CNC SIMULATOR — PROGRAMOZAS| SEGEDLET

Alkalmazas feltételei

- CNC Simulator program

- Microsoft .NET Framework program
- Regisztracio (e-mail cimmel, géppel)
- Patrol Station feltdltés (80 napos)

Munkakérnyezet megadasa
$Mill / marogép-maras
$Millimeters / mértékegységek

CNC program felépitése

- munkakornyezet megadasa
szerszamok meghatarozasa
- munkadarabok meghatarozasa
- fGprogram mondatai

- alprogram(ok) mondatai

Szerszamok meghatarozasa
$DefineMillTool {név} findex} {szig} {szér} {él} {tipus}

{név} “N: L / szerszam neve
findex} ~ szerszamhely sorszama

{szég} szerszam élszdge (° értékben)
{szar} atmérG és hossz értéke

{él} atmérG és hossz értéke

{tipus} ~ 0-mard / 1-alakmard / 2-firo

$DefineMillTool “N:Maro” 105355150

Koordinata (Gtinformciok) értelmezése
G90  abszoldf Gfinformacio megadasa
G91 novekményes Utinformacio megadasa

ElGtolas és vagdsebesség beallitasok

G94  ElGtolas (F) ../min értékben

G95  ElGtolas (F) ../ford értékben

G96  Allandd vagdsebesség bekapcsoldsa
G97  Allandé vagdsebesség kikapcsolasa
G98  Flrociklus vége indulasi szinten
G99  Farociklus vége R szinten

Munkadarab meghatérozasa
$SAddMillPart {méret} fettolis} {szinek} 1

{méret} Xméret Yméret Zméret

leltols}  Xeltolss Yeltolas Zeltolas

{szinek}  Rsstét Gsstéet Bsstét Rvilagos Guilagos Builagos
RGB piros, zold, kék Gsszetevo (0-255)

Szinek a Windows Paint program segitségével!
Méret és eltolds értékek mm értékben!

Marégép koordinatarendszere

Megmunkalasi sikok
z
a |
X
G17 - XY sik (G2, G3)

G18 - XZ sik (G2, G3)
G19 - YZ sik (G2, G3)

Mikodési utasitasok (kodok)

MO0  Ideiglenes program megallitas
MO1 Program végrehajtas pillanat allj
M02  Program vége

M03  FGorso forgasa (egyezd)
MO4  FGOorso forgasa (ellentétes)
MO5  FGorso forgas leallitasa
M06  Szerszamvaltas

M08  HUtGfolyadék be

M09  HUtGfolyadék ki

M1? Visszatérés alprogrambol
M20  Ajtd nyitasa

M21 Ajto zarasa

M30  Program vége

M97  Alprogram hivasa

M98  Alprogram hivasa

M99  Visszatérés alprogrambol

CNC mondat felépitése (DIN 66025)

- mondat sorszama (N)

- (tfelvétel szava (G)

- koordinatatengelyek szavai (X, Y, Z)
- interpolaciés szavak (I, J, K)

- elGtolas szava (F)

- orsofordulatszam szava (S)

- szerszam és szerszamkorrekcio szava

N10 G02 X+10.50 Y-10.05 I+5.25 J-2.75 F50 S520

Technikai kodok

T Szerszam behivas (inventory browser)
Szerszam behivas (Embedded tool)
Szerszam behivas ($DefineMillTool)

S Fordulatszam (1/min)

F ElGtolas (.../min vagy ../ford)

P Alprogram azonositasa (hivas)

L Ismétlési szam

0 Alprogram azonositasa (hivott)

/ Megjegyzés

Utfelvétel szavai (mozgaskédok)

GO0  Gyorsjarat

Go01 ElGtolo mozgas

G02  Korinterpolacio (egyez®d)
Go3 Korinterpolacio (ellentétes)
G4 ..

G12 Farociklus (osztokor)

G28 ..

G40  Kontidrkdvetés kikapcsolasa
G4 Kontdrkovetés balrol

GL2  Kontdrkdvetés jobbrol

G43

G49

G61

G64 ..

G73  Farociklus - 1

G8o ..

G81 Farociklus - 2

G92  Nullpont (eltolas) megadas
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Tervezte és készitette: Sélyom Joran - Falcon'92 Computer - 2014 - Oroszlany

SzerzGi jogi adatok és felhasznalasi feltételek

Valtozatlan formaban add tovabb! Véltoztatds esetén egy példanyt kiildj a szerzG szaméra: falcon@okis.hu




CNC SIMULATOR — PELDAPROGRAM

MINTAFELADAT
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MINTAFELADAT CNC KODJA

#region
$Mill
$Millimeters

$AddMillPart 100 80 20 50 50 0 142 71 006 245 133 311

$DefineMillTool “N:Maro30” 10 15 35 30 15 0

$DefineMillTool “N:Maro10” 2 0 0 0 10 50 0

$DefineMillTool “N:Furo05” 3120 0 0 5 50 2
#endregion

G17 G92 X100 Y90 Z20

/ Perem
DT1 M6 F80 S600 M3
GO0 X-70 Y-60 Z5

G01 Z-5
M98 P001 L1
G01 Z-10
M98 P001 L1
G00 75

/ Korzseb
DT2 M6 F80 S600 M3
G00 X0 YO0 Z5

G01 Z-5

G02 X0 Y-10 10 J-5
G02 10 J10

G00 X0 YO

G00 75

/ Furatok

DT3 M6 F80 S600 M3

G00 X0 Y0 21

G12 Z-13,5 R1 Q5 SA0 AS45 RA25 H6
GO0 X0 YO

GO0 Z100 M5

M30

/ Alprogram - perem
0001

G4

G01 X-40 Y-40

G01 Y-30

G01 Y20

G02 X-30 Y30 110 JO
G01 X30

GO1 X40 Y20

G01 Y-30

G01 X-60

G40

GO0 X-70 Y-60

M1?



