) X 36. X~ 0.000 PC
Y 37926 Y  0.000 Y  -37.92% Y  0.000 FA .00
Z -18 489 Z  0.000 Z  -18.489 Z 0.000S 0
B 0.000 B 0.000 B 90.000 B 0.000T 0
( wo RK ) (MACHINg 30 M 0
G54 X -219.593 X 36.503 G01 G23 G54 G90 G50:P= 0.000
Y 98.060 Y -37.026 G17 G68 G71 G94 G40:H= 0.000
Z  362.059 Z  -18.489 G67 G80 G98 G44:H=
B 90.000 B 90.000
(ACTIVE) 30P2Z ;
G4 F2 ;
(BUFFER)G30 P2 Z ; M1:% 5
MM G90 BUF MM Goo BUF
'(QO%MBN y 0- 1 FC  0.00 POSITION P4.1 MON y %-IA 1 FC LR 0.00 POSITION P4.2
< 10> <DA3rPﬂ'>\ <ﬂo> (DATA> dUSED> (&? <DATA> 3N0> <DATA> dUSED>
2 12 01-10 32 01-10
3 13 11-20 23 33 11-20
3 14 21-30 24 34 21-30
5 15 31-40 25 35 31-40
6 16 41-50 26 36 41-50
7 17 61-70 27 37 61-70
8 18 61-70 28 38 61-70
9 19 71-80 29 39 71-80
10 20 01-10 30 01-10
<DATA SET > <DATA SET>
D ?w DATA g ) Rq DATA g )
MM G90 BUF MM G90 BUF
LQD(')\E;MO 0- 1 FC  0.00 POSITION P4.3 LgogdsMON y 0- 1B K 0.00 POSITION P4.4
(ﬁ? <Dﬂ1“ <R|o> (DATA> 4USED> < o <DA f‘ 3N0> <DATA> USED>
52 01-10 72 01-10
43 53 11-20 63 73 11-20
44 54 21-30 64 74 21-30
45 55 31-40 65 75 31-40
46 56 41-50 66 76 41-50
47 57 61-70 67 77 61-70
48 58 61-70 68 78 61-70
49 59 71-80 69 79 71-80
50 60 01-10 70 80 01-10
<DATA s%r A>TA ) <DATA SEB' A>TA
Mh G90 EUF D( M’VI G90 EUF )

KGY, 2004.

8. dbra A tényleges érték kijelzés 1-4 szintje
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(LEO%L VA 5:) OO RBENT EVEL %} (|_ AL VARIARLE 1/) D RPOSHEE%L [0y
K5 %! <NO.> ™ <DATA> <us ) 8%5 %E‘EFA)I i NOS EDRTAS CUSED >
A101 131 JEVNE)

B102 *ii3 Viss 132 0l 101
€103 M1i3 w123
104 114 X124
Ei05 115 Yi2s
F106 16 7126
107 117 127
H108 118 128
109 Si19 129
3110 T120 130
*UNAVAILABLE *UNAVAILABLE
MM G90 BUF MM G90 BUF
(L?I&?L VARIABLE 1/) 00 RRENT LEVEL 0) ]('89&0 A VARIABLE /1) ACURRERT.
RIDATA>/ <NO> ~ <DATA> QJSEIS v12I1; DATA)I 2 <NO.> OATAS fUéEE‘))
8102 iV 10 V122 132 ol &
€103 M11i3 {11 111 Wi23 111 111
104 114 121 121 X124 121 121
E105 115 131 131 Y125 131 131
F106 16 (2) 7126 )
107 117 01 127 10
H108 118 111 128 111
1109 S119 121 129 121
110 T12 131 130 131
*UNAVAILABLE *UNAVAILABLE
MM G90 BUF MM G90 BUF
L9006 N 0- 1 FC  0.00 POSITION L9006 N 0.00 POSITION P5.6
LOCAL VARIABLE /1 QURRENT LEVEL, *CURRE
(L0 VARBRIR ) no.s “UBATA QSEL Q%5 VARB\BLE! 1/ JnoS REDATAS ZUSED >
A101 K111 V121 131 e
B102 112 V122 13 01 101
C103 M1i3 Wi23 i11 111
D104 114 X124 121 121
E105 115 Y125 131 131
F106 116 7126 (2
107 117 127 10
H108 118 128 111
1109 S119 129 121
1110 T120 130 131
( *UNAVAILABLE *UNAVAILABLE
MM G90 BUF MM G90 BUF

9. abra A tényleges érték kijelzés 5. szintje

A tényleges értékkezelés masodik szintje (POSITION P2)

A képernyd tartalma:

0

0
Y
0

KGY, 2004.

az éppen végrehajtas alatt 1évo program azonositdja és mondatszadma,

a funkci6 és lapszam,

FC cimen a folyamatban 1évé mozgés vektor irdnyu sebessége,

pozici6 cimen minden tengely folyamatban 1év6 pozicidja, ez megegyezik a
P1 lapon kijelzett értékkel
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¢  REMAIN; hatralévé ut, a tényleges pozicidétdol a mondat végéig tartdé ut
ndvekményesen,

¢  WORK; a munkadarab koordinata rendszer szama G54-G59 és a koordinata

értékek,

MACHINE; minden tengely pozicidja a gépi koordinata rendszerben,

AKTIV; a végrehajtas alatt 4116 NC mondat tartalma,

BUFFER; a kovetkez6 mondat tartalma,

a gép mitkodési allapot adatai és az lizemmod.

S O OO

Lehetséges beavatkozasok:

A buffertaroloban 1évé mondat modositasa programhiba esetén. Feltétel mondatonkénti
végrehajtas. Ha észleljiik a buffertaroloban 1€vé hibas mondatot, bekapcsoljuk a mondatonkénti
végrehajtast. Miutan a vezérlés végrehajtotta a jo0 mondatot megall, és a bufferben 1évé mondat
javithato.

A javitds menete:

Megnyomjuk a fel, le, balra, jobbra kursor mozgaté nyomogombokat, melynek hatasara a
kursor a bufferben 1évé mondat elején villogni fog. Ha az egész mondatot meg kell valtoztatni,
akkor a mondat tor6lhet6 a CANCEL vagy a CLEAR BLOCK gombok valamelyikének
megnyomasaval, és az 1j adatok megadhatok. Az adatok megadasa utdn az INPUT nyomogomb
megnyomasaval a javitast befejeztiik, a kijelzés a tényleges érték kezelés masodik szintje szerinti
normal kijelzésre valtozik. A buffertarold6 modositasa egy mondatra érvényes, 64 karakter
méreten beliil. A bufferkorrekcié a memoriaban 1évé programot modositja. A javitas befejezése
utan az automatikus megmunkalas tovabb indithato, a javitott értékek keriilnek végrehajtasra.

A tényleges érték kezelés harmadik szintje (POSITION P3)

A képerny¢ tartalma:

¢ az éppen végrehajtas alatt 1év0 program azonositdja és mondatszadma,

¢ a folyamatban 1évé mozgas vektor irdnyu sebessége,

¢ afunkcid és lapszam,

¢ pozicié cimen minden tengely pozicidja és a tengely allapot, ha specialis
poziciéban van. Ez megfelel a POSITION P1 kijelzésnél targyalt pozicid
kijelzésnél targyalt pozicio kijelzéssel, a nullazas itt is végrehajthato,

¢ ahatralévd ut vagy puffer kijelzése tengelyenként, automatikus futas és leallas
esetén a hatralévd ut van kijelezve tengelyenként, de ha van puffermondat
leallas kézben, akkor a puffer tarolt inkrementalis értéke lesz kijelezve,

¢ az elOkészitett szerszam szadma kertil kijelzésre T cimen,

¢ a PC éltal rendezett kodok, pl. féorsé fordulat irdny, hiitéfolyadék be stb.
kertilnek kijelzésre a PC cim utén,

¢ FA, S, T, M 06roklodé koédok keriilnek kijelzésre az eldtolds, a foorsd
fordulatszam, az orsoban 1€v6 szerszam szama €s az NC segédfunkciok. Az M
kodok maximum harom csoportja jelenik meg,

KGY, 2004. sl
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GO1

G17

G23
G638
G67

G54
G71
G80
GI1

G9%4

G98
G50
G40
G44

0

A csoport
C csoport

H csoport

F csoport
L csoport
E csoport

I csoport
K csoport

G csoport
Q csoport
D csoport
N csoport

az 6roklodo kodok:

G00, GO1, G02, GO3

Gl17,G18, G19

G22,G23
G65, G68
G66, G67

G54 - G59

G70, G71

G72 - G80 -G89
G90, GI1

G9%4, G95

G98, G99
G50, G51
G40, G41, G42
G43, G44

MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

UTFELTETELEK

SIK KIVALASZTAS

ALPROGRAM HIVAS
MAKRO HIVAS

MUNKADARAB KOORDINATA RENDSZER
MM/INCH
FIX CIKLUSOK

ABSZOLUT-NOVEKMENYES

PERCENKENTI/FORDULATONKENTI
ELOTOLAS

KIEMELES FIX CIKLUSOKBAN
KICSINYITES-NAGYITAS
SUGARKORREKCIO SZAM ES ERTEK
HOSSZKORREKCIO SZAM ES ERTEK

0 a tarolt program négy mondata kertl kijelzésre. A kursor a folyamatban 1év6

mondat elején villog és a végrehajtds soran, mindig tartalmaz egy mar

végrehajtott, és még két végrehajtasra varakozd mondatot. Ha a fdprogrambol

alprogram keriil lehivasra, akkor a kijelzés teljesen atvaltozik az alprogram

kijelzésére,

¢ NC miikddési allapot és az tizemmad.

A tényleges értékkezelés negyedik szintje (POSITION P4.1-P4.4)

Ezen a képernyon keresztiil jelezhetok ki a kozds valtozok, amelybdl dsszesen 80 db all

rendelkezésre. A kijelzés négy al-lapon keresztiil (P4.1-P4.4) haszas csoportokban valosithato

meg.

A képerny6 tartalma:

0

(Sl A v A v

KGY, 2004.

az éppen végrehajtas alatt [évo program azonositdja €s mondatszama,

a folyamatban 1év0 mozgas vektor iranyu sebessége,

a funkcio és lapszam,

a megnevezés (COMMON VERIABLE),

NO a valtozo sorszama,
DATA a valtozo tartalma,

40
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0

USED a hasznalatban 1év6 valtozok tizes csoportokban, ez a kijelzés minden
al-lapra kozos, konnyen kivalaszthat6 az a lap, amelyben a felhasznalt valtozo
talalhato,

DATA SET (adatbeallitas). A valtozok megnevezése D cimmel torténik, a
kursor a D utani zarojelben villog. Megadhato 1-80-ig a valtoz6 sorszama, és
tartalma. Az adatbevitelt az INPUT nyomdégomb megnyomasaval zarjuk le.
Ekkor a kivalasztott cimre beirddik az adat, a képernyén a D szam eggyel
megnd ¢és folytathaté az adatbevitel. Az egyes al-lapok kozott a mozgast a
kursor fel/le nyomogombjainak segitségével lehet végrehajtani.

A tényleges érték kezelés otodik szintje (POSITION P5.1-P5.6)

A helyi véltozo6 kijelzésére szolgald képernyd, ahol a helyi valtozok huszas csoportokban

jelenitheték meg. Egy csoport 32 helyi valtozoét tartalmaz, ezért egy csoport megjelenitése 2

lapon lehetséges. A helyi valtozok egymasba skatulydzdsa 3 szinten lehetséges, ezért a hdrom

szintnek megfelelden 3 db két al-lapra osztott képernyd jelenithetd meg.

A képerny¢ tartalma:

0

S O

az éppen végrehajtas alatt 1évo program azonositdja és mondatszdma,

a funkcio ¢és lapszam,

FC cimen a folyamatban 1évé mozgas vektor irdnyt sebessége,

megnevezés (LOCAL VERIABLE /3/) helyi valtozo 3. szinten,

a tényleges szint *CURRENT LEVEL /0/,

NO cimen a helyi valtozé alfabetikus neve és sorszama G, L, N, O nem
hasznalhato fel,

DATA cimen az adott helyi valtoz6 értéke keriil kijelzésre,

USED (hasznalt) cimen 10-es csoportokban a felhasznalt helyi valtozok
keriilnek kijelzésre, tajékoztatas céljabol.

A helyi valtozok kijelzésének jelentésége a MEMORY ¢és MDI lizemmoédban van, a

kijelzés altal nyomon kdvethetd a végrehajtas, ha a 2. felhasznal6éi makro, vagy pedig a D101-

D132 véltozok ki vannak jelolve. A makr6 lehivas szintjei és a kijelzés szintjei kozotti

Osszefiiggést a 10. abra mutatja.

3.2.2. Az eltolasi érték kezelés kéz szintje (OFFSET)

Az eltolds (OFFSET) funkcié a szerszamkorrekcidozas €s nullponteltolas lehetségét

biztositja két szinten. A szintek kdzotti mozgast és a lapok elhelyezkedését a 11. dbra mutatja.

Az eltolas funkcio elsé szintje (OFFSET P1.1-P1.10)

Az OFFSET P1.1-P1.10 képernydk a szerszdmok korrekcidzasara adnak lehetdséget. A
12. 4bra az eltolasi érték kezelés elso szintjének képernyd abrait mutatja.

KGY, 2004.
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OFFSET

OFFSET P11

TOOL OFFSET
H1-H20

A

OFFSET P12

TOOL OFFSET
H1-H20

L

L

OFFSET P1.10

TOOL OFFSET
H1-H20

PAGEH

FWD

PAGH

REV

MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

OFFSET P21

WORK OFFSET
G54, G55

External

L

OFFSET P22

WORK OFFSET
G54, G55

External

A%

OFFSET P23

WORK OFFSET
G54, G55

External

11. abra Az eltolas érték kezelés két szintje

A képerny6 tartalma:

(SR ARV >R R N o

a Z tengely pozicioja,

vannak kijelezve,
0 DATA SET adatforgalom. Megadhaté harom karakterben H cimszé utén a
megvaltoztatni kivant korrekci6 szama és adata, valamint a korrekcidzas

NO cimsz06 alatt a korrekcid sorszama,

abszolut vagy inkrementélis modja.

DATA cimsz6 alatt a korrekci6 tartalma,

az éppen folyamatban 1év6 program azonositdja €s mondatszama,
T és M funkciok,

a funkcio és lapszam,

USED cimsz6 alatt 10-es csoportositdsban, a hasznalatban 1évé korrekciok

Mivel 0sszesen 200 db szerszdmkorrekcidra van lehetdség ezért ez a képernyd 0sszesen

10 db al-lapbal 4ll.

KGY, 2004.
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L9006 N 1T OM 0 OFFSETP1.1

(QﬁFsgr)mA Z(N(135 <DATA> QUSED>
nouo 0.000 01 B

2 0.000 12 0.000
3 0.000 13 0.000
4 0.000 14 0.000
5 0.000 15 0.000
6 0.000 16 0.000
7 0.000 17 0.000
8 0.000 18 0.000
9 0.000 19 0.000
10 0.000 20 0.000
H? ATS Sg»r\ TA( ) INC( )
!LIM G90" BUF
L9006 N 0- 1 T OM 0 OFFSETP1.2
OFFS Er
( <NO.> )<DATA <N6$ <DATA> <USED>
1 0.000 0.000 ]

2 0.000 32 0.000 11 111
3 0.000 33 0 000 21121
4 0.000 34 0.000 31131
5 0.000 35 0.000 41141
6 0.000 36 0.000 51151
7 0.000 37 0.000 61161
8 0.000 38 0.000 71171
9 0.000 39 0.000 81181
10 0.000 0.000 91191
H(D ATS gg\TA( ) INC(
I)’IM G90 BUF

$ f

19006 N 0-1T OM 0 OFFSETP1.10
(QFFSEr) * Z ~68 489
NO.> “<DATA> <NO.> “<DATA> AUSED>
1 0.000 191 0.000 01 B3
2 0.000 192
3 0.000 193
4 0.000 194
5 0.000 195
6 0.000 196
7 0.000 197
8 0.000 198
9 0.000 199
10 0.000
H?ATA SERTA( )
gm G90 BUF

12. dbra Az eltolasi érték kezelés elsd szintjének képernyd abrai

Lehetséges beavatkozasok:

KGY, 2004.

szerszamkorrekcid beirdsa. A kursor a H cimsz6 utani adatmezdben villog,
ekkor megadhatd a korrekcios regiszter szdma ¢és adata. Amennyiben
inkrementalis adatbeadast akarunk végrehajtani, akkor az INC ( ) utani
adatmezdbe a ,,*” karaktert kell elhelyezni. Az adatbeadds az INPUT
nyomogomb megnyomasaval keriil végrehajtasra, a H korrekcios szam eggyel
megnd, az adatbedllitds mezd tartalma torlddik. Az inkrementalis beallitas
hatdsara az adatmezdbe irt érték hozzaadodik a korrekcids regiszter aktudlis
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tartalméhoz, mig abszolut beadds esetén az aktualis tartalmat felvaltja a
beallitott értek.

¢ szerszamkorrekceio torlése. Valamennyi szerszamkorrekcids adat torolhetd egy
Iépésben, ha a H cim utdn az ALL szot billentylizziik be és megnyomjuk az
INPUT nyomdgombot,

¢ kézi numerikus utasitdsok a szerszdm korrekcidzas képernydvel. T és M
funkciok adhatok meg kozvetlen végrehajtasra. A cimkod megnyomasa utan a
kijelzés ellentétesre valtozik, majd az adatbeadds utani INPUT hatésara a
funkcio6 végrehajtasra kertil €s a kijelzés normal modra valtozik.

Az eltolasi funkciok masodik szintje (OFFSET P2.1-2.3)

A munkadarab koordinata eltolasi adatok, kiilsé eltolasi adatok és a gépi koordinata
rendszer beadllitdsara szolgal az OFFSET masodik szintje. Az eltoldsi érték kezelés masodik
szintjének képerny0 abrait a 13. dbra mutatja.

A képerny¢ tartalma:

az éppen végrehajtas alatt allo program azonositoja és mondatszama,

T és M funkciok,

a funkci6 és lapszam,

a funkci6é megnevezése (WORK OFFSET),

a lapszamtol fliiggéen G54, G55, G56, G57, G58, G59 munkadarab koordinata
rendszer eltolasi adatai tengelyenként,

S OO

¢  mindhdrom al-lapra érvényesen a GSE (externdl) kiilsé eltolas és a gépi
(MACHINE) koordinata rendszer minden tengelyre,
¢ adatforgalom (DATA SET)
a koordinata rendszer szama (G5 )
a tengely cime AXIS( )
az adatmezd DATA ( )

Lehetséges beavatkozasok:

A hat darab G54-G59 munkadarab koordinata rendszer, valamint a G5E kiilsé eltolas
tengelyenkénti adatainak bevitele. Pl. az els6 munkadarab koordinata rendszerben X tengelyre
megallapitottuk, hogy 250 mm tavolsagra kell eltolni a gépi koordinata rendszerhez képest. A
kursor a (G5 ) —nél villog, megnyomjuk a ,4” szamjegy nyomégombot, melynek hatisara a
kursor az AXIS ( ) tengely cimnél fog villogni, ekkor megnyomjuk az ,,X” cimvalasztd
nyomogombot, melynek hatasara a kursor a DATA ( ) adatmezd elején fog villogni.
Megnyomva egymas utan a ,,2”, ,,5”, ,,0” gombokat, majd az INPUT nyomogombot a G54-es
munkadarab koordinatarendszer X tengely adata +250 mm-re irddik at.
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19006 N 0-1T OM 0 OFFSET P2.1
( NORK OFFSET" )
G54 X  256.096 X 0.
Y -135986  (GSE)Y 0.000
Z  -300.548 Z 0.
B 0.000 B 0.
( MACHINE )
G55 X 0.000 X 36.503
Y 0.000 Y 37926
y4 0.000 z -18.489
B 0.000 B 90.000
ATA S
(Gs-ﬁ AXI 9{() s PATAC

L9006 N 0-1T 0M 0 OFFSET P2.2

( WORK OFFSET )

G4 X 0.000 EXT X 0.000
Y 0.000 (G5E)Y 0.000
Z 0.000 Z 0.000
B 0.000 (%QACHI 0.000

G55 X 0000 X 5‘&303
Y Y -37.926
Z 0000 Y4 -18.489
B 0.000 B 90.000

(G5 ) AXIS( ) DAT
IJIM GQ(S Bl}F Al

L9006 N 0- 1T OM 0 OFFSET P2.3
(" WORK OFFSET )

G54 X 0.000 EXT X 0.000
Y 0.000 (GSE)Y 0.000
Z 0.000 Z 0.000
B .000 B 0.000
( MACHINE )
G55 X 0.000 X 36.503
Y 0.000 Y  -37.92
p 0.000 Z  -18.489
B 0.000 B 90.000

13. dbra Az eltolasi érték kezelés masodik szintjének képernyd abrai

A tengely (AXIS) kijelzése a kovetkezd tengelycimre valt (Y) automatikusan és az
adatmez6 (DATA) elején fog villogni a kursor. Ez az automatikus tengelycim tovabblépés addig
folytatodik, amig a kijelzés vissza nem tér az elsé tengelycimre, ekkor a koordinata rendszer
szama automatikusan megnd eggyel. Ha tehat az adatbevitelt G54 X-nél kezdtiik, akkor a
tengelycimek X, Y, Z, B, X és a munkadarab koordinata rendszer szama G54, G55, G56, G57,
G58, G59 sorrendben fognak valtozni. Ha az éppen kijelzett koordinata rendszertdl eltérd
koordinata rendszert kivanunk lehivni, akkor vagy a kursor fel/le nyomo6gombokkal, vagy ,,G ,,

koddal érhetjiik el.
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3.2.3. Kézi adatbevitel és végrehajtas (MDI P1.)

A memoridbol torténd automatikus futtatds mellett lehetdség van tgynevezett kézi
adatbevitellel torténd (MANUAL DATA INPUT) MDI miivelettel alkatrészprogram irasara és
végrehajtasara. Ezen kivil az MDI funkcido lehetdvé teszi a memoridban rogzitett
alkatrészprogram kiolvasasat kézi adatbevitellel torténd végrehajtasra és a végrehajtott kézi
adatbeviteli program memoridba torténd irdsat. A fenti lehetdségek egyetlen korlatja, hogy a kézi
adatbevitellel megirt alkatrészprogram nem haladhatja meg az 500 karakter méretet. A kézi
adatbevitel és végrehajtas folyamatabrajat és képernyd abrajat a 14. dbra mutatja.

A képerny¢ tartalma:

¢ afunkcid és a lapszam,
¢ kézi adatbeviteli adatok.
¢ adatforgalom (DATA SET)
programazonosit6 LABEL( )
az adatforgalom iranya MODE (1, 2) ahol
1 olvaséas (READ)
2 iras (WRITE).

KEZI ADATBEVITEL

ADAT GOMBOK | —— = e
/ BEALLITAS L ADATAI

MEMORIA | MEMORIA
iRAS ! OLVASAS
MEMORIA ADATOK
(MDI) MDI P1
BEEs M10
N10 G91 G53 GO B90.
L:l,DlS Mi1l ;
{DATA SET>
LABEL[&M G;OM(B)EI?( ) {1> READ @ )W

14. abra A kézi adatbevitel és végrehajtas folyamatabraja és képerny6 abraja
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Lehetséges beavatkozasok:

¢ egyedi NC mondatok beirasa €s végrehajtasa. Az eredetileg beirt és megdrzott kézi
adatbeviteli adatok a CANCEL és INPUT nyomoégombokkal torolhetdk, és az igy
iiressé valo képernyon az adatbevitel végrehajthatd. Az adatbevitel lezarasa (INPUT)
utdn megnyomva a ciklus start nyomogombot az automatikus végrehajtas
megtorténhet,

0 ha az MDI adatokat alkatrészprogramként nyilvantartasba akarjuk venni a
memoriaban, akkor az adatok beirdsa utdn a kursort a cimzés (programazonositd)
mezejébe mozgatjuk és megadva az azonositot a MODE-ba ,,2” irva (WRITE) az
adatok az 4ltalunk megadott programazonositd alapjan a memoridba felvételre
keriilnek,

¢ ha a memoriabol ki akarunk olvasni adatokat MDI végrehajtasra, akkor ugyanugy
jarunk el, mint a fenti pontban csak a MODE-ba ,,17-et irunk. Mindkét eljarasnal
korlatot jelent, hogy az MDI teriiletre maximum 500 karakter irhat6 illetve olvashatd
be.

A kézi adatbevitel (MDI) miivelete és futtatdsa kdzben fellépo iizenetek folyamatabrajat a

15. abra mutatja.

A hibatlizenetek értelmezése:

¢ Beallitasi hiba (SETTING ERROR)
Programazonosito ki lett jelolve, de sem, kiolvasas sem beirds (RED/WRITE) nem
lett kijelolve.
¢ Memoria kapacitdson feliil (MEMORY CAPACTY OVER)
- a kézi adatbevitel (MDI) memoriaba irt adatok meghaladjak az 500 karaktert
kézi adatbevitel soran,
- a memoriabol az MDI memoridba olvasott karakterek szama meghaladja az
500 karaktert,
- a kézi adatbevitellel meghatarozott adatok a memoridba torténd beiraskor
meghaladjdk a memoria kapacitasat.
¢ Editalas nem lehetséges B (EDIT LOCK B)
A memoridba torténd irds és az onnan torténd kiolvasas le van tiltva az L8000-L8999
programazonositokra (programvédelem B).
¢ Editalds nem lehetséges C (EDIT LOCK C)
A memoridba torténd irds és az onnan torténd kiolvasas le van tiltva az L9000-L9999
programazonositokra (programvédelem C).
0 Programazonositd duplikdlva (LABEL DUPLICATION) A memoriaba beirandd
programazonosité mar 1étezik a memoriaban.
¢ Programazonosité nem fér el a memoridban (LABEL RECORDING No. OVER)
A  memoridban tarolhatd programazonositok szdma meghaladja a memodria
kapacitésat.

KGY, 2004. 48



MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

v

rr

ésii szerszamgeépen

las CNC vezerl

ka

icsolo megmun

Forga

NYEYIHOWIW
V 13439 WIN
01ISONOZYWYYD0Yd

R R R —_——

66661-00061 $393S
-13H3T W3N SY Y LI03

-,

6668100087 g S3D3S

0134 NOSY LDV YN
VIYOW3W IOW

YATYIdNG
01/SONOZYHYHD0Yd

YA ISYLITIY 39

3131dWO0) ONILIYM
IAZI3438 V413

SYSYAT0I
T 300W

VALIVHIDIA
T3LIAIALYQY 173)

INZ3(3438 1B-0EW Z0W 13LIAIELYQY 123X

U9QZQY SBIRING $9 R[ANW (JAIN) [HAqIEPE 19y S9Z[2[1 }OUSZ() BIQY "G

0L1ISONOZY
“KY490dd

(4¥H) 009)
VIOV IVHOIW LSYL0Vd
~V) VISOW3N IOH 2V
YWYZS NIILIVAYY ¥

[ 3137dW0J ONILLIS
JAZ33438 SYLI1TV39

LN

INZ3(3438 18-2% TILIAIBLYQY 123X

66661-00061 1 S393S

N34 NOSY LDV VY
VISOWIW I0W

‘.

011SONOZVWYYD0Yd
NIATI SININ

YaH ISYL(11Y38

3131dW0 ONIQVHY

JAZ3(3438 SYSYAT0IM

SYSYATOIM 011SONOZY
| J00W “W¥4D0dd

ONILL3S ON

SY1/71938 SINN

AL313AN
WODOWTAN
%mma_

49

KGY, 2004.



Forgadcsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen

MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

¢ Nincs ilyen programazonosité (No CORRESPONDING LABEL)
A memoriabol nem 1étezd azonositdju program kiolvasasat kezdeményeztiik.

3.2.4. A program Keresés és lehivas szintjei (SEARCH P1.-P2.)

A keresés (SEARCH) funkcio segitségével programazonositd, mondatszam illetve
sorrend szam kereshetdé a memoriaban, illetve program ujrainditds végezhetd. A SEARCH
funkcid folyamat abrait és képernydabrait a 16. abra mutatja.

SEARCH P1

PAGH
FWD

SEARCH
COLLATION
STOP

PAGE
REV

SEARCH P2

PROGRAM
RESTART

L9006 (N %I;D
MAIN 90%0 1

OO LWN =

0

MDI

(BUFFER)N1 D75/D5104 ;

SEARCH P1
{COLLATION>

L
N

MODE
0>UNMODAL
A>C-STOP

<DATA SET> SEARCH FIN
MO B O )

19006 N 1- 0 SEARCH P2
(REMAIN) S(DES I INATION‘}

X  210.278 G54 0.000 T:

Y -239.350 Y 0.000

Z -185.956 Z 0.000 S: 0
B -89.562 B 0.000

M ( MACHINE )

MODE <0> UNMODAL <1>TYPE1 <2>TYPE2
(BUFFER)N1 D75/D5104 ;

WDATASED SEARCH FIN
/TC(Em NG -( PC )

=

16. dbra A program keresés ¢s lehivas folyamat és képernyd abrai

A program keresés elsd szintje (SEARCH P1.)

A képernyd tartalma:

¢ az éppen végrehajtas alatt 4116 program azonositdja és mondatszdma,

¢ a funkci6 és lapszam,

KGY, 2004.
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<

a keresett program tipusa (al- vagy f6-) L, N, B,
¢ az egyeztetés programazonositdja, mondatszama,
¢ MOD 0 nem 6rokl6dé (UN MODAL)
1 egyeztetett stop (C-STOP)

O a buffer tartalma a keresés soran,
¢ adatforgalom (DATA SET)

- programazonositd

- mondatszdm

- sorrendszdm

- MOD
¢ NC miikddési allapot és tizemmad.

A keresés végrehajtasa az adatforgalom mez6 adatainak kitoltése (L, N, B, MODE) utan
megnyomott INPUT nyomédgombbal torténik. Ha a vezérlés megtalalta a keresett program
azonositojat, mondatszdmat, sorrendszamat, akkor a program végrehajtasa elkezdédhet. Ha a
keresés soran a vezérlés hibat észlel, akkor hibaiizenet keriil kijelzésre és a hibds mondat a
bufferben lesz. A hiba okat a DIAGNOZIS funkciéo NC alarm részén lehet kiolvasni. A funkcid
segitségével lehetéség van, automatikus futds esetén, ugynevezett egyeztetett leallas
végrehajtasara. Ekkor a programazonosito és egyeztetett mondatszam megadas utan a MODE-ra
,17-et irva a program automatikus futidsa elindithatdo. Ha a program végrehajtas soran az
egyeztetd mondat egybeesik, akkor az automatikus végrehajtas felfliggesztodik, megnyomva a
DIAGNOZIS nyomégombot a képernydn keresztiil az egyeztetés leallitas visszaigazolhato.

A program keresés masodik szintje (SEARCH P2)

Ez a képernyd a program ujrainditasara szolgél, szerszamtorés, vagy mas leallasi ok miatt
torténd ujrainditaskor.

A képerny6 tartalma:

¢ az éppen végrehajtas alatt 4116 program azonositdja és mondatszdma,
a funkci6 és lapszam,
a hatralévé ut (REMAIN),
a rendeltetési hely (koordinata rendszer szdma és tartalma) DESTINATION,
T, S, M funkcidok melyek vagy 6roklodnek, vagy a keresés mar befejezddott e
funkcidkra,
¢ MODE

(0) UNMODAL (nem 6roklédd) normal keresés

(1) TYPE 1 szerszamtorés esetén (a koordinata rendszer megdrzodik)

(2) TYPE 2 minden ki/bekapcsolas utan
¢ buffer a keresés soran az NC mondatok itt lesznek kijelezve,
¢ DATA SET

L, N, B, P, MODE

S O O O
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A keresés megvalositasa az adatmezOn keresztiil valdsithaté meg, a programazonosito (L)

a mondatszam (N) a sorrendszam (B) az alprogram ismétlési szam (P) és a mod (MODE)

adatokkal valo feltoltésével. A keresés az INPUT nyomoégomb megnyomaséaval indul.

3.3. EDIT, IN/OUT, MAP, PARAMETER, DIGNOSIS funkciok

3.3.1. Programszerkesztés (EDIT)

A funkci6 a memoridban tarolt f6- és alprogramok, fix ciklusok szerkesztésére, valamint

Uj programok (f6- és alprogramok, fix ciklusok) létrehozaséra szolgal.

Az editalasi funkcid lehivasakor a képernyOn az elézbleg editalt adatok lesznek kijelezve,

kivéve, ha a vezérlés ki volt kapcsolva. Ekkor a képernyd teljesen iires lesz. A 17. abra a

programszerkesztés (EDIT) folyamat és képernyd abrajat mutatja.

BEKAPCSOLAS UTAN

EDIT > —

MINDEN URES

KIVALASZTAS UTAN

FOPROGRAM

——  FIX CIKLUS

LABEL1110

N5
{DATA SET>

0
iy

MAIN PROGRAM

):(1) 1:FIXED :NEW

EDIT

I

{DATA SET>

tE-eMM o0

FIXED CYCLE PROGRAM
LABEL 82
E@XD1 YD2 M ;

ZD ;

):(1) 1:FIXED -:s;::.

EDIT

17. dbra A programszerkesztés (EDIT) folyamat és képerny6 abraja

KGY, 2004.
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Képerny0 tartalma:

¢ az editalt program tipusa (MAIN PROGRAM vagy FIXED CYCLE) az
adatforgalom mezdjében beallitott tipus szerint,
a funkci6 megnevezése (EDIT),
az éppen editalt program azonositoja (LABEL.....),
az editalt program maximum tiz mondata,
adatforgalom (DATA SET)
- (L.....) programazonosito

S O OO

- (N.....) mondatszam

- tipus 0 ha féprogram
1 ha fix ciklus
2 ha uj program

Lehetséges beavatkozasok:

KGY, 2004.

¢ memoridban 1évé f6- és alprogramok, valamint fix ciklusok szerkesztése. A
kursort az adatforgalom mezdjébe mozgatva megadjuk az adatgombok
segitségével a program azonositdt, azt a mondatszamot, ahol editalni akarunk
és a tipust, majd megnyomjuk az INPUT nyomégombot. A kursor a
kivéalasztott mondat elején villog, az editdlds megkezdhetd. Az editalas
torténhet:

- felilirassal,

- beszuréassal (INSERT),

- torléssel (1 karakter DELETE)

(1 mondat CLEAR BLOCK)
(képerny6 torlése CANCEL)

Ha az adatokat feliilirassal szerkesztjiik, akkor vigyiik a kursort az editalni
kivant els6 adatra és billentylizziik be a helyes adatokat, majd az EOB gombbal
zarjuk le. Az INPUT nyomoégomb megnyomasaval a feliilirt adatok keriilnek
kijelzésre és a memoriaba felvételre.

Beszlras esetén a kursort arra a cimre kell mozgatni, amely a legkdzelebb
van a beszuras helyéhez. Megnyomva az INSERT nyomégombot a kursor egy
hellyel elmozdul jobbra, és a téle jobbra 1évé adatok is elmozdulnak ugyancsak
egy hellyel jobbra. Beirva a beszirand6 adat elsé karakterét a kursor tovabb
mozog egy hellyel mindaddig, amig adatot szarunk be (Ontartd). Az INPUT
nyomogombot megnyomva a beszlrt adatok a memoridba rogzitddnek, kijelzésre
kertilnek és a kursor annak a mondatnak az elején villog, amelyben a beszlrast
végrehajtottuk.

Egy karakter torlése esetén vigylik a kursort a tordlni kivant karakterre
majd nyomjuk meg a DELETE gombot. Az adat torlédik és a kursor egy
pozicioval jobbra mozdul el. Nyomjuk meg az INPUT gombot, a torlés a
memoridban is végrehajtodik és a kursor az adott mondat elejére ugrik.

oL
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Egy mondat torlése esetén a kursor a tor6lni kivant mondat barmely
karakterén allhat kivéve az EOB(;) karaktert. Nyomjuk meg a CLEAR BLOCK
gombot, a mondat tartalma torlédik és a kursor a térolt mondat elejére ugrik.

Egy képernyd torlése (maximum 10 mondat) lehetséges a CANCEL gomb
megnyomasaval. A képernyd teljesen lires lesz és a kursor a képernyd elejére
mozdul. Megnyomva az INPUT gombot a mondatok torlédnek a memoridbdl és a
kursor a tor6lt képerny6hoz legkdzelebbi mondat elején fog villogni. A fenti
eljarast ismételve a teljes program tordlhetd, ekkor az adott programazonosito
torlodik és a kursor az adatforgalom mezdjében fog villogni.

¢ 10j program létrehozéasa

Vilasszuk ki az EDIT funkciot, majd adjuk meg az adatforgalom (DATA
SET) mezdjében a programazonositot (L......) és a tipust (2 NEW) majd nyomjuk
meg az INPUT nyomogombot. A képernyén megjelenik a programazonosito, de
az adatmez0 teljesen lires lesz, €s a kursor az adatmezd elején villog. Ekkor az
editalas lehetséges a fent leirtak szerint. Az editalas szabdlyai:

Féprogramot az NC automatikus muikodése kdzben parhuzamosan lehet
editalni, de az automatikus végrehajtas alatt allo program nem editalhato, csak
kijelezhetd. Fix ciklusok automatikus miikddés alatt nem editalhatok, csak
kijelezhetOk.

3.3.2. Az adat be- és Kivitel 6t szintje (IN/OUT)

Az IN/OUT funkci6 szolgal az adatok mozgatasara, kiils6 adathordozordl a memoria felé
¢és vissza, valamint memoria-memoria kozott. A mozgathatéadat lehet fOprogram, alprogram, fix
ciklus illetve NC paraméter. Az adat be- ¢€s kivitel szintjeit és képerny0 abrait a 18. dbra mutatja.

Az adat be- és Kivitel elso szintje (adatok be) DATA 1/0 P1

Képerny0 tartalma:

¢ a funkcidé megnevezése (adatok be),
¢ afunkcid és lapszam (DATA 1/O P1),
O DATA cimsz0 alatt a lehetséges adatfajtak és kivalasztasi kodjaik:

(1) féprogram MAIN PROGRAM
(1)  fix ciklus FIX CIKLUS
3) NC paraméter PARAMETER
4) szerszamkorrekcid TOOL OFFSET
¢ késziilék (DEVICE) cimsz6 alatt valaszthato a periféria:
(0) lyukszalagolvaso TAPE
(1) szabvanyos adatatviteli vonal RS 232-C
(2)  magneskazettds egység CMT(4800 BPS)
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DATWPROGRAM(‘) DEV( )LABEL STOP (

DATA(1)PROGRAM DEV( ) CODE
DA M o RAM(EE)  DEV( ) CODE

AGE
DATAI/0P1 LEWD] pATAI/OP2 DATA1/0 P3 DATA1/0 P4 DATA I/0 P5
njour M DATAIN |——| DATAQUT [——| COMPARE || COPY ~f——T pReast
(adat be) |=—| (adat ki) [—=— [[Gsszehasonlitis)|~—| (masolat) |<—| (torlés)
MARGE
PAGH . )
REV (6sszevonas)
CONDENSE
(stritmeny)
DATA I/O P1 DATA /O P2
(DPR’T._Q IN) DENE I (DA'I_"A,)\ ouT) oLl /
<{1> MAIN PROGRAM <0> TAPE EPARAL.) (4} MAIN PROGRAM <0> TAPE &PARAL .)
AR S| | RO B s
L(4) TOOL OQF_FEET ) M};{EOOL OFFSET ( )
! RS-232~C BAUD RATE) <0> EIA SZHS -232-C BAUD RATE)
ANNEL1 68578PS DC {1>ISO JANNEL1 68578PS DC
( INPUT ) ( INPUT )
{DATA SET> -STOP: {DATA SET>»

{DATA SET> -STOP:

((I?AMPARE) DATA 1/0 P3
MAIN PR <0> TAPE EPARAL)
<2) FIXED CYCLE PROGRAM <1> RS-23 ;&
RAMETER <25 CMT( 8PS)
(4)TOOL OFFSET
L , 0-0 OCHR
RS-232-C BAUD RATE
HANNEL1 68578PS
( TAPE)
( MEMORY )

DATWPROGRAM” DEV( )LABEL STOP ‘ )

(CO

<{DATA SET

DATm.I) L

<1) MAIN PR

( CONDENSE ).
ONE PROG.
ALL PROG.

COMMAND
OGRAM <1 COPY
@ FIXED CYCLE PROGRAM  <2> MARGE

: SAME LABEL NO. COPY
:" SET L(ALL) COPY

h) - I

) comm(

DATA 1/0 P4

(ERASE) DATA 1/0 P5

DATA" ;

<1> MAIN PROGRAM A L 1- 17999

@ B L8000 - L8999
- 19999

pEH C L9000
<4) FIXED CYCLE PROGRAM L 72 - L 89

<DATA SET>

gt i

18. abra Az adat ki- és bevitel 6t szintje €és a képernyd dbrak
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¢ abeolvasas alatt 4116 program
L... azonositdja
N... mondatszama
CHEF... az atvitt karakterek szama.
¢ az RS 232-C interface atviteli sebessége (BAUD RATE),
¢ INPUT cimszo6 alatt lesz kijelezve folyamatosan az atvitt adat,
¢ adatforgalom (DATA SET)
- DATA (.) atvinni kivant adat osztalyozasa
- PROGRAM (...) az 4tvinni kivant program azonositdja
- DEV (.) a késziilék kijelolése
-  LABEL STOP (.) cimzés leallitas.

Az adatbevitel végrehajtasa

csatlakoztassuk az adatbeviteli késziiléket a vezérléshez,

jeloljiik ki az atviendd adat tipusat (DATA 1, 2, 3 vagy 4),

jeloljiik ki a program azonositot, ha az adat foprogram vagy fix ciklus (L...),

jeloljiik ki az adatbeviteli késziilék tipusat (DEVICE 0, 1, vagy 2),

ellendrizziik az 4tviteli sebességet (BAUD RATE). Ha nem megfeleld, akkor a
PARAMETER PI lapjan az adatbeviteli késziiléknek megfeleld atviteli sebességet
kell beallitani,

0 ha féprogramot vagy fix ciklust akarunk a memoriaba tolteni, akkor lehetdség van a

(Sl A v A v

cimzés leallitasara (LABEL STOP mezdbe egy ,,*” karaktert irunk. Ha a beolvasas
soran a vezérlés megtaldlja a cimkét, akkor a beolvasas felfliggesztodik ¢és
ellendrizhetd, hogy nem tortént e kettdés cimzés (a memoéridban mar 1étezik ilyen
azonositoju program, esetleg az editalas B, illetve C tiltast kell feloldani),

¢ nyomjuk meg az INPUT nyomdgombot és az adatforgalom elindul, és ha nincs hiba,
akkor a beolvasas vége iizenettel befejezddik.

Az adat be- és Kivitel masodik szintje (adatok ki) DATA 1/0 P2

A képernyd tartalma az aldbbi eltérésekkel megegyezik az adatbevitel képernyd
tartalmaval:
¢ funkci6é megnevezése (adatok ki),
¢ funkci6 és lapszam (DATA 1/0 P2),
0 CODE cimsz06 alatt a lyukasztasi kod adhaté meg
(0) EIA
(1) ISO
¢ OUTPUT cimsz6 alatt lesz kijelezve folyamatosan az atvitt adat,
0 cimzés leallitas nem lehetséges.
Az adatkivitel végrehajtdsa megegyezik az adatbevitellel, csak az irdnya valtozik, a
memoriabol az adathordozo felé, és a lyukasztasi kodot jeldlni kell.
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Az adat be- és kivitel harmadik szintje (COMPARE) dsszehasonlitas DATA 1/O P3

A funkcio feladata a memoriaban 1évo és az adathordozon 1évo program Osszehasonlitasa
abbol a célbol, hogy az adat be- és kivitel soran nem keletkezett-e valamilyen hiba. A képernyd
tartalma megegyezik az adatbevitel DATA 1/O P1 képerny¢ tartalméval, azzal a kiilonbséggel,
hogy a MEMORY cimsz6 alatt az (0 TAPE, 1 RS 232-C, 2 CMT) adathordozén 1évé tartalom
jelenik meg folyamatosan. Az Osszehasonlitas végrehajtdsa megegyezik az adatbevitel
végrehajtasaval, de az Osszehasonlitandd programnak Iéteznie kell a memoridban és az
adathordozon is.

Az adat be- és kivitel negyedik szintje (COPY) masolat DATA 1/0 P4

A funkci6 segitségével f6 és alprogramok, fix ciklusok masolasa (COPY), Osszevondsa
(MERGE), és stiritése (CONDENSE) hajthat6 végre.

A képerny¢ tartalma:

<

a funkci6 megnevezése (COPY),
¢ afunkcid és lapszam (DATA /O P4),
¢  DATA cimsz6 alatt a program tipusa
(1) foprogram (MAIN PROGRAM)
(2)  fix ciklus (FIXED CYCLE PROGRAM)
¢ utasitds (COMMAND) cimszo alatt a végrehajtani kivant miivelet
(1) masolat (COPY)
(2) Osszevonas (MERGE)
¢ strités (CONDENSE) cimsz6 alatt a striteni kivant programok szédmatol fiiggd
utasitasok
- 1 program masoldsa ugyanazon cimen, stiritve
- az Osszes program masoldsa esetén az adatforgalom mezdjébe az L (ALL)

irando
¢ adatforgalom (DATA SET)
- DATA( ) program tipus
- L( D azonosito
- COMM( ) utasitas a miiveletre

Lehetséges beavatkozasok:

¢ masolat (COPY). Kivalasszuk a megfeleld program tipust, a DATA utén irt ,,1”

2

esetén fo, ,,2” esetén fix ciklust fogunk masolni. Az elsé azonositdé szam a
memoridban 1év0 program azonositdja, mig a masodik azonositd szdm a memoridban
létrehozand6 program azonositoja lesz. A COMM (1) egybe irva és megnyomva az

INPUT nyomdgombot a masolas végrehajtodik.
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Osszevonds (MERGE) készitése. Két alkatrészprogram Osszevondsa ugyanugy
torténik, mint a mésolés, csak a COMM (2) kell irni. A memoéria kapacitds novelésére
lehet felhasznalni.

stirités (CONDENSE) készitése a memoria kapacitdsdnak novelésére. Ha a
programjavitas, torlés miatt indokolatlanul hosszl, tomdriteni kell, erre szolgal a
CONDENSE. Egy program esetén a két azonositonak meg kell egyeznie, amit a
DATA SET mezejébe irunk ¢€s utasitasként COMM (1) tehat masolast kell megadni,
majd megnyomni az INPUT nyomédgombot. Ha a memoriaban 1év6 sszes programot
stiriteni akarjuk, akkor a DATA SET mezdben az elsé azonositd helyére L (ALL)
karaktert billentylizziik be, majd az INPUT nyomdégombot megnyomva a slrités
minden memoridba felvett programra végrehajtodik. Mig a siirités zajlik nem lehet
tapellatasi zavar, illetve az elinditott stiritést leallitani nem lehet.

Az adat be- és kivitel 6todik szintje (ERASE) torlés DATA 1/0 P5

A képernyén lehet tor6lni a memoriaba felvett f6 és alprogramokat, valamint fix

ciklusokat azonosité szdm szerint vagy csoportosan.

Képerny0 tartalma:

S O O

<

a funkcié megnevezése (ERASE),
a funkcio és lapszam DATA I/O PS5,
DATA cimsz6 alatt a torolhetd programok tipusa

(1) MAIN PROGRAM A L1-L7999
(2) MAIN PROGRAM B L.8000-L8999
(3) MAIN PROGRAM C L9000-L9999

(4) FIXED CYCLE PROGRAM  L72-L89

adatforgalom (DATA SET)
DATA( ) a tor6lni kivant program tipusa
L( ) a tor6lni kivant program azonositoja

Lehetséges beavatkozasok:

0

KGY, 2004.

egy program torlése a DATA SET mezdbe a DATA utan beirjuk a tordlni kivant
program tipusat és az L cim utan az azonositdjat, majd megnyomjuk az INPUT
nyomogombot,

egy program csoportot tordlhetiink, ha a tor6lni kivant program tipust beirjuk a
DATA mezdbe és az L cim utan az ALL sz6t billentytizziik be. PI. DATA (1) L(ALL)
beirasa utdn megnyomva az INPUT nyomdgombot a vezérlés memoridjabol torlédni
fog az 6sszes L1-L7999 azonositdju program.
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3.3.3. A programjegyzék két szintje (MAP)

A funkci6 a memoaridba felvett al- és foprogramok, valamint fix ciklusok azonositdéinak
nyilvantartasara szolgal. T4jékoztat a memoria telitettségérdl a még felhasznalhato karakterek
szamanak megadasaval (REMAIN...CR), valamint az egyes programok altal lekotott karakterek
megadasaval. Minden azonosité utan irhaté megjegyzés, mellyel a programok azonositisa
megkonnyithetd. A programjegyzék két szintjének képernyd abrait a 19. abra mutatja.

(MAIN PROGRAM) MEMORY MAP P1.1 (MAIN PROGRAM MEMORY MAP P1.2
{REMAIN> 20000CHR ) REMAIN > 20000CHR
(%Ab%I‘E]D < AC3’; }» (RES)zSO (COM[&FEISEE _— <{_1ABEL> (AL}T) < %SE(? {COMMENF
ASZT NOVEKM.ASZTALFORD
9006 57/ 250 SZERSZAM CSERE 1112 250
9060 168 250 PALETTA CSERE 8 250
1955 24/ 250 LASER MERES 250
1 30/ 250 LASER ALPROGRAM
gg/ %5 LASER ALPROGRAM
/ 50 LASER ALPROGRAM
1110 568/ 250 NASA TEST, SIMITAS
911 249/ 250 NASA MARAS ALPRO
2220 172/ 250 JARATO
L;gg_l‘ A SET})COMMENT( <DAT
M
L3R MU 690 LSk M Lﬁ& JCOMMENT(
(FIXED CYCLE MEMORY MAP P2.1 FIXED CYCLE M .
) {REMAIN> 572CHR ( ) <REMAIF¢';|O§(¥OMMCIP+FI’22 2
<LABEL» ¢ACT>» (RES) {COMMENT» {LABEL> <ACT» <RES) (COMMENT >
8 7 Blmeowe | | 7 @ SeTNe O
83 245 DEEP DRILL BORING
84 91 -CYCLE
85 71
86 43
87 309
88 44
89 79
<D?TA SI:‘I')ZB]1
{DATA SET>
- )COMMENT( LABE! OMMENT|
LSK LSK hliiFGQD)C (

19. abra A programjegyzék két szintjének képernyo abrai
A programjegyzék elsé szintje MEMORY MAP P1.1-P1.n
A képerny¢ tartalma:

a funkcio ¢és lapszam (MEMORY MAP P1.1),

a program tipus (MAIN PROGRAM),

a memoria szabad kapacitasa karakterben (REMAIN)...CHR,

programazonositoé cimke (LABEL),

a program tényleges karaktereinek szama (ACT),

a lefoglalt karakterek szama (RES) mindig a lapszdmnak megfeleléen 250 karakter
egész szamu tobbszorodse,

¢ magyarazo szoveg (COMMENT) max. 20 karakter,

S O
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¢ adatforgalom DATA SET)
- programazonosito (LABEL)
- magyaraz6 szoveg (COMMRNT)

Lehetséges beavatkozasok:

0 magyarazat irhaté a kivalasztott azonositd6 mellé, a nyilvantartas megkonnyitésére.
Végrehajtas: a LABEL utdn irjuk be a programazonositot, majd az alfabetikus
tasztatlira segitségével a megjegyzést és nyomjuk meg az INPUT nyomdgombot. A
megjegyzés beirddik és a kursor a LABEL mez6 elsé karakterén fog villogni. Ha a
memoridban tiznél tobb program van felvéve, Ugy az al-lapok is felhasznaldsra
keriilnek. Az al-lapok kozotti mozgas a fel-le kursor mozgatd gombok segitségével
lehetséges.

A programjegyzék masodik szintje MEMORY MAP P2.1-2.2
A képerny¢ tartalma:

a funkci6 és lapszam (MEMORY MAP P2.1),

a program tipus (FIXED CYCLE),

a memoria szabad kapacitasa karakterekben (REMAIN)...CHR,
programazonositd cimke (LABEL), a G kéddal megadott ciklusok szama,
a program tényleges karaktereinek szama (ACT),

megjegyzés (COMMENT) max. 20 karakter hosszt magyarazé széveg,
adatforgalom (DATA SET)

- programazonosito (LABEL)

- magyaraz6 szoveg (COMMRNT)

(ol ANV AR R I v

Lehetséges beavatkozasok, a foprogramnal leirtak szerint.
3.3.4. A paraméterek ot szintje (PARAMETER)

A MELDAS MO vezérlés bizonyos funkciok beallitasat paraméterek beallitasaval teszi
lehetévé. A paramétereknek két tipusa van:

1. felhasznaloi paraméterek (USER),
2. gépi paraméterék (MACHINE).

A gépi paraméterek a felhaszndldo szamdra nem elérhetdek, tartalmdt a gépgyartd
hatdrozza meg, modositani csak a szerviz szakembernek van joga. A felhasznaléi (USER)
paraméterek a felhaszndld rendelkezésére allnak, és elsdsorban a felhasznald kényelmét
szolgaljak. A tovabbiakban paraméter alatt mindig USER paraméterekrdl beszéliink. A USER
paraméterek a képernydn sorszdmozva vannak (NO.) és valtoztatdsuk e sorszamra valo
hivatkozéssal lehetséges. A paraméter funkcid képernyd abrait a 20. dbra mutatja.
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L9060 N  1-0 PARAMETER Pl L9060 N  1-0 FC PARAMETER P2
PLANE SELECT) RS-232-C . RATE F1 SPEED IMER
! 5 N CHANNEL1 6857 De ! 12 '521 ] 0 ﬁ ﬁ%\fé% EN 13553; %e‘.%ag
: ) (COORDINATES ROTATION 3F3 0 AU L :32:32
3K ( IVRLANE D ATIO ) L Fh 0 1SEXT.TIME1 0:0:0
(CHECK POINT) 11 H DATA 0 5 F5 0 BEXT.TIME2 0:0:0
4G73 1000 12 V DATA 0 6 F6 0
5G83 1000 13ANGLE  0.000 7E7 0 (AUTO CORNER OVERRIDE)
SOBE 8 o I L
i4 VgRlMEN (NGSMA) 10 MAX 0 19 IN 0
0.000 1K 0 20 OUT 0
SEBc ocomocge | BB 0 0
LSK% &90 | T e LSK MM (90 R
L9060N  1-0 PARAMETER P3 L9060 N  1-0 PARAMETER P4
O K> B OO 1%
1 MIRROR IMAGE 0 0 0 0 1 SOFT LMT(+) 355.000 157.312
2 SOFT LMT CANCEL 0 0 0 0 2 SOFT LMT(-) +15.000 103,000
3 HANDLE INT. 0 0 0 0 3 G60 CREEP 0.000 0.000
L ABS INT. 0 0 0 0
5 G76 ’+,-i 0 0 0 0 > B>
6 GB7 (+ - 0 0 0 0 1 SOFT LMT(+) 8.000 0.001
7 2 SOFT LMT(-) 141.000 0.001
g 3 G60 CREEP 0.000 0.000
10
<DATA %ET)
<DATA SET> NO.(BE DATA( ) )
NO.( B8 éDATA( ) ) ) ) DATA( ) )
LSK MM G90 | LSK MM G90 o
L9060N  1-0 PARAMETER P5.1 L9060N  1-0 PARAMETER P5.2
1 PARITY V CHECK 9 M30 17 TOOL LIFE CONT 25 G15 PARALLEL
2 GO DRY-RUN 10 MO0 RESET 18 PLANE SELECT G 26 G51 CENTER FIX
3 INCH 11 19 INT. ON PAUSE 27 RESET INITIAL
L ABSOLUTE 12 EDIT LOCK B 20 INTERRUPT RESET 28 DRILL AXIS Z
5 SYNCHRONOUS 13 M/C LOCK RAPID 21G31PROGRAMF 29 MACRO PRE-ANA.
6 ZERORTN RAPID 14 F51 22 G31 SIGNAL-CHK. 30 MACRO INTERRUPT
7 UNIT x10 15 F1 DIGIT FEED 23 C-CMP.1SELECT 31 PLAYBACK G90
8 M02 16 DECIMAL POINT 2 2L C-CMP.2 ERR-CHK 32 COMPUTER LINK
NBDAE\ SET) NBDATA SETY
LSl'! MM G90 Lsi! rﬂ &90

L9060 N 1-0
33 FAST CONTOUR
34

35

36 1/0 REWIND

37 TAPE (RS-232-()
38

39
40 G66-MODAL DEF.
{DATA SET>

Yk M doo

41
42

43
45
L6
47

PARAMETER P5.3

20. dbra A paraméter funkcid 6t szintjének képernyd abrai

KGY, 2004.
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A paraméterek elso szintje PARAMETER P1.)

A képerny0 tartalma:

¢ az automatikus futas alatt 4ll6 program azonositoja és mondatszédma,
¢ afunkcid és lapszam (PARAMETER P1),
¢ aPLANT SELECT cimsz06 alatt a sikkivalasztas paraméterei adhatoak meg.

1
2
3

IG::)
JG )
K@G¢::)

Normal esetben a sikkivalasztas G koddal torténik és az I, J, K rendre X, Z, Z tengelyhez
tartozik.
¢ ellendrzé pont (CHECK POINT)

KGY, 2004.

4
5
6

g73 az ellendrzés 0sszege a kiindulo pozicidban

g83 mindkét ciklusnal

G00 DCC a maradék tavolsadg ellendrzése a kovetkezd mondat
inditasahoz

G01 DCC a maradék tavolsdg ellendrzése a kovetkez6 mondat
inditasahoz

SCALE cimszo6 alatt a nagyitas kicsinyités allithato be

8

P=( ) P=0.001-99.999

RS-232-C BAUD RATE cimsz6 alatt

9

CHANNEL 1...DC az RS-232-C interface-hoz csatlakoztathatd készulék
atviteli sebessége allithato be.

COORDINATES ROTATION cimszo6 alatt:

10
11
12
13

PLANE az elforgatas sikja: 0=XY, 1=2X, 2=YZ
H DATA vizszintes adathossz

V DATA fliggdleges adathossz

ANGLE az elforgatés szoge

A koordinata rendszer elforgatds adatainak megadasa eldtt a tengelyeknek az

eredeti koordinata rendszer kezdépontjaban kell lenniiik.
VOICE cimszo6 alatt

14

VOLUMEN (N SM L)

Ha van kiépitett hangkimenet, akkor megadhatoak az alabbi szintek:

N nincs hang

S gyenge hangerd
M kdzepes hangerd
L erés hangerd

DATA SET adatforgalom

NO.( ) a paraméter sorszama, amit modositani akarunk
DATA( ) aparaméter adata
DC( ) kod ,,17 ha van, 0 ha nincs, késziiléktdl fiigg
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Lehetséges beavatkozasok:

¢ minden paraméter atirhato az aldbbiak szerint:

- megadjuk a NO. utdn a paraméter sorszamat,

- megadjuk a paraméter adatait a DATA mezdben

- ha sziikséges a DC utan megadjuk a meglétet jelentd ,,1”” kodot,
- megnyomjuk az INPUT nyomdgombot.

A paraméterek masodik szintje PARAMETER P2.

Képernyd tartalma:

¢ az automatikus futas alatt 4ll6 program azonositoja és mondatszédma,

¢ FC cimszo alatt a tényleges sebesség keriil kijelzésre,
¢ F1 SPEED cimsz0 alatt

Az F (sebesség) egy digiten programozhato értékeit lehet felvenni az F1-F9

bh

paraméterekkel. A ,,10” sorszdmu paraméterrel az egy digiten megadhato
sebesség felsd hatara, a ,,11” paraméteren pedig ,,K” cimen az atalakitds minden

egyes impulzusa keriil kijelzésre.

0 TIMER cimsz6 alatt

KGY, 2004.

12 POWER ON ora, perc, masodperc
13 AUTO OP ora, perc, masodperc
14 AUTO STL oOra, perc, masodperc
15 EXT. TIME 1 ora, perc, masodperc
16 EXT. TIME 2 ora, perc, masodperc
A ,,12” sorszaml paraméteren beallitott ora a vezérlés bekapcsolt allapotat méri
folyamatosan, a ,,13” paraméteren beallitott 6ra a megmunkalasi 1d6t méri a ciklus
start (STL) nyomoégomb megnyomasatol az M02, M30 program vége kodig, vagy
a RESET gomb megnyomadsaig miikodik. A ,,14” szdmu paraméteren beallitott
6ra memoria vagy MDI tizemmodban méri az id6t, amig a FEED HOLD, BLOCK
STOP vagy RESET nyomdgomb megnyomasra nem kertl. A ,,15” és ,,16” szamu
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kiils6 i1d6 mérése a PC sorrendjétdl fiigg. Az ordk tartalma a tapellatas
kikapcsolasa utan is megmarad.

¢ AUTO CORNER OVERRIDE cimsz6 alatt
17 OVERRIDE
18 ANGLE
19 IN
20 OUT
A programozasndl leirt médon megadhatod, hogy a terhelés novekedése miatt,
belsd sarokkeriilésnél a programozott sebesség feliilvezérlése (OVERRIDE)
milyen %-ban érvényesiil, ha a bels6 szog (ANGLE) egy adott érték és a sarok
felé torténd mozgas (IN) hossza, valamint a saroktol torténd eltadvolodas (OUT)
hossza milyen legyen.

¢ adatforgalom (DATA SET)
- NO.( ) a paraméter sorszama
- DATA( ) a paraméter adata

Lehetséges beavatkozasok:

¢ NO.( ) utan a valtoztatni kivant paraméter sorszamat kell beirni,
¢ DATA( ) utdn megadhatd a paraméter aktudlis értéke.

A paraméterek harmadik szintje PARAMETER P3
Képernyd tartalma:

¢ az automatikus futas alatt 4ll6 program azonositoja és mondatszédma,
¢ a funkcid és lapszdm (PARAMETER P3)
X) (Y) (Z) (B)

1. MIRROR IMAGE 0 0 0 0
2. SOFT LMT. CANCEL 0 0 0 0
3. HANDLE INT 0 0 0 0
4. ABS: INT. 0 0 0 0
5. G76 (+-) 0 0 0 0
6. G87 (+-) 0 0 0 0
¢ adatforgalom (DATA SET)
- NO.( ) a paraméter sorszama

- DATA( )( )( )( ) atengelyek adatai a paraméterhez
Lehetséges beavatkozasok:

1. tiikrozés (MIRROR IMAGE) hatasos arra a tengelyre, amelyre a paramétert ,,1”’-be
irjuk, hatastalan amelyben ,,0” érték.
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2.

softver hatar torlés(SOFT LMT. CANCEL)

Ha valamelyik tengely paramétere ,,1” ott a softver hatar nem hatasos, ahol ,,0” ott
hatdsos (ez mindig a masodik softver hatarra vonatkozik, az elsé softver hatar mindig
érvényes).

kézi megszakitas (HANDLE INT.) kezdeményezheté arra a tengelyre, amelyben a
paraméter ,,0” értékre van allitva, arra a tengelyre, amelyben a paraméter értéke ,,17,
csak automatikus megszakitas kezdeményezheto.

abszolit integracio (ABS.INT.) ha a paraméter ,,1”-be van allitva valamelyik
tengelyre akkor az a tengely abszolut értékként lesz kezelve (hatdsa megegyezik az a
MANUAL ABSOLUT kapcsolod hatasaval), ha a paraméter ,,0” a tengely a gépi
koordinata rendszerben lesz kezelve.

G76 (+-)

G87 (+-) megadhat6, hogy a féorsd pozicionalasa utan a fenti két fix ciklusban a
feliilettdl torténd eltdvolodas milyen iranyban lehetséges

PL (+;.)= +X iranyu Iéptetés (+;+)= +X és +Y iranyu Iéptetés
(.;+)=+Y iranyu léptetés (-;+)=-X és +Y iranyu Iéptetés
(-;.)= -X 1rdnyu léptetés (-;-)=-X és -Y iranyu léptetés
(.;-)=-Y iranyu léptetés (+;-)=+X és -Y irdnyu léptetés

A paraméterek negyedik szintje PARAMETER P4

A képerny6n allithatdé be minden vezérelt tengelyre a softver végallasok pozitiv és

negativ iranyba, valamint az egyiranyu pozicionalas sebessége.

A képerny6 tartalma:

S O

az automatikus futés alatt 4116 program azonositoja ¢s mondatszama,
a funkci6 és lapszam (PARAMETER 4),

1. SOFT LMT.(+) X &) @ @B
2. SOFT LMT.(-) xX &) @ @B
3. G60 CREEP xX)y &) @ @B
adatforgalom (DATA SET)
- NO.( ) a paraméter sorszama
- DATA( )( )
- DATA( )( )

Lehetséges beavatkozasok:

¢ megadva a paraméter sorszamat a NO. utan mind a négy tengelyre beallithato:

KGY, 2004.

a/ a pozitiv softver végallas
b/ a negativ softver végallas
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A paraméterek 6todik szintje PARAMETER P5.1-5.3

A képernyd segitségével egy-egy alapon 16 db kétallapoti paraméter kapcsold all

rendelkezésre melynek kezelése: a DATA SET mezében megadhatd a paraméter sorszama majd

megnyomva az INPUT nyomoégombot a kijelzés az éppen kijelzett allapot forditottja lesz. A

bekapcsolt

(ON) éallapotnak az ellentétes kijelzés, mig a kikapcsolt allapotnak (OFF) mindig a

normadl kijelzés felel meg. A paraméterek jelentését az 1. tablazat foglalja 6ssze.

3.3.5. A diagnosztika hét szintje (DIAGNOSIS)

A diagndzis funkci6 a felhasznald szempontjabol elsdsorban a rendellenes miikodés soran

fellépd NC/PC hibaiizenetek megjelenitési lehetdsége miatt fontos. A hét szint koziil az els6

szint az, amely a kezelének informaciot ad az NC és a szerszamgép hibairol, egy hibaszam és

megjegyzés formajaban.

A diagnosztika elso szintje (ALM/DGN P1)

A képerny6 tartalma:

S OO

az automatikus futés alatt 4116 program azonositoja ¢s mondatszama,

a funkci6 és lapszam (ALM/DGN P1)),

NC ALARM cimsz6 alatt az NC feldl érkezd hibatizenet kodja és a hiba oka,

STOP COD cimsz06 alatt a leallitasi ok és a hibaszam kertil kijelzésre,

NC-READY OFF STATUS cimszo alatt, ha a vezérlés az NC READY (NC
tizemkészség) lekapcsolt allapotaba kertil akkor a lekapcsolasi ok ki lesz jelezve.

Uzenetek:

S O

Az

vészhelyzet A (EMERGENCY A) RESET-el oldhato,

vészhelyzet B (EMERGENCY B) hardver eredetli, az ok megsziintetése utan a jel
torlddik,

figyelérendszer (WATCH DOG) az iizenet csak kartyacserével oldhato meg,
memoria paritds (MEMORY PARITY) az iizenet csak kartyacserével oldhato meg,
akkumulator hiba (BATTERY) az akkumulatort ki kell cserélni,

mikroszamitdégép hiba (MCU ERROR) kartyacserével oldhaté meg,

memoria 6rzés (MEMORY GUARD) kartyacserével oldhaté meg,

szervOhajtas erdsitd (SERVO AMP) a karbantartdsi eldirdsok szerinti javitast kell
elvégezni.

NC hibatizenetek jelentkezésekor (NC ALARM) el kell tavolitani a hiba okat, és ha

sziikséges a visszaallitds (RESET) gombot megnyomva az iizenet eltiinik.
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1/1. tablazat Paraméterek a P5.1-P5.3 lapon

Fiiggbleges parités Be(ON) Egy mondat fiiggdleges paritasa keriil ellenérzésre. A fliggbleges
L paritas ellendrzés a memoria szalagon lesz ellendrizve.
1 ellendrzés
PARITY V CHECK | Ki(OFF) Fiigg6leges paritas ellendrzés nem keriil végrehajtasra
Préba Be(ON) Kiilso kézi eldtolas hatasossa valik a gyorsmeneti utasitassal
, kapcsolatosan (G00, G28, G29, G30 stb)
2 futtatas
GO DRY-RUN Ki(OFF) A gép gyorsmenete X gyorsmeneti override
Hiivelykes iizemmoddot (G70) kapunk a kezdeti beallitasi (setting)
Hiivelyk Be(ON) feltételekbdl a tapellatas bekapcsoldsa utan. A hiivelyk/metrikus
3 INCH atalakitas specifikacioja nem all rendelkezésre, ez nem valaszthato.
. A kezdeti beallitasi (setting) feltétel a tapellatas bekapcsoldsa utan
Ki(OFF) S ,
a metrikus iizemmod (G71)
Az abszolut tizemmdd (G90) a kezdeti beallitasi (setting)
, Be(ON) . . DU e
4 Abszolut feltételekbdl nyerhet6 a tapellatas bekapcsolasa utan.
ABSOLUTE . A kezdeti beallitasi (setting) feltétel a tapellatas bekapcsoldsa utan
Ki(OFF) ) A .
az inkremental izemmod (G91)
A szinkron el6tolas tizemmodot (G95) a kezdeti beallitasi (setting)
: Be(ON) o . s . .
5 Szinkron feltételbol kapjuk a tapellatas bekapcsoldsa utan.
SYNCHRONOUS . A kezdeti beallitasi (setting) feltétel a tapellatas bekapcsolasa utan
Ki(OFF) . . .
a nem szinkron iizemmod (G94)
Gyors nullpontra Be(ON) Kézi nullpontra allasban gyors raallas torténik a 2. esettdl a
L, tovabbiakban.
6 allas
ZERO RTN RAPID | Ki(OFF) | Utkdzot hasznalnak mindig a kézi nullpontra &llés végrehajtasanal
A mozgés utasitas bemenete 10-szeresre megemeli az elmozdulést,
Eovséa® Be(ON) de az NC paraméter 0.001 mm vezérlésre van behatéarolva.
gység*10 , o -
7 Részleteket az 1.a specifikdciot magyarazo pontban.
UNIT
Ki(OFF) Az elmozdulds programozott érték szerint torténik.
Ha MO02 keriil végrehajtasra, a visszatekercselés utasitas
MO02 Be(ON) megtorténik és a végrehajtas pozicidja visszakeriil a program
. , elejére. A visszadllitas (reseting) megtorténik a végrehajtas utan és
8 visszatekercselés A
a kezdeti feltétel all be.
Ki(OFF) A kezdeti Visszaéllit’ési (re'se't) feltétflt kapjuk, ha az M02
végrehajtasra keriilt.
Ugyanaz, mint az M02, a végrehajtas pozicidja visszakeriil a
M30 Be(ON) program elejére. A visszaallitas (reseting) megtorténik a
9 . K 16 végrehajtas utan, és a kezdeti feltétel all be.
visszatekerceles . A kezdeti visszaallitasi (reset) feltételt kapjuk az M30 végrehajtasa
Ki(OFF) ,
utan.
Be(ON) Ha az M0O keriilt végrehajtasra, a visszaallitasi (reset) feltétel all
10 MO0 visszaallitas be a mozgés befejezése utan.
MO0 RESET . Ha az MOO kertilt végrehajtasra, mondat leallitas kovetkezik be a
Ki(OFF) z vegrenajtasta, verez

mozgas befejezése utan.
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1/2. tdblazat Paraméterek a P5.1-P5.3 lapon

A G28, G29 és G30 nullpontradllas programozasa altal specifikalt

Kézbensd pont Be(ON) kozbiilsd pont elhagyasra keriil és visszahelyezddik a referencia
11 Ihaeva pontba.
clhagyasa . Visszahelyezddik a referencia pontba a G28, G29 és G30 révén
Ki(OFF) o et n .
programozott kdzbiilsé ponton keresztiil.
Editalas a megmunkalasi programra nem hajthat6 végre a 8000-
. Be(ON) e .
12 Editalas reteszelés B 8999 azonositd szambdl és rogzitett ciklusu alprogramokbol.
EDIT LOCK B . ) i
Ki(OFF) Az editalas reteszelés B megszoritasa hatastalanna valik.
Automatikus miivelet kozben a gépi reteszelés feltétele alatt a
M/C reteszelés, Be(ON) | mozgas sebesség a gépi reteszelés sebességéveé valik és az iddzités
13 gyors utasitas nem lesz figyelembe véve.
M/C LOCK RAPID Ki(OFF) Valami feldolgozasi id6 fennall, mint normal automatikus miiveleti
id6 még a gépi reteszelés feltételei kozott is.
A megmunkalasi programutasitas 1/10 utasitasként kertil
Be(ON) végrehajtasra, F1 allapot a 0.1 mm/perc értékre és igy finom
14 F51 el6tolas utasitas johet létre.
. F utasitas a mm/perc programozott érték szerint keriil
Ki(OFF) . Pere programoz “ !
végrehajtasra.
Az F1 digites el6tolas vezérlés hatasossa valik. Az F1-F9 jelenti az
Be(ON) F1 digites paraméter sebességet. F10 felett a sebesség a kdzvetlen
. . POIRY: utasitas szerint keriil végrehajtasra. Ez a funkcid nem valaszthato
F1 digites eldtolas , o o
15 ki, ha az F1 digites utasitas specifikacioé nem all rendelkezésre.
F1 DIGIT FEED — T = : -
Valamennyi el6tolas utasitas kdzvetleniil van végrehajtva a
Ki(OFF) programozott értékek szerint az F1 digites paraméterre valo
hivatkozas nélkiil.
A tizedespont utasitas nélkiili pozicidutasitas adatok egyike van
Tizedespont 2 Be(ON) Imm/1hiivelyk-ként kezelve. Ez a funkci6 nem vélaszthat6 ki, ha
tizedespont specifikacié nem all rendelkezésre.
16 | DECIMAL POINT ____ecespor Spee e Iem 8 TR X
A tizedespont utasitas nélkiili pozicidutasitas adatok egyike van a
2 Ki(OFF) specifik4cio6 altal meghatarozott legkisebb bemeneti inkrement
egységként (0.001/0.01) kezelve.
17 | TOLL LIFE CONT:
A korinterpolaciora és a vagoel korrekciora vonatkozo
Sik kivalasztas G Be(ON) sikkivélasztasnak prioritdsa van a G17,. G18 és G19 programozott
18 utasitasok szerint.
PLANE SELECT G
Ki(OFF) Az X,Y, Z, stb. altal specifikalt sikok hatdsossa valnak.
Megszakitas hajthato végre még automatikus leallitas és mondat
Megszakités sziinet Be(ON) leallitas esetén is az automatikus kezelési megszakitason keresztiil.
, Ez a funkcid nem valaszthat6 ki, ha automatikus kezelésti
19 esetén o . .
megszakitas nem all rendelkezésre.
INT. ON PAUSE . Az automatikus kezelésen keresztiil torténé megszakitas csak
Ki(OFF)

auto-stl” miiveleten keresztiil johet 1étre.
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1/3. tdblazat Paraméterek a P5.1-P5.3 lapon

A visszaallitdas (RESET) gomb megnyomasaval az automatikus
Megszakitas kezelésii miivelet altal kapott, mozgatott megszakitott érték nullava
20 visszaallitas Be(ON) tehetd. Ez a funkcidé nem valaszthato, ha az automatikus kezelésu
INTERRUPT megszakitas specifikacidja nem all rendelkezésre.
RESET Ki(OFF) A megsz'akitortt ’éfték kijelzése megf')'rizve marad akkor is, ha a
visszaallitas (RESET) gombja meg van nyomva.
Be(ON) A G31 ugrasutasitasnal a megmunkalasi program el6tolas értéke a
21 G31 Program F PROGRAM F szerint hajthaté végre.
PROGRAM F Ki(OFF A G31 ugrasutasitasnal a megmunkalasi program el6tolas értéke az
i ) NC paraméterek altal beallitott érték szerint hajthato végre.
A G31 ugrasutasitasnal, ha az ugras jel nincs kijeldlve a specifikalt
Be(ON) | mondat végén, figyelmeztetd jel (618) jon létre. Ez a funkcié nem
2 G31 Jel ellenérzés vélaszthaté ki, ha az ugras specifikacié nem all rendelkezésre.
SIGNAL-CHK A G31 ugrasutasitasnal, ha az ugras jel nincs kijeldlve a specifikalt
Ki(OFF) mondat végén, figyelmeztetd jel nem képzddik, és a kovetkezd
mondat végrehajtasa indul.
Az 1. vagoel korrekeid funkcid hatasossa valik. Ez a funkcié nem
1. vagoél korrekeid | Be(ON) valaszthato eld, ha az 1. vagoél korrekeié specifikacidja nem all
23 kivalasztas rendelkezésre.
C-CMP. 1 SELECT Ki(OFF) Az 1B. vagy a 2. korrekcid fu‘nkcié% VélI.l.ak hatsossa, de az 1B.
vagy a 2. specifikacid sziikséges.
2. vagoél korrekcid A 2. végoeél korrekceid zavar6 hatas ellendrzés lesz végrehajtva, és
hiba ellenérzés Be(ON) | ha hiba Iép fel, a mitkodés leall. Ez a funkcid nem vélaszthato ki,
24 C-CMP 2 ERR- ha a 2. vagdél korrekcid specifikacioja nem all rendelkezésre.
CHK Ki(OFF) A zavar6 hatas ellenérzés nem keriil végrehajtasra.
A kimeneti késziilék (TP50D szalaglyukasztd) a G15 nyomtatas
kimeneti utasitasnal parhuzamossa valik. Ez a funkcié nem
25 G15 Parhuzamos Be(ON) valaszthato ki, ha a nyomtatas kimeneti specifikacié nem all
G15 PARALLEL rendelkezésre.
Ki(OFF) A kimeneti késziilék a G15 nyomtatas kimeneti utasitasnal sorossa
valik (RS-232-C)
A G51 (Iéptékezés) modalis utasitasnal, ha G92, G54-G59 van
G51 Kézpont Be(ON) programoz,va, a lép‘Eék.ezés kt')%po’ntja ’nem to.lédi’k .e,l.' Eza fl,mkcic’)
26 Sozités nem vélaszthato ki, ha a 1éptékezés specifikacidja nem all
g rendelkezésre.
G51 CENTER FIX Ki(OFF) A G51 modalis utasitasnal, ha G92, G54-G59 van programozva, a
léptékezés kozpontja nem tolodik el.
A visszaallitas (RESET) gomb (beleértve a kiilsé visszaallitas
RESET gombjat is) altal ugyanazt a hatést érjiik el, mint az M02 és
Visszaallitas Be(ON) M30-al. Valamennyi modalis funkci6 visszaall a kezdeti
27 kezdeményezés feltételekre.
RESET INITIAL A visszaallitds (RESET) gomb (beleértve a kiilsé visszaallitas
Ki(OFF) RESET gombjat is), valamennyi modalis funkcié megérizve
marad.
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1/4. tdblazat Paraméterek a P5.1-P5.3 lapon

Még a 2. Rogzitett ciklus (FIXED CYCLE 1I) specifikaci6 esetén
is a rogzitett ciklus firas tengelye Z-ben rogzddik. Ez a funkciod

- Be(ON) nem valaszthato ki, ha a rogzitett ciklus (FIXED CYCLE)
Z fuaras tengely ) o
28 DRILL AXIS 7 specifikacidja nem all rendelkezésre.
A 2. Rogzitett ciklus specifikaciojanal barmelyik tengely (kivéve a
Ki(OFF) G17-G19 sikkivalasztas altal specifikalt tengelyt) furas tengellyé
valtozik.
29 | MACRO PRE-ANA
30 MACRO
INTERRUPT
Visszajatszasnal a programozas abszolut (G90) iizemmodban keriil
G90 visszajatszas Be(ON) végrehajtasra. Ez a fl:ll’lkCI(') nem Valaszth?lto ki, ha a visszajatszas
31 specifikéacidja nincs specifikalva.
PLAYBACK G90 — — TR "
. Visszajatszasnal a programozas inkrementalis modban keriilt
Ki(OFF) . o
végrehajtasra.
32 | COMPUTER LINK
33 | FAST CONTOUR
36 I/0 REWIND
37 | TAPE (RS-232-C)

A diagnosztika masodik szintje (ALM/DGN P2)

A képernyon keresztiil keriilnek kijelzésre a szerszdmgép feldl érkezd hibaiizenetek

(nincs olajozas, helyzetkapcsolok nem megfeleld feltétele stb.) a vezérlésen keresztiil.

A képerny6 tartalma:

¢ az automatikus futas alatt all6 program azonositdja €s mondatszam,
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¢ a funkcid és lapszam (ALM/DGN P2),
¢ kiilso figyelmeztetd jel (EXTERNAL ALARM) cimszo6 alatt a hiba ok,
¢ miveleti iizenetek (OPERATIONAL MESSAGE) max. 60 karakter.

A diagnosztika 3.-7. szintjei

Az NC bemeneti jelek ALM/DGN P3.1-3.3
Az NC kimeneti jelek ALM/DGN P4.1-4.2
Az NC szervohajtas jelei ALM/DGN P5.
A PC ki/be jelei ALM/DGN Pé.
Az opcid lista ALM/DGN P7.

A diagnosztika 3.-7. szintjeit a szerviz szakemberei hasznalhatjak (21. dbra).
3.4. A megmunkalas elokészitése
3.4.1. Nullpontfelvétel

Az alkatrészprogram a munkadarab koordinata rendszerében késziil. A munkadarab a
szerszamgép mozgastartomanyan beliil tetszélegesen elhelyezheté a koordinatdk menti
parhuzamos eltoldsokkal. Ahhoz, hogy az alkatrészprogram végrehajthaté legyen, meg kell
hatarozni tengelyenként, hogy a munkadarab koordinita rendszer kezddpontja (M) hol
helyezkedik el a gépi koordinata rendszer kezdépontjahoz (Go) képest. A 22. dbra a gépi és a
munkadarab koordinata rendszer viszonyat szemlélteti. Meghatarozandok a AX, AY, AZ értékek,
mint nullponteltolasi adatok. A nullponteltolasi adatok meghatarozasara alapvetden két modszer
lehetséges:

¢ Kozvetlen modszer. A tengelyek kozvetleniil a nullpontra mozgathatdk, pl.:
raallas furatra mérdoraval, vagy raallas eldrajzolasra mérdcsuccsal,
¢ Kozvetett modszer. Ekkor a nullpont helye méréssel hatarozhaté meg.

Az 23. abra a nullponteltolas kozvetlen és kdzvetett meghatarozasara mutat példat. A két
modszer valamelyikével meghatarozzuk a nullponteltolasok (AX, AY, AZ) értékeit €s mint a gépi
koordindta rendszerbeli abszolut értékeket beirjuk a WORK OFFSET programozé altal
kivalasztott (G54-G59) nullponteltolés regiszterébe.

A nullpontfelvétel menete tehat:

0 AX, AY, AZ értékeinek meghatarozasa,

0 az OFFSET funkciéo P2.1-P2.3 lapjai koziil kivalasztani a programozoé altal eloirt

nullponteltolasi szamot (G54-G59),

¢ a meghatirozott nullponteltolasi értékeket a 3.2.2. fejezetben leirt moddon,

tengelyenként beirjuk.
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21. dbra A DIAGNOSIS hét szintjének képernyd abrai
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19060N  1-0 ALM/DGN P1 L9060N  1-0 ALM/DGN P2
INC-ALARM> / ZEXTERNAL ALARM >
801 : NO OP-MODE :
<STOP CODE> COPERATIONAL MESSAGE>
NC-READY OFF STATUS > '
LSK MM G90 g LSK MM G90
L9060N  1-0 ALM/DGN P3.1 L906ON  1-0 ALM/DGN P4.1
(INPUT SIGNAL) (OUTPUT SIGNAL)

76543210 76543210 76543210 76543210 76543210 76543210
000000000 811110010 10 00001010 000000000 8 00000000 10 06000000
111110110 911110000 11 00000001 100000000 00000000 11 00000000
200000000 A 000 12 00010100 200000000 A 00000000 12 00000000
500000000 B 00000000 13 00000000 300000000 B 00001000 13 00000000
300000000 € 00000000 14 00000000 400000000 C 10000000 14 00000000
511110000 D 000 15 00000000 500000000 D 00000011 15 00000000
11111000  E 00000000 16 00000001 600000000  E 00000000 16 00000000
711111000  F 00000000 17 00000000 700000000  F 00000000 17 00000000

LSK MM G90 LSK MM G90
9060N  1-0 ALM/DGN P5 L9060N  0-0 ALM/DGN P6
(SERX)% DATA) (SEQUENCE TABLE)
G/B: RST3X 76543210 76543210
TAU: 1. H 160 00000000 H 168 00000000
7: 16000 H 161 00000000 H 169 00000000
M-DIR: H 162 00000000 H 16A 00000000
AC/DC H 163 0 H 168 00000000
gROGP: 0 H 164 00000000 H 16C 00000000
PO : H 165 00000000 H 16D 00000000
DROOP: -1 H 166 00000000 H 16E 00000000
GAIN: 0.0 H 167 00000000 H 16F 00000000
M-RPM: 0 DATASET 76543210
LSK MM G90 LK MM cho ATA ) (
ALM/DGN P7
(OPTION TABLE)
76543210 76543210 76543210
P 0'01011000 P8 11111000 P 10 00000011
110000110 = 9 00001011 11 00000000
211110011 A 00011101 12 00000001
$11011101 B 01001010 13 00000000
310011001  C 00000000 14 000O0QOO
511111111 D 01000000 15 00000000
600001111  E 00000000 16 00000000
710111010  F 00100000 17 00000000
LSK MM G90

e
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Go= a gépi koordinata rendszer kezdOpontja
M, = a munkadarab koordinata rendszer kezddpontja
AX; AY; AZ anullponteltolas értékei
22. abra A munkadarab koordinata rendszer kezd6pontjanak meghatarozasa a gépi koordinata
rendszerben

3.4.2. Szerszamkorrekcio

Az alkatrészprogram készitése sordn a programozé a munkadarab méreteit programozza,
mintha az alkalmazott szerszdm nulla hosszisagu, illetve sugara lenne. A programozasi modszer
szerszamfiiggetlenné teszi az alkatrészprogramot. A helyes végrehajtas érdekében azonban a
szerszam tényleges méreteit figyelembe kell venni, erre a célra szolgalnak az ugynevezett
szerszamkorrekcios regiszterek. A szerszdmkorrekcids regiszterek tartalma mindig a szerszam
tényleges kinyulasi értékeivel kell, hogy megegyezzenek. Az alkatrészprogramban tehat
munkadarab méret programozasa mellett érvényesiteni kell a szerszam korrekcids regiszter
tartalmat is, minden egyes programozott elmozduldsra. A szerszamok korrekcidézéasa tehat azt
jelenti, hogy a programozo altal eldirt szerszam méreteit az eldirt korrekcios regiszterbe toltjiik.
A szerszam ¢és a korrekcios regiszter Osszerendelésérdl az alkatrészprogram irdsa soran kell
gondoskodni. A szerszamkorrekcids regiszterek toltése torténhet:

¢ kiils6 adathordozorol a programozésnal leirtak szerint,
¢ avezérlés tasztatirajarol a 3.2.2 pontban leirtak szerint.

A szerszam méreteinek meghatarozdsa az NC technikdban altaldban a gépen kiviil,
szerszambeallitd késziilek segitségével torténik. A szerszambedllitd késziilékkel két koordinata
mentén (X; Z) lehet a szerszamokat bemérni. A szerszamok tajolasa a féorsoval megegyezd
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modon torténik és egyazon bazisponttdl (a szerszam koordinata rendszer kezdépontja)
értelmezett a mérés. A szerszam méreteit: az ,,L”” hosszméretet és a ,,D/2” sugar méretét kell a
regiszterekbe betolteni. A korrekciozas alapja, hogy azonos kinyuldst feltételezve, pozitiv
korrekci6 mindig munkadarab méret ndvekedést okoz, mig negativ korrekcié mindig
munkadarab méret csokkenést eredményez. A korrekciok értelmezését a 24. dbra mutatja. A
finomkorrekciok megallapitasa (AL; AD/2) a munkadarab mérésével lehetséges.

<& | -
M N} Xy
r
o
N 1
N 3
\ D/2
N
s —
X AD/2
Zsz
L |
/A
ZM SZO XSZ
Xoi Z, programozott koordinatak

L; D/2  szerszamkinyUlasok a szerszam koordinata rendszerben
AD/2 /AL méreteltérées

Korrekcios regiszterek tartalma
Elozo Modositott
D D-2AD/2
2 2
L L-AL

24. abra A korrekcidk értelmezése

3.4.3. Programbetoltés

A MELDAS MO vezérlés az alkatrészprogramokat a memoridban tarolja, végrehajtani a
memoridban meglévé programot lehet. Az alkatrészprogram a memoriaba kétféle modon
juttathatd be:

O A vezérlés tasztaturarol az EDIT funkcio segitségével a 3.3.1 pontban leirtak
szerint,

¢ Kiilsé adathordozorol az RS 232 C adatatviteli vonalon a 3.3.2 pontban leirtak
szerint.
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3.4.4. Programkezelés

Ha az alkatrészprogramot kiils6é adathordozérol juttatjuk a memoridba célszerli az
IN/OUT funkcié P3 lapjan talalhato osszehasonlitdis (COMPARE) szolgéltatast kivalasztani és
végrehajtani. Ha a COMPARE lefut (nincs hiba) akkor az adatatvitel sikeres volt, egyébként a
hibas mondatokat ki kell javitani az EDIT funkcional a 3.3.1 pontban leirtak szerint.

Ha az atvitel a miatt hiasul meg, hogy a memoriaban nincs elég hely, akkor az aldbbi
tevékenységet hajthatjuk végre:

¢ az IN/OUT funkci6 P4 lapjan talalhato stiritmény (CONDENSE) szolgaltatassal a
memoridban taldlhato alkatrészprogramokat a lehetd legrovidebb formara hozzuk
a 3.3.2 pontban leirtak szerint,

¢ ha a fentiek ellenére sincs elegendd hely a memoridban, akkor megfeleld szami
programot kell tor6lni az IN/OUT funkci6 PS5 lapjan talalhato torlés (ERASE)
szolgaltatassal a 3.3.2 pontban leirtak szerint.

A sikeres alkatrészprogram bevitel utan a nyilvantartas MAP funkciot kivalasztva a 3.3.3
pontban leirtak szerint az alkatrészprogram azonositdsanak megkonnyitésére a cimke utan
magyarazo szoveg irhato.

3.4.5. Szerszamcsere végrehajtasa

A konnytl kezelhetdség érdekében a szerszdmgépgyartd egy védett alprogramot (L9006)
szallit a megmunkalokozponttal, melynek felhasznalasaval a sziikségessé valo kézi
szerszamcserét egyszeriien végre lehet hajtani.

A végrehajtas menete:

¢ kivalasztjuk a kézi adatbevitel és végrehajtas (MDI) funkciot,
¢ Dbeirjuk az alabbi programot

N T xx
N-+1 G222 L9006
N+2 M30

ahol T xx a bevaltani kivant szerszdm szama. Ha nem kivanunk ujabb szerszdmot
bevaltani, hanem az orsoban 1évit akarjuk a helyére tenni a tarban akkor a TOO kodot kell
végrehajtani.
¢ megnyomjuk a ciklus start nyomogombot, és a szerszamcsere végrehajtodik.

3.4.6. Palettacsere végrehajtasa

A palettacsere szintén védett alprogrammal (L9060) hajhat6 végre. A végrehajtas menete:
¢ kivalasztjuk az MDI funkciot,
¢ beirjuk az alabbi programot
N G22 L9060
N+1  M30
¢ megnyomjuk a ciklus start nyomogombot,
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¢  megnyomjuk a palettaszerelés kész, sarga szinii nyomoégombot (2.1.1 fejezet 19.
szaml nyomogomb)
Ha a szerszamcsere vagy palettacsere nem normal modon fejezddik be (géphiba) a kézi
kezeldelemekkel kell alapallapotba hozni a megmunkalokozpontot a 2.1.1 fejezet alapjan.

3.5. Az els6 munkadarab belovésének folyamata
3.5.1. A programvégrehajtas lehetoségei

Az alkatrészprogram végrehajtaisa a MEMORY {lizemmodban (2.1.1 fejezet 2. szdmu
kapcsold) lehetséges, miutan az alkatrészprogramot a SEARCH funkcié segitségével (3.2.4
fejezet) futtatasra kikerestiik.

Az alkatrészprogram végrehajtasi lehetdségei:

¢ Probafuttatas (2.1.1 fejezet 10. szamu kapcsold ,be” 4allasban). A futatdsi
lehetdségnél az eldtolasi mozgasok elnyomaésra kerililnek, a paraméterenként
beallitott probafutds sebességgel feliilirddnak. Alkalmazédsa a program
mozgasainak ellendrzésénél lehetséges, felvett nullpont és szerszamkorrekciok
mellett, de munkadarab nélkiil.

¢ Mondatonkénti végrehajtas (2.1.1 fejezet 8. szamu kapcsold ,,be” allasban). Az
elsd darab belovésénél javasolt az alkalmazasa, a ciklus start nyomogomb
egyszeri megnyomasa egy NC mondat végrehajtasat eredményezi. Minden ujabb
mondat a ciklus start ismételt megnyomasaval hajthato végre.

¢ Automatikus végrehajtas (2.1.1 fejezet 8. szamu kapcsol6 ki allasban). Ez a
végrehajtasi mod a mar bel6tt alkatrészprogram esetén javasolt, a program
automatikusan M30 vagy MO02-ig hajtodik végre amennyiben programozott allj
(MO0 vagy MO1) nem szerepel az alkatrészprogramban.

3.5.2. A program megszakitasanak lehetoségei

Az alkatrészprogram végrehajtasa soran fellépd rendellenességek elharitasa miatt sziikség
lehet a program megszakitasara. A megszakitasok lehetdségei:

O Attérés automatikus futisr6l mondatonkénti futisra. A mondatonkénti
végrehajtas kapcsoldjat ,,be” allasba kapcsoljuk 2.1.1 fejezet 8. szdmu kapcsolo)
az éppen végrehajtas alatt all6 mondat végén a futds felfiiggesztodig. Ekkor
lehetéség van a hiba elharitasara (pl. a kovetkezd mondat javitasara a bufferben a
3.2.1 fejezet, POSITION P2-nél leirtak szerint).

0 Program megszakitas elétolas allj (FEED HOLD)-al. A 2.1.1 fejezet 16. szamu
nyomdgombjaval az eldtoldé mozgasok felfliggeszthetok (pl. szerszdmtorés
esetén).

¢ Programmegszakitis RESET-tel. Hatasara a vezérlés alapallapotba keriil.
Alkalmazasa olyan jellegi hibakndl sziikséges, amelyeknél a vezérlést
alapallapotba kell hozni.
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0 Programmegszakitas vész allj kapcsoléval. Az azonnali beavatkozast igénylo,
leggyorsabb megszakitasi lehetdség pld. litkozési veszély szerszdmtorés stb.
esetén alkalmazhato.

A program megszakitdsok utdni Gjrainditdsokat 1asd a 2.1.2 fejezetben.

3.5.3. A program-, nullpont- és szerszamkorrekcié modositasa

Az alkatrészprogram modositdsa az EDIT funkcion keresztiil valdsithatdé meg a 3.3.1
fejezetben leirtak szerint

A nullpont modositasa a 3.3.2 fejezetben leirt OFFSET funkcio segitségével valdsithatod
meg.

A szerszamkorrekciok modositasa szintén a 3.2.2 fejezet OFFSET funkcio segitségével
valosithaté meg. A program beldvésekor a szerszamkorrekciokat az abszolit méretnél nagyobb
értékkel irjuk be a regiszterbe (nagyobb hossz és sugér), hogy az alkatrészen még rdhagyas
maradjon. Az els6 munkadarabot leforgacsolva megmérjiik az alkatrész minden méretét. A
méréssel pontosan megallapithatjuk a L, illetve AD/2 méreteltéréseket. Ezen értékeket, mint
finomkorrekciot ndvekményesen toltjiik be a korrekcids regiszterekbe (DATA SET mezdébe az
INC cim utan egy ,,*” karaktert billentyliziink be), igy nem kell az abszolut méretekbdl kivonni
az eltérést, azt a vezérlés végzi el.

3.5.4. A forgacsolas tjrainditasa

Ha a forgacsolast valamilyen ok miatt fel kellett fliggeszteni, és a megfeleld
beavatkozasok végre lettek hajtva a forgacsolast jra kell inditani. A megszakitasok utani
ujrainditasokat a 2.1.2 fejezetben részletesen targyaltuk. Normalis programfutas esetén a vezérlés
az M30 vagy MO02 koédok hatasara alapallasba keriil, az automatikus végrehajtasra kijelolt
program elejére ugrik. Az Ujrainditds munkadarab csere utan a ciklus start nyomédgombbal
torténik.

3.5.5. A folyamatos megmunkalas kijelzései
Ha sziikséges a megmunkalds nyomon kovetése, akkor a MONITOR funkcid segitségével
kivalaszthato az a képernyd, amely a legtobb informaciot szolgaltatja a program futasarol. Széria

gyartas esetén célszerli a képernydt tordlni, az €lettartam ndvelése céljabol (természetesen csak
kiprobalt program futhat ily médon).
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4. A programozas utasitas rendszere
4.1. A programozas alapfogalmai

A MELDAS MO vezérloberendezés altal feldolgozott alkatrészprogram vezérlési adatait
,»Szocimzéses” formatumban kell megadni. Ez a formatum egységesen alkalmazhaté
lyukszalagnal, magnesszalagnal, a memoriaban, kézi adatbevitelnél ¢és a display egység
tasztatira bemeneténél.

4.1.1. Szoformatum

Az utasitas sz6 egy alfabetikus cimkodbol €s az altala meghatarozott numerikus adatok,
valamint egyes esetekben eldjel és tizedespont karakter kombinacidobol all. A MELDAS MO
vezérlés altal felhasznalt cimkodokat €s a hozzajuk tartozd adatformat a 2. tdblazat tartalmazza.
A cimkodok koziil néhany tobb funkcioval is rendelkezik, a vele egy mondatban programozott
,G” funkci6 fliggvényében.

Valamennyi szdm vezetd nullai, és a ,,+” eldjel elhagyhatd. Tizedespont programozhato a
2. tablazatban megadott tavolsag és sebesség utasitasoknal. Ha a tizedespont nincs kitéve, akkor
a kovetd nullakat ki kell irni.

Példak:

¢ Kozvetlen adatmegadas

Programozasa
X érték tizedesponttal tizedespont nélkiil
0 um X0 vagy X X00000000 vagy X0 vagy X
1 um  X0.001 X.001 X00000001 X1
10 um  X0.01 X.01 X00000010 X10
100 um  XO0.1 X.1 X00000100 X100
1000 um  X1. X00001000 X1000
123450 um  X123.45 X00123450 X123450
¢ Paraméteres adatmegadas
D12/-123.45
XD12 megfelel X-123.45-nek
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2/1. tablazat Az MK-500/MELDAS MO 4ltal értelmezett utasitas szavak

Cimkdéd | Adatformatum Jelentés Tizedespont | Paraméter
—A D2,+5.3 Fiiggetlen valtozo6 cimzése (C101-C202) - -
—B +5.3 Forgodtengely pozicié adatok T P

D2,+5.3 Fiiggetlen valtozo6 cimzése (G101-G202) - -
2 Koordinata kiolvasas (G14) - -
—C D2,+5.3 Fiiggetlen valtozo6 cimzése (G101-G202) - -
D 2 Viltozo6 szam (kozos paraméter D1-D80) - P
3 (helyi paraméter D100-D126) - -
4 (egyéb paraméterek D1000-D5304) - -
E 23 Késleltetési id6 fix ciklusban T P
F 5 El6tolasi sebesség T P
G 3 Elokészito funkceid kod - P
H 3 Szerszdm (pozicid-, hossz-, sugér) korrekcio szam - P
4 Fix ciklusismétlési szam (G81-G89) - P
Sorrendszam (G22) - -
I +5.3 Koriv kdzéppont koordinata (G02, GO3) T P
+5.3 Szerszam sugar korrekcid vektor komponense (G41,
G42) T P
+5.3 Specialis fix ciklus osztokor sugar (G34, G36),
furattavolsag (G37) T P
J +5.3 Koriv kdzéppont koordinata (G02, GO3) T P
+5.3 Kor sugar (G12, G13)
+5.3 Szerszam sugér korrekcid vektor komponense (G41,
G42) T P
+3.3 Specialis fix ciklus szog (G34, G35, G36),
furattavolsag (G37) T P
K +5.3 Koriv kdzéppont koordinata (G02, GO3) T P
+5.3 Szerszam sugar korrekcid vektor komponense (G41,
G42) T P
+5.3 Specialis fix ciklus furatok szama (G34, G37) - P
L Programazonosit6 - -
M 2 Segédfunkcio kod - P
N 4 Mondatszam - -
o GO Komment adatok megadésa - -
P 4 Alprogram ismétlési szam (G22) - P
+3.3,4 Specialis fix ciklus szogndvekmény (G36), furatszam -
+5.3 (G37) - P
4 Csavarvonal generalas menetemelkedési szama - P
3 Szerszamkorrekcié szama (G10, G11) - P
1 Koordinata kivalasztas (G11) - P
2 Valtozo6 szama (G15) - P
1 Mondatok atugrasanak szama (G15) - P
Q +5.3 Me¢élyfuras fix ciklus fogasvétel szam (G73, G83) T P
+5.3 Visszaoldalazas léptetés érték (G87) T P
+5.3 Finomfuras 1éptetés érték (G76) T P
2 Valtozo6 szam (G11) - P
3 Szerszamkorrekcid szama (G15) - P
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2/2. tablazat Az MK-500/MELDAS MO altal értelmezett utasitas-szavak

Cimkdéd | Adatformatum Jelentés Tizedespont | Paraméter
R +5.3+£5.3 Fix ciklus megkdzelitési pont T P
3 R-specifikus kor sugara T P
Szerszamkorrekcios érték (G10) T P
S 5 Foorso fordulatszam - P
T 2 Szerszam szdm - P
X +5.3 Koordinata pozicio adatok T P
2.3 Késleltetési ido T P
2 Koordinata kiolvasas (G14) - P
Y +5.3 Koordinata pozicio adatok T P
2 Koordinata kiolvasas (G14) - P
V4 +5.3 Koordinata pozicio adatok T P
2 Koordinata kiolvasas (G14) - P

Az MK-500/MELDAS MO vezérlésii megmunkalokdzpont programozéasanak utasitas
rendszerét a 3. tablazatban foglaltuk 6ssze. Az utasitas szavak jelentése €és adatformatuma mellett
megadtuk a tényleges kdodokat, valamint feltlintettiik az 6roklodést és a végrehajtds modjat,
meghatarozo jellemzoket.

Jelmagyarazat az 6roklodést és végrehajtas modjat meghatarozo jellemzokre:

A alapallapotban automatikusan érvénybe 1ép6 kodok

[ ] 0roklodo (tobb mondatra érvényes) kddok

O nem 6roklédo (csak egy mondatra érvényes) kodok

— a mondat elején végrehajtott kodok

— a mondat végén végrehajtott kddok

3/1. tdblazat Az MK-500/MELDAS MO programozéasanak utasitas rendszere
Cimkod és i .
. i Tényleges | Oroklodés és
Utasitas jelentése adat- h ; L,
, kodok végrehajtas
formatum

Lyukszalag (felvétel) kezdete és vége % EOR
Programazonosito L 1-9999
Mondatszam N 1-9999
Kihagyhaté mondat /N
Komment mondat (0)
Elokészité funkcidk G3
Pozicionalas gyorsmenettel GO0 o
Linearis interpolacid GOo1 o A
Koérinterpolacio CW iranyban G02 o
Korinterpolacio CCW iranyban GO03 ®
Késleltetési id6 G04 O
Automatikus lassitas G09 O
Szerszamkorrekcid vagy nullponteltolds programozott bevitele
lyukszalagrol G10 O
Szerszamkorrekcié vagy nullponteltolas programozott atvitele
valtozoba Gl1 O
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3/2. tablazat Az MK-500/MELDAS MO programozéasanak utasitas rendszere

Cimkod és . Bt e
Utasitas jelentése adat- Ten’yleges OI:ORIOd?S,eS
, kodok végrehajtas
formatum
El6készité funkciok G3
Kormaras CW iranyban GI12 O
Koérmaras CCW iranyban GI13 @)
Koordinata érték kiolvasas Gl14 O
Valtoz6 vagy szerszamkorrekeio kiiratas lyukszalagra GI15 O
XY sik kivalasztas G17 oA
ZX sik kivalasztas G18 ®
YZ sik kivalasztas G19 o
Alprogram hivas (pontmintazat elforgatas) felhasznal6i makro G22 ®
Alprogram vége (pontmintazat elforgatas) felhasznaloi makro G23 ®
Nullpont 6sszehasonlitas G27 @)
Automatikus raallas az 1. (referencia) nullpontra G28 O
Pozicionalas a nullponton keresztiil G29 0
Automatikus raallas a 2., 3., 4. nullpontra G30 O
Ugras (hatralévo ut torlése) linearis interpolacional G31 O
Specialis fix ciklus (furatok osztokoron) G34 O
Specialis fix ciklus (furatok ferde egyenesen) G35 O
Specialis fix ciklus (furatok koriven) G36 O
Specialis fix ciklus (furatok pontracson) G37 O
Sarokkeriilés G39 0
Szerszam sugar korrekciotorlés G40 OA
Szerszam sugar korrekcid balra a munkadarabtol G41 o
Szerszam sugar korrekcid jobbra a munkadarabtol G42 o
Szerszam hossz korrekcid G43 o
Szerszam hossz korrekciotorlés G44 [ )
Szerszam pozici korrekcio (ndvelés) G45 O
Szerszam pozicid korrekcio (csokkentés) G46 O
Szerszam pozicid korrekcio (kétszeres novelés) G47 O
Szerszam pozicio korrekcid (kétszeres csokkentés) G48 O
Léptékezés bekapcsolas (kicsinyités, nagyitas) G50
Léptékezés kikapcsolas G51
Helyi koordinata rendszer eltolas G52 O
Alap gépi koordinata rendszer eltolas G53 O

1. munkadarab koordinata rendszer eltolas kivalasztasa G54 oA

2. munkadarab koordinata rendszer eltolas kivalasztasa G55 o

3. munkadarab koordinata rendszer eltolas kivalasztasa G56 )

4. munkadarab koordinata rendszer eltolas kivalasztasa G57 o

5. munkadarab koordinata rendszer eltolas kivalasztasa G58 )

6. munkadarab koordinata rendszer eltolas kivalasztasa G59 [ )
Automatikus raallas az 1. nullpontra (egyiranyu pozicion) G60 O
Tiikr6zés G utasitassal G62
Egyszert hivas II. felhasznal6oi makréban G65
Modalis hivas II. felhasznaldi makroban G66
Modalis hivas torlése II. felhasznal6i makroban G67
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3/3. tdblazat Az MK-500/MELDAS MO0 programozasanak utasitas rendszere

Cimkad és , P
Utasitas jelentése adat- Ten’yleges Ol:oklod(.as,es
, kodok végrehajtas
formatum

Alprogram vége II. felhasznal6i makroban G68
Korhiba ellendrzés feloldasa G69
Meéretmegadas hiivelykben G70 oA
Meéretmegadas metrikusan G71 )
Valtozo tipust fix ciklus (felhasznald képezi) G72 ®
Valtozo tipusu fix ciklus (felhasznalo képezi) G75 ®
Valtozo tipusu fix ciklus (felhasznald képezi) G77 o
Valtozo tipusu fix ciklus (felhasznalo képezi) G78 o
Valtozo tipust fix ciklus (felhasznald képezi) G79 [
Fix ciklus, mélyfuras forgacstoréssel G73 o
Fix ciklus, visszafelé menetvagas G74 o
Fix ciklus, finom esztergalas Y elallassal G76 o
Fix ciklus, fix ciklus torlése G8&0 oA
Fix ciklus, furas, kdzpontfiras G81 ®
Fix ciklus, furas, siillyesztés G8&2 ®
Fix ciklus, mélyfuras G83 o
Fix ciklus, menetfuras G&4 o
Fix ciklus, furatesztergalas G85 o
Fix ciklus, furatesztergalas G86 )
Fix ciklus, visszaesztergalas G87 o
Fix ciklus, furatesztergalas G88 ®
Fix ciklus, furatesztergalas G89 [ )
Abszolit méretmegadas G90 oA
Novekményes méretmegadas GI1 o
Programozott koordinata rendszer beallitas G92 O
Aszinkron (mm/min) el6tolas megadas G94 o
Szinkron (mm/ford.) eldtolas megadas G95 o
Hatar fordulatszam allando ellenérzés bekapcsolas G96
Hatar fordulatszam alland¢ ellendrzés kikapcsolas G97
Fix ciklus kiemelés a kiindulasi Z sikra G988 ) A
Fix ciklus kiemelés a biztonsagi R sikra G99 o
I. felhasznaléi makro a =b G101

felhaszndléi makro a =b+c G102

felhaszndléi makro a =b—c G103

felhasznaldi makro a =b*c G104

felhasznaléi makro a =b/c G105

felhaszndléi makro @ = /b + ¢’ G106

felhaszndléi makro @ = sin G107

felhasznaloi makro @ = COS G108

felhasznaloi makro  a = arctgb/c G109

felhasznaloi makro @ = /b — ¢’ G110

felhasznaloi makro  feltétel nélkiili elagazas G200
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3/4. tablazat Az MK-500/MELDAS MO0 programozasanak utasitas rendszere

. , Cimkod és Tényleges | Oroklédés és
Utasitas jelentése adat- h . L
, kodok végrehajtas
formatum
felhasznaloi makro nulla feltételes elagazas G201
felhasznaloi makro negativ feltételes elagazas G202
Szabalyozott mozgastengelyek utadatai
X tengely irdnyt elmozdulasi méret mm-ben X+5.3 0-£99999,999
Y tengely iranyt elmozdulasi méret mm-ben Y+5.3 0-£99999,999
Z tengely iranyu elmozdulsi méret mm-ben 7+5.3 0-£99999,999
Y tengely koriili szogelfordulasi méret fokban B+5.3 0-£99999,999
Kiegészito tengelyadatok
X tengely segédadata (kor kozéppont) [+5.3 0-+99999,999
Y tengely segédadata (kor kozéppont) J£5.3 0-£99999,999
Z tengely segédadata (kor kozéppont) K+5.3 0-+99999,999
Eldtolasi sebesség megadasa
Percenkénti el6tolasi sebesség mm/min-ben F5 10-10000
Fordulatonkénti eldtolési sebesség mm/ford-ban
Egy digites paraméteres el6tolas F1 0-9
Féorsé fordulatszaim megadasa
(30-3000)
Kozvetleniil ford/perc-ben S5 40-4000
(50-5000)
Varakozasi id6 megadasa
Masodpercben X2.3 0,001-99,999
Segédfunkciok M2
Vezérlés funkciok
Programozott megallitas MO0 O -
Opcionalis program stop MO1 O —
Program vége MO02 O —
Program vége MO3 O —
Féorsé mozgatasi funkciok
Fdors6 forgas CW iranyban MO03 ® —
Foéors6 forgas CCW iranyban MO04 ® —
Fdorso forgés stop MO5 ® —
Tajolt foorsd megallitas M19 O
Fdorso override szabalyozas tiltott M48 ® —
Foéors6 override szabalyozas engedélyezett M49 ® —
Szerszamcsere funkcidk
Szerszamcsere MO06 O —
Szerszamcsere segédkod MI12 O —
Szerszamcsere segédkod M13 O —
Hiitéfolyadék kapcsolasi funkciok
Kiils6 hiitéfolyadék aramoltatas bekapcsolasa MO8 ® —
Hut6folyadék aramoltatas kikapcsolasa M09 ® -
Szerszamon keresztiili hiités bekapcsolasa M50 ® —
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3/5. tdblazat Az MK-500/MELDAS MO programozasanak utasitas rendszere

Cimkéd és ] Orikldés
o Tényleges )
Utasitas jelentése adat- , és
j kodok i L,
formatum végrehajtas
Osztéasztal, palettacsere funkciék
Osztoasztal felemelés M10 o —
Osztoasztal leiiltetés Mil1 o —
Palettacsere start I. M60 O «
Palettacsere start I1. Meé61 O «
Mozgatasi funkciok
Forgacskotr6 mozgatas bekapcsolasa M63 O «
Forgacskotré mozgatas kikapcsolasa Mo64 O «
Burkolat ajtoémozgatas fel M90 O «
Burkolat asztalmozgatas le M91 O «
Szerszamadatok programozasa
Szerszdmazonositd szam T2 0-60
Szerszamkorrekcios regiszter H3 1-200
Fix ciklusok paraméterei
Biztonsagi sik Z irany mérete (mm) R+5.3 0-£99999,999
Késleltetési id6 a furat aljan (sec) E2.3 0,001-+99,999
Elmozdulas névekmény (fogasvétel 1éptetés) mm Q5.3 0-£99999,999
Ismétlési szam H4 2-9999
Specialis fix ciklusok paraméterei
Osztokor sugara/furat tdvolsag (mm) [+5.3 0-£99999,999
Szogérték(fok)/furat tavolsig (mm) P£3.3/J+5.3 | 0,001-£359,999
Sz6g novekmény (fok)/lyukak szama P£3.3/P4 | 0,001-£359,999
Lyukak szdma H4 2-9999
Valtozok tipusai
Ko6z0s paraméterek D2 01-80
Helyi paraméterek D3 101-132
Makro utasitas interface bemenetek D4 1000-1016
Makro utasitas interface kimenete D4 1100-1116
Szerszam korrekcios adatok D4 2001-2200
Munkadarab koordinata rendszer eltolasok D4 2500-2806
NC figyelmezteto jelek D4 3000
Osszegzett idok D4 3001-3002
Mondatonkénti leallitas és segédfunkcio befejezo jel D4 3003
El6tolas leallitas, szabalyozas, G09 hatdsossaga D4 3004
G utasitasok modalitasa D4 4001-4015
Modalitasok D4 4101-4120
Pozici6 adatok D4 5001-5304
Alprogramkezelés
Alprogram azonosito L4 0-9999
Az alprogram sorrendszama H4 0-9999
Ismétlések szama/atugrandd fdmondat szam P4/P1 2-9999/0-9
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3/6. tablazat Az MK-500/MELDAS MO programozéasanak utasitas rendszere

Cimkod és Tényleges Oroklédés
Utasitas jelentése adat- , és
i kédok i L
formatum végrehajtas
I1. Felhasznal6i makro funkciok
Aritmetikai miiveletek utasitasai
Behelyettesités Di=D;
Osszeadas Di=D;+D,
Kivonas Di=D;-Dy
Logikai 6sszeg Di=D; OR (Dy)
Kizar6 ,,vagy” Di=D; XOR (Dy)
Szorzas Di=D;*Dy
Osztas Di=Dj/Dy
Logikai ,,és” Di=D;*AND (Dy)
Szinusz Di=D;*SIN (Dy)
Koszinusz D=D;*COS (Dy)
Tangens D=D;*TAN (Dy)
Arcus tangens D=ATN (D;/Dy)
Négyzetgyok Di=SQR (Dy)
Abszolut érték D=ABS (Dy)
Konvertaldas BCD-r6] BINARIS-ra Di=BIN (Dy)
Konvertalas BINARIS-r6l BCD-re D=BCD (Dy)
Kerekités Di=RND (Dy)
Lekerekités a tizedespont ala D=FIX (Dy)
Felkerekités a tizedespont ala D;=FUP (Dy)
Aritmetikai miiveletek sorrendjének kijellése Di=(D;j-Dy)*D1
Vezérlési utasitasok

Feltételes kifejezések
Egyenlé (D)~(D)) (D) EQ (D)
Nem egyenls (D)D) (D)) NE (D))
Nagyobb mint  (D;)>(D;) (D)) GT (Dy)
Kisebb mint D)<(Dy) (Dy) LT (D)
Nagyobb egyenld (D;)>(D;) (Dj) GE (Dy)
Kisebb egyenld  (D;)<(D;) (Dy) LE (D)

Feltétel nélkiili ugras GOTOn
Feltételes elagazas IF feltétel GOTO n
Ciklusismétlés WHILE feltétel DO

m END m

A ,,G” kodok csoportokba vannak sorolva, az ugyanazon csoportba tartozé 6roklédo ,,G”
koédok koziil mindig az utoljara megadott valik hatasossa. Minden 6roklodo ,,G” kod csoportbol
a haromszoggel megjeldltek 1épnek érvénybe alapallapotban (bekapcsolas, MO, M2, M30, ¢és
RESET utan), de a G70/G71, a G90/G91 és a G94/G95 felhasznaldi paraméterként kivalaszthato.
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4.1.2. Mondatformatum

Mondatnak értelmez a MELDAS MO vezérloberendezés az utasitdsszavakbol allo
maximum 64 karakter hosszll utasitds sorozatot, amelyet a ,,mondat vége” karakter zar le. A
,mondat vége” terminator

¢ EIA kdd esetén az EOB (END OF BLOCK),
¢ ISO kod esetén az LF (LINE FEED) kod.

Egy mondatban maximum 10 db ,,G” kodot és 3 db ,,M” kodot lehet programozni. Az
azonos csoportba tartozo kodok koziil csak egyet lehet megadni. A ,,G” kodok ugyanabban a
mondatban, tetszOleges sorrendben programozhatok. Egy mondat meghatarozhat6 a sorrend
szammal, vagy a mondat szammal:

¢ asorrendszam ,,N” cimmel és maximum 4 jegyli szammal adhat6 meg,
¢ a mondatszam az egyedi mondat utasitissal automatikusan keriil szdmozasra, ha
a sorrend szdm nincs programozva maximum 2 szamjeggyel.

Kiilonleges mondattipusok:

O Feltételes mondatkihagyas programozhatdo, ha egy mondat fejrészébe ,,/”
(SLASH) kodot irjuk. Ezek a mondatok az opcionalis mondatkihagyas kapcsold
bekapcsolt (ON) éallapotdban nem kerililnek végrehajtasra, kikapcsolt (OFF)
allapotaban végrehajtodnak.

O Megjegyzés (KOMENT) mondat programozhatd, ha egy mondat fejrészébe ,,0”
karaktert irunk. Az ,,0” karakter és a ,,program vége” kod kozodtt programozott
megjegyzés (KOMENT) adatokat a vezérlés figyelmen kiviil hagyja, de a
memoridban tarolja és a kijelzén ezek megjelenithetdk.

PL.

® SIMITO ESZTERGALAS

Tovabbi megjegyzés programozhatd akar egy mondaton beliil is mintegy 6nalld
szoként, mert ha ISO kodot hasznalunk a vezérlés ki ,,(,,6s a vezérlés be”)”
karakterek kozott megadott valamennyi adatot a vezérlOberendezés figyelmen
kiviil hagy, bar a memoridban ezeket is tarolja.

Pl.  NI15G90 Go X125. Y210 (POZICIONALAS);
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4.1.3. Programfelépités

Alkatrészprogramnak tekint a vezérléberendezés egy ,programazonositd” és egy
»program vége” utasitds kozotti karaktersorozatot, amelyet az el6zéekben ismertetett mondatok
alkotnak.

Programazonositas: ,,.” cimmel és maximum 4 szammal lehetséges

Program vége utasitas: foprogramoknal az M02 vagy az M30 kod,
alprogramoknal G23 (USER MACRO-I esetén),
Makroknal G68 (USER MACRO-II esetén.

A f0- ¢és alprogramok felépitése a ,,program vége” utasitdsok kivételével azonos,
kiilonbség a végrehajtasukban van, mivel az alprogramot fOprogramban kell lehivni. Az
alprogram hivasa egy masik alprogrambdl is lehetséges 8 szintli egymasba skatulyazassal. A
makrok skatulyazasa 3 szintig lehetséges.

A programok —azonositojuk alapjan megkiilonboztetve- memoridba vannak nyilvantartva
(max. 200 db) az alprogramok (makrok) és a foprogramok kozotti szétvalasztas nélkiil.

4.1.4. Lyukszalag

A MELDAS MO vezérlésnél alkalmazott lyukszalag koédok: az EIA RS-244-A, és az ISO

R-840 szabvanyoknak felelnek meg. Az EIA és az ISO kodok azonositasa automatikusan
torténik a lyukszalag els6 EOB vagy LF kodjanak vizsgélataval.

0 A lyukszalag kezd6 részén olyan koment adatokat adhatunk meg az elsd ,,mondat

crer

crer

¢ Az alkatrészprogram utasitasait két ,,lyukszalag vége” kod kozott adjuk meg.
4.2. A programozas koordinata rendszerei

A szabvany eldirasainak megfeleloen az alkatrészprogram készitésekor a szerszam relativ
elmozdulésat programozzuk a nyugv6 munkadarabhoz kotott koordinata rendszerben fliggetleniil
Attdl, hogy az adott mozgast a munkadarab vagy a szerszam végzi. A 25. abran ,,M” indexel
jeloltik a munkadarab-, és ,,G” indexel a gépi koordindta tengelyeit és mozgasiranyait. Az
MKC-500 MITSUBISHI MELDAS MO vezérlési megmunkalokdzpont esetében a gépi
koordinata rendszer kezd6pontja megegyezik a referencia ponttal.
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Bs
Xe

25. dbra Az MKC-500 megmunkalokdzpont koordinata rendszerei
4.2.1. Elmozdulas a gépi koordinata rendszerben (G53)

Az alapgép koordinata rendszerét a ,,G53” koddal tudjuk kivalasztani, ezzel
hatastalanitunk minden nullponteltoldst, tehdt a vele egy mondatban megadott X, Y, Z
értékeknek megfeleléen a gépi koordinata rendszerben (a referencia ponthoz képest) torténik
elmozduléas.

Formatuma:

G53 Xx1 Yy1 Zz1 Bb1

A gépi koordindta rendszerben torténd elmozdulds programozhatdé abszolut és
novekményes méretmegadassal is. A ,,G53” kod csak egy mondatra érvényes, és csak a
nullponteltolast hatéstalanitja, a szerszamkorrekciokat nem. A gépi koordinita rendszer
nullpontja megegyezik a mérérendszer hitelesitésekor kézzel (ZERO RTN.) felvett referencia
ponttal, illetve az 1. nullpontra allas (#1) helyzetével.
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4.2.2. Az1.,2.,3. és 4. nullpontra allas (G28, G30)

Az elsé nullpont az alapgép koordindta rendszerének nullponja, a bekapcsolas utani
automatikus referencia pont felvételére szolgal. Ez a helyzet az egyes tengelyek mentén

helyzetkapcsoldkkal van meghatarozva.
A (28 utasitas hatasara gyorsmeneti pozicionalas torténik a megadott tengelyek mentén

az 1. nullpontba. A pozicionalas befejezése utan a kijelzén a ,,1” (1. nullpontra érkezés jel) keriil

kijelzésre.
Formatuma:

G28 Xx1 Yy1 Zz1 Bb1

A G28 utasitas egyenértékli az alabbi két utasitassal:

GO0 Xy1 Yy1 Zz1 By
G60 X0 YO Z0 BO

A nullpontra 4llas a bekapcsolas utani elsd alkalommal az inditasi pontbdl kozvetleniil
torténik az eldlassitd kapcsolok figyelembevételével, minden mas esetben a pozicionalds a

megadott kdzbensd ponton keresztiil és az eldlassitd kapcsolok figyelmen kiviil hagyésaval
torténik.
Példa:

G28 Xy Yy

Referencia pont

/1 G60 X0 Y0

Mozgas bekapcsolas uféq// / Mozgas egyéb esetekben

/

’

/A W)

’

I/ ’,/,
Vs GO Xy, Yy,
Inditasi pont

26. dbra Az els6 nullpontra allas

A 2., 3. és 4. nullpontok a szerszamgéphez kotott fix helyzetek (pl. szerszamcsere hely,
paletta csere hely stb.) koordinatait tartalmazzdk a gépi koordinata rendszer nullpontjahoz képest

paraméterekkel beallitva.. (MACHINE PARAMETER 6).
90
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A G30 utasitas hatasdra gyorsmeneti pozicionalas torténik a megadott kdzbensd ponton
keresztiil a 2. nullpontra (#2). A raallas végrehajthaté a 3. vagy 4. nullpontra is a P3 vagy P4
utasitasok programozasaval.

Formatumok:
G30 P2 Xy Yy1 Zz4 Byy #2 nullpontra allas
G30 P3 Xy Yy1 Zy4 Byy #3 nullpontra allas
G30 P4 X1 Yy1 Zy4 Byy #4 nullpontra allas

A nullpontradllasoknal a szerszdmkorrekci6 €s a tiikrozés csak a kozbensd pontig torténd
mozgasnal van figyelembe véve.

4.2.3. Pozicionalas kozbenso ponton keresztiil (G29)

A G29 utasitds hatdsara gyorsmeneti pozicionalds torténik az utoljadra megadott
nullpontra allas (G28; G30; G60; ZERO RTN) kozbensd pontjan keresztiil a programozott
pontba.

Formatuma:

G29 Xx1 Yy1 Zz1 Bb1

A 28 utasitas egyenértéki az alabbi két utasitassal:

GO0 X2 Yy2 Z» By
GO0 Xy1 Yy1 Zz1 By

Példa:

G28 Xua Yy elmozdulas az A ponttdl (X;; Y1) ponton keresztiil az #1 nullpontig

G30 Xo Yp elmozdulas a B ponttol (X,; Y2) ponton keresztiil az #2 nullpontig

G29 Xa Yg elmozdulés a C ponttol (X,; Y») ponton keresztiil az (X3; Y3)
pontba.

4.2.4. Munkadarab koordinata rendszerek (G54-G59)

Az alkatrészprogram készitésekor a munkadarabhoz hat kiilonb6z6 koordinata rendszert
rendelhetiink, a G54-G59 utasitasok segitségével. Az egyes munkadarab koordinata rendszerek
nullpontjainak helyét a gépi koordinatarendszerben, mint nullponteltoldsokat beadhatjuk kézzel a
vezérloberendezésbe (OFFSET P2 funkcid), vagy programozva a G10 utasitas segitségével.

Példa:

G54 GI0 X Yy Zyp
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#1

G28

(X1: %)

27. adbra Pozicionaléas kozbensd ponton keresztiil

Az ily modon bedllitott nullponteltolasok lehivasaval mozoghatunk az adott munkadarab
koordinata rendszerben.
Formatuma: (elmozdulés a munkadarab koordinata rendszerben)

munkadarab koordinata rendszer G54
munkadarab koordinata rendszer G55
munkadarab koordinata rendszer G56
munkadarab koordinata rendszer G57 X, Yy 7z, Bui
munkadarab koordinata rendszer G58

A o

munkadarab koordinata rendszer G59

A G54-G59 utasitasok 6roklodnek, egyszerre csak egy lehet érvényben. Bekapcsolas utan
mindig a G54 van érvényben (egy mondatra hatastalanitani csak a G53 utasitassal lehet).

A hat kiilonbdz0 munkadarab nullponteltolds felhasznalhaté példaul akkor, ha tobb
azonos munkadarabot egyszerre akarunk megmunkalni ugyanazzal a programmal, igy minden
munkadarabhoz egy nullponteltolast rendelve a programot jra végrehajtjuk. Masik alkalmazasi
lehetéség, amikor egy munkadarabot asztalforditdssal tobb oldalr6l munkalunk meg, minden
oldalhoz kiilon nullponteltolast rendelve, a programkészités egyszeriibbé valik.

4.2.5. Programozott koordinata rendszer beallitas (G92)

Amig a G53-G59 ¢és a G28-G30 utasitasokkal egy mondatban programozott
utinformaciok hatdsara a gépen elmozdulas jon létre, addig a G92 és a G52 utasitasok csak a
nullpont bedllitasat (eltoldsat) végzik, tehat elmozdulas nem jon létre, csak szdmlalo atallitas
torténik.
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A (92 utasitdssal egy mondatban megadott utinformacionak megfeleld abszolut
nullponteltolast végezhetliink, mely az oOsszes nullpontra (gépi- €s munkadarab koordinata
rendszerek) érvényes.

Formatuma:

G92 X Yyo Zzo Bro

A (92 utasitas mindig csak egy mondatra érvényes, és mindig abszolut értékként kezelt,
fliggetleniil az érvényes méretmegadds modjatol. A nullponteltolas értékei nem 6sszegzddnek,
hanem felvaltjak egymast (térlése G53 X0 YO0 Z0 és G92 X0 YO0 Z0).

pl. A G54 nullpont kézzel beadott értéeke X240.

Y-110. VG
v @ (#1=6,R
Xg
|
M, 240
i
Y;Ch
80
0 B
Mo1 =(G54)’ 52:
A .
20 XM1
Mp1=(G54) | 35 _ M,

G90 GO0 G54 X35. X20.  mozgas az A pontba
X80. X30.  mozgas az My pontba
G692 X0 X0 nullponteltolas az My, pontba
X20. X10. mozgas az B pontba

28. abra Programozott koordinata rendszer beallitas
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4.2.6. Helyi koordinata rendszer beallitas (G52)

A G52 utasitassal be lehet allitani egy olyan helyi koordinata rendszert, hogy a
programozott pozicid nullponttd valjek (29. abra) A G52 utasitassal egy mondatban abszolut-,
vagy novekményes méretmegadassal megadott koordinataknak megfelelden egy helyi koordinata
rendszer jon létre, de csak az éppen érvényes (G54-G59) nullponthoz képest (maga a G54-G59
nullpont pozicidja nem valtozik meg).

Formatuma:

G52 Xy Yyo Zx0 Buwo

A G52 utasitds felhasznalhatdo arra is, hogy helyettesitse a (92 utasitast a
nullponteltolasban.

K
2"
[ | 1
Xg
YGs4 160
X Y | 110
G54[160.1-250. Yes5[m3g
G55]110. -250. <
o~ ~ e \ _
G55 XG55
A G52 _
o— [_10_| w |
= 0 GF G52 XG52
1
G54 |20 XG5
90
G90 GO0 G54 X20. Y30.  mozgas az A pontba
G52 X90. Y25 helyi koordinata rendszer felvétele
G1  X10. Y15, elmozdulas a B pontba
G55 X35. Y45 elmozdulas a C pontba

G90 G54 G52 X0 YO helyi koordinata rendszer tarlése

29. 4bra Helyi koordinata rendszer bedllitas (G52)
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4.3. Utfeltételek programozasa
4.3.1. Pozicionalas gyorsmenettel és linearis interpolacio (G00; G01)

A GO0 utasitassal egy mondatban (abszolut-, vagy novekményes méretmegadassal)
megadott utinformacidoknak megfeleléen egyenes vonalu elmozduléds jon l1étre, amelynek eredd
sebessége a tengelymenti gyorsmeneti sebességgel korlatozott.

Formatuma:

GO0 Xx1 Yy1 Zz1 Bb1

A GO0 utasitas oroklodik, csak a GO1, G02 vagy GO3 irja feliil. A gyorsmeneti
pozicionalas minden esetben automatikus lassitassal torténik. A GOO torli a G72-G89 rogzitett
fix furdciklus utasitasokat.

A GO1 utasitas a vele egy mondatban (abszolut-, vagy névekményes méretmegadassal)
megadott utinformacidk szerinti lineéris interpolacids mozgast eredményez, max. 3 linedris
tengelyen az F cimen megadott el6tolassal, mint palyasebességgel.

Formatuma:

GO01 XX1 Yy1 Zz1 Bb1 I:f1

A GO1 utasitas 6roklodik (G00; G02; GO3 torld kodok), automatikus lassitas nincs, ezt
kiilon programozni kell (G09). Ha nincs megadva F utasitads az els6 GO1 utasitds mondatban,
akkor (,,10 jelll) hibaiizenet keletkezik.

4.3.2. Sik kivalasztas (G17; G18; G19)

A mozgas sikjanak kivalasztasa a kovetkezd esetekben sziikséges:

korinterpolacids mozgas (beleértve a csavarvonal generalast is),

szerszam sugar korrekcioval torténd mozgas,

S O O

mintdzat elforgatéasi funkciohoz,
¢ rogzitett ciklus poziciondlasanak végrehajtasahoz.
Formatuma:
G17 XY sik kivalasztasa
G18 XZ sik kivalasztasa
G19 YZsik kivalasztasa
Ezek az utasitdsok modalisak, bekapcsolds és Ujrainditas utan a G17 1ép automatikusan
érvénybe. A sik kivalasztasa torténhet az adott mondatban programozott X, Y vagy Z tengelyek
cimével (tengelycimzés prioritast sik kivalasztas) vagy a G17, G18, G19 kodok valamelyikével.
(G kod prioritast sik kivalasztas). A kétprioritasu lehetdség kivalasztidsa paraméter beallitassal
torténik.
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4.3.3. Pontos- és egyiranyu pozicionalas (G09; G60)

Ha a G09 utasitast programozzuk a GO1, G0O2 vagy GO3 utasitassal egy mondatban, akkor
ez az adott mondatban lassitast és a pontos ,,pozicioban” helyzet leellenérzését eredményezi.
Ezaltal elkeriilhetd, hogy megtort (nem érintéleges kapcsolodast) palyaelemek kozott sarok
lekerekités (L) torténjen (30. abra). Az L. (eldtolas lassitas ellendrzési) konstans értéke a
,G1 DCC” jelti gépi paraméterként van megadva.

G09 programozasaval

Lc

GO9 programozasa nélkiil

30. abra A G09 utasitas hatasa

A G60 utasitads nagypontossagu gyorsmeneti pozicionalasra hasznalhatd, amely lehetové
teszi a holtjatékok kikiiszobolését azaltal, hogy a programozott pontok megkozelitése mindig
azonos iranybol torténik.

Formatuma:

G60 Xx1 Yy1 Zz1 Bb1

A programozott végpontra torténd pozicionalds irdnya €s a kuszomenet tavolsadga gépi
paraméterként megadhato.

4.3.4. Korinterpolacié és kormaras (G02; G03; G12; G13)

A GO02 és GO03 utasitasokkal programozhatd korinterpolacio a koordinata fosikokban
(XY; XZ; YZ) elotolasi sebességgel torténd (0-360°-ig) tetszOleges ivhossziisagu korpalya
megmunkalasara szolgal.

Formatuma:

GO02 XX1 Yy1 |i1 Jj1 Ff1
GO03 Xu1 Yy1 liv Jj1 Fy
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A korinterpolacidhoz a kovetkezd informaciok sziikségesek:

a) Sik kivalasztasa: az XY, XZ vagy YZ f0sik egyikének kivalasztasa tengelycim
prioritasu, vagy G kod prioritast (G17, G18 vagy G19) sik kivalasztassal.
b) Forgasirany kivalasztasa: a fosikokban a rd merdleges tengely pozitiv iranya
feldl nézve (31. abra).
G02 az 6ramutatd jarasaval megegyezd (CW)
G03  az oramutato jarasaval ellentétes (CCW)
Mis meghatarozassal: a matematikai pozitiv forgasirdny a G03, amely az X-et az Y-ba az
Y-taZ-be és a Z-t az X-be forgatja.
— —> —>
X Y z X
¢) A koriv végpontjanak koordinatai X, Y, Z cimekkel, abszolut vagy
ndvekményes méretmegadassal megadva (32. abra).
d) A Kkoriv kozéppontjanak koordinatai I, J, K cimmel csak ndvekményes
méretmegadassal megadva (32. 4bra).
e) Elétolasi sebesség megadasa F cimmel.

Y |

//// \\\
G602 T

N X
G03
31. abra Forgésirany kivalasztas
,»R” specifikus korutasitas

A kor kozéppont koordinatainak megadasa az I, J, K adatok helyett lehetséges a kor
sugaranak megadasaval is.
Formatuma:

G02 Xx1 Yy1 Rr1 Ff1
G03 XX1 Yy1 Rr1 Ff1
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Pkezdb’pon’r

32. abra Koriv kdzéppontjanak és végpontjanak koordinata megadasa

Mivel két adott ponton két kiillonb6z6é koézépponti ugyanolyan sugart kor megy at, ezért
ezek kivalasztdsa az ,,R” adat eldjelével lehetséges (33. abra). Ha az ,,R” eldjele pozitiv, a
generalt kor kisebb, mint félkor, ha az ,,R” eldjele negativ, a generalt kor nagyobb, mint félkor. a
»R” specifikacio és I, J, K specifikacio egyidejlileg adott, akkor az ,,R” specifikdcioval adott
kornek prioritdsa van. Teljes korutasitds esetén (ha a kezddpont és a végpont egybeesik) nem
lehet ,,R” specifikus korinterpolaciot programozni, ekkor haszndljuk az I, J, K specifikus
korutasitast.

kor, ha R elojele negativ

kor, ha R el@jele pozitiv

I?/égpon’r

P ..
kezdopont
\yf \

33. 4bra Az ,,R” eldjelének értelmezése
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P¢ldéak korinterpolaciora:

O Koriv: G90 GO02 X47. Y-24. 1-25. J45. F200
¢ R specifikusan: G90 GO2 X47. Y-24. R-75. F200
0 Teljes kor: G91 GO3 X0 YO I-30. JO F100

itt a 0 értékek elhagyhatdk, tehat G91 GO3 1-30. F100

Kormaras

A GI12 vagy GI3 utasitds segitségével egy mondatban programozhatdo egy furat
kozéppontjabol torténd korivmenti fogasvétel, teljes kormaras és korivmenti kiemelés a furat
kozéppontjaba.

Formatuma:

G12 liy Hyy Fgy

ahol: GI12 korinterpolacié az éramutato jarasaval egyezden (CW)
G13 korinterpolaci6 az 6ramutatd jarasaval ellenkezéen (CCW)
I a kor sugara (el6jel nélkiili novekmény)
H a szerszam sugar korrekcios regiszter szama
ha a sugarkorrekcio értéke +, az bels6 kormarast,
ha a sugarkorrekci6 érték -, az kiilsé kormarast jelent.

A kormaras lehetdsége az XY sikban adott, pozitiv kor sugar esetén. A G12 és G13 nem
modalis, és nincs hatassal mas modalis utasitasokra. (34. abra).

P Y
’/’Kezd'o'
X
\ <,)r\.-
A\ 2 HO1: 18.000
M

~

18

G13 152. HO1 F100

34. dbra Példa kormarasra
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4.3.5. Késleltetési ido- és elétolas programozasok (G04, G94, G95)
Elotolas késleltetés

Késleltetés programozhat6 a G04 utasitassal és a vele egy mondatban adott X utasitassal.
Formatuma:

G04 Xy

ahol: X értéke 0.001 — 99.999 sec lehet
Programozasnal a kovetkez6 mondat végrehajtasa késleltethetd a megadott id6tartamig.
A késleltetés a vele egy mondatban programozott M, S, T, B utasitasokkal egyidejiileg indul.
Pé¢lda:
G04 X5. megfelel 5 sec késleltetési idonek

Elétolas programozasok

A G95 utasitast felhasznalva fordulatonkénti el6tolasi sebesség programozhatd az ,,F”
koéddal. Ennek feltétele, hogy a féorson forgd jeladd legyen felszerelve.
Formatuma:
G94  aszinkron el6tolosebesség  F1 — F10000 mm/min
G95  szinkron el6tolési sebesség  F0.01 — F240 mm/ford.
A G95 utasitas modalis, addig hatdsos, amig a kovetkezd G94 utasitas nem 1ép érvénybe.
Az (jrainditaskor automatikusan érvénybe 1ép0 utasitds G94 vagy G95 gépi paraméterrel
beallithatd. Alapallapotban ez G94.

4.4. Szerszamkezelési funkciok
4.4.1. Szerszam- és korrekcio kezelés (T2, H3)

A szerszdmokat a tarpozicidohoz rendelt helykoddal (T szerszam szdm) azonositjuk TO1-
tél T99-ig). A TO az alaphelyzetet jelenti, amikor minden szerszdm a tarban van és a féorso iires.
A T utasitas programozasaval a szerszam kijelolése (eldvalasztasa) torténik. A szerszamcserét
alprogrammal (L9006) programozzuk. A szerszamtdr a megmunkalokoézpontnal ATC80 (80
szerszambhely).

A szerszamok geometriai adatait korrekcios regiszterekben taroljuk. A korrekcios
regiszterek szama 200 db (HO1-H200). Minden korrekcids regiszter csak egy szerszdmadatot
tarol, amely lehet:

0 szerszam hossz,
¢ szerszam pozicio,

¢ szerszam sugar.
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Egy mondatban csak egyetlen H utasitas hatdsos (ha tobb van megadva, akkor az utoljara
megadott hatdsos). A H utasitds modalis, a koordinata tengelyhez illetve a sikhoz torténd
hozzéarendelése G utasitasokkal (G40-t0l- G48-ig) az elsd megadaskor lehetséges.

A korrekcids regiszterek tartalmdnak megadasa kézzel torténik a vezérlés OFFSET
tizemmodjaban (lasd. 3.2.2. fejezet). A korrekcidkezelés lehetévé teszi, hogy az
alkatrészprogram szerszam fiiggetlen legyen. A tényleges szerszamadatokat csak a mindenkori
végrehajtas eldtt kell megadni, és azt a vezérld berendezés a program szerint figyelembe veszi.

4.4.2. Hosszkorrekcio (G43, G44)

A szerszam hosszanak figyelembe vételére a szerszdm hosszkorrekcio szolgal.

Formatuma:
hosszkorrekcio: G43 Ztz, Hh,
hosszkorrekcio torlés: G43 Zxz, Hh;, 17,-(£l4)
ahol: I a h; korrekcios regiszterben téarolt érték
lo a megeldzé mondatban hatdsos korrekcio regiszterben tarolt érték

A szerszam hosszkorrekci6 hatdsara a szerszam végpontja a programozott pontba keriil,
figyelembe véve a szerszam hosszat, fliggetleniil att6l, hogy abszolut- vagy ndvekményes a
méretmegadas.

A korrekciotorlés (G44) hatdsos automatikusan minden program vége és bekapcsolas
utan. A Z tengelyen kiviil a szerszdm hossz korrekcid lehetséges az X, az Y, és a kiegészitd
tengelyekre is. Nullpontra 4llas utan (G28) a hosszkorrekci6 torldik, és G44 lesz hatésos.

4.4.3. Sugarkorrekcio pozicio eltolassal (G45-G48)

A G45-G48 utasitasok felhasznaldsaval az ugyanabban a mondatban programozott
tengely elmozdulasanak tdvolsdga novelhetd vagy csokkenthetd a szerszdmkorrekci6 értékével

Formatuma:

egyszeres novelés: G45 Xx Hh

egyszeres csOkkentés: G46 Xx Hh x -1
kétszeres novelés: G47 Xx Hh

kétszeres csokkentés: G48 Xx Hh x — 2x1

ahol ,,1” és ,,h” korrekcios regiszterben tarolt érték.
A novelés — csokkentés illetve érték megadas eldjelének ereddjére az eldjelszorzas
szabalyai érvényesek.
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A G45 — G48 utasitasok nem 6rokldédnek, csak egy mondatra érvényesek, ahol a GO0,

GO02 vagy a F03 utasitasok valamelyikével egyiitt programozzuk.

Szerszam sugar pozicid eltolassal korinterpolacid csak egy siknegyedre lehetséges. A

pozicio eltolds értéke még abszolit méretmegadas esetén is az el6z6 mondat végpontjatol
szamitott elmozdulasi ndvekményt jelent (35. ébra).

HO1

0.

J20.

\\ N1 m N107 / L\mos &
N2 T N \ \y N100 G91 GL6 X40. Y&
_ . N101 G45 GO1 X100. F200
{ [ %y NT10] \12 ’@ N104 N102 G45 GO03 X10. Y10
= &7 T N3 GAS GOT Y40,
N::;J N e > N104 G46 X0
v 1/ N105 G46 GO2 X-20. Y20.
( e ) N106 G45 GO1 YO
\ W, N103  N107 G&7 X-30.
2 N108 Y-30.
2 /\ N109 G48 X-30.
N115 B/ } N110 Y-30.
/ >J N111 G45  X-30.
[ N102 N112 G45 GO3 X-10. Y-10. J-10.
- N101 K} N113 GLS GO1 Y-20.
< ey N114 X10.
N116 N115 Y-£0.
i ) N116 G46 X-40. Y-40.
|/ . N117 M02
30 10 30 30 40 ! 10

Eltolasi erték: H01=10.000 mm (szerszamradiusz eltolasi értéek)

35. 4bra Sugarkorrekci6 pozici6 eltolassal (példa)
4.4.4. Sugarkorrekcio palyageneralassal (G39 — G42)

A G41 — G42 utasitdsok feladata, hogy a ,,H” utasitdssal megadott szerszdm sugar
értékének megfelelden eltoljak a szerszam kozéppontjanak palyajat G41 esetén balra, G42 esetén
jobbra. A szerszamkozéppont palya generalasdnak sugar korrekcional haromféle lehetdsége
épitheto ki a vezérlésnél.

I. tipusi szerszam sugiar korrekcio (G39 — G42) esetén a szerszamkozéppont
palyajanak eltolasat vektorokkal adjuk meg.

Formatuma:

G41 Xe1 Yyr it Jjt Hi
G42 Xe1 Yyr s Jj Hi

ahol: 1;, j; irdnyara merdlegesen balra (G41), vagy jobbra (G42) képzddik a szerszam
kozéppont helyzetének vektora. Korinterpolacié esetén (mivel itt az 1, j a kor kdzéppontjat
hatdrozza meg) a szerszamkdzéppont vektoranak iranya a kezdo, illetve végponti sugaron van.

Az 1. tipusu szerszam sugar korrekcio esetén automatikus sarokkertilés nincs, ezt minden
esetben a G39 I;; Jj; utasitassal programozni kell.
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L.B tipusu szerszam sugar Kkorrekcio (G40 — G42) esetén mivel a szerszamkdzéppont
palya metszéspontjai belsd szamitassal vannak meghatdrozva, nem sziikséges sarokkertilési
utasitas (G39 figyelmen kiviil hagyva) vagy az I, J (K) vektor megadéasa, mivel a sarokkeriilés
nullkdrei automatikusan be vannak iktatva. Alternativaként az 1.B tipusi szerszdmsugar
korrekciondl is megadhatok az I, J, (K) vektorok. A tovabbiakban részletesebben ezzel a
szerszam sugar korrekcio tipussal foglalkozunk.

I1. tipusi szerszam sugar korrekcié (G41 — G42) esetén a G39 utasitast nem dolgozza
fel a vezérlés, de nem is general automatikusan sarokkeriiléskor nullkort. A szerszamkdzéppont a
saroknal mindkét haladasi irdnyra merdlegesen all be. Ha sarokkeriilés kell, mert nincs
metszéspont a palyaelemek kozott, akkor oda automatikusan 3 linearis mondat keriil generalasra.
Alternativaként a II. tipust szerszam sugar korrekcional is hasznalhato az I, J, (K) vektoros
megadas is.

Tovébbi szolgaltatasok:

¢ megszakitaskor, ujrainditas utan nullkor keriil beiktatasra,

¢ aktualis férohely ellendrzés (belso feliileteknél a szerszam befér-e a programozott
helyre),

¢ automatikus sebesség csokkentés belsé sarkok megmunkalasanal,

¢ automatikus sebesség csokkentés koriv belsd6 megmunkalasanal.

Pélyageneralassal torténd sugarkorrekcid csak a G utasitassal vagy a tengelycimzés két
tengelyével megadott sikban lehetséges. Amennyiben nincs mozgésutasitas az eltolas sikjaban a
kovetkezé mondatban, a miivelet harom mondattal eldre van meghatarozva.

Palyageneralas formatuma:

G41 X« Yy1 Hs bekapcsolas
G42 Xi1 Yy Hhq
X2 Yy
: palyageneralas
Xx3 Yy3
G40 X Yy kikapcsolas

A G40 — G42 utasitasok modalisak, bekapcsolaskor a G40 (torlés) van érvényben.

Palyageneralas bekapcsolasa csak GO0 vagy GOl utasitassal lehetséges (G02, GO3
utasitassal nem!).

A végpont vektor ekkor merdleges a hozzaéllas irdnyéara és automatikusan beiktatisra
keriil egy 180°-nal kisebb kdzépponti szogli koriv a kdvetkezd mozgasutasitdsra merdleges
rdallasig. Mondatonkénti végrehajtasnal a nullkér az azt kovetd mozgéassal egyszerre keriil
végrehajtasra (lasd. 36. abrén az ,,E” pontot).

Az eldéfordulo eseteket a 36. dbra mutatja, ahol a bels6 megmunkaldsoknal az esetleg
fellépd bemarasokra kiilondsen tigyelni kell.
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PALYAGENERALAS BEKAPCSOLASA

PALYAGENERALAS KIKAPCSOLASA

A 90°

KULSO MEGMUNKALAS o>

-

Egyenes-egyenes

Egyenes-egyenes

7
4

Koriv-egyenes

(S

KULSO MEGMUNKALAS 9<90°

Egyenes-egyenes

W

Koriv-egyenes

7
@
v

-

BELSO MEGMUNKALAS

Egyenes-egyenes

/)

Egyenes-egyenes

YIAIILIIIIII NI 177 PP

9

Egyenes-koriv

7

Koriv-egyenes

O
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36. abra Palyageneralas
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PALYAGENERALAS KULSO MEGMUNKALASNAL

PALYAGENERALAS BELSO MEGMUNKALASNAL

Egyenes-egyenes

v

T

Egyenes-koriv

Koriv-egyenes

Koriv-kaoriv

7

0°<p<0,6°

179° <@ < 180°

KGY, 2004.

37. dbra Automatikus palyageneralas
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Az automatikus palyageneralas alatt a mozgasutasitds végpont vektora merdleges a
kovetkezd mozgas irdnyéra is, és a 180°-ndl kisebb kdzépponti szdgli nullkor automatikusan
beiktatasra kertil.

A kis szdgek (0° < ¢ < 0.6°) esetén is automatikus a nullkor beiktatasa, tekintet nélkiil
arra, hogy bels6-, vagy kiilsé megmunkalast végziink (37. abra).

A nagy szogek (179° < ¢ < 180°) esetén szerszam kodzéppont palyaszamitas nincs, a
mozgas az el6zd végpontbol torténik kozvetleniil. Az igy fellépd eltérés (e) néhany mikron
nagysagu, ezért elhanyagolhato.

Palyageneralas kikapcsolasa (torlése) a G40 koddal lehetséges, de csak ha a GOO vagy
a GO1 érvényben van (G02 vagy GO3 esetén nem lehetséges). A torléssel Gjra visszatériink a
szerszam kozéppont programozasara. A generalt palya elhagyasaval nullkor beiktatdsa nincs (36.
abra). Lehetdség van a végpontokban 1j vektor képzésére, ha a G41 vagy G42 utasitast
tartalmazé mondatba I, J, (K) adatokat adunk meg.

Formatuma:

G41 Xx1 Yy1 |i1 Jj1 Hh1
G42 Xer Yy1 It it Hig

A szerszam kozéppont palydja a régi vektor végpontjabdl egyenes iranyban mozog az I, J
tipust Uj vektor végpontjaig

?(Régivekfor

38. 4bra Uj vektor képzése a végpontban

1. Példa
G41 GO1 Xx1 Yy1 HO1 ; H szam 01 XY sik szerszam radiusz eltolas
G02 Xx2 Yy2 ; H szam 01 XY sik szerszam radiusz eltolas
G43 GO01 Zz3 HO2 ; Z tengely szerszam hossz eltolas 02 H szammal
GO01 Xx4 Yy4 ; XY sik szerszam radiusz eltolas HO1 szammal
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2. Példa
G41 GO1 Xx1 Yy1 Hh1 ;
Xx2 Yy2 ;
Xx3 Yy3 ;
G40 GO0 Xx4 Yy4 ;
G41 GO1 Xx5 Zz5 ;
Xx6 Zz6 ;
G40 GO0 Xx7 Zz7 ;
3. Példa
G17 ;
G41 GO01 Xx1 Yy1 Hh1
Zz2 ;
Xx3 Yy3 Zz3 ;
Xx4 Yy4 ;
Xx5 Yy5 Uub
Xx6 Yy6 ;
G40 GO0 Xx7 Yy7 ;
4. Példa
G41 GO1 Xx1 Yy1 Hh1 ;
Xx2 Yy2 ;
G41 GO1 Xx3 Zz3 Hh3 ;
5. példa
G17 ;
G41 GO1 Xx1 Yy1 Hh1 ;
Xx2 Yy2 ;
Xx3 Zz3 ;
KGY, 2004.

MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

XY sik radiusz eltolas
XY sik radiusz eltolas
XY sik radiusz eltolas
Torlés

ZX sik radiusz eltolas
ZX sik radiusz eltolas
Torlés

XY sik

XY sik radiusz eltolas

Z tengely egyediil

XY sik radiusz eltolas + Z tengely egyideji interpolaciod
XY sik radiusz eltolas

XY sik radiusz eltolas + U tengely egyidejli interpolacio
XY sik radiusz eltolas

Torlés

XY sik radiusz eltolas

XY sik radiusz eltolas

7ZX sik radiusz eltolas, program hiba

Adjuk ki a torlési utasitast, ha valtoztatjuk sikot

XY sik

XY sik radiusz eltolas

XY sik radiusz eltolas

ZX sik radiusz eltolas, programhiba

Az Y tengelycimzés nem hagyhat6 el még akkor sem, ha az
Y tengely radiusz eltolasa nulla. Tegyiik be az Y0-at.
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6. Példa
G17 ; XY sik
G41 GO1 Xx1 Zz1 Hh1 ; ZX sik radiusz eltolas
Xx2 Zz2 ; ZY sik radiusz eltolas
Xx3 ; XY sik radiusz eltolas, programhiba
Vigyiik be a Z0-at. A radiusz eltolas ekkor folytathaté a ZX
sikban.
7. Példa
G17 ; XY sik
G41 GO01 Xx1 Zz1 Hh1 ; 7ZX sik radiusz eltolas
Xx2 Zz2 ; ZY sik radiusz eltolas
Xx3 Yy3 Zz3 ; XY sik radiusz eltolas, programhiba
Tegyiik be a G18-at. A radiusz eltolas ekkor folytathatd a
ZX sikban

4.4.5. Beviteli és Kiiratasi funkciok (G10, G11, G14, G15)
Beviteli funkciok

Szerszdmkorrekcidk és nullponteltolasok tomeges szalagrol torténd beaddséara szolgalnak
a G10 és G11 utasitasok.

Formatumok:
G10 Py Ry
ahol:
pi szerszamkorrekcids regiszter szama
I szerszamkorrekcids regiszter tartalma (tizedespont hasznalhato)
G11 Pp1 Qqq
ahol:
P atviendo szerszamkorrekcids regiszter szama
Qi atviteli hely szerszamkorrekcios regiszter szama (vagy valtozo szdma)

Munkadarab koordinata rendszer nullponteltolasok (G54-G59) bevitele

G54 G10 Xy Yy0 Zzo Bro

A G10 és GI11 utasitasokat a formatumnak megfelelden egyedileg, kiilon mondatban
programozzuk.
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1. Példa korrekcios értékek feltoltése

G10 P11 R-123.45 a H11 tartalma -123.45
G10 P15 R67.89 H15=67.89
G10 P20 R246.805 H20 = 246.805

2. Példa korrekcios érték médositasa (ha eredetileg H10=200.)

N1 G91 GO01 G43 Z100. H10 Z=300.
N2 G28 Z0

N3 G10 P10 R50. H10=50
N4 GO1 G43 Z100. H10 7150

3. Példa korrekcios érték szamitasa (H10 = 100.)

N1 G11 P10 Q5 D5=100. betoltése
N2 D5=D5-10. D5=100.-10=90.
N3 G10 P10 RD5 H10=90.

Kiviteli funkciok

A G14 utasitdssal minden egyes tengely koordinata értéke kiolvashatdé barmilyen
valtozoba (D1-D80 paraméterekbe)

Formatuma:
G14 XD10 YD11 ZD12 BD13 Py
ahol:
X1, V1, Z1, by a kiolvasott koordinata értéket tarold valtozo (paraméter) szdma
pi a koordinata értékek értelmezésének utasitasa
pi1,2,3 abszolut értékii (G92) koordinata rendszer (szerszamkorrekcid
nélkiil
pi=1 alapgép koordinata rendszer (szerszamkorrekcidval)
pi1=2 az érvényes munkadarab koordinata rendszer
(szerszdmkorrekcidval)
pi=3 szerszam hossz mérés koordinata rendszere (szerszamkorrekcioval)

A G15 utasitassal a tarolt (D1-D80) paraméterek-, vagy a szerszamkorrekciok értéke
kiviheto lyukszalaglyukasztohoz vagy RS-232-C adatatviteli vonalra.
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Formatuma:

G15 pp ] H szerszamkorrekciok kivitele

A G15 nem modalis, mindig ujra kell programozni.
A kimeneti késziiléket a kezelonek kell beallitani, az adatatvitel az 1. csatornan torténik.
A kinyomtatés soronként max, 46 karakterig torténik.

Példa

G22 L100 G1=1 P108 Alprogramhivas. D1=1-t61 108-ig ismételve a korrekcio
értékek kiiratasa.

ahol az alprogram:

L100
G15 QD1
D1=D1+1
G23

4.5. Kapcsolasi funkciok programozasa
4.5.1. Gyorsmeneti- és elotolasi sebességek, automatikus override

A gyorsmeneti sebesség minden egyes tengelyre fiiggetleniil is beéllithaté 1-10 000
mm/min sebességtartomanyban. A gyorsmeneti eldtolds nem igényel kiilon programozast, GO0,
G28, G29, G30, és a G60 utasitasokkal hatasos.

A forgacsolas eldtolasi sebessége minden egyes tengelyre az ,,F” cimmel programozott
elétolosebesség tengelymenti lebontott dsszetevdje. A forgacsold eldtold sebesség a GO1, G02,
GO03, G12, G13 utasitasokkal hatasos.

Automatikus elotolas csokkentés (override) sugar  korrekcioval  torténd
megmunkalaskor két esetben johet 1étre:

¢ Belso sarok esetén, ha a rdhagyas megnovekedésébdl a forgacsold szerszam terhelése
megnd. A rezgésveszély csokkenthetd az elétolas csokkentésével (39. dbra). Ez a
funkcio csak a II. tipusu sugar korrekcid esetén hatdsos.

¢ Belsé kor- forgacsolasa esetén, ahol a tényleges sebesség a programozott palyan
nagyobb lesz, mint a szerszdm kozéppontjanak programozott sebessége,
sebességcsokkentéssel a kettd azonosra vehetd (40. abra). Ez a funkcié az I. [.B és a
II. tipusu sugérkorrekciondl is hatasos.
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programozoft palya

-

as

|

hagy

ra

szerszam kozéppont palyaja

(sokkentési tartomany
kilépéskor (OUT)

(sckkentési tarfomany
belépéskor (IN)

39. abra Automatikus sarok override

Az automatikus sarok override adatai a USER PARAMETER 1 kezelésekor adhatok meg
a kovetkezo képen:

OVERRIDE

ANGLE a bels6 sarok maximalis szoge

IN C; a csokkentési tartomany a belépéskor
ouT Co a csokkentési tartomany a kilépéskor

Az automatikus sarok override gy miikodik, hogy ha a megmunkalaskor programozott
belsd sarokszog kisebb, mint a paraméterben tdarolt érték, akkor a sebességcsokkentés
automatikusan megtorténik a C; és Cy tartomanyokban.

Automatikus override nélkiil: Fp = RR F
—r
1 : 4 R R —r
Automatikus override alkalmazasaval: F = 7 F
r
Megjegyzések:

¢ az automatikus override gyorsmeneti mozgasnal (GO0, DRY RUN) nem
alkalmazhato,

¢ az automatikus sarok override nem hatdsos sugar korrekcid6 be- ¢és
kikapcsolasakor, valamint I, J, (K) vektorral torténd sugarkorrekcional,
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¢ Ha a kiszamitott metszéspont nem érhetd el a kovetkezd esetekben nincs override:
leallito M utasitas van jelen (M00; MO1; M02; M30),
ha a mozgasutasitast tartalmazd mondat két vagy tobb esetben meg van

szakitva,
o haalprogramhivas (G22) van jelen.

) -

- —

fﬁ N\

Ve

7 /
—_

programozotf palya

szerszam kozeppont palyaja

40. abra Automatikus belso kor override
4.5.2. Elotolasi sebesség programozasa (F1, FS)

Alapértelmezésben az eldtolast ,,F” cimmel és 5 digittel programozzuk, koézvetleniil
mm/min egységben 10-10.000 mm/min tartomanyban, ha G94 van érvényben.

Opcionalisan lehetdség van F1 digites el6tolds megadasra is amennyiben FI1-F9 van
programozva. Az F1 digites eldtolas megadas csak a GO1, G02, GO3 esetén hatdsos. Az F1 és F5
digites el6tolas megadas egyiitt alkalmazva a kovetkezo:

FO gyorsmenet
F1-F9 F1 digites el6tolas
F10-F10000 F5 digites eldtolas

Az F1-F9 utasitdsokkal tulajdonképpen a USER PARAMETER P2 kezelése soran
megadott eldtolasi értékeket hivjuk le. Az F1 digitnek megfelel6 el6tolas értéke valtoztathatd a
kézikerékkel a kovetkezd képlet alapjan:

po P
ahol: K
Fmax  az F1-F9 maximalis sebesség
K aritmetikai konstans
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Az Fax €s a K értéke szintén a USER PARAMETER P2-ben adhaté meg.
4.5.3. Foorsé fordulatszam programozasa (S5)

A flors6 fordulatszamat ,,S” koddal és 5 digittel programozhatjuk kozvetleniil
fordulat/perc egységben. Az MKC-500 megmunkalokozpont alapkiépitésben 40-4000 ford/perc
fordulatszam-tartomannyal késziil. Az S5 koddal kijeldlt fordulatot elinditani az M03 és M04
kodokkal lehetséges, a tartomanyvaltds automatikus.

4.5.4. Segédfunkciok (M2)

A vezérlés altal feldolgozott ,,M” kodokat a 3. tdblazat tartalmazza részletesen. Az egyes
funkciok mellett feltiintettiik a végrehajtas sorrendjét (hogy az adott mondat elején vagy végén
keriil végrehajtasra).

Az elso csoport a vezérlési funkciok, amelyek feldolgozasa nem a PLI-ben hanem az NC
vezérlésben torténik. Ezek a kovetkezok:

¢ Programozott leallitas (M00) hatasara a program feldolgozasa megszakad, de a
bedllitott funkcidk érvényben maradnak. Az Ujrainditdss a C.START
nyomogombbal lehetséges.

O Opcionalis leallitas (MO01) akkor 1ép érvénybe, ha a kezelOpulton kiépitett
kapcsoloja bekapcsolt allapotban van. Hatdsa ekkor megegyezik az MOl-el. A
kapcsolo kikapcesolt allapotdban az utasitas nem lesz feldolgozva.

¢ Program befejezés (M02 és M30) hatasara a vezérléberendezés alapallapotba
keriil (modalis kezdeti értékek beallitodnak). Ujrainditaskor a féprogram elejérdl
kezdddik a programvégrehajtas.

Az ,,M” kodok koziil a szerszamceserével 0sszefiiggd: M06, M10, M12, M13 kodokat, az
osztoéasztal mozgatdsaval Osszefiiggd: M10, MI11 kodokat, valamint a palettacserével
Osszefliggd: M60, M61, M90, M91 kodokat kiilon nem sziikséges programozni, mert ezek a
funkcidk gépi alprogramokban rogzitve vannak (1asd 5. fejezet).

4.6. Fix ciklusok és specialis fix ciklusok programozasa

A standard és a specialis fix ciklusok olyan rogzitett furat-megmunkalasi feladatok
programozasanak egyszerisitésére késziiltek, amelyek a gyakorlatban sokszor el6fordulnak.

4.6.1. Standard fix ciklusok (G73-G89)

A standard fix ciklusok szabvanyokban rogzitett modon furas, siillyesztés, menetfuras és
furatesztergalas programozasara késziiltek.
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Formatuma:
G8 XYZREQFH
G7_ XYZREQFH
ahol:
G8, G7 furatmegmunkal6 kod
X, Y furat pozicionalasi adatok
Z,R,E, Q,F furat megmunkal6 adatok
Z cél,
R raallas,
Q részhossz,
H ismétlések szdma.

A furat megmunkalasi mod €s adatok modalisak, a furat pozicionalasi €s az ismétlési
adatok nem modalisak. A fix ciklus csak akkor keriil végrehajtasra, ha a mondatban vannak furat
pozicionalasi adatok (X,Y), egyébként csak kijelolés torténik. A furat-megmunkaldsi modok
jellegzetességeit a 4. tablazatban foglaltuk 6ssze.

Ténylegesen 7 féle miiveletbdl tevodnek Gssze a furociklusok (41. abra).

Eﬂji mUvelet 2. muvelet

3. muvelet

kezdeti pont

7. muvelet
R pont

4. mivelet B
6. muvelet

B Z ponf
5. muvelet

41. abra A furociklusok muveletei

1. miivelet: X ésY tengely irdnyu pozicionalas,

2. miivelet:  a kiindul6 pontban fordulat bekapcsolas (M03) a ciklusinditas elott,
3. miivelet:  pozicionalds az R pontba gyorsmeneti sebességgel,

4. miivelet:  furat megmunkalas eldtolasi sebességgel,

5. muvelet:  a furat aljan lehetséges: foorso leallitas (MOS5),

foorso iranyvaltas (M04),

forso jobbforgatas (M03),

késleltetés,

szerszam léptetés.
6. mivelet:  visszalépés az R pontba el6tolassal vagy gyorsmenettel (ha M99 hatésos)
7. mivelet:  visszadllas a kiindul6 pontba gyorsmenettel (ha G98 hatasos).
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4. tablazat Furatmegmunkalasi modok jellegzetességei

Furas inditas

Miivelet a furat aljan

Visszatérési mivelet

G kod ., ., Alkalmazas
(Z irany) Késleltetés | Féorsé (Z irany)
G80 Torlés
) Furas, kézponfuro
G8l1 Forgacsolasi - - Gyorsmenet ) P
ciklus
Forgacsolasi R ,
G82 o, Igen - Gyorsmenet Furas, siillyesztés
elotolas
Forgacsolasi .
GS83 g" ] - - Gyorsmenet Mély-lyukfuré ciklus
el6tolas
Forgacsolasi
G84 g" ] Igen Iranyvaltas | Forgacsolasi eldtolas Menetvago ciklus
elotolas
Forgacsolasi . .
G85 g" . - - Forgacsolasi el6tolas | Furatesztergald ciklus
el6tolas
Forgacsolasi )
G86 g” , Igen Leallitas Gyorsmenet Furatesztergalo ciklus
el6tolas
Hatrafelé
G87 Gyorsmenet - Elére Forgacsolasi el6tolas L.
furatesztergalo ciklus
Forgacsolasi )
G88 g” , Igen Leallitas Gyorsmenet Furatesztergalo ciklus
el6tolas
Forgacsolasi
G8&9 g" ] Igen - Forgacsolasi elotolas | Furatesztergalo ciklus
elotolas
Forgacsolasi .
G73 g" ] Igen - Gyorsmenet Léptetéses ciklus
el6tolas
Forgacsolasi Iranyvaltasos
G74 g" ] Igen Elore Forgacsolasi el6tolas TV L.
el6tolas furatesztergalo ciklus
. Leallitas a )
Forgacsolasi . . o Finom furatesztergald
G76 o - tajolt Forgacsolasi el6tolas )
elotolas Lo ciklus
féorsonal

A rogzitett ciklusok cimei és funkcioi:

X,Y farasi pozicidk abszolut vagy novekményes méretmegadassal,

V4 furat mélység pozicidja abszolut vagy novekményes méretmegadassal,

R az R pont (biztonsagi tavolsag) abszolut vagy ndvekményes értéke,

E késleltetési id6 a furat aljan,

Q - forgacsolasi novekmény mélyfuroé ciklusoknal (G73, G83)
- clotolasi érték finomesztergalasnal és visszaoldalazasnal (G76, G87)
inkrementalis értékként,

F forgacsolasi eldtolas értéke,

H alprogram ismétlési szam.
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A furat mélységi adatainak értelmezését a 42. abra mutatja.

=S

nov

. kezd
nav

abs

abs

42. abra A furat mélységi adatainak értelmezése

A fix furdciklusokat az 5. tablazatban foglaltuk Ossze, alkalmazasi példakat az 5.
fejezetben talalhatunk.

4.6.2. Specialis fix ciklusok (G34-G37)
A specialis rogzitett ciklusokat a standard fix ciklusokkal egyiittesen alkalmazzuk tgy,
hogy a furatmegmunkalasi adatokat eldére kijeldljiik, és a pozicionalasi adatokat szolgaltatjak a

specialis fix ciklusok.

Furatok osztokoron (G34)

Formatum:
G34 XY I1IJK
ahol:
X, Y az osztokor kozéppontja (abszolut vagy novekményes),
I az 0sztokor sugara,
J kezdo szog (egész szam 0,001 fokos egységben CCW+)
K furatok szama (2-9999) CCW +)

Példa a 43. abran lathato.
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5/1. tablazat Fix furdciklusok

FURAS-KOZPONTFURAS

FORAS-SULLYESZTES

G811 XX1 YY1 221 Rl"1 Ff1 GBZ Xx1 YY-‘ ZZ1 Rf'1 Ff1 EE-;
Go )()c1 Yyl 1 G0 Xx1 Yy,
GO Zr, 2 GO Zr,
Gl Zz, Ff, [ 3 Gl 7z, Ff
G98 GO Z-(zy+ry) L G98 GO Z-(z;+m)
G99 GO z+z, G99 G0 z+z,
G98 G99 L G98 G99 E11sec varakozas
FURATESZTERGALAS FURATESZTERGALAS
GB8 Xx; Yy, Zzy Rry Ffy Egy G89 Xx; Yy, Zz; Rry Ffy Ee
160 Xx Y
2 M3 T
[ 3 G0 Zn,
L G1 221
|5 G4 Eey
b 6 M5
7 STOP
8 START
9 G98 GO Z-(zpery)
5678 Gog G99 G99 GO 242,
MELYFURAS KIEMELESSEL 1G0 Xy Yy
2 GO Zr,
G83 XXT Yh ZZ1 Rl‘1 GCh Ff| 3 G1 ZQ1 Ff1
L 00 z-q4
1 5 G0 zlg,-n)
| 6 G1 zlg+n
2 "y 7 GO z(—2q1 )
8 G0 22q1-n
Gy 3 N 78 8\ 10 9 G1 zlgy+n) Ff,
G n n . 10 G0 z-3q,
q nlg n ! :
. n G98 GO z-(z+5)
% ] G99 GO z-z,
MELYFURAS KIEMELESSEL
G73 Xxq Yy, Zz, Qg4 Rrq F
1 Yy Zz; Qqgy Rry Ff 160 Xx Yy
4 2 GO Zr,
l 3 G Zqy Ffy
) \ : L Gh Eey
"y 5 G0 z-m
q1 3, 4<m | 6 (..-11 ZCH Ff1
g 6 n n (98 GO z-(z+5 )
z
q, ban é n ! G99 G0 z-z,
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5/2. tablazat Fix furdciklusok

MENETFURAS FURATESZTERGALAS
GB4 XX-‘ YY1 ZZT Rr1 Ff1 EE1 GBS XX1 YY1 ZZ1 Rr1 Ff1
1 G0 Xx Y
2 M " 160 Xx Y
3 G0 Zn [ X TH
L Gl Zz Ff, 2 GO Zry
5 M5 | 3 GI Zz, Ff
6 Mi | LGl 77 Ff
7 G4 Ee, 5 G98 GO Z-r,
8 G Z-z Ff, G99 -
9 G98 GO Z-r
: G99 - .
56,7 G98 G99 10 M5 G98 G99
BALMENET FURAS FINOM ESZTERGALAS
Q74 XX1 Yh ZZ-I RI"1 Ff1 EE1 G?ﬁ XXAI YY‘I 221 Rr1 0.(“ Ffll
1G0 Xx Y 1G0 Xx Y
M % Th 2 M3 " Th
Gl Zz Ff, L Gl Zz Ff,
M5 5 MS
M3 6 M19
G4 Ee, 7 G0 Xqg, (Yqy)
Gl Z-z Ff, 8 G98 GO Z-(r-z)
oy % ) S
56,7 G98 G99 o 5,60 7 S
FURATESZTERGALAS VISSZAOLDALAZAS
G87 Xxy Yyr Zz Rmy Qg Ffiq go xx Y
686 XX1 Yh 221 RI"1 Ff1 EE1 %E‘agxx‘l [ﬁ )
4 G4
L G0 Zr
3 S X Yo S G1X-, (Y-q)
3 80 2o 76 72, Fe
L G1 Zz Ffy 6 Mo z, Fh
S GL EEg
6 M ?u Eg)gx (Yoy)
T L-Azpri) 11698 GO Z-11-x
99 GO z-z, 699 GO Z-(f -2
5.6 G98 G99 12G0 X-qq (Y=g
KORMARAS G02 KORMARAS G03

G12 |l1 Hh1 Ff1 ry: Kor sugér G612 h1 Hh1 Ff1 ri: Kor sugér

(eldjel nélkiili ndvekmény) (eld jel nélkiili navekmény)
: Szerszam sugar hy: Szerszam sugar
korrekcid \ korrekcio

+ Belsd kormaras
- Kiilsg kormaras

+ Bels® kdormaras

- Kiils6 kérmaras YI N
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X4=200

— B

: < 1
| _ \ A ' _
; \ ~20 :
Y2100 | L N10 G91 G81 Z-10. R-5. F200
- N11 G34 X200. Y100. 1100. J20. K6

ﬂ,ﬁ&~~"” 6 N12 G80

= R N13 G90 GO X500. Y100.

(500, 100) > 5

43. abra Furatok osztékoron

Furatok szog alatt hajlé egyenesen (G35)

Formatum:
G35 XY I JK
ahol:
X, Y kezddépont koordinataja (abszolut vagy névekményes),
I furattavolsag (I+5.3),
J hajlasszog (egész szam 0,001 fokos egységben CCW+)
K furatok szama (2-9999) CCW +)

Példa a 44. abran lathato.

A 7 30°
1 N10 G90 G98 G81 Z-10. R-40. F100
N11 G35 X250. Y430. 180. J30. KS

430
\

250 X

44. 4bra Furatok szog alatt hajlo egyenesen
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Furatok koriven (G36)

Formatum:

G366 XY I JPK

ahol:

-

az osztokor kozéppontja (abszolut vagy ndvekményes),

az osztokor sugara,

kezd6szog (egész szam 0,001 fokos egységben CCW+)

sz0g novekmény (egész szdm 0,001 fokos egységben CCW+)
furatok szama (2-9999)

AT T T X

Példa a 45. abran lathato.

R350 Ap=30°
¢=30°
r\iso G90 G81 Z-10. R-25. F100
s Y I\!60 G36 X180. Y260. 1350. J30. P15. K&
180 X

45. abra Furatok koriven

Furatok racsmintazaton (G37)

Formatum:
G377 XY I PJK
ahol:
X, Y kezdépont koordinatai (abszolut vagy ndvekményes),
I furattavolsag X iranyban,
P furatok szama X iranyban (2-9999),
J furattavolsag Y iranyban,
K furatok szama Y iranyban (2-9999).

Példa a 46. abran lathato.

KGY, 2004. 120



Forgadcsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

N10 GO
N15 G98 G81Z-100. R-50. F120
NZ0 G37 X300. Y-80.150. P10 J100. K8

G - — — — —— — — — — — — — — — — — — — — — —y—— O r )
|
[
[
| =
o
——p—————————————————————— =t 0
| | I | [ | —
| I | | | | o
| I l | | | =]
| | | | | | N—
| I I | [ | ©
e s & +
I o
(] \"\\ I 9
I
0?1 ~_ z
— G i — — — — —— —— —— —— [ —
300 50

10 furat oszlop

—

46. abra Furatok pontracson

A G35 vagy a G37 utasitasokkal egy mondatban csak G, L, N, X, Y, [, P, J, K, F, M, S, B
cimek lehetnek, mert azok nem keriilnek feldolgozasra. Ugyanez vonatkozik a G22, G23, G72-
G89 utasitasokra is.

Abban az esetben, ha a G1, G2, G3, G4, G27, G28, G60, G92 van egy mondatban a G35

vagy a G37 utasitasokkal, akkor a specidlis ciklus nem lesz végrehajtva.

4.6.3. Pontmintazat elforgatasa (G22, G23)

Egy alprogramban programozott mintazat (alakzat) elforgathaté egy megadott pont koriil
az alabbi utasitas segitségével:

Formatum:
G22 L4 H4 | J (K) P4
ahol:
L4 a lehivand6 alprogram azonosito,
H4 a lehivand6 alprogram sorrendszam,
L, J, (K) a mintazat elforgatas kozéppontja (abszolut vagy névekményes),
P4 az alprogram ismétlési szam.

Az alprogram a fenti formatumu utasitassal keriil végrehajtasra. Amint a G23 alprogram
visszatér, az alprogram végrehajtasanak egy ciklusa befejezddik. Ebben a pontban a kiinduld
pont, a kozéppont €s a végpont altal képzett szoggel, mint forgasszoggel az alprogram utasitas
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elfordul. Amennyiben két vagy tobb ismétlési ciklust specifikdlnak, az elfordulas szoge lesz
hozzaadva minden ciklus végénél, és igy a programozott alakzat specifikalt szdma

megmunkalhato6 a koordinatak kozéppontjaval, mint szimmetria kozponttal.

Az alprogram lehivas altal lehivott elsd alprogram 0°-os forgasszog mellett keriil
végrehajtasra és az utasitds menete szerint. Az alprogramban valamennyi mondat el lesz

forgatva.
Pédak a 47. és 48. abran lathatok.

Foprogram

s G92 X0 YO0
G90 GO0 X50.
G22 L7 P18 1-50.
GO0 X0 YO
M02

Y
gul

—

G03 X54135 Y&9271 1-54354 J-190 ;
X49810 Y4358 J-50000

X49240 Y8.682 1-49810 J4358

47. abra Mintazat elforgatas

Y Foprogram
N G54
AN G692 X0 YO
RN —G22 L10 H1 1-10. J10. P& F100

————— G22 L10 H2 1-10. )10. P4
—— 022 L10 H3 1-10. J10. P4
---G22 L10 H& 1-10. J10. P4

48. dbra Mintézat elforgatas

KGY, 2004.

E\/ - a Alprogram (L7)
L7

a\ GO3 X54358 Y190 J50000 F100 ;
G23; |
%

Alprogram

L10

N1 G1 X-5. Y10.
X0 Y20

G23

N2 G1 X5. Y10.
X0 Y20.

G23

N3 G1 X10. Y10.

X0 Y20.
G23

N& G1 X15. Y10.

X0 Y20
G23
%

¥22
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4.6.4. Tiikrozés (G62)

A G62 utasitassal a tiikkrozés tengelyenként kapcsolhatod be vagy ki. A G62 utasitds nem

modalis, Csak addig hatdsos, amig 0j utasitas nem érkezik.

Forméatum:
G62 X1 Y1 Z1
G62 X0 YO Z0
ahol:
1 tiikr6zés bekapcsolva,
0 tiikr6zés kikapcsolva.

Példa az 49. dbran lathato.

49. abra Tukrozés

4.6.5. Kicsinyités, nagyitas (G50, G51)

A GS51 és a G50 kozott programozott alakzat felnagyithato vagy lekicsinyithetd. A

1éptékezés tartomanya: 0.001-99.999.

Forméatum:
G51 XY P bekapcsolas
G50 X0 YO kikapcsolas
ahol:
X, Y 1éptékezés kdzéppontja,
P 1éptékezes szorzotényezoje.

Példa az 50. abran lathato.

KGY, 2004.
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G62
G22
(62

G62
G22
G62
G22
(62

X0 YO Z0
L100

X1

L100

Y1

L100

Ki

Be

Be

Ki
Ki

Ki

Ki

Be

Be
Ki

¥23
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Ki

Ki

Ki
Ki
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Y
-1?0 -100 __—iSD L N1 G92 X0 Y0
AT X [N2 G90 G51 ...]
7 N3 GO X-50. Y-50.
o N& G1 X-150. F200
3 -1/, NZ Y-]Ssﬂo.
— S— s -50 N6 X-50.
T S N7 Y-50.
L 12,/ A N8 GO GS0 X0 YO
e Jr.___=,.______T e N9 M2
i
E ' S0 M
L2 N2 G90 G51 PS00 1. Léptékezés nincs
N2 G90 G51 X-100. Y-100. P500 2. Léptekezeés X, Y-ra
R et - N2 G90 G51 X-100. P500 3. Léptékezés X-re
| i 3 N2 G90 G51Y-100. PS00 L. Léptékezés Y-ra
L 5 L -150
\1

50. abra Léptékezés
4.6.6. Koordinata elforgatas
A munkadarab felfogési hib4janak kompenzalasara a koordinata rendszer elforgathatd a
kezeld altal a USER PARAMETER P1 paramétereivel.

Az elforgatasi Osszefliggés a kovetkezo:

Xoj = Xpi cOSQ + Ypising
Y,i = Ypi cose + Xpising

ahol:
Xpis Yopi a programozott koordinatak,
Xeis Ygi a gépi koordinatak,
[0) az elforgatas szoge.

A koordinata elforgatashoz sziikséges megadni a kovetkezdket:
¢ azelforgatas sikja (PLANE),
¢ tengely komponens vektor 1 - £360.000°
¢ tengely elforgatasi szog ¢ = 0.001 - £ 360.000

Példa az 51. abran lathato.
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51. dbra Koordinata elforgatas

4.7. Felhasznaloi makré I. (USER MACRO-I.)

A MITSUBISHI MELDAS MO vezérlés a kdvetkez6 makro funkciokrél gondoskodik a

felhasznaloi szamara:

¢ Alprogramtechnika,
Paraméterkezelés (valtozok),
Aritmetikai maveletek,
Logikai- ¢s elagazasi miiveletek,

S O OO

Programugrasi funkcio.

4.7.1. Alprogramtechnika (G22, G23)

Az alprogramtechnika biztositja az alprogramok azonositasat ¢s nyilvantartasat, lehivasat

a fOoprogramban, és alprogrambdl torténd meghivasat (skatulyazast).
Alprogram formatuma:

| Alprogram azonositd
Alprogram

G23 Alprogram vége

% Nyilvantartas vége

KGY, 2004.

¥2.5



Forgadcsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen

MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

Alprogram azonositas és nyilvantartas céljara az L cim utdn 0-9999-ig kétszaz alprogram

hasznalhato. Az alprogramok a memoridban vannak nyilvantartva abban a sorrendben, amelyben
beadasra kertiltek az alprogramok és fOprogramok kozotti megkiilonbdztetés nélkiil.
Alprogramok hivas formatuma:

G22 L4 H4 D2/8...P4

ahol:
L4 a lehivand6 alprogram azonosito,
H4 a meghivott alprogram sorrend (mondat) szama,
D2/8 a valtozok (paraméterek) értékadasa,
P4 ismétlések szama.
Példaul: G22 L0010 D1/500 D2/2000 P3
egyenértéki a kovetkezével: G22 L10 D1=500 D2=2000
G22 L10
G22 L10

Az alprogramok skatulyazasa (egymasbol torténd lehivasa)
Maximum 8 szintig lehetséges, amely a ciklusokkal torténd programozas esetében a

kovetkezokkel csokken:
¢ 1 szint: a standard fix ciklusok (G12, G13, G74, G76, G81, G82, G84, G&5, G&6,
G87, G88, G89)
¢ 2 szint: a mélyfuro ciklusok (G73, G83)
¢ 3 szint: a specidlis fix ciklusok (G34, G35, G36, G37).

Az alprogramok skatulyazasat mutatja az 52. abra.

KGY, 2004.

Foprogram
Alprogram | 1.szint
/’\
Alprogram | 2.szint
/\
Alprogram | 3.szint
>
Alprogram | 4. szint
/
Alprogram | 5. szint
A \
Alprogram Alprogram | 6. szint
/\
G83 m .
6. szint program | 7. szint
1. szint T
Alprogram | 8. szint

52. édbra Alprogramok egymasbol torténd lehivasa



Forgadcsolo megmunkalas CNC vezérlésii szerszamgépen MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

Megjegyzések:

0 A mélységi szintezéshez azonos szamu G22 ¢és G23 utasitds programozasa
sziikséges. Ezek az utasitasok nem allhatnak mas G kddokkal egy mondatban,

¢ Ha a G22 utasitassal egy mondatban az L, P, D, H, M, S, T, B-tdl eltér6 mas kod
1s programozva van, az nem keriil végrehajtasra,

¢ Ha az alprogramhivéasban tébb D kod is szerepel, iigyelni kell arra, hogy egy
mondatban maximum 64 karakter programozhat6.

0 A modalis adatok ujrainditdsra keriilnek a végrehajtas sorrendjében a fOprogram
¢s az alprogram kozotti megkiilonboztetés nélkiil.

4.7.2. Regiszterkezelés (valtozok)

Ha az alprogramokban a konkrét értékek helyett paramétereket hasznalunk, a
megmunkalasi folyamatokat altaldnosan fogalmazhatjuk meg. A paraméterek (valtozok) értékét
a féprogramban az alprogramhivaskor megadva haszndlhatjuk fel a konkrét esetre az altalanos
alprogramot.

A regiszterkezelés a valtozok paraméterezésére torténd felhasznalasat, definidlasat
(értékadasat) és aritmetikai miivelettel torténd értékadasat foglalja magéaba.

Viltozok a D1-D80 utasitasokkal hasznalhatok fel az alprogramokban.

Paraméterezés alatt a valtozok értékének felhaszndldsat értjiikk. Az L és az N cimek
kivételével minden utasitds paraméterezhetd.

Példaul: XD1 a D1 értéke X értékként kerul felhasznalasra
Y-D2 a D2 értéke —Y értékként keriil felhasznalasra
GD15 olyan G koéd ami a 15-6s regiszterben van.

Valtozo értékadasa:

¢ kozvetlen: D2/5.3 vagy D2=D5.3
O kozvetett: D2=D5
példaul: D15=30. a D15 valtozo értéke 30 000
D20=D5 a D20 valtozé érteke egyenld a DS valtozd
értékével.

O értékadas aritmetikai muvelettel:

példaul: D1=D3+D2-100.
XD5+D15+2000
¢ avaltozo értéke a kovetkez6 mondattal hatasos:
példaul: D1=100
D2=209—E) 1+200 — D2=100+200=300
D3=D1+300 — D3=100+300=400
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4.7.3. Aritmetikai miiveletek (G101-G110)

Kiilonb6z6 szamitdsi muveletek elvégezhetok paraméterek ¢s G kodok segitségével,
amelynek formatuma a kovetkezo:

G101
A’1.argument’ B ’2.argument’ C ’3.argument’
G110

Az aritmetikai kodokat a 4. tdblazatban foglaltuk 6ssze.

6. tablazat Az aritmetikai kodok

Aritmetikai Aritmetikai 1. argument 2. argument 3. argument

G kéd miivelet Aa soent Bb oot Cc soent
G101 a=>b D2 Hiba D2; konst. 0

G102 a=b+c D2 Hiba D2; konst. 0 D2; konst. 0
G103 a=b-c D2 Hiba D2; konst. 0 D2; konst. 0
G104 a = bxc D2 Hiba D2; konst. Hiba D2; konst. Hiba
G105 a=b/c D2 Hiba D2; konst. Hiba D2; konst. Hiba
G106 a=F+¢ D2 Hiba | D2;konst. | Hiba | D2;konst. | Hiba
G107 a=bsinc D2 Hiba D2; konst. Hiba D2; konst. Hiba
G108 a=bcosc D2 Hiba D2; konst. Hiba D2; konst. Hiba
G109 a = arctgb/c D2 Hiba D2; konst. Hiba D2; konst. Hiba
G110 a=+b*-c? D2 Hiba | D2; konst. Hiba D2; konst. Hiba

Megjegyzések:

¢ Az aritmetikai utasitasokat 6nall6 mondatban kell programozni.

0 A valtozé vagy konstans argumentumok specifikacidja a 4. tdblazatban talalhato.

0 Ha aritmetikai mivelet eredménye meghaladja a -2** < d < 2*® tartomanyt,
tulcsordulas miatti hiba keletkezik.

O A szogfiiggvények szamitasanak szog alapegysége 0,001 fok.
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Példak:

D1 =-1000 G101 ADI1 B-1000

D3 =D3+1 G102 AD3 BD3 ClI

D2 =7-D1 G103 AD2 B7 CDI

D6 = D5xD4 G104 AD6 BD5 CD4
D4 =D2/10 G105 AD4 BD2 C10
D15 = +/D1? + D2? G106 AD15 BDI CD2
D7 = 10000xsin(D8) G107 AD7 B10000 CDS
D21 = D9xcos (30000°) G108 AD21 BD9 C30000
D12 = arctgD5/D6 G109 ADI2 BD5 CD6
D28 = +/D11%> — D122 G110 AD28 BDI1 CDI2

4.7.4. Logikai és elagazasi miiveletek (G200-G202)

Dontési és elagazasi G kodokkal a program sorfolytonos (mondatonkénti) feldolgozasat
lehet megvaltoztatni.
Formatuma:

G200
G401 A’1.argument’ B’2.argument’ C ’3.argument’
G202

A logikai ¢és elagazasi miiveletek kodjait az 5. tablazatban foglaltuk 6ssze.

7. tablazat A logikai és elagazasi miiveletek kodjai

Dontési 1. argument 2. argument 3. argument
elagazasi Jelentés Nem Nem Nem
G kod Aa specif. Bb specif. Ce specif.
Feltétel nélkuli D2-
G200 ugras az Na ' Hiba - - - -
konst.
mondatra
0” feltételes
, ) D2; . D2; D2;
G201 (b=c) e'seten konst. Hiba konst. 0 konst. 0
ugras
,Negativ” ] ] ]
G201 feltételes D2; Hiba D2; 0 D2; 0
R X konst. konst. konst.
(b esetén)ugras

Mindhdrom esetben az elagazas (ugrds) a ,,Aa” argumentumanak megfelelé ,,Na”
mondatszdmu mondatra torténik.
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Ha a feltételes ugrasi utasitasok feltételei nem teljesiilnek, akkor az ,,Na” ugras helyett az adott
utasitast kovetd mondaton folytatddik a programfeldolgozas.

Példak:

G200 A100 Ugras az N100 mondatra

G201 A215 BD1 CD2 Ha D1=D2, akkor ugras a N215 mondatra
G202 ADI11 BD8 C50000 Ha DS tartalma < 50000, akkor ugras a D11

tartalmanak megfelel6 mondatszamt mondatra.

4.7.5. Program ugrasi funkcio

A program ugrasi funkci6 segitségével lehetséges, hogy ha az alprogrambol annak végén
a foprogramba visszatériink, ne a kozvetleniil a G23 utasitds utdni mondaton folytatédjon a
program végrehajtas, hanem a specifikalt &tugrandé mondatok utan.

Formatum:

G23 P,

ahol:
Py a hivoprogramban atugrandé mondatok szdma,

A ,,P” 2 digittel, vagy paraméterrel adhatdo meg. Az atugrandd mondatokba az {ires (csak
EOB-t tartalmaz6) mondatok is beleszamitanak.

Példa:
Foprogram Alprogram Alprogram
. / L100 L200
G22 L100 : ;
— N100 X Y — G202 A10 BD5 CD6
G22 L200 - G23 hurok folytatasa
G200 A100 <« |
N150 X Y

L N10 X Y
G23 \ G23 P1 hurok vége
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4.8. Felhasznaléi makroé I1. (USER MACRO-IL.)

A felhaszndloi makrd funkcidok tovabbfejlesztik, és egyszerisitik a programozasi
lehetéségeket a kovetkezokkel:
¢ makr6 funkciok,
¢ paraméterkezelés,
O aritmetikai maveletek,

O vezérlési muveletek.

4.8.1. Egyszeri és modalis makré hivasok (G65, G68)

Mig a USER MACRO-I. alprogramokat, igy a USER MACRO-II. makrokat hasznal.

Formatuma:
L4 makrd azonositd
makro
G68 makro vége

A makro tehat a terminatoraban (G23 helyett G68) kiilonbozik az alprogramtol. A makrd
hivasa, pedig abban kiilonbozik az alprogramétdl, hogy létezik egyszerii- és modalis hivas,
valamint, hogy a paraméteratadds nem a D1-D80 k6zds paraméterek, hanem a D101-D126 helyi
paraméterekkel torténik.

Egyszerii makro hivas formatuma:

G65 L4 P4 D3 D3 ...

ahol:
L4 a meghivand6 makro6 azonositdja,
P4 ismétlési szam 1-9999
D3 helyi paraméterek D101-D126

A makrdok egymasbol torténd hivasa maximum 3 szintig lehetséges.
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Példa:
G65 L9010 A100 B200 D101=100
D102=200  beallitva az 1. helyi paraméterben
L9010
D1=D101 D2=D102 D1=100 D2=200
G65 L9020 A1. B2. D101=1000
D102=2000 bedllitva a 2. helyi paraméterben
D10=D101+10 D10=110 (D101=100)
D11=D102+20 D11=220 (D102=200)
G638
L9020
D20=D101 D21=D102 D20=1000 D21=2000
D22=D101+1 D22=1001  (D101=1000)
D23=D102+2 D23=2002  (D102=2000)
G638
Modalis makro hivas formatuma:
G66 L4 P4 D3 D3 ... modalis hivas

az itt programozott X, Y, Z, B
utasitast tartalmaz6 mondatok
mindegyikével végrehajtodik
az L4 makr6 P4-szer

G67 modalis hivas vége

Példa: Far6 ciklus novekményesen

G66 L8010 Rr Zz

XY

XY

G67

L8010

G00 ZD118 MO Z tengely mozgatasa R pontig (R=D118)
G09 GO01 zZD126 faras Z-ig (Z=D126)

GO0 Z-D118-D126 kiemelés -(R+Z)

G68
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4.8.2. Paraméterkezelés

A paraméterkezelés kiterjesztése lehetévé teszi a paraméterek szdmanak tobbszorozését
¢és képlettel torténd szdmitasat, a meghatdrozatlan paraméterek kezelését, valamint a valtozok
tobb tipusanak bevezetését.

Példa 1.
D1=10 D10=20 D20=30
D5=DDD1
D1=10
D10=20
D20=30
D5=30
Példa 2.
D1=10 D10=20 D20=30 D5=1000
DDD1=D5
D10=10
D20=20
_D20=D5
D5=1000
D20=1000

Példa 3.

D10=5

D/D10+1/=1000 D6=1000
D/D10-1/=-1000 D4=-1000
D/D10x3/=100 D15=100

D/10/D10/=-100 D2=-100

Meghatarozatlan paraméterek

A DO paraméter mindig olyan paraméterként van felhasznélva, amely ,,nulla” és igy nem
hasznalhato fel a képlet baloldalan.

Példa:
D1=D0 D1="nulla”
D2=D0+1 D2=1
D3=1+D0 D3="nulla”
D4=D0x10 D4=0
D5=D0+D0 D5="nulla”
Szabaly: ,Hhulla” + , nulla” = ,,nulla”

,hulla” + , konstans” = , konstans”
,.konstans” + , nulla” =, nulla”
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Megjegyzések:
¢ A nem definidlt (meghatarozatlan) paraméter hivasakor az adatok egészen a
cimzésiikig figyelmen kiviil vannak hagyva,
¢ A feltételes kifejezésekben csak az egyenld (EQ) és a nem egyenld (NE)
esetekben kiilonbozik a ,,0” a ,,nullatol”.
A valtozok (paraméterek) tipusait a 6. tablazatban foglaltuk Gssze.

8/1. tablazat A valtozok (paraméterek) tipusai

Paraméter szam Funkcidé Tényleges paraméter értékek Tartalom
Ké26s Mindentdl figgetlendl
D1-D80 ] kézbsen hasznalhato
paraméter i
parameéterek
D101: A D114:
D102: B D115:
D103: C D116:
D104: D D117: Q
D105: E D118: R
D106: F D119: S Mindentdl fiiggetlendl
D101 - D132 Helyi paraméter | D107: D120: T k6zbsen hasznalhato
D108: H D121: U parameéterek
D109: | D122: V
D110: J D123: X
D111: K D124:Y
D112: D125:V

D113: M D126: Z

D1000:2° D1008: 2°
D1001:2'  D1009: 2°
D1002:2° D1010: 2™
Makro utasitas | D1003:2°  D1011: 2"
D1000 — D1016 interface D1004: 2*  D1012:2"
bemenet D1005:2° D1013:2"™
D1006:2° D1014:2™
D1007:2"  D1015: 2"
D1016: valamennyi

Felhasznal6i makré
utasitas bemeneti
interface kiolvasas A
kiolvasott paraméter
csak 0 vagy 1 lehet (a
kapcsolo allapotatol
fuggben). Csak
kiolvashaté érték

D1100:2° D1108: 2°
D1101: 2"  D1109: 2°

D1102:2° D1110: 2" Felhasznaléi makro
Makro utasitas | D1103:2°  D1111: 2" utasitas kimeneti
D1100 — D1116 interface D1104:2* D1112: 2% interface atvitel.
kimenet D1105:2°  D1113:2" Beirhaté és kiolvashatd
D1106:2° D1114: 2" értékek

D1107: 2" D1115: 2"
D1116: valamennyi
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8/2. tablazat A valtozok (paraméterek) tipusai

D2001: HO01
D2002: H002
D2003: H003 Szerszam korrekcios
Szerszam értékek
D2001 — D2200 korrekcios D2040: HO40 Alapkiépitésben: H1-
adatok H40
Opcionalisan: H1-H200
D2199: H2199
D2200: H2200
X tengely D2500: Kuls6  D2504: G57
munkadarab D2501: G54 D2505: G58
D2500 - D2506 koordinata D2502: G55 D2506: G59
rendszer eltolas | D2503: G56
Y tengely D2600: D2604:
munkadarab D2601: D2605:
D2600 — D2606 koordinata D2602: D2606:
rendszer eltolas | D2603:
Z tengely D2700: D2704:
munkadarab D2701: D2705:
D2700 - D2706 koordinata D2702: D2706:
rendszer eltolas | D2703:
B tengely D2800: D2804:
munkadarab D2801: D2805:
D2800 — D2806 koordinata D2802: D2806:
rendszer eltolas | D2803:
Az NC
NC vezérléberendezés
D3000 figyelmeztet6 kimeneti jele, max. 26
jelek karakter figyelmeztetd
Uzenettel
1. Bsszeqzett Automatikus miikodés
D3001 055269 folyaman eltsltott id6
id6adatok . .
(msec) kiolvasésa
2 Ssszeazett Automatikus mivelet
D3002 058269 inditas ota dsszegzett
idéadatok in . .
id6 (msec) kiolvasasa
Mondat leallitas D3003: 0 Egyfedl mo'ndat Iea.lllhtas
D3003 seqédfunkeié D3003: 1 és segédfunkcio
hat%stalanités D3003: 2 befejezb jel kivaras
D3004: 3 hatastalanitas
D3004: 1 e 1 I
oo
D3004 ElStolas leallitas 0008 g
felllvezérlés (override)
D3004: 7 G09 hatasos/hatastalan
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8/3. tablazat A valtozok (paraméterek) tipusai

D4001: GO0-G03 D4007: G98-G99
D4003: sik kival. D4008: G22-G23
D4001-4015 G utasitasok D4004: sz.sug.k. D4010: G90-G91 G utasitas allapotanak
modalitasa D4005: fix cikl. D4011: G94-G95 kiolvasasa
D4006: mdb.k.r. D4012: G70-G71
D4013: G43-G44
D4101: 2. kieg.funkc. A D4112
D4102: B D4113
. D4103: C D4114 Modalis adatok
D4101-D4120 | Modalis adatok | ) 104. ssersz.hpoz. H D4115: R kiolvasasa
D4105: szersz.sugar H D4119: S
D4106: el6tolas F D4120: T
El6z6 mondat D5001: X A megel6z6 mondat
) . D5002: Y )
D5001-D5004 végpontjanak D5003: 7 programozott végpont
koordinatai D5004: B pozicidjanak kiolvasasa
D5101: X
- Az alapgép koordinata
Gépi D5102: Y
D5101-D5104 koordinatak D5103: Z renszlzvzr;(izmk
D5104: B
D5201: X Az érvényes
Munkadarab D5202: Y munkadarab koordinata
D5201-D5204
5201-D520 koordinatak D5203: 2 rendszer adatok
D5204: B kiolvasasa
’ D5301: X T.engeI),/ mérés p02|$:|o
Szerszam D5302: Y kiolvasasa a szerszam
D5301-D5304 hosszméreési D5303-' 7 hosszmérés (TIM)
ertékek D5304: B k'fzpcsolc? .be
allapotaban
4.8.3. Aritmetikai miiveletek utasitasai
Kiilonb6z6 aritmetikai miiveletek allithatok eld paraméterekkel.
Forméatum:
D, = kifejezés
ahol a kifejezés lehet:
¢ konstans (Dj és Dy),
¢ valtozo,
¢ egyiitthato,
¢ operator.
Paraméterek helyettesitése konstansokkal
D; = D; paraméter megnevezés vagy behelyettesités
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Osszeadas tipusi miiveletek

D; = D; + D¢ Osszeadas

Di = Dj - Dk kivonas

D; = D; OR (D) logikai 0sszeg (vagy)

D;=D; XOR (Dy)  kizaro ,,vagy” (EXCLUZIVE OR)

Szorzas tipusu miiveletek

D; = D; x Dy SZOrzas
D= Dj / Dy osztas
D;=D; AND (Dy) logikai ,,és”

Egyiitthatok (fiigvények)

D; =D; x SIN (Dy)  sinus fiiggvény

D; =D;x COS (Dy) cosinus fiiggvény

D; =D;x TAN (Dy) tangens fliggvény

D; = ATN (DyDy)  arcustangens fiiggvény

D; = SQR (Dy) négyzetgyok fliggvény

D; = ABS (Dy) abszolut érték fiiggvény

D; = BIN (Dy) konvertalas BCD kodroél binarisra
D; = BCD (Dy) konvertalas binaris kodrol BCD re
D; = RND (Dy) kerekités

D; = FIX (Dy) lekerekités tizedespont ala

D; = FUP (Dy) felkerekités a tizedespont ala

Aritmetikai miiveletek sorrendje (zarojellel kijellhetd maximum 5 szintig)

Di:(Dj*Dk)XDl

Példak:
1. D1=1000 1000 — DI
D2=D1+10 1000 + 10=1010 — D2
2. D5=10
D6=1000xD5 10000 x 10 = 10000 — D6
3. D7=1000
D8=D7/50 1000/50 =20 — D8
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4. D11=1000xSIN30.

5. D12=1000xCOS30.

6. D13=1000xTAN30.

1000x0.5 = 500 — DI1

1000x0.866 = 866 — D12

1000x1.732 = 1732 — D13

MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

7. D14=1732
D15=1000
D17=ATN(D14/D15)

arctg(1.732) = 60000 = 60° — D17

8. Sugar szamitasa kdzéppontbol
D18=D5001
D19=D5002
D20=D18xD18
D21=D19xD19

D22=SQR(D20/D21)
D23=D22/2
G02 RD23 F100

— DIS8
— DI9

X koordinata végpont kiolvasas
Y koordinata végpont kiolvasas
X szamités — D20
Y? szamitas ——» D21

NX?+Y? szamitasa

sugar szamitasa

— D22
—> D23

korinterpolacié a D23-ban 1év6 sugar

értékével
9.  D24=-1000

D25=ABS(D24) 1000 — > D25
10. D26=RND(10xSIN60.)  RND(8.66)=9 — > D26
11. D27=FIX(10xSIN60.)  FIX(8.66)=8 — D27
12. D28=FUP(10xSIN60.)  FUP(8.66)=9 — D28

4.8.4. Vezérlési utasitasok

A program végrehajtds folyamata feltételes kifejezéstél fliggd elagazassal, vagy
ismétléssel vezérelhetd.

Elagazasi utasitas:

Formatum:

IF feltételes kifejezés GOTO n

ahol:
n az elagazas (ugras) mondatszama
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A feltételes kifejezés a kovetkezo lehet:

(Di) EQ (Dy) = ha D; és D; egyenld (EQUIVALENT)
(Di) NE (Dy) # ha D; és Dj nem egyenld (NOT EQUIVALENT)
(Di) GT (Dy) > ha D; nagyobb, mint D; (GREATER THAN)
(Di) LT (Dy) < ha D; kisebb mint D; (LESS THEN)
(Di) GE (Dy) > ha D; egyenld vagy nagyobb

mint D (EQUNAL TO, OR GREATE THAN)
(Di) LE (D) < ha D; egyenl6 vagy nagyobb

mint D; (EQUNAL TO, OR LESS THAN)

Ismétlési utasitas:

Formatum:

WHILE feltételes kifejezés DO m

END m

ahol:
m m=1,2,3, ...

Amig a feltételes kifejezés fennall az END m-ig terjedé programszakasz ismétlésre keriil.

Szigoritasok az USER MACRO-ban

¢ A paramétereket kozvetleniil az aritmetikai miiveleti utasitasok, és a vezérlési
utasitasok utan kell zargjelbe tenni.

Példaul:
D1=100.xSIN(D10)

WHILE (D2) EQ (D20) DO 1

O Zardgjeles kifejezés maximum 0t szintig lehetséges
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¢ A WHILE — DO m harom szintig lehetséges
Példaul:
WHILE - DO 1 «———

WHILE - DO 2 <«——

WHILE - DO 3 «—

END 3 «— |

END 2

A

END 1
¢ A makro hivas (G65) szintje maximum harom lehet.

A

A 1I. felhasznal6i makro utasitds hibatizeneteit a 7. tablazat tartalmazza.
5. Programozasi mintapéldak
5.1. Szerszamgépi rutinok

Az MKC-500 megmunkaldékdzponton leggyakrabban programozott szerszamgépi rutinok
a kovetkezok:
0 szerszamcsere,
¢ palettacsere,
¢ asztalforditas.
Ezek programozésara alprogramok késziiltek, és a memoridban EDIT LOCK C alatti
védelemmel ellatva vannak tarolva.

5.1.1. Szerszamcsere alprogram

Az MKC-500 megmunkalokdézpont az ATC-80 tipusjelli lancos szerszdmtarral van
ellatva, kiilon cseréld berendezéssel. A szerszdmok helye a tarban kotott (helycimes rendszerti
szerszamkezelés), kikeresésik mindig a legrovidebb Uton torténik. A tarral kapcsolatos
valamennyi mozgas a forgatas kivételével hidraulikarol torténik. A mozgéasok véghelyzetét
helyzetérzékeldk jelzik. A tar mérdrendszerét kozelitéskapcsolok alkotjak, a szamlalas softver
uton torténik.
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9. tablazat A USER MACRUO II. hibaiizenetei

HII,Oa Diagnosztika

szam

100 Az NC vezérléberendezés figyelmeztett jel utasitasa D3000 — el ki van adva

101 A G65 mélységi szint meghaladta a 3 szintet. A helyi paraméter 0 mélységi
szinttel lett felhasznalva.
NO NE EQ az IF, WHILE megallapitasban.

102 EQ NE az IF, WHILE-tdl eltér6 megallapitasban.
EQ NE duplazva lett.

103 A GOTO n ,n"-je nem szam és nem paraméter

A DO n ,n"-je nem szam és nem paraméter.
104 Vagy nem 1<n=<3.
A DO n ésaENDnN ellentétes.

Az END n ,n”’-je nem szam és nem paraméter.
105 Vagy nem1<n=<3.
A DO n ésaENDn ellentétes.

A paraméter van jelen, amely nem hasznalhato az aritmetikai miveleti kifejezés

106
baloldali részén, vagy jobboldali részén.

107 A figyelmezteté jel izenete meghaladja a 26 karaktert a D3000-rel.

A ( ) szam nincs parban.

108 A ( ) szam meghaladja az 6t szintet.

109 Az IF, WHILE allitas nem memoaria modban kerllt felhasznalasra.

110 A D3000 figyelmeztetd jel szama nem szam és nem paraméter.

111 Nem a specifikacidokba beépitett operator kerilt felhasznalasra.

112 A t6bbsz6rds paraméter szint hasznalataval kapcsolatban valami hibas.

113 A paraméter aritmetikai miveletének jobboldali részén a paramétereknek tobb

mint 8 szintje van.

A szerszamokat a vezérlés mindig a legrovidebb uton forgatja be. A szerszamtar
mechanikus alapallapotaban az orso6 iires, valamennyi szerszdm a tarban van.

Szerszamcsere programozasa az ATC-80 szerszamtar esetén

A szerszamok kodjai:
¢ TO0O0: az utolso szerszam kotelezd kodja (iires foorso),
¢ TOI-T8O0: szerszamkodok a tarban.
A 80 szerszdmbhelyes lanctarban a szerszamot eldvalasztassal mar kozvetleniil a megel6z6
szerszamcesere utan eld lehet késziteni. A szerszamcsere helye X, Y, és Z tengelyének értékeit itt
is a # 2 nullpontban taroljuk.
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A szerszdmcsere alprogramja a kovetkezo:

L9006 szerszamcsere alprogram

G30 P2 20 pozicionalas a Z szerszdmcsere helyre
G30 P2 X0 YO pozicionalas az X, Y szerszamcsere helyre
MO6 szerszamcsere

G23

%

A szerszamcsere programozasa:

N; Txx

N; G22 L9006

5.1.2. Palettacsere alprogram

Az MKC-500 megmunkalokézponton az automatikus munkadarab-cserélést a két
palettaval rendelkezd palettacseréld berendezés végzi. A munkadarab-cserélés folyamataban a
MELDAS MO vezérlés altal tengelyenként kezelt osztoasztal, valamint az X tengely, tovabba a
hidraulikusan vezérelt villamosmozgatas és palettarogzités-lazitas vesznek részt.

A mozgasok véghelyzeteit helyzetérzékelok jelzik vissza. A paletta rogzités-lazitas
visszajelzése nyomaskapcsolorol torténik.

A palettacseréld mechanikus alapallapotdban az egyik palettinak az asztalon, a masik
palettanak valamelyik cseréldvillaban kell lennie. A cseréldvillaban 1évé paletta altal
megnyomott helyzetkapcsolo jelét a D1000 paraméter makrd interface input jeleként kezeli le a
palettacseré¢ld alprogram. Mivel a palettacsere csak az osztéasztal 0°-os helyzetében hajthato
végre, ezért a D5104 paraméterben kiolvassuk az osztoasztal gépi koordinata rendszerben mért
helyét. Ha az érték nem 0°, akkor a palettacsere el6tt még alaphelyzetbe torténd asztalforditast is
el kell végezni.

Az 1.sz. palettacserehely X értéke a #2 nullpontban, a 2.sz. palettacserehely X értéke a #3
nullpontban kertil rogzitésre.

A palettacsere alprogram folyamatabraja lathat6 a 53. abran lathato.
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(' Loeo )

Az osztoasztal (B tengely) gépi koordinata

D75=D5104 ertékenek kiolvasasa és betdltese a D75-be
igen
Az osztoasztal helyzetenek vizsgalata
nem
D75=0 Az osztbasztal alaphelyzetbe forgatisa
G22 L9000
Pozicionalas a Z tengelyen
G30 P2 20 a paletta cserehelyre
B "Paletta a cserélovillaban" helyzetkapcsolo
G76=D1000 ertekenek betoltese D76-ba
igen
Melyik cserélovillaban van a paletta?
G30 P2 X0
M&0 1. sz. paletta cseréje
G30 P3 X0 P J
M61
!
1
G30 P3 X0
M60 2. sz. paletta cseréje
G30 P2 X0
M61

(a3 )

53. &bra Palettacsere alprogram
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A palettacsere kodolt alprogramja (L9060):

D75=D5104
IF(D75) EQ (0) GOTO 4
G22 L9000 D75=0

N4 G30 P2 Z0
D76=D1000

IF(D76) EQ (0) GOTO 12
G30 P2 X0

M60

G30 P3 X0

M61

GOTO 16

N12 G30 P3 X0

M60

G30 P2 X0

M61

N16 G23

%

A palettacsere programozasa:
G22 L9060

5.1.3. Asztalforditas alprogram

Az MKC-500 megmunkalokdzpont 1°-0s osztast osztdasztallal rendelkezik. Az asztal
kiemelése ¢és leiiltetése nagy pontossaggal megmunkalt (Hirth) fogazott tarcsaba hidraulikus
eszkozokkel torténik. A két sz¢Elsd helyzetet helyzetérzékeldk jelzik vissza. Az asztal forgatasa
kiemelt allapotban torténik.

Az osztoasztalt a MELDAS MO vezérlés, mint a 4. tengelyt (B) kezeli. Tehat a B
tengelyre is érvényes a G90/G91 és a GO0/GO1 kodok.

Az osztdasztal forgatas alprogramban az elforgatas szogét a gépi koordinata rendszerben
abszolit méretmegadassal a D75 regiszter értékeként kell programozni. A sziikséges kiemelést
¢s leiiltetést az alprogram automatikusan végzi.
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Az asztalforgatés alprogramja:

L9000

M10

G53 G90 GO BD75

M11

G23

%

Az asztalforgatas programozasa (pl. 60°):

G22 L9000 D75=60.

5.1.4. NASA TEST program
A péalyavezérlési furo-marogépek forgacsolassal torténd mindsitésére haszndlatos a

NASA TEST, amelynek miiveleti rajzat az 54. dbran lathatjuk.
A simité megmunkalds féprogramjat és alprogramjait a kovetkezékben kozoljiik.

Y

-

\

150
0
—
XD

2 _ Vi
AS \ ) X
P‘L AN i Q
| /
\ _/
69.282/69.282
129.904 129.904
300
I f e =
Z

54. abra NASA TEST miveleti rajza
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L9999 (NASA TEST SIMITAS FOPROGRAM)

0 H101 TO1 D41.7 FURAT ELOSIMITO HOSSZ-KORR.

0 H102 TO2 D84. SAROKMARO FENEKMARAS HOSSZ-KORR.
0 H103 T02 D84. SAROKMARO FENEKMARAS SUGAR-KORR.
0 H104 TO3 D84. SAROKMARO KONTURMARAS HOSSZ-KORR.
0 H105 TO3 D84. SAROKMARO KONTURMARAS SUGAR-KORR.
0 H106 T04 D42H7 FURATSIMITO HOSSZ-KORR.

N5 T01 (D41.7 FURAT ELOSIMITO)
N10 G22 L9006

N15 T02

N20 G54 G90 GO X0 Y80. S400 M3
N25 G43 H101 Z85.

N30 G22 L910 D01=81 D02=60

N35 M5

0 D84 SAROKMARO FENEKMARAS
N40 G22 L9006

N45 TO03

N50 G54 G90 GO X0 Y211. S400 M3
N55 G43 H102 Z85.

N60 G22 L911 D03=103 D04=180
N65 GO X0 Y195

N70 Z80

N75 G1 G9 Y-115.

N80 GO Z100. M5

0 D84 SAROKMARO KONTURMARAS
N85 G22 L9006

N90 TO4

N95 G54 G90 GO X0 Y211. S600 M3
N100 G43 H104 Z85.

N105 G22 L911 D03=105 D04=240
N110 G90 GO Z100. M3

0 D42H7 FURATSIMITO

N115 G22 L9006

N117 TOO

N120 G54 G90 GO X0 Y80.S900 M3
N125 G43 H106 Z85.

N130 G22 L910 D01=86 D02=65
N135 X-250. M5

N140 G22 L9006

N145 G22 L9060

N150 M30
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L910 (NASA FURATKEP ALPROGRAM)

N5 G90 G99 GDO01 X0 Y80.R85. Z20. FD02

N10 YO

N15 X-69.282 Y-40
N20 X69.282

N25 GO Z100

N30 G23

L911 (NASA MARASKEP ALPROGRAM)

N5 G54 G90 GO X0 Y211.
N10 Z56.

N15 G1 G9 Z58. FD0O4
N20 G1 G9 G42 HDO3 X60. Y210.
N25 G2 X0 Y150. 1-60. JO
N30 G1 X-150.

N35 Y-150.

N40 X150.

N45 Y150.

N50 XO

N55 Z65.

N60 G3 X0 Y150. 10 J-150.
N65 G1 Z72

N70 X-129.904 Y-75.

N75 X129.904

N80 X0 Y150.

N85 G40 X20. Y210.

N90 G23
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5.2. Alkatrész megmunkal6 program
Feladat:

Miianyagbol, elsésorban PVC-bdl extrudalt profilokat elterjedten hasznaljak nyilaszarok
(ajtok, ablakok) gyartasahoz. Az extrudalt profilokkal szemben tamasztott alapvetd kovetelmény
a méret- és alakhiliség, illetve a lathato (tisztithato) élek jo feliiletmindsége.

Az extrudalasi technologia szempontjabol a kovetelmények ellentmondanak, mert a
felilletmindséget a szerszam hdmérsékletének emelésével lehet javitani, a lagyabb anyag mellett
azonban nehezebben tarhatok a méret- és alaktiirések.

Az ellentmondas feloldasara az utobbi idékben Uj technikai megoldas sziiletett. A
megoldasnal a szerszam hOmérsékletét a méret- ¢és alaktlirések szempontjabol optimalis
hémérsékleten tartjak, ugyanakkor a lathaté szerszaméleket csatorndban elhelyezett fiitdszallal
melegitik a kedvezo feliiletmindség érdekében.

A megoldas olymértékben eredményes, hogy a régi szerszamokat is érdemes atalakitani.
A feladat tehat az, hogy a nemesitett acélbdl késziilt szerszamtestekbe nagy pontossaggal el kell
késziteni a flitdszal hornyokat.

A kovetkezékben bemutatjuk egy szerszamon a flitészal hornyok tervezését ¢&s
megmunkalasait MKC-500 megmunkalokézponton. Az 55., 56. é&bran a szerszamtest
haromdimenzios rajza lathato.

55. abra Extrudalo szerszam takartvonalas haromdimenzios rajza
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56. abra Extrudalo szerszam testmodellje

Az 57. 4dbra a megtervezett fiitdszal hornyokkal mutatja az extruder szerszamot a CNC
programhoz sziikséges koordinata méretek megadéasaval. A rajz egyben felfogasi terv is. A gép
asztalara derékszogli felfogd elemet kell felszerelni és erre szorithatd fel a szerszdmon 1évo
furatokon a szerszam test. Az iranyitast az alsé oldalfeliilet felfektetése a gép asztalara biztositja.
A nullpont és a koordinata tengelyek a rajzon jeldlve vannak.

A szerszamcsere tekintettel az egyedi gyartasra kézzel torténik. A sziikséges szerszamok:

Szarasmar6 ORION (¥4x7N SP28 HSSE 8%Co
Szarasmar6 Titex plus ©2.5 7fg HSSE-PM
Szarasmar6 K8 ZPS HSS Co8

Kozpontfuro A@3.25 HSS

Csigafuro ©¥4.2 HSS

Csucssiillyeszté @12 90° HSS

G¢épi menetfuré M5 HSS

N e W=
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— |
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57. dbra A flitészal hornyok geometriaja

A megmunkalds miiveletelemei:

1. Az @4 1épcsds hornyok megmunkaldsa mindkét oldalon
2. Az 02.5 hornyok megmunkalasa
3. Fészkek megmunkaldsa mindkét oldalon
4. M5 menetes furatok elkészitése mindkét oldalon
KGY, 2004.
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A megmunkalas CNC programja

MKC-500, MITSUBISHI MELDAS MO

L5000 (FOPROGRAM EXTRUDALO SZER KOVESI GY TOTH A)
O HORONY 4
O KEZI SZERSZAMCSERE 1

N5 G54 G90 GO X-5. Y25. S1000 M3;

N10
N15
N20
N25
N30
N35
N40
N45
N50
N55
N60
NG5
N70
N75
N80
N85
N90
N95
N100
N105
N110
N115
N120
N125
N130
N135
N140
N145
N150
N155
N160
N165
N170
N175
N180

KGY, 2004.

GO0 G43 Z-1.25 H1;

G1 G9 X21.05 F15 MS;
G3 X26.24 Y26.91 R8.;
G1 X73.94 Y67.6;

G3 X76.75 Y74. R8,;
GO0 Z2;

X-5. Y25,
Z-2.5;

G1 X21.05;

G3 X26.24 Y26.91 R8.;
G1 X73.94 Y67.6;

G3 X76.75 Y74. R8,;
GO0 Z2;

X-5. Y25,
Z-3.5;

G1 X21.05;

G3 X26.24 Y26.91 RS,
G1 X73.94 Y67.6;

G3 X76.75 Y74. RS,
GO Z2.;

X-5. Y25.;

Z-4.5;

G1 X21.05;

G3 X26.24 Y26.91 RS,
G1 X73.94 Y67.6;

G3 X76.75 Y74. RS,
GO0 Z2.;

X-5. Y25.

Z-5.5;

G1 X21.05;

G3 X26.24 Y26.91 RS,
G1 X68.09 Y62.61;

GO0 Z2.;

X-5. X25,

Z-6.5;
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N185 G1 X21.05

N190 G3 X26.24 Y26.91 R8.;
N195 G1 X52.87 Y49.63;
N200 GO Z2;

N205 Z-7.5;

N210 G1 X21.05;

N215 G3 X26.24 Y26.91 R8.;
N220 G1 X37.66 Y36.65;
N225 Z100. M9;

O JOBB HORONY 4

N230 X225. Y20,

N235 Z-1.25;

N240 G1 X168.25 F15 MS;
N245 G2 X143.25 Y45. R25;;
N250 G1 Y74,

N255 GO Z2;

N260 X225. Y20.;

N265 Z-2.5;

N270 G1 X168.25;

N275 G2 X143.25 Y45. R25;;
N280 G1 Y74,

N285 GO Z2;

N290 X225. Y20,

N295 Z-3.5;

N300 G1 X168.25;

N305 G2 X143.25 Y45. R25;;
N310 G1 Y74,

N315 GO Z2;

N320 X225. Y20,

N325 Z-4.5;

N330 G1 X168.25;

N335 G2 X143.25 Y45. R25;;
N340 G1 X74.

N345 GO Z2;

N350 X225 Y20,

N355 Z-5.5;

N360 G1 X168.25;

N365 G2 X143.25 Y45. R25;;
N370 GO Z2;

N375 X225. Y20.;

N380 Z-6.5;

N385 G1 X168.25;
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N390 G2 X150.57 Y27.32 R25,
N395 GO 22

N400 X225. Y20.;

N405 Z-7.5;

N410 G1 X168.25;
N415 GO Z100. M5 M9;
N420 G30 Pz,

N425 MO;

O JOBB HORONY 2.5

O KEZI SZERSZAM CSERE 2
N430 G54 G90 GO X143.25 Y74. S1200 M3;
N435 GO G43 Z-0.5 HZ;
N440 G22 L5001;

N445 GO Z-1,;

N450 G22 L5001;

N455 GO Z-1.5;

N460 G22 L5001;

N465 GO Z-2,;

N470 G22 L5001;

N475 GO Z-2.5;

N480 G22 L5001;

N485 GO Z-3.;

N490 G22 L5001;

N495 GO Z-3.5;

N500 G22 L5001;

N505 GO Z-4.;

N510 G22 L5001;

N515 G1 Z-4.5 F25,
N520 G22 L5001;

N525 GO Z100.;

O BAL HORONY 2.5
N530 G54 G90 GO X76.75 Y74. S1200 M3;
N535 Z-0.5;

N540 G22 L5002;

N545 GO Z-1,;

N550 G22 L5002;

N555 GO Z-1.5;

N560 G22 L5002;

N565 GO Z-2.;

N570 G22 L5002;

N575 GO Z-2.5;

N580 G22 L5002;
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N590 G22 L5002;

N595 GO Z-3.5;

N600 G22 L5002;

N605 GO Z-4.;

N610 G22 L5002;

N615 G1 Z-4.5 F25;

N620 G22 L5002;

N625 GO Z100. M5 M9;
N630 G30 PZ;

N635 MO;

O KEZI SZERSZAM CSERE 3
O FESZEKMARAS BAL
N640 G54 G90 GO X-5. Y36. S900 M3;
N645 GO G43 Z-3. H3;
N650 G1 X16. F20 MS;
N655 Y14

N660 X-5;

N665 Y21.5;

N670 X15,;

N675 Y28.5;

N680 X-5;

N685 GO Z100. M9;

O FESZEKMARAS JOBB
N690 X225. Y9,

N695 Z-3.;

N700 G1 X204. MS;

N705 Y31,

N710 X225

N715 Y16.5;

N720 X205;

N725 Y23.5;

N730 X225

N735 GO Z100. M5 M9;
N740 G30 Pz;

N745 MO;

O KOZPONTFURAS

O KEZI SZERSZAMCSERE 4
N750 G54 G90 GO X210. Y11. S1000 M3;
N755 GO G43 Z20. H4;
N760 G81 X210. Y11. Z-6. R-2.5 F20 MS;
N765 Y29.;

N770 X10. Y34,
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N775 Y16.;

N780 GO Z100. M5 M9;

N785 G30 PZ,

N790 MO;

O FURAS

O KEZ|I SZERSZAMCSERE 5

N795 G54 G90 GO X10. Y16. S700 M3;
N800 GO G43 Z20. HS5;

N805 G83 X10. Y16. Z19. R-3. Q5. F25 MS;

N810 Y34.;

N815 X210. Y29,

N820 Y11.;

N825 GO Z100. M5 M9;
N830 G30 Pz,

N835 MO;

O SULLYESZTES

O KEZ|I SZERSZAMCSERE 6

N840 G54 G90 GO X210. Y11. S300 M3;
N845 GO G43 Z20. H6;

N850 G82 X210. Y11. Z-4. R-2. E1. F20 MS;
N855 Y29.;

N860 X10. Y34.;

N865 Y16.;

N870 GO Z100. M5 M9;

N875 G30 PZ,

N880 MO;

O MENETFURAS

O KEZI SZERSZAMCSERE 7

N885 G54 G90 GO X10. Y16. S60 MS;
N890 GO G43 Z20. H7;

N895 G84 X10. Y16. Z-18. R-3. E1. F48. MS;
N900 Y34.

N905 X210. Y29,

N910 Y11.;

N915 GO Z100. M5 M9;

N920 G30 Pz,

N925 G30 P3X;

N930 M30;
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L5001 (2.5 JOBB HORONY MARAS ALPROGRAM)
N5 G54 G90 GO X143.25 Y74. S1200 M3;

N10 G1 Y143.25 F4 MS;

N15 Y74. F200.;

N20 G23;

L5002 (2.5 BAL HORONY MARAS ALPROGRAM)
N5 G54 G90 GO X76.75 Y74. S1200 M3;

N10 G1 Y149.73 F4 MS;

N15 G2 X79.7 Y153.59 R4;

N20 G1 X94.97 Y157.75;

N25 GO Z2;

N30 GO X76.75 Y74.

N35 G23;

58. dbra A kész extrudalo szerszam rajza
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59. abra A kész extrudald szerszam testmodellje
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