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SZOFTVER NEVE: SYMplus 4.0 szimulacids szoftver.
LICENC TULAJDONOSA: Keller GmbH, Wuppertal, Németorszag.

HASZNALATBA ADO: A Keller GmbH kizarolagos magyarorszagi képviseldje, az
FL Intercoop Kft.

Jelen licencszerz6dés (tovabbiakban Szerzédés) jogszerii megallapodds a Hasznalatba vevé és a
Hasznalatba add kozott.

A Hasznalatba vevé kijelenti, hogy a szoftver telepitésével, illetve barmilyen egyéb modon torténd
hasznalataval kotelez6 érvénnyel vallalja a jelen Szerzodés feltételeit a mellékelt szoftverter-
mék(ek)re. Ez(ek) tartalmazhatjak a kapcsol6dd szoftverelemeket, adathordozdkat, nyomtatott anya-
gokat vagy elektronikus dokumentéciét (a tovabbiakban: szoftver).

A szoftver a szerzdi jog és a nemzetkdzi szerzoi jogi egyezmények, valamint egyéb, a szellemi alko-
tasokra vonatkozo jogszabalyok védelme alatt 4ll. Hasznalatba vevd a szoftver Megallapodas szerinti
hasznalati jogat szerzi meg, nem a szellemi termék tulajdonjogat.

A szoftver, ill. valamennyi masolatara vonatkoz6 jogcim, - beleértve, de erre nem korlatozva a szerzéi
jogokat — a licenc tulajdonosaé. Az Gsszes, jelen szerzodésben kifejezetten nem atengedett jogot a
Tulajdonos fenntartja.

Licenc

1. Ezen szerz6dés értelmében a Hasznalatba vevé masra at nem ruhazhat6, nem kizaroélagos jogot kap,
arra, hogy a szerzédésben meghatarozott szamu szamitdgépre a szoftvert telepitheti és hasznalhatja.
Sziikség esetén biztonsagi masolatokat készithet a sajat adatokkal feltoltott szoftverrdl biztonsag vagy
archivalasi célbol, ebben az esetben a masolaton fel kell tiintetni a szerzdi jogokra vonatkozo infor-
maciodkat. A szoftvert a Hasznalatba ado kiilon irasos engedélye nélkiil a hasznalatba vevé nem adhat-
ja semmilyen jogcimen mas(ok) birtokaba vagy hasznalataba.

2. A szoftver hasznalatat biztositd hardverkulcs egyedi, mely egyben azonositja a szoftver felhaszna-
16jat és a hasznalni kivant szoftvert. A hardverkulcs a szoftver részének tekintend6 és semmilyen jog-
cimen sem adhat6 tovabb harmadik felnek.

3. Tilos a szoftver altal hasznalt adatallomanyokat a szoftver megkeriilésével, kiils6 eszkozokkel mo-
dositani, felépitésiiket elemezni, kivéve, ha a Hasznalatba ad6 erre killon engedélyt ad.

Ervényesség

A licenc szerz6dés a Megallapodas keltét6l a megsziintetésig érvényes. Hasznalatba ad6 megsziintet-
heti a szerzédést oly médon, hogy a szoftvert és annak barmilyen formaban 1étez6 valamennyi maso-
latat megsemmisiti.

Egyéb jogokra vonatkozo jogfenntartis mellett a hasznalatba adé a jelen szerzddést felmondhatja és
tovabbi szoftverhasznélatot megtilthatja, amennyiben a Hasznalatba vevd a jelen szerz6désben



foglalt rendelkezéseket €s feltételeket megszegi. Ebben az esetben a Hasznalatba vevo koteles a szoft-
ver 0sszes példanyat haladéktalanul megsemmisiteni, a hasznalati joga megsziinik.

Szavatossag és jotallas

1. Az FL Intercoop Kft. igazolja a szoftver jogtisztasagat.

2. A Hasznalatba adé garantalja a szoftvert tartalmazé adathordozé anyag- és gyértasi hiba-
mentességét, rendeltetésszerii hasznalata esetén a szoftver atvételétdl szamitott 1 évre jotallast vallal.
3. A jotallas érvényesitése az FL Intercoop Kft. telephelyén (1133 Bp. Pannénia u. 64/b.) térténik.

Feleldsség korlatozdasa

A Hasznalatba ado nem vallal felel6sséget semmilyen kozvetett vagy kozvetlen karért (példaul, de
nem kizardlagosan felsorolva, igy egyéb lehetéséget sem kizarva: adatvesztés, iizleti haszon elmara-
dasa, Uzleti tevékenység félbeszakadasa, egyéb anyagi veszteségek), mely a szoftver hasznalatabol
vagy esetleg gatolt miikkodésébdl ered.

A Hasznalatba ad6 feleléssége a jelen szerz6désben foglaltakra terjed ki.

Vegyes rendelkezések

Ezen Szerz6dés érvényessége és teljesitése tekintetében a Polgari Torvénykonyv rendelkezései az
irdnyadoak. Felek jogvitajuk elddntésére a Hasznalatba add székhelye szerinti birdsag kizardlagos

illetékességét kotik ki, amennyiben vitajukat békés (ton nem tudjak rendezni.

Budapest, 200 . év  h6 .napjan

FL Intercoop Kft.

Ficsor Laszlo6
iigyvezeto igazgatd
hasznalatba ad6 hasznalatba vevd
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2. Telepitési Utmutato

A KELLER rendszer telepitése gyors és — hasonloan a szoftver kezelésehez — felhasznalo6-
barat. A teljes telepitési folyamat, ket technoldgia installalasa esetén is minddssze 10 percet
vesz igénybe. A telepitést a rendszerhez kapott CD segitségével lehet végrehajtani.

A telepités folyamata:



1. Helyezziik be a KELLER rendszer telepité CD-jét

2. Csatlakoztassuk a hardver kulcsot a szamitogep USB port-jahoz (korabbi verzioknal par-

huzamos porthoz)

3. A CD szamitogépbe helyezését kdvetben a telepi-
td program automatikusan elindul és rovid idén be-
IU1 egy parbeszédablak jelenik meg a képernydn:

4. A péarbeszédablakban lehet kivalasztani az eszter-
galasi és marasi telepitési lehetdségeket, illetve a
licencet tartalmazé hardverkulcs telepitdjét. A tele-
pités folyamataban els6ként az esztergalasi és maré-
si telepitési folyamatot kell végrehajtani, ezt kove-
téen kertilhet sor a hardverkulcs telepitésére. A két
technologia telepitésekor ugyanazokat a feladatokat
kell végrehajtani, igy a telepitési Utmutatdban tech-
noldgiatdl fuggetlenil kertl bemutatésra a telepités
folyamata. Els6 1épésként valasszuk ki a SYMplus
esztergélasi technolodgia telepitését karikdztuk be) és
nyomjuk meg a ,,Start installation” gombot:

5. A telepités kovetkez6 1épésében a KELLER tele-
pitd rendszere iidvozli a felhasznélot, majd rovid
tajékoztatast ad a telepitéssel kapcsolatos teenddkrol
és az esetlegesen fellépd problémakrol. Az informa-
ciok elolvasasat kovetéen a ,,Next” gombra valo
kattintassal lehet tovabblépni az installalés kovetke-
z0 faziséaba:

6. Fontos Iépése a telepitésnek a licence nyilatkozat
elfogadasa. Az ablakban olvashaté jogosultsagokat
és szerzOdési részleteket a ,,Yes” gomb megnyoma-
saval lehet elfogadni:

7. A kovetkezd ablakban az adott technolégidhoz
tartozo licence kddot kell begépelni, a rendelkezésre
allo feher ablakba. Fontos ugyelni a kis- és nagybe-
tik, a ,,0” és az ,,0” kozotti kilonbségre, valamint
arra, hogy az egyes kodsorok kozotti kotdjeleket is
be kell gépelni az ablakba. Amennyiben beirtuk a
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kodot, a ,,Next” gombra valo Kattintassal tudunk
tovabblépni:

8. A kod begépelését és elfogadasat kovetden kiva-
laszthatjuk, hogy hagyomanyos, vagy haldzatos
megoldasban keriljon sor a telepitésre. Amennyiben
egyedi kulcsos licence-szel rendelkezik, akkor a
»Normal” lehetdséget, amennyiben pedig haldzati
KELLER rendszert telepitenek, Ggy a ,,Network”
megoldast kell kivalasztani. A ,,Destination Folder”
savban lehet beallitani a telepités célkdnyvtarat.
Amennyiben a rendszer altal automatikusan genera-
lando kdnyvtarnév és/vagy elérési utvonal nem felel
meg, akkor a ,,Browse” gombra val6 Kattintassal
modosithat a paramétereken. A beallitasokat kove-
ten a ,,Next” gomb segitségével lehet tovabblépni:

9. Amennyiben a telepités el6tt a KELLER rendszer
egy korabbi verzidja mar a szamitdégépen megtalal-
hatd, a rendszer felajanlja, hogy a korabbi verzidban
talalhato adatokat megtartja és felhasznalhatova
teszi az Uj verzidban is. Amennyiben ezeket a lehe-
toségeket kérjiik, az ablakban talalhato kis négyze-
teket ki kell pipalni, majd a ,,Next” gomb segitsége-
vel tovabblépni:

10. Amennyiben kijelolte el6zbéleg meglévo adatai-
nak tarolasat, a kovetkezo ablakban az elmentés és
egyben hozzaférés helyét kell meghatarozni.
Amennyiben a rendszer altal automatikusan megha-
tarozott elérési utvonal nem felel meg, a ,,Browse”
gomb megnyomasaval modosithat a célkdnyvtar
nevén ¢és utvonalan. Amennyiben az elérhetdség
megfeleld, a ,,Next” gombra vald kattintassal 1éphet
tovabb:

11. A kovetkezd ablakban az adott gépen beliil a
kat kell bedllitani. Amennyiben az elsé lehetdséget
vélasztja ki (a piros ellipszissel bekarikézott esetet)
pen dolgozo felhasznaldknak. A méasodik esetben a
felhasznaldk oldaléardl valo hozzéférés korlatolt lesz.
A kivalasztast kovetden a ,,Next” gombbal 1éphe-
tlink tovabb:

12. A KELLER az eldz6 1épésekben meghatarozott
beallitasokat a tényleges telepités el6tt egy ablakban
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Osszesiti, igy a telepitonek lehetdsége nyilik egy
utolagos ellenérzesre a telepités kornyezetével kap-
csolatban. A telepités elotti ellendrzést kovetden a
»Next” gomb segitségével Iéphetiink tovabb a tele-
pitési folyamatban:

13. A tényleges telepitést megel6z6 utolsé ablakban
a KELLER rendszer tajékoztatja a felhasznalot, mi-
szerint valamennyi beallitasi feladat végrehajtasra
ker(lt, igy a ,,Finish” gombra val6 kattintassal elin-
dul a szoftver fajljainak atmasolasa és a program
installalasa a személyi szamitdgépbe:

14. Az automatikus telepitést kovetden a KELLER
rendszer visszatér az installalas kiindulé ablakéba,
ahol lehetéség van — amennyiben megvasarlasra
kerllt — a masik technolégia szamitogépre valo tele-
pitésére is. A két technoldgia telepitésének folyama-
ta teljesen azonos, igy a kovetkezd technologia tele-
pitésekor ismét végig kell haladni a 4.-13. 1épése-
ken.

15. A marasi és/vagy esztergalasi technoldgiak tele-
pitését kovetden installalni kell a licence-t tartalma-
z6 hardverkulcs programjat. Amennyiben egyedi
licence-t tartalmazé USB kulccsal rendelkezik, az
,USB single-place dongle (red)” telepit6t kell elin-
ditani. Hal6zatos USB egység esetében az ,,USB
network dongle (green)” lehetdséget kell valaszta-
nia, egyedi és parhuzamos port alapu kulcs esetében
a ,,Parallel single-place dongle (black)” sort kell
aktivizalni, haldzatos, parhuzamos port alapi esz-
koznél pedig az utolsé sorban talalhaté ,,Parallel
single-place dongle (grey)” lehetdséget kell kiva-
lasztani. Az egyes telepitesi eseteknél a kivalasztast
konnyitéen zarojelben a licence kulcsok szine is
megadasra ker(l, igy a felhasznaldé dssze tudja vetni
hardverkulcsanak szinét az ablakban talalhatd lehe-
toségekkel.

Sefup Complete

FrMphus wrtaltion was succasiiul

Chck on Finish 1o complete the sehup.




16. A technologidk és a megfeleld licence program
telepitését kovetden a rendszer felajanlja, hogy au-
tomatikus Ujrainditja a szamitogépet. Ez a miivelet
feltétlendl ajanlott, hiszen csak a szamitdgep Ujrain-
ditasat kovetden fejezédik be ténylegesen a telepités
folyamata és ezt kovetéen all rendelkezésre proble-
mamentesen a KELLER szoftver.

A fejezetben megismert feladatpontok maradéktalan végrehajtasat kdvetéen a KELLER
CNC programtervez6 és szimulacios szoftver ezt kovetéen rendelkezésre all az adott szami-
togépen. Fontos azonban megjegyezni, hogy a rendszer csak akkor miikodik egy személyi
szamitogépen, ha a program inditasaval egyiddben és az alkalmazas soran folyamatosan a
licence-t tartalmazo hardverkulcs a szamitdgéphez van kapcsolva!

3. KELLER rendszer moduljainak ismertetése, a szoftver elsé bekapcsolasa

A telepitést kovetden a KELLER programtervezd €s szimulacids szoftvert az installalas
eredményeként 1étrejové valamelyik programikonra torténd kétszeri egérkattintassal lehet
elinditani. Flggetlendl attél, hogy a KELLER rendszer esztergalasi vagy marasi részét aktivi-
zaljuk, a programinditast kovetden azonnal a szoftver fomeniijében talaljuk magunkat (3-1.
abra). A fomeniiben lehet kivalasztani, hogy a szoftver mely részét szeretnénk hasznalni az
elkdvetkezendd iddben. Az egyes fomodulokat az adott ikonokra vald egérkattintassal, illetve
az ikonokban lathat6 funkciobillenty(ik lenyomasaval lehet aktivizalni.

License for FL WL,
L | | Pannénia u. sk, 1133 Budapest. Hungary
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3-1. abra: A KELLER rendszer fémeniije



A KELLER rendszer sajatossaga, hogy az abran lathaté modulrendszer-lehetéségek kiva-
lasztasat kdvetden a szoftveren beliil mar csak azokat az almodulokat lehet elérni, amelyek a
kivalasztott fomodul felépitésében talalhatdéak. Ennek megfeleléen, amennyiben a felhasznalo
elinditja a virtualis mithelyt tartalmazé ,,mithely” fdmodult, akkor a CNC programozast okta-
t6 modulegységeket csak abban az esetben érheti el legkdzelebb, ha a szoftvert Ujrainditotta.
A 3. fejezet tovabbi részeiben az egyes fomodulokban elérhet6é almodul-lehetdségek bemuta-
tasara kerul sor.

3.1. ,Miihely” fomodul:

A KELLER rendszer ,,Miihely” fémoduljanak aktivalasaval 1éphetiink be a szoftver virtua-
lis mithely részében. A virtualis mithelyen bellll egy hdromdimenzids térben ismerkedhettink
meg egy miiszaki bazis felépitésével, a CNC szerszamgépek kornyezetében talalhatd eszko-
z0k ¢és berendezések miikddésével és hasznalataval. Szintén ezen fdomodulon beliil talalhat6 a
CNC megmunkalo gépek felépitésének ismertetése. Itt a monitoron elénk taruld eszterga-,
vagy mardgépet darabjaira bonthatjuk, igy ismerve meg részegységeit. A fdomodul harmadik
részét a szamjegyes vezérlésii szerszamgépek kezelését oktatd feladatok alkotjak, mely
almodulban a felhasznal6 egy tokéletes szimulacios megjelenitésben ismerkedhet meg a leg-
fontosabb gépkezelési és alapprogramozasi funkcidkkal, lehetdségekkel.

A ,,Miihely” fémodul részei:

F1: Miihely — A ,,miihely” almodulban a hallgato
nagyszamu animéacié és videofilm segitségével is-
merkedhet meg egy CNC miihelyben talalhato esz-
kozokkel, berendezésekkel. Az almodulon belil
tobbek kozott bemutatasra keriil a tolomérd, a mik-
rométer, a nyomatékkulcs, a befogési lehetdségek
alkalmazasa, illetve a CNC gépek hasznalatanak
altalanos ismertetése is.
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F2: Gép — Az almodulban a CNC szerszamgépek SYM plus
felépitését ismerheti meg a felhasznald, a monitoron
megjelend megmunkalé gépet fobb egységeire
szedheti szét, tovabba animaciok segitsegével az
egyes egységek milkddését is megismerheti. Az
animaciok kiterjednek a szerszamgépek mechanikus
(pl. golyosorsos hajtas) és elektronikus (pl. interpo-
lator) elemeire is.

F3: Kezelés - A ,kezelés” gombra kattintva a Eﬁﬁmj ..

KELLER rendszer gépkezelési feladatokat oktatd
részét tudjuk aktivalni. Az almodulban egy virtualis,
a valosagossal teljes mértékben megegyezd kezeloi
tasztatiran €s a hozza tartozd szdmjegyes vezérlési
szerszamgeépen lehet végrehajtani egy CNC meg-
munkald gép beinditasi, beallitasi feladatait, alapve-
té programozasi lehetdségeit.




3.2. DIN/ISO fomodul:

A DIN/ISO fémodulban a felhasznalé6 a CNC megmunkald kozpontok és esztergagépek
programozasanak alapvetd ismereteit sajatithatjak el. Ezen fémodulban ismerheti meg a hall-
gato a programozasi rendszereket és a vilag valamennyi szerszamgép vezérlésében alkalmaz-
hatdé mozgastipusok programozasat és megadasi madjait. Ezen modul segitségével ismerheti
meg az 1SO szabvanyos CNC programozoi parancsokat is, amely parancsokat szintén ismeri
valamennyi CNC vezérléstipus. A DIN/ISO modulon belil lehet vizsgafeladatokat is gene-
ralni, illetve megoldani, de ezen fémodulban mar lehetdség kindlkozik a megirt alkatrész-
program CNC szerszamgépbe torténd kozvetlen atkonvertalasara is.

A ,,DIN/ISO” fomodul részei:

F1: G1,G2,G3 — A CNC programozas alapjait oktatd
almodulban a hallgatd megismerheti a programozasi
rendszereket, tovabba a 3 alapvetd elmozdulési lehe-
t0ség (gyorsmeneti pozicionalas, linearis- €s korin-
terpolécid) hivasat és paramétereinek megadasi mod-
jait.

F2: NC DIN/ISO — A CNC programozas alapjainak
birtokaban a hallgatd a DIN/ISO almodulban ismer-
heti meg a szabvanyos, a vilag valamennyi CNC ve-
zérlésén alkalmazhat6 parancsokat, jeldléseket és
paramétereket. A DIN/ISO almodulban mar lehet6-
ség van a szerszamvdlasztasra, valamint a megirt
alkatrészprogram 2 vagy 3 dimenzios szimula-lasara
is. Szintén ebben a modulban dolgozhatja ki a hallga-
to a ,,tandr” modulban elkészitett vizsgakat.
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F7: Tanar — A ,tanar” modulban van lehet6ség a

KELLER rendszerben egy NC program alapl vizsga SYMplus
elkészitésére, amely vizsgat a szoftveren beldl a hall- 2 N 7
gato elérhet, megoldhat, a megoldast pedig a rendszer

automatikusan kijavitja.

F8: Beéllitani — Ezen modulon beldl lehet a KEL-
LER rendszer egyes almoduljaihoz tartozé paraméte-

reken modositani, de itt lehet szerszdmot, szerszamté- oo
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rat, munkadarab anyagot és befogasi rendszereket
definialni, illetve elmentési helyeket, Utvonalakat I

y 1

k!

generalni.

F9: Transzfer — A ,,Transzfer” modulon keresztul
lehet a KELLER rendszerben megirt CNC alkatrész-
programot a rendszerrel — soros porton, vagy ethernet
halézaton — egybekotott szamjegyes vezérlésti szer-
szamgépbe tovabbitani. Ezaltal a KELLER rendszer-
ben megirt program a biztonsdgot ad6é szimulécid



lefuttatdsa utan kozvetlentl és azonnal alkalmazhaté
a CNC szerszamgépekben is.

3.3. Vezérlések fomodul:

A felhasznal6 a ,,vezérlések” fomodulban érheti el azon vezérléstipusok programozasat,
amelyeket a megrendeléskor igényelt. Ennek megfelelden, ezen modul segitségével ismerhe-
tik meg a hallgatdk, illetve dolgozhatnak a programozdk az ISO szabvanyos parancsokon
kivul az adott CNC tipus vezérlésspecifikus parancssoraival és paramétereivel is. A legaltala-
nosabb specifikacio az elére definialt ciklusok alkalmazasa, igy a fdomodulon beliil elérhetd
az adott vezérléstipusra jellemz6 valamennyi ciklusrendszer. Mivel ezen modult az iparban is
gyakorta alkalmazzdk, a fdmodul a megmunkalas kornyezetének valamennyi lehetdségével
rendelkezik és természetesen a CNC szerszamgépekre torténd kozvetlen atkonvertalasi lehe-
tdség is adott.

A ,, Vezérlések” fomodul részei:

F1: Szimulator — Az almodulban van lehetdség az
ISO szabvanyos parancsokon kivil az adott vezérlés-
re jellemz6 specifikaciok megismerésére (példaul az
elore definidlt ciklusok, a parancsszavak, illetve a
tovabbi, az ISO szabvanytdl eltérd megadasok és
paraméterek). A szimulator modulban parbeszédes és
editoros (hagyomanyos) programozas is megvalosit-
hatd, a felhasznalonak rendelkezésére allnak a befo-

gési rendszerek, a szerszamok, a szimulaciés megol- ~ [=*

dasok, vagyis a teljes megmunkalasi kornyezet. SYM plits

F8: Beallitani — Ezen modulon beldl lehet a KEL-
LER rendszer egyes almoduljaihoz tartozé paraméte-
reken modositani, de itt lehet szerszamot, szerszamta- B
rat, munkadarab anyagot és befogasi rendszereket [';M.w .
definialni, illetve elmentési helyeket, utvonalakat
generalni.

FO: Transzfer — A , Transzfer” modulon keresztul |, e

lehet a KELLER rendszerben megirt CNC alkatrész-
programot a rendszerrel — soros porton, vagy
ethernetes hal6zaton — egybekdtott szamjegyes vezer-
1ésti szerszamgépbe tovabbitani. Ezaltal a KELLER
rendszerben megirt program a biztonsagot ado6 szimu-
lacio lefuttatasa utan kozvetlenul és azonnal alkal-
mazhaté a CNC szerszamgépekben is.

3.4. CAD/CAM fomodul:

A szamjegyes vezérlésli szerszamgépek egyik legkorszeriibb programozasi megoldasat ok-
tatja és alkalmazza a KELLER rendszer CAD/CAM fémodulja. A modulrendszeren belll a
hallgato, illetve a felhasznalé a CAM alapti CNC programozas egyszeri, gyors és hatékony
megoldasaval ismerkedhet meg, mely programozasi lehetdség elénye, hogy joval szerényebb



NC tudas mellett is alkalmassa valnak a felhasznaldk hatékony alkatrészprogramok elballita-
sara. A CAD/CAM modult elészeretettel alkalmazzak az ipari cégek és vallalatok, hiszen
altala rovid 1don beliil is megfeleld €s hibatlan CNC iranyité programokat lehet eléallitani.

A ,,CAD/CAM” fomodul részei.:

F1: Geometria — A ,,geometria” modulban lehet el6-
allitani a gyértani kivant késztermék és a hozza tarto-
70 elégyartmany geometrigjat. A CAM alapu CNC
programozas elsé 1épésében ugyanis ezen feladatok
vegrehajtasa szlikséges. Az almodulban felhasznal6-
barét, parbeszédes alapi geometriai tervezérendszer-
rel lehet dolgozni, tovabba lehetdség van AutoCAD
és IGES fajlok kozvetlen behivasara is.

F2: Munkaterv — A ,munkaterv” modulban van
lehetOség a megtervezett elogyartmany és késztermék
ismeretében a megmunkalasi miiveletelemeknek (pl.
sikmaras, hosszesztergalas, oldalazas, menetfuras) az

egyes fellletelemekhez valé illesztésére. A munka-
tervben a CAM alapd CNC programozasnak megfe-
leléen a szerszampalyak automatikusan general6d-

nak, a programozé altal meghatarozott parameterek
alapjan. Az almodulban lehetdség van a szerszampa-
lyak szimulalasara, illetve a szerszam-péalyak megha-  [Hisit: e
tarozasat kovetden itt generalddik le automatikusan ST

az iranyitd NC program is. o —_—

F3: Szimulator — Az almodulban a munkatervben
generalt CNC alkatrészprogram virtualis gyartasi
korulmények kozotti tesztelése zajlik, 2 és 3 dimen- [g:‘_::““"‘:
zi6és megoldasokban. A modulban a KELLER rend- -
szer altal eléallitott CNC program utélagos modosita-
sara is lehetdség kinalkozik.

F8: Beallitani — Ezen modulon beldl lehet a KEL-
LER rendszer egyes almoduljaihoz tartozé paraméte-
reken modositani, de itt lehet szerszdmot, szerszamta-
rat, munkadarab anyagot és befogasi rendszereket
definialni, illetve elmentési helyeket, utvonalakat
generalni.

F9: Transzfer — A , Transzfer” modulon keresztil
lehet a KELLER rendszerben megirt CNC alkatrész-
programot a rendszerrel — soros porton, vagy ether-
netes haldzaton — egybekdtott szamjegyes vezérlési
szerszamgépbe tovabbitani. Ezaltal a KELLER rend-
szerben megirt program a biztonsagot adé szimulacio
lefuttatasa utan kodzvetlendl és azonnal alkalmazhat6
a CNC szerszamgépekben is.



3.5. Komplett fomodul:

A ,Komplett” fémodulon beliill megtaldlhatd a
KELLER rendszer CNC programozassal kapcsola- GRELER

tos valamennyi almodulja, vagyis ezen modulrend-
szer aktivalasat kovetden elérhetoek a ,,DIN/ISO”, a
,,Vezérlések”, valamint a ,,CAD/CAM” fémodulban
elsajatithatd ismeretek, tovabba az elvégzendé fel-
adatok.

Ezt a modulrendszer azon felhasznaldoknak ajanl-
juk, akik a CNC gépek programozasanak egyes
szintjei kozott mozognak, vagyis akiknek peldaul az
ISO szabvanyos programozason tal rovid idén beliil

szlikség van a CAM alapt CNC programozasi meg- HE'“"“;-“ Ces =
oldasokra, vagy az ,editor” alapd, hagyomanyos :
programirasra.

4. A KELLER rendszerben talalhaté virtualis miihely

A KELLER CNC programtervezd és szimulacios szoftver rendelkezik egy virtualis mii-
hellyel, mely programtartomanyban a hallgaté szdmitogépes kérnyezetben ismerkedhet meg
egy CNC szerszamgép bazissal, a mithelyben talalhaté eszkdzok és berendezések miikodése-
vel, valamint a ,,virtudlis mithely” modulon beliil valdsithaté meg egy CNC megmunkald
kozpont és/vagy esztergagép fobb részegységeire torténd bontasa is. A KELLER rendszer
virtualis mithelyének harmadik moduljaban a hallgaté személyi szamitogépen sajatithatja el a
szamjegyes vezérlésii szerszamgépek bekapcsolasi metodusat, beallitasi feladatait, illetve a
kiilénboz6 programozasi miiveleteket. Osszegezve, a modul alkalmas egy miiszaki bazis is-
mertetésére, valamint a CNC gépkezelési feladatok maradéktalan elsajatitasara, igy az a hall-
gatd, aki a KELLER rendszeren bellll végrehajtja és megtanulja az adott feladatokat, akkor
minimalis kornyezeti ismeret megszerzése utan alkalmassa valik a miiszaki vallalatoknal al-
kalmazésra keriil6, korszerii CNC szerszamgépek kezelésére és programozasara.

4.1. A ,virtudlis mithely” modul CNC iizemet bemutato almodulja

A KELLER rendszer virtualis miihelyének elsé almodulja ismerteti a CNC tizemekben ta-
lalhato eszk6zok €és berendezések kezelését ¢s mikodését. Az almodulba valéd jutashoz eld-
szOr a program inditdsa utdn megjelend fdmeniiben az [F1] funkcidgomb segitségével (vagy
az adott ikonra vald kattintassal) 1épjiink be a KELLER rendszer virtualis miihely modul-
rendszerébe. Amint beléptiink, elérhetévé valnak a modulrendszer egyes egységei (4-1. bra),
a ,,mithely”, a ,,gép”, valamint a , kezelés” funkciok. A CNC iizem felépitését és a benne ta-
lalhaté eszk6zok ismertetését az 1. almodulban, vagyis a ,,mithely” funkcidban talalhatjuk,
igy a belépéshez kattintsunk az egérrel az almodult szimbolizalo ikonra.
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4-1. abra: A KELLER rendszer virtualis mithelyének modulfelépitése
4.1.1. A virtudlis miihelyben taldlhato animdciok és videok bemutatdsa

A fejezeten belul — pontokba szedve — a CNC mii-

helyt bemutatd almodul, illetve a modulon belil ta-
lalhaté animdaciok ¢€s az altaluk megszerezhetd isme-
retek kertlnek bemutatésra.
1. A KELLER rendszer virtualis miithely moduljaban
az [F1] gombra vald kattintast kovetden egy CNC
Uzemben taldljuk magunkat, amelyben megtalalha-
tok a szamjegyes vezérlésii szerszamgépek mellett a
miszaki életben sziikséges eszkozok, berendezések,
tovabba asztalok, tarolohelyek, s6t még egy elso-
segély lada is:

2. A virtualis mithelyen beliil mozoghatunk a szami-
togép Kklaviatara iranybillentyiiivel, lestllyedhe-
tink az [End], felemelkedhetiink a [Home], felfelé
nézhetiink a [Page Down], lefelé nézhetiink a
[Page Up] gombok segitségével. Amennyiben a mii-
helyen belll egy konkrét allomashoz (példaul: mun-
kapad, mérdasztal, stb.) szeretnénk gyorsan eljutni, a
monitor bal oldali savjaban elhelyezkedd kulcssza-
vakra kell kattintani, az egér bal gombjéval. A képen
a munkapadhoz torténd gyors eljutashoz a fehér sa-
von 1év0, azonos nevil parancsszoéra kattintottunk:

3. A ,munkapad” lehetéségre vald kattintassal azon-
nal eljutunk CNC miihelyiink munkapad részébe,
amely asztalon megtalalhatjuk a mihelyek-ben leg-
gyakrabban alkalmazasra keriil6 méré és ellendrzo
eszkozoket:
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4. A KELLER rendszer virtudlis miihelyében nem
interaktiv és interaktiv animaciok, valamint videofil-
mek 4ltal ismerheti meg a hallgaté a miihelyen beliil
talalhatdo eszkdzoket, valamint az egyes egységek
kezelését. Amennyiben valamely eszkéz esetében a
KELLER rendszer ilyen animaciokkal rendelkezik,
akkor ha az egérrel az adott eszkéz folé megyunk,
egy kék négyzet alapu informéaciés gomb jelenik
meg. Az animacio megjelenitéséhez ezt kovetéen ra
kell kattintani az |2l (informaci6s ikonra), mely
kattintds eredmeénye-képpen az adott eszkdzhoz tarto-
26 animécid auto-matikusan betoltédik:

5. Az animéciok monitora két alapvetd részbdl all. A
képernyd jelentds részét a futd animacio foglalja el,
mig a monitor alsé részén, sok esetben pedig az ani-
macién belul is szbveges magyaradzatot talalhat a
hallgatd, mely irdsokban az adott eszkdoz miikodése-
rol, alkalmazési teriiletérdl, vagy torténetérdl szerez-
het fontos informaciokat. A jobb oldali képen egy
mikrométer animéacidjat lehet latni. Az animacio el-
inditasdhoz a képernyd jobb felsé sarkdban elhelye-
zett, kék téglalap alapu ,,play” gombot kell meg-
nyomni (a képen piros korrel bekarikazva):

6. — mikrométer bemutatasa: Az animacios lefutas
eredményeképpen a hallgaté szamitdégépes kornye-
zetben ismerheti meg az adott eszkdz miikddését. A
ponthoz tartozd képen egy mikrométerrel torténé
merés kerul bemutatasra. A mérési eredmény leolva-
sdsa egy virtudlis nagyito segitségével kiemelddik.
Az animécids futtatds kdzben a szoveges részek fo-
lyamatosan lathat6ak, tovabbi ismerettel gazdagitva a
felhasznalot. Az animaciobol valé kilépéshez az ani-
macids megjelenités jobb felsé sarkaban 1évé piros
X" 1kont kell megnyomni.

7. — toloméré animacioja: A KELLER rendszeren
beliil a toloméré alkalmazasaval ¢s muikodésével is
megismerkedhet a hallgato. Az alkalmazasok virtua-
lis megismerésének eredményeképpen biztonsago-
sabbé és gyorsabbé valik az egyes eszkdzok alkalma-
zasanak elsajéatitasa a valds gyakorlatok soréan:
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8. — villas hataridomszer: A képen lathaté animéaci-
Oban a csapok mérésére, illetve ellenOrzésére szolga-
16 idomszertipus miikodését, valamint a kiértékelési
eseteket, megoldasokat lehet megismerni, ismertetni.
Az animacio segédszévegeiben az idomszeres méres
alapelvét és folyamatét taglalja a KELLER rendszer:

9. — dugos idomszer: A villas idomszerhez hasonlo-
an a furatok ellendérzésére szolgald dugos idomszerek
mérési metodusat, kiértékelési szabalyait és mitkodé-
sének folyamatat is ismerteti a KELLER rendszer
virtualis miihelye:

10. — CNC gepek videdi: A KELLER rendszer virtu-
alis mithelye a CNC megmunkal6 kdézpontokban és
esztergagépekben lejatszodé folyamatokat videdk
segitségével illusztralja. A miihely kozépsé részén
elhelyezked6 megmunkald gépekre kattintva elérhetd
videofilmeken egy munkadarab eléallitasanak a fo-
lyamatat lehet nyomon kovetni:

11. — nyomatékkulcs: Osszetett, interaktiv animacio
tartozik a CNC marogép és a munkapad kozott elhe-
lyezkedd szerszamos szekrény tetején talalhaté nyo-
matekkulcshoz. Az animécios rendszeren belil a
hallgatd megismerheti a nyomatékkulcs hasznélata-
nak elméleti hatterét és elgondolasat, az eszkdz al-
kalmazési teruleteit, valamint kezelésének alapjait
egyarant. Az animacios rendszer egyes egységeit a
fomeniiben lathatd sorokra valo kattintassal lehet
elérni:

12. — befog0 eszkdzok: Az elsdsegély lada és a mun-
kapad ko6zott elhelyezkedd, befogasi rendszere-ket
bemutatd animacidés rendszerben a legkorszeriibb
mechanikai ¢és hidraulikus rogzitéelemeket Iehet
megismerni. Tobb animacio esetében is a hallgatonak
onalldan kell egy adott miiszaki problémat megolda-
nia (példaul egy alatdmasztasi, vagy egy rogzitési
feladatot):
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A KELLER rendszer virtualis mithelyén beliil kiilon beallitasi mez6 all a felhasznald ren-
delkezésére, mely helyen megismerheti a miihelyen beliili kezeldgombokat, tovabba beallit-
hatja a monitor ¢s a videokartya szamara megfeleld felbontasi és hardver paramétereket.

A kovetkez0 par 1épés altal megismerheti a miihelyben talalhaté beallitasi lehetdségeket:

1. A virtudlis miihelyben a bedllitdsi mezObe vald
belépéshez minden esetben a monitor jobb felsé sar-
kaban 1évd, kék alapu négyzetben elhelyezkedd kér-
dgjelet kell megnyomni:

2. A kattintds hatasara a monitor jobb oldali svjaban = —
megjelenik a beallitasi lehetdségek sora. Ez a bealli- | . R—
tasi sav fomentiije. Az els6 sorra kattintva ismerheti |-
meg a felhaszndlé a klaviatira egyes billentyliinek
funkcidjat, a masodik sorban a grafikai beéllitdsok
szerepelnek, az utolsO utasitassal pedig a szoftver
készitésében szerepet vallald cégek ismertetdit lehet
el6hivni:

3. A grafikai beallitdsok mendiijét kilon képben mu-
tatjuk be, mivel ez a bedllitasi ablak a legfontosabb a
KELLER rendszer miithelyének megfeleld miikodése
szempontjabol. Az ablakban lathato, hogy rossz be-
allitas esetén a monitor csikozotta valik, vagyis
¢lvezhetetlen lesz a mihelyen beliili munka. Ebben
az esetben addig kell valtoztatni a szoftver paraméte-
rein (felsé oszlop: szoftver, OpenGL, DirectX 7.0,
DirectX 5.2), valamint a felbontason (nagy, vagy
Kicsi), amig a monitoros megjelenités csikmentessé
valik:

A virtualis mithelyen beliil az egyes almodulok kdzotti mozgéast a monitor jobb felsé sar-
kaban elhelyezked6 ikonparos bal oldali tagjanak megnyomasaval lehet kezdeményezni (4-2.
abra). Az ikonra vald kattintds hatasara a monitor alsé savjaban megjelennek a virtualis mi-
hely almoduljai. Az egyes almodulokat szimbolizal6 ikonokra valé kattintassal atléphetiink a
KELLER rendszer ,,virtualis mithely” fomoduljanak masik tagjara.

A KELLER rendszer virtualis miihelyébél valé kilépéshez a modulvalaszto ikontol
jobbra elhelyezked6 ,,exit” szimbolumot kell megnyomni, az egér bal gombjaval (4-2. abra).
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4-2. abra: Az almodulok kivalasztasanak és a programbol valo kilépesnek az ikonjai
4.2. A CNC (szdamjegyes vezérlésii) szerszamgépek felépitését, mikddését oktato miihely-
almodul

A KELLER rendszer virtudlis mithelyének masodik almoduljadban a hallgatd betekintést
nyerhet egy CNC vezérlésti szerszamgép miikodésébe, valamint megismerkedhet fobb egy-
ségeivel, részeivel. Az almodulon beliil lehetéség van a CNC szerszdmgép részegységeire
bontasara, mely bontés eredményekeént a tanulok a szerszdmgépek azon részeit is tokéletesen
lathatjak, amely reszeket a valdsagban nem tudnanak megismerni, hiszen egy Gizemi gepmi-
helyben nincsen lehetdség a szerszamgépek burkolatainak levalasztasara.

Az almodulon belil tovabba szamos animacids film is segiti a CNC vezérlésii szerszamge-
pek miikddésének megértését, elektronikai €s mechanikai hattereit, megoldasait. A fejezetben
megismerhetik a szerszamgépek részegységeikre valo bontadsdnak metodusat, valamint az
egyes szerszamgéptipusok esetén megtalalhatd, magyaraz6 animéaciokat.

4.2.1. Virtudlis miihely ,,gép” almodulja CNC megmunkal6 kdzpontok esetén

almodulban egy szamjegyes vezérlésii megmunkald kozpont jelenik meg a képernyon, mely
szerszamgépet részegységeire bonthatunk, illetve a gép fobb egységeinek miikdodésébe is be-
tekintést nyerhetiink.

A KELLER rendszer virtudlis miihelyének ,,gép” almoduljdhoz vald eljutashoz elészor a
szoftver fémeniijében valasszuk ki a ,,miihely” ikont (F1 funkciobillentyli), majd az elénk
taruld6 modulsorban kattintsunk a ,,gép” ikonra (vagy nyomjuk meg az F2 billentytit a klavia-
taran).

Az almodulon beltli beallitasi lehetdségek teljes mértékben megegyeznek a virtualis mi-
hely mas almoduljaiban talalhatd megoldasokkal, igy a beallitasokkal kapcsolatban tajekozta-
tast a 4.1.2. fejezet ad.

Az almodulon beliil alkalmazhato billentylizetek is megegyeznek az el6z6 fejezetben targyalt
megoldasokkal, mely lehetdségeket a kovetkezd felsorolas foglalja 6ssze:

A miihelyen beliili mozgas: klaviatura iranyito billentyiii
Felemelkedes: HOME

Lesullyedés: END

Felfele nézés: PAGE DOWN

Lefele nézés: PAGE UP

A fejezeten beliil el6szor megismerkedhetiink egy CNC megmunkalé kézpont részeire vald
bontasaval, majd az almodulban talalhato animéaciokkal és kisfilmekkel.

CNC megmunkalo kozpont részegységeire torténd bontdsa:
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Az almodulban lehet6ség van egy szamjegyes vezérlésti megmunkald kézpont burkolatainak
eltavolitasara, igy az oktato tokéletes vizualis megjelenités mellett ismertetheti a CNC szer-
szamgépek fobb részegységeit. A burkolatok lebontasat kovetden kivald mindségben tekint-
heté meg a szerszamtar, a golydsorsés hajtas, a féorsod. A lebontasi lehetdségen tal a képer-
ny6 bal oldali savjdban a CNC megmunkald koézpont fobb egységei kiilonalldan is megte-
kinthetok. Ez a lehetdség tovabb noveli a vizualitas hatékonysagat. A kovetkezd pontokban
egy rovid példa segitségével mutatjuk meg a burkolat eltavolitasanak és az egyes részegyse-
gek megjelenitésének lehetéségét a KELLER rendszerben:

1. A KELLER rendszer virtudlis miihelyén belill a
,»Jép” almodul inditdsakor az alabbi abra tarul elénk.
A monitor két f6 részbdl all, az egyik a CNC meg-
munkalo kdzpontot abrazold tartomany, a masik pe- |
dig a szerszamgép fobb egységeinek felsorolasat mu-
tato, fehér informacios sav. A szerszamgep egyes
egységei megtekinthetéek az adott egységre vald
egérkattintassal, illetve a bal oldali savban talalhato
cimszavak aktivizalasaval:

2. A képernyén megjelend CNC megmunkald koz-
pontnak KELLER rendszerben a harom f6 burkolati
egységét tavolithatjuk el, nevezetesen a géptestnek, a
szerszamtarnak, valamint a fOorsonak a burkolatat.
Ezen egységek eltavolitasat Ggy lehet végrehajtani,
hogy a levalasztandd burkolati elemre vezetjik az
egérkurzorunkat. Amint a kurzor egy burkolatelemre
mutat, az elem sotétkék szinlire valtozik, valamint a
kurzornyil atalakul egy Kis villaskulccsa:

3. Amint a kurzor villaskulcs ikonnd valik, a sotétké-
ken megjelené burkolati elemet az egér bal gombja-
nak megnyoméasaval levalaszthatjuk. Az elemek a
levalasztast kovetden a monitor alsé részén aktiviza-
16d6 savban helyezddnek el. Amennyiben vissza sze-
retnénk helyezni az egyes burkolati részeket a szer-
szamgépre, kattintsunk a savon beliil elhelyezkedd
elemre. Az egérkattintas hatasara a burkolat ismét a
CNC megmunkalo6 gép részét fogja képezni.

4. Amennyiben a CNC szerszamgép valamely rész-
egységénél (pl. féorsod, golydsorsd, mérdtapintod, stb.)
a kurzorral valo megkdzelitésekor az informécios
ikon jelenik meg (l&sd a mellékelt képen), akkor az
adott alkatrész, vagy berendezés esetében egy anima-
ciét lehet elinditani, mely animécié bemutatja az esz-
koz miikodését, alkalmazasi lehetdségeit:
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5. Az animéciot tartalmazé részegységre valo kattin-
tds eredményeként megjelenik az egységhez tartozo
informécids kisfilm. A képen a golydsorsés hajtas
elvét és gyakorlati megvaldsitasat lehet latni. A piros
és kék golydk mozgasa szemlélteti a tényleges moz-
gasrendszert. A képernyén az animacio futasan tul a
monitor alsé savjaban informacids szévegek olvasha-
toak az adott eszkoz alkalmazasarol, miikodésérol,
kezelésérol:

Az almodulban tal&lhat6 tovabbi animaciok:

1. — mérétapinté: A szerszamtarban elhelyezkedd
mérétapintd segitségével megismerhetjik a tapin-
toval végzett nullpontbemérés metddusat. A tapintd
két bemerési esetet is bemutat. Az egyes esetek ani-
macidit a jobb felsd sarokban talalhato ,,play” gomb
segitségével lehet elinditani:

2. — szerszambefogd: Az animéciénal a hallgatd
megismerheti a szerszam fOorsdba vald rogzitésének
megoldasat, valamint megallapithatja, hogy miért
olyan lényeges a miszak végeztével a szerszamot
kivaltani a féorsébol (a behuzé rugdk allandd befe-
szitett allapota gyors elhasznalédashoz vezethet):

3. — indirekt mérorendszer: A KELLER rendszer
virtualis miithelyén beliil, a marasi technologia eseté-
ben egy tarcsds utmérd rendszer animacidja hivhatd
eld. Az animdcion beliil teljes részletességgel megis-
merheté az Gtmér6é rendszerek részei, valamint a
CNC szerszamgépen beluli alkalmazasi teriletik:

4. — Betaplal6 modul tapegységgel: Az animacios
filmen tokéletesen nyomon lehet kdvetni, hogy a
szdmjegyes vezérlésli megmunkalé kodzpontban az
egyes elektronikai egységek milyen lancolata sziiksé-
ges ahhoz, hogy a betaplalt valtakozo fesziiltségbol
egyenfeszultség indukalodjon:
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5. — Vezérlés hajtasmodullal: A szamjegyes vezeér- e ——
Iés alapelvét lehet megismerni a képen lathaté anima- =t |l
cio segitségével. A futtatds alatt az interpolator a nfn—‘
programoz0O altal megirt NC mondatok hatéséara a 3
szanokat a megfelel6 helyre pozicionalja, majd a cél-
helyzet elérésekor az Gitmérd rendszerek visszajelzé-
sei alapjan végrehatja a kovetkezd programsort is,
amely visszaviszi a szant az eredeti pozicidjaba:

6. — Szerszamgép felépitési megoldasok: Az anima- P =
ci6 az alapvetd CNC megmunkald kdzpont felépitési L., ) B _
lehetéségeit mutatja be. Az animacioban az egyes 1 _ll
szanok mozgatasaval lehet bemutatni az altalanos p T

szerszamgeép-felépitmenyeket:

7. — CNC vezérlés kezelopanele: Részletes animéacio — =
foglalkozik a CNC megmunkald kozpontok kezeldi g
tasztaturajaval. A kezel6panel valamennyi részéhez
kilén magyarazat olvashatd a monitor alsd részén
elhelyezkedd informécids savban:

4.2.2. technologia ,,gép” almodulja a virtualis miihelyen beliil

keriil6 almodulban egy szamjegyes vezérlésii esztergagép jelenik meg a képernydn, mely
szerszdmgepet részegysegeire bonthatunk, illetve a gép fobb egységeinek miikodésébe is be-
tekintést nyerhetiink.

A KELLER rendszer virtudlis miihelyének ,,gép” almoduljdhoz vald eljutashoz elészor a
szoftver fémeniijében valasszuk ki a ,,miithely” ikont (F1 funkcidbillentyii), majd az elénk
taruld6 modulsorban kattintsunk a ,,gép” ikonra (vagy nyomjuk meg az F2 billentytit a klavia-
taran).

Az almodulon beliili beallitasi lehetdségek teljes mértékben megegyeznek a virtualis mt-
hely mas almoduljaiban talalhatd megoldasokkal, igy a beallitasokkal kapcsolatban tajekozta-
tast a 4.1.2. fejezet ad.

Az almodulon beliil alkalmazhat6 billentylizetek is megegyeznek az el6z0 fejezetben targyalt
megoldasokkal, mely lehetdségeket a kovetkezd felsorolas foglalja 6ssze:

A miihelyen beliili mozgas: klaviatura iranyito billentyiii
Felemelkedes: HOME
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Lesillyedés: END
Felfele nézés: PAGE DOWN
Lefele nézés: PAGE UP

A fejezeten beliil el6szor megismerhetjik egy CNC esztergagép f6bb részeit a burkolatele-
mek lebontasa Gtjan, illetve az almodulban talalhato animéacidkat és kisfilmeket.

CNC esztergageép részegységeire torténé bontdsa:

Az almodulban lehet0ség van egy szamjegyes vezérlésii esztergagép burkolatainak eltavolita-
séra, igy az oktato tokéletes vizualis megjelenités mellett ismertetheti a CNC szerszdmgépek
fobb részegységeit. A burkolatok lebontasat kovetden kivaldo mindségben tekinthetd meg a
szerszamtar, a golydsorsods hajtas, a szanok elhelyezkedése. A lebontasi lehetdségen tul a
képerny6 bal oldali savjaban a CNC esztergagép fobb egységei kiilonalldan is megtekinthe-
tok. Ez a lehet6ség tovabb noveli a vizualitds hatékonysagat. A kovetkezd pontokban egy
rovid példa segitségével mutatjuk meg a burkolat eltavolitasanak és az egyes részegységek

megjelenitésének lehetdségét a KELLER rendszerben:

1. A KELLER rendszer virtualis mthelyén belil a
,»Jép” almodul inditasakor ez az abra tarul elénk. A
monitor két f6 részbdl all, az egyik a CNC eszterga-
gépet abrazolo tartomany, a masik pedig a szerszam-
gép fobb egységeinek felsorolasat mutatd, fehér in-
formacios sav. A szerszamgeép egyes egységei meg-
tekinthetdek az adott egységre valo egérkattintassal,
illetve a bal oldali savban talalhatd cimszavak egér
altali aktivalasaval:

2. A képernydn megjelendé CNC esztergagépnek
KELLER rendszerben két {6 burkolati egységét tavo-
lithatjuk el, nevezetesen a géptestnek és a szerszam-
tarnak (revolvernek), valamint a kereszt-szannak a
burkolatét, tovabba levélaszthatjuk a forgacseltavoli-
to edényt is. Ezen egysegek eltavolitasat agy lehet
vegrehajtani, hogy a levalasztando burkolati elemre
vezetjik az egerrel kurzorunkat. Amint a kurzor egy
burkolatelemre mutat, az elem sotétkék szintire valto-
zik, valamint a kurzornyil atalakul egy kis villas-
kulccsa:

3. Amint a kurzor villaskulcs ikonna valik, a sotétké-
ken megjelené burkolati elemet az egér bal gombja-
nak megnyomasaval levalaszthatjuk. Az elemek a
levalasztast kovetGen a monitor alsé részén aktiviza-
16d6 savban helyezddnek el. Amennyiben vissza sze-
retnénk helyezni az egyes burkolati elemeket a szer-
szamgépre, kattintsunk a séavon beliil elhelyezkedd
elemre. Az egérkattintas hatasara a burkolat ismét a
CNC megmunkalo6 gép részét fogja képezni.

19




4. Amennyiben a CNC szerszamgép valamely rész-
egységénél (pl. tokmany, golyosorsd, mérérendszer,
stb.) a kurzorral valo megkozelitésekor az informaci-
0s ikon jelenik meg, akkor az adott alkatrész, vagy
berendezés esetében egy animaciét lehet elinditani,
mely animécio bemutatja az eszkdz miikodését és
alkalmazasi lehetdségeit:

5. Az animéciot tartalmazé részegységre valo kattin-
tads eredményeként megjelenik az egységhez tartozo
informécids kisfilm. A képen a golydsorsds hajtas
elvét és gyakorlati megvaldsitasat lehet latni. A kép-
erny6n az animacié futdsan tul a monitor alsé savja-
ban informacios szdvegek olvashatéak az adott esz-
ko6z alkalmazasarol, mukodésérol, kezelésérol:

Az almodulban talalhato tovabbi animaciok :

1. — Esztergagép felépitmények: Az animacié a
gyakorlatban legéltaldnosabban alkalmazasra keriild
két esztergafelépitmény-tipust mutatja be, nevezete-
sen a vizszintes- és a ferde &gyas esztergagépet. Mind
a két megoldasnal mozgathatoak az egyes szanok, igy
nyujtva tokéletes vizudlis élményt és fontos ismere-
teket a hallgatoknak:

2. — A befogasi ut ellendrzése: Egy CNC eszterga-
gép tokmanyat, illetve annak miikodését és alkalmaz-
hatdsagat lehet megismerni a képen lathatd animaci-
on. Az interaktiv animacié lényege, hogy a hallgaté-
nak ki kell valasztania a tokmanyba ill6 munkadara-
bot. Ha azt az alkatrészt valasztja ki a rakattintassal,
melynek az atméréje a tokmany mozgastartomanyan
Kivil esik (tal kicsi), a tokmanybol kiesik a munkada-
rab:

3. — Kozvetlen mérorendszer: Egy linearis utmérd
rendszer animaciojan keresztul ismerheti meg a hall-
gatd a CNC esztergagépekben alkalmazasra keriild
mérdrendszerek elvi felépitését, céljait és mikodését:
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4. — Linearis motor: Az animacio segitsegével az
oktatd a képernyon keresztiil, latvanyosan mutathatja
be a linearis motoros hajtas jellemzdit, valamint leg-
fontosabb elényeit a hagyomanyos, golydsorsos haj-
tassal szemben:

5. — Beinditési feltételek (SPS): Nagyon latvanyos
és hasznos animacioja a KELLER rendszer virtualis
mithelyének a kovetkezd kisfilm, mely animacidban a
hallgatd megismerheti, hogy milyen feltételeknek
kell teljesulnie (munkatér ajté zarva legyen, szanok
ne legyenek végallason, vészstop gomb kiengedett
allapotban legyen) ahhoz, hogy a CNC esztergagép a
benne tarolt programot végrehajtsa:

6. — Betdplaldo modul tapegyseggel: Az animacids
filmen tokéletesen nyomon lehet kdvetni, hogy a
szamjegyes vezérlésii esztergagépben az egyes elekt-
ronikai egységek milyen lancolata sziikséges ahhoz,
hogy a betaplalt valtakozo fesziiltségbdl egyenfe-
szlltség indukalodjon:

7. — CNC vezérlés kezelopanele: Részletes animéacio
foglalkozik a CNC esztergagépek kezel6i taszta-
tarajaval. A kezel6panel valamennyi részéhez kiilon
magyarazat olvashaté a monitor alsé részén elhelyez-
ked6 informacios savban:

= e |
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4.3. KELLER rendszer virtudlis mithelyének ,, kezelés” almodulja

A virtualis miithely harmadik almoduljaban megismerhetjiik a CNC szerszamgépek bekap-
csolési metddusat, beallitasi feladatait, valamint programozésanak alapjait. Az almodulban a
hallgatoknak a KELLER rendszer altal generalt feladatokat kell megoldaniuk. A feladatok
megoldasa teljes mértékben megegyezik a valésaggal, hiszen a tanulénak a szamitégép moni-
torjan megjelenik egy CNC szerszamgép, mely megmunkald gép koril mozoghatnak, kinyit-
hatjak az ajtot, benézhetnek a munkatérbe, tovabba a monitor baloldali részén megjelenik egy
kezel6i tasztatra is. Az egyes feladatokat ezen vezérlépanel gombjainak segitségével lehet
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megoldani, vagyis a tanuldnak az adott probléma megoldasahoz nem a szamitogép billentyii-
zetén kell dolgozni, hanem a valdésagos CNC szerszamgépek tasztaturajanak felépitésével és
miikddésével megegyezd panelon kell a megfeleld utasitdsokat kiadnia.

A KELLER rendszer gépkezel6i feladatokat ismerteté moduljdban az eszterga és marasi
technologia esetében is azonos problémakat kell megoldania a felhasznalénak. Az egyes fel-
adatok sorrendben a kovetkezoek:

1. Gépkezelési feladatok

a. CNC szerszamgép bekapcsolasi metddusa

b. Szerszamvaltés es kezi lzemmod ismertetése

c. Szerszdm korrekciok alkalmazasanak feladata

d. Munkadarab-koordinatarendszer nullpontjanak bemérése
2. Programozaési feladatok

a. CNC program irasanak folyamata

b. Megirt alkatrészprogram modositasanak lehetdsége

c. Programok futtatasa

A KELLER rendszerben talalhat6 virtualis miithely ,.kezelés” almoduljdban a feladatok
megoldasat és folyamatat feliigyeleti rendszer ellendrzi. Abban az esetben, ha a hallgatd
gyorsmeneti Utkdzést generdl a szerszammal, a felugyeleti rendszer figyelmeztetést general (a
képernyd bevordsodése mellett), mely iizenetben tudatja a felhasznalot, hogy a gépkezelési
hiba eredménye és a hibaelharitas mennyi koltségbe kertlt a vallalatnak.

A KELLER rendszer virtudlis miihelyének harmadik almoduljaban is a szerszamgép koriili
mozgashoz ugyanazokat a billentyliket kell hasznéalni, mint amelyeket megismerhettiink a
korabbi almodulok sorén is:

A miihelyen beliili mozgas: klaviatira iranyité billentyiii
Felemelkedes: HOME

Lesullyedés: END

Felfele nézés: PAGE DOWN

Lefele nézés: PAGE UP

4.3.1. Gépkezelési és programozasi feladatok a marasi technologiaban

Mint azt mar az el6z6 fejezetpontban is Osszefoglaltuk, 6sszesen 7 gépkezelési, illetve
programozasi feladatot lehet megoldani a KELLER rendszer ,,kezelés” almoduljdban. Az
egyes feladatok megoldasanak folyamataban a képerny6 minden esetben harom részre oszt0-
dik fel. A monitor jobb oldali felében a korabbrél megismert CNC megmunkalé kézpont lat-
hatd, mely szerszamgép koril lehet mozogni, kozeledni és tdvolodni lehet a géphez képest,
illetve a munkatér ajtaja is kinyithato. A képernyd bal oldali felén egy Siemens802 tipust
CNC vezérlés kezel6panel lathato. Ezen panel gombjai segitségével kell a kiilonbozd felada-
tokat megoldani. A monitor also részén pedig egy informéacios sav van, mely savban a min-
denkori aktualis feladatot Iehet elolvasni.

A kovetkez6 néhany képen keresztiill mutatjuk be a KELLER rendszer ,kezelés”
almoduljanak mikodéset, illetve ismertetni a CNC szerszdmgeépek bekapcsolasi metodusat:
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1. — Amennyiben a KELLER rendszer fémentijében a
,»mithely” modulrendszert, majd ezen beliil a , keze-
1és” [F3 funkciobillentytli] lehetéséget valasztjuk, a
kovetkez6 kép tarul elénk. A monitor bal oldalan
talalhato felsorolasbol kell minden esetben kivalasz-
tani (az egérrel vald rékattintassal) a megoldando
feladatot. A példaban a CNC megmunkalé kdzpont
bekapcsolasi metddusat lehet nyomon kovetni, igy ez
esetben a ,,bekapcsolni” utasitast kell aktivizalni a
felsorolésban:

2. — A ,,bekapcsolni” lehetdség aktivalasat kovetden
a képerny6n megjelenik a Siemens802 vezérlés keze-
161 tasztatraja, valamint az als6 savban elolvashatjuk
az adott feladatrendszer els6 pontjat: Kapcsolja be a
gépet a fokapcsoloval :

3. — A CNC megmunkal6 kdzpont bekapcsolasahoz a
klaviatira kurzor billentytiivel a szerszamgép mogé
kell menni, ahol a villamos-szekrény ajtok egyikén
megtalalhatjuk a kapcsolot (az abran piros korrel
kiemelve). Amennyiben valamelyik részfeladatatot
nem tudjuk megoldani, az alsé feladatleird sav bal
oldalan elhelyezkedd informacids ikon folé kell ve-
zetniink egertink kurzorat. Amint foélé értink, a fel-
adatkiiras helyén az adott probléma megoldasanak
szovege jelenik meg.

4. — A fékapcsold elforditasat kovetden a vezérld
egység aktivizalodik. A kovetkez6 feladat ezt kove-
tden a vészstop gomb reteszelésének kioldasa (a ke-
pen piros karikéaval jeldltiik a gombot). Fontos miive-
let a miszak végén a vészstop gombot a biztonsag
kedvéért a CNC szerszamgépeken benyomni, nehogy
valamilyen kiilsé6 hatas kovetkeztében magatdl be-
kapcsolodjon a szamjegyes vezérlési megmunkald
gép:

5. — A vészstop gomb kireteszelését kdvetden kap-
csoljuk be a féorso ¢és az eldtold tengelyek hajtasait.
Ez a gomb az ,elfogad6”, sarga gomb alatt, kissé
jobbra talalhato:
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6. — Lényeges ismernie a hallgatonak a kiilonb6z6
hibalizenetek okait, jelentéseit, illetve torlésének (el-
fogadasanak) megoldasat. A CNC szerszam-gépeken
a rendszer altal kuldott hibajelzéseket minden eset-
ben a ,reset” gombbal lehet elfogadni. Ez a piros
billentyli a Siemens802 vezérléseken a kezeldpanel
bal also sarkéaban talalhato:

7. — A bekapcsoléasi folyamat utolsd, de az egyik leg-
Iényegesebb miivelete a referenciapont-felvételének
folyamata, mely miveletben a hallgatd ravezeti a
szanokat és a fOorsot egy nevezetes pontra, amely
ravezetéstol kezdve aktivalodnak az utmérd rendsze-
rek. A miivelethez elészor meg kell nyomni a taszta-
tura ,,+X”, majd a ,,+Y”, végll a ,,+Z” gombjait:

8. — Amennyiben minden miiveletet helyesen valosi-
tottunk meg, a monitor alsé részén elhelyezkedd in-
formacios savban elismerd {iizenetet kapunk ¢€s a
rendszer kéri, hogy a képerny6 felsé részén, kozép
tajékon talalhato gombra valo kattintassal (a képen
piros karikéval bejeldlve) térjiink vissza a fémeniibe:

Mit kell tenntink, ha az almodulon beltl Gtkdzést generaltunk?

Amennyiben a ,kezelés” almodul valamelyik feladatanak megoldasa kdzben veéletlendl
gyorsmeneti tkdzést generaltunk, vagy a szerszammal a befogdrendszerbe hatoltunk, a kép-
erny6 atvalt voros szinlire és a monitor alsé részén talalhaté informacios savban azonnal
megjelenik a figyelmeztetés, miszerint ttkozésre kerult sor és olvassuk el a KELLER rend-
szer felugyeleti modulja altal kiadott kozleményt. Tovabbi jellegzetessége az Utkozés kdvet-
kezményének az, hogy az adott feladat megoldasat elolrél kell kezdenie a hallgatonak.

1. — A gyorsmeneti {itk6zés pillanataban a képernyd
elvorosodik, az alsé informacios savban pedig a fel-
tgyeleti rendszer Kiirja az ttk6zes pontos okat, vala-
mint a monitor felsé részén megjelenik egy piros ,,€”
jel. Amennyiben (tkdzést generaltunk, akkor a hiba
pontos oké&nak tisztazasa végett kattintsunk ra a piros
»E7 jelre:
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2. — Az ,€” jelre vald egérkattintas hatasara beléptink —— -
egy tobb lapbol all6 informéacids rendszerbe, ahol a ——

KELLER szoftver ismerteti a hiba lehetseges okait, =
valamint a hibak elkertlésének mddjait. Az Uzenet-
rendszeren beliil a monitor jobb felsé sarkaban talal-
hatd (piros karikaval bekereteztik) zold nyil segitsé-
gével lehet mozogni, az utolsé oldal elolvasasat ko-
vetden pedig a nyiltol jobbra 1évo, piros ,, X gomb-
bal lehet tovabblépni a fomeniibe, ahol az elrontott
feladat ~ megoldésadt  ujra  lehet  kezdeni:

4.3.2. Az esztergalasi technologia ,,kezelés” almodulja

A KELLER rendszer virtualis mithelyének ,,kezelés” almoduljaban esztergalasi technologia
esetén is hasonlo feladatokat kell megoldani, mint a marasi esetben, vagyis alapvetden a 4.3.
fejezetben talalhato gépkezelési és programozasi feladatok, problémak megoldasara van lehe-
tdség. Az egyes feladatok megoldasdnak folyamatdban a képernyd minden esetben harom
részre osztodik fel. A monitor jobb oldali felében a korabbrol megismert CNC esztergagép
lathato, mely szerszamgép korll lehet mozogni, kozeledni és tavolodni lehet a géphez képest,
illetve a munkater ajtaja is kinyithatd. A képerny6 bal oldali részén egy Siemens802 tipust
CNC vezérlés kezeldpanel lathat6. Ezen panel gombjai segitségével kell a kiilonbozo felada-
tokat megoldani. A monitor also részén pedig egy informéacios sav van, mely savban a min-
denkori aktualis feladatot lehet elolvasni.

A kovetkezd néhany képen keresztiil szeretnénk bemutatni a KELLER rendszer ,,kezelés”
almoduljanak miikodését, illetve ismertetni a CNC szerszamgépek bekapcsolasi metdodusat:

1. — Amennyiben a KELLER rendszer fdmeniijében a
,mithely” modulrendszert, majd ezen belil a ,keze-
1¢s” [F3 funkcidbillentyii] lehetdséget valasztjuk, a
kovetkezd kép tarul elénk. A monitor bal oldaldn
talalhatd felsorolasbol kell minden esetben kivalasz-
tani (az egérrel valo rékattintassal) a megoldando
feladatot. A példaban a CNC esztergagép bekapcso-
lasi metddusat lehet nyomon kdvetni, igy ez esetben a
»bekapcsolni” utasitast kell megnyomni a felsorolas-
ban:

2. — A ,,bekapcsolni” lehetdség aktivalasat kovetden a
képernyén megjelenik a Siemens802 vezérlés kezeldi
tasztatlra, valamint az alsé savban elolvashatjuk az
adott feladatrendszer elsé pontjat: Kapcsolja be a
gépet a fokapcsoldval :
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3. — A CNC esztergagép bekapcsolasahoz a klaviatu-
ra kurzor billentyliivel a szerszamgép mogé kell
menni, ahol a villamos-szekrény ajtok egyikén meg-
talalhatjuk a kapcsolét (az abran piros korrel kiemel-
ve). Amennyiben valamelyik részfeladatatot nem
tudjuk megoldani, az also feladatleird sav bal oldalan
elhelyezkedd informacids ikon folé kell vezetniink
egertink kurzorat. Amint folé értlink, a feladatkiiras
helyén az adott probléma megoldasanak szévege je-
lenik meg.

4. — A fokapcsolo elforditasat kovetden a vezérld
egység aktivizalodik. A kovetkezd feladat ezt kove-
téen a vészstop gomb reteszelésének kioldasa (a ké-
pen piros karikaval jel6ltiik a gombot). Fontos miive-
let a miiszak végén a vészstop gombot a biztonsag
kedvéert a CNC szerszamgépeken benyomni, nehogy
valamilyen kiilsé hatds kovetkeztében magatol be-
kapcsolodjon a szamjegyes vezérlési megmunkalo
gép:

5. — A veszstop gomb Kireteszelését kovetéen kap-
csoljuk be a féorsd és az elétold tengelyek hajtasait.
Ez a gomb az ,elfogadd”, sarga gomb alatt, kissé
jobbra talalhato:

6. — Lényeges ismernie a hallgaténak a kiilonbozd
hibalizenetek okait, jelentéseit, illetve torlésének (el-
fogadasanak) megoldasat. A CNC szerszam-gépeken
a rendszer altal kuldott hibajelzéseket minden esetben
a ,reset” gombbal lehet elfogadni. Ez a piros billen-
tyll a Siemens802 vezérléseken a kezeldpanel bal also
sarkéaban talalhato:

7. — A bekapcsolasi folyamat utolso, de az egyik leg-
lényegesebb miivelete a referenciapont-felvételének
folyamata, mely miiveletben a hallgatd ravezeti a
szdnokat egy nevezetes pontra, amely ravezetéstol
kezdve aktivizalodnak az utmérd rendszerek. A mii-
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velethez el6szor meg kell nyomni a tasztatdra ,,+X”,
majd a ,,+Z” gombjait:

8. — Amennyiben minden miiveletet helyesen valdsi-
tottunk meg, a monitor also részén elhelyezkedd in-
formacids savban elismerd {iizenetet kapunk és a
rendszer keri, hogy a képerny6 fels6é részén, kozép
tajékon talalhatd gombra valo Kattintassal (a képen
piros karikédval bejelolve) térjlink vissza a fdmeniibe:

Mit kell tenntink, ha az almodulon beltl Gtkdzést generaltunk?

Amennyiben a ,kezelés” almodul valamelyik feladatanak megoldasa kdzben veéletlendl
gyorsmeneti Utk0zést generaltunk, vagy a szerszammal a tokmanyba hatoltunk, a képernyd
atvalt voros szintlire €s a képernyd also részén talalhatd informacids savban azonnal megjele-
nik a figyelmeztetés, miszerint Gtkdzésre kertlt sor és olvassuk el a KELLER rendszer fel-
tgyeleti modulja altal kiadott kbzleményt. Tovabbi jellegzetessége az Utkozés kdvetkezme-
nyének az, hogy az adott feladat megoldasat elolrél kell kezdenie a hallgatonak.

1. — A gyorsmeneti litkozés pillanatdban a képerny6
elvorosodik, az alsé informacios savban pedig a fel-
tgyeleti rendszer Kiirja az itk6zés pontos okat, vala-
mint a monitor felsd részén megjelenik egy piros ,,€”
jel. Amennyiben Utk6zést generéltunk, akkor a hiba
pontos okanak tisztazasa végett kattintsunk ra a piros
£ jelre:

2. — Az € jelre val0 egérkattintds hatasara beléplink =
egy tébb lapbol allé informacios rendszerbe, ahol a |
KELLER szoftver ismerteti a hiba lehetséges okait,
valamint a hibak elkertlésének mddjait. Az Uzenet-
rendszeren beliil a monitor jobb fels6 sarkaban talal-
hatd (piros karikaval bekereteztik) zold nyil segitsé-
gével lehet mozogni, az utolsé oldal elolvasasat ko-
vetden pedig a nyiltol jobbra 1évo, piros ,, X gomb-
bal lehet tovabblépni a fomeniibe, ahol az elrontott
feladat megoldéasét ujra lehet kezdeni:
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5. CNC programozas oktatasa és alkalmazasa KELLER rendszerben

Az 5. fejezet a KELLER CNC programtervezd és szimuldcios rendszerben talalhato, a ha-
gyomanyos NC programozas oktatasanak kiilonb6zo szintjeit megvalosité modulokkal fog-
lalkozik.

Egy korszerl és hatékony CNC programozas oktatasnak a legfobb jellemzdje a modszeres-
ség, vagyis az egyes ismereti szintek konkrét behataroldsa. Az NC programozasi szintek
szétvalasztasaval ugyanis a hallgato 1épésrol 1épésre haladhat a szdmjegyes vezérlési szer-
szamgépek programozasanak megismerésében. Ezen cél érdekében a KELLER rendszer is
egymastol kulonallo almodulokat tartalmaz a CNC programozas alapjainak, ISO szabvanyos
parancsainak, valamint a vezérlésspecifikus programozasi lehetéségeknek az oktatésa terile-
tén.

A fejezeten beliil az el6bb emlitett harom programozasi szintet oktato és alkalmazo6 almodul
kertil bemutatasra. Ezen almodulok elérhet6ek kiilon modulrendszerben is (a KELLER rend-
szer fdmeniijébol), illetve a ,.komplett” fomodult kivalasztva, azonos helyen is megtalalhato-
ak.

Mivel valamennyi NC programozasi szintet oktatd rendszer esetében azonos modon lehet
az egyes almodulok k6zdtt mozogni, valamint a szoftverbdl kilépni, ezért a fejezet bevezetd
szakaszaban mutatjuk be az ezen 1épésekre szolgald, a monitor jobb fels sarkaban 1évé két
ikont:

A KELLER rendszeren belill az egyes almodulok kézétti mozgast a monitor jobb felsé
sarkaban elhelyezkedd ikonparos bal oldali tagjdnak megnyomasaval lehet kezdeményezni
(4-2. &bra). Az ikonra valo kattintas hatadsara a monitor als6 savjaban megjelennek a korab-
ban kivalasztott modulrendszert alkoto egységek. Az egyes almodulokat szimbolizal6 iko-
nokra valo kattintassal atléphetiink az adott fdmodul masik tagjara.

A KELLER rendszerbél valé kilépéshez a modulvalaszté ikontol jobbra elhelyezkedd
»exit” szimbdlumot kell megnyomni, az egér bal gombjaval (4-2. abra).

Almodult vilaszi iken  Kiépés ikonja

Y 2less

4-2. dbra: Az almodulok Kivalasztasanak és a programbol val6 kilépésnek az ikonjai
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5.1. G1,G2,G3 almodul

Egy CNC technologiaval és programozéssal foglalkozo hallgatonak, illetve szakembernek
az NC vezérléseken belill els6ként minden esetben az alkatrészprogramok készitésénél al-
kalmazhat6 programozasi rendszerekkel, valamint a hdrom legalapvetobb mozgasi megoldas-
sal kell megismerkednie.

A KELLER rendszer ,,G1,G2,G3” almodulja ezen céloknak megfeleléen egyszerii, de haté-
kony felépitésével és korszerli vizualis megjelenitésével, valamint a barmilyen koriilmények
kozott eléhivhatd interaktiv informacids rendszerével ismerteti az alapvetd programozasi
rendszereket, méretmegadasi mddokat, illetve a gyorsmeneti pozicionalas, a linearis- és a
korinterpolacié paraméter-megadasait és megvaldsitasi lehetdségeit.

Az egyes mozgéasi variaciokat a KELLER rendszer hasonloképpen jeleniti meg, mint azt
egy CNC programozast oktato tanar valositand meg, vagyis a gyorsmeneti mozgasokat szag-
gatott vonallal, mig az interpolalt, forgacsolé elmozdulasokat folytonos vonallal jelzi. A
rendszerben talalhatd informacios rendszer segitségével a hallgatd egyedul is hatékonyan
gyakorolhatja a CNC programozas alapjainak tekinthetd rendszereket és elmozdulasokat,
ugyanis ha kétsége tamadna az altala végrehajtott feladat eredményessége felél, a KELLER
rendszer informéacids egységének aktivalasaval informaciokat szerezhet a modulban taldlhato
parancsokral.

Az almodulban készitett programok elmentethetdek, illetve kinyomtathatoak, ezaltal ha egy
foglalkozas soran programozasi feladatot kell megoldaniuk a hallgatoknak, az eredményt
kinyomtatva az oktat6 utélagosan is ellendrizheti a megoldasok helyességét.

5.1.1. G1,G2,G3 modul a KELLER rendszer marasi technoldgiajaban

A KELLER rendszer marasi technoldgiajdban a hallgaté egy kétdimenzios, X-Y sikbeli
virtualis tabla segitségével ismerheti meg és gyakorolhatja be az alapveté programozasi rend-
szereket, illetve a harom szerszammozgatasi megoldast.

A kovetkez6 néhany képen egy nagyon egyszeri, két sorbol allo kis példat készitlink, mely
példa ramutat az almodul alkalmazhat6sagara, valamint a benne talalhatd beallitasi lehetésé-
gekre:

1. - A ,,G1,G2,G3” almodul elinditasakor a szoftver
egy parbeszédablakban megkérdezi a felhasznalot,
hogy Uj programot szeretne-e késziteni, vagy egy mar
kordbban megirt feladatot szeretne folytatni. A meg-
feleld lehetség kivalasztasat kovetden az [F10]
,OK” gombra vald egérkattintas utan léphe-tink be
az almodulba:

2. — Az almodulban a képerny0d tobb részre tagolodik.
A jobb fels6 negyedben egy fekete virtualis tablat
lathatunk. Ezen tablan jelennek meg a kiilonb6zo
szerszdmmozgasok. Alatta a felhasznald altal megirt
programsorok lathatéak. A bal oldali monitorrészen
az almodulban talalhatd NC parancsok kozul lehet D) |
valasztani, illetve a parancshoz tartozo paramétereket

kitolteni. Egy 0j programsor készitéséhez eldszor

(111
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meg kell nyomni a monitor bal als6 részén talalhaté
»létrehozni” ikont (pirossal jelélve a képen):

3. — A bal oldalon taldlhatd péarbeszédablakban a
rendszer felajanlja az almodulban megvaldsithatd
valamennyi NC parancsot. Egy CNC program irasa-
nal els6 1épésként az alkalmazott programozasi rend-
szert érdemes meghatarozni, igy a példadban mi is ezt
tesszuk. Kivalasztjuk a ,,G90” parancsot, majd meg-
nyomjuk az ablak jobb alsé sarkéban talalhato ,,F10”
nevi, zold pipaval jelolt ikont:

4. — A mésodik programsor generélasa el6tt a KEL-
LER rendszer automatikusan megkérdezi, hogy az
eléallitandd6 NC mondatot az elsé sor elé, vagy moge
tegye be. A megfeleld lehetdség kivalasztasat kove-
tden a jobb oldalon taldlhatdo ,,atvenni” gombot
nyomjuk meg. Ezt kovetéen minden egyes parancs
megadasanal elészor meg kell nyomni a ,,létrehoz”
ikont, majd a paraméterek kitdltését kovetden a prog-
ramba integralashoz ra kell Kattintani az [F10]
ikonra:

5. — A kiilonb6z6 elmozduldsok programozasa a
kdénnyebb megértés és tanulhatosag céljabdl parbe-
szédes alapu, vagyis nem egy ,,virtualis papiron” kell
megirnia a tanulonak az els programsorait, hanem a
képerny6 bal oldalan taldlhatd, a KELLER rendszer
altal felajanlott paramétereket kell kitdltenie. A képen
egy gyorsmeneti pozicionalas programozasi eredmé-
nyét lehet latni:

6. — A G1,G2,G3 almodulban az egyes NC parancsok
megértéséhez a rendszer interaktiv segitségeket is tud
adni a hallgatonak. Amennyiben az adott parancsnak
nem tudjuk pontosan az értelmét, a parbeszédablak-
ban a parancsra rakattintva (ekkor kék szinnel kieme-
16dik az NC kod), majd a monitor jobb felsé sarka
kozelében talalhato €] gombot meg-nyomva (piros
karikaval kiemelve) érhetjik el a KELLER rendszer
informécios adatbazisat:

7. — Az informécids adatbazisnak mindig azon részét
lehet elérni, amely az adott NC kodra vonatkozik. A
képernydn megjelend, altalaban tobb oldalas terje-
delmi interaktiv segitségben az adott parancs alkal-
mazasi lehetdségei, illetve a parancshoz kothetd pa-
raméterek értelmezése is megtalalhatdé. Az informa-
ciés mez6ébdl valod kilépéshez ismételten meg kell
nyomni az informacios ikont:
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8. — Az [@] ikontél jobbra elhelyezkedd (piros kariké-
val a képen kiemelt) nagyitot abrazol6 ikon segitsé-
gével nagyithatunk, kicsinyithetiink az interaktiv tab-
lan (F1, F2 billentyi), tovabba el6hivhatjuk a KEL-
LER rendszerben talalhatd szamologépet is:

9. — A képernyd jobb als6 sarkaban elhelyezkedd
»F1: vissza a fomeniibe” gomb segitségével juthatunk
el az almodul beallitasi lehetoségeibe. Az ikon akti-
valasakor megjelend mentisor ,,fajl” lehetéségén be-
[0l lehet Gj programot irni [F1], a szerszammoz-
gasok kezdépontjan médositani [F2], korabban irt
feladatainkat megnyitni [F3], most irt progra-
munkat elmenteni [F4], programunk elmentési he-
lyén mddositani [F5], illetve a megirt NC feladatot
kinyomtatni [F6]. A programirasi részbe torténd
visszalépéshez a fels6 meniisorban talalhat6 ,kidol-
gozni” lehetdséget kell megnyomni:

-sez

™

.~z

li virtudlis tabla segitségével ismerheti meg és gyakorolhatja be az alapvetd programozasi
rendszereket, illetve a hArom szerszammozgatasi megoldast.

A kovetkezé néhany képen egy nagyon egyszerii, két sorbdl allo kis példat készitiink, mely
példa ramutat az almodul alkalmazhatdsagara, valamint az almodulon belil talalhaté beallita-

si lehetdségekre:

1. - A,G1,G2,G3” almodul elinditdsakor a szoftver
egy parbeszédablakban megkérdezni a felhasznalot,
hogy 0j programot szeretne-e késziteni, vagy egy mar
kordbban megirt feladatot szeretne folytatni. A meg-
feleld lehet6ség kivalasztasat kovetden az [F10]
,OK” gombra valé egérkattintas utan lép-hetlink be
az almodulba:

2. — Az almodulban a képerny6 tobb részre tagolodik.
A jobb fels6é negyedben egy fekete virtualis tablat
lathatunk. Ezen tablan jelennek meg a kiilonb6z6
szerszdmmozgasok. Alatta a felhasznald altal megirt
programsorok lathatéak. A bal oldali monitorrészen
az almodulban taladlhatd6 NC parancsok koézil lehet
valasztani, illetve a parancshoz tartoz6 paramétereket
kitolteni. Egy 0j programsor készitéséhez el6szor
meg kell nyomni a monitor bal als6 részén talalhatd
»létrehozni” ikont (pirossal jelélve a képen):
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3. — A bal oldalon talalhaté parbeszédablakban meg-
talalhatjuk az almodulban megvaldsithaté vala-
mennyi NC parancsot. Egy CNC program irasanél
elsé 1épésként az alkalmazott programozasi rendszert
érdemes meghatéarozni, igy a peldaban mi is ezt tesz-
szlik. Kivalasztjuk a G90 parancsot, majd megnyom-
juk az ablak jobb als6 sark&ban taldlhatd [F10]
ikont:

4. — A masodik programsor generalasa eldtt a KEL-
LER rendszer automatikusan megkérdezi, hogy az
eléallitandd6 NC mondatot az elsé sor elé, vagy moge
tegye-e be. A megfeleld lehetdség kivalasztasat kove-
téen a jobb oldalon taldlhatd ,Aatvenni” gombot
nyomjuk meg. Ezt kovetéen minden egyes parancs
megadasanal eldszor meg kell nyomni a ,,létrehoz”
ikont, majd a paraméterek kitdltését kovetden a prog-
ramba integrdlashoz ra kell kattintani az ,,F10”
[F10]v ikonra:

5. — A Kkulonb6zé elmozdulasok programozasa a
kdénnyebb megértés és tanulhatosag céljabdl parbe-
szédes alapu, vagyis nem egy ,,virtualis papiron” kell
megirnia a tanulonak az elsd programsorait, hanem a
képerny6 bal oldalan taldlhatd, a KELLER rendszer
altal felajanlott paramétereket kell kitoltenie. A képen
egy gyorsmeneti pozicionalds programozasi eredmé-
nyét lehet latni:

6. — A G1,G2,G3 almodulban az egyes NC parancsok
megértéséhez a rendszer interaktiv segitségeket is tud
adni a hallgatonak. Amennyiben az adott parancsnak
nem tudjuk pontosan az ertelmét, a parbeszédablak-
ban a parancsra rakattintva (ekkor kék szinnel kieme-
16dik az NC koéd), majd a monitor jobb felsé sarka
kdzelében taldlhato informécidés gombot megnyomva
(piros karikaval kiemelve) érhetjiik el a rendszer in-
formacios adatbazisat:

7. — Az informécids adatbazisnak mindig azon részét
lehet elérni, amely az adott NC kodra vonatkozik. A
képernydn megjelend, altalaban tobb oldalas terje-
delmi interaktiv segitségben az adott parancs alkal-
mazasi lehetdségei, illetve a parancshoz kothetd pa-
raméterek értelmezése is megtalalhatdé. Az informa-
cios mez6bdl vald kilépéshez ismételten meg kell
nyomni az informacios ikont:
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8. — Az |8l ikontél jobbra elhelyezkedd (piros kariké-
val a képen kiemelt) nagyitdt abrazol6 ikon segitsé-
gével nagyithatunk, kicsinyithetlink az interaktiv tab-
lan (F1, F2 billentyi), tovabba el6hivhatjuk a KEL-
LER rendszerben talalhatd szamologépet is:

9. — A képerny6 jobb alsé sarkdban elhelyezkedd paa
»F1: vissza a fdomeniibe” gomb segitségével juthatunk 5
el az almodul beallitasi lehetoségeibe. Az ikon akti-
valasakor megjelend mentisor ,,fajl” lehetéségén be-
[0l lehet Gj programot irni [F1], a szerszammoz-
gasok kezdépontjan médositani [F2], korabban irt
feladatainkat megnyitni [F3], most irt progra-
munkat elmenteni [F4], programunk elmentési
helyén modositani [F5], illetve a megirt NC felada-
tot kinyomtatni [F6]. A programirasi részbe torténd
visszalépéshez a fels6 meniisorban talalhato ,kidol-
gozni” lehetdséget kell megnyomni:

5.2. I1SO szabvanyos CNC programozas oktatdsa a KELLER rendszerben

A szamjegyes vezérlésli szerszamgépek programozasi rendszereinek, valamint a harom
alapvetd szerszammozgasi modjanak megismerését kovetden a hallgaté az ISO szabvanyos
CNC parancsokat es azok alkalmazasi kérnyezetét a KELLER rendszernek egy uj modulja-
ban ismerheti meg. A DIN/ISO almodul segitségével a CNC programozas alapjainak birtoka-
ban a tanulé megismerheti a vilag valamennyi szerszamgep-vezeérlésén alkalmazhaté NC ko-
dok csoportjat. Az ISO szabvanyos parancsok ismerete tehat a masodik szint a CNC progra-
mozas tanulasanak tertlletén, hiszen az a hallgato, aki elsajatitja ezen parancsok alkalmazasa-
nak lehetdségeit, valamint az egyes parancsokat, alkalmassa valik az ipari lizemeken beliil
talalhatdé CNC megmunkald kézpontok és esztergagépek alapszintli programozasara és keze-
lésere.

Az ,,NC DIN/ISO” almodulban az 1SO szabvanyos parancsok mellett mar lehet6ség van a
foprogram-alprogram rendszerek oktatasara is, ugyanis az almodulban készithetéek féprog-
ramok, illetve alprogramok egyarant. Az alprogramokat gyakorta alkalmazzak az NC techno-
l6giaban, elsésorban tobbszor ismétlédd feliiletek kimunkalasara, illetve egy befogédsban ké-
szitendd, tobb azonos geometriaju alkatrész eldallitasara is.

Az almodulban a programozasi megoldasokon tul mar alkalmazhatoak elére definialt szer-
szamtarak, illetve a szerszamtarakba illesztett munkalo eszk6zok is. A program soran alkal-
mazhatd szerszdmokkal mar a valdsaggal egyenértékli programozast lehet megvalositani,
hiszen az el6re definialt szerszamtarba célszeri azokat a megmunkalo eszkdzoket helyezni,
amelyek az adott intézménynél, vagy vallalatnal a mithelyben rendelkezésre allo szerszamgeé-
pekben vannak.

Az ,NC DIN/ISO” almodulban megirt alkatrészprogramokat a KELLER rendszer szimula-
cios tartomanyaban lehet lefuttatni, vagyis a hallgatd, illetve a felhasznal6 a megirt CNC
programot virtualis gyartasi koriilmények kozott tesztelheti le. A szimulacids lehetdség rész-
letes targyalasara az 5.4. pontban tériink vissza.

Tovabbi jelentds elénye az almodulnak, hogy az itt megirt CNC iranyitoprogramok mar
alkalmasak a KELLER rendszerrel egybekotott CNC szerszamgépekbe torténd atkonvertalas-
ra, illetve a kiils6 adathordozokon valo tovabbitasra.
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5.2.1. NC DIN/ISO almodul a marasi technoldgiaban

Az ,,NC DIN/ISO” modul felépitését és kezelését tekintve nagymértékben hasonlit az el6z6
fejezetben megismert ,,G1,G2,G3” almodulhoz. A felhasznaldbarat, parbeszédes alapu prog-
ramiras lehetdsége itt is fennall, azonban a megirt programba mar szerszdmot is illeszthetiink,
illetve virtudlis gyartasi korulmenyek kozott le is tesztelhetjiik programozéasi eredményeinket.

Az almodulon belll megtaldlhatéak az NC technoldgia altalanos szabvanyaban rogzitett
parancsok, nevezetesen:

GO0, G1, G2, G3 — elmozditasi NC kodok

G4 - varakozasi 1d6 megadasa

G9 - programozott megallas

G40, G41, G42 - palyageneralasi esetek

G53, G54, G59 — nullponteltolas megadasi madjai
G90, G91 - programozasi rendszerek

L, F, S, T, M — technoldgiai NC parancsok

Az ISO szabvanyos parancsokon tul a KELLER rendszer az almodult felvértezte néhany
PAL rendszerti, elére definialt ciklussal. Ezek, a gyakorlatban nem alkalmazott marasi és
furési ciklusok elsdsorban azt a célt szolgaljak, hogy a hallgaté megismerkedjen az eldre de-
finialt ciklusok felépitésével és programozasaval.

A kovetkez6 néhany kép segitségével betekintést nyerhetiink az NC DIN/ISO almodul mii-
kodésébe és alkalmazasi, beallitasi lehetdségeibe:

1. — Az almodul inditdsakor a KELLER rendszer
megkeérdezi, hogy az Uj fajlt szeretnénk-e generalni, e
vagy egy mar korabban megirt feladatot szeretnénk
folytatni. A megfeleld lehetdség kivalasztasat kove-
tden az ablakban ezt kovetéen meg kell hatarozni, =
hogy fOprogramot, vagy alprogramot akarunk-e ké-

sziteni. A parbeszédablakbdl az [F10]v" (pirossal
bekarikazott) ikonra valo kattintassal 1éphetink Ki:

2. — Az almodul felépitése nagyban hasonlit a B —
G1,G2,G3 modul kialakitasahoz. A képernyd bal :
oldalan egy parbeszédablak segitsegével irhatjuk meg ==
soronként NC programunkat. A generalt programso-
rok megjelennek az ablak mellett talalhaté fehér tar- =
tomanyban. Uj programsor irasahoz a képernyé bal
alsd részén taldlhato ,létrehozni” ikont kell meg-
nyomni az egér bal gombjaval:

1

|
|

3. — A legérdiild meniiben lathatdo, hogy az ——
almodulban megtalalhatdak az NC technolégia szab- = |
vanya altal meghatérozott valamennyi parancs és ::—;
kod. Egy 0 parancs beirasahoz eldszor ebbdl a me-
niisorbol kell kivéalasztani a megfeleld6 NC kodot,
majd a kodhoz tartozd parameterek kitolteset koveto- s
en a parbeszédablak jobb als6 sarkaban talalhato,
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[F10]v" ikonra vald Kattintassal lehet az NC paran-
csot a programlapba integralni:

4. — Az els6 parancs — ami altalaban a programozasi
rendszer megadasa — utan a kovetkez6 NC kodot a
»létrehozni” gomb ismételt lenyomasaval lehet kez-
deményezni. Elsé esetben a szoftver megkérdezi,
hogy az 4j sort az els6é NC parancs elé, vagy mogé
szeretnénk-e tenni. Ezt kovet6 soroknal ilyen kérdés
mar nem lesz, azonban minden egyes uj NC kdd ge-
neralasahoz a ,,létrehozni” ikont eldszor aktivizalni

kell:

5. — Az almodulban lehetdség van szerszamoknak a
programba vald illesztésére. Amennyiben a ,,T” ko-
dot valasztjuk ki a legordiild meniiben, aktivva valik
a monitor alsoé sévjaban elhelyezkedd ,,szerszamtér”
ikon (piros karikaval kiemelve). Az ikonra valé kat-
tintds eredményeképpen juthatunk el a programhoz
rendelt szerszdmtarhoz:

6. — A megjelend szerszamtar-ablakban valaszthatjuk
ki a feladat megval6sitasahoz sziikséges megmunkald
eszkozt. A kivalasztas metodusaban (ahogyan azt a
kép is mutatja) elészor ki kell valasztani a kivant
szerszamot, majd az [F10]v ,,OK” ikonra valo kat-
tintassal lehet beilleszteni a szerszamot a programba
(természetesen a szerszam tarban elfoglalt helyének
ismeretében nincs sziikség erre a kivalasztasi meto-
dusra, a programba be lehet irni szimplan a szer-
szdmnak a tarban elfoglalt helyzetét):

7. — A program megirasat kovetéen a megmunkalas
kornyezetének beallitdisahoz a képernyd jobb alsod
sarkdban talalhato, [F10]v" ikonra vald Kattintassal
aktivva valik az almodul felso részén talalhaté menU-
sor. Az ikon aktivalasakor megjelend mentisor ,,f4jl”
lehetéségén belil lehet Uj programot irni [F1], be-
allitasokat eszkozolni [F2], korabban irt feladatain-
kat megnyitni [F3], most irt programunkat elmente-
ni [F4], programunk elmentési helyén mddositani
[F5], illetve a megirt NC feladatot kinyomtatni
[F6], programrészeket mas tartomanyokbol beil-
leszteni [F7], vezérlésspecifikus programot eléalli-
tani [F8], valamint programsorokat atkonvertalni
mas elérhetdségi helyekre [F9]. A programirasra valo
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visszatéréshez a felsd mentisorban talalhat6 ,.kidol-
gozni” lehetdségre kell kattintani:

8. — A bedllitasi tartomanyban lehet meghatarozni az
iras alatt 1évé programunk nevét [F1], a nyers-
anyag geometrigjat [F2], az alkalmazandé szer-
szamtarat [F3], valamint a programozassal és a szi-
muléciéval kapcsolatos tovabbi paramétereket. A
példaban a nyersanyag geometrigjanak definialasat
mutatjuk be, mint lényeges bedllitast, ezért nyomjuk
meg az [F2] funkciobillentylt, vagy kattintsunk a
képerny6n lathato ,,nyers alkatrész” ikonra:

9. — A nyersanyag geometriajanak meghatarozasahoz
elsé 1épésében meg kell hatarozni, hogy milyen alap-
geometriaval rendelkezzen nyersdarabunk. Lehetdség
van hengeres, téglalap alapu, vagy tetszéleges geo-
metridjt  eldgyartmany  definidlasara.  Legyen
eldgyartmanyunk egy téglatest, ennek megfelelden
nyomjuk meg az [F1] funkciobillentyiit, vagy kattint-
sunk ra a téglatest rajzra:

10. — A nyersanyag geometridjanak meghatarozasat
egy egyszeriien kezelhetd és felhasznaldbarat parbe-
szédablak segitségével hajthatjuk végre. Az ablak bal
oldalan taldlhatd paraméterek kitoltésenek folyama-
taban a jobb oldalon elhelyezked6 szerkesztési me-
zOben az elégyartmany geometridja a paraméterek
modositasanak hatasara valtozik, igy adva lehet6sé-
get a felhaszndlonak, hogy ellendrizhesse paraméte-
reinek helyességét. A beallitast kovetden az [F10]
ikonra vald kattintassal fejezhetjik be a beallitasi
folyamatot:

11. -  Téglatest elogyartmény esetén a
paraméterbedllitasi ablakban csak a test felsd sikjat
lehet meghatarozni (fellilleti mélység/magassag para-
méternél), az also sikot kulonallo, kis ablakban kér-
dezi meg rendszeriink. Fontos megjegyezni, hogy az
egyes sikokat minden esetben a munkadarab ko-
ordinatarendszerében értelmezve, abszolut prog-
ramozasi rendszerben kell meghatarozni:

12. - A G1,62,G3 almodulhoz hasonléan (lasd.
5.1.1. fejezet) itt is folyamatos informécids rendszer
informéalja a felhasznaldt az egyes parancsok alkal-
mazasi lehetéségeir6l. Amennyiben a parbeszéd-
ablakban az NC kodra kattintunk (ekkor kek szinnel
kiemelddik a parancs), majd a monitor jobb felsd

sarka kozelében 16v6 [ €] gombot megnyomjuk, meg-

36

— malal 8

"....._. — EET]




jelenik az adott parancshoz tartozd interaktiv magya-
rdzat. A programhoz valo visszatéréshez ismét meg
kell nyomni az o] gombot. P p—
13. — Az informacidés ablaktdl jobbra elhelyezkedod,
nagyitot abrazol6 ikonra valo kattintassal eléhivhato
a KELLER rendszerbe generalt szamoldgép:

14. — Amennyiben maodositani szeretnénk egy prog-
ramsoron, ugy elséként ra kell kattintani a program-
lapon a valtoztatni kivant sorra, majd a monitor bal
also sarkaban talalhatd, a ,,Iétrehozni” ikontdl jobbra
1évd ,,valtoztat” parancsra kell kattintani. Ekkor a A ]
parbeszédablakban szereplé paraméterek hozzaférhe-

tove és szabadon modosithatdova vallnak:

[

5.2.2. NC DIN/ISO almodul az esztergalasi technoldgiaban

Az ,,NC DIN/ISO” modul felépitését és kezelését tekintve nagymértékben hasonlit az el6z6
fejezetben megismert ,,G1,G2,G3” almodulhoz. A felhasznaldbarat, parbeszédes alapu prog-
ramiras lehetdsége itt is fennall, azonban a megirt programba mar szerszamot is illeszthetiink,
illetve virtudlis gyartasi korilmények kdzott le is tesztelhetjiik programozasi eredményeinket.

Az almodulon belul megtalalhatéak az NC technologia altalanos szabvanyaban rogzitett
parancsok, nevezetesen:

GO, G1, G2, G3 - elmozditasi NC kodok

G4, G9 — vérakozasi id6 és a programozott megallas megadasa
G40, G41, G42 - palyageneralasi esetek

G53, G54, G59 — nullponteltolas megadasi madjai

G90, G91 - programozasi rendszerek

L, F, S, T, M —technoldgiai NC parancsok

Az ISO szabvanyos parancsokon tul a KELLER rendszer az almodult felvértezte néhany
PAL rendszert, elére definialt ciklussal. Ezek, a gyakorlatban nem alkalmazott esztergalasi
¢s furasi ciklusok elsdsorban azt a célt szolgaljak, hogy a hallgatd megismerkedjen az eldre
definialt ciklusok felépitésével és programozasaval.

A kovetkezd néhany kép segitségével betekintést nyerhetiink az NC DIN/ISO almodul mi-
kddesebe és alkalmazasi, beallitasi lehetéségeibe:

1. — Az almodul inditasakor a szoftver megkérdezi,
hogy Uj fajlt szeretnénk-e generalni, vagy egy mar =
kordbban megirt feladatot szeretnénk folytatni. Az -
ablakban ki kell valasztani tovabba, hogy f6-, vagy
alprogramot fogunk késziteni. A megfeleld lehetOsé- =
gek kivalasztasat kovetden a parbeszéd-ablakbol az
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[F10]v" (pirossal bekarikazott) ikonra valo Kkattintas-
sal l1éphetiink tovabb:

2. — Az almodul felépitése nagyban hasonlit a
G1,G2,G3 modul kialakitasdhoz. A képerny6 bal
oldalan egy parbeszédablak segitsegével irhatjuk meg
soronként NC programunkat. A generalt programso-
rok megjelennek az ablak mellett talalhaté feher tar-
tomanyban. Uj programsor irasihoz a képernyé bal
also részén taldlhato ,létrehozni” ikont kell meg-
nyomni az egér bal gombjaval:

3. — A legérdiild meniiben lathatdo, hogy az
almodulban megtalalhatdak az NC technologia szab-
vanya &ltal meghatarozott parancsok és kddok. Egy
uj parancs beirasahoz eldszor ebbdl a mentisorbol
kell kivalasztani a megfelel6 NC kodot, majd a kod-
hoz tartozd paraméterek kitoltését kovetden a parbe-
szédablak jobb alsé sarké&ban talalhato, [F10]v" ikon-
ra vald kattintassal lehet az NC parancsot a program-
lapba integrélni:

4. — Az els6 parancs — ami altaldban a programozasi
rendszer megadasa — utan a kovetkez6 NC kodot a
»létrehozni” gomb ismételt lenyomésaval lehet kez-
deményezni. Els0 esetben a szoftver megkérdezi,
hogy az 1ij sort az els6 NC parancs elé, vagy mogeé
szeretnénk-e tenni. Ezt kovetd soroknal ilyen kérdés
mar nem lesz, azonban minden egyes Uj NC kdd ge-
neralasahoz a ,,létrehozni” ikont el6szor aktivizalni
kell:

5. — Az almodulban lehetdség van szerszamoknak a
programba valé illesztésére. Amennyiben a ,, T” ko-
dot valasztjuk ki a legordiilé6 meniiben, aktivva valik
a monitor als6 savjaban elhelyezked6é ,revolver”
ikon. Az ikonra vald Kkattintassal juthatunk el a prog-
ramhoz tartoz6 szerszdmtarhoz:

6. — A megjelené revolver-ablakban véalaszthatjuk ki
a feladat megvaldsitdsdhoz szlikséges megmunkalo
eszkozt. A kivalasztas metodusaban (ahogyan azt a
kép is mutatja) elészor ki kell valasztani a kivant
szerszamot, majd az [F10]v ikonra valo Kattintassal
lehet beilleszteni a szerszamot a programba (termé-
szetesen a szerszam helyének ismeretében nincs
szlikség erre a valasztasi metodusra, a programba be
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lehet irni szimplan a szerszdmnak a tarban elfoglalt
helyzetét):

7. — A program megirasat kovetéen a megmunkalas
kornyezetének beallitasahoz a képernyd jobb also
sarkaban taldlhato, [F10]v" ikonra vald kattintassal
aktivva valik az almodul fels6 részén talalhato meni-
sor. Az ikon aktivalasakor megjelend mentisor ,,fajl”
lehetdségén beliil lehet Uj programot irni [F1], be-
allitdsokat eszkozoIni [F2], kordbban irt feladatain-
kat megnyitni [F3], most irt programunkat elmente-
ni [F4], programunk elmentési helyén modositani
[F5], illetve a megirt NC feladatot kinyomtatni
[F6], programrészeket mas tartomanyokbol beil-
leszteni [F7], vezérlésspecifikus programot eloalli-
tani [F8], valamint programsorokat atkonvertalni
mas elérhetdségi helyekre [F9]. A programirasra valo
visszatéréshez a felsé mentisorban talalhat6 ,kidol-
gozni” lehetdségre kell kattintani:

8. — A beadllitasi tartomanyban lehet meghatarozni az
iras alatt lévé programunk nevét [F1], a nyers-
anyag geometrigjat [F2], az alkalmazando revol-
ver-kiosztast [F3], valamint a programozassal és a
szimul&cioval kapcsolatos tovabbi megoldasokat. A
példankban a nyersanyag definidlasat mutatjuk be,
mint lenyeges kornyezeti beallitast, ezért nyomjuk
meg az [F2] funkciobillentylt, vagy kattintsunk a
képernydn lathat6 ikonra:

9. — A nyersanyag-geometria beallitasanak els6 1épé-
sében meg kell hatarozni, hogy milyen alapgeometri-
aval rendelkezzen eldgyartmanyunk. Lehet0ség van
hengeres, 1épcsds csap alapu, vagy tetszdleges geo-
metriaju nyersdarab definialasara. Legyen
eldgyartmanyunk egy henger, ennek megfelelden
nyomjuk meg az [F1] funkciobillentyiit, vagy kattint-
sunk a ,,henger” rajzra:

10. — A nyersanyag geometriajanak meghatarozésat
egy egyszerlien kezelhetd és felhasznalobarat parbe-
szédablak segitségével hajthatjuk végre. Az ablak bal
oldalan talalhatd paraméterek kitoltésenek folyama-
tdban a jobb oldalon elhelyezkedd szerkesztési me-
zOben az elégyartméany geometridja a paraméterek
modositasanak hatasara valtozik, igy adva lehetésé-
get a felhasznalonak, hogy ellendrizhesse paraméte-
reinek helyességét. A beallitast kovetden a zold pipé-
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val kiemelt ikonra vald kattintassal fejezhetjik be a
bedllitasi folyamatot:

11. - A G1,G2,G3 almodulhoz hasonléan (lasd. [ o
5.1.2. fejezet) itt is folyamatos informécids rendszer
informalja a felhasznalot az egyes parancsok jelenté-  dic 2

sérél. Amennyiben a parbeszédablakban az NC kodra e
kattintunk (ekkor kék szinnel kiemelddik a parancs), E
majd a monitor jobb fels6 sarka kozelében 1&vo in-
forméaciés gombot megnyomjuk, megjelenik az adott
parancshoz tartozé interaktiv magyarazat. A prog-
ramhoz vald visszatéréshez ismét meg kell nyomni az

|2| gombot:

12. — Az informacidés ablaktdl jobbra elhelyezkedod,
nagyitot abrazol6 ikonra val6 kattintassal eléhivhato
a KELLER rendszerben tal&lhato szdmoldgép:

14. — Amennyiben modositani szeretnénk egy prog-
ramsoron, ugy elsdként rd kell kattintani a program- s
lapon a véltoztatni kivant sorra, majd a monitor bal | = |
alsé sarkaban taldlhato, a ,,Iétrehozni” ikontol jobbra
1évo ,,valtoztat” parancsra kell kattintani. Ekkor a
parbeszédablakban szerepl6 paraméterek hozzaférhe- o =
tove és szabadon modosithatova vallnak:

p]

5.3. A vezérlésspecifikaciokat oktaté ,,szimulator” modul KELLER rendszerben

A CNC programozas harmadik szintjének elején a hallgatd mar ismeri az alapvetd progra-
mozasi rendszereket, a harom szerszammozgasi parancsot és az alkalmazhaté paramétereket,
valamint az ISO szabvanyos NC kddokat és mar alkalmas a szabvanyos CNC programok
irdsara is.

A KELLER rendszerben szisztematikusan felépitett CNC programozast oktat6 modulrend-
szer harmadik tagjaban a felhasznal6 a rendszerbe integralt CNC vezérléstipusok sajatossaga-
it, programozasi jellegzetességeit ismerheti meg virtualis kdrnyezetben, vagyis a KELLER
rendszer segitségével lehetdség nyilik a kiillonbozd vezérléstipusok egyedi programozasi
megoldasainak megismerésére, szamitogépes kornyezetben valo programirasra, tesztelésre is.

A ,szimulator” modulban a felhasznal6 minden esetben csak azokat a vezérléstipusokat
ismerheti meg, amelyeket a szoftver vasarlasakor igényeltek. A Siemens 802C vezérléstipus
azonban minden szoftver esetében standard alkalmazaskent &ll rendelkezésre. Az almodulban
— ahogyan azt mar a DIN/ISO lehetéségben is megismerhettiik — lehetéség van féprog-
ram/alprogram rendszerek kiépitésére, valamint az egyes vezérléstipusokhoz tartozo, eldre
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definialt megmunkalasi ciklusokkal valé programozasra is. Az el6re definialt ciklusok révén
jelentés mértékben lerovidiilhet és leegyszeriisodhet a programok irésa.

A szimulator almodul rendelkezik valamennyi azon eldnyds tulajdonsaggal, amivel a
DIN/ISO lehet6ség is fel volt vértezve, igy a programon beliil nagyon fejlett szimulacios ke-
zelOi1 tartomanyt érhetiink el, 2, vagy 3 dimenzios tesztelési lehetdség koziil valaszthatunk (a
szamitogépes szimulaciorol bévebben az 5.4 fejezetben olvashatnak), tovabba a szimulacios
megjelenitéshez beallithatoak az elégyartmany méretei, az alkalmazandé szerszamok és szer-
szamtarak, vagy revolverek is.

Az almodulban megirt alkatrészprogram kozvetlenil is atkonvertalhatd a rendszerrel egy-
bekotott CNC szerszdmgeépbe, igy a szoftverben megirt program a biztonsagot adé szimula-
cio lefuttatasat kovetden azonnal alkalmazhat6 a miithelyen beliil talalhatd, szamjegyes vezér-
1éstt megmunkal6 kdzpontban, vagy esztergagépben.

5.3.1. ,,Szimulator” modul a KELLER rendszer marasi technoldgiajaban

Az almodul felépitése, valamint az almodulon belili mozgasi és feladatmegoldo lehetGse-
gek nagyon hasonloak a ,,G1,G2,G3”, valamint az ,,NC DIN/ISO” almodulban megismert
megoldasokhoz.

A harmadik CNC programozasi szintet képvisel6 szoftver-egység jellegzetessége a felhasz-
nalobarat, parbeszédes alapl programozasi lehetdség mellett az editor alapi programiras
megjelenése. A szoftverben ugyanis egy ,virtudlis lapon” is kidolgozhatoak
vezérlésspecifikus NC programok, ezéltal annak a felhasznaldnak, aki komolyabban megis-
merte a vezérlésspecifikaciokat, az elére definialt ciklusokat, mar nem szlikséges soronként
eléhivnia az NC kodokat, csupan begépeli a virtualis lapra a parancsokat, a KELLER rend-
szer pedig a beirast kovetden atkonvertalja azt a sajat belsé kodrendszerébe.

A fejezet tovabbi részében néhany képpel és a hozza tartoz6 szoveggel illusztraljuk az
almodulban val6 egyszer(i program megirasat, valamint a beallitasi és informacios lehetése-
gek elérését:

1. — A ,,szimulator” almodul inditdsakor a rendszer
megkérdezi, hogy Uj fajl szeretnénk-e létrehozni,
vagy egy mar meglévé programot irunk-e tovabb.
Ezen kiviil az els6 ablakban beéllithatd, hogy a meg- = oA
irand6 program f6-, vagy alprogramkeént szerepeljen a
tovabbiakban. Az utolsé legordiild mentiben a kivant S
CNC vezérlestipust allithatjuk be. Az [F10]v" gombra

valo kattintassal 1éphetiink be a kezel6i editorba:

2. — A kezel6i editorban a képernyd tobb részre tago-

I6dik. A monitor nagy részét a begépelt programso- —
rokat megjelenit6 ablak foglalja el. T6le balra talalha- o
t0 — hasonldoan az ¢l6z6 programozasi szintek
almoduljai esetében — a CNC parancsok hivasara és
beallitasara szolgald parbeszédmezd. Az als6 savban
pedig azon iranyitdé gombok helyezkednek el, me- Sl =L
lyekkel a modulon belil dolgozni lehet. Egy Uj prog-

ramsor irasanak kezdemé-nyezéséhez minden esetben

a monitor bal also sarkdban 1évd ,,létrehozni” ikont

kell megnyomni:
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3. — A kivant NC kodot a bal oldali parbeszédmez6
legdrdiilé meniijébdl lehet kivalasztani. Amennyiben
kivalasztottuk a szamunkra megfelelé parancsot, a
kodhoz tartozé paramétereket is beallithatjuk (min-
den egyes parancshoz a KELLER rendszer automati-
kusan felajanlja a beéllithatd paramétereket). A beal-
litast kovetden a parbeszédablak jobb also sarkdban
1év6, [F10]v° gombra kattintva irhatjuk be paran-
csunkat a programba:

4. — Minden egyes Uj programsor generalasahoz el6-
szor meg kell nyomni a képernyd bal alsé sarkaban
talalhato ,,létrehozni” ikont. A masodik NC mondat
generalasakor a rendszer megkérdezi, hogy az Uj sort
az el6z6 mondat el¢, vagy mogé szeretnénk beszurni.
A kivalasztast kovetden a monitor jobb alsé sarkéaban
1év6 ,,atvenni” gombra kattintva folytathat-juk a pa-
rancs meghatarozasat. A kovetkez6 sorok generalé-
sakor ez a kérdés mar nem jelenik meg:

5. — Szerszamvalto parancs hivasakor a monitor also,
szlirke savjaban megjelenik a ,tar” ikon. Az ikonra
vald Kkattintas utan valaszthatjuk ki a beallitott szer-
szamtéron belll az alkalmazni kivant megmunkalo
eszkozt. A modulon beliil tetszoleges szerszamtarat,
valamint szerszamokat hasznalhatunk. Ezen jellegze-
tesseg eredmeényeképpen az almodulban beallithatjuk
a CNC miihelyben talalhatd6 megmunkald kézpontunk
szerszamtarat, illetve a benne talalhatd megmunkalo
eszkozoket is:

6. — A ,tar” ikonra vald kattintas eredményeképpen
megjelenik virtualis szerszamtarunk, mely tarbol el6-
szOr ki kell valasztani az alkalmazandé megmunkalo
eszkOzt, majd az ablak jobb als6 sarkaban 1évo
[F10]v" gomb aktivizalasaval beintegralhatjuk Kkiva-
lasztott szerszamunkat a programba (piros karikakkal
jeleztiik a metddus hatékony folyamatat):

7. — A ,,szimulator” almodul jelentés eldonye, hogy a
tapasztaltabb felhasznalok a gyorsabb programiras
megkdnnyitése érdekében egy ,virtualis lapot” is
hasznalhatnak, ahol nem kell soronkent, parbeszédes
alapon parancsokat generalni, hanem — hasonldan a
CNC szerszamgépek kdzvetlen vezeérlései esetében —
a klaviatdra segitségével gépelhetik be az CNC prog-
ramokat, vagy a programok egyes részeit. Az editor
inditasa a ,,szerkesztd” ikon segitségével torténik:
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8. — A képen lathatd, hogy a kezel6i editorban gyor-
san és egyszerlien begépelhetdek az egyes program-
sorok. A programok irasan beliil lehetéség van a par-
beszédes és a hagyomanyos programiras tobbszori
valtoztatasara is. Amennyiben vissza szeretnénk térni
a parbeszédes programozasi modba, a piros karikaval
jelol ,editor” ikonra valo Kattin-tassal tudjuk azt
megtenni:

9. — A parbeszédablakban talalhato legordiilé menU-
ben 1évd valamennyi parancshoz egy virtualis infor-
macids egyseg tartozik, mely animacio elinditasaval
segitséget kaphatunk az adott NC kod alkalmazésa-
rol, programozasarol. Egy elére definidlt ciklus pa-
ramétereinek magyarazatat szeretnénk a képen meg-
tudni, ezért eldszor kivalasztjuk a ciklushivé paran-
csot (a kod kék szinnel kiemelddik), majd a monitor
jobb felsd sarka kozelében talalhato, kék informécids
gombot megnyomjuk:

10. — Az elektronikus ,help” inditdsanak hatasara
képek segitségével illusztralt informacios bazisba
jutunk, ahol az adott parancs alkalmazasaval, kitol-
tend6é paramétereivel és jellegzetességeivel ismer-
kedhetlink meg. Az informéaciés gomb mellett talal-
hato, nagyitot abrazold ikonnal tovabbi opcidkat lehet
eléhivni. Az almodulban az ikonnal eldhivhat6 egyet-
len lehet6ség a KELLER rendszerben talalhato sza-
mologép:

11. — A megirt alkatrészprogramon belli utélagos
valtoztatasra is lehetdség van. Amennyiben valame-
lyik programsoron modositani szeretnénk, eldszor
kattintsunk a valtoztatni kivant sorra, majd a ,,létre-
hozni” ikontdl jobbra talalhato ,,valtoztatni” gombot
nyomjuk meg. Ekkor a Kivalasztott programsor sza-
badon maodosithatova valik. A sorok torlésere a ,,t0-
rolni” [F3] ikont alkalmazhatjuk:

12. — Az almodulon beluli beallitasi, elmentési lehe-
tdségeket a monitor jobb alsd sarkaban taldlhato
,Vvissza a fomeniibe” gombra valo kattintassal érhet-
jik el. Az aktivalas hatdsara a monitor felsd sordban
elérhetévé valik a mentisor. A ,,fajl” meniln bell
lehet Gj programot irni [F1], beallitdsokat eszko-
z6Ini [F2], korabban irt feladatainkat megnyitni
[F3], most irt programunkat elmenteni [F4], prog-
ramunk elmentési helyén modositani [F5], illetve a
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megirt NC feladatot kinyomtatni [F6], a CNC ve-
zérléstipuson valtoztatni, valamint programsoro-
kat atkonvertalni mas elérhetéségi helyekre [F8]. A
programirasra vald visszatéréshez a felsé meniisorban
talalhato ,,kidolgozni” lehetdségre kell kattintani:

13. - A beallitasi tartomanyban lehet meghatarozni az
iras alatt lévé programunk nevét [F1], a nyers-
anyag geometrigjat [F2], az alkalmazando szer-
szadmtérat [F3], valamint a programozassal és a szi-
mulacioval kapcsolatos tovabbi megoldasokat. A
példankban a nyersanyag geometriajanak definialasat
mutatjuk be, mint lényeges kornyezeti beallitast,
ezért nyomjuk meg az [F2] funkcidbillentyiit, vagy
kattintsunk a képerny6n lathato ikonra:

14. - A nyersanyag geometridjanak meghataro-
zasahoz els6 1épésében meg kell hatarozni, hogy mi-
lyen alapgeometriaval rendelkezzen nyers-darabunk.
Lehetéség van hengeres, téglalap alapu, vagy tetszo-
leges geometriaji elégyartmany definialasara. Le-
gyen elégyartmanyunk egy téglatest, ennek megfele-
16en nyomjuk meg az [F1] funkciobillentylit, vagy
kattintsunk ré a ,,téglatest” rajzra:

15. - A nyersanyag geometridjanak meghatarozasat
egy egyszerlien kezelhetd és felhasznalobarat parbe-
szédablak segitségével hajthatjuk végre. Az ablak bal
oldalan talalhatd paraméterek Kitoltésenek folyama-
tdban a jobb oldalon elhelyezkedd szerkesztési me-
zOben az elégyartméany geometridja a paraméterek
modositidsanak hatdsara valtozik, igy adva lehetOsé-
get a felhasznalonak, hogy ellendrizhesse paraméte-
reinek helyességét. A beallitast kovetden az [F10]
ikonra vald kattintassal fejezhetjik be a beallitasi
folyamatot:

16. -  Téglatest elogyartmany esetén a
paraméterbeallitasi ablakban csak a test felsé sikjat
lehet meghatarozni (fellileti mélység/magassag para-
méternél), az alsé sikot kilon kis ablakban kérdezi
meg rendszeriink. Fontos megjegyezni, hogy az
egyes sikokat minden esetben a munkadarab ko-
ordinatarendszerében értelmezve, abszolut prog-
ramozasi rendszerben kell meghatarozni:
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Az almodul felépitése, valamint az almodulon beliili mozgasi és feladatmegoldd lehetése-
gek nagyon hasonlbak a ,,G1,G2,G3”, valamint az ,,NC DIN/ISO” almodulban megismert
megoldasokhoz.

A harmadik CNC programozasi szintet képvisel6 szoftver-egység jellegzetessége a felhasz-
nalobarat, parbeszédes alapti programozasi lehetdség mellett az editor alapti programiras
megjelenése. A szoftverben ugyanis egy ,virtualis lapon” is kidolgozhatdak
vezérlésspecifikus NC programok, ezéltal annak a felhasznalonak, aki komolyabban megis-
merte a vezérlésspecifikacidkat, az elére definidlt ciklusokat, méar nem sziikséges soronként
eléhivnia az NC kodokat, csupan begepeli a virtualis lapra a parancsokat, a KELLER rend-
szer pedig a beirast kovetden atkonvertalja azt a sajat belsé kodrendszerébe.

A fejezet tovabbi részében néhany képpel és a hozza tartozo szoveggel illusztraljuk az
almodulban valo egyszer(i program megirasat, valamint a beallitasi és informacios lehet6sé-
gek elérését:

1. — A ,,szimulator” almodul inditasakor a rendszer
megkérdezi, hogy Uj fajl szeretnénk-e létrehozni, p——
vagy egy mar meglévé programot irunk-e tovabb. =
Ezen kivil az els6 ablakban beallithatd, hogy a meg-
irand6 program f6-, vagy alprogramkeént szerepeljen a T
tovabbiakban. Az utolsé legdrdiild meniiben pedig a

kivant CNC vezérléstipust allithatjuk be. Az [F10]

gombra vald kattintassal 1éphetiink be a kezeldi edi-

torba:

2. — A kezel6i editorban a képernyd tobb részre tago- :
l6dik. A monitor nagy részét a begépelt programso- | P
rokat megjelenitd ablak foglalja el. Tdle balra talalha-
t0 — hasonldoan az el6z6 programozasi szintek
almoduljai esetében — a CNC parancsok hivasara és
bedllitasara szolgald parbeszédmez6. Az alsd savban = |
pedig azon iranyito gombok helyezkednek el, me-

lyekkel a modulon belll dolgozni lehet. Egy Uj prog-

ramsor irasanak kezdemé-nyezéséhez minden esetben

a monitor bal alsd sarkaban 1évo ,,1étrehozni” ikont

kell megnyomni:

3. — A kivant NC kodot a bal oldali parbeszédmezd
legordiilé mentijébdl lehet kivalasztani. Amennyiben
kivalasztottuk a szdmunkra megfeleld parancsot, a
kodhoz tartozé paramétereket is beallithatjuk (min-
den egyes parancshoz a KELLER rendszer automati-
kusan felajanlja a beéallithaté parameétereket). A beal-
litast kovetden a parbeszédablak jobb als6 sarkaban
1év6, [F10]v" gombra kattintva irhatjuk be paran-
csunkat a programba:

4. — Minden egyes Uj programsor generaldsédhoz elé-
szor meg kell nyomni a képernyd bal alsd sarkaban




talalhato ,,Iétrenozni” ikont. A masodik NC mondat
generalasakor a rendszer megkérdezi, hogy az Uj sort
az el6z6 mondat el¢, vagy mogé szeretnénk beszurni.
A kivalasztast kovetden a monitor jobb alsé sarkdban
1év6 ,,atvenni” gombra kattintva folytathat-juk a pa-
rancs meghatarozasat. A kovetkez6 sorok generalé-
sakor ez a kérdés mar nem jelenik meg:

5. — Szerszamvalto parancs hivasakor a monitor also,
szlirke savjaban megjelenik a ,,revolver” ikon. Az
ikonra valo kattintas utan valaszthatjuk ki a beallitott
szerszamtaron belul az alkalmazni kivant megmunka-
16 eszkozt. A modulon beliil tetszoleges méretii re-
volvert, valamint szerszdmokat hasznalha-tunk. Ezen
jellegzetesség eredmenyekeppen az almodulban beal-
lithatjuk a CNC miihelyben talalhatéd esztergagépiink
revolvertarat, illetve a benne 1év0 szerszamokat is:

6. — A ,revolver” ikonra valo kattintds eredménye-
képpen megjelenik virtualis szerszam-tarunk, mely
tarbol elészor ki kell valasztani az alkalmazando
megmunkald eszkozt, majd az ablak jobb alsé sarka-
ban 1évé [F10]v gomb aktivizalasaval beintegralhat-
juk kivalasztott szerszamunkat (piros karikakkal je-
leztlik a metddus folyamatat):

7. — A ,,szimulator” almodul jelentés eldonye, hogy a
tapasztaltabb felhasznalok a gyorsabb programiras
megkdnnyitése érdekében egy ,virtualis lapot” is
hasznalhatnak, ahol nem kell soronkent, parbeszédes
alapon parancsokat generalni, hanem — hasonldan a
CNC szerszamgépek kozvetlen vezeérlései esetében —
a klaviatura segitségével gépelhetik be a CNC prog-
ramokat, vagy a programok egyes részeit. Az editor
inditasa a ,,szerkesztd” ikon segitségével torténik:

8. — A képen lathato, hogy a kezeldi editorban gyor-
san ¢s egyszeriien begépelhetdek az egyes program-
sorok. A programok irasan beliil lehetéség van a par-
beszédes és a hagyomanyos programiras tobbszori
valtoztatdsara is. Amennyiben vissza szeretnénk térni
a parbeszédes programozasi modba, a piros karikaval
jeldl ,editor” ikonra valé Kattintassal tudjuk azt meg-
tenni:

9. — A parbeszédablakban talalhato legordiilé menU-

ben 1évé valamennyi parancshoz egy virtuélis infor-
macids egyseg tartozik, mely animacio elinditasaval
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segitséget kaphatunk az adott NC kod alkalmazésa-
r6l, programozasardl. Egy elére definidlt ciklus pa-
rameétereinek magyarazatat szeretnénk a képen meg-
tudni, ezért el6szor Kivalasztjuk a ciklushivé paran-
csot (a kod kék szinnel kiemelddik), majd a monitor
jobb felsd sarka kozelében talalhato, kék informacios
gombot megnyomjuk:

10. — Az elektronikus ,help” inditdsanak hatasara
képek segitségével illusztralt informécids béazisba
jutunk, ahol az adott parancs alkalmazasaval, kitol-
tend6 paramétereivel és jellegzetességeivel ismer-
kedhetiink meg. Az kil gomb mellett talalhatd, nagyi-
tot abrazold ikonnal tovabbi opciokat lehet el6hivni.
Az almodulban az ikonnal el6hivhaté egyetlen lehe-
téség a KELLER rendszerben talalhat6 szamologép:

11. — A megirt alkatrészprogramon belili utélagos
valtoztatasra is lehetéség van. Amennyiben valame-
lyik programsort mddositani szeretnénk, eldszor kat-
tintsunk a valtoztatni kivant sorra, majd a ,,létrehoz-
ni” ikontdl jobbra talalhato ,valtoztatni” gombot
nyomjuk meg. Ekkor a Kivélasztott programsor sza-
badon maodosithatova valik. A sorok torlésere a ,,t0-

rolni” [F3] ikont alkalmazhatjuk:

12. — Az almodulon beluli beallitasi, elmentési lehe-
toségeket a monitor jobb als6 sarkaban talalhatd
,»Vvissza a fdmeniibe” gombra val6 kattintassal érhet-
jik el. Az aktivalas hatdsara a monitor fels sordban
elérhetévé valik a mentisor. A ,,f4jl” meniin beliil
lehet Uj programot irni [F1], beallitasokat eszko-
z6Ini [F2], korabban irt feladatainkat megnyitni
[F3], most irt programunkat elmenteni [F4], prog-
ramunk elmentési helyén modositani [F5], illetve a
megirt NC feladatot kinyomtatni [F6], a CNC ve-
zérléstipuson valtoztatni, valamint programsoro-
kat atkonvertalni mas elérhetéségi helyekre [F8]. A
programirasra vald visszatéréshez a felsé meniisorban
talalhato ,,kidolgozni” lehetdségre kell kattintani:

13. - A bedllitasi tartomanyban lehet meghatarozni az
iras alatt 1évé programunk nevét [F1], a nyers-
anyag geometrigjat [F2], az alkalmazand6 revol-
vertarat [F3], valamint a programozassal és a szimu-
lacidval kapcsolatos tovabbi megoldasokat. A pél-
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dankban a nyersanyag geometridjanak definialasat
mutatjuk be, mint lényeges kornyezeti beallitast,
ezért nyomjuk meg az [F2] funkcidbillentylit, vagy
kattintsunk a képerny6n lathat6 ikonra:

14. - A nyersanyag geometria beallitasanak elsd 1épé- === —_—
sében meg kell hatarozni, hogy milyen alapgeometri-
aval rendelkezzen eldégyartmanyunk. Lehetdség van
hengeres, 1épcsds csap alapt, vagy tetszdleges geo-
metridjd nyersdarab  definial&séara. Legyen
eldgyartmanyunk egy henger, ennek megfelelden
nyomjuk meg az [F1] funkciobillentyiit, vagy kattint-
sunk ra a ,,henger” rajzra:

15. - A nyersanyag geometridjanak meghatarozasat
egy egyszerlien kezelhetd és felhasznalobarat parbe- T
szédablak segitségével hajthatjuk végre. Az ablak bal T E =
oldalan talalhaté paraméterek kitdltésének folyama- e
taban a jobb oldalon elhelyezkedd szerkesztési me-
zOben az elégyartméany geometridja a paraméterek e
modositasanak hatasara valtozik, igy adva lehetésé-

get a felhasznalonak, hogy ellendrizhesse paraméte-

reinek helyességét. A beallitast kovetden az [F10]

kiemelt ikonra valé kattintassal fejezhetjik be a beal-

litasi folyamatot:

5.4. Szimulaciés megjelenités a CNC programozast oktatdo modulokban

A KELLER rendszer ,,NC DIN/ISO” és ,,Szimulator” Gzemmodjaban magas szintli prog-
ramtesztelési lehetdség all a felhasznalok rendelkezésére. A virtualis kdrnyezetben vald szi-
mulaciot megvalositdo kezeldi tartomanyban a hallgatd 2 és 3 dimenzids programtesztelési
lehetéség koziil valaszthat. A tesztelés el6tt, valamint a programfutas alatt folyamatos fel-
ugyeleti rendszer vizsgalja a megirt alkatrészprogramot szintaktikai helyessége szerint, de a
rendszer a gyorsmeneti ttkdzéseket, illetve az alkalmazandé szerszammal nem megvalositha-
to feliiletelemeket is figyeli. Ezaltal a felhasznalé a programtesztelést kdvetden egy olyan
programmal fog rendelkezni, amely szintaktikailag helyes, nincsenek benne gyorsmeneti (t-
kozések, illetve a szerszamnak a befogasi rendszerrel torténé esetleges utkdzései, tovabba az
alkalmazott szerszamok csak olyan feliiletelemet fognak eldallitani, amelyek forgacsolasara
val6ban alkalmasak.

A szimulaci6 megvalosithatd valds idében, illetve gyorsmeneti szerszammozgas altal, a
tesztelést kovetden pedig tovabbi szolgéltatasok allnak a felhasznalo rendelkezésére, mely
opcidk révén a programoz6 megismerheti keésztermeke térfogatat, megnézheti a metszeti ké-
peket, vagy a pontos méretekrdl kaphat informéaciokat.

5.4.1. Szimulacids megjelenités a marasi technolégiaban

crer

vetd programtesztelési lehetdség koziil valaszthat. Az egyik megoldas a 2 dimenzids nézet,
mely tesztelés soran egy fellilnézeti képen keresztil lathaté a program virtualis kdrnyezetben
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valo lefutdsa. A szerszamtengely irdnyl mozgésokat a feliilnézeti kép mellett 1évo, fiiggdle-
ges csuszka segitségével lehet nyomon kovetni. A 2 dimenzids (2D) megjelenités ugyan ke-
vésbé latvanyos, azonban miiszaki szempontbdl sokkal hatékonyabb, mint a 3 dimenzids
(3D) megoldas, hiszen a nézetekhez hozzarendelték a munkadarab koordinatarendszerét, igy
az esetleges geometriai problémékat, vagy hibas célkoordinata értékmegadasokat is kony-
nyebben észre lehet venni.

A 3D szimulacio soran egy, a valésagos CNC szerszamgépek felépitésével megegyezéd
virtualis egységben valosul meg a program lefutdsa. A szimulécidé szerszamgép alapfelépite-
sét a bedllitasi almodulban lehet valtoztatni. A 3D programtesztelés nagyon latvanyos és kor-
szerli, elsésorban a vizudlis élmény szempontjabol hasznos az alkalmazasa.

A kovetkez6 néhany kép szolgal segitségiil a KELLER rendszer szimulacios kornyezetében
valdé mozgasra és a parancsok, lehetdségek alkalmazésara:

1. - Az ,NC DIN/ISO”, valamint a ,,szimulator”
tizemmodban is a képen piros karikaval kiemelt, a
képernyd jobb alsé részén elhelyezkedd ,,szimulacio”
gombra valo kattintassal lehet aktivizalni a KELLER
rendszer programteszteld editorat. Az ikonra valo e
kattintas hatasara a rendszer ellendrzi a program szin-

taktikai helyességet és az esetleges gyorsmeneti Ut-

kdzéseket. Amennyiben problemat észlel, azonnal

hibajelzeést ir ki a monitorra.:

2. — A szimulacio kovetkezd 1épésében lehet kiva-
lasztani, hogy 2D vagy 3D tesztelést szeretnénk
megvalositani. A megfelelé ikonra valo kattintassal
belépiink a KELLER rendszer szimulacios kezel6i
tartomanyaba:

3. — A kétdimenzios szimulacio kezel6i tartomanyé-
ban a képerny6 nagy részét a feliilnézeti megjelenités
foglalja el. Ett6l a tartomanytol jobbra helyezkedik el
az oldalnézeti képsav, mely részen egy fiiggéleges
csuszka segitségevel kovethetjik nyomon szersza-
munk tengelyirdnyt mozgasat. A képerny6 jobb olda-
li részén a szerszdm programozott pontjanak pillanat-
nyi helyzetét, valamint az aktualis technoldgiai para-
métereket lathatjuk. A piros karikaval kiemelt, ,,start”
ikonra valo Kkattintassal indithatjuk a szimulaciot:

4. — A szimulacié megvaldsithato valés idében,
illetve az [F2] gomb segitségével gyorsmeneti szer-
szammozgasok altal is. A ,,+” és ,,-,, jel hatasara
gyorsul, illetve lassul szimuléacids sebességiink. Az
[F1] gomb segitségével alkalmaz-hatjuk a monda-
tonkénti programfuttatdst. Ebben az esetben a
»start” gombra valé Kattintasok hatdsara a megirt
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alkatrészprogram NC mondatonként hajtodik végre.
A szimulacio lefutasat kovetéen az [F3] funkcid-
billentyi segitségével 3D-ban is megnézhetjik szi-
mulécids eredmeénylnket:

5. — A 3D-s megjelenitésben lehetdséglink van a =
késztermék térfogatanak kiszamitasara az [F5], met- v
szeti kép megjelenitésére az [F2], a szerszdm megje- @
lenitesének modositasara az [F4], nézetek kozotti |
valtoztatasra az [F1], valamint a késztermék tdmegé- e =

nek meghatarozasara az [F6] funkciogomb segitsége-
vel. A nézeten belll nagyitast, kicsinyitést az egér
gorgdjével, eltolasokat az egér bal gombjanak le-
nyomaésaval tudunk végrehajtani.:

6. — A 3D-s szimul&cid alatt a szerszamgépen vegzett
megmunkalas sordn az el6z6 pontban meghatarozott
egérfunkcidk segitségével lehet nagyitani, kicsinyite-
ni, illetve elforgatni a nézeten. A szimulacié megva-
16sithato valos idOben, illetve az [F2] gomb segitsé-
gével gyorsmeneti szerszam-mozgasok altal is. A ,,+”
és ,,-,, jel hatasara gyorsul, illetve lassul szimulacids 2
sebességiink. Az [F1] gomb segitségével alkalmaz- == 3 &
hatjuk a mondatonkénti programfuttatast. Az [F7]

funkcidbillentyli megnyomasanak hatasara lehet bedl-

litani, hogy a képernyd egy komplett szerszamgépet

mutasson, vagy csupan a szerszamot és a munkada-

rabot jelenitse meg.:

5.4.2. Szimulacios megjelenités az esztergalasi technoldgiaban

alapvet6 programtesztelési lehetéség koziil valaszthat. Az egyik megoldas a 2 dimenzids né-
zet, mely tesztelés soran egy oldalnézeti képen keresztul lathatod a program virtudlis kérnye-
zetben valo lefutdsa. A 2 dimenzios (2D) megjelenités ugyan kevésbé latvanyos, azonban
miiszaki szempontbol sokkal hasznosabb, mint a 3 dimenzids (3D) megoldas, hiszen a néze-
tekhez hozzarendelték a munkadarab koordinatarendszert, igy az esetleges geometriai prob-
Iémakat, vagy hibas célkoordinata értéekmegadasokat is kdnnyebben észre lehet venni.

A 3D szimulaci6 soran egy, a valdsagos CNC szerszamgépek felépitésével megegyezd vir-
tualis egységben valosul meg a program lefutasa. A szimulacio szerszamgép alapfelépitését a
beallitasi almodulban lehet valtoztatni. A 3D programtesztelés nagyon latvanyos és korszert,
elsésorban a vizualis élmény szempontjabodl hasznos az alkalmazasa.

A kovetkezd néhany kép szolgal segitségiil a KELLER rendszer szimuldcios kornyezetében
valé mozgésra és a parancsok, lehetéségek alkalmazasara:

———> ]

1. - Az ,NC DIN/ISO”, valamint a ,,szimulator”
Uzemmodban is a képen piros karikaval kiemelt, a
képerny6 jobb also részén elhelyezkedd ,,szimulé-
ci6” gombra valé kattintassal lehet aktivizalni a
KELLER rendszer programtesztel6 kezel6i editorat. SR T (SF =
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Az ikonra valo kattintas hatasara a rendszer ellenor-
zi a program szintaktikai helyességét és az esetleges
gyorsmeneti Utkdzéseket. Amennyiben problémat
észlel, azonnal hibajelzést ir ki a monitorra.:

Er

2. — A szimulacid kovetkez6 1épésében lehet Kiva-
lasztani, hogy 2D vagy 3D tesztelést szeretnénk
megvaldsitani. A megfeleld ikonra vald kattintassal
belépiink a KELLER rendszer szimulaciés kezel6i
tartomanyaba:

ErEr

3. — A kétdimenzioés szimulacio kezel6i tartomanya-
ban a képerny6 nagy részét egy oldalnézeti kép fog-
lalja el (a tengelyszimmetrikus alkatrészek eldallita-
sdhoz nincs sziikség kétnézetes megjelenitésre). A
képernyd jobb oldali részén a szerszam programo- == ® =
zott pontjanak pillanatnyi helyzetét, valamint az

aktualis technoldgiai paramétereket lathatjuk. A

piros karikaval kiemelt, ,start” ikonra val6 kattin-

tassal indithatjuk a szimulaciét:

4. — A szimul&cido megvalésithato valos idében,
illetve az [F2] gomb segitségével gyorsmeneti
szerszammozgasok altal is. A ,,+” és ,,-,, jel hata-
sara gyorsul, illetve lassul szimulacids sebessé-
gink. Az [F1] gomb segitségével alkalmaz-hatjuk == =]
a mondatonkénti programfuttatast. Ebben az

esetben a ,,start” gombra valo kattintasok hatasara a

megirt alkatrészprogram NC mondatonként hajtodik

vegre. A szimulacio lefutasat kovetéen az [F3]

funkcid-billentyli segitségével 3D is megnézhetjik

szimul&cios eredményiinket:

5. — A 3D-s megjelenitésben lehetdségiink van a = T ==
késztermék térfogatanak kiszdmitasara az [F5], met- ¢
szeti kép megjelenitésére az [F2], a szerszam megje-
lenitésének mddositasara az [F4], nézetek kozotti
valtoztatasra az [F1], valamint a késztermék téme- e
gének meghatarozéasara az [F6] funkcidgomb segit-

ségevel. A nézeten belll nagyitast, Kicsinyitést az

egér gorgdjével, eltolasokat az egér bal gombjanak
lenyomasaval tudunk végrehajtani.:
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6. — A 3D-s szimulacio alatt a szerszamgépen vég-
zett megmunkalas soran az el6z6 pontban meghata-
rozott egerfunkciok segitségével lehet nagyitani,
Kicsinyiteni, illetve elforgatni a nézeten. A szimula-
ci6 megvaldsithatd valos idében, illetve az [F2]
gomb segitségével gyorsmeneti szerszam-mozgéasok
altal is. A ,,+” és ,,-,, jel hatasara gyorsul, illetve
lassul szimulacids sebességiink. Az [F1] gomb se-
gitségével alkalmazhatjuk a mondatonkénti prog-
ramfuttatast. Az [F7] funkciobillentyli megnyoma-
sanak hatasara lehet beallitani, hogy a képerny6 egy
komplett szerszamgépet mutasson, vagy csupan a
szerszamot és a munkadarabot jelenitse meg.:

6. CAM alapu CNC programozas KELLER rendszerben

Korunk egyik legfejlettebb CNC programozési mddszere az Ugynevezett CAM alapu prog-
ramozasi megoldas. A CAM alapu programiras soran a mérnok, illetve a technologus az
egyes gepi funkciokra vonatkozo utasitsokat (szerszdmmozgasok, technoldgiai paraméterek,
szerszamcsere, sth.) nem NC kddok altal hivja el6, hanem egy tébb 1épésbol allo programo-
761 metddust kovetve, a CNC programtervezd €és szimuldcios rendszerben taldlhatod algorit-
musokat felhasznalva, a szoftverrel automatikusan allittatja el6. A CAM alapu CNC progra-
mozasnak — az el6bb emlitett metddus okan — két jelentds eldnye is van. Az egyik eldny,
hogy altala sokkal szerényebb NC tudas mellett is hatékony alkatrész-programot képes eldal-
litani a felhasznalo, hiszen a programok irdsdhoz nem sziikséges ismerni az ISO szabvanyos
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és a vezérlésspecifikus CNC parancsokat. A masik jelentds elény, hogy az automatikus prog-
ramgenerélas eredményekent sokkal rovidebb id6 alatt lehet eldallitani az NC programokat,
amely felszabadul6 id6tartomény az alkatrészek bonyolultsaganak fiiggvényében tovabb no0-
vekszik.

A CAM alapti CNC programozasnak 4 alapvetd 1épését kiilonboztetjiik meg. Elsoként a
felhasznalonak meg kell hatdroznia a szimulacios rendszerben az elégyartmany és a készter-
mék geometriajat. Ezt kovetOen a készalkatrész-rajzon talalhato jellegzetes felliletelemekhez
(furatok, zsebek, csapok, szigetek, stb.) hozza kell rendelnie a kiilonb6zé megmunkalasi mii-
veletelemeket. A miiveletelemek €s a hozzajuk tartoz6 szerszdmpalyak hozzarendelését kove-
téen virtualis gyartasi koriilmények kozott célszerti letesztelni a kialakult palyarendszereket.
Amennyiben a szimulaci6 hatékony és megfeleld forgacsolast mutat, az utolso 1épés a poszt-
processzalas, vagyis a CNC programtervezd és szimuldcios rendszer altali automatikus NC
program generalasa. Ez a generalas minden esetben a felhasznald altal beallitott vezeérlésti-
pusnak megfeleld specifikaciok szerint zajlik.

6.1. CAM alapu CNC programozas a marasi technologidban

fejlett, CAM alapd CNC programozast megvalosito modulrendszer all a felhasznalo rendel-
kezésére, mely modulban végrehajthato a programozasi modszer valamennyi Iépése, vagyis a
geometridk meghatarozasa, a miiveletelemek hozzarendelése, a szimuléacid, valamint az au-
tomatikus CNC programgeneralas.

A modulrendszerben megtaldlhatd egy interaktiv szerkesztéfeliilet, mely alkalmazasban a
felhasznalo alaptestekbdl allithatja Ossze eldgyartményat, valamint késztermékét, de az
almodulban az AutoCAD és a 3D tervezérendszerek altal alkalmazott IGES fajlok behivasara
is lehetdség van. A fajlbehivasok eredményeképpen tovabb rovidiilhetnek NC programjaink
irasa. A miveletelemek hozzarendelését végrehajtd, masodik modulegységben nagyszamu
forgacsolasi lehetdség koziil valaszthat a technologus, mely altal minden esetben a megmun-
kalasi kornyezethez leginkabb megfelel6 gyartasi megoldast tudja a feliiletelemekhez hozza-
rendelni. A virtudlis gyartési kortilmenyeket megvaldsité szimulacios rendszerben 2D és 3D
tesztelési lehetéség is a felhasznalo rendelkezésére all, mely szimulacids kdrnyezetben meg-
figyelheti a KELLER rendszer altal generalt szerszammozgasokat, mely mozgasokat utélago-
san modosithat is. A posztprocesszalasi funkcioban a technoldgus azokkal a vezérléstipusok-
kal tud dolgozni, amelyeket a szoftver beszerzésekor igényeltek.

A kovetkezd oldalakon egy komplett forgacsolasi példan keresztiil keriil bemutatasra a
KELLER rendszer CAM alaptd CNC programozast megvaldsité modulja. Az egyes lepések
esetében talalhato szovegek es abrék hatékony segitséget jelenthetnek nem csupén a rendszer
alkalmazasanak begyakorlasdban, hanem a korszeri CNC programoz6i megoldas megisme-
réseben is.

Marasi példa kidolgozésa:

A forgéacsolasi példank legyen a 6-1. abran talalhato, egyszerisitett mithelyrajzban szerepl6
demonstracios darab. Az elégyartmany mérete 100x120x30 mm. A programozasi megoldas
metddusdban eldszor a késztermék geometriajat kell elallitanunk, a KELLER rendszer szer-
kesztd egységében.

A geometria eléallitasanak folyamataban ,,alulrdl felfelé” kell épitkezni, vagyis a készter-
mék végsd alakzata ugy all el6 a KELLER rendszerben, hogy kiilonb6z6 formaju testeket
egymasra épitiink. Fontos megjegyezni, hogy a modulrendszerben minden koordinatat ab-
szolut rendszerben értelmez a szoftver, vagyis a programozas soran minden egyes méret-
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megadast és helyzetpoziciot a munkadarab koordinatarendszerében, abszolut meretmegada-

sok altal kell meghatarozni!
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Demonstracios darab

6-1. abra: Marasi példa egyszerisitett miithelyrajza

A marasi példa kidolgozasanal fontos megjegyezni, hogy a feladat megvalésitasanal elsé-
sorban a KELLER rendszer CAM alapi CNC programozast megval6sitd modulrendszere
kezelésének bemutatasat tliztiik ki célul, a forgacsolasi feladat hatékony megvalositasa (pl.
technologiai paraméterek szamitasa, iddoptimalt forgacsolasi palydk keresese, stbh.) csak ma-

sodlagos célként szerepel a fejezetben.

Az alkatrészen a munkadarab koordinatarendszeriinket vegyiik fel a munkadarab felsd sik-
jara, a felulnézeti kep alapjan pedig a bal also sarokba (innen ugyanis relative sok méretvonal

indul ki).

Javasoljuk, hogy a 6-1. abrat nyomtassa ki, hogy a feladatok megoldasa soran ne kelljen

visszalépni a miithelyrajzhoz.

1. — A KELLER rendszer CAD/CAM moduljanak
inditasat kovetéen megjelennek a modulrendszeren
belll taldlhatd, az egyes CAM alapu programozasi
feladatokat megvaldsitdo egységek. ElsOként a kész-
termék geometriajat kell eldallitani, ezért kattintsunk
rd az [F1] funkciobillentylivel jelolt ,,geometria”
ikonra:

2. — A ,,geometria” almodulban a KELLER rendszer
mas egységeihez hasonloan, elséként meg kell hata-
roznunk, hogy Uj fajlt szeretnénk-e késziteni, vagy
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egy mar meglévdé rajzot kivanunk folytatni. Ezen
felul az ablakban sziikséges meghatarozni, hogy az
eldallitand6 geometriank als6 sikja a munkadarab
koordinatarendszereben milyen ,,Z” tengelyértéken
lesz. Ez esetiinkben ,,-30”, igy ezt az értéket kell be-
irnunk:

3. — A megjelend képernyd nagy részét egy fekete
alapu tertlet foglalja, el, mely teriletre épul ki az
altalunk generalt geometriak sora. A fekete tartomany
alatt a kiilonb6z6 funkcidgombokat lehet latni. A
KELLER rendszer szerkeszté editordban az egyes
geometriai elemek eldallitasahoz eldszor meg kell
nyomni a képerny6 bal alsé sarkaban talalhato ,,el6al-
litani” ikont.:

4. — Az ,elééllitani” ikon megnyomasat kovetden a
szoftver felajanlja az alkalmazhat6 alapgeometriakat,
valamint a tetszéleges feliilet létrehozdsanak és a
CAD f3jlok behivéasanak lehetdségét. Mivel elsdként
a kozvetlen gyartasba nem keriild, 100x120%25 mm-
es téglatestet kell eldallitani, kattintsunk rd a piros
karikaval kiemelt, ,,négysz6g” gombra:

5. — A KELLER rendszeren belil egy felhasznal6-
barat geometriai eldallitdé egység talalhatd. A megje-
lend ablak bal oldalan ki kell tolteni a rendszer altal
kért paraméterek sorat, a jobb oldalon pedig a para-
méterek modositasainak hatasara valtozik a kép, igy
adva lehetdséget a technologusnak adatai utdlagos
ellendrzésére. A miihelyrajz alapjan toltsiik ki a par-
beszédablakot, majd az [F10]v" gombra Kkattintva
integraljuk at kialakitott geometriankat a rendszer
szerkeszt6 editordba:

6. — A képen lathatd, hogy a fekete szerkeszto tarto-
manyba integralodott a téglatestiink. A kovetkezd
eldallitand6 elem az 5 mm magas sziget lesz, ezért
elsdként nyomjuk meg ismét az ,.eldallitani” ikont,
majd a megjelend lehetéségek koziil (1asd a 4. pontot)
valasszuk ki az [F1] funkciébillentytivel szimbolizalt
»tetszdleges” gombot.:

7. — A ,tetsz6leges” geometriai lehetdség az alaptestektdl eltérd geometriaju alakzatok eldal-
litasara szolgal. A monitor alsé savjdban megjelend elsé kérdés a sziget felsd sikjanak hely-
zetére kérdez rd. Mivel szigetlink a munkadarab koordinata-rendszerének sikjaba esik, ezért
az érték ,,0”. Az [F10]v" gombra vald kattintassal fogadhatjuk el beirt adatunkat:
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8. — A sziget felsé sikjanak meghatarozasat kovetden a kontir kezddpontjdnak helyzetét kéri
rendszertnk. Induljunk el a szerkesztéssel a kialakitandé geometria bal alsé sarkatdl és irjuk
be az ,,X=10, Y=10" értékeket. Az [F10]v" gomb megnyomasat kovetéen bejutunk szerkesz-
tdi editorunkba:

Adja be a induléponthivetlesit _

x wissza
X énték [0 |
¥ drtak 10 :2 o

9. — A kezel6i editor nagyon egyszerti és felhasznélo-
barat kezelésti. A képernyd also sdvjaban taldlhatoak
azok az elemi szakaszok és korivek, amelyek segitsé-
gével tetszéleges konturt lehet eléallitani. Els6 1épés-
ben készitsiik el a startpontbol indulo fliggdleges sza-
kaszunkat, ezért nyomjuk meg az [F2] gombbal je-
161t, balrol a mésodik szakaszikont:

10. — A KELLER rendszer megkérdezi a felhasznalot, hogy milyen tovabbi adattal tud szol-
galni a szakasz egyértelm{i meghatarozasa céljabol. Az ,,Y” tengellyel parhuzamos szaka-
szunk méretét tehat tobbféleképpen is megadhatjuk. Mivel a miihelyrajzrol legegyszertibben
a szakasz végpontjanak koordinatajat tudjuk leolvasni, nyomjuk meg az [F2], ,,Y végpont”
ikont:

| _:-!’j il @mmk[l

11. — A szakasz végpontjanak ,,Y” tengelybeni koordinatdja 60 mm-nél van, ezért a paramé-
terablakba irjuk be az értékinket, majd az [F10]v" elfogadd ikont megnyomva fogadjuk el a
beirt adatot:

nd, be Artdlnt [Exe]
djon e eqy drtdlot %; megszakit
vigpont v bctsx [T il o

v

12. — A paraméterek megadasat és elfogadasat kdve-
téen a szerkesztd editorban megjelenik a generalt
fiiggbleges szakaszunk. Ezt kovetden a koordinata-
tengelyekkel ferde szdget bezard egyenest kell készi-
teni, ezért nyomjuk meg — az &bran piros korrel ki-
emelt — F4 funkciogombbal jel6lt ikont:

13. — Rendszeriink ismét megkérdezi, hogy milyen tovabbi informéacidkat tudunk a ferde sza-
kaszrol. A miihelyrajzrél konnyen leolvashatd a szakasz ,,X” koordinataértéke (35), ezért
el6szor nyomjuk meg az ,,X végpont” ikont, majd irjuk be a megfelel adatot. Az [F10]
gomb megnyomasaval visszatérhetiink a tovabbi paraméterek megadasahoz:
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14. — A ferde szakasz egyértelmii helyzetmeghatarozasédhoz adjuk meg az ,,Y” végkoordinatat
1s, vagyis eloszor nyomjuk meg az ,,Y végpont” ikont, majd irjuk be a szakasz végpontjanak
80 mm-es célhelyzetét. Ezt kovetden az [F10]v" gombra val6 kattintas hatasara szakaszunk
beintegralddik a szerkesztdi editorba:

Adjon be emy értéket:

=
végpont v dreak [T [FiD

15. — Az adatok megadasanak eredményeként megje-
lenik képernydnkoén a ferde szakasz. Ezt kovetden
egy ,,X” tengellyel parhuzamos szakaszt kell eléalli-
tani, igy nyomjuk meg az [F1] gombbal jel6lt ikont,

Ve

X" végpont értékét hatarozzuk meg (X = 65):

16. — A kovetkezd 1épésben az [F3] billentyli meg-
nyomasat kovetéen meg kell hatdrozni a ferde sza-
kasz vegpontjanak koordinatait. A 13-14 lépések
alapjan toltsik ki a paramétereket, nevezetesen: X
végpont = 90, Y végpont = 60. Az [F10]v" gombra
vald Kkattintds eredményeképpen megjelenik ferde
szakaszunk a képernyon.:

17. — A konttr utolso elotti szakasza egy Y tengellyel
parhuzamos szakasz. Nyomjuk meg az [F2] gombbal
szimbolizalt ikont, majd adjuk meg ,,Y végpont” ér-
tékinket, 10 mm-t. A geometria lezarasaként pedig a
[F1] gombbal aktivizalt szakasz ,, X végpontjaként”
hatarozzuk meg szintén a 10 mm-es értéket. A két
szakasz integralasat kovetéen elkésziilt kontdrunk. A
kovetkezd feladat a lekerekitések elkészitése, ezért
nyomjuk meg az [F8] ,,lekerekités” ikont:

18. — A lekerekités folyamataban elsdként az egérrel
ra kell kattintani arra a sarokra, amelynek a lekereki-
tését szeretnénk elGallitani. Amennyiben rékattin-
tunk, a sarokban megjelenik egy piros kor. Ekkor
nyomjuk meg az ,,Enter” jel6léssel szimbolizalt iko-
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nunkat, majd irjuk be a radiusz értékét (8 mm). Az
[F10]v" gombra val6 kattintas eredményeképpen a
sarok egy 8 mm-es radiuszu lekerekitessé valik. Hajt-
suk végre a lekerekitést mindkét also sarkon:

19. — A lekerekitési folyamatok végrehajtasat koveto-
en eldallt kontarunk. A szerkeszt6i editor féoldalara
torténd visszalépéshez nyomjuk meg a képernyd jobb
als6 sarkaban talalhatd ,vissza a geometria-
dialégushoz”, z6ld pipaval kiemelt ikont:

20. — A szigeten talalhatdé zseb elkészitéséhez az
»elodllitani” ikon megnyomdasat kovetden valasszuk
ki az [F3] ,,négyszog” lehet6éséget. KELLER rend-
szerben Ugy lehet zsebet késziteni, hogy a mar meg-
1évé anyagtartomanyba ismeét anyagot illesztink,
ezaltal ugyanis kivonddik az Uj geometria tartomanya
az eredeti alakzatbdl. Az ablakban talalhaté paramé-
terlista kitdltését (a pontos paraméterek a képen lat-
hatoak) kovetéen az [F10]v ,beirtakat elfogadni”
gombot nyomjuk meg:

21. — Az alkatrészen talalhato 3 furat eldallitasahoz
eldszor nyomjuk meg az ,,eléallitani” ikont, majd az
alapgeometriak kozul az [F6] ,furat” gombot. Ezt
kovetden tobb furatminta-eldallitasi lehetdoség koziil
valaszthatunk (egyedi furat, egyenes menti mintazat,
0sztokori mintazat, racsminta). Neklnk a legkedve-
z0bb az [F2] ,,szakaszon” jeldléssel ellatott, egyenes
menti mintazat, igy nyomjuk meg — a piros karikaval
kiemelt — ikont:

22. — Toltstik ki a megjelend parbeszédablakban sze-
replé paramétersorokat (a pontos értékek leolvasha-
tok a miihelyrajzrol, illetve a mellékelt képrdl is). A
kitoltést kovetden a ,,beirtakat elfogadni” ikonra valo
kattintdssal integralhatjuk furatmintazatunkat eddig
elkészitett alkatrészunkbe:

23. — A szerkeszt6i editorban a geometriai elemek
eloéallitasat koveten ellendrzésképpen érdemes akti-
vizalni az [F8] billentytivel a 3D-s nézetet. A megje-
lené térbeli testen az ellendrzésen tul térfogatszami-
tasokat, metszeti megjelenitéseket, illetve alapméret-
meghatarozasokat eszkozélhetlink. Az editorba torté-
né visszalépéshez a monitor jobb alsé sarkaban talal-
hatd ,,visszalép” ikont kell megnyomni:
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24. — Az ellendrzést kovetden mentsiik el alkatrész-
geometriankat. Nyomjuk meg els6ként a monitor
jobb als6 sarkdban talalhatd ,,vissza a fOmeniibe”
ikont, majd a felsd sorban aktivizalodé meniisor
,»fajlI” mendjén beldl kattintsunk az ,,elmenteni” lehe-
téségre:

25. — Geometriank elmentését célszeri a ,,my
geometries” konyvtarba megtenni, ezért eldszor az
[F1] billentytire kattintva valasszuk ki konyvtarunkat,
majd a parbeszédablak felsé részében talalhato ,,név”
paraméterben adjuk meg geometriank elmentési ne-
vét. A név meghatirozasat kovetden az ablak jobb
alsé sarkaban 1évé [F10]v" gombra Kattintva végle-
gesithetjik elmentésiinket:

26. — A geometria megtervezését kovetden 1épjiink at
a KELLER rendszer ,,munkaterv” moduljaba, ahol
beallithatjuk az eldgyartmany geometrigjat, illetve
végrehajthatjuk a megmunkalasi miiveletelemek hoz-
zarendelését. Nyomjuk meg eldszor a monitor jobb
felsé sarkaban talalhatd modulvalaszté ikont, majd
kattintsunk az als6 sorban megjelend ,,munkaterv”
gombra:

27. — Rendszeriink megkérdezi, hogy Uj munkatervet
kezdlink-e, vagy egy mar meglévét folytatunk-e, il-
letve hogy megjelenitjik-e a teljes megmunkalasi
kornyezetet, vagy csak egy vazlatos elrendezest. A
megfeleld lehetdségek kivalasztasat kovetden nyom-
juk meg az [F10]v" ,,tovabb” gombot:

28. — A munkaterv els6é fazisaban allitsuk be
eldgyartmanyunk befoglalé méreteit. Ehhez nyomjuk
meg a megjelend ablakban az [F1] funkcio-
billentytivel szimbolizalt ,,nyers alkatrész” ikont:

29. — Az elégyartmany méreteinek bedllitasakor a
szerkesztd6 modulbol mar megismert ablak tarul
elénk. Valasszuk ki az [F2] billentytivel jel6lt ,,négy-
sz0g” ikont, majd a megjelené parbeszéd-ablakban
toltsiik ki a kivant paramétereket (a jo értékek a kép-
rél leolvashatoak), majd az [F10]v" gomb megnyo-
masat kovetden, egy kis ablakban allitsuk be téglates-
tlnk also élenek koordinataértékét, ami ,,-30” mm.:
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30. — A munkaterv editordban a képernyd jelentds
részét a korabban megrajzolt geometriank foglalja el,
kiegészitve a befogasi rendszerrel, illetve az
elégyartmannyal. Mivel befogasi rendszeriink nem
megfeleld, a képernyd jobb alsé sarkdban taldlhato
,»Vvissza a fomeniibe” ikon megnyomasat kdvetden a
felsé sorban aktivizalodé mendsor ,,fajlI” menijén
belill kattintsunk ra a ,,beallitani” lehetdségre:

31. — A beadllitasi meniiben lehetdség van nyersdara-
bunk geometrigjdnak modositasara [F2], més kész-
termék behivasara [F3], a befogasi rendszer meghatéa-
rozéséra [F4], szerszdmtér aktualizélasara [F5], illet-
ve a munkadarab anyaganak meghataro-zasara [F5].
A befogasi rendszeriink mddositasahoz ezért nyom-
juk meg az [F4] funkciobillentyfit:

32. — A befogasi beéllitdsoknal 6sszesen 6 geometriai
elemet lehet befogd egységként alkalmazni. Ezek az
elemek lehetnek a KELLER rendszer altal elére defi-
nialt satuk, illetve rogzitok, illetve a felhasznalo altal
manualisan generalt elemek is. Mivel a munkadarab
rogzitéséhez van eldre definidlt satunk, nyomjuk meg
el0szor az [F1] billentyfit:

33. — Ezt kdvetden valasszuk ki a ,,tetsz6leges” ikont.
Ezen gomb megnyomasa altal lehet ugyanis elérni az
elore definialt befogasi rendszereket. Amennyiben
manudlisan szeretnénk eldallitani befogasi egységet,
az alapgeometriak kivalasztasaval tudnank a genera-
last végrehajtani.:

34. — A ,tetszOleges” lehetdségen belill a megjelend
ablakban az elére definialt befogok eléréséhez ki kell
valasztani az [F1] ,,befogd eszkdz” ikont, majd a
,Clamping device” konyvtarban megtalalt befogasi
rendszerek kozul kell aktivizalni a CAM-100 satus
megoldast. A kivalasztast kovetéen az [F10]v ,,OK”
gombra vald kattintassal térhetiink vissza a fomenU-
be:

35. — A ,,munkaterv” modul fémeniijében — hasonlo-
an a szerkesztesi editorhoz — a képerny6 bal also sar-
kaban talalhat6 ,,Iétrehozni” ikonnal lehet a geomet-
riai  feliiletelemekhez  megmunkalasi  miivelet-
elemeket illeszteni. Az eldallitott miiveletelemek
minden esetben a monitor jobb oldalan elhelyezkedo
Osszesitd savban lesznek megtalalhatoak.:
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36. — A miiveletelemek hozzarendelésének elsé valasztasaban meg kell hatarozni, hogy mi-
lyen jellegili lesz a megmunkalas tartomanya. Amennyiben egy korabban megrajzolt készter-
méken dolgozunk, ugy a leggyorsabb ut a miiveletelemek hozzaillesztésénél az [F1] ,,feliilet”
kivalasztésa:

mupkanfive letet elBallitani

FEE 3T s 5

37. — Feliilet elballitasanal a KELLER rendszer felajanlja, hogy a késztermékben talalhatd
geometriat illeszti be, vagy a felhasznald rajzolhat egy neki megfeleld négyzet-, kor-, vagy
tetszéleges geometridju tartomanyt. Valasszuk ki a ,,késztermék” lehetdséget:

38. — A megmunkalasi miiveletelemek hozzailleszté-
sét egy tobb oldalas parbeszédablak-rendszer kidol-
gozasaval lehet végrehajtani. Az els6 ablakban rend-
szeriink felajanlja, hogy elsdként melyik feliiletet
lenne érdemes eldallitani. Nekiink ez meg is felel,
hiszen a szigetmarast jeldlte be a KELLER szoftver.
Az ajanlott szerszamnal azonban érdemes lenne na-
gyobb méretli megmunkal6 eszkozt alkalmazni, igy
nyomjuk meg a ,,tar” ikont:

39. — A KELLER rendszerben standardként szerepld
szerszamtarat alkalmazva a 24-es helyen talalunk egy
36 mm-es atmérdjli szarmarot. A marodra vald dupla
kattintds hatasara kicserélddik alkalmazand6 szer-
szamunk. Ezt kovetéen az [F10]v" ,,OK” gombra
kattintva léphetiink tovabb a parbeszédablak kovet-
kezd oldalara. Amennyiben olyan szerszamot vélasz-
tottunk, amely nem képes tengelyiranyban bemerlni,
a szoftver figyelmeztet minket, hogy a szerszampa-
lyakat eszerint fogja majd generalni.:

40. — A kovetkez6 ablakban informaciot kaphatunk a
megmunkalas alkalmazando sikjairol (ezeken valtoz-
tatni nem tudunk), majd egy Gjbéli [F10]v" gomb-
nyomast kovetéen a megmunkalds jellegzetességeit
lehet beallitani. Ez marés esetében a megmunkalasi
irdnyokra, modozatokra, valamint a fogasszélességre
vonatkozik. A megfelel adatok beallitasat kovetden
nyomjuk meg ismét az [F10]v ikont:

41. — A kovetkezd oldalon a megmunkalasi ciklus
indulési és befejezeési sikjait lehet bedllitani. A meg-
hatarozd ablakrendszer utolso oldalan pedig a meg-
munkalasnal alkalmazandd technoldgiai paramé-
tereket lehet meghatarozni. A KELLER rendszer au-
tomatikusan felajanl technologiai értékeket, ameny-
nyiben azok szerepelnek az adatbazisaban, de termé-
szetesen ezeken az értékeken tetszdlegesen lehet val-
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toztatni. Az [F10]v" gombra valo kattintassal fejez-
zik be beéllitasi folyamatunkat:

42. — Amennyiben minden beallitott adatot megfele-
16nek értékeli rendszerlink, automatikusan eléallitja a
forgacsold szerszampalyakat. A , munkamiiveletet
szimuldlni” ikon aktivizaldsaval ellendrizhetjiik a
szerszampalyakat, az [F1] billentyli megnyomasaval
pedig szimulacio nélkil fogadhatjuk el generalt szer-
szdmmozgésainkat:

43. — A sziget eldallitasat kovetden készitsiik el a
zsebet. Ehhez a szerszamtar 7-es helyén 1évo, 8 mm
atmér6ji hosszlyukmarét valasszuk ki (lasd. 38-39
pontokat). A szerszam kivalasztdsat kovetden a
KELLER rendszer azonnal felajanlja a zseb kimun-
kalasat. Az [F10]v ikonra val6 kattintast kovetéen a
szigetmarashoz hasonléan allitsuk be a megmunka-
lashoz sziikséges paramétereket, majd a biztonsag
kedvéert szimulaljuk le az automatikusan generalt
szerszdmpalyakat (40-42. pontok alapjan):

44. — Az utolso generdlandd miiveletelem a furatmintazat eldallitdsanak mozgéasrendszere. A
munkaterv modul fdmeniijében el6szér nyomjuk meg a ,,1étrehozni” ikont, majd a feliiletva-
laszto lehet6ségek koziil az [F4] ikonnal jelolt furast. Az ezt kdveté meniisorban lehet6sé-
giink lenne furatgeometriak eldallitasara, de mivel korabban mar megrajzoltuk furatainkat,
valasszuk ki a ,,készalkatrész” lehetdséget:

£
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45. — A furéashoz tartozo beéllitasi ablakrendszer ol-
dalainak kitoltéset, majd a szimulécidt kovetden elké-
szitettllk az alkatrészhez tartozo valamennyi felilet-
elem megmunkaldsat, igy a kovetkezé feladat a
posztprocesszalas miivelete. A modul jobb als6 sar-
kaban talalhato ,,vissza a fémeniibe” gomb megnyo0-
masanak hatasara aktivizalodo fels6 meniisor ,,NC-
kiadas” lehet6ségén beliill valasszuk ki az ,NC-
program’ parancsot:

46. — Az automatikus NC program generalé rend-
szerben a ,,programszam” ablakban allithatjuk be NC
programunk azonositojat (az aktualis vezérlés-tipus —
szintaxisanak megfelel6en), az [F1] gomb lenyoma- B== B
saval pedig meghatarozhatjuk az alkalmazandd CNC

vezérléstipust.:
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47. — A Siemens 802C vezérléstipus valamennyi
KELLER rendszer esetében standard tipusként jele-
nik meg, igy valasszuk ki ezt a lehetdséget a felsoro-
lasbol, majd az [F10]v" OK gombbal val6 elfogadast
kovetéen a 46. pontban lathaté ablak esetében is
nyomjuk meg az [F10]v" gombot, mire az NC prog-
ram automatikusan el6all:

48. — Az almodult valaszto ikon megnyomasat kove-
téen valasszuk ki a ,,szimulator” egységet, hogy leel-
lendrizhessiik, illetve esetlegesen maddosithassunk
legeneralt NC programunkon.

49. — A megjelend parbeszédablakban valasszuk ki a
»fajl megnyitasa” lehetdséget, természetesen fOprog-
ramként, valamint az als6 legordiilé meniiben a Sie-
mens 802C vezérlést is hatdrozzuk meg. Ezt koveto-
en keressik meg automatikusan generalt NC progra-
munkat, majd az [F10]v" ,,OK” gomb megnyomasa-
val a program azonnal betoltddik. A képernydn jol
lathatd, hogy az NC programot a KELLER rendszer-
ben rugalmasan lehet mdédositani, igy az esetleges
utdlagos optimalasokat gyorsan és egyszeriien lehet
végrehajtani. Az [F9] szimulacids ikonra val6 kattin-
tassal pedig a teljes generalt NC programot le lehet
tesztelni.:

Sala s

.......

6.2. CAM alapu CNC programozas az esztergalasi technoldgidban

gyon fejlett, CAM alapt CNC programozast megvalositd modulrendszer all a felhasznald
rendelkezésére, mely modulban végrehajthatd a programozasi mddszer valamennyi lépése,
vagyis a geometridk meghatarozasa, a miiveletelemek hozzarendelése, a szimulacio, valamint
az automatikus CNC programgeneralas.

A modulrendszerben megtalalhatd egy interaktiv szerkesztéfeliilet, mely alkalmazéasban a
felhasznalo alaptestekbdl allithatja Ossze elégyartmanyat, valamint késztermeéket, de az
almodulban az AutoCAD és a 3D tervezérendszerek altal alkalmazott IGES fajlok behivasara
is lehet6ség van. A fajlbehivasok eredményeképpen tovabb rovidiilhet NC programjaink iré-
sa. A miveletelemek hozzarendelését végrehajtd, masodik modulegységben nagyszamu for-
gacsolasi lehetség koziil valaszthat a technologus, mely altal minden esetben a megmunké-
lasi kornyezethez leginkabb megfeleld gyartasi megoldast tudja a feliiletelemekhez hozzaren-
delni. A virtualis gyartasi korilményeket megvaldsitd szimulacios rendszerben 2D és 3D
tesztelési lehetdség is a felhasznalo rendelkezésére all, mely szimuléacids kornyezetben meg-
figyelheti a KELLER rendszer altal generalt szerszammozgasokat, mely mozgasokat utélago-
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san modosithat is. A posztprocesszalasi funkcioban a technoldgus azokkal a vezérléstipusok-
kal tud dolgozni, amelyeket a szoftver beszerzésekor igényeltek.

A kovetkezd oldalakon egy komplett forgacsolasi példan keresztiil keriil bemutatasra a
KELLER rendszer CAM alapld CNC programozast megval6sitdé modulja. Az egyes lépések
esetében talalhatd szovegek és abrak hatékony segitseget jelenthetnek nem csupan a rendszer
alkalmazasanak begyakorlasaban, hanem a korszerii CNC programoz6i megoldas megisme-
résében is.

Esztergéalasi példa kidolgozasa:

A forgacsolasi példank legyen a 6-2. abran talalhato, egyszerisitett mithelyrajzban szerepld
demonstracios darab. Az elogyartmany mérete @100x200 mm. A programozasi megoldas
metodusaban eldszor a késztermék geometrigjat kell eléallitanunk, a KELLER rendszer szer-
keszt6 egységében.

A késztermék geometriaja eldallithato lenne egyszert hengeres elemekbdl is, de a KELLER
rendszerben egy nagyobb bonyolultsaigi munkadarab esetén célszeri a geometriat ,,szabad-
formaju” elemként megrajzolni. Fontos megjegyezni, hogy a modulrendszerben minden ko-
ordinatat abszolut rendszerben értelmez a szoftver, vagyis a programozas soran minden
egyes méretmegadast és helyzetpoziciot a munkadarab koordinatarendszerében, abszolit mé-
retmegadasok altal kell meghatarozni!

Tovabbi fontos informacid, hogy a KELLER rendszer esztergalasi tartomanyaban — hason-
I6an a legtobb CNC vezérléstipusban alkalmazott megoldashoz — az ,,X” tengely-iranyu
méreteket minden esetben atméréként kell meghatarozni!

Koordinatarendszertink nullapontja legyen az alkatrész jobb oldali (menetes részének)
homlokfellletén, a szimmetriatengelyen.

Javasoljuk, hogy a 6-2. abrat nyomtassa ki, hogy a feladatok megoldasa soran ne kelljen
visszalépni a miithelyrajzhoz.
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6-2. abra: Esztergalasi példa egyszerisitett miihelyrajza

1. — A KELLER rendszer CAD/CAM moduljanak sy
inditasat kovetéen megjelennek a modulrendszeren ‘ﬁ‘f’-
belll talalhatd, az egyes CAM alapl programozasi e
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feladatokat megval6sitdo egységek. Elsoként a kész-
termék geometridjat kell eldallitani, ezért kattintsunk
ra az [F1l] funkciobillentyiivel jelolt ,,geometria”
ikonra:

2. — A geometria modul els6 megjelend ablakaban
rendszeriink megkerdezi, hogy egy Uj fajlt szeret-
nénk-e késziteni, vagy egy mar korabban megirt
programot kivanunk folytatni. Az ,,0j fajlt nyitni”
lehetdséget kivalasztva, majd az [F10]v ,OK”
gombra kattintva ériink el a szerkeszt6 editorba:

3. — A megjelend képernyd nagy részét egy fekete
alapu tertlet foglalja, el, mely teriletre épul ki az
altalunk generalt geometriak sora. A fekete tartomany
alatt a kulonboz6 funkciogombokat lehet latni. A
KELLER rendszer szerkeszté editordban az egyes
geometriai elemek eldallitasahoz eldszor meg kell
nyomni a képerny6 bal alsé sarkaban talalhato ,,el6al-
litani” ikont.:

4. — Az ,eléallitani” ikon megnyomasat kdvetden a
szoftver felajanlja az alkalmazhatd alapgeometriakat,
valamint a tetszéleges feliilet létrehozésanak és a
CAD fajlok behivasanak lehet6ségét. Mivel a beszU-
rasi geometrian kivul minden feluletelemet egy nagy
egységként fogunk elkésziteni, ezért a lehetOségek
koziil véalasszuk ki az [F1] ,tetsz6leges” ikont:

5. — A KELLER rendszer tetszOleges feliilet eldallitasanal elsé 1épésben megkérdezi, hogy az
eldallitando feliilet kizardlag kiilsé palastként fog funkciondlni, vagy lesznek-e benne belsé

kontarok is. A példankban nincsenek belsé feliiletek, ezért a ,,csak kiviil” lehetéséget valasz-
szuk ki a legordiild meniiben, majd nyomjuk meg az [F10]v" ,,tovabb” gombot:

a kontir tula Agai

homtiirt ipust kivilas esak kil ﬂ

vissza

ES

<]
B

tovhbb

<

6. — Ezt kovetden meg kell hatarozni, hogy az ,,X-Z” koordinatarendszernek mely pontjabol
kezd6djon a kontur generalasa. Esetiinkben ez a (0,0) pozicio:

#dja be a indulépontkbvethesSt:

x éretn I
Z ériak ] ﬂl

7. — A kezeldi editor nagyon egyszeri és felhasznalo-
barat kezelésti. A képernyd alsé sévjaban talalhatoak
azok az elemi szakaszok és korivek, amelyek segitsé-
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gével tetszéleges konturt lehet eldallitani. Els6 1épés-
ben készitsiik el a startpontbol indul6 fliggdleges sza-
kaszunkat, ezért nyomjuk meg az [F1] gombbal je-
161t, balrol az els6 szakaszikont:

8. — Az ,,X” tengellyel parhuzamos szakasz generalasakor tobb lehetdségiink is van a szakasz
egyértelmii meghatarozadsahoz. A miihelyrajzrol a leggyorsabban a szakasz végpontjanak
abszolut koordinatdjat lehet leolvasni, ezért a felajanlott lehetdségek koziil valasszuk ki az
[F1] gombbal jelolt ,,.X végpont” ikont, majd a megjelené paraméterablakba irjuk be szaka-
szunk végpontjat, ami X = 32:

—
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9. — A szakasz generalasat kovetden geometriai egy-
séglink azonnal megjelenik a képernyén. Ezt kdvetd-
en egy 4x45°-0s letorést kell késziteni, igy nyomjuk
meg az [F3] gombbal jel6lt, ferde hatasvonall sza-
kaszt:

10. — A ferde hatasvonalu szakasz egyértelmli meghatdrozasdhoz sziikséglink van az elem
végpontjanak két koordinatajara, vagy egy koordinatajara és a ,,Z” tengellyel bezart szogére.
Mivel a két végpont-koordinatat gyorsan le tudjuk olvasni, ezért el6szoér nyomjuk meg az ,, X
végpont” ikont, a megjelené paramétermezdbe irjuk be a 40 mm-es értéket, majd aktivizaljuk
a ,,Z végpont” lehetéséget és toltsiik ki a végpont ,,Z” koordinatajat, ami -4 mm. A parame-
ter- megadasokat kovetoen minden esetben az [F10]v" ,,OK” gombbal Iéphetiink tovabb:

f(“‘l .'I :‘ !E_u:
! / M""““‘“
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11. — A paraméterek meghatarozasat kovetden a kép-
ernydn megjelenik a menetes csap kiilsd letorése. A
kovetkezd 1épés a menetes hengerfeliilet palastjanak
eléallitasa, igy valasszuk ki az [F2] vizszintes Sza-
kasz ikont, majd a ,,Z végpont” mezdt aktivizalva
irjuk be az elem vegpontjanak koordinatajat, vagyis a
Z =-60 mm-t.

12. — Készitstik el a menetes szar hatso letOrését is.
Aktivizéljuk az [F3], ferde hatdsvonall szakasz ikon-
jat, majd — a 10. ponthoz hasonléan — adjunk az ,,X
vegpont” értéknek 32 mm-t, a ,,Z végpont” paramé-
ternek pedig -64 mm-t:

13. — A kovetkez6 elem a menetkészitésnél sziikse-
ges, kis atmérdjii csapnak az eldallitdsa. Nyomjuk
meg az [F2] ikont, majd a ,,Z végpont” értéknek ad-
junk -84 mm-t. Az [F10]v" ,,OK” gomb lenyomasa-
val integralodik a rajzba a gyengitett atmérdrész:

14. — Egy nagyobb atmérdju lekerekitést kell gene-
ralni kovetkezd elemként. Az oOramutatd jardsaval
megegyez0 iranyu geometriat az [F5] ,,koriv”’ ikonnal
lehet eldhivni:

15. — Koriv generalasandl eldszor meg kell hatdrozni, hogy a koriv az eddig elkészitett ele-
mekkel tangencialis-e, majd egy sugarértéket, valamint egy végpont koordinatat meghataroz-
va kell a korivet elballitani. Az els6 lehetdségnél valasszuk ki a ,tangencialis” koriv ikont,
majd a megjelend lehetdségek koziil eldszor a ,,radiusz” ikonra kattintva adjunk meg 10 mm-
t, majd a ,,Z végpont” lehetdségnél -94 mm-t:

Tanseny wagy HEH tongenciblis csatlakozis? 4

=1
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16. — Egy fiigg6leges szakasszal folytatodik geomet-
riai generalasunk. Az [F1] ikont kivalasztva és az ,,X
végpont” paraméterébe 68 mm-t irva, el§ is allitottuk
belsé palastfeliiletiinket:

17. — Most ismét egy letorest kell generdlnunk, igy a
10. ponthoz hasonléan kattintsunk ra az [F3] szakasz-
ra, majd toltsuk ki egy 6x45°-0s letérésnek megfele-
16en az egyes paramétereket, melyeket konnyen leol-
vashatunk a miihelyrajzrol (,,X végpont = 807, ,,Z
végpont = -100”). Ezt kovetben egy vizszintes sza-
kaszt 1s készitslink el ([F2] funkciobillentyii), mely-
nek a ,,Z végpontja” -130 mm-nél van. Lathato, hogy
kihagytuk a letorési geometriat, ezt az elemet késobb,
a munkaterv fazisdban illesztjuk a rajzhoz:

18. — Az utolso két elem egy fligglleges szakasz,
majd egy Z tengellyel parhuzamos egység. Eldszor
tehat aktivizaljuk az [F1] ikont, irjunk be ,X vég-
pont”-ként 100 mm-t, majd az [F2] funkcio-billentyii
megnyomasat kovetéen ,.Z végpont’-nak hataroz-
zunk meg -200 mm-es értéket. Az [F10]v ,OK”
gombra valo kattintas hatasara eldallt késztermékiink
geometriaja, a monitor jobb alsé sarkaban talalhato,
,»Vissza a geometria-dialogushoz” ikonra Kkattintva
visszaléphetiink a fémentibe:

19. — A késztermék geometridjanak eldallitasat kove-
téen mentsiik el fajlunkat, hogy maskor is el6hivhato
legyen Gjboli feladatmegoldas, vagy esetleges modo-
sitas celjabdl. Nyomjuk meg els6ként a monitor jobb
also sarkaban talalhatd ,,vissza a fomeniibe” ikont,
majd a fels6 sorban aktivizalddoé meniisor ,,fajl” me-
niijén beliil kattintsunk az ,,elmenteni” lehetdségre:

20. — Geometriank elmentését célszeri a ,,my
geometries” kodnyvtarba megtenni, ezért elészor az
[F1] billentytire kattintva valasszuk ki konyvtarunkat,
majd a parbeszédablak felsd részében talalhato ,,név”
paraméterben adjuk meg geometriank elmentési ne-
vét. A név meghatarozasat kovetden az ablak jobb
alsd sarkaban 1évé [F10]v ,,OK” gombra kattintva
veglegesithetjiik elmentésiinket:
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21. — A geometria megtervezését kovetden 1€pjlink at
a KELLER rendszer ,,munkaterv” moduljaba, ahol
beallithatjuk az eldgyartmany geometrigjat, illetve
végrehajthatjuk a megmunkalasi miiveletelemek hoz-
zarendelését. Nyomjuk meg eldszor a monitor jobb
fels6 sarkaban taldlhatdé modulvalaszté ikont, majd
kattintsunk az als6 sorban megjelend ,,munkaterv”
gombra:

22. — Rendszerink megkérdezi, hogy Uj munkatervet
kezdlink-e, vagy egy mar meglévét folytatunk-e, il-
letve hogy megjelenitjik-e a teljes megmunkalasi
kornyezetet, vagy csak egy vazlatos elrendezest. A
megfeleld lehetdségek kivalasztasat kovetden nyom-
juk meg az [F10]v" ,,tovabb” gombot:

23. — A munkaterv elsé fazisaban Aallitsuk be
elégyartmanyunk befoglalé méreteit. Ehhez nyomjuk
meg a megjelend ablakban az [F1] funkcio-
billentytivel szimbolizalt ,,nyers alkatrész” ikont:

24. — Az elOgyartmany méreteinek beallitasakor a
szerkeszt6 modulbol mar megismert ablak tarul
elénk. Az alap-geometriai elemeket bemutatd ablak-
ban valasszuk ki az [F2] funkciobillentylivel jelolt
,henger” lehetdséget, majd a paramétersorban irjuk
be elégyartmanyunk méreteit, 100 mm-es atmérdt és
200 mm-es hosszt (mely méretek a miithelyrajzrol és
a képrol is leolvashatoak):

25. — A munkaterv editordban a képernyd jelentds
részét a korabban megrajzolt geometriank foglalja el,
kiegészitve a befogasi rendszerrel, illetve az
elégyartmannyal. Mivel befogasi rendszeriink nem
megfelel6 (erre figyelmeztet is a szoftver), a képer-
ny0 jobb also sarkaban talalhatd ,,vissza a fdmeniibe”
ikon megnyomasat kovetéen a felsé sorban aktiviza-
16d6 mentsor ,,fajl” mendjén belul kattintsunk ra a
,beallitani” lehetdségre:

26. — A beadllitasi meniiben lehetéség van nyersdara-

bunk geometrigjdnak modositasara [F2], més kész-
termék behivasara [F3], a befogasi rendszer meghatéa-
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rozasara [F4], revolvertar aktualizalasara [F5], illetve
a munkadarab anyaganak meghataro-zasara [F5]. A
befogasi rendszeriink maédositasahoz ezért nyomjuk
meg az [F4] funkciobillentyiit:

27. — A befogéasi rendszer beéllitasanal a tokmany
valamennyi jellemz6 méretét modosithatjuk a KEL-
LER rendszerben. Allitsuk be tokméanyunkat az
eldgyartmanynak megfeleléen, igy az ,,X atmérd”
legyen 100 mm, a ,,Z belsd érték” 0 mm, a ,,Z kiilsd
értek” 40 mm (ilyen szélességben fogja rdgziteni a
tokmanypofa az eldgyartmanyt), valamint a ,,Z elto-
las”-t 0 értékiire (igy a nullpont pontosan a homlokfe-
lUleten lesz):

28. — Uj megmunkalasi miiveletelem generalasat
minden esetben a monitor bal also sarkaban talalhato
»létrehozni” ikonnal kezdeményezhetiink. Az eléalli-
tott miiveletelemek a monitor jobb oldalan elhelyez-
ked6 osszesit6 savban lesznek meg-talalhatok.:

29. — Egy esztergalasi feladatnal elsoként altaldban egy nagyolo ciklust érdemes generalni,
mely forgacsolas hatasara a paléstfellileten talalhato rdhagyasalakzat nagy részét eltavolitjuk.
Ennek megfelel6en elészor valasszuk ki a ,,nagyolas” ikont, majd ezt kdvetden — miutan elo-
z0leg megrajzoltuk a késztermék geometridjat — a , készalkatrész” lehetdséget aktivizaljuk:

valatat al85llitani
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30. — A megmunkalasi miiveletelemek hozzailleszté-
sét egy tobb oldalas parbeszédablak-rendszer kidol-
gozasaval lehet végrehajtani. Az elsé ablakban rend-
szeriink felajanlja, hogy elsdként melyik feliiletet
lenne érdemes eldallitani. Ez nekiink meg is felel,
hiszen a rendszer a palastfelllet nagyolasat jelolte ki.
A revolver” ikon segitségével megnézhetjik, hogy
talalunk-e alkalmasabb esztergakést a feladat megva-
l6sitasara:

31. — A revolverben 1év6 szerszadmok kivalasztasanak
metodusaban el6szor ra kell kattintani az altalunk
megfelelonek itélt megmunkald eszkdzre, majd az
[F10]v ,,OK” gomb aktivizalasaval integralhatjuk azt
a megmunkalasi miiveletelemiinkbe:

32. — A parbeszédablak kovetkezd oldalara a jobb
oldalon talalhat6 [F10]vjelii gomb megnyomasaval
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tudunk attérni. Az esztergalasi ciklusok mindegyiké-
ben a masodik oldalon allithatoak be a kiilonb6zd
megmunkalasi lehet6ségek, hossz-, vagy keresztesz-
tergalds, valamint a kiilonb6z6 bemeriilési szogek.
Az oldalrol valo tovabblépéshez ismételten meg kell
nyomni az [F10]v funkciobillentyfit:

33. - Az ablakrendszer utolsé oldalan a megmunka-
lasnal alkalmazandd technoldgiai paramé-tereket
lehet meghatarozni. A KELLER rendszer automati-
kusan felajanl technoldgiai értékeket, amennyiben
azok szerepelnek az adatbézisaban, de természetesen
ezeken az értékeken tetszOlegesen lehet valtoztatni.
Az [F10]v gombra val6 kattintassal fejezziik be beal-
litasi folyamatunkat:

34. — A kovetkez6 esztergalasi miveletelem a simi-
tas, ezért a ,létrehozni” ikont Gjboli megnyomasat
kovetden valasszuk ki a ,,simitas” lehetdséget, majd —
hasonloan a nagyolasnal — a ,,készalkatrész” ikont. A
30. ponthoz hasonldé megjelenésii ablakban mddosit-
sunk alkalmazott esztergakésiinkon és valasszuk ki a
3-as helyen talalhatd simitd kést:

35. — A miveletelemet beallitd ablakrendszer maso-
dik oldalan sziikséges modositani a simitési utvona-
lon, mivel a szoftver a szerkesztéskor kezd6pontként
megadott helyzetet tekinti startpozicidnak, de ez jelen
esetben a (0,0) koordinataparos, ami nem kedvezd a
megmunkalas szempontjabol. Nyomjuk meg ezért az
[F2] gombbal kiemelt ,,simitasi Gt” ikont:

36. — A monitor alsé savjaban megjelend ,,simitasi
utat Gjra meghatarozni” parancsra kattintva beallithat-
juk simitasi utvonalunk kezddpontjat. Az 0 kezdo-
pontot Ugy lehet meghatarozni, hogy az egérrel rakat-
tintunk a fekete tartomanyban az alkatrész azon pont-
jara, ahonnan szeretnénk, hogy a megmunkalas kez-
dédjon. A kattintas helyén ekkor megjelenik egy kis
piros pont és egy rd mutato nyil:

37. - Az [F10]v ,,OK” gombra kattintva médosithat-
juk mozgéasunk célkoordinatajat is. Ez azért célszert,
hogy nehogy Véletlenll tal kdzel menjink a tok-
manyhoz. A simitasi Ut veégét hasonldan kell megha-
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tarozni, mint a 36. pontban a kezdéhelyzetet. A beal-
litast  kovetden  ismét nyomjuk meg az
[F10]v billentyiit, majd térjliink vissza a miiveletele-
met bedllitd parbeszédablak-rendszerbe. A rendszer
utolso, a technologiai paramétereket beallitd részeben
hatarozzuk meg a kivant értékeket, majd a biztonsag
kedveert szimulaljuk le generalt szerszampalyankat:

38. — A besztrasi miivelethez az ,,elallitani” gomb megnyomasat kovetéen elészor aktivizal-

juk a leszaras [F3], majd a beszuras [F2] ikont:
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39. - A mﬁveletelemet beallitd parbeszédablak elsd
oldalan allitsuk be a 21. helyen 1év0 beszurd szer-
szamot, majd az [F10]v" ,,OK” gomb megnyomasat
kovetden rajzoljuk meg a besziras pontos helyét és
geometriajat (ne felejtsiik, hogy ezt a geometriat ki-
hagytuk a szerkesztési fazisban):

40. — A miihelyrajz alapjan, a szerkesztdé modulbol
ismert, felhasznaldbarat paraméterablakban toltsik ki
a beszUras geometriajat meghatarozo adatokat (a ké-
pen lathatoak a pontos paraméterek). Ezt kdvetden az
utolso oldalon allitsuk be a hatékony forgacsolashoz
szlikséges technoldgiai paraméte-reket, majd szimu-
laljuk le miiveletelemiinket:

41. — A menetesztergalashoz az ,.eléallitani” gomb
megnyomasat kovetéen valasszuk ki a ,,menet” [F5]
lehetdséget, majd az ,,esztergalas” [F1] ikont. A beal-
lité parbeszédablak elsé oldalan ezt kovetden valasz-
szuk ki a 23-as helyen 1év6 menetesztergald szersza-
mot:

42. — Az eddigi esztergalasi miiveletelemek meghata-
rozasatol eltérd esetet a 3. oldalon talalunk, ahol meg
kell hatarozni menetlink kiindulasi és vegpontjat. A
menetlink atmérdje végig 40 mm, kezdOpontunk a
Z=-5, végpontunk a Z=-60 helyen talalhato. A kovet-
kez6 oldalakon a menetesztergalas szerszampalyai-
nak meghatarozasdhoz kér tovabbi informaciokat
rendszerink. Toltsuk ki (legyen 2-3 milliméteres Z
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tengely menti és X tengely menti kdzeledes és tavo-
lodas) a paramétereket, majd szimulaljuk le a legene-
ralt szerszampalyakat:

43. — A menetesztergalasi ciklus generalasat kdveto-
en készen all szoftveriink, hogy a készterméket eldal-
litd szerszampélya-rendszereket NC programba il-
lessze, vagyis posztprocesszalja. A modul jobb alsé
sarkaban talalhato ,,vissza a fomeniibe” gomb meg-
nyomdasanak hatdsdra aktivizalodo fels6 mentisor
»NC-kiadas” lehetéségén beliil valasszuk ki az ,,NC-
program” parancsot:

44. - Az automatikus NC program generald rendszer-
ben a ,programszam” ablakban allithatjuk be NC
programunk azonositojat (az aktualis vezérlés-tipus
szintaxisanak megfelel6en), az [F1] gomb lenyoma-
saval pedig meghatarozhatjuk az alkalmazandd CNC
vezérléstipust.:

45. — A Siemens 802C vezérléstipus valamennyi
KELLER rendszer esetében standard tipusként jele-
nik meg, igy valasszuk ki ezt a lehet6séget a felsoro-
lasbol, majd az [F10]v'OK gombbal val6 elfogadast
kovetéen a 44. pontban lathatdé ablak esetében is
nyomjuk meg az [F10]v" ,,OK” gombot, mire az NC
program automatikusan eldall:

46. — Az almodult valaszto ikon megnyomasat kove-
tden valasszuk ki a ,,szimulator” egységet, hogy leel-
lendrizhesstik, illetve esetlegesen modosithassunk
legeneralt NC programunkon.

47. — A megjelend parbeszédablakban valasszuk ki a
»fajl megnyitdsa” lehetdséget, természetesen fOprog-
ramként, valamint az alsé leg6rdiild meniiben a Sie-
mens 802C vezerlést is hatdrozzuk meg. Ezt kdveto-
en keressilk meg automatikusan generalt NC progra-
munkat, majd az [F10]v" ,,OK” gomb megnyomasa-
val a program azonnal betoltédik. A képernydén jol
lathato, hogy az NC programot a KELLER rendszer-
ben rugalmasan lehet mddositani, igy az esetleges
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utolagos optimaldsokat gyorsan és egyszertien lehet
végrehajtani. Az [F9] szimulacids ikonra val6 kattin-
tassal pedig a teljes generalt NC programot le lehet
tesztelni.:

48. — A szimuldcio lefuttatasat kovetéen a képen a
legyartott demonstracios darabunk 3 dimenzios képe
lathato.:

6.3. AutoCAD és IGES fajlok behivasa a geometria modulba

A KELLER CNC programtervezo ¢és szimulaciés rendszer CAM alapt programozast meg-
val6sitdé modulrendszerének tovabbi elénye, hogy lehetéség van ,,.dxf” formatuma Auto-
CAD, valamint a 3D-s mérnoki tervezOrendszerek altal alkalmazott ,,.iges” kiterjesztést faj-
lokban talalhatd geometridk behivasara. Ezen mithelyrajzok beintegraldsa révén tovabb rovi-
dulhetnek és egyszeriisodhetnek CNC programjaink automatikus generalasa.

A Kkét kiterjesztés behivasanak metodusa azonos a KELLER rendszerben, a ,,geometria”
modulon belil lehet aktivizalni az integralasi folyamatot, majd egy kiilon fajlbehivo kezeldi
fellileten lehet kivalasztani a behivandé fajlt, illetve kijeldlni a mithelyrajzon beliil a sziiksé-
ges konturokat.

Lényeges megjegyezni, hogy a 2D-s AutoCAD rendszerben megrajzolt fajlokat Kizaro-
lag ,,.dxf” formatumban lehetséges a KELLER rendszerbe integralni! Ezt a formatumot
azonban valamennyi tervez6 rendszer generalni tudja, tehat a piacon megtaldlhaté vala-
mennyi AutoCAD rendszer esetében létezik olyan elmentési formatum, amelyet kony-
nyen és gyorsan be lehet integralni a KELLER rendszerbe.

=z 7
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végrehajthato alkatrészrajzokat lehet behivni. Ennek megfeleléen a behivasi metddusban
minden esetben egy felllnézeti abrabdl lehet kivalasztani a szamunkra sziikséges konturokat,
geometriai elemeket, mely kivalasztast kovetden, a KELLER rendszer ,,geometria” modulja-
ban lehet hozzailleszteni az egyes elemekhez a kiilonb6z0 magassagi ¢s mélységi méreteket.

A kovetkez6 néhany kép altal — egy ,,.dxf” formatuma fajl alapjan — illusztraljuk a miithely-
rajz-fajlok behivasanak lehetéségét:

1. — A ,,geometria” modulon belil, a monitor bal alsé
sarkaban talalhato ,eloallitani” ikon aktivizalasat
kovetden elénk tarul a szoftver altal ajanlott alap-
geometridk sora. Mivel mi most egy AutoCAD fajlt
szeretnénk behivni, valasszuk ki az [F2] ,,CAD ada-
tokat importalni” lehetdséget:
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2. — Rendszeriink egy fajlbehivé editorba vezet, ahol
a képerny6 nagy részét egy fekete hattér foglalja el.
Ezen a hattéren fog megjelenni a behivasra kijelolt
fajlban talalhaté miihelyrajz. A fels6 meniisorban
talalhatd ,,f4jl” menin belll lehet kezdeményezni a
fajlok behivasat. Valasszuk ki a menusorbol a ,,meg-
nyitni” lehetdséget, majd a megjelend két valasztasi
eset kozil a ,,DXF” formatumot:

3. — A megjelené konyvtarszerkezetben tudjuk kiva-
lasztani behivasra miihelyrajz-fajlunkat. Az ablak
jobb oldalan egy kis abraban megjelenik a fajlhoz
tartozé miihelyrajz egyszerisitett vazlata. Ez a vézlat
ad segitséget ahhoz, hogy leellenérizhessiik a fajlban
talalhato rajzunk megfeleldsségét. A fajlunk kivalasz-
tasat kovetden az ablak jobb also6 sarkdban talalhato
[F10]v" ,,OK” gombra valé kattintassal integralhatjuk
be fajlunkat az editorba:

4. — A f3jl behivasat kovetden elsé l1épésként meg
kell hatarozni a munkadarab koordinatarendszerének
helyzetét. Ehhez a ,,szerkeszteni” mendin beldl a ,,nul-
lapont” lehetdséget kell kivéalasztani:

5. — A nullpont helyzetének meghatarozasahoz el6-
szOr az egérrel ra kell kattintani arra az egyenesre,
amelyen a nullpontunk rajta lesz, majd az egyenesen
belll ki kell jel6lni azt a nevezetes pontot, ahol a nul-
lapont tényleges elhelyezkedése lesz. Esetlinkben a
nullpont kivil esik a munkadarabon, amennyiben
ilyen jellegli helyzetet szeretnénk generalni, a null-
pont poziciojat is meg kell rajzolni az AutoCAD fajl-
ban:

6. — A ,,szerkeszteni” menii ,,automatikus” lehetOsé-
gének kivalasztasaval jelolhetjik ki a miihelyrajz
KELLER rendszerbe integralandd konturjait. A pa-
rancs aktivizalasat kovetden az als6 sdvban megjele-
n6 ikonok koziil az [F2] billentytivel jelolt ,kontart
hozzaadni” lehetdséggel lehet az egérrel kijeldlt kon-
tarelemet aktivva tenni. A geometriai behivasnal ki-
zarolag az aktiv elemek generalodnak at a ,,geomet-
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ria” modulba. Aktivizaljuk ezen metodus alapjan a
mithelyrajz valamennyi kontdrelemét, majd nyomjuk
meg az [F10]v gombot:

7. - Az [F10]v ,,OK” gombra valé Kkattintas eredmé-
nyeképpen visszajutunk a ,,geometria” modulba, ahol
a rendszerilink els6ként megkérdezi, hogy az athozott
konturoknak mennyi legyen az alapsikjuk. Az atgene-
ralés ugyanis ezen alapsikon fog megtorténni. A fel-
hasznalo dolga lesz ezt kdvetden, hogy az egyes szi-
getek és zsebek sikjait az alapsikhoz képest, utélago-
san modositsa:

8. — A szerkeszt6i editorba valo atkonvertalast kove-
téen az egyes kontUrok tényleges sikjainak meghaté-
rozasa céljabol elsoként valasszuk ki a moddositani
kivant kontarelemet, majd nyomjuk meg a monitor
also sikjaban talalhaté [F2] ,,valtoztat” ikont:

9. — A monitor k6zéps6é részén megjelend lehetosé-
gek koziil ezt kovetéen valasszuk ki az [F4] ,,mélysé-
get megvaltoztat” ikont, majd allitsuk be a munkada-
rab  koordinatarendszerében  abszolut  meéret-
megadassal a kivalasztott elemiink sikjat. Amennyi-
ben az dsszes kontarelemnek bedllitottuk a tényleges
»Z” tengelybeni értékét, az AutoCAD f4jl behivasa-
nak metodusat végrehajtottuk, rajzunkat lementhetjik
és a ,,munkaterv” modulba attérve megkezdhetjik a
miveletelemek hozzarendelését:

=z 7

Mivel a CNC esztergalas tipikusan 2 tengelyes megmunkalas (X-Z sikbeli forgacsolas),
ezért a KELLER rendszerbe torténd miihelyrajz-fajl behivasnal minden esetben egy oldalné-
zeti rajzzal kell dolgozni, mely rajzrol a szukséges elemeket kijelélve integralhatjuk alkatre-
szlink geometriajat a KELLER rendszer ,,geometria” moduljaba.

A kovetkez6 néhany kép altal — egy ,,.dxf” formatuma fajl alapjan — illusztraljuk a miihely-
rajz-fajlok behivasanak lehetdségét:

1. — A ,,geometria” modulon bell, a monitor bal alsé
sarkdaban talalhato ,,eldallitani” ikon aktivizalasat
kovetden elénk tarul a szoftver altal ajanlott alap-
geometriak sora. Mivel mi most egy AutoCAD fajlt
szeretnénk behivni, valasszuk ki az [F2] ,,CAD ada-
tokat importalni” lehetdséget:
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2. — Rendszeriink egy fajlbehivé editorba vezet, ahol
a képerny6 nagy részét egy fekete hattér foglalja el.
Ezen a hattéren fog megjelenni a behivasra kijelolt
fajlban talalhaté miihelyrajz. A fels6 meniisorban
talalhatd ,,f4jl” menin belll lehet kezdeményezni a
fajlok behivasat. VValasszuk ki a menusorbol a ,,meg-
nyitni” lehetdséget, majd a megjelend két valasztasi
eset kozil a ,,DXF” formatumot:

3. — A megjelend konyvtarszerkezetben tudjuk kiva-
lasztani behivasra miihelyrajz-fajlunkat. Az ablak
jobb oldalan egy kis abraban megjelenik a fajlhoz
tartozd miihelyrajz egyszerisitett vazlata. Ez a vézlat
ad nekiink segitséget ahhoz, hogy leellendrizhessiik a
fajlban talalhat6 rajzunk megfeleldsségét. A fajlunk
kivalasztasat kovetden az ablak jobb alsé sarkdban
talalhat6 [F10]v" ,,OK” gombra val6 kattintassal in-
tegralhatjuk fajlunkat az editorba:

4. — A f3jl behivasat kovetden elsé l1épésként meg
kell hatarozni a munkadarab koordinatarendszerének
helyzetét. Ehhez a ,,szerkeszteni” mendin beldl a ,,nul-
lapont” lehetdséget kell kivéalasztani:

5. — A nullpont helyzetének meghatarozasahoz el6-
szOr az egerrel ra kell kattintani arra az egyenesre,
amelyen a nullpontunk rajta lesz, majd az egyenesen
belll ki kell jeldlni azt a nevezetes pontot, ahol a
nullpont ténylegesen el fog helyezkedni. Esetiinkben
a nullpont kivil esik a munkadarabon, amennyiben
ilyen jellegli helyzetet szeretnénk generalni, a null-
pont poziciojat is meg kell rajzolni az AutoCAD f4jl-
ban:

6. — A ,,szerkeszteni” menii ,,automatikus” lehetdsé-
gének kivalasztasaval jelolhetjiik ki a mibhelyrajz
KELLER rendszerbe integralandé konturjait. A pa-
rancs aktivizalasat kovetden az als6 savban megjele-
nd ikonok koziil az [F2] billentytlivel jelolt , kontart
hozzaadni” lehetdséggel lehet az egérrel kijeldlt kon-
turelemet aktivva tenni. A geometriai behivasnal Ki-
zarolag az aktiv elemek generdlédnak at a ,,geomet-
ria” modulba. Aktivizaljuk ezen metodus alapjan a
mithelyrajz valamennyi kontlirelemét, majd nyomjuk
meg az [F10]v gombot:
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7. — Az [F10]v ,,OK” gombra valé kattintas eredmé-
nyeképpen visszajutunk a ,,geometria” modulba, ahol
a rendszeriink elséként megkérdezi, hogy az athozott
konturok csak kiilsé feliiletként lesznek értelmezve,
vagy csak segédkonturokként fogunk veliik dolgozni,
vagy az atkonvertalt geometriat teljes alkatrésznek
értelmezze-e (ez utobbi lehetéség az ,,0sszes kon-
tar”). Erdemes az ,,0sszes kontur” esetet kivalasztani,
ekkor automatikusan begeneralja az 6sszes kivalasz-
tott konturunkat a szoftver:

8. — Az integralast kovetéen a KELLER rendszer
»geometria” moduljdba megjelenik a miihelyrajz-
fajlbol Kkivalasztott kontirok halmaza, amely alkat-
rész-geometria ettél kezdve tetszélegesen modositha-
to, illetve a ,,munkaterv” modulban miveletelemek
integralasara is mar lehetdség lesz.:
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7. Vizsgafeladatok készitésének és kidolgozasanak lehetésége

A KELLER CNC programtervez6 és szimulacios szoftverben kilon modul lett kifejlesztve
a CNC programozas oktatasanak hatékony ellendrzése céljabol. Az oktaté a KELLER szoft-
ver ,.tanar” moduljaban dolgozatot készithet, mely ellendrz6 vizsga 1ényege, hogy egy korab-
ban megirt és elmentett CNC programbol NC szavaknak az értékeit veheti ki, a hallgaténak
pedig ezeket az értékeket kell a vizsga kidolgozasa soran meghataroznia.

A KELLER rendszerben generalhatd vizsgak alapjan tehat az oktato le tudja ellendrizni,
hogy a didk az adott megmunkalasi kérnyezetben, forgacsolasi helyzetben ismeri-e a szliksé-
ges kddokat, illetve az NC parancsokhoz tartozé paramétereket. A szoftver a dolgozatot a
diak beadasat kovetden azonnal kijavitja (a tanar altal meghatdrozott pontszamokat figyelem-
be véve), igy a hallgaté azonnal megismerheti munkajanak eredményét. A halozatos KEL-
LER rendszerekben lehetdség van a didk altal megirt dolgozatnak a tanari gépre torténd at-
konvertélasara, igy egy szamitogépteremben megirt dolgozatnal az oktaté azonnal leellen-
Orizheti az esetleges tévedések sulyossagat is.

7.1. Vizsga készitése és kidolgozasa a marasi technoldgiaban

Iés” almodulban megirt, 2.5 tengelyes megmunkalast megval6sitdé CNC program jelenti.
A kovetkez6 néhany kép altal illusztraljuk egy egyszerii feladat elkészitését, majd kidolgo-
zasét:

1. - A KELLER rendszer ,,komplett” modulrendsze- e B8
rén belll a — piros karikaval kiemelt — [F7] ,tanar” s
almodulra val6 kattintassal érhetjik el a vizsgak ké- [l 1 8

szitésére kifejlesztett editort. Az ikonra valo kattintas
utdn rendszeriink megkérdezi az aktuélis jelszét. A
jelszo begépelését kovetden, az [F10]v ,,OK” gomb-
ra kattintva érkeziink be a kezel6i feliiletre:

2. — A monitor jobb alsé sarkaban talalhat6 ,,vissza a - -
fomentibe” ikonra vald kattintassal érhetjiik el a fels6 '
sikban elhelyezkedé meniisort. Ezen meniisoron be-
lil, a ,,fajl” lehetdség kivalasztasat kovetéen az ,,4)”
parancs altal készitsink el egy vizsgafeladatot. Ter-
mészetesen a korabban megirt vizsgdk modositasara o =
is lehet6ség van a ,,megnyitni” parancs altal, illetve a

vizsgafeladatok elmentési helyének maodositasat is

végrehajthatjuk az ,,igazgatni” lehetdséggel:

3. — A megjelend parbeszédablakban valasszuk ki e B
vizsgank alapjaul szolgalé NC programunkat az [F1] ==
funkciobillentyli megnyomasaval, majd irjuk be fel- e -

adatunk neveét és jellegét. Az [F10]v" ,,OK” gombra
valé kattintdssal NC programunk beintegralddik a
kezeldi editorba:

4. — Az NC programon belili hianyossagok létreho-
zasahoz elészor az egérrel ra kell kattintani a kitorol-
ni kivant NC kodra, majd a monitor also részén, piros
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karikaval kiemelt [F5] ,,hidnyossagokat létrehozni”
parancsra kattintva lehet aktivizalni a kivalasztast:

5. — A ,hidanyossagokat létrehozni” parancs megnyo-
masat kovetden rendszeriink megkérdezi, hogy
amennyiben a hallgaté kés6bb sikeresen tudja meg-
hatarozni a paramétert, mennyi pontot adjon az
eredményre. Az [F10]v ,,OK” gomb megnyomasat
kovetden ujabb paramétereket jeldlhetiink ki feladat-
ként.:

6. — Amennyiben nem szeretnénk tébb hianyossagot
létrehozni, a monitor jobb also sarkdban elhelyezke-
dé, [F10]v funkciobillentyiivel aktivizal-hatd befeje-
zés gombra kattintva zarhatjuk le kijeldléseink soro-
zatat:

7. — A vizsga eléallitasanak lezarasat kovetden ment-
stk el a fajlunkat. Ehhez el6szor nyomjuk meg a mo-
nitor jobb als6 sarkdban elhelyezkedd ,,vissza a f0-
mentibe” parancsot, majd a felsé sikban aktivizalodo
mentisor ,,f4j1” lehetéségén beliil az ,,elmenteni” pa-
rancsot kivalasztva mentsiik el NC programunkat az
»Exercises” konyvtarba. A hallgaté ugyanis standard
lehetdségként ebbe a konyvtarba tud belépni a felada-
tok kidolgozéasa kezdetén:

8. — A hallgatd a vizsgafeladatokat az ,,NC DIN/ISO”
almodulban érheti el. Ennek megfeleléen, 1épjiink at
az almodulba, majd a monitor jobb als6 sarkdban
elhelyezkedd ,,vissza a fdmeniibe” gomb megnyoma-
sat kovetoen, a felsé sikban aktivizaldddo meniisor
»gyakorlat/vizsga” lehetdségén beliil valasszuk ki a
»feladatot kidolgozni” parancsot:

9. — Keressik ki az imént elkészitett vizsgafeladatun-
kat az ,,Exercises” kényvarban, majd az ,,OK” gomb-
ra valo kattintast kovetéen a megjelend parbeszédab-
lakba irjuk be neviinket, illetve azonositonkat. Ezt
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kovetéen az [F10]v" ,,OK” gombot megnyomva
azonnal bejutunk a feladat kidolgozasanak editoraba:

10. — A feladat kidolgozésanak menetében az elsé
NC koéd értékének beirasat kovetden az ,,Enter”
gombbal lehet attérni a kovetkez6 hianyossagra, majd
a feladatok kidolgozéasat kovetden a monitor jobb
alsé sarkaban talalhat6 ,,kész” gombra kattintva fe-
jezhetjik be vizsgankat. A KELLER rendszer ezt
kovetéen — mint jO oktaté — megkérdezi, hogy valé-
ban be szeretné-e adni a didk a dolgozatot:

11. — A kiértékelés par masodperc alatt megtorténik.
Lathato, hogy a kiértékeld lapon szerepel a didk neve,
a kidolgozas idétartama, a beirt és az elvart NC pa-
raméterek, az elért pontszam, valamint a szazalékos
értékelés is. Az [F10]v ,,OK” gombra kattintva rend-
szeruink felajanlja a dolgozat elmentését a ,,Solution”
kdnyvtarba, majd az ismételt [F10]v" ,,OK” gombra
vald Kkattintast kovetdéen a dolgozat kidolgozasa a
befejezéséhez érkezett.:

F——

7.2. Vizsga keszitése és kidolgozasa az esztergalasi technoldgiaban

Ve

»vezérlés” almodulban megirt, 2 tengelyes megmunkalast megval6sito CNC program jelenti.
Az oktato ezen, korabban elkészitett programokban taldlhatd6 NC kédok paramétereibdl tud
olyan hianyossagokat létrehozni, mely ,,lyukak” értékeit a hallgatonak a vizsga kidolgozasa-

kor meg kell tudnia hatarozni.

A kovetkezé néhany kép altal illusztraljuk egy egyszerii feladat elkészitését, majd kidolgo-

zasat:

1. - A KELLER rendszer ,,komplett” modulrendsze-
rén belll a — piros karikaval kiemelt — [F7] ,tanar”
almodulra vald kattintassal érhetjik el a vizsgak ké-
szitésére kifejlesztett editort. Az ikonra valo kattintas
utdn rendszeriink megkérdezi az aktuélis jelszét. A
jelszo begépelését kovetden, az [F10]v" ,,OK” gomb-
ra kattintva érkeziink be a kezel6i feliiletre:

2. — A monitor jobb alsé sarkaban talalhat6 ,,vissza a
fomeniibe” ikonra val6 kattintassal érhetjiik el a felsd
sikban elhelyezkedd meniisort. Ezen meniisoron be-
lil, a ,,f4j1” lehetdség kivalasztasat kovetden az ,,0j”
parancs altal készitsink el egy vizsgafeladatot. Ter-
mészetesen a korabban megirt vizsgdk modositasara
is lehetéség van a ,,megnyitni” parancs altal, illetve a
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vizsgafeladatok elmentési helyének modositasat is
végrehajthatjuk az ,,igazgatni” lehetdséggel:

3. — A megjelend parbeszédablakban elséként ki kell
valasztanunk vizsgank alapjaul szolgalé NC progra-
munkat az [F1] funkciobillentyii megnyoma-saval,
majd ezt kovetden beirhatjuk feladatunk nevét és
jellegét (vizsgafeladat, vagy félévkozi szamonkeérés
legyen-e). Az [F10]v ,,OK” gombra valo kattintassal
NC programunk integralodik a kezeldi editorba:

4. — Az NC programon belili hianyossagok létreho-
zasahoz elészor az egérrel ra kell kattintani a kitorol-
ni kivant NC kddra, majd a monitor alsé részén, piros
karikaval kiemelt [F5] ,,hidnyossagokat letrehozni”
parancsra kattintva lehet aktivizalni a kivalasztast:

5. — A ,,hianyossagokat létrehozni” parancs megnyo-
masat kovetden rendszeriink megkérdezi, hogy
amennyiben a hallgatd késébb sikeresen tudja meg-
hatarozni a paramétert, mennyi pontot adjon az
eredményre. Az [F10]v ,,OK” gomb megnyomasat
kovetden ijabb paramétereket jeldlhetlink ki feladat-
ként.:

6. — Amennyiben nem szeretnénk tébb hianyossagot
Iétrehozni, a monitor jobb alsé sarkdban elhelyezke-
dod, az [F10]v funkciobillentyiivel aktivizalhato befe-
jezés gombra kattintva zarhatjuk le kijel6léseink so-
rozatat:

7. — A vizsga el6allitasanak lezarasat kovetéen ment-
stik el a fajlunkat. Ehhez eldszor nyomjuk meg a mo-
nitor jobb also sarkdban elhelyezkedd ,,vissza a f0-
mentibe” parancsot, majd a felsé sikban aktivizalodo
mentisor ,,f4j1” lehetéségén beliil az ,,elmenteni” pa-
rancsot kivalasztva mentsiik el NC programunkat az
»Exercises” konyvtarba. A hallgaté ugyanis standard
elemként ebbe a kdnyvtarba tud belépni a feladatok
kidolgozasa kezdetén:
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8. — A hallgato6 a vizsgafeladatokat az ,,NC DIN/ISO”
almodulban érheti el. Ennek megfelel6en, Iépjunk at
az almodulba, majd a monitor jobb alsé sarkaban
elhelyezked? ,,vissza a fomeniibe” gomb megnyoma-
sat kovetoen, a fels0 sikban aktivizalddd mentisor
»gyakorlat/vizsga” lehetdségén beliil vélasszuk ki a
»feladatot kidolgozni” parancsot:

9. — Keressik ki az imént elkészitett vizsgafeladatun-
kat az ,Exercises” konyvarban, majd az [F10]
,»OK” gombra valo kattintast kdvetden a megjelend
parbeszédablakba irjuk be neviinket, illetve azonosi-
tonkat. Ezt kovetden az [F10]v" ,,OK” gombot meg-
nyomva azonnal bejutunk a feladat kidolgozasanak
editoraba:

10. — A feladat kidolgozasdnak menetében az elsd
NC kod értékének beirasat kovetden az ,,Enter”
gombbal lehet attérni a kovetkezd hianyossagra, majd
a feladatok kidolgozasat kovetden a monitor jobb
also sarkaban talalhato [F10]v" ,,kész” gombra kat-
tintva fejezhetjik be vizsgankat. A KELLER rend-
szer ezt kovetéen — mint jO oktatdé — megkérdezi,
hogy val6ban be szeretné-e adni a diak a dolgozatot:

11. — A kiértékelés par masodperc alatt megtorténik.
Lathato, hogy a kiértékeld lapon szerepel a didk neve,
a kidolgozas id6tartama, a beirt és az elvart NC pa-
rameéterek, az elért pontszam, valamint a szazalékos
értékelés is. Az [F10]v ,,OK” gombra kattintva rend-
szeruink felajanlja a dolgozat elmentését a ,,Solution”
konyvtarba, majd az ismételt [F10]v" ,,OK” gombra
vald kattintdst kovetéen a dolgozat kidolgozasa a
befejezéséhez érkezett.:

83




8. A KELLER rendszerben talalhato beallitasi lehetoségek

A virtualis mihellyel rendelkez6 KELLER programtervezd és szimulacids rendszerben a
tokéletes vizualis élmény, valamint a valosaggal mindenben megegyezé megmunkalasi kor-
nyezet biztositasa céljabol nagyon széleskorli azon bedllitasok sora, amelyeket a szoftver
kiilonb6z6 almoduljain beliil lehet alkalmazni. A nagyszamu bedllitasi lehetéség okan a
KELLER rendszeren beliil egy kiilén almodul foglalkozik a szoftverben beallithato lehetése-
gekkel. Az alapvetd beallitasi lehetéségek KELLER rendszerben a kdvetkezdek:

- szerszamok definialasa

- szerszamtarak létrehozasa

- munkadarab anyagok generalasa

- szerszamgépek jellemzdinek beallitasa

- szimulacios megjelenitések modositasa

- kiilonb6z6 megjelenitési, megvaldsitasi beallitasok

- az almodulokon beliil elmentésre keriil6 fajlok lementési helyének meghatarozasa

.~z

sz

lasa esetén (kivételt képez ez alol a ,,virtualis mithely”) a monitor alsé savjaban elhelyezkedd
ikonok kozott talalhatunk egy ,,beéllitdsok” nevii gombot, mely ikonra valo kattintas hatasara
beléphetiink a beallitasokat tartalmazo kezeldi editorba.

A kovetkez6 szovegek segitségével atfogo képet adunk a KELLER rendszerben talalhaté
beallitasi lehetdségekrdl, alkalmazasokrol:

1. — A ,bedllitasok” almodulra valo kattintas hatasara
rendszerlink bevezet a beallitdsokat tartalmazo keze-
161 editorba. A monitor fels6 sikjaban talalhaté menu-
sorok segitségével lehet elérni a kiilonbozd beallitasi, == =
modositasi és generalasi lehetdségeket:

2. — A ,,szerszamok” meniin beliil van lehetdséglink
Uj megmunkald eszkdzok definialasara az [F1] ,,0j”7,
meglévl szerszamaink moddositasara az [F2] ,,valtoz-
tat” az elmentési helyek modositasara az [F3] ,,igaz-
gatas”, valamint a szerszamok adatainak kinyomtata-
séra az [F4] ,.kinyomtat” ikon segitségével. Készit-
slink egy Uj szerszamot, ezért nyomjuk meg az ,,uj”
parancsot:

3. — Uj szerszam készitéséhez eldszor ki kell valasz-
tani generaland6 szerszamunk alaptipusat. Lathatd,
hogy a képen a CNC megmunkalé kdzpontokban
alkalmazasra Kkertil6 valamennyi eszkoztipus megta-
lalhatd. Véalasszuk ki a sikmar6t, majd nyomjuk meg
az [F10]v ,,OK” gombot:
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4. — Az alaptipus kivalasztasat kovetdéen bejutunk a
szerszdmgenerald ablakba, ahol beallithatjuk Uj szer-
szamunk neveét, meghatarozhatjuk forgacsolasi tulaj-
donsagait, megrajzolhatjuk geometriajat, beallithatjuk
a vegrehajthatd megmunkalasi eseteket, valamint az
ajanlhatd technoldgiai paramétereket. Az [F1] gomb
megnyomasat kovetd névbeallitas utan kattintsunk az
[F2] ,,tulajdonsagok™ lehetdségre:

5. — A ,tulajdonsagok” menuben lehet beallitani,
hogy a szerszamot a féorsé milyen iranyba forgathat-
ja, valamint hogy a szerszdmmal tengelyi-ranyban
milyen jellegi bemeriilést lehet megengedni. Ezen
bedllitasok a KELLER rendszer felligyeleti rendsze-
rének kellenek. Amennyiben a szerszammal nem
megfeleld6 megmunkalast szeretnénk végrehaj-tani, a
szoftver figyelmeztet a problémardl:

6. — A ,,geometria” menliben a megmunkalo eszkoz
geometridjat lehet a lehetd legnagyobb részletesség-
gel bedllitani. Lathato, hogy a bal oldali paraméterek
kitoltésével parhuzamosan a jobb oldalon megjelenik
a paramétereknek megfeleld szerszamgeometria,
mely a paraméterek valtoztatdsanak hatéséra folya-
matosan modosul:

7. — A CAM alaptd CNC programozast megvalosito
modul szempontjabol Iényeges, hogy a ,,megmunka-
las” filben beallitsuk, hogy az adott szerszammal
milyen jellegli megmunkalasi miiveletelemeket lehet
vegrehajtani. Az automatikus szerszampalya genera-
las soran ugyanis a rendszer csak azokat a lehetésé-
geket engedeélyezi, amelyeket ezen ablakban beélli-
tottunk:

8. — A ,technologia” fllben generalhatunk a
CAD/CAM modul szdmara ajanlasokat a szerszam-
nak a ,,megmunkalas” ful alatt beallitott megmunka-
lasi eseteire, valamint a kiilonb6z6 munkadarab
anyagokra. Ezeket az ajanlasokat, a beallitott anyag
¢s megmunkalasi tipust kdvetden az [F1] ,,1étrehozni”
ikonnal kezdemeényezhetjuk:

9. — A ,bedllitdsok” modul fomentijében, a ,tar” le-
hetdségen beliil lehet 0j tarat definialni (,,1j”), korab-
ban definialt taron modositani (,,valtoztat™), elmenté-
si helyen véltoztatni (,,igazgat™), illetve tarat kinyom-
tatni (,,nyomtatni”). Nézzik meg a tarak definialast,
nyomjuk meg az ,,0j” parancsot:
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10. — Az uj tar definidlasakor megjelend ablakban az = __
[F3] funkciogomb megnyomasat kovetden lehet beal- ==
litani a generaland6 tar nevét és a méretét, majd a e e
fomeniiben talalhato iires tarhelyekre az egérrel két-
szer kattintva szerelhetjik fel a tarhelyiinket szer-
szammal. Kattintsunk tehat az 1-es tarold-rekeszre
kétszer az egér bal gombjéaval:

11. — A kétszeri egérkattintas eredményeképpen meg-
jelenik a KELLER rendszer adatbazisdban szerepld
valamennyi mar6 és furé szerszam (kozotte az is,
amit az el6z6 1épések folyaman generaltunk). A szer-
szam kivalasztasat kovetden az ablak jobb alsé sar-
kaban 1évé [F10]v" ,,OK” gombra valo kattintassal T
integrélhatjuk be megmunkalé eszkozinket a szer-

szamtar rekeszébe:

12. — A sziikséges szerszamok behivasat kovetden az T ]
[F2] billentyli megnyomésaval menthetjiik el uj szer-
szamtarunkat. Fontos megjegyezni, hogy a szersza-
mok és a szerszdmtarak definialasaval tokéletesen
tudjuk szimuldlni a CNC miihelyiinkben talalhato
szerszdmgepek felszerelését! Az ablak jobb also sar-
kaban talalhaté [F10]v" ,,OK” gomb segitsegével
térhetiink vissza a ,,beallitds” modul fdmeniijébe:

13. — A ,,munkaanyag” mentben a CAM alapd CNC
programozas modulja szamara definialhatunk mun-
kadarab anyagokat. Ugyanis ezen anyagdefinialast ey
kovetéen tudunk csak az adott anyaghoz a szersza-
mok definialasan beluli ,,techno-16gia” fulben meg-
munkalési paramétereket rendelni. Uj anyag definia- i
lasdhoz az [F1] funkciobillentyiit kell megnyomni, az
ablakbol valo kilépéshez pedig az [F10] ,,OK” ikonra

kell kattintani:

14. — A ,rendszer-konfiguracié” meniben lehet beal-
litani a KELLER rendszer almoduljaihoz tartozé va-
lamennyi paraméterlehetéséget az ,.elozetes beallité-
sok” parancs aktivizalasaval, valamint a szoftverben
elmentésre keriilé programok, fajlok lementési helyét
a ,,fajlok lementési helye” Ilehetdségben. Nézziik
meg, milyen lehetdségeink vannak az el6zetes bealli-
tasok teriiletén, nyomjuk meg az els¢ parancsot a
menun beltl:
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15. — A megjelend ablakban lathat6, hogy ezen tar-
tomdnyban van lehetéségiink a CNC programozas
kiilonbozd szintjeit oktatd és alkalmazd modulokon
beliili beallitasi lehetdségekre. Amennyiben valamely
almodul esetében modositani szeretnénk a beallitaso-
kon, az almodulra valé egérkattintast kovetéen nyom-
juk meg az [F2] ,véaltoztat” ikont. Nézziuk meg, mi-
lyen beallitasi lehetéségeket rejt a ,,gép-leirds” sor,
igy kattintsunk a parameter sorara, majd nyomjuk
meg az [F2] gombot:

16. — A ,,gép-leirdas” megjelend ablakaban lathato,
hogy nagyon széles tartomanyban lehet beéllitani a
szimulacié soran megjelend szerszamgép tulajdonsa-
gait. Modosithatunk a munkatér tartomanyan, a szer-
szamcserélés koordinatdin, a megmunkalési id6 au-
tomatikus szamitasa szempontjabol lényeges szer-
szamcsere idon, a befogd kup méretén, valamint beal-
lithatunk el6tolas és fordulatszam korlatokat is. Az
[F10]v ,,OK” gomb megnyomasaval térhetiink visz-
sza az el6z0 ablakhoz:

17. — A ,fajlok lementési helye” parancson belll a
KELLER rendszer valamennyi almoduljahoz tartozé
elmentési célhelyzetet be lehet allitani, illetve Uj cél-
helyzeteket generalni. Kiléndsen fontos ez az Auto-
CAD és IGES fajlok behivasanal, hiszen az 0j konyv-
targeneralassal szétvalaszthatova vallnak a kiillonb6zo
tipusu fajlok. Keészitsink egy Uj munkaterv konyvta-
rat, igy nyomjuk meg a kék szinnel kiemelt paran-
csot:

18. — A megjelend ablakban lathat6, hogy jelenleg
milyen fantazianeveken vannak munkaterv-elmentési
helyek. Uj elmentési hely létrehozéasahoz Kattintsunk
az [F1] ,,ujat létrehozni” ikonra. Mar meglévo konyv-
tarainkon is lehet modositani, az [F2] ,,atnevezni”
lehetdséggel.:

19. — Az Uj konyvtér létrehozésara szolgalo parbe-
szédablakban a ,,megnevezes” parameterben irhatjuk
be elérhetdségiink fantazianevét (melyet a KELLER
rendszerben, a megfeleld6 modulokon beliil latni és
ismerni fog a felhasznald), valamint az [F1] ,.elérési
at” segitségével lehet meghatarozni elmentési he-
lylink pontos Gtvonalat a szamitogép konyvtarszerke-
zetében. Az [F10]v ,,OK” gombra valé Kattintas
eredmeényeként beintegralodik Uj konyvtarunk az
eddigiek melle.:
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aktivizalasa esetén (kivetelt képez ez alol a ,,virtualis mithely”) a monitor alsé savjaban elhe-
lyezkedo ikonok kozott talalhatunk egy ,,beallitasok” nevii gombot, mely ikonra valo kattin-
tas hatasara beléphetiink a beallitdsokat tartalmazé kezeldi editorba.

A kovetkezO szovegek segitségével atfogo képet adunk a KELLER rendszerben talalhatd
beallitasi lehetdségekrdl, alkalmazasokrol:

1. — A ,bedllitasok” almodulra valo kattintas hatasara
rendszerlink bevezet a beallitasokat tartalmazo keze-
161 editorba. A monitor fels6 sikjaban talalhaté menu-
sorok segitségével lehet elérni a kiilonbozd beallitasi,
modositasi és generalasi lehetdségeket:

2. — A ,szerszamok” meniin beliil van lehetdségiink
Uj megmunkald eszkdzok definialasara az [F1] ,,0j7,
meglévo szerszdmaink modositasara az [F2] ,,valtoz-
tat” az elmentési helyek modositasara az [F3] ,,igaz-
gatas”, valamint a szerszdmok adatainak kinyomtaté- == ==
sara az [F4] ,.kinyomtat” ikon segitségével. Készit-

slink egy Uj szerszamot, ezért nyomjuk meg az ,,0j”

parancsot:

3. — Uj szerszam készitéséhez eldszor ki kell valasz-
tani generaland6 szerszamunk alaptipusat. Lathatd,
hogy a képen a CNC esztergagépekben alkalmazasra
keriil6 valamennyi eszkoztipus megtalalhatd. Valasz-
szuk ki az esztergakést, majd nyomjuk meg az
[F10]v ,,OK” gombot:

e wada

4. — Az alaptipus kivalasztasat kovetden bejutunk a
szerszamgeneralo ablakba, ahol beallithatjuk uj szer- B
szdmunk neveét, meghatarozhatjuk forgacsolasi tulaj- == .|
donsagait, megrajzolhatjuk geometriajat, beallithatjuk
az altala végrehajthatd megmunkalasi eseteket, vala-
mint az ajanlhato technologiai paramétereket. Elsé
1épésben kattintsunk az [F2] ,,ors6” lehetdségre:

88



5. — Az ,,0rs0” lehetdségen beliil lehet meghatarozni
az esztergaszerszam beépitési pozicidjat, szogét, va-
lamint a megmunkalas soran alkalmazhaté forgas-
irdnyt (amennyiben van valasztasi lehetéség). Az
[F10]v" ,,OK” gombra valé kattintas hatasara vissza-
térhetilink a beallitasi fomeniibe:

6. — A ,,geometria” menlben a megmunkal6 eszkdz
geometridjat lehet a lehetd legnagyobb részletesség-
gel beallitani. Lathatd, hogy a bal oldali paraméterek
kitoltésével parhuzamosan a jobb oldalon megjelenik
a paramétereknek megfeleld szerszamgeometria,
mely a paraméterek valtoztatasanak hatasara folya-
matosan madosul:

7. — A CAM alapl CNC programozast megvalosito
modul szempontjabdl 1ényeges, hogy a ,,megmunka-
las” fulben beéllitsuk, hogy az adott szerszammal
milyen jellegli megmunkalasi miveletelemeket lehet
végrehajtani. Az automatikus szerszampalya genera-
las soran ugyanis a rendszer csak azokat a lehetdsé-
geket engedélyezi, amelyeket ezen ablakban bealli-
tottunk:

8. — A ,technologia” fllben generalhatunk a
CAD/CAM modul szdmara ajanlasokat a szerszam-
nak a ,,megmunkalas” ful alatt beallitott megmunka-
lasi eseteire, valamint a kiilonb6z6 munkadarab
anyagokra. Ezeket az ajanlasokat, a beallitott anyag
és megmunkalasi tipust kovetéen az [F1] ,,1étrehozni”
ikonnal kezdemeényezhetjik:

9. — A ,beallitasok” modul fémeniijét beliil a ,,revol-
ver” lehetdségen beliil lehet uj tarat definialni (,,4;”),
kordbban definidlt taron modositani (,,valtoztat”),
elmentési helyen valtoztatni (,,igazgat™), illetve tarat
Kinyomtatni (,,nyomtatni”’). Nézzik meg a revolverta-
rak definialast, ezért nyomjuk meg az ,,0j” parancsot:

10. — Az uj tar definidlasakor megjelend ablakban az
[F3] funkciogomb megnyomasat kdvetéen lehet beél-
litani a generalando revolver nevét és a méretét, majd
a fOmeniiben talalhato {iires tarhelyekre az egérrel
kétszer kattintva szerelhetjiik fel a revolverhelylinket
szerszammal.  Kattintsunk  tehat egy  1-es
tarolorekeszre kétszer az egér bal gombjaval:

11. — A kétszeri egérkattintas eredményeképpen meg-
jelenik a KELLER rendszer adatbazisdban szerepld
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valamennyi eszterga és faro szerszam (kozotte az is,
amit az eldz6 1épések folyaman generaltunk). A szer-
szam kivalasztasat kovetden az ablak jobb also sar-
kaban 1évé [F10]v" ,,OK” gombra vald kattintassal
integralhatjuk be megmunkalo eszkoziinket a revol-
ver rekeszébe:

12. — A sziikséges szerszamok behivasat kdvetden az
[F2] billentyli megnyomasaval menthetjiik el uj re-
volveriinket. Fontos megjegyezni, hogy a szerszamok
és a revolverek definialasaval tokéletesen tudjuk szi-
mulalni a CNC mihelyiinkben talalhatd szerszamggé-
pek felszerelését! Az ablak jobb alsé sarkaban talal-
hat6 [F10]v" ,,OK” gomb segitségével térhetiink visz-
sza a ,,beallitds” modul fdmeniijébe:

13. — A ,,munkaanyag” mentben a CAM alapd CNC
programozas modulja szamara definialhatunk mun-
kadarab anyagokat. Ugyanis ezen anyagdefinialast
kovetéen tudunk csak az adott anyaghoz a szersza-
mok definialasan beluli ,,techno-16gia” fulben meg-
munkalasi paramétereket rendelni. Uj anyag definia-
lasahoz az [F1] funkciobillentytit kell megnyomni, az
ablakbol valé kilépéshez pedig az [F10]v ,,OK”
ikonra kell kattintani:

14. — A ,rendszer-konfigurécié” meniben lehet beal-
litani a KELLER rendszer almoduljaihoz tartozé va-
lamennyi paraméterlehetGséget az ,.elézetes beallita-
sok” parancs aktivizalasaval, valamint a szoftverben
elmentésre keriil6é programok, fajlok lementési helyét
a ,,fajlok lementési helye” Ilehetdségben. Nézziik
meg, milyen lehetdségeink vannak az el6zetes bealli-
tasok teriiletén, nyomjuk meg az els6 parancsot a
menun beltl:

15. — A megjelend ablakban lathat6, hogy ezen tar-
tomdnyban van lehetdségiink a CNC programozas
kiilonbozd szintjeit oktatd és alkalmazd modulokon
beliili beallitasi lehetdéségekre. Amennyiben valamely
almodul esetében modositani szeretnénk a beallitaso-
kon, az almodulra valé egérkattintast kovetéen nyom-
juk meg az [F2] ,véaltoztat” ikont. Nézziuk meg, mi-
lyen beallitasi lehetéségeket rejt a ,,gép-leirds” sor,
igy kattintsunk a parameter sorara, majd nyomjuk
meg az [F2] gombot:

16. — A ,,gép-leiras” megjelend ablakaban lathato,
hogy nagyon széles tartomanyban lehet beéllitani a

90

Tl

-
i




szimulacié soran megjelend szerszamgép tulajdonsé-
gait. Mddosithatunk a munkatér tartomanyén, a szer-
szamcserélés koordinatain, a megmunkalasi id6 au-
tomatikus szamitasa szempontjabol lényeges szer-
szamcsere id6n, a befogd kup méretén, valamint beal-
lithatunk el6tolas és fordulatszam korlatokat is. Az
[F10]v ,,OK” gomb megnyomasaval térhetiink visz-
sza az el0z0 ablakhoz:

17. — A fajlok lementési helye” parancson belil a
KELLER rendszer valamennyi almoduljahoz tartozé
elmentési célhelyzetet be lehet allitani, illetve Uj cél-
helyzeteket generalni. Kilénosen fontos ez az Auto-

CAD és IGES fajlok behivasanél, hiszen az (j konyv-
targeneralassal szétvalaszthatova valnak a kiilonb6zo
tipusu fajlok. Készitslink egy Uj munkaterv kdnyvta-
rat, igy nyomjuk meg a kék szinnel kiemelt paran-
csot:

18. — A megjelend ablakban lathatd, hogy jelenleg
milyen fantazianeveken vannak munkaterv-elmentési
helyek. Uj elmentési hely létrehozasahoz kattintsunk
az [F1] ,,qjat 1étrehozni” ikonra. Mar meglévé konyv-
tarainkon is lehet modositani, az [F2] ,,atnevezni” ==

lehetdséggel.:

19. — Az Uj konyvtér létrehozésara szolgalo parbe- T —
szédablakban a ,,megnevezes” parameterben irhatjuk
be elérhet6ségiink fantazianevét (melyet a KELLER
rendszerben, a megfeleld6 modulokon beliil latni és
ismerni fog a felhasznald), valamint az [F1] ,.elérési

ut” segitségevel lehet meghatarozni elmentési he-
lylink pontos Gtvonalat a szamitogép konyvtarszerke-
zetében. Az [F10]v" ,,OK” gombra val6 kattintas
eredményeként integralodik Gj kényvtarunk az eddi-
giek mellé.:
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9. CNC programok szerszamgépbe torténo atkonvertalasa

A KELLER CNC programtervezd és szimulacios rendszernek a technologusi és egyetemi
CNC oktatas magas szinvonalon torténd eldsegitésén tul szamos hatékony tulajdonsaga van
az ipari alkalmazhatoségot illetéen is. A KELLER rendszerben megirt alkatrészprogram
ugyanis a biztonsagot adé szimulacid lefuttatasat kovetden a szoftverrel soros porton Gssze-
kapcsolt, szamjegyes vezérlésit megmunkald kozpontba, vagy esztergagépre rovid ido alatt
attoltheté. Ezen konvertalasi lehet6ség eredményeként a KELLER rendszert sikerrel alkal-
mazz&k a miszaki tizemek és vallalatok is, hiszen a szoftverben megirt alkatrészprogram
azon tul, hogy szintaktikailag és iitkozésvizsgalat alapjan is ellendrzésre keriil, a virtualis
kornyezetben torténd programtesztelést kdvetden azonnal futtathatd a tényleges gyartast
megvaldsitdé CNC megmunkal6 gépekben.

“ sz

A KELLER rendszer marési technologidjaban a ,,DIN/ISO”, a ,,szimulator”, valamint a
,CAD/CAM” almodulban megirt alkatrészprogramok kdzvetlenil atkonvertalhatéak a rend-
szerrel egybek6tott, minimum 2.5 tengelyes megmunkalast megvalosito CNC megmunkal
kézpontba. A programok atkiildésén tal lehetéség van CNC programok fogadasara is, igy a
vezérlésekben talalhaté alkatrészprogramokat a KELLER rendszeren belil médositani, illetve
tarolni is lehet. Az atkonvertalasi id6 atlagosan 1-2 mésodperc, igy elmondhatjuk, hogy a
KELLER rendszerben megirt alkatrészprogram szinte azonnal rendelkezésre allhat a CNC
vezeérlésekben.

A kovetkez6é néhany kép segitségével bemutatjuk a KELLER rendszer marasi technologia-
jaban talalhato ,,transzfer” modult:

1. - A KELLER rendszer ,,NC DIN/ISO”, ,,szimula-  SYWpkE g
tor” és ,,CAD/CAM” modulrendszerében is megta- ' ‘g
lalhato a programok atkonvertalasanak lehetdsége. A p [e—

CNC alkatreszprogramok kiildésének és fogadasanak
kezelGi editoraba valo belépéshez kattintsunk a piros sk L
karikaval kiemelt [F9] ,,transzfer” ikonra:

2. — A transzfer modulon beliil lehetdségiink van egy-
szeribb CNC programok irdsara, illetve modositasara
is. Uj program irasahoz a monitor jobb als¢ sarkaban
talalhato ,,vissza a fomeniibe” gomb megnyomasat
kovetden, a ,,fajl” mentisoron beliil, az ,,4j” lehet6sé-
get kell megnyomni. Mar meglévé programjainkat
modosithatjuk a ,,véltoztatni” lehetdséggel, az ,,igaz-
gatas” fulben modosithatunk elmentési konyvtarakon,
illetve nyomtatdsra is lehetdségiink van a ,,nyomtat-
ni”” paranccsal:

3. — A CNC programok kiildését, illetve fogadasat az
nadatatvitel” menln belll kezdeményezhetjuk. Egy
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kordbban megirt alkatrészprogram atkonvertalasanak
elinditasahoz nyomjuk meg az ,.elkiildeni” lehetésé-
get:

4. — A monitor alsé savjaban megjelené ikonsor bal m—
oldali, [F1] ,,paraméter” gombjanak a megnyomasa-
val lehet a soros adatatvitelhez tartozd beallitasi pa-
ramétereket meghatarozni. A beéllitdshoz érdemes a
KELLER rendszerben standard-ként szerepl6 ,,demo”
fajlt behivni. Aktivizaljuk tehat az ikont, majd valasz-
szuk ki a ,,demo” f4jl és kattintsunk az [F10]v ,,OK”
gombra:

5. — A ,,demo” fajlban beéllitott adatatviteli paramé-
tereket az [F2] funkcidbillentyiivel szimbolizalt ,,il-
leszteni” parancs aktivizalasaval tudjuk megvaltoz- E
tatni. A képen latszik, hogy a soros atvitelhez ezen b= 2]
parbeszédablakban kell beéllitani minden paramétert:

6. — Az elkiildési folyamat kovetkezd 1épésében az —
[F3] billentytivel aktivizalhaté konyvtarszerkezetbol
valasszuk ki az atkonvertalandd fajlt, majd nyomjuk
meg a konyvtar ablakéanak jobb als6 sarkaban talalha-
t6 [F10]v/,,OK” gombot:

7. — A kivélasztott CNC program azonnal megjelenik _
a transzfer modul editoranak képerny6jén. Amennyi- [ =
ben beéllitottuk az adatatviteli paramétereket és kiva- '
lasztottuk atkiildend6 programunkat, a monitor jobb
alsé részén talalhato [F4] ,.elkildeni” gombot nyom-
juk meg és a CNC program automatikusan atkonver- P, A, % |
talodik a rendszerrel egybekotott vezérlésbe:

9.2. Programok konvertalasa a KELLER rendszer esztergalasi technoldgiajaban

A KELLER rendszer esztergalasi technoldgidjaban a ,,DIN/ISO”, a ,,szimulator”, valamint
a ,,CAD/CAM” almodulban megirt alkatrészprogramok kdzvetlentl atkonvertalhatoak a
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rendszerrel egybekotott CNC esztergagépbe. A programok atkiildésén tul lehetdség van CNC
programok fogadasara is, igy a vezérlésekben talalhat alkatrészprogramokat a KELLER
rendszeren beliil modositani, illetve tarolni is lehet. Az atkonvertalasi id6 atlagosan 1-2 ma-
sodperc, igy elmondhatjuk, hogy a KELLER rendszerben megirt alkatrészprogram szinte
azonnal rendelkezésre allhat a CNC vezérlésekben.

A kovetkezd néhany kép segitségével bemutatjuk a KELLER rendszer esztergdlasi techno-

=77

1. - A KELLER rendszer ,NC DIN/ISO”, ,,szimula- e S
tor” és ,,CAD/CAM” modulrendszerében is megta- = e
lalhaté a programok atkonvertalasanak lehetdsége. A - A

CNC alkatrészprogramok kildésének és fogadasanak T o5
kezeldi editoraba vald belépéshez kattintsunk a piros o )
karikaval kiemelt [F9] ,,transzfer” ikonra:

|
|

2. — A transzfer modulon beliil lehetdséglink van egy- E

szeribb CNC programok irdsara, illetve modositasara

is. Uj program irasahoz a monitor jobb alsé sarkaban

talalhato ,,vissza a fOmeniibe” gomb megnyomasat

kovetben, a ,,fajl” meniisoron beliil, az ,,uj” lehet&sé- = ==
get kell megnyomni. Mar meglévé programjainkat

modosithatjuk a ,,valtoztatni” lehetdséggel, az ,,igaz-

gatas” fulben modosithatunk elmentési konyvtarakon,

illetve nyomtatdsra is lehetdségiink van a ,,nyomtat-

ni”” paranccsal:

3. — A CNC programok kuldeéset, illetve fogadasat az

»adatatvitel” menun belll kezdeményezhetjik. Egy

kordbban megirt alkatrészprogram atkonvertalasanak

elinditasahoz nyomjuk meg az ,.elkiildeni” lehetésé- i =
get:

4. — A monitor als6 sdvjaban megjelend ikonsor bal -
oldali, [F1] ,,paraméter” gombjanak a megnyomasa-
val lehet a soros adatatvitelhez tartozd beallitasi pa-
ramétereket meghatarozni. A beéllitdshoz érdemes a
KELLER rendszerben standard-ként szerepl6 ,,demo”
fajlt behivni. Aktivizaljuk tehat az ikont, majd valasz-
szuk ki a ,,demo” f4jl és kattintsunk az [F10]v ,,OK”
gombra:

5. — A ,, demo” fajlban beéllitott adatatviteli paramé- ==
tereket az [F2] funkcidbillentyiivel szimbolizalt ,,il-
leszteni” parancs aktivizalasaval tudjuk megvaltoz-
tatni. A képen latszik, hogy a soros atvitelhez ezen
parbeszédablakban kell beallitani minden paramétert:
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6. — Az elkildési folyamat kovetkezo 1épésében az — -
[F3] billentytivel aktivizalhat6 konyvtarszerkezetbol
valasszuk ki az atkonvertalandé fajlt, majd nyomjuk
meg a kdnyvtar ablakanak jobb alsé sarkaban talalha-
t6 [F10]v ,,OK” gombot:

7. — A kivélasztott CNC program azonnal megjelenik
a transzfer modul editoranak képerny6jén. Amennyi-
ben beéllitottuk az adatatviteli paramétereket és kiva-
lasztottuk atkiildendé programunkat, a monitor jobb
also részén talalhato [F4] ,.elkildeni” gombot nyom-
juk meg és a CNC program automatikusan atkonver-
talodik a rendszerrel egybekotott vezérlésbe:
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