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Abstract

Based on our current knowledge, the lifetime of a boring tool increases in case the speed of feed is
reduced for a few seconds at the hole entry. Unfortunately besides this favorable phenomenon, an important
formal defect can occur at the hole entry. One of the aim of our research was to reduce the formal defect at
the hole entry, while keeping the extended lifetime of the drilling tool. The speed of feed can only be modified
through parametric programming for CNC control systems using locked bore cycles.

Another aim of the research was to develop a graphical interface to allow the users to develop optimized
drilling cycles in dialogue with the CNC control system. To solve this problem we have further developed the
“myNCT” service in the NCT control systems.

Kivonat

Eddigi vizsgalati eredmények azt mutatjak, hogy egy fardszerszam éltartama novekszik, ha a furat
bekezdeésénél lecsokkentjiik az eldtoldsi sebességet néhany masodpercre. Sajnos ezzel a kedvezd hatdssal
szemben a furat bekezdo részénél jelentos alakhiba alakulhat ki. A kutatasunk egyik célja az volt, hogy a
megnovekedett szerszaméltartam megtartasaval hogyan tudjuk a furat bekezdésénél az alakhibat csokkenteni.
A ,, beégetett” furociklusokkal rendelkez6 CNC vezérilések esetében az eldtolasi sebességet csak paraméteres
programozas segitségével lehetséges megvalositani.

Kutatds mésik célja egy olyan grafikus felulet fejlesztése volt, amelyben a felhasznaldk a vezérléssel
dialogusban hozhatnak létre optimalizalt furociklusokat. A feladat megoldasara az NCT vezérldkben
megtalalhato ,, MyNCT?” feliiletet fejlesztettiik tovabb.

Kulcsszavak: éltartam, furociklus, ,,myNCT”, paraméteres programozas, furat alakhibaja

1. AZ EDDIG VEGZETT FURASI KISERLETEINK
OSSZEFOGLALASA

Az eddigi vizsgalatok azt mutatjak, hogy az éltartam novekszik, ha a furat bekezdésénél 50 [%]-al
csokkentjiik az el6tolasi sebességet egy rovid bekezdési hosszon. Sajnos ezzel a kedvez6 hatassal szemben a
furat bekezd6 részénél jelentds alakhiba alakulhat ki. A kisérletek soran sikeriilt megoldani, hogy a
megnovekedett szerszaméltartam megtartasa mellett a furat alakhibaja ne névekedjen.

A munkadarab korkorésségének hibait az 1. tblazat mutatja. A tablazatbdl jol latszik, hogy a
makrociklussal furt furatok korkorosségi hibai (G73 optimalizalt) majdnem kétszerese a beégetett gépi
ciklusokéhoz képest (G81, G73). 4 nagy alakhiba oka lehet, hogy a bekezdési fazisban, a lassitott el6tolds
miatt a fardszerszamon kialakult torzios lengések rezonancia frekvenciajaba, vagy annak felharmonikusaba
talalhattunk bele. (Ennek a jelenségnek a tisztazasara tovabbi kisérletek sziikségesek). Az egyes ciklusokkal
gyartott furatok alakja a 1. 4bran lathatd [1, 2, 3]. Az abran lathat6 zold szin azt jelenti, hogy tiirésen beliil van.
A kék szin a tirésmez0 alatt, a sarga és piros szinek pedig felette helyezkednek el. Megjegyzés: az optimalizalt
G73 furatnak nem volt el6furva, nem volt dnbekezdd geometriaval ellatva a szerszam (csak az eldtolasi
sebességet csokkentettik 50%-kal). Az eddigi eredményeink alapjan megallapithatd, hogy az el6tolasi
sebesség és a geometriai hibak kdzott csak kismértékii (elhanyagolhatd) 6sszefiiggés van. A hibak nagysagat
alapvetéen a szerszam geometria hatdrozza meg. A ,,normal” geometriaju szerszam eredményeihez képest
jelentdsen csokkenthetd a furat hengerességi hibaja. Ezen feliil 3-4 fokozattal jobb IT besorolas érhetd el
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bekezdd, vagy a ,,specialis” kialakitasu csigafiré hasznalataval. Végezetiil a furat feluleti érdessége is
kedvezden alakult.

1. tdblazat. A munkadarab korkoérosségének hibaja

Korkorosség mérése HSS csigafuro altal készitett furatokon
Furdciklus tipusa 1. Furat 111. Furat
G81 125,517 pum 134,4 um
G73 93,872 um 134,828 pum
Optimalizalt G73 229,203 um 224,672 um

G73 Optimalizalt G73

1. dbra. HSS szerszammal megmunkalt furatok alakhibai

2. AFURASI KISERLETHEZ KESZITETT PARAMETERES
PROGRAM SZERKEZETENEK A BEMUTATASA

Az egyszerliség végett a G81-es és G82-es paraméteresen optimalizalt furociklus szerkesztését

mutatjuk be. A G82-es beégetett flrdciklus a G81-t61 csak egy ,,P”” cimmel tér el ahol id6t tudunk programozni.
Abban az esetben, ha P=0 akkor G81 megegyezik a G82-vel.

G81 és G82 jellegii optimalizalt furociklus paraméteresen a kovetkezé képpen szerkesztheto:
%02820 (G82, G81 OPT FUROCIKLUS)

#500=#7 (SZERSZAM ATMERO)
#501=#26 (HASZNOS FURATHOSSZ)

#502=#18 (REFERENCIASIK)

#503=#20 (VARAKOZAS)

#504=#21 (BEKEZDESI ELOTOLAS)

#505=#22 (BEKEZDESI FORDULATSZAM)
#506=#9 (MUNKAMENETI ELOTOLAS)
#507=#19 (MUNKAMENETI FORDULATSZAM)
#508=#1 (UZEMMOD VALTAS)

#509=#3 (FURO CSUCSSZOG)

#510=90-[#509/2] (CSIGAFURO FELKUPSZOG)
#511=[#500/2]*[TAN#510] (CSIGAFURO KUPMAGASSAG)
#512=-#511-[#500/8] (BEKEZDESI HOSSZ)

#513=#501-#512 (FURATKILEPES ELOTTI REFERENCIAPONT)
#514=#501-#511-[#500/8] (ATMENO FURAT TALPPONTIJA)
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#515=#501-#511 (MAXIMALIS FURATMELYSEG)
N10 IF [#508 NE 0] AND [#508 NE 1] THEN #3006=1(Hibas lizemmad)

Ebbdl a rovid részletbdl is lathatod, hogy jol kell ismerni a paraméteres programozas szabalyait egy
CNC technologusnak, hogy szerkeszteni tudjon egy ilyen jellegi gyartdsi programot. A feladat
egyszertsitésére az NCT vezérl6kben megtalalhato ,,MyNCT” szolgaltatast fejlesztettiik tovabb, amelyben a
felhasznalok dialégusban hozhatnak létre optimalizalt fardciklusokat.

3. A, ,MYNCT” FELULETEN LETREHOZOTT "OPTIMALIZALT
FUROCIKLUST GENERALO KEZELO FELULET TERVEZESE

A ,,myNCT” kezeldfeliletének dokumentumai ,html” kiterjesztéstiek, igy ha helyesen vannak
leprogramozva, akkor a szamitdgépiink bongészdjében is leellendrizhetd az eredmény.

A gyari G8l-es ciklus harom ,html” kiterjesztési dokumentumat és a hozza tartozo ,,wizG81” nevil
mappat lemasoltuk. A lemasolt fajlok a kdvetkezok:

e A ,wizG81” Ciklushoz tartozé magyarazé dbrakat tartalmazza.

e A ,wizard G81”: ennek a fajlnak az értelme, hogy megmondja a ,MyNCT” vezérlonek hogy e kodra
tablazat programjat. Ennek a fajlnak a megnyitasa lehetséges a bongészénk segitségével, az a fellilet jelenik
meg, amit a ,,MyNCT” - ben is latunk.

e A ,wizard G8limg”: ennek a fajlnak a 1ényege annyi, hogy megmondja, hogy melyik mappaban keresse
a vez€rld a segéd abrakat, valamint a kezd6 abrat (2. abra).

e A ,wizard G81box”: ez a fajl kicsit bonyolultabb, ugyanis ebben vannak a programozhatd paraméterek
betli jelei, megnevezésiik, mértékegységiik, a hozzdjuk cimzett magyardzo abrak neve, cime és elérési
utvonaluk, valamint az is meg van hatarozva, hogy milyen sorrendben kovetik ezek egymast.

khtml>
<meta http-equiv="x-ua-compatible” content="IE=11">»
<script type="text/javascript”>

function changeImage(imghame) {

document.getElementById( ' framel').contentWindow.changeImage(imghame) ;

¥
<fscript>
<frameset rows="%,%">
<frame id="framel"” src="wizard_G8limg.html">
<frame id="frame2" src="wizard G8lbox.html2":»
</frameset>
</html>

2. abra. A ,,wizard G81fajl programja, ami a hattérben ,,dolgozik”

Ebben az esetben tigy torténtek a valtoztatasok, hogy a ,,wizard G81.html”, ,,wizard G8limg.html” és
,wizard_G81box.html” fajlokat és ,,wizG81” mappat lemasoltuk és atneveztiik G811-nek [4].

A ,,wizard G8limg.hml” fajlt ,Jegyzettomb” alkalmazasban megnyitva tudjuk szerkeszteni. A teend6 a
kovetkezd volt: az alabbi sorokban ,,G817-et kicseréltiik ,,G8117-re, ugyanis ezeket az el6zdekben létrehoztuk
és elneveztik. A modositandd két sor:

o <frame id="framel" src="wizard_G8limg.html">
o <frame id="frame2" src="wizard_G81box.html2">

A szerkesztést kovetéen igy valtoznak meg:

o <frame id="framel" src="wizard_G811img.htm|">
e <frame id="frame2" src="wizard_G811box.html2">

Az elkészitett makrociklusok, a tesztelések utdn készen alltak arra, hogy egyéni G-kod formajéban
bekeriiljenek a vezérlébe. A felismerhetoség érdekében, olyan nevekkel lattuk el, amibdl a felhasznald
asszocialni tud a ciklusok miikodésére. igy az elnevezések a kovetkezé képpen alakultak:

e Mivel a G81 és G82 ciklusok egyként lettek kezelve, igy 6k egyiittesen kaptak a ,,G811” G-kddot és
,»Optimalizalt furociklus” elnevezést (lasd 3.abra).
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e (73 Ciklus alapjaira épitkezd 10j ciklus a ,,G730” G-kodot és az ,,Optimalizalt nagysebességii
Mélyfurociklus” elnevezést kapta.
e (G83 furdciklus alapjaira készitett uj farociklus a ,,G830” G-kédot kapta [4, 5].

A ,,myNCT” fajlok programozasa utan a feliiletekhez tartozo magyarazo abrak elkészitése kdvetkezett. A
magyarazé abraknak tartalmazniuk kellett az sszes segédtablazatban szerepl6 paramétert. A felhasznalok csak
a mellékelt dbréakat kell ismerni és pontosan véalaszolni kell tudni a feltett kérdésekre. Ez utan legeneralddik a
hasznalhaté optimalizalt farociklus, amelyhez nem kell ismerni a bonyolult paraméteres programozés
szabdlyait (lasd 4. abra).
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3. abra. G811 feliilete a ,,myNCT”-ben

(Optimalizalt frd cikl.) G811 D8 Z-20 R1 T2 U100 V2000 F200 S2000 A1 C118

4. abra. G811 firéciklus NC mondata, ,,myNCT” segitségével generdlva

Kutatasunk célja egy olyan grafikus felllet fejlesztése volt, amelyben a felhasznalok dialogusban
hoznak létre optimalizalt furéciklusokat. A feladat megoldasara az NCT vezérlokben megtalalhato , MyNCT”
szolgaltatast fejlesztettiik tovabb. Az Altalunk alkotott egyedi flréciklus segitségével kevésbhé képzett
munkaerd is bevonhatdo a programozéasi munkaba. Hossz( cimlancok ismerete nélkil generdlhatnak
optimalizalt fardciklust. A programunk alkalmazhatdsagat atfogé kisérlettervvel bizonyitottuk, amelyet
tamogatott a GINOP-2.1.2-8.1.4-16 szdmon elnyert palyazat.
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