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NC-TECHNIKA FEJLODESTORTENETE

NC (Numerical Control, szamjegyes vezérlés)

CNC (Computer Numerical Control,
szamitégépes szamjegyes vezerles)

1808.J.M. Jacquard: szovoszék < lyukkartya

1863.M. Fourneaux: autom. zongora < papir
adathordozo + segédfunkcio

1938.C.E. Shannon: szamitas és adatatvitel

binaris formaban.

BOOLE algebra = veégrehajtas elektronikus
kapcsolokkal

1946.J.W. Mauchly és J.P. Eckert: elso digitalis
szamitogeéep



NC-TECHNIKA FEJLODESTORTENETE

1949-52. J. Persons és M.L.T. (Massaachusetts
Technolodgiai Intézet): = elso
szamjegyvezeérlésu szerszamgep
(fuggoleges orsoju marogeép), elektroncsoves
(3D-s linearis interpolacid), adatok binarisan
kodolt lyukszalagon.
1954.BENDIX: elso iparilag gyartott NC
(elektrcsov.)
1958.APT (Automatically-Programmed Tools =
Automatikusan progr. szerszamok)



NC-TECHNIKA FEJLODESTORTENETE

1959.NC Euroépaban (Hannoveri Vasaron)

1960. Tranzisztor megjelenése a vezeérlésben
1965. Automatikus szerszamcsereélo
1968.Integralt aramkorok (IC-k) a vezérlésben
1969.DNC (direkt NC)

1970.Automatikus MDB-cseréhez palettacserélo
1972.SNC (taroléos NC) es CNC (Computer NC)
1975. Automatikus szerszamkorrekcio



NC-TECHNIKA FEJLODESTORTENETE

1976.Mikroprocesszorok a CNC-ben

1978.Felugyeletnélkuli gyartorendszer

1979.CAD/CAM (Computer Aided Design/
Computer Aided Manufacturing =
szamitogeéppel segitett tervezeés/gyartas) ipari
alkalmazasa

1982/83. Transzfersorok < rugalmas gyartocellak
(FMC), rugalmas gyartésorok (FMS)

1960. ERS 200 (Csepel) (BNV-n)

1964.els6 magyar NC-marogép (BNV-n)



NC, CNC szerszamgeépek alkalmazasanak teruletei

< Uj gyartmanyok, prototipusok, egyedi, vagy
kiseérleti berendezések nullszeériak
gyartasara; jelentosen csokken a termék
gyartasatfutasi ideje.

** A sorozatgyartas teruletén barhol

* A termelés bovitése

“* Bonyolult, terbeli alkatrészek (szoborfeluletek,

sullyesztékek, stb.) megmunkalasa



NC, CNC szerszamgeépek alkalmazasanak elonyei:

Nagy pontossag, allandé minoség,
Termelékenység, muveletkoncentracidé novekedése,
Készulek, specialis szerszam megtakaritas,
Csokken a felszerszamozasi ido, a szerszamvaltasok
ideje

Atfutasi id6 csokkenése,

Technoldgiai fegyelem javulasa,

Szériak atallasi idejének csokkenése,

Rugalmasabb gyartas,

Csokkeno helyszukseéglet,

Mindseégjavulas,

Létszam- és szakmunkas megtakaritas,

Osztdonzbé hatas az lizemszervezés tokéletesitésére,
Raktar terulet megtakaritas,

Gyorsabb, olcsobb konstrukcios valtoztatas, stb.
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NC szerszamgepek alkalmazasanak hatranyai

» Magas beszerzeési koltséqg,

» Jelentos jarulékos koltségek,

» Novekedett személyi feltételek,

» Fokozott igény az elogyartmannyal szemben
» Novekedett karbantartasi igenyek, stb.



NC, CNC szerszamgépek gazdasagos alkalmazasa

Munkadarab bonyolultsaga

NC-gépek
\ Célgeépek,

Egyete- gepsorok

mes Mechanikus

gepek automatak
Sorozatnagysag

Db/sorozat
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NC, CNC szerszamgeépek alkalmazasanak teruletei

< Uj gyartmanyok, prototipusok, egyedi, vagy
kiseérleti berendezések nullszeériak
gyartasara; jelentosen csokken a termék
gyartasatfutasi ideje.

** A sorozatgyartas teruletén barhol

* A termelés bovitése

“* Bonyolult, terbeli alkatrészek (szoborfeluletek,

sullyesztékek, stb.) megmunkalasa
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NC-TECHNIKA - ALAPFOGALMAK

A legtobb  szerszamgep  funkcidjanak
ellatasahoz szukséges valamilyen egyszerQ

vagy bonyolultabb vezerles.
Az alkalmazott vezerloelemek mukodese
*mechanikus,
s»elektronikus,
“*pneumatikus vagy
s*hidraulikus elvu.
A vezerles jellege lehet manualis,
automatikus, program-vezérelt, tavvezerelt.
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NC-TECHNIKA - ALAPFOGALMAK
A szamjegyvezeérles elve l.

Neuman Janos alapgondolata:

“+ Az adatokat és a parancsokat (azaz: hogy
mit kell tenni az adatokkal) szamok
segitsegeével, lehet
rogziteni és tarolni

“* Miveletek = muveletelemek (pl. adott
iranyu tengelymozgas, foorso allj, foorso
forgas oramutato jarasaval megegyezoen,
szerszamvaltas, stb.)
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NC-TECHNIKA - ALAPFOGALMAK

A szamjegyvezerles elve ll.

Az utasitasokat betilik és szamok eloiras
szerinti (kédolt) kombinaciojaval lehet
megadni = ezek a

pl. NO10 X20 Y10 Z-5 F250 S500 T0O4 MO3
cim: S & foorso fordulatszam
adat: 500 = pl. n =500 ford/min
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NC-TECHNIKA - ALAPFOGALMAK

A szamjegyvezeérlés elve lll.

Miveletelem A miiveletelemhez rendelt A parancs kodja
$zam, a parancs

Szanmozgatas 90 Z

hossziranyban a

tokmanytol el

(esztergan) 770 M

Szerszamtar forgatasa

(szerszamvaltas) 500 S

Fordulatszamvaltas

15




NC-TECHNIKA - ALAPFOGALMAK

NC (Numerical Control, szamjegyes vezérlés,
szamvezerlés)

Alapelve: a gep mukodtetesehez szukseges
vezeérlesi adatok szamkent vannak megadva.
Szamok fejezik Ki:

“*a munkadarab és a szerszam kozotti relativ
elmozdulast,

*»az elotolasokat,

*»+a fordulatszamot,

“*a parancsokat a szerszamvaltasra,

“+a munkadarab-valtasra,

“+a huto-keno anyag hozzavezetesre stb.
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NC-TECHNIKA - ALAPFOGALMAK

CNC (Computer Numerical Control, szamitogépes
szamjegyes vezeérlés)
A CNC szerszamgepek vezeérlését beépitett
mikroprocesszoros szamitogep végzi, ami a megmunkalasi
programot a vezeérloszoftver segitsegevel alakitja at

utinformaciokka (a szerszam illetve a munkadarab

mozgaspalysja) és kapcsolasi informaciokka (a
szanokat mozgatd motorok és orsok ki-be kapcsolasa, a
gyorsulasok és lassulasok, a fordulatszamok szabalyozasa,
a huto-keno folyadék hozzavezetés stb.)

Az els6 mukodd magyar NC gép az ERS 200 tipusjell
szakaszvezeérlésl eszterga volt, amit Csepelen gyartottak es
az 1960-as BNV-n mutattak be.
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NC-TECHNIKA - ALAPFOGALMAK

Az NC programok tarolasa: a szamitastechnikaban
szokasos adathordozokon torténik, a gepeken belul
memoriakartyakat és mereviemezt alkalmaznak.
Jellegzetes tartozek: nagymeretl grafikus kijelz6 és a
koréje integralt billentylzet (Control Panel). Az NC és
CNC roviditeseket szinonimakeént lehet hasznalni.

DNC-nek (Direct Numerical Control) nevezik az olyan
rendszert, amikor a megmunkalasi programokat egy
halozaton belul kozponti szamitogéprol toltik le a
halozatba kotott szerszamgepekre. llyen rendszerben a
felugyelet és a programok modositasa is kozpontilag
vegezheto.
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NC-TECHNIKA - ALAPFOGALMAK

Fontosabb jellemzok:

» Informaciok tarolasa, szerszamgeppel torténo
kozlése szamjegyes (hnumerikus) formaban

> Onallé méret-meghatarozé készség; az itméré
rendszer a

SZERSZAM és a MUNKADARAB

relativ helyzeterol informaciot ad.
» Rugalmas programozhatosag; a mukodteto
program tetszolegesen cserélheto,
modosithato, tarolhaté.
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NC vezérlo elvi felépitése

Geometriai adatok Technolégiai adatok -
adatbevitel. kijelzds CcHE E %
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i NC vezeérlo elvi felépitése
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DNC (direkt NC)vezeérlés felépitése (strukturaja)

Szamitogep-rendszer

Folyamatiranyito

Alkatrészprogramok
taroldja=RAM

oroois Szamitogep
. hC-F'FF"EIfﬂm .« ol fEZElD-
vezerles pult
: ;
_ | MC-program Kezeld-
. Illeaj.a_tn_:u vezerlés pult
vezerles :
INigl | [ sz
— Srerszamgep vezerles

— Srerszamogep

1 00

-

101

— Srerszamgep

ol ME-program | | Kezeld-
vezeries Al
lllesztd

*™ vezérés
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NC-szerszamgeépek

Vonatkoztatasi pontok

A koordinata rendszeren beluli mozgasok megvalositasa
erdekében egyerteimien meghatarozott, vagy eppen a

céloknak megfeleléen valtoztathato kiindulasi pontokra van
szukseg

Szerszam vonatkoztatasi poni

Munkadarabnulipont

Szerszamcserepont
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NC-szerszamgepek koordinatatengelyei

NC vezérlok, kezeldopanelek

N B N |
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MUNKADARAB PROGRAMOK

Program SINUTRAIN_MILL

AUTD P

MPFO

|Esatuma RESET

Program megszzakadt

program-attekintés

ney tipus toltve hozsz datum elszabad

-2 962 MPF 303 1999.05.07 X
FE  AwM MPF 5795 1999.05.07 X
e DPWP IMI h442 1999.05.19

mlLi MARGARETA 1999.05.19 X
E MNYOLCAS MPF 382 1999.05.19 X
-2 POLAR MPF 253 1999.05.07 X
2] SZINUSZ MPF 386 1999.05.07 X
L2  VIZSGA MPF 751 1999.05.19 X

Szabad tarola:

aménylemez:

2147 155

Az Input-billentyiivel kinyitunk egy programot a szovegszerkesztovel

Munkadara [:15

b programok

Kozbensio
tarold

Alkalmazaoi
ciklusok

9 505 792

Jegyziokony

Dialogus-
programoz.

Szimulacia

programok
kezeléze

Kivalaszt.
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4 tengelyes marogép es esztergagep
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SZERSZAMREVOLVER

FOORSO ES FOHAITOMU

SZEGNYEREG

FORGACSGYUITO
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A szamvezeérlésu géepek vezeérlési rendszerei

A helyzet-meghatarozasi feladatok alatt a munkadarab és a
szerszam egymashoz viszonyitott helyzetének, tehat a
szanok mozgasanak meghatarozasat ertik.
A helyzetreallas szempontjabdl keszulnek:

» pontvezerlesd,

» szakaszvezerlésl es

» palyavezérlesl szerszamgepek.
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Jellegzetes mozgastipusok

Pontvezérleées

» A pontvezérlées soran a
szerszam programozott pontjat
az altalunk Kivalasztott
munkatéerben ugy mozgatjak,
hogy a  szerszammozgatas

. , Ay
kozben nem vegez Megmunkalas
megmunkalast es a mozgatasi ) E;éu’.'.:m
sebesseg altalaban gyorsmenet. :
»A szerszam megmunkalast ;

, ;o , ® Startpont
csak a célpont elérése utan B

- S\ W X
végez. Y >

»Az egyes elmozdulasi iranyokban vegzett mozgasok kozott
nincs matematikai, illetve geometriai fuggvénykapcsolat.
Alkalmazasi terulete: koordinata-furogepek, poni
hegesztégépek stb.



Jellegzetes mozgastipusok
Szakaszvezérles

A szerszam veégezhet
megmunkalast az egyes
elmozdulasok folyaman

** Ennek kapcsan egy id6ben
csak egy koordinatatengely
mentén lehet forgacsolast

vegezni.
< Alkalmazasi terulete Ay _ Meomunksias o
egyszeru vallas, lepcsOs a Célpont
darabok esztergalasa, ;
tengelyekkel parhuzamos g
maras.

Startpont

@w xd?



Jellegzetes mozgastipusok

Palyavezérlésnél a szerszam vezérelt pontja az elGirt
palyan mozog, amely palyasik, vagy tergorbe is lehet. Az
egyes koordinatatengelyek menten értelmezett sebességek
kozott kulonboz6 fuggvénykapcsolat valosithatdo meg az
iInterpolator segitsegevel. A vezeérlesben levo interpolator
folyamatosan szamitja a palyagorbe kezdo- és vegpontja
kozotti aktualis koordinataertekeket. A  palyavezerlés
alkalmazasi terulete: esztergagépek, furo- és marogepek,
megmunkalokozpontok, stb.

Célpont




Jellegzetes mozgastipusok

A palyavezérlés a szamjegyvezerlés legsokoldalubb
megjelenési formaja, rendelkezik a pont- és a
szakaszvezerles adta lehetoségekkel.

Palyavezerlés 2,5 D

Palyavezerlés 2D




Jellegzetes mozgastipusok

a: linearis

b: kériv

— -

2 ' ' 25D
I

by o
®

L :
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Jellegzetes mozgastipusok

Palyavezeériés 3 D és 5D

Gombveégl
maro

..........

Ujjmaré

3D-s maras . 5D-s maras

Szabad, térbeli feluletek marasa CNC

szerszamgeépen
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Megmunkalé program _ Maras
(Vezérlés: SIEMENS 840D)

Alkatrészrajz

100
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100
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Megmunkalé program _ Maras
(Vezérlés: SIEMENS 840D)

NOS G50 F450 S8 T101 M3 M41 M94 X-70 Z-3
N10 G1 X-50 Y45

N15 G1 X-11.66 B4

N20 G3 X11.66 Y45 R-19 B4
N25 G1 X45 B9

N30 G1 Y-30 B-5

N335 G1 X15 Y-45 B6

N40 G3 X-15 Y-45 R15 B6
N45 G1 X-45 Y-30 B-5

N50 G1 Y45 B9

N55 G1 Xil5

N60 G41 X-70 Y70 Z60 P2

Gyartasi folyamatok automatizalasa
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Koszonom a figyelmet!
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