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1. Felhasznaloi dokumentacio

1.1. A program céljanak ismertetése

Csaladi vallalkozas keretében egyedi, kis- és kdzépsorozati forgacsolt alkatrészek gyartasaval
foglalkozunk. Gépparkunk az elmult tiz évben tobb CNC szerszamgéppel boviilt. A
beruhdzasok elkeriilhetetlenek voltak cégiink fennmaraddshoz. A kozelmdultban egyre jobban
kiélezodott verseny alakult ki, elsdsorban Dél-Korea és Kina fejlodése és a vilagpiacokon
val6 megjelenésiik miatt. Az olcs6 keleti munkaerd nagyon olcsé gyartast tesz lehetové, igy
egyre tobb megrendeld 1€p kapcsolatba tavol-keleti iizemekkel. Nagy sorozatok esetében mar
nem vagyunk versenyképesek. Azonban kisebb sorozatok, Osszetett, preciz alkatrészek rovid
hatdridejii gyartdsaval szivesen biznak meg benniinket a megrendeldink. Ehhez viszont
elkeriilhetetlen egy olyan rendszer alkalmazdsa, amely segit a gyors gépbedllitisban, a

programozasban, elsdsorban egyedi gyartasnal.

A kereskedelemben tobb CAD/CAM szoftver kaphat6, de a
magas drak, a bonyolultsdg és a specializaltsig miatt
dontottem Ggy, hogy egy sajat program készitésébe kezdek.
Ugy érzem, hogy e program segitségével, sokkal nagyobb

szabadsagot élvezhetek, amelyre legjobb példa a képen

=

l4that6 polygon fogaskerekek csoportja. Bar legyartasukhoz g Tl chonualmERY
a program haszndlatan tdl tovabbi gépészeti, matematikai,
geometriai €s programozo6i ismeretekre volt sziikkségem. Nem csak az egyedi gyéartdsban,
hanem nagyobb sorozatok esetében is termelékenységnovekedést tudok elérni, hiszen egy
masodperc megnyerésével egy otezer darabos gydrtds esetén mdar tobb, mint egy o6ra a
megtakaritds. Altaldban azonban nyolc-tiz masodperc lefaraghaté egy két-hdrom perces
munkadarab esetében a hagyomanyos programozashoz képest, elsdsorban a vezérlok beépitett

ciklusainak kivaltasdval, illetve azok hidnyossdgainak dthidaldsdval, és igy a megtakaritds mar

akdr tiz 6ra is lehet a fent emlitett mennyiség esetén.

A szerszamgépekhez mellékelt kommunikacidés programok csak kettdé soros port kezelését
tették lehetové. Amennyiben egyszeriien, gyorsan szeretném a CNC programokat ki- és
betolteni, a két soros port mar nem elegendd. A kereskedelemben ilyen feladat ellatdsara is

kaphaté szoftver, de szintén drdgianak gondolom, illetve nem tartom kell6en
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felhasznalobardtnak, jellemzOen azért, mert akik ilyen programokat készitenek, nagyon ritkdn
dolgoznak forgdcsolé mithelyekben CNC szerszdmgépeken. Igy ebben az iranyban is

fejlesztenem kellett a programom.

Egy ilyen program elkészitéséhez nagyon mélyrehatdan kellett tanulmanyoznom mind a CAD
allomanyokat, mind a szerszamgépek vezérldit, és ezdltal igy gondolom, hogy ezeken a

teriileteken is sok ) ismeretre tettem szert, amely szintén nagyon hasznos dolog a szamomra.

Az altalam készitett szoftver lehetOséget biztosit a szamitégép és CNC szerszamgépek kozti
kommunikécié lefolytatdsiara RS232-es soros porton keresztiil, illetve tetszéleges CAD
rendszerben elkészitett rajzdokumentaci6é alapjan tobb kiilonbozo vezérldé (HUNOR, NCT,
Fanuc, ...) és kiilonb6z0 tipusu forgacsold gép (eszterga, mard, C-tengelyes megmunkalas)

esetében is ISO, azaz G kédos CNC program generaldsara.

A CNC programok mellett a szerszdmtédrak is lementheték a soros porton keresztiil, amely

tovéabbi segitséget jelent kiillondsen visszatéré munkdk esetében.

A program segitségével konnyen dokumentédlhaté a gyartds, illetve visszakereshetd, mikor
milyen CNC programmal, milyen forgdcsoldsi paraméterek mellett tortént a gyartds, illetve
mikor milyen médositdsok torténtek. Igy akdr egy régebbi verziju alkatrész is konnyen

utdngyarthatd, ha példdul szervizelés miatt sziikség lenne rd. Ez nagy segitséget jelent egy

rrrrrr

Remélem, hogy a programom segitségével €s tovabbi, mds korszerli gépek és technoldgidk
bevezetésével mas cégeknek is sikeriill a termelékenységen javitani, hiszen az nem csak
anyagi eldnyt, konnyebb fennmaradast jelent, hanem hogy kisebb energia, alap- és
segédanyag felhaszndldsa sziikséges ugyanazon termékek elddllitasdhoz, és igy jelentdsen
csokken a kornyezet terhelése. Es ezt a mai vildgunkban, ezen a torékeny Foldon nem szabad

szem el6l téveszteniink, hiszen nagyon fontos dolog, hogy ne csak mi élvezhessiik az Eletet. ..
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1.2. Hardware és Software eloirdsok

1.2.1. Minimalis szamit6gép-konfiguracio

Processzor: Am5x86-P75-S 133 MHz
Memoria: 32 MByte

Merevlemez: 512 MByte

Monitor: 147 SVGA

Felbontas: 800x600, 256 szinu

CD meghajté CD-R 2x

Soros Port Szerszamgéppel torténd kommunikaciéhoz
Operécids rendszer MS Windows 95

Szabad hely a merevlemezen 5 MByte

1.2.2. Optimalis szamitégép-konfiguracio6

Processzor: Intel P4 2,4 GHz

Memoria: 512 MByte

Merevlemez: 40 GByte

Monitor: 197 SVGA

Felbontas: 1280x1024, 32 bites szinmélységgel
CD meghajté CD-R 52x

Soros Port Szerszamgéppel torténd kommunikaciéhoz
Operécids rendszer MS Windows XP Professional

1.2.3. Operacio6s rendszer

A program 32 bites, illetve az azzal kompatibilis MS Windows operacios rendszereken
futtathat6, azaz a MS Windows 95-tel kezdddéen barmelyik forgalomban 1évoén

hasznalhatjuk.

1.2.4. Tovabbi sziikséges szoftver

Az alkalmazas 1ényegét add, DXF rajz, azaz DXF dllomédny alapjan CNC programot
készité programrész kihaszndldsidhoz barmilyen, a DXF szabvanynak megfelel6 kimenettel
rendelkezd CAD tervezOrendszer megléte ajanlott, mint példaul az

AutoCAD LT for Windows 95.
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1.3. A program telepitése
1.3.1. A telepito CD

Ha On ezt a lefrdst a kezében tartja, akkor mar meg is tette az elsd 1épést a
HunCut 2005 telepitéséhez. A csomagot mar kibontotta, igy minden valdszinlis€g szerint mar
a telepité CD-t is kezébe vette. Jut eszembe, bizonydra Onben is felmeriilt, mibél jott a
program neve. A szoftverek neve sokszor rovidités, épp, mint a mi esetiinkben is:

Hungarian Cutting, azaz a Magyar forgdcsolds szavakbol alakitottam Kki.

A telepité CD-t az optikai meghajtéba helyezve a

V- Jri ) Dokumentumok telepités automatikusan elindul. Ha mégsem indulna el, akkor
il | 1L Legutabbi dokumentumok » . o . ’
el ek ) kipek a Start meniiben 1évo Sajatgép, vagy a
e Start menii/Programok/Kellékek/Windows intézé program
Microsoft Photo Editor
] s e D segitségével keresse meg a CD vagy a DVD meghajtét, majd
, Praramek hozzsFérhetissos . L oy, .. L, L, L
‘_‘?;“'Tff:'TE:Eﬁ inditsa el a lemez gyokérkonyvtaraban taldlhaté | setup.exe
D futtathat6 allomdanyt. A telepitd szoftver utasitdsait kovetve a
2 Keresés
o program azonnal hasznélatra kész lesz.

FONTOS! A program telepitéséhez udjabb operdcids
rendszerek esetében Rendszergazda jogokkal kell rendelkeznie. Ha a telepités nem
sikeriilne, kérem, futtassa Ujra a telepitd programot rendszergazdaként, vagy l1épjen
kapcsolatba magaval a rendszergazdédval €s kérje a segitségét.

1.3.2. A CD-n talalhat6 allomanyok

setup.exe HunCut 2005 telepitéprogram
Autorun.inf Az automatikus induldshoz sziikséges
Files\HunCut.exe Maga a program

Files\Seq.ini PolyLine feldolgozdsdhoz
Files\Codes.ini Szerszamgépek beallitasai
Files\RS232.ini Soros port beéllitasok
Files\HunCut.hlp Sugofajl

Files\HunCut.cnt Sugofajl

1.3.3. A merevlemezen talalhaté allomanyok telepités utan

C:\Program Files\SchCs\HunCut konyvtarban

HunCut.exe
Seq.ini
Codes.ini
RS232.ini
HunCut.hlp
HunCut.cnt

HunCut 2005 alkalmazas
PolyLine feldolgozdsdhoz
Szerszamgépek beallitdsai
Soros port beéllitdsok
Stgofajl

Stgofajl
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1.3.4. A merevlemezen talalhaté allomanyok a hasznalat soran

...\Application Data\HunCut' konyvtdrban:

HunCut.ini HunCut indul6 bedllitasai
LastFont.hci Utoljara hasznalt betiitipus adatai
Seq.ini PolyLine feldolgozdsahoz
Codes.ini Szerszamgépek bedllitasai
RS232.ini Soros port beéllitasok

A felsorolds utols6 harom ini allomdnyaban taldlhaté bedllitdsok természetesen
személyre  szabhatéak az  alkalmazds  Forrds/PolyLine elvdlaszto szavai és a
Forrdas/NC kod generdlo paraméterek,  valamint az  RS232/Soros portok bedllitdsai

meniipontok segitségével (1d. késobb).

Mivel az alkalmazds az aktudlis felhaszndlé Application Data konyvtdrdba menti a
kiilonbozd paramétereket, tobbfelhaszndlés operdciés rendszer esetén a késObbiekben

mindenki az dltala utoljara bedllitottak szerint latja viszont a programot.

1.3.5. Bejegyzés a Rendszerleiré adatbazisba

Az elsO inditas utan bejegyzésre keriil tovdbba az aldbbi kulcs, illetve azonosité a

Rendszerleir6 adatbazisban:

HKEY_ CURRENT_USER\Software\HunCut\InitDir
a megfeleld ...\Application Data\HunCut konyvtar elérési utvonaldval.

1.4. A program inditdsa

A telepités utdn a program azonnal elindul. A késobbiekben a Start menii
Programok\SchCs\HunCut 2005 alatt 1év6 HunCut 2005 meniiponttal vagy az Asztalon

taldlhatd, szintén HunCut 2005 névre hallgat6 parancsikonnal lehet elinditani az alkalmazast.

Ha valamilyen okbdl kifolydlag nem taldlhat6 a parancsikon, vagy nem létezik a fent
emlitett meniipont a Start meniiben, az alkalmazds kozvetleniill elindithat6 a

C:\Program Files\SchCs\HunCut 2005\HunCut.exe dllomany futtatasaval.

" Opericiés rendszertdl és telepitéstdl fiiggden kiilonbozé elérési ttvonal szerinti konyvtar lehet, példaul:
MS Windows 95 C:\WINDOWS\Application Data\HunCut
MS Windows XP Professional C:\Documents and Settings\Felhaszndlonév\Application Data\HunCut
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1.5. Az alkalmazdsablak felépitése

Vezérlpanel

HunCut

Eile Szerkeszt Forrdas RS232  Segitség  Néviegy

Forrasallomany Feldolgoz | Mentve | NC program Kild | Fogad | Tagol| Mentve
E I egrrit | Ient mésként| Bezar | Myomtat | ﬂ Me gt | Ient mésként| Bezar | Myomtat

§4NCT [s01000 [PELDL O1]

%01000 (PELDA 01) GO 515 G17 G40 G54 GO0 G4 GI7

G0 G15 G17 G40 G54 GI0 G994 GI7 T1

T1 G43 ZZ5 H1

G43 Z25 H1 M3 M8 S2000 Fz0O

M3 M3 32000 F200 GO X17.2358 Y7.8542

foode,milling Z0

$kontur, §G53,,, , MLR.DXF Gl ¥9.9187 ¥16.6185

M9s P99 ¥4.3902 Y18.081Z2

G0 X100 ¥100 M5 ¥6.1789 ¥25.2324

nz ¥-6.1789 Y29.1331

% G3 E-11.8693 ¥20.5442 R5.2557

Gl ¥-14.1463 ¥10.93
G2 E-22.2764 ¥6.2167 RE6.4283
G3 E-29.9907 Y-Z.272Z2 R6.3489
X-18.5366 YT-Z2.88049 E6.3489
Gl ¥-11.3821 ¥-5.2483
¥-9.1057 ¥-18.325

3. 4146 Y-12.6365

G3 X9.9187 T1.991 R12Z.0573
G2 ¥13.4135 ¥7.2098 R4.0167
17,7236 YZ.6411 R4.0167
Gl E23.4146 T4.9165

A CNC

A forraséllomany program neve

neve

M98 P29
GO X100 Yioo M5
Mz

C:ADocuments and Settings\SchCe\azztal\DelphisHunCuthprobatMAaR.HCS C:ADocuments and Settings'SchCz\Asztal\DelphisHunCuthproba'MAR. not

COML 9600,6,7,2 #20n_ |FY 30/ NCT 990 (c) 2005 by SchCs

A megnyitott soros port
bedllitdsai

A soros porton 1évo
szerszamgép neve

Az alkalmazasablak felsd részén taldlhat6 a menii és a vezérlopanel, mely utébbi
kikapcsolhatd, igy amennyiben sziikséges, nagyobb teriilet marad a szoveges dllomanyok
szerkesztéséhez. A vezérlOpanelen 1évé gombok funkciéi mind meniibdl, mind kdzvetleniil a
billentylizetrdl elérhetéek. Kozépen van a forrdsallomany és a CNC kod szovegszerkesztje.

Alul az éppen szerkesztés alatt 1évo dllomanyok nevét taldljuk, valamint ha van nyitott soros

port, akkor annak a bedllitdsait és a bedllitds, azaz a szerszamgép nevét.
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1.5.1. A menii

1.5.1.1. A fomenii

File Szerkeszt Forrds RSZ32  Segitség  Méwjegy

A Fdjl meniiben taldlhatéak az dllomany-kezeléssel, a betlitipus és a nyomtatds bedllitasaival
kapcsolatos meniipontok, a nyomtatds és a kilépés miiveletek, tovabbad itt lehet a vezérlopanelt
megjeleniteni vagy eltiintetni.

Megjegyzés: Ha a szdmitogépen nincs telepitve nyomtato, a nyomtatdssal kapcsolatos
meniipontok és gombok nem jelennek meg.

A Szerkeszt meniipont alatt taldlhatéak a szovegszerkesztOkben haszndlatos miiveletek

(mésolas, kivagas, beillesztés, torlés), valamint a keresés és az ismételt keresés.

A Forrds meniipont ad lehetdséget a forrasallomany feldolgozasara és a megfeleld generdlo
paraméterek bedllitdsara: a DXF dllomanybdl importéalt PolyLine-ok elvalaszté szavainak, és
a CAD rendszer valamint a szerszdmgép koordinatarendszerei kozotti Osszefiiggések és

néhany, a CNC vez£€rlotdl fiiggd, bedllitds megaddsa is itt végezhetd el.

Az RS232-es meniipont alatt vannak a soros porton végezhetdé miiveletek, illetve azok
beallitasat eldsegitd parancsok, €s itt taldljuk a Tagolds parancsot is, amely a CNC kdédot teszi

attekinthetobbé, amennyiben szok6zok nélkiil keriil at a szamitogépbe a CNC géprol.

A Segitség menii tartalmazza a program rovid leirdsdt, és segitséget nyujt, amennyiben
sziikség van rd. Haszndlhat6 az -es funkcidbillentyll is segitségkérésre.
Megjegyzés: A néhdany ablak esetén az F1 billentyii hatdsdra kozvetlen segitséget kapunk.

A Névjegy meniipontot kivalasztva egy kis ablakban megjelenik néhdny adat a programrodl és

elérhetdségemrol.
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1.5.1.2. A Fdjl menii

Az Uj és a Megnyit meniipontok segitségével

Szerkeszt  Forrés

RS232 Seghség Meviey  ]étrehozhatunk egy Uj, vagy beolvashatunk egy madr

0 ChrlHy
Megryit Chrl+O pldolgoz meglévd szoveges dllomanyt. HunCut - Uj llomany [
Menk Chrl+5 askeent| B =
Menk mskent Chri+alt+S — Amennyiben sem a Forrds, & Forras  CNC program
Bezar Chrl+F4 .
Betiitipus bedlitasa sem az NC Program szovegszerkesztd  OK | X Mégze |
Myomtatd bedlitdsa . .
yomtat i ablak nem aktiv, vagy csak az egyik, T =
Panel kijbekapcsolasa F9 akkor egy ujabb eldugré ablakban & Eoild © CNC program
Kiléps Alk+Fe . ) ) . —
vélaszthatjuk ki, hogy melyik ablakra
o OFK | XK Méose |
vonatkozzon a miivelet.

Ha a szoveges dllomanynak a szerkesztoben méar van neve, és a tartalma modosult, akkor a

Ment paranccsal tudjuk menteni a munkénkat.
A Ment mdsként meniiponttal ij néven menthetjiik el az aktudlis dllomanyt.

Megjegyzés: Az dllomdnyok kivdlasztdsat és a mds néven torténo mentést a Windows
operdcios rendszereknél megszokott pdarbeszédablakok segitik:

Megnyitds Mentés maskeént @
Hely: |3 proba Rl e - Hely: |53 proba = eF BB~
ﬁ 4oharony. hes el ﬂ 40horany hes
5 ﬂ ahcs 5 ﬁ a.hcs
Legutabbi |#) asaa.hes Legutdbbi |#) aaaaa.hes
dokumentumok || 1o dokumentumok —[gp, eg
G %] MAR, HCS I [#]maR. HCS
|#|MaR0.HTS |#|MaRoHOS
Asztal [#|probaz.hcs Apr] |#] probaz hes
. ﬂ proba3.hcs ﬁ proba3.hcs
s |#]PRoBA HCS 7 |#]ProBA HCS
#) xPROBA HCS E :
Dokumentumak. J 3 Dokumentumok. J 2EROBAHCS
Sajdtaép Sajatgep
Halfzati elek  Fajing [FsRoHCs = Megryits: Halzati helek.  Failngy [MaRDACS, | Merntés
Fatipus [HurCut forésallomany [* hes) =l Mégse Fil tipusa [HurCut torrasallomarny [*hes) =l Megse

A Bezdr parancs bezdrja az aktudlis szovegszerkesztd ablakot.

Megjegyzés: Amennyiben bdrmilyen okbol bezdrdsra keriil
a szerkeszto ablak anélkiil, hogy a benne 1évo modosult

: tartalom elmentes/re ! "_\ & CMC program nincs elmentve! Elmenti?

HunCut - Figyelem! L keriilt volna (U],
S | Megnyit, Bezdr, tem | megse |

1 "_\ & forrasallomany nincs elmentwe! Elmenti? . .

. programbol valo

kilépés, Feldolgoz, ...miiveletek miatt), figyelmezteto
ablak jelenik meg.

R Mégse |
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A szovegszerkesztd Dbetiitipusat, €s ezzel egyiitt a nyomtatds karakterkészletét a
Betiitipus bedllitasa meniiponton keresztiil allithatjuk be.

Megjegyzés: A bedllitott betiitipus a programbol valo kilépéskor eltdroldsra keriil, és tijboli
inditds esetén a legutobbi bedllitdsok lesznek mérvadoak.

A nyomtatds bedllitdsait a Nyomtatds bedllitdsa

Nyomtatabeallitds

meniipont segitségével tehetjilk meg, szintén a Hyorntsto
, . .. Méw: Tulajdonsagok...
megszokott parbeszédablakon keresztiil, i .
llapat: Dzemkész
— Tipus: hp Lazer)et 3030 PCL B
1 ?
Nyomiatds E]E] Hely: DOT4_001
Mypomtatd Megieayzés:
Méw: Tulajdorrsagak. .
o i Papir Téjnlas
Allapot:  Ozemkész
Tipus.  hp Laseret 3030 PCL 6 Meret  ad | L A
:ZI;egyzé:DH_Dm Adagaold: | Automatikus valasztas j " Fekvi
Mpomtatasi tartomérny Myamatak e ’Tl e
{+ & telies dokumentum Példanyszam: 1 3: ﬂ e |
g [ I i 2 - ,
- ﬂ ﬁ hasonl6an a Nyomtatdas miivelet
Megse végrehajtiasahoz.

Megjegyzés: Ha nincs nyomtato bedllitva a szamitogépen, akkor sem a Nyomtato bedllitds,
sem a Nyomtatds meniipont nem ldthato, illetve nem hajthato végre.

Megjegyzés: Ha van telepitve nyomtato, a Nyomtatds csak abban az esetben lehetséges, ha
valamelyik szovegszerkeszto ablak aktiv.

A Vezérlopanel a Panel ki/bekapcsoldsa meniipont alkalmazasdval rejthetd el, illetve

jelenithetd meg tjra.

A Kilépés meniiponttal lehet kilépni a programbdl. A kilépés elott figyelmeztetés jelenik meg,
amennyiben a szovegszerkeszt0 ablakban az adott dllomdny moddositdsa utdn nem lett

elmentve (l1d. Bezdr meniipont), valamint eltdrolasra keriilnek a bedllitdsok.

1.5.1.3. A Szerkeszt menii

F Itt taldlhatéak a mads alkalmazdsokbdl is jol ismert,
File . Fomss Roziz Seqtsts Neviesy  4lialam fontosnak tartott, szovegszerkeszto miiveletek.
Fa Kivag Chrl+¥

Masol  Chrl+C el Ezen miiveletek csak akkor aktivak, azaz csak akkor

[ Beilleszt  Chrl+y Went maskent |
~  Tardl  Del ; — végezhetdek el, ha valdban el lehet végezni, kivéve az

$%h visszavon Chrl+Z
ico
$3o| Keres Chrl+F DXF

Ujra keres ChribL egyébként aktiv, de még nem volt keresés, akkor az

Ujra keres miiveletet, ugyanis ha a Keres miivelet

Ujra keres muvelet kérdez rd a keresendd kifejezésre.
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A Kivdg mivelet a kijelolt szovegrészt a vagolapra helyezi, majd torli a kijelolés helyén.
A Madsol muvelet a kijelolt szovegrészt a vagdlapra helyezi.

A Beilleszt miivelet a vag6lapon 1évo szovegrészt a kurzor aktudlis pozicidjdnal szirja be.
A Torol miivelet a kijelolt szovegrészt torli.

Megjegyzés: Szovegrészt vagy az egér bal gombjdnak folyamatos nyomva tartasa mellett, az
egeret mozgatva, vagy billentyiizet segitségével a vdltogomb folyamatos nyomva
tartasa mellett és a nyil billentyiik egyiittes haszndlatdval lehet kijelolni.

A Visszavon meniipont segitségével az utoljara végrehajtott miivelet visszavondsdra van

lehetOség.

A Keres és az Ujra keres meniipontokkal lehet keresni az aktiv

Keresendd sziveg E|

| szovegszerkesztd ablakban annyi kiillonbséggel, hogy a Keres

¥ 0K X Mégse ‘ mindig rdkérdez a keresendd szovegrészletre, mig az Ujra keres

csak abban az esetben, ha az kordbban még nem lett megadva.

Megjegyzés: A keresés mindig az aktudlis Megjegvzés: Ugyanezek a  miiveletek
kurzorpoziciotol indul (a szoveg legelejére elougro meniiben
a |Ctrl|+|Home| billentyiik egyiittes jelennek meg, ameny- Kivdg  Curl+x
lenyomdsdval léphetiink), és taldlat esetén nyiben az aktiv szoveg- Masol e
TET—— ‘f ) kurZOVPOZl',CiO' szerkeszto ,ablak ]feleft Torsl  Del
— dtkeriil a taldlat van az egérmutato, és Visszawon Ctrl+Z
Mem talalkam! helyére, valamint a lenyomdsra  keriil a e e
szovegrészlet ki lesz Jobboldali egérgomb. Ul
jelolve. Ha

egydltaldan nincs,
vagy  nincs  tobb  taldlat,  akkor
figyelmezteto ablak jelenik meg.

1.5.1.4. A Forrds menii

A Forrds meni tartalmazza a forraskoéddal

e RSz3z Segiseg Neéviegy kapcsolatos  Forrds feldolgozdsa miuveletet,

Forragilloy e mlaozasa F valamint a feldolgozds paramétereit beallité két
PalyLine elvalasztd szavai Chrl+alk+pP L. . .
E Meg  MNCkdd generdld paraméterek Chrl+alk+C uj abb menupontot, amelyek egy-egy uj abb

parbeszédablakot nyitnak meg.
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A Forrds feldolgozdsa muvelet az aktiv Forrds szovegszerkesztében 1€vo dlloményt dolgozza

fel a paramétereknek megfeleléen, majd jeleniti meg az NC program ablakban.

A PolyLine elvdlaszto szavai meniipont hatdsdra az alabbi parbeszédablak jelenik meg:

Itt lehet bedllitani, hogy a hasznalt

HunCut - A Polyl ine elvdlaszto szavai a DXF allomdnyban

A PolyLine bevezetd karakterlanca: & PolyLine pontjait elvalaszta karakterlanc: CAD rendszerben a DXF
|AcDb2dPolyline |AcDh2dvertex

dllomanyban az egymast kovetd

AutoCAD LT for Windows 95 [ ‘ Tardl ‘

| V0K |

PolyLine-okat, illetve ezeken beliil a

pontokat milyen karakterldnc vezeti

be. Tobb szabvany is megadhatd, amelyeket az gombbal lehet 1étrehozni és elnevezni, és

az NC kod generdlo paraméterek kozt is majd erre a névre kell hivatkozni, amit majd egy

legordiilo listabol lehet kivélasztani. Lehet6ség van torlésre is a gombbal.

Az NC kod generdlo paraméterek meniipont hatdsara az alabbi parbeszédablak ugrik eld:

Itt adhat6 meg, hogy a CAD rendszer melyik

HunCut - NC kod generilds parameéterei g|

koordinatajat hanyszoros szorzéval vegye a

Kimenetnél a CAD Gkad megaddsa ) o
koordindte-rendszer szoméic | [yindg | | Program  a CNC ko6d generadlasanal. Erre
X T z
[ =z S = esztergdkndl van sziikség, mivel a gépen 1évé X
G2/G03 .
Meghagy - tengelyt atmérében kell programozni. Igy ebben az
CAD koordindta-rendszer
tengelyei az NC géper: esetben a CAD rendszer Y tengelyét kell kettdvel
Z ¥ z Tizedesjegyek
z =l |x =] | =] | |oooo ~| | szorozni, hogy &tmérét kapjunk. A példin -2

Félkomél nagyobb kézépponti szogh kbriv esetén lathat6, mert ez a bedllitdis egy vizszintes agyu

|Kettéoszt = CNC esztergiara vonatkozik, ahol szemben a
T ferdedgyas esztergdkkal, a felénk esé két
[ AutoCaD LT for Windows 35 [~ siknegyedben pozitiv X értéke.
v 0 \ Tardl ‘
| AT | Tovabba meg kell adni, hogy a CAD rendszerben

1évé koordinatatengelyeknek melyik gépi tengely
felel meg. Esztergdndl a tervezOrendszer vizszintes tengelye esik egybe a gép Z tengelyével,

igy a CAD rendszer X tengelyét Z tengelyként kell majd kezelni, és igy tovébb.

Itt a bedllitdsok teljesen szabadok, az a fontos, hogy kovetkezetesen legyenek hasznélva.
Mar6gép esetében, amennyiben az XY sikban torténik a megmunkalds, minden szorzd 1-es

lesz, és a tengelyek megfeleltetése sem valtozik.
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Bizonyos vezérlok megkovetelik a G kod allandé magadasat (Hunor), masok nem. Ezt is be

lehet allitani, hogy a kddban ez miként jelenjen meg.

Eldfordulhat, hogy a G2 és G3 korinterpolaciés kodokat fel kell cserélni, erre is van

lehetOség.

Megadhatd, hogy a CNC kédban megjelend, DXF dllomanybdl generdlt poziciok hany tizedes
jegyre legyenek kerekitve.

Alapesetben, elsdsorban esztergdkndl, legfeljebb félkor programozhat6. Ennél nagyobb
kozépponti szoggel rendelkezd korivet NCT vezérlon meg lehet adni negativ radiuszértékkel
(ekkor a hosszabb ivet jarja le), vagy megfelezhetd a koriv, és igy kettd koriv
programozdsdval a probléma 4t is van hidalva. Ez kiilondsen hasznos Fanuc vezérlovel elldtott

CNC esztergan C-tengelyes megmunkalas esetén.

A kovetkezd legordiild listdban a fentebb emlitett PolyLine elvdlasztoé szavai meniipontban

létrehozott szabdlyok nevei koziil kell valasztani.

Az utols6 legordiilo listdban szerepel a bedllitds neve. Erre a névre kell majd hivatkozni a

forrasban a $CODE paranccsal, példdul: $CODE,HUNOR

Az | Uj | ésa | Torlés ‘ gombok a fentebb emlitettekhez hasonléan mitkddnek itt is.

1.5.1.5. Az RS232 menii

Amennyiben van soros port nyitva, akkor a

File 3Szerkeszt Forrés Seqgitség  Néviegy program alkalmas CNC gépI‘él program
Forrazsalloma Kol e
MY Fogad Fé fogaddsara a Fogad mivelettel. Ha az
Uil Megnvit Tagal Fg .. ,,
| Megig| | o * NC program szovegszerkeszté ablakban meg
Puffer tirlése F4 i
ine ; s i illoméany, akk
$code, NILLING GépjSoros port walkdsa F10 van nyltva €gy allomany, akkKor a Soros pOI'tOl’l
%05329 (PROBA MAR Folyamatielzd ablak 4 4 A0 71 AvAaha
érkez6 programot hozzafiizi a meglévohoz. Ha
23362256;: G40 ¢ Soros porkok bedlibasai Shift+F10 prog g

nincs, akkor nyit egy tjat, és ott jeleniti meg.
Ha a soros vonal €16, akkor az NC program szdvegszerkeszto ablakban 1évé programot a

Kiild parancs tovéabbitja a CNC gép felé.

El6fordul, hogy a CNC géprol érkezd program nincs tagolva szokozokkel. Az
attekinthetdséget javitja a Tagol miivelet, mely szintén a Forrds ablakban 1évé szoveges

allomdnyra vonatkozik.
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A program az operacios rendszer altal kezelt pufferen keresztiil kommunikal a CNC gépekkel,
és eldéfordulhat, hogy ezt az atmeneti tarol6t valamilyen okbdl ki kell iiriteni. Erre szolgal a

Puffer torlése miivelet, mely szintén akkor aktiv, ha van megnyitva soros port.

Tobb szerszamgéppel kommunikdlhat a program, amennyiben a paraméterek megadasra
keriilnek a késdbb részletezésre keriild Soros portok bedllitdsai meniipontban. Ha egynél tobb
bedllitds lett megadva, akkor azokat a Gép/Soros port vdltdsa meniiponttal 1éptethetjiik. A
megnyitott soros port paraméterei €s a gépnév az alkalmazdsablak legalso, allapotjelzd

soraban lathato.

Lehetdség van a soros kommunik4ci6 alatt egy olyan visszajelzd ablak megjelenitésére, amely
lehetévé teszi az adatitvitel megszakitdsat is. A Folyamatjelzé ablak meniipont
kivalasztasaval egy pipa jelenik meg eldtte, illetve tiinik el. Ezen ablak megjelenése igy

allithato be.

A Soros portok bedllitdsai meniipont hatdsara a kovetkezd parbeszédablak jelenik meg:

HunCut - Soros port beallitasa E| Itt értelemszertien beallit-
Soroz port Atviteli sebeszég Parités Adathossz Stop bitek hat(’)ak a SOoros kommuni_
- " 1200bpz ¢ 19200 bps i MNone " Bhbitz
(v COM 2  2400bps ¢ 28500 bps @ Bl ™~ 1 gtop bit kéClé paraméterel a Vége
~
" 4800bpz  38400bps {* Ewen , s 2
(" COM 4 & 7 bils & 2aoptis | karakter meghatarozdsaval
~ COME & 9600bps (" 57 600bp:
r " 14400bps ¢ 115200 bps " Odd 9 hits egyiitt, valamint lehet ﬁj
Folyamatkezelés YWege karakter A5CI1 kodja z 2 2
épparamétereket  1étre-
» None " KOn/OfF " Handshake 20 - g pp
hozni, menteni a beallita-
5LT 240 HG HE 0 | Men | Tool | akamaz| [ o OK | X Megse| ’
sokat, tordlni egy-egy

bejegyzést, alkalmazni az aktudlis bedllitdst, illetve ezzel egyiitt tesztelni, hogy az adott
porton 1évo bedllitdsok mitkddnek-e. A soros portok kozott csak a szabad portok jelennek meg
aktivként.

A program kilépéskor az utoljara hasznalt soros port nevét is eltarolja, igy jbdli indités

esetén automatikusan meg is lesz nyitva az adott kommunikacios port.
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1.5.2. A Vezérlopanelek
1.5.2.1. A Forras vezérlopanel

Forrasallomany Feldalgoz | Madosita  AZ gomb megnyomdsdval Uj forrds-

E Megnyit| Ment Mentmésként| Bezér| Nyomtatl

allomanyt lehet 1étrehozni.

A gomb segitségével mar meglévd dlloményt lehet megnyitni.
A milvelet végrehajtasakor a modositott forrasdllomany mentésre keriil.

| Ment masként | hatdséra dj néven lehet elmenteni az alloményt.

gomb bezdrja a szovegszerkesztd ablakot.

nyomtatora kiildi az éppen szerkesztett forrasdllomanyt.
Feldolgoz | parancs értelmezi a forrast, és 1étrehozza a CNC kdédot, melyet az NC program

szovegszerkesztd ablakban azonnal meg is jelenit.

Megjegyzés: A gombok csak akkor aktivak, ha az elvégzendo miiveletre lehetoség van.

Megjegyzés: Ha egy nem mentett dllomdny bezdrdsra keriilne bdrmely okbol, akkor errdl
figyelmeztetést kapunk egy tij ablak megjelenésével.

Megjegyzés: Bovebb leirdsért ld. a 1.5.1.2. A Fdjl menii és a 1.5.1.4. A Forrds menii
fejezeteket.

1.5.2.2. Az NC program vezérlépanel

NCprogram _ Kuld | Fogad | Tagol| Meme Az gomb megnyomdsaval uj CNC

E Megnyit | Ment mésként| Bezar | Nyomtat |

programot lehet 1étrehozni.
A gomb segitségével mar meglévé CNC programot lehet megnyitni.
A milvelet végrehajtasakor a modositott CNC program mentésre keriil.

A |Ment masként | hatdséra Gj néven menthetjiik el az allomanyt.

A gomb bezdrja a szovegszerkesztd ablakot.

A nyomtatdra kiildi az éppen szerkesztett CNC programot.

A parancs dttekinthetobbé és egységessé teszi a CNC kodot, ha sziikséges,

sz0kozokkel egésziti ki a szoveget a jobb olvashatdsdg érdekében.

A |Nyomtat | nyomtatéra kiildi az éppen szerkesztett CNC programot.

A|Kiild | és | Fogad | gombok a soros kommunikaciGért feleldsek.

Megjegyzés: A gombok csak akkor aktivak, ha az elvégzendo miiveletre lehetoség van.
Megjegyzés: Ha egy nem mentett dllomdny bezdrdsra keriilne bdarmely okbol, akkor errdl
figyelmeztetést kapunk egy iij ablak megjelenésével.

Megjegyzés: Bovebb leirdasért ld. a 1.5.1.2. A Fdjl menii és a 1.5.1.5. Az RS232 menii
fejezeteket.
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1.5.2.3. A vezérlopanelekrol dltaldban

A vezérlOpanel ki- illetve bekapcsolhaté az F9-es funkcidbillentytivel, illetve a Fdjl meniibol

a megfeleld meniipont kivalasztasaval.

A vezérldpanelek jobb felsd sarkdban lathatd, hogy az aktudlis 4llomdny mddositott, vagy mér

mentésre kertilt.
Ha a szamitogépre nincs telepitve nyomtatd, akkor a | Nyomtat | gombok nem ldthatéak.

640x480-as felbontdsndl nem lathatéak sem a gombok, sem az dllomanyok

allapotat jelz0 szovegek a jobb felsé sarokban (Mddositva/Mentve).

1.5.3. A szovegszerkeszto ablakok

A szovegszerkesztd ablakok egyszerli szoveges dllomédnyokat kezelnek. Fajl megnyitdsakor és
mentésekor a felsorolt kiterjesztéssel ellatott dllomanyokat lehet kivédlasztani, illetve megadni,
de lehetdség van barmilyen dllomannyal miivelet végzésére (Minden dllomdny (*.*)). Ebben
az esetben viszont nem garantélt, hogy egy megnyitott dllomédny olvashaté lesz, ezért ilyen

esetben nagyon koriiltekintden kell eljarni.

Kozvetleniil a szerkesztd ablakok alatt lathatdéak az éppen szerkesztett 4lloményok nevei. Ha a
sorba nem férne ki a név teljes elérési utvonala, akkor az egérmutatdval a felirat felett idozve,

egy kis ablakban megjelenik a teljes név.

Az éalloménykezelés az 1.5.1.2. A Fdjl menii és az 1.5.2. A vezérlopanelek fejezetek alapjan

torténik.

A szerkeszt0 ablak felett az egér jobb gombjidt lenyomva helyi menii ugrik eld, amely a

lehetséges szerkesztd miiveletekben nyujt segitséget. Ld. 1.5.1.3. A szerkeszt menii fejezetet.

1.5.4. Az allapotsor

Az alkalmazdsablak legals6 sordban elhelyezkedd allapotsor arrdl ad informéciét, hogy van-e

megnyitva soros port, milyen bedllitasokkal rendelkezik, és mi a beallitas neve.

Az egérrel az éllapotsorra kattintva gép, azaz soros port valtast lehet végezni.
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1.6. A program részletes leirdsa, bemutatdsa

Most, hogy a program miikodése ét lett tekintve, mar csak arrél nem esett sz6, mit is tud a
program valdjdban. Az alkalmazds lényege, hogy egy CAD rendszerben PolyLine-okbdl

felépitett kontirok sorozatdbol CNC programot lehet késziteni minden gond nélkiil.

El6szor is a CAD rendszerben meg kell rajzolni az alkatrész konturjat, illetve a forgéacsolasi
hiszen ugyanezen bejarasi irdny szerint képzddik a kod. Ha ez megvan, akkor exportélni kell a
vonalakat, DXF dlloméanyt kell létrehozni. Ha tobb vonal is van, akkor azokat a
megmunkdldsi sorrendnek megfeleléen kell kijelolni, és csak utdna lehet valéban DXF

alloményt képezni.

CAD rendszeren beliil nagyon konnyl kontirkdvetést végezni, azaz a szerszam cstcssugarat
figyelembe venni. Bizonyos esetekben erre sziikség is van, hiszen a kontirkovetés
bekapcsoldsdahoz kelld tdvolsagbdl kell inditani a megmunkalést, és ez néhany ezer darab
esetén lehet, hogy egy kicsit sok, a szerszamgeometria pedig az alkatrészek jelentOs részénél
allandonak tekinthetd. Eldéfordulhat az is, hogy a vezérld nem jol koveti le, vagy egydltalan
nem tudja lekovetni a konturt, elsdsorban ha a megmunkélandé kontir méretei nagyon kozel

vannak a csucssugar méretéhez, vagy akar anndl kisebbek. Bar ezt sokan nem is tudjék...
Ha megvan a DXF édllomany, akkor kdvetkezhet a forras kialakitasa.

1.6.1. A Forrasallomany felépitése
A forrasédllomény kiterjesztése minden esetben .hes (HunCut Source).

A forrdsdllomény elsé sordban lehet megadni ketté dollérjel ($$) utdn kozvetleniil, hogy a
generdlt CNC programnak mi legyen a kiterjesztése. Ha ez nincs megadva, akkor a kapott kod
kiterjesztése .hco (HunCut Qutput) lesz. A kiterjesztéseket a szerszamgép neveibdl szokds
képezni. Példaul: SLT 240 HS MC -> .slt; Tornado A50 - > .t50; mivel altaldban bizonyos
eltérések eldfordulnak a gépek kozott, még ha a vezérld ugyanaz is, hiszen a kiépitettség
ritkdn azonos. gy rogton tudhaté, hogy ha egy munkdt a megszokottdl eltéréen egy masik
gépen kell gyartani, mikre kell odafigyelni. (Pl. M kdédok: munkadarab-elkapd,

forgacskihord¢ ki- és bekapcsolésa, ...)

$SSLT



Schonwald Csaba -17 - HunCut 2005

1.6.2. Hagyomanyos mondatok befiizése a CNC kodba

Ezek utdn a normal CNC programot el kell kezdeni irni. Megfelelo bevezetd karakterek, a
program sorszama, neve, inicializal6é programrészek. Ezek mindegyike beflizésre keriil a CNC

kédban.

%

]

01127 (PELDA)
GO G40 G95 G97 ..

1.6.3. A $CODE és SKONTUR parancsok a forrasallomanyban

Ha a programban elérkezett az a rész, ahol be kell szirni egy programrészletet konttr alapjan,

egyszertien be kell irni a kovetkezd sorokat:

$CODE, FANUC

SKONTUR, GO, G42, $G52 G40, G42, KONTUR.DXF

A $CODE parancssz6 vezeti be, és egy vessz6 vdlasztja el az NC kdd generdlé paraméter
nevétdl. Ld. az 1.5.1.4. A Forrds menii fejezetet. Az itt szerepld névnek meg kell egyeznie az
ott talalhaté nevek egyikével. Ha tobb konturt is fel kell dolgozni, és mindegyik ugyanazon
paraméterek szerint torténik, akkor ezt a sort elég egyszer megadni, az a lényeg, hogy a
$KONTUR parancs el6tt szerepeljen. De eléfordul, hogy tobb kédrendszert kell haszndlni
egy alkatrészen beliil. Példaul egy C-tengelyes esztergandl, ahol, amig esztergalas torténik, a
$CODE,FANUC haszndlandd, utdna johet egy kis mards, de az mar $CODE,C-AXIS
koddal, és kovetkezhet egy tjabb esztergélds, példdul egy hatrahajlé kontdr nagyoldsa és
simitdsa, amikor is djra a $SCODE,FANUC parancsot kell alkalmazni a $KONTUR,...

parancsok elott.

A $KONTUR parancst6l vesszOvel Keriil elvdlasztdsra az els6 kontidrra, azaz PolyLine-ra
torténd poziciondlds parancsa. Ez lehet hosszabb is, példaul G50 F0.1 S2500 T101 M13, és
akkor a kédba a kezdd koordinétdk elé ez keriil be. A masodik, jelen esetben G42-es sz9, arra
vonatkozik, hogy a poziciondlds utin a G1, G2 vagy a G3-as kédot mivel egészitse ki. Itt a

kontirkovetés lett bekapcsolva példaként.
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1.6.4. A $G51, $G52, $G53 és $G54 pozicionalé parancsszavak

A kovetkezd sz6 arra vonatkozik, hogy az egyes kontirok végigjardsa utdn hogyan
poziciondljon a program a kovetkezd kontdrra, amennyiben a DXF dllomanyban tobb is
szerepel. Ha a vezérld ismeri a G41, G42, ..., G51, GS2, ... kédokat, akkor nyugodtan meg
lehet adni ezeket, de ha nem ismerné, akkor néhdny alkalmazhaté $ jel utdn, amelyek a
kovetkezdk:

$G51  Elészor X-ben, majd Z-ben poziciondl

$G52  Elészor Z-ben, majd X-ben poziciondl

$G53  Elészor X-ben és Y-ban, majd Z-ben pozicionél

$G54  Elészor Z-ben, majd X-ben és Y-ban poziciondl

Ahogy a példiban ez lathaté is, ez is kiegészithetd tovabbi szavakkal, jelen esetben

kikapcsolja a kontirkovetést.
A negyedik sz6 szintén a poziciondlds utdni G kédot egésziti ki.

Osszefoglaldsul a SKONTUR utdn szerepld két sz6 az elsé kontiirra torténd poziciondldsra

vonatkozik, mig a masik kett0 az utdna kovetkezd Osszesre.

Végezetiil, pedig meg kell adni, milyen néven szerepel a DXF dllomany, amelyben a palyak

keriiltek tarolasra.

1.6.5. A feldolgozando forrasprogram befejezése

A forrast, mint minden mas CNC programot, a szerszamgép sajatossdgainak megfelelden, be
kell fejezni, példaul ki kell kapcsolni a hitdvizet, el kell tdvolodni a munkadarabtdl a
kontirkovetés kikapcsoldsaval, valamint ezzel a mozgassal egyiitt le is lehet allitani a fOorsé

forgasat, és végezetiil kovetkezhet az M2-es program vége parancskod:

M9
GO G40 X100 z25 M5
M2

o°
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1.6.6. A forrasprogram feldolgozasa és a CNC kod szerszamgépre Kiildése

Ha a forrdsprogram kész, célszeri elmenteni. A Feldolgoz miivelet végrehajtdsdval a CNC
kéd megjelenik az NC program szdvegszerkeszto ablakban, feltéve, hogy a forrdsban nem lett
elgépelve valami, és a megadott DXF dllomany valéban létezik a beirt névvel és elérési

atvonallal.

Ezek utdn az NC programhoz tartoz6 Kiild paranccsal el lehet kiilldeni a CNC kédot a
szerszamgép vezérldjének. Miutdn a program bekeriilt a vezérlobe, le kell tesztelni a

programot ugyan ugy, mint minden mas esetben.

1.7. Gyakran ismétlodd kérdések
1.7.1. Hibalehetoségek

1.7.1.1. A program telepitése

K: A telepités nem indul el automatikusan.
V: Lehet, hogy az automatikus lejatszds ki van kapcsolva. Legegyszerlibb megoldas, ha a
Sajdtgépen keresztiil, vagy a Windows Intézd segitségével a Telepitd CD-n 1év0 Sefup.exe

allomanyt kozvetleniil elinditja.

K: A telepités hibajelzéssel megszakad.
V: Ellendrizze, hogy rendelkezik-e rendszergazda jogokkal. Ha nem, akkor jelentkezzen be

rendszergazdaként, vagy futtassa a telepitd programot mint rendszergazda (Futtatds mint...)

K: Nem jott 1étre parancsikon.

V: Biztos? J6l megnézte?

K: Biztosan nem jott létre parancsikon.
V: Ha valamilyen okbdl kifolydlag nem jon létre parancsikon, akkor az alkalmazas
kozvetleniil elindithaté a C:\Program Files\SchCs\HunCut 2005\HunCut.exe allomany

futtatasaval.

K: Az alkalmazds konyvtara sem jott 1étre, nincs HunCut.exe a Program Files konyvtardban.
V: Ha rendelkezett rendszergazda jogokkal, és mégis ez tortént, kérem, nézze meg a C:\
gyokérkonyvtarat. (Ha valamilyen okbdl, a Rendszerleiré adatbazisb6l nem tudnd kivenni a
telepitdé program a standard konyvtarak elérési utvonaldt, akkor a C:\SchCs\HunCut

konyvtarba telepit.
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K: Sehol nem taldlom a HunCut 2005 dllomanyait.
V: A telepitd CD-n, a Files konyvtarban 1év6 Osszes dllomanyt masolja at a Windows Intézo

segitségével a szamitégépére, €s futtassa onnan a programot.

K: A program nem indult el automatikusan a telepités utan.
V: Inditsa el a programot valamelyik parancsikon segitségével, vagy futtassa kozvetleniil a

HunCut.exe 4dlloményt.
1.7.1.2. A program inditdsa

K: ,,A soros port beallitdsa sikertelen” hibaiizenet jelenik meg induldskor.
V: A |Shift{F10| -es billentyik segitségével 1épjen be a Soros portok bedllitisa

parbeszédablakba, és ellendrizze a bedllitdsokat.
1.7.1.3. Nyomtatds

K: Nincs sem Nyomtatébedllitds, sesm Nyomtatds meniipont a File meniiben.

V: Valésziniileg nincs nyomtaté telepitve a szamitogépére. Kérem, ellendrizze.

K: A nyomtatds végrehajtasa utdn nem nyomtatodik ki az dllomany.
V: Kérem, ellendrizze, hogy a nyomtaté be van-e kapcsolva, nem fogyott-e ki beldle a papir

vagy a festék, valamint, hogy 0ssze van-e kotve a szamitogéppel. Halozati nyomtatd esetén

/////

K: Tul kicsi vagy tul nagy karaktereket nyomtat, és/vagy a karakterek el vannak csuszva
vizszintes irdnyban.

V: Valésziniileg eléllitotta az alapértelmezett betiitipust a Betiitipus bedllitdsa meniiponttal.
Célszerti a Courier New betlitipust alkalmazni, kb. 10-12-es betlinagysaggal. Ez konnyen
olvashat6, és minden karakter ugyanannyi helyet igényel maganak. Figyelem: a bedllitasok

mindig elmentodnek, a program ujrainditdsdndl az utolsé bedllitds van érvényben.
1.7.1.4. Allomdnykezelés

K: Osszevissza karakterek jelennek meg a szovegszerkesztd ablakban.

V: Ellendrizze, hogy valéban egyszerli szoveges dllomanyt nyitott-e meg.

K: Nem tudom elmenteni a szerkesztett dllomanyt.

V: Adott mar neki nevet? Ha még nem, akkor haszndlja a Ment mdsként miiveletet.
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K: Mésként sem tudom elmenteni az dlloményt.
V: Ellendrizze, hogy nem irasvédett-e maga az dllomdny, vagy a konyvtar, vagy akar az egész
meghaijté. (Kiilonosen, ha hdlézaton keresztiil dolgozik.) Allitsa be a megfelelé hozzaférési

jogokat.

K: Még mindig nem tudom elmenteni az alloméanyt.

V: Ellendrizze, hogy nincs-e tele a hattértar.
1.7.1.5. A vezérlopanel

K: Nincs vezérlOpanel.
V: Ha nem latja, akkor az es funkciobillentyli lenyomésaval vissza tudja allitani.

Ugyanezzel a gombbal tudja egyébként ki- €s bekapcsolni a vezérldpanelt.
1.7.1.6. A soros port

K: A soros port bedllitdsa sikertelen.
V: Valészintileg olyan portot kivant megnyitni, amelyik mar haszndlatban van. Kérem,

ellendOrizze a beallitasokat.

K: Az alkalmazasablak legals6 soraban semmi utaldst nem talalok a soros portra.

V: Valoszinlileg egyetlen soros port bedllitdsa sincs. Hozzon 1étre egy ujat. (De legelsé
inditdskor eldfordulhat, hogy mivel kordbbi dllapot nem keriilt mentésre, egyszertien nem
tudta a program, melyiket nyissa meg. Ekkor egyszeriien vdlasszon egyet az alapbedllitasok

koziil.)

K: A soros porton elkiildott program nem jelenik meg a szerszamgép vezérldjében.

V: Ellendrizze, hogy a soros portok bedllitisai egyeznek-e, annak a gépnek a bedllitdsai
vannak-e kivalasztva, a szerszamgép fel van-e készitve az dllomany fogaddsara, nem telt-e be
az operativ tar, illetve, hogy a kédbelezés nem sériilt-e, valamint, hogy nem egy, a vezérldben

mar 1étezd sorszamu programot prébalt kikiildeni.

K: A vezErlobdl a szamitdgépre kiildott program nem jelenik meg.
V: A program csak akkor jelenik meg, ha megnyomja az os funkciobillentylit, ugyanis

addig csak a szamit6gép pufferébe keriil a program.
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K: T6bb programot kiildtem a szdmitdégépre, de csak az egyik jelent meg.

V: A program az els6 Vége karakterig olvas. LLd. a Soros port bedllitdsai meniipontot és ott a
Vége karakter paramétert. Ha példaul egy foprogramot és néhany alprogramot szeretne egy
f4jlba menteni, nyomja meg ujra az -os billentytit, és csak utdna mentse el az allomanyt.
Ha a szerszdmtérat kiilon szeretné elmenteni, zdrja be a program szdvegszerkesztd ablakét, és
Ujboli fogadds esetén egy uj dllomanyba keriill a még pufferben 1év0 program, azaz a

Szerszamtar.

K: Egyaltalan nem jon adat a szdmitégépre a vezérlobol.
V: Ellendrizze, hogy a soros portok bedllitisai egyeznek-e, annak a gépnek a bedllitdsai
vannak-e kivélasztva, a szamitogépen a kiildés el6tt meg lett-e nyitva a megfeleld soros port,

a kabelezés nem sériilt-e.

K: A Folyamatjelzé ablak bekapcsolasaval, az adatétvitel joval lassabb lett.
V: Igen. A soros port kezelése jelenleg Windows API-n keresztiil torténik. Folyamatjelzo

ablak bekapcsolasa nélkiil viszont egyszerli és nagyszerl az adatétvitel.

1.7.1.7. A forrds feldolgozdsa

K: A CNC program kiterjesztése .hco lett. Miért?

befolyasolhat6. Egyébként valéban .hco lesz a kiterjesztés.

K: A $CODE parancsra hibajelzést kapok.
V: Ellendrizze, hogy a parancs utan, valéban vesszdvel elvdlasztva, egy, az NC kod generdlo

paraméterek parbeszédablakban megjelend bedllitdsok egyikének a neve szerepel.

K: A $KONTUR parancs hatdsdra nem képz6édik CNC kéd.

V: Ellendrizze, hogy valéban megvan-e mind a négy sz6, mindegyikiik vesszovel elvilasztva
egymastol, még ha az iires karakter vagy nulla hosszusagu is, valamint, hogy a DXF allomédny
neve helyes, és szintén el van-e valasztva vesszovel a szavaktol. Tovabbi hibaforrés lehet,
hogy a DXF allomanyba nem PolyLine-ok lettek exportdlva (haszndlja az AutoCAD pedit
parancsat), vagy egyaltalan nem lett exportdlva elem, vagy A PolyLine elvdlaszto szavai
péarbeszédablakban nem megfeleld karaktersorozatok lettek megadva, illetve a SCODES NC

kod generdlo paraméterek kozt nem megfeleld bedllitds lett kivalasztva.



Schonwald Csaba -23- HunCut 2005

K: A koordinéta értékek, vagy a tengelyek nem megfeleléek a CNC kddban.
V: Ellenérizze, hogy a $CODES parancs utdn a megfeleld paramétert adta-e meg, illetve,

hogy az azon a néven szerepld bedllitds milyen paramétereket tartalmaz, azok helyesek-e.

K: A konturt ellenkez6 irdnyban jarja be a kéd alapjan a szerszamgép.
V: Ellendrizze, hogy a PolyLine irdnyitottsiga megfelel-e. (AutoCAD-ben: pedit\Edit

vertex\Next)

K: A CNC koédban a kontirok nem megfeleld sorrendben kovetik egymast.
V: Ellendrizze, hogy a DXF allomany exportdldasakor objektumokat exportélt-e, azaz minden
egyes sziikséges PolyLine-t kijelolt-e, és a kijelolés sorrendje a megmunkdldsi sornak

megfelelden tortént-e.

1.7.2. Segitségnyujtas, Sago

A programhoz tartozik egy sugé is, melyet az -es funkciobillentylivel barmikor el lehet

érni az alkalmazas barmely pontjardl, és amennyiben az aktiv vezérléelemhez kozvetlen leiras

tartozik, akkor az fog megjelenni.

Témakordk: HunCut 2005 Siigo

Tartalam | T rgyrmutatd ] Keresés ]

K.attintzon egy konyvre, majd alz) Megnyitas gombra. Yagy kattintson egy masik
fiilre [példaul a T &rgyemutatdra).

zoftver eldirdsok

A Segitség menii meghivasaval a sugé @H
@ A program telepitése

tartalomjegyzéke ugrik eld. Itt egy konyvhoz @ & progam indiésa

@ Az alkalmazaszablak
@ A program részletes leirdza, bemutatasa

hasonléan a fejezetek kozott lehet keresni, €s @ Gyakran smetids kerdések

barmelyik oldalt meg lehet tekinteni.

Megnyitas | Myomtatas... Mégee
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Tartalor T argymutatd l Keresés]

1 Gépelie be a keresendd sz0 elsd par betiijat,

|f0nés

2 Kattintzon a kivant indexbejeg &, maid a Megielenits

Taldlt témakor

operdcids rendszer

3 18N &, program részletes leirdza, bemutatisa
programinditas

GYIE: A forrés feldolgozasza

alkalmazasablak

Allapotsor

Allomanykezelés

[ajlmenii

farés

famenii

kapecsalat & forrasallomany felépitése

kgnflgurac:lo & forrgsprogram befejezése

leirds i & forr&sprogram feldolgozésa és a CHNC kad szerszdmgépre kiildése
nyomtatas A pozicionald parancazzavak

A sugoéablak bal felsé sarkdban 1év6 harom fiil
segitségével lehet vdltoztatni a segitségnyujtds
modjan. Az elébb emlitett Tartalomjegyzék

mellett lehetOség van
Tdargymutatéban keresni, ami azt
eredményezi, hogy amennyiben az

adott kulcsszéhoz csak egy leirds

Témakidrdk: HunCut 2005 Siigo

Tartalom ] Térgymutatd  Keresés

1. lija be a keresett szdt.
|f0rrés|

2. Jeldlign ki néhany talalatot a keresés sziikitéséhez,

3. Kattintson egy témakire, majd a Megjelenités gombra.
A $CODE

JONTUR parancsok a fordsallomanyban

A, [&fimenti

A Forrds ment

A Forrds vezérlpanel

A forrazéllomany felépitéze

A forrdzprogram befejezése

A forrdzprogram feldolgozdsa éz a CHC kéd szerszédmgépre kiildése

||

| | Minden szd, Keresett szoveq, Automa|

13 témakior

j Tartalom torlése
Beallitazok...

Megielenités | |

Meégze |

1.7.3. Ajanlott irodalom

H52k32 . Hagyomanyos mondatok beflizése a CNC kddba taI‘tOZik, akkor az aZOIlIlal
sZerkeszles
szaftver, CAD . . . . .
e weelenites|  mece | | megjelenik, viszont ha tobb, akkor a
' lehetséges  témakorok  kozil a
Megielenités | Mégse |
felhaszndl6  valaszthatja ki a szdmadra
legmegfeleldbbet.

A harmadik lehetéség a Keresés. Ez hasonlit a
Targymutaté mikodéséhez, de itt a lefrdsokban
szerepld szavak alapjan sokkal szélesebb
korben lehet keresni. Amennyiben a sz, illetve
szotoredék elofordul bédrhol a segitségben,
akkor valasztani lehet az 0sszes olyan témakor
koziil, amelynek az oldalain a keresett részlet
megtaldlhat6. A keresés feltételein az ablak
Beallitasok... gombjanak segitségével tovéabb

lehet finomitani.

Pintér Miklds: Rajzkészités AutoCAD Release 12 Verzidval

GE Fanuc: Operator’s Manual

GE Fanuc: Maintenance Manual
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1.7.4. Informaciokérés

A programmal kapcsolatos minden észrevételt szivesen fogadok, valamint tovéabbi felmeriilo

kérdések esetén is szivesen allok rendelkezésére.

Elérhetségeim a kovetkezok:

E-mail:
Web:
Telefon:
FAX:
Mobil:

schcs @vnet.hu

www.schonwaldmetal.hu

+36/27/341-989
+36/27/392-681
+36/30/93-25-127

K6sz6nom, hogy ezt a programot valasztotta, és remélem, hogy elégedett lesz vele.

Sok sikert és j6 egészséget kivan a program hasznalatdhoz:

Kelt: Dunakeszi, 2005. december

E-Mail: sch@schonwaldmetal.hu
Web:  www.schonwaldmetal.hu

Schonwald Csaba

a szerzo

Telefon: +36/28/920-724
FAX: +36/28/920-725
Mobil: +36/30/93-25-127

Nagytarcsa, 2022.04.19.

Schonwald Csaba
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