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Gyartasi folyamatok automatizalasa

1. NC-technika — alapfogalmak

2. NC-technika fejlodéstorténete

3. NC, CNC szerszamgepek alkalmazasanak teruletei,
elonyok, hatranyok

4. A szamjegyvezérlés elve

5. CNC (NC) vezérlés felépitése (strukturaja)

6. Jellegzetes mozgastipusok

Gyartasi folyamatok automatizalasa
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NC-TECHNIKA - ALAPFOGALMAK

7 . , - , y
+*NC (numerical control, szamjegyes vezérlés)

+CNC (computer numerical control, szamitogépes
szamjegyes vezerlés)

Fontosabb jellemzok:

> Informaciok tarolasa, szerszamgéppel torténo
kozlése szamjegyes (hnumerikus) formaban

> Onallé méret-meghatarozé készség; az utmérd
rendszer a SZERSZAM és a MUNKADARAB
relativ helyzetérol informaciot ad.

> Rugalmas programozhatésag; a muikodteto
program tetszolegesen cserélhetd, médosithato,

tarolhato.
Gyartasi folyamatok automatizalasa
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NC-TECHNIKA FEJLODESTORTENETE I.

1808. J.M. Jacquard: szovoszék < lyukkartya

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

1938.C.E. Shannon: szamitas és adatatvitel binaris
formaban.
BOOLE algebra < végrehajtas elektronikus
kapcsoldkkal

1946. J.W. Mauchly és J.P. Eckert: elso digitalis
szamitogeép
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NC-TECHNIKA FEJLODESTORTENETE II.

1949-52. J. Persons és M.I.T. (Massaachusetts
Technoloégiai Intézet): = els0 szamjegyvezeérlési
szerszamgep (fuggoleges orsoju marogep),
elektroncsoves (3D-s linearis interpolacid), adatok
binarisan koédolt lyukszalagon.

1954. BENDIX: elso iparilag gyartott NC (elektrcsov.)

1958. APT (Automatically-Programmed Tools =
Automatikusan progr. szerszamok)
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NC-TECHNIKA FEJLODESTORTENETE III.

1959. NC Eurdépaban (Hannoveri Vasaron)

1960. Tranzisztor megjelenése a vezeérléshen
1965. Automatikus szerszamcserélo

1968. Integralt aramkorok (IC-k) a vezérlésben
1969. DNC (direkt NC)

1970. Automatikus MDB-cseréhez palettacserélo
1972. SNC (tarolés NC) és CNC (Computer NC)
1975. Automatikus szerszamkorrekcio
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NC-TECHNIKA FEJLODESTORTENETE IV.

1976. Mikroprocesszorok a CNC-ben

1978. Felugyeletnélkuli gyartorendszer

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

1982/83. Transzfersorok = rugalmas gyartocellak (FMC),
rugalmas gyartosorok (FMS)

1964. els6 magyar NC-marégép (BNV-n)
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NC, CNC szerszamgeépek alkalmazasanak teruletei

< Uj gyartmanyok, prototipusok, egyedi, vagy kisérleti
berendezések nullszériak gyartasara; jelentosen
csokken a termeék gyartasatfutasi ideje.

» A sorozatgyartas teruletén barhol

» A termelés bovitése

»» Bonyolult, térbeli alkatrészek (szoborfeluletek,
sullyesztékek, sth.) megmunkalasa
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NC, CNC szerszamgépek alkalmazasanak elonyei:
Nagy pontossag, allandé mindség,

Termelékenység, milveletkoncentracio novekedése,
Készulék, specialis szerszam megtakaritas,

Atfutasi id6 csokkenése,

Technolégiai fegyelem javulasa,

Szériak atallasi idejének csokkenése,

Rugalmasabb gyartas,

Csokkeno helyszukséglet,

Minoségjavulas,

Létszam- és szakmunkas megtakaritas,

Osztonzé hatas az lizemszervezés tokéletesitésére,
Raktar terulet megtakaritas,

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

Magas beszerzeési koltseég,

Jelentos jarulékos koltségek,

Novekedett személyi feltételek,

Fokozott igény az elogyartmannyal szemben
Novekedett karbantartasi igények, stb.

VVVVYVY
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Munkadarab bonyolultsaga

NC-
gépek

Egyet Célgépek, gépsorok

emes Mechanikus

gépek automatak
Sorozatnagysaq
Db/sorozat
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A szamjegyvezeérlés elve
Neuman Janos alapgondolata:
*» Az adatokat és a parancsokat (azaz: hogy mit kell
tenni az adatokkal) szamok segitségevel,
lehet rogziteni és tarolni
 Miiveletek = miveletelemek (pl. adott iranyu
tengelymozgas, foorso allj, foorso forgas
oramutato jarasaval megegyezoen,
szerszamvaltas, stb.)
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A szamjegyvezerles elve ll.

Az utasitasokat betuk és szamok eloiras szerinti
(kodolt) kombinaciojaval lehet megadni =
ezek a

pl. NO10 X20 Y10 Z-5 F250 S500 T04 M03
cim: S & foorso fordulatszam
adat: 500 = pl. n = 500 ford/min
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A szamjegyvezérlés elve

A szamjegyvezerleés elve lll.

Fordulatszamvaltas

Miiveletelem A miveletelemhez rendelt A parancs kodja
$Zam, a parancs

Szanmozgatas 90 Z

hossziranyban a

tokmanytol el

(esztergan) 770 M

Szerszamtar forgatasa

(szerszamvaltas) 500 S

Gyartasi folyamatok automatizalasa
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A szamjegyvezeérlés elve lll.

% Iinformacidhordoz6; korabban: magnesszalag, lemez,
elektronikus adattarolé

NC vezérlések szerkezeti strukturaja

lasd abrakat!

Gyartasi folyamatok automatizalasa



ﬂ! SZECHENY!I ISTVAN EGYETEM
== GYOR

NC vezérlo elvi felépitése

|

Geometriai adatok —I——

4‘_ Technolégiai adatok_l

Adathordozdé
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Programvezériés
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Erésités

Mikodteid tagok

NC vezérlo elvi felépitése
(strukturaja)
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AR CNC (NC) vezérlés
— felépitése (strukturaja)
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DNC (direkt NC)vezeérlés felépitése (strukturaja)

Folyamatiranyito
Szamitogep

Szamitogép-rendszer
taroloja

I -

Alkatrészprogramok
taroloja=RAM

—1 _
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NC-szerszamgépek koordinatatengelyei

NC vezérlok, kezelopanelek

e HHE B
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MUNKADARAB
PROGRAMOK

NC, CNC szerszamgépek alkalmazasanak elonyei

Program SINUTRAIM_MILL

AUTD P

MPFO

|Esatuma RESET

Program megszakadt

program-attekintés

néy

tipus toltve

hossz

datum elszabad

[E 962

L2 AWM

-2 DPwWP

S MlMARGARE TA
C[2) NYOLCAS
-2 POLAR

-2 SZINUSZ
LB vIZsGA

MPF
MPF
INI

MPF
MPF
MPF
MPF

303 1999.05.07
575 1999.06.07
5442 1999.05.19
1999.05.19

382 1999.05.19
253 1999.05.07
386 1999.05.07
751 1999.05.19

=
x

KoK K KES

Szabad tarolo:

rmeénylemez:

2147 155

Az Input-billentyiivel kinyitunk egy programot a szovegszerkesztovel

Munkadara [:15

b programok

Gyartasi folyamatok automatizalasa

Alkalmazo
ciklusok

Kozbenszo
tarola

9 505 792

Jegyzikony

Dialogus-
programoz.

Szimulacia

programok
kezeléze

Kivalaszt.
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4 tengelyes marogép és esztergagép
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Jellegzetes mozgastipusok

Szakaszvezeérlés
Pontvezérlés
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Jellegzetes mozgastipusok

Palyavezérlés 2,5 D
Palyavezerlés 2D
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Jellegzetes
mozgastipusok

Jellegzetes mozgastipusok

P, a: linearis
b: koriv

-

Gyartasi folyamatok automatizalasa
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Jellegzetes mozgastipusok

Jellegzetes mozgastipusok

Goémbvégl | Ujjmaro

maro

Palyavezeérlées 3 D és 5D

\.\.‘ /Bn
\_— ‘
‘ 3D-s maras : 5D-s maras I
dl /I\ | -
A D e

Szabad, térbeli feluletek marasa CNC
szerszamgépen

Gyartasi folyamatok automatizalasa
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A CNC-megmunkalas elokészitése

i~

Az elsO alkatresz elkészitése elott:
1. Meg kell irni a programot.

2. A szerszamok helyzetet be kell merni.

3. A nyersdarabot be kell fogni.

4. A programot be kell juttatni a vezeérlo
berendezesbe (CNC).

5. A programot el0szor a gep mukodese
nelkul ellenorizni kell a
vezeérloberendezésen belul.

6. El kell késziteni az alkatreszt.

2010.11.02. NC technolégia
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Megmunkalo program _ Maras (Vezérlés: SIEMENS 840D)

v
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[ /@ % 23.323 D
o |
+Y 2
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NC program készitésekor leggyakrabban hasznalt
cimek:

Mondatszam: N

El6készitd funkciok: G

Koordinata adatok: X,Y.,Z, U V,W, A B,C

Interpolacios adatok: |,J,K

Technologiai adatok (F, S, T)

Kiegészito funkciok: M

Gyartasi folyamatok automatizalasa
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Megmunkalé program _ Maras (Vezérlés: SIEMENS 840D)

NO5 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 G1Y-30B-5

N35 G1 X15Y-45 B6

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

N50 G1 Y45 B9

N55 G1 Xi15

N60 G41 X-70 Y70 Z60 P2
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Koszonom a figyelmet!
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