A Magyarorszagon elterjedt
CNC szerszamgep vezerlesek
bemutatasa

ISO programozas
Parbeszédes, vagy Dialog programozas
CAD/CAM alapu programozas



ISO programozas

* CNC Computer Numerical Control — szamitogépes szamjegyvezéerlés

* Lényege, hogy megfelel6 betlk és szamok segitségével kodolva
kdzoljuk a szamitogéppel az altalunk elvart mozgasokat, kapcsolasi
utasitasokat, koordinatakat. (ISO programozas)

* llyen utasitas példaul a féorsé forgatasa pl. M3, vagy egy egyenes
vonalu programozott el6tolassal torténé mozgas: GO1 X20.0 Z.0 FO.2

* El6nye, hogy minél egyszer(ibb és kevesebb kéddal dolgozunk, annal
inkabb alkalmazhaté minimalis maoddositassal valamennyi CNC
szerszamgepes vezeérlésen.



1ISO kddolas elvén dolgozé vezérlések

* Eurdpa:
Fagor, Fanuc, Mach3, NCT, Sinumerik

e Azsia
Fanuc, Mazak, Mitsubishi, Mori Seiki

e Amerika
Haas




Parbeszédes vagy Dialdg rendszer
programozas

* Elbnye, hogy a szerszamgeppel kozolni kivant informaciokat
tablazatban toltjuk ki, melyek mellett abrak segitik, hogy éppen
melyik értéket adjuk meg.

e Jellemz6ben az egyedi gyartasban van el6nye, fix megmunkald
ciklusokkal, ugynevezett makrokkal vagy paraméteres programozassal
mukddnek.

* A szerszamgyartas kedvelt vezérlései. A parbeszédes programbeadas a
fix beépitett ciklusaival nagy meértékben felgyorsitja a program
készitést. Mindezek altal kisebb az esélye, hogy szlikséges informaciot
kihagyunk a programbdl.



Parbeszédes vagy Dialog rendszerd
programozas

* Eurdpa:
Sinumerik Shopturn és Shopmill, NCT 201-t6l, Heidenhain

* Azsia a2 DMU 50 =

DECKEL MAHO

Fanuc Manual Guide, Mazak =l =

.

]
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e Amerika
Haas, Hurco




MANUAL GUIDE i
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CAD/CAM alapu programozas

* A programozas alapja a CAD (azaz a szamitogéppel segitett tervezeés),
illetve a CAD-ben létrehozott modell.

A CAM programozas jelentése szamitogéppel segitett gyartas, amely
|ényegében egy szoftver.

A CAM programban két vagy haromdimenzios (2-D vagy 3-D) alkatrész
modelleket — melyeket CAD szoftverrel készitettek el — hasznalnak arra,
hogy G és M -kddokat generaljanak (posztproceszor segitségével),
mellyel CNC szerszamgépeket vezérelnek.

* A CAM program segitségével a elkészitendd szerszampalyat kiemeljtk a
CAD rajzbdl és a megadott szerszamot végig vezeti a munkadarabon.



CAD/CAM alapu programozas

Ismertebb CAM programok:

File ot Formst View Help
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* MasterCam wets 3 obod

e Siemens Nx (jobb oldalon)
e SolidCam

e Topsolid



