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1. STRUKTURA PROGRAMU MAZATROL

Programy Mazatrol sktadajg sie z grup danych zwanych procesami. Dla tego typu sterowania
mogq zosta¢ wybrane nastepujgce procesy.

Proces danych wspolnych

Proces opisu péifabrykatu o nieregularnych ksztattach (ROU)
Proces toczenia wzdtuznego (WEL)
Proces kopiowania (KOP)

Proces obrobki narozy(FAS)

Proces obrobki czota (SCH)

Proces nacinania gwintu (GEW)
Proces nacinania rowkéw (EST)
Proces wiercenia (BOH)

Proces wiercenia gwintu (GBO)
Programowanie manualne (MNL)
Proces podania kodéw M

Proces wywotania podprogramu (SUB)
Proces danych koncowych (END)

Dane ktore wystepujg w wyzej wymienionych procesach, mozna podzieli¢ na trzy rézne grupy:
a) Dane procesowe

Dane procesowe muszg by¢ w wierszu PNr. (numer procesu) i ustawione w obrazie
PROGRAMM. Zawierajg one informacje dotyczace rodzaju obrdbki zakresu jak
réwniez parametrow skrawania i numeréw narzedzi.

b) Dane sekwencyjne

Dane sekwencyjne zapisywane sg w wierszu oznaczonym SEQ (numer sekwencji)
obrazu PROGRAMM. Dane te sktadajq sie gtdwnie z informacji dotyczacych geometrii
detalu.

Dane TPC (dane sterujace droga narzedzia)

Nazywane sg one w instrukcji parametrami TPC. Parametry TPC sg dodatkowymi
informacjami, ktére nalezy wpisa¢ w obrazie TPC. Dane te sktadajg sie z parametréw
ustawczych okreslajgcych droge narzedzia, miejsce wymiany narzedzia, kody M., dane
dotyczace korekcji narzedzia itd. Droga narzedzia zostaje okreslona odpowiednio do
zadanych informacji w obrazie PROGRAMM . Parametry TPC stosuje sie aby skrocic¢
czas programowania i zasadniczo go uprosci¢. Oznacza to, ze nie wptywajg one na
obrobke nawet wéwczas jesli nie zostang wpisane. Zostajg wowczas okreslone przez
system automatycznie.
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Przyktad obrazu PROGRAMM

PNr. MAT MAX-AD DRBE
~ Numer procesu [©] }—— Numer procesu -

PNr. MODE RV

LSCHPLA | —

SEQ SPT-X EPT-X )
Numer sekwencji E] ] | — Numer sekwencji

PNr. MODE # CPT-X CPT-Z RV

L [weL N

SEQ FIG S-CNR SPT-X SPT-Z EPT-X

l 1—

@ | —

PNr. MODE ZAEHLEN FESTE POS  TNr.

1 [enD }

Doktadne szczegdty dotyczace ustawiania i opisu poszczegdlnych pozycji w programie zostaty
doktadnie opisane w rozdziale trzecim.

2. SYSTEM WSPOLRZEDNYCH PROGRAMOWYCH.

Ogodlnie wszystkie wymiary z rysunku wykonawczego okreslane sg jako odlegtosé od punktu
odniesienia. Punkt ten nazywamy punktem zerowym detalu. Bazuje na nim uktad
wspotrzednych programowych. Uktad wspoétrzednych programowych z jakiego korzysta
program MAZATROL przedstawia ponizszy szkic.

Punkt zerowy
+X
7 A o
+Z +Y
—— - — - =
Punkt zerowy U

Punkt zerowy moze by¢ umieszczony w réznych miejscach na detalu. Praktycznie umieszcza
sie go na linii przeciecia osi ,Z” z krawedzig detalu. Stosujac powyzszy ukfad mozna okresli¢
kazdy punkt na detalu. Ponizszy przyktad przedstawia szkic okreslenia wspétrzednych punktow
,,A” | ,,B”.
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Wspétrzedne (x, z) punktu A (50, 20)
A Wspétrzedne (x, z) punktu B (20, 30)
A
B —_
- -——Q_—I,szo #50
A
<«

Uwaga:

W procesach frezowania i w przypadku programowania manualnego (MNL / FNL) jak réwniez
przy procesie obrobki czofa stosujemy kierunek osi ,Z” odwrotny do przedstawionego wyzej.
Dalsze szczegOty przedstawiajg kolejne rozdziaty.

3. PROGRAMOWANIE

Programujemy w obrazie PROGRAMM natomiast do ingerowania w parametry TPC musimy z
obrazu program wywolaé obraz TPC. W tym rozdziale po krotkim przedstawieniu
poszczegolnych krokéw programowania i uwag co do tego, nastgpi kolejno opis
poszczegolnych proceséw programowania.

Zasady obstuqgi przy tworzeniu programu MAZATROL

1. Wywotanie obrazu PROGRAMM
* Po przycisnieciu lewego skrajnego przycisku menu ukazuje sie ponizszy obraz:

POSITION EIN- PROGRAMM|WERKZEUG| PARAM. DIAGNOSE DATEN ANZEIGE
STELLEN DATEN DONNEES STEUERUN
* Po wybraniu menu PROGRAM i ukazuje sie ponizszy obraz:
TEILE SUCHEN [PROGRAMM TPC BESCHRE! |WERKZEUG |PROGRAMM
NUMMER BUNG WEG LISTE

2. Po wybraniu menu TAILE NUMMER i ukazuje sie lista przedstawiajgca wczesniej zapisane
programy.

3. Ustalenie numeru programu dla nowego programu.
Numery programéw mogaq by¢ okreslone od 1 do 9999. Jezeli wpiszemy numer programu
ktéry juz istnieje to zostanie on wywotany z pamieci. Dlatego przy tworzeniu nowego
programu musi by¢ to numer, ktéry jeszcze nie istnieje w pamieci. Liste programéw jakie
wystepujg w pamieci mozna zobaczy¢ wybierajac przycisk PROGRAM LISTE. Jesli zostanie
wybrany numer, ktérego nie ma w liscie programow to ukarze sie nastepujace menu:
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*

TEILE
NUMMER

EIAISO
PROGRAMM

MAZATROL
PROGRAMM

Gwiazdka przy EIA/ISO PROGRAM jest opcjg do sterowania MAZATROLA (nie wystepuje w
kazdej maszynie)

4. Menu MAZATROL PROGRAMM
Po wybraniu przycisku MAZATROL PROGRAMM ukazuje sie ponizszy obraz:

PNr. MAT MAX-AD MIN-ID LAENGE DRBE SA-X SA-Z PLANAUF

l_ Kursor

Powyzsza linijka przedstawia proces danych wspdinych. Oméwione bedg w punkcie 3.1

5. Dane dla poszczegdlnych zapiséw.

Po kazdym wpisaniu wartosci kursor przesuwa sie automatycznie na kolejne wolne pole. Po
przejsciu ostatniej pozycji w danej linijce utworzy on nowy werset nastepnego procesu i ukazuje
sie nastepujacy obraz.

— WELLE KOPIEREN FASE SCHNIT‘\' GEW-SCHN EINSTECH -
et ROH ENDE . A
] KONTUR
(a) (9) (h)

Durch Betatigung der Menu-Taste -»>—-— werden die Menus in der Reihenfolge A—>B—
C—A eingestelit:

= BOHREN GEW-BOHR
MANUELES | MESS M CODE WERKZEUG| =+
@ [:S PROGRAMM |PROGRAMM LAYOUT B
@ G LY U (m) (n)
UNTER - c
PROGRAMM

(0}
Poprzez przycisniecie przycisku nad ktéry sg strzatki menu zostanie rozszerzone o linijke B

kolejne przycisniecie tego samego przycisku spowoduje wyswietlenie linijki C i tak dale;j.

6. Z przedstawionego powyzej menu wybrac¢ proces, ktéry chcemy zaprogramowac
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Przyktad:

Wybranie procesu toczenia wzdtuznego (WEL)

PNr.  MAT MAX-AD MIN-ID LAENGE DRBE SA-X SA-Z PLANAUF

0 * % & * * % W * k% * * & * % W ® % % * kN
PNr. MODE # CPT-X CPT-Z RV FV R-VORS. R-TFE. R-WKZ. F-WKZ.
1 OWEL &

l__Kursor

;Numer kolejnego procesu

UWAGI

* Przy sterowaniu standardowym program MAZATROL moze zawiera¢ max. 99 procesow
tacznie z procesem danych wspdlnych i procesem danych koncowych. Kazdy z proceséw
moze zawiera¢ max. 25 wierszy z danymi sekwencyjnymi. Przy programowaniu
manualnym moze to by¢ 250 wierszy.

e Podczas programowania mozemy sprawdzac¢ programowany kontur w obrazie KONTUR
PRUEFEN (patrz nastepne rozdziaty)

» Dla nastepujgcych procesow jesli jest konieczne moga by¢ ustawione parametry TPC.

dla toczenia wzdtuznego (WEL)
dla procesu kopiowania (KOP)

dla procesu obrobki faz (FAS)

dla obrébki czota (SCH)

dla toczenia gwintu (GEW)

dla procesu obrobki rowkow (EST)
dla wiercenia (BOH)

dla wiercenia gwintu (GBO)

3.1 Proces danych wspéinych.
Jest to pierwsza pozycja programu MAZATROL. Numer tego procesu jest zawsze zero. Na

przedstawionych w tym procesie danych bazuje caty pdzniejszy program dlatego konieczne jest
ich wpisanie.
3.1.1 Ustawienie procesu danych wspdlnych.

(1) Ustawienie kursora pod danymi MAT spowoduje wyswietlenie rodzaju materiatow.

PNr. MAT MAX-AD  MIN-ID LAENGE DRBE SA-X SA-Z PLANAUF
o m @ @) @) (5) (6) @ 8)
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Wybieramy tutaj rodzaj materiatu programowanego detalu. W maszynie zaprogramowane jest
standardowo 3 do 4 materiatow.
S

C45 LEGIERT GUSS ALUMIN

STAHL
C45 : stal weglowa
LEGIERT STAHL : stal stopowa
GUS . zeliwo
ALUMIN : aluminium

Baze danych dla materiatow kazdy z klientéw moze sam modyfikowac, szczegoty w nastepnych
rozdziatach. Podanie w danych wspdélnych rodzaju materiatu konieczne jest do pézniejszego
automatycznego okreslenia parametréw skrawania.

(2) MAX-AD - max $rednica poffabrykatu

(3) MIN-ID - min $rednica poffabrykatu
(4) LANGE - dtugos¢ potfabrykatu

Pozycje te okreslajg max. srednice, min. srednice jak i dtugo$¢ detalu (patrz szkic).

o’ r & 1.

(2) MAX-AD
(2) MAX-AD \

]
A Punkt 1\ Punkt
zerowy - zerowy K
= - = - Y
(3) MIN-ID ‘ (3) MIN-ID
(4) LAENGE (4) LAENGE

A
A 4
A
A4

Przy pozyciji (4) dlugo$c¢ detalu jest okreslona tgcznie z naddatkiem na planowanie czota.

(5) DRBE - max predkos¢ obrotowa

W przypadku koniecznosci ograniczenia predkosci obrotowej wrzeciona wpisujemy tutaj
najwyzszg jej wartosc. Jezeli max. predkosc¢ obrotowa obrabiarki moze by¢ osiggnieta to
mozemy w ty miejscu nic nie wpisywac. Pozycja ta dotyczy tylko predkosci obrotowej detalu.

(6) SA-X - naddatek na obrobke wykanczajgcg w osi X (na srednice)
(7) SA-Z - naddatek na obrébke wykanczajacg w osi Z
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Naddatek na obrébke

% — wykanczajac
Z - +Wy jacq
///////////// T
(7) SA-Z L (6) SA-X x %—
Punkt zerowy

Naddatek w osi ,X” okreslany jest w oparciu o $rednice.

(8) PLANAUF - naddatek planowanie powierzchni czotowej w osi ,.Z” (wartos¢ wieksza

badz réwna zero)

]

Punkt zerowy

(4) LAENGE

(8) PLANAUF
!

A

.
Lol §

Naddatek

W przypadku zadania naddatku czotowego (jesli jest inna wartos¢ niz zero) nastepnym
procesem po procesie danych wspdlnych musi by¢ proces obrobki czota.

3.2 Proces opisu poétfabrykatu o nieregularnych ksztattach (ROU).

Ksztalt detali odlewanych lub kutych nie moze by¢ opisany w danych wspdlnych. W takim
przypadku musimy zataczyé proces (ROU), ktéry zajmuje sie opisem geometrii potfabrykatu.
Dane zapisane w tym procesie bedg wykorzystywane w dalszej czesci programu. Tego procesu
nie wykorzystujemy do opisu pracy z preta, lub z przygotéwki pretowej. Do ustawienia procesu

ROU przycisngé menu ROH KONTUR

3.2.1 Ustawienie danych procesowych.

PNr.  MODE
* ROU (1)
(1) MODE

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus
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Po ustaleniu rodzaju procesu pojawia sie nastepujaca grafika
~ AUSSEN INNEN

I

Przy definiowaniu srednic zewnetrznych wybra¢ AUSSEN
Przy definiowaniu srednic wewnetrznych wybra¢ INNEN

Przy okreslaniu Srednic zewnetrznych i wewnetrznych moze by¢ wykorzystane max. 25
sekwenciji graficznych.

Zawsze AUSSEN wybieramy na poczatku jesli definiujemy $rednice zewnetrzne i wewnetrzne.
Mozemy rowniez zastosowac dwa procesy ROU jeden do opisu ksztaltéw zewnetrznych i drugi
do opisu ksztattow wewnetrznych.

3.2.2 Ustawienie danych sekwencyjnych

PNr. MODE
» ROU * x %

SEQ FIG SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-Z RADIUS
1 1 () 3 4) (5) 6)

(1) FIG - dane sekwencyjne

Po wejsciu w linijke danych sekwencyjnych pojawia sie nastepujacy obraz menu:

= LINEAR -1~ KEGEL
-y X

KONTUR
ENDE

Al T T ]

LINEAR linia réwnolegta do osi ,.Z”
KEGEL linia ktdra nie jest réwnolegta do osi ,,.Z” (linia stozkowa)

0 - tuk wypukty
M - tuk wklesty

KEGEL
AUSSEN / ™

INNEN LINEAR
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(2) SPT-X - punkt startowy w osi X
(3) SPT-Z - punkt startowy w osi Z

EPT-X - punkt koncowy w osi X

(5) EPT-Z - punkt koncowy w osi Z
(6) RADIUS - promien tuku

)
)
4)
)
)

Przyktady przedstawione sg na ponizszym rysunku.

koncowy

startowy

Punkt

LINEAR kohoovy KEGEL
Punkt / /
koncowy | A 4 Startpunkt T
(2) SPT-X
'
- -—& (4) EPT-X - -—4 (4) EPT-X
l«—> (3) SPT-2
(5) EPT-Z < >
(5) EPT-Z
Punkt Punkt
& koncowy

Jesli przy pozyciji (1) jest wybrane LINEAR to podaje sie tylko EPT-X i EPT-Z. Poprzez proste
podanie wspoétrzednych punktu kohcowego sterowanie tworzy dwie linie proste pod katem 90

stopni pomiedzy punktem koncowym a punktem zerowym detalu. Patrz szkic.

A
&

Punkt kohcowy
programowanej lini

A

o

Punkt startowy
programowanej lini

Punkt koncowy z
poprzedniej lini lub tuku

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus
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UWAGI:

Wszystkie wspoétrzedne punktéw lezacych na osi ,Z” w lewo od punktu zerowego muszg mieé
znak ,minus”.

\
/
-€

Dodatnie wspoétrzedne

-
Ujemne wspoirzedne

Jesli punkt startowy nastepnego elementu zarysu znajduje sie w tym samym miejscu co punkt

koncowy poprzedniego elementu zarysu to mozna poprzez przycisniecie przycisku KONTI
okresli¢ je automatycznie.

PNr. MODE
1 ROU AUS
SEQ FIG SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-Z RADIUS
1 LIN L 2 L g 20. 30. 2
2 KGL .
| Kursor
PNr. MODE
1 ROU AUS
SEQ FIG SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-Z RADIUS
1 LIN L 4 L 20. 30. g
2 KGL 20. 30. : *

Te dane zostang wpisane automatycznie

Poprzez przycisk menu przejmuje sie punkty koncowe z poprzedniej linijki jako punkty
poczatkowe w nastepnej linijce. Funkcje KONTI mozna uzywac w procesach WEL i KOP.
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3.3 Proces toczenia wzdtuznego w cyklu (WEL)

Ustawiamy go wowczas gdy obrabiamy z preta lub przygotéwki pretowej narzedziami
standardowymi.

Do wybrania procesu przycisngé WELLE g

3.3.1 Ustawienie danych procesowych

PNr. MODE # CPT-X CPT-Z RV FV R-VORS. R-TFE. R-WKZ. F-WKZ. ||
* WEL (1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) (10}

(1) MODE - wybranie potozenia rowka

Przy tej pozycji znajduje sie nastepujacy obraz menu

—AUSSEN AUSSEN INNENpU\NFLAE NT: L_’_IIHNT

Ponizszy szkic przedstawia poszczegdlne warianty tego obrazu menu.
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<AUSSEN : Toczenie zew. od poczatku > <[AUSSEN] : Toczenie zew. od $rodka >

S —4

<INNEN :Toczenie wew. od poczatku » < JNNEN] : Toczenie wew. od $rodka >

e =\

<PLANFLAE : Toczenie czofa. od poczatku >  <[PLANFLAE]: Toczenie czota od srodka

<HNT : Tocz. czota. z tylu od poczatku > < |iNT] Tocz. czota. z tytu od $rodka>

(2) # - odskok narzedzia przy obrébce zgrubnej

Po ustawieniu kursora na tej pozycji przedstawia sie nastepujacy obraz

Chele] T T [ [ ]

(a) b) (©

Przedstawione sg wzory obrébki zgrubnej tj. odskok narzedzia przy poszczegdlnych przejsciach
w obrébce. Patrz ponizszy szkic.
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% S 1 / 7
/$ V % ‘- V
v ¢
i, //4 m

-« -~ Posuwy szybkie

--— Posuwy z predkoscig
roboczg

Wzér dla #2 wybieramy tylko do toczenia wewnatrz ponad to srednica wewnatrz nie moze
rosng¢ wraz ze zwiekszaniem sie gtebokosci. W przypadku konwencjonalnej obrébki
wewnetrznej przy gtebszych otworach mogto by doj$¢ do zatkania dna otworu wiérami, aby
tego uniknaé wybieramy rodzaju obrébki #2, ktéry pozwala na automatyczne opréznienie
otworu z widra jak réwniez wiekszego narzedzia. Gtebokosé okreslamy parametrem U35.

(3) CPT-X
(4) CPT-Z

Ustawienie wspétrzednych X i Z dla pierwszego zetkniecia sie naroza noza z materiatem. Patrz

szkic.

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus
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<AUSSEN>

Powierzchnia przed obrobka
\

(<]

Punkt zetkniecia
narzedzia z
materiatem

7
Powierzchnia po obrébce

< Fuss »

- —a

Einstechpunkt M Punkt zetkniecia

L/

narzedzia z materiatem

&—

<PLANFLAE >

Punkt zetkniecia
narzedzia z materiatem /o

Punkt zetkniecia
narzedzia z
materiatem

<INNEN >

—

Punkt zetkniecia

narzedzia z materiatem

< >

Punkt zetkniecia _
narzedzia z materiatem

<HNT>
Punkt zetkniecia

o\ narzedzia z materiatem

<[>

Punkt zetkniecia
narzedzia z
materiatem

_~ o~ o~ o~

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus

5) RV - Okreslenie predkosci skrawania przy toczeniu zgrubnym.

7) R-VORS - Okreslenie posuwu dla obrébki zgrubnej
8) R-TFE - Okreslenie max. gtebokosci skrawania dla obrébki zgrubne;j

6) FV - Okreslenie predkosci skrawania przy toczeniu wykanczajgcym

Strona 16/61



(9) R-WKZ - Okreslenie nr narzedzia do obrdébki zgrubnej
(10) F-WKZ - Okreslenie nr narzedzia dla obrobki wykanczajacej

Wszystkie powyzsze parametry mogg zosta¢ wybrane automatycznie jezeli w bazie danych
narzedziowych jest kompletny opis narzedzia.

3.3.2 Ustawienie danych sekwencyjnych.

PNr.  MODE # CPT-X CPT-Z RV FV R-VORS. R-TFE. R-WKZ. F-WKZ.

- wELtti * * * Kk * &k * * k % * x X L * * K LI * k%

SEQ FIG S-CNR SPT-X  SPT-Z EPT-X EPT-Z E-CNR/$ RADIUS/8 SRC
1 1 (©) (@) & ® @ ® ©

(1) FIG - Ustawienie kursora pod FIG spowoduje wyswietlenie nastepujgcego okienka

= UNEAR KEGEL ok L)} KREIS KONTUR
v - }\ l »/ ’ MITELPKT I ENDE
(a) (b) (c) (d) (e) M

(@) LINEAR - linia rownolegta do osi ,Z"

(b) KEGEL - linia ktéra nie jest rownolegta do osi ,Z” (stozek)

(c) 5 -tuk wypukly

(d) M -tuk wklesty

(e) KREISMITTELPUNKT - zadawanie punktu zawieszenia promienia fuku
(f) KONTUR ENDE - zakonczenie opisywania konturu

Zasady okreslania znakdéw wspétrzednej okreslajgcej srodek zaczepienia tuku

245

X Konvexe Fom BCRZ
Kreismittelpunkt in X
-19

O+ 2xR = Kreismittelpunkt in X
6+(@x5) = 110

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus Strona 17/61



(2) S-CNR - Opisanie od jakiej krzywej ma sie zaczynac prosta (faza, promien).

Czy od fazy

' (E-CNR C) {S-CNR C)
¢ ! C  Punkt
Punkt - startowy

koncowy? J_

Przy programowaniu tuku nalezy podswietli¢ RADIUS i podac warto$¢ promienia.

(3) SPT-X - punkt startowy w osi X
(4) SPT-Z - punkt startowy w osi Z
(5) EPT-X - punkt koncowy w osi X
(6) EPT-Z - punkt koncowy w osi Z

Czy od promienia przejsciowego.

(E-CNR R)

(S-CNR R)

Punkt
(Startowy

Faza koncowa lub promien. Przy programowaniu tuku nalezy podswietlic RADIUS i

poda¢ wartos¢ promienia.

Charakterystyka powyzszych punktéw przedstawiona jest na rysunku

KGL
Punkt zetkniecia
narzedzia z
Punkt koficowy materiatem

Punkt startowy

LIN
Punkt zetknigcia
""""""" ¢ narzedziaz
: materiatem
|
Punkt koncowy
ok}
Punkt__ oo - i;;'gdzzeir;k;iecia
oncony 1 materiatem

Punkt koAcowy

) Punkt zetkniecia
narzedzia z
materiatem

RADIUS |
t
'

Punkt startowy

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus
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Przyktad:

MODE CPT-X CPT-Z
WEL AUS  100. 0. 40 é 40 ot

FIG SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-Z "— Ppid zetknigcia

3 d 1 -
KGL 30. 0. 50. 40. T : ‘Poczatek linii nmaa:tze?riaﬁ:rrf
LIN L 2 2 80. 80. '
. 1
i $100

¢80 ? {Koniec stozka
¢50

- —

F e

(7) E-CNR/$ - opisanie zakonczenia krzywej (faza, promien, podciecie)

Przy ustawieniu kursora w tej pozycji wyswietla sie nastepujace menu:
$5

l;—lslei—Lf— T

(b) (© (d {e)

FASEN O.
RADIUS

» Zasady ustawiania dla E-CNR sg dokfadnie takie same jak dla S-CNR (patrz opis i rysunki
dla pozycji (2) S-CNR).

» Jesli chcemy zaprogramowac podciecie wybieramy z menu od (a) do (f) rodzaj podciecia.
Rodzaje podcie¢ $4, $5 i $6 pokrywaja sie z podcieciami $1, $2 i $3. Dla ustawienia
wymiarow podcie¢ uzywac parametrow K33 do K40. Ponizszy szkic oraz lista parametrow
przedstawia doktadny opis tych parametréw.

Sartpunkt
-} 8PT-X
SPT-Z2
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ECNRS
$1 j!
(84). — f«” $1=K34
($4=K3FB)
$1=K3
- ($A=K35)
Freistich
J
$2
($5) ‘ y
| £ =K33
' ($5=K37)
=
=K4
($5=K38)
Freistich
E-G\m)
$3
($6) | $B=K33
, r&fszm)
bl @ T Lo
‘ | ($6=K40)
3;3:1@2‘ $B=K33
($6=K40) ($B=K?)

Programowanie podcie¢ jest mozliwe przy spetnieniu nastepujgcych warunkow:
1. Obecny i nastepny element konturu sg liniowymi
2. Kat A i B dla zastosowanego narzedzia (patrz ponizszy szkic) spetniajg warunki

przedstawione w tabeli.

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus

Bei $1, $4:
T_/_ A = 93°
i B < 57°
i A+ B = 150°
Bei $2, $5:
J A= 120°
\\\\\\\\\\\\\\\\\\ A+B=s1177°
Bei $3, $6:
A: Kat przystawienia
B: Két ptytki A= 120°
B = 30°
A + B = 150°
Strona 20/61



(8) RADIUS/@ - promien okregu lub pochylenie stozka

Jesli programujemy tuk wypukty i wklesty nalezy wpisa¢ promien tuku (patrz pozycje (3) do (6))
Jezeli programujemy KEGEL i wstawimy w ktérej z pozyciji od (3) do (6) (?) nalezy tez wpisac
wartos$¢ pochylenia stozka (patrz automatyczne wyliczenie punktow przeciecia). W innych
przypadkach nie jest konieczne wpisanie wartosci dla RADIUS.

(9) SRC - posuw obrébki wykanczajacej

Ustawienie posuwu przy obrobce wykanczajgcej w zaleznosci od chropowatosci powierzchni.

Istniejg dwa warianty ustawienia posuwu przy obrébce wykanczajace;j:

1. Ustawienie poprzez kod jakosci powierzchni (w tym przypadku sterowanie wylicza
automatycznie wtasciwy posuw )

2. oraz bezposrednie ustawienie dowolnego posuwu.

Jedli kursor znajdzie sie na tej pozycji ukazuje sie nastepujagce menu

Jezeli ustawiamy kod chropowatosci powierzchni to wpisujemy go bezposrednio z klawiatury
numerami lub wybieramy z menu

V¥ OBER-
FLAECHE

VORSCH
PRO umdr

1. Wybra¢ ¥ OBERFLAECHE z menu
Ukazuje sie nastepujgca grafika

vy
3

vy
4

vvy
5

vy
6

vevy
7

A\AA AL
8

v v \AAA
2 9

2. Wybrac¢ kod chropowato$ci powierzchni, ktéry jest przedstawiony na rysunku. Zaleznosci
chropowatos$ci powierzchni od chropowatos$ci rzeczywistej na rysunku przedstawia ponizszy
diagram

v v vy v \A A4 vvy VYVY |[VYVV | VVYYVYY
1 2 3 4 5 6 7 8 9
o ‘ ! i ) ) ! i $ i
Chropowatos¢
powierzchni (um) 100 50 25 12,5 6,3 3,2 1,6 0,8 04
Posuw mm/obr 100-S 50-S 25-S 12-8 .6-S 3-8 1,5-S 08-S 0.4-S )
v v vv vv \YAVAY) vvv vvyv VVVV VVVV

/ 8R F: Posuw mm/obr )
F= 1000 R: Promien zaokraglenia ostrza (mm)

I’y Chropowato$¢ powierzchni (um)
Posuw przy obrébce wykanczajacej bedzie ustawiony automatycznie wedtug powyzszego
wzoru gdzie
F - posuw [mm/obr]
R - promien naroza [mm]
U - chropowatos¢ powierzchni [um]
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Przy bezposrednim wpisywaniu posuwu. Po wybraniu z menu VORSCH PRO wpisa¢ wartos¢
posuwu/obrot

UWAGI

1. Jesli pod tg pozycjg nie wpiszemy nic to sterowanie przejmuje wartos¢ posuwu z obrébki
wykanczajacej z pozycji (7) R-VORS.

2. Jesli w poprzednim wersecie w sekwenc;ji graficznej zostaty wpisane jakie$ wartosci z SRC
to zostajg one automatycznie przejmowane do nastepnego wiersza w sekwenciji graficzne;.

Uwagi dla procesu WEL

Niektére czesci na skutek swojego ksztattu nie mogg by¢ obrabiane. Poniewaz powierzchnie
obrabiane sg z katowg tolerancjg 3° wystepujg przy obrobce narzedziem z katem A i z katem C,
nie obrobione powierzchnie pod katem A - 3° w kierunku obrébki i pod katem C - 3° w kierunku
odwrotnym do obrébki.

Narzedzie

Nieobrobione powierzchnie

pod katem mniejszym o 3°
A C od kata C w kierunku

przeciwnym do obrébki

Nieobrobione powierzchnie
pod katem mniejszym o 3°

od kata A w kierunku obrobki Pozostawiony materiat

Podobny przypadek wystepuje rowniez w procesie KOP
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3.4 Proces kopiowania (KOP)

Proces KOP uzywamy dla detali typu odlew, odkuwka i dla innych detali o nieregularnych

ksztattach, ktérych obrébka wystepuje wzdtuz profilu w jednym przejsciu.

Ksztalt pétfabrykatéow

Do ustawienia tego procesu wybra¢ z menu KOPIEREN -

3.4.1 Ustawienie danych procesowych.

PNr. MODE  CPT-X CPT-Z AUF-X  AUF-Z RV FV R-VORS. R-TFE. R-WKZ. F-WKZ
TOKOP() (2 G @ &Y ® O @ ©) (10) an

(1) MODE

Po wybraniu procesu ukazuje sie nastepujace menu.

— AUSSEN INNEN =1 INNEN }=TpLANFLAE HNT
- -

Wybra¢ z menu wariant obrébki ktéra chcemy programowac. Poszczegolne warianty w menu

zgadzajg sie z tymi ktore stosujemy przy procesie WEL.

(2) CPT-X - punkt przeciecia osi (wsp. X)
(3) CPT-Z - punkt przeciecia osi (wsp. Z)

Przewaznie punkt przeciecia jest punktem startowym naroza narzedzia przy zagtebianiu sie w
detal. Jednak w procesie KOP punkty przedstawione powyzej sg punktami przeciecia osi

punktu pierwszego zetkniecia noza z materiatem.
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<AUSSEN>  Ppowierzchnia przed <INNEN >
obrébka

Punkt zetkniecia narzedzia . .
z materiatem Powlerzchnla przed
_________ obrébkg
v
! 1
' 7
q . ! Punkt zetkniecia
Powierzchnia po I A narzedzia z
< P Powierzchnia po materiatem
Dmax obrobee obrébce
—- l - - __?_ | Dmin _ —&
<PLANFLAE > <HNT >
Punkt zetknigcia narzedzia ~ Punkt zetknigcia narzedzia
z materiatem z materiatem
4 ————- -» *--———--
A | ' \
Powierzchnia Powierzchnia
przed obrébkag przed obrébkag

Powierzchnia po
obrébce 9

D |Powierzchnia po !
Max} obrobee .?— Dmax ‘

(4) AUF-X - max naddatek na obrébke w osi X
(5) AUF-Z - max naddatek na obrobke w osi Z

Ustawienie max. naddatku w osiach X" i ,Z” (naddatek tam gdzie warstwa skrawania jest

najwieksza). Przy naddatku w osi ,X” bierzemy wartos¢ naddatku na strone.

(5) AUF-Z

>

Powierzchnia przed obrébka

‘1(4) AUF-X
Powierzchnia po obrébce

_ : &

(6) RV - predkos¢ skrawania przy obrobce zgrubnej

(7) FV - predkos¢ skrawania przy obrébce wykanczajacej

(8) R-VORS - wartos¢ posuwu przy obrébce zgrubnej

(9) R-TFE - wartos¢ max gtebokosci skrawania dla obrébki zgrubnej
(10) R-WKZ - nr narzedzia do obrdébki zgrubne;j

(11) F-WKZ - nr narzedzia do obrobki wykanczajace;j

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus
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3.4.2 Ustawienie danych sekwencyjnych.

PNr. MODE CPT-X CPT-Z AUF-X AUF-Z RV FV
* KOPI'. LI L] * * *® LI * W x * R

SEQ FIG S-CNR  SPT-X  SPT-Z EPT-X  EPT-Z
1 ) @) @) @) 5 (6)

R-VORS.

* * ok

E-CNR/$
@

R-TFE. R-WKZ. F-WKZ.

"k * * x* * * ®

RADIUS/§  SRC
@ 9

Dane sekwencyjne w procesie KOP pokrywaja sie z danymi z procesu WEL.

UWAGI

Przy (4) (5) nie myli¢ z naddatkiem na obrdobke wykanczajaca.
Jesli AUF-X i AUF-Z jest mniejszy niz SA-X i SA-Z w danych wspodlnych to wyskoczy na

monitorze alarm.

Jesli CPT lezy na prawo od punktu zerowego to musi mie¢ warto$¢ minusowa.

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus
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AFZ AURX

PLANFALAE
N X A
 PLANFLAE | l
— Punkt przeciecia dla
AUSSEN obrébki wewnetrznej
Pan
U

\ Kontur zewnetrzny .5
- L
\\\

// s
\\\\\\\\\\\ P

Kontur wewnetrzny

120

Punkt przeciecia dla
-obrébki wewnetrznej

an
J

liczba przejs¢ zgrubnych jest uzalezniona od max gtebokosci skrawania tym narzedziem oraz
od AUF-X i AUF-Z.
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3.5 Proces obroébki narozy (FAS)

Moze sie przydarzy¢, ze detale obrabiane okreslonym narzedziem na skutek jego geometrii nie
zostang kompletnie obrobione. Aby tatwo zaprogramowac obrdbke nieobrobionych miejsc
wykorzystujemy do tego proces FAS. Patrz ponizsza grafika.

B

Pozostato$¢ do
usuniecia

C- 3%ymagany ksztalt

N Usuwany materiat

Do ustawienia tego procesu wybra¢ z menu FASE I

3.5.1 Ustawienie danych procesowych

PNr. MODE # RV FV R-VORS. R-TFE. R-WKZ.  F-WKZ.
*  FAS (1) (2 B @ (6) 4] (8)
(1) MODE

Po przejsciu kursora na te pozycje ukazuje sie menu:

- AUSSEN ‘l' INNEN -{PLANFLAE——HNT | l l I

Wybra¢ z menu odpowiedni rodzaj obrobki:

AUSSEN :obrobiony obszar na powierzchni zewnetrznej
INNEN :obrobiony obszar na powierzchni wewnetrznej
PLANFLAE :obrobiony obszar na czole

HNT :0brobiony obszar na powierzchni tylnej

(2) # - odskok narzedzia

Po przejsciu kursora na te pozycje ukazuje sie menu:

Lhel T T T T [ ]

(b)
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Z pozycji menu (a) lub (b) wybraé wariant odskoku narzedzia dotyczacy obrébki zgrubnej

(podobnie jak przy procesie WEL).

(1) RV - predkos¢ skrawania przy obrobce zgrubnej

(2) FV - predkos¢ skrawania przy obrébce wykanczajacej

(3) R-VORS - wartos¢ posuwu przy obrébce zgrubnej

(4) R-TFE - wartos¢ max gtebokosci skrawania dla obrébki zgrubnej
(5) R-WKZ - nr narzedzia do obrébki zgrubnej

(6) F-WKZ - nr narzedzia do obrobki wykanczajacej

Narzedzia zastosowac tak aby mogty mie¢ zastosowanie przy obrébce zgrubnej i
wykanczajacej. Dalsze szczegdty dotyczace tej pozycji patrz proces WEL.

3.5.2 Ustawienie danych sekwencyjnych.

PNr. MODE # RV FV R-VORS. R-TFE. R-WKZ. F-WKZ.
* FAS LI 2 4 * L L * &k % L ] * k% * x®
SEQ SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-Z E-CNR/$ SRC
1 (1) 2) (3) (4) (5 (6)

(1) SPT-X - punkt startowy w osi X
(2) SPT-Z - punkt startowy w osi Z
(3) EPT-X - punkt koncowy w osi X
(4) EPT-Z - punkt kocowy w osi Z

Wspotrzedne punktéw startowych i koncowych dla przypadkéw przedstawionych w ponizszej

grafice.

(5) E-CNR/$ - opisanie zakonczenia krzywej (faza, promien, podciecie)

W pozyciji tej mozna okreslic element przejsciowy przy punkcie startowym jesli ma by¢ takowy

wykonany (nie dotyczy punktu koncowego).

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus
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<IN>

Punkt startowy

Materiat do
usuniecia

Naroze

Punkt koncowy

Punkt koAcowy

<AUS>
Punkt koncowy
Materiat do
usuniecia
Punkt startowy
Naroze
<PLA>
Naroze ,

Punkt startowy
' Punkt startowy

:Materiat do usuniecia

<HNT >

Naroze

Punkt
koncowy

— Y

$-

Pozostate ustawienia jak w procesie WEL

(6) SRC - wartos¢ posuwu przy obrébce wykanczajacej w zaleznosci od chropowatosci

powierzchni.

3.6 Proces obroébki

czota (SCH)

Stosuje sie do obrébki czota lub obrobki detalu z tytu.

Czoto detalu

1
Wybra¢ menu SCHNITT —-

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus
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3.6.1 Ustawienie danych procesowych.

PNr, MODE RV FVv R-VORS. R-TFE. R-WKZ. F-WKZ.
* SCH (1) (2) (3) (4) (5) (6) )
(1) MODE

Wybra¢ z menu albo ustawienie PLANFLAE lub HNT aby obrabia¢ prawg lewg strone detalu.
W niektorych maszynach ustawienie HNT nie wystepuje.

(2) RV - predkos¢ skrawania przy obrobce zgrubnej

(3) FV - predkos¢ skrawania przy obrébce wykanczajacej

(4) R-VORS - wartos¢ posuwu przy obrébce zgrubnej

(5) R-TFE - wartos¢ max gtebokosci skrawania dla obrébki zgrubnej
(6) R-WKZ - nr narzedzia do obrébki zgrubnej

(7) F-WKZ - nr narzedzia do obrobki wykanczajacej

3.6.2 Ustawienie danych sekwencyjnych.

PNr.  MODE RV FV R-VORS. R-TFE. R-WKZ. F-WKZ.
* SCH * A L * kN LR 2 L ] * * *® * * K
SEQ SPT-X SPT-Z  EPT-X  EPT-Z SRC
1 M @ ® @) (5)

(1
(2
(3
(4

SPT-X - punkt startowy w osi X
SPT-Z - punkt startowy w osi Z
EPT-X - punkt koncowy w osi X
EPT-Z - punkt koncowy w osi Z

~— N —

Wspotrzedne punktéw startowych i koncowych obrobki.

W procesie SCH wspoétrzedne Z-punktow, ktére znajdujg sie na prawo od punktu zerowego
muszg mie¢ wartos¢ dodatnig a punkty ktére znajdujg sie na lewo od punktu zerowego muszg
mie¢ wartos¢ ujemna.
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O : SPT

SCH HNT e : EPT
35
< >
4
A
$60
_T 3
420 Punkt zerowy

SCH PLA
5
> <
A
¢60
¢ ZOT Punkt zerowy
T
Ujemne warto$ci ~«—}—>» Dodatnie warto$ci
SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-Z
60. 5. 20. 0.

SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-Z

60.

Ujemne wartosci

-35. 20.

Dodatnie wartosci

-31.

(5) SRC - wartos¢ posuwu przy obrébce wykanczajacej w zaleznosci od chropowatosci

powierzchni.

3.7 Proces nacinania gwintu (GEW)

Proces stosowany do nacinania gwintu na powierzchni zewnetrznej, wewnetrznej, na
powierzchni czotowej i na powierzchni tylnej detalu.

W celu wybrania tego procesu przycisna¢ przycisk GEW-SCHN V-

3.7.1 Ustawienie danych procesowych
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*OGEW () @ 3 (4) (5) (6) @ ® 9) (10)

(1) MODE
Przy ustawieniu kursora na tej pozycji pokazuje sie menu.

PNr. MODE # AUSLF STEIG. WINKL GANGE TIEF AS. Vv TIEFE

—AUSSEN‘I‘ INNEN _"PLANFLAE[';HNT l | l I

Wybra¢ z menu odpowiedni rodzaj obrobki.

WERKZEUG

(1

AUSSEN :obrobiony obszar na powierzchni zewnetrznej

INNEN :obrobiony obszar na powierzchni wewnetrznej

PLANFLAE :obrobiony obszar na czole

HNT :0brobiony obszar na powierzchni tylnej

L HNT PLANFLAE
AUSSEN

a¥a¥aVa%aTa%a)

a¥aTAYATAYATAaV4TaTaTAYATATAYa"aY,

CAAASOANASANSAARAINNNND

Dla nacinania gwintéw stozkowych wedtug zataczonego rysunku wybrac kat stozka

& Y { "

Oo < 0 § 450 ...... AUS 00 < 0 g 450 ...... AUS oo < 0 __S_ 450 ...... lN oo < 0 § 450 ...... |N
45° < 6 = 90° HNT 45° < 6 = 90° = PLA 45° < § < 90° HNT 45° < 6 < 90° PLA

(2)# - przy ustawieniu kursora na tej pozycji pokazuje sie nastepujgce menu
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70 1 #2
NORMAL | GLEICHE ]| GLEICHES | NORMAL | GLEICHE | GLEICHES
TIEFE VOLUMEN VOLUMEN
Z menu wybraé odpowiedni rodzaj gwintu:
#0, #1, #2, [#2]
Gtebokos¢ przejscia
A A A
dy b gite 9 dy |
] 1
1 ]
! ] v
I 1 1
i 1 |
i 1 1
) ) |
t 1 gi 1
dall_____ ! ' ’/‘//
T : : 2 N
1 n2 n ‘Liczba 1 n 1 i
n: Liczba przei$¢ noza przejsc dixi= const
d,: Ostainie zagtebienie (di. i-te przejécie noza
a: Gtebokos¢ nacinania ostatniego przejscia -> U39

Jesli podswietlimy wariant podswietlony [#0], [#1] lub [#2] to skrawanie bedzie na przemian
oboma stronami noza. Przypadek ten nie jest zachowany jesli pod pozycjg (5) WINKL jest

wartos¢ 30 lub mniej.

\Narzedzie

1 do 5 kolejne zagtgbiania narzedzia

(3) AUSLF -okreslenie kata wyjscia gwintu, mozliwe ustawienia ,0”, ,1” lub ,2”

,0” - wyjscie gwintu bez fazy
,17 - wyjscie pod katem 45°
,2" - wyjscie pod katem 60°
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Jesli okreslony jest kat wyjscia Jesli nie jestokreslony kat wyjscia

Punkt Punkt

koncow startow
Punkt y Y

, Punkt
koncowy {

startowy

Kat wyjscia

Wielkosc¢ fazy ustawiamy parametrem K19
(4) STEIG - skok gwintu
(5) WINKL - kat gwintu

Zazwyczaj wpisuje sie wartosc o kilka stopni mniejszg niz kat narzedzia

WINKL = 0 0° <WINKL < Kat narzedzia WINKL = Kat narzedzia

WINKL |
WINKL

-

(6) GANGE - krotnos¢ gwintu

(7) TIEF - gtebokos¢ gwintu

(8) A.S. - liczba przejsc¢

(9) V - predkosc¢ skrawania

(10) TIEFE - gtebokos¢ pierwszego przejscia
Pozycje dotyczace parametréw skrawania, mogg by¢ okreslane automatycznie
llos¢ przejs¢ A.S. nie powinna by¢ mniejsza niz 3

(11) WERKZEUG - nr narzedzia w gtowicy narzedziowej
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3.7.2 Ustawienie danych sekwencyjnych

PNr.  MODE #  AUSLF STEIG. WINKL GANGE TIEF AS. V  TIEFE  WERKZEUG
-~ GEW'G* * * ® * * & * * % X * * & * Kk * * Rk ® L2 2 * * K * * K
SEQ SPT-X  SPT-Z  EPT-X  EPT-Z
1 M @ ()] @

(1) SPT-X - punkt startowy w osi X

(2) SPT-Z - punkt startowy w osi Z

(3) EPT-X - punkt koncowy w osi X

(4) EPT-Z - punkt korcowy w osi Z

Ustawienie punktéw startowego i kornicowego gwintu
<AUS > <IN>
Startpunkt
Endpunkt
iy N [« 1 b Startpunkt
S End-l\ /|
punkt
<PLA> <HNT>
’ Startpunkt
> Startpunkt
P =X
‘L Endpunkt Endpunkt ¢ _|

.

Dla normalnego gwintu wymiar nominalny gwintu ustawi¢ jako wspotrzedng X. Punkty koncowe
ustawiaC¢ mozliwie dalej niz rzeczywisty koniec gwintu gdyz koniec moze miec niepetny skok.
Ponizszy rysunek przedstawia gwint skladajgcy sie z kilku elementéw geometrycznych

opisywany podobnie jak w innych procesach.
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Endpunkt 2

\
Endpunkt 1 Startpunkt
$20
$12
<
35
PNr. MODE AUSLF STEIG. WINKL GANGE TIEF
* GEWAUS * %k % * %k % * * % * kX w * % K
SEQ SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-Z
1 12, 0. 12 15.
2 2 * 20. 35.

Nacinanie gwintu rozpoczyna sie z pozycji ktéra oddalona jest od programowanego punktu
startowego dlatego nalezy zwréci¢ uwage na mozliwg kolizje z konikiem lub detalem.

X,

Programowany punkt poczatkowy

v.'\

*. Programowany punkt koncowy

o Rzeczywisty punkt poczatkowy

3.8 Proces nacinania rowkoéw (EST)

Wykorzystywany do nacinania rowkéw na $rednicy zewnetrznej, wewnetrznej, na czole oraz od

tytu.

Moze byc¢ stosowany do odcinania przy obrobce z preta.
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W celu wybrania tego procesu przycisng¢ przycisk EINSTECH T

3.8.1 Ustawienie danych procesowych

EST() (@ @) (4) 5

(6) @)

I] PNr. MODE # Nr. ABSTAND BRT SA-AUF RV

(1) MODE

Jedli kursor znajduje sie na tej pozycji ukazuje sie nastepujace menu

FV  VORSCHUB TIEFE R-WKZ.

8 ©)

(10)

(11)

—AUSSEN INNEN TPLANFLAE‘—HNT

|

Wybra¢ z menu wariant ktéry ma by¢ obrabiany

AUSSEN: rowek zewnetrzny

INNEN: rowek wewnetrzny
PLANFAE: rowek na czole
HNT: rowek od tytu

<AUSSEN>

<INNEN >

&
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2)#

Przy ustawieniu kursora na tej pozycji ukazuje sie menu

—a0

3
o

Z menu wybraé rodzaj nacinanego rowka

milwiiwiiwiindinilEE

#0 : Prostopadte lub sko$ne do osi

MANNRNAS \\\g

ATRRRRRY \3

N
N
N

#1 1 O symetrycznych bokach

#2 : Rowki asymetryczne

\\\\\\\\\\\\§

#3 : Rowki asymetryczne

A\ \\\\\\\\\\3

I\

a

#4 : Odcinanie z fazg po prawej

#5 : Odcinanie z faza po lewej

—

Przy wyborze odcinania przy wyborze #4, #5 pod pozycjg (1) AUSSEN

(3) Nr - liczba rowkéw, gdy mamy do obrobki kilka jednakowych rowkow

(4) ABSTAND - odlegto$¢ pomiedzy rowkami, gdy mamy do obrébki kilka rowkéw na
jednej $rednicy. Wartos¢ ta moze by¢ dodatnia lub ujemna.

) s ol o SPT
' ® EPT
Nr. = 2
2 ABSTAND = 15lub -15
-15
|———————>
l , - Kolejno$¢ wykonania
——— | rowkow
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(5) BRT - szerokos¢ rowka

<#0> <#1> <#2> <#3>

BRT BRT BRT

BRT
— "

A s N e
] YA A

W przypadku #4, #5 szerokos$¢ rowka jest brana jako szerokos¢ noza

(6) S.A.-AUF - wartos¢ naddatku na obrobke wykanczajacg
Przy ustawieniu #0 nie mozna wpisa¢ zadnych wartosci

<#1> <H§#2> <#3>

i i

Naddatek na obrébke
F wykanczajaca, F F

F: SA-AUF

Dla wariantow #4 i #5 wartos¢ S.A.-AUF zgodnie z ponizszym rysunkiem

Przecinak Przecinak
<#4> <#5>
L/ N
Punkt
Endpunkt koncowy
Fy Fl
—_— —
F: SA-AUF

(7) RV - predkos¢ skrawania przy obrobce zgrubnej

(8) FV - predkos¢ skrawania przy obrébce wykanczajacej
(9) VORSCHUB - wartos¢ posuwu

(10) TIEFE
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(11) R-WKZ - nr narzedzia do obrdbki zgrubne;j
(12) F-WKZ - nr narzedzia do obrobki wykanczajace;j

Jesli kursor znajduje sie na pozycji (7) i wybierzemy z menu AUTOM. FESTLEGE zostang
automatycznie wstawione pozycje (7) - (10)

Ustawienie narzedzi do obrébki zgrubnej i wykanczajacej. Przy wybraniu wariantéw #0,#4 lub
#5 nie mozemy wybra¢ narzedzia do obrébki zgrubne;j

3.8.2 Ustawienie danych sekwencyjnych

PNr.  MODE # Nr. ABSTAND BRT SA-AUF RV FV  VORSCHUB TIEFE R-WKZ. F-WKZ

* EST"' * * * * *® * %% LR * * % * % ® * kW * * % * how * x *

SEQ S-CNR SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-Z E-CNR WINKL SRC
1 Q) ] ()] @) 5 6) @ ®)

(1) S-CNR - mozliwos$¢ wybrania promienia lub fazy na poczatku rowka. Promien
wpisujemy po podswietleniu przycisku FASEN O. RADIUS.
Przy wybraniu wariantu #0 niektore dane nie sg aktywne.

<#3>

<#1>

S-CNR
Ve |
WZ i
A
é E-CNR
g i 7
Z 7

<#4> <#5>
S-CNR S-CNR

(1) SPT-X - punkt startowy w osi X
(2) SPT-Z - punkt startowy w osi Z
(3) EPT-X - punkt koncowy w osi X
(4) EPT-Z - punkt koncowy w osi Z
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Programowanie rowka dla wariantu #0:

Punkt startowy <AUS>

N / N

<HNT> <PLA>

Punkt koAcowy

Punkt koncowy

Punkt startowy Punkt startowy

I / Punkt koncowy

Punkt startowy IN>

—t e

Punkt startowy AUS >
Punkt koficowy <HNT> <PLA>
Punkt koncowy
x Punkt startowy Punkt startowy
Punkt startowy < N> Punkt koAcowy

| 7

Programowanie rowka dla wariantu #1:

Punkt startowy <AUS>
o

N\ <HNT> <PLA>
Punkt startowy Punkt startowy

Punkt koncowy

Punkt koricowy {Punkt koncowy
Punkt koncowy

N\

Punkt startowy <IND> -

T
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Programowanie rowka dla wariantu #2:

Punkt startowy <AUS>

AN <HNT>
‘ Punkt startowy

Punkt koAcowy

<PLA>
Punkt startowy

Punkt koncowy Punkt koficowy

Punkt koAcowy
Punkt startowy <IN>

Programowanie rowka dla wariantu #3:

Punkt startowy AUS >

T i

Punkt koricowy <HNT > <PLA>
Punkt koficowy Punkt korcowy IQ« koncowy
‘ Punkt startowy Punkt startowy
v /|
Punkt startowy < N>

T 4

Programowanie rowka dla wariantu #4 lub #5:

#4 Punkt startowy #5 Punkt startowy

IR S \—— ————— - — e
t t

Punkt koricowy Punkt koncowy
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(6) E-CNR - wartos¢ promienia lub fazy na dnie rowka
(7) WINKL - kat pochylenia rowka. Jesli ktéras ze wspétrzednych SPT-X, SPT-Z,
EPT-X, EPT-X nie jest znana i podamy WINKL jest ona automatycznie policzona

(8) SCR - jakos¢ powierzchni, mozemy podac jako chropowatosé powierzchni lub przez

podanie posuwu w mm/obr

3.9 Proces wiercenia (BOH)

Jesli chcemy wierci¢ otwor w osi wywotujemy proces wiercenia

Dla wywotania tego procesu naciskamy BOHREN <ZZZ

3.9.1 Ustawienie danych procesowych

PNr. MODE # BOH-DUA TIEFE-1 TIEFE-2 TIEFE-3 \") VORSCHUB WERKZEUG
* BOH (1)  (2) (3 @) (5) (6) 4] (8 9

(1) MODE - wybieramy wiercenie na czole detalu PLANFAE lub od tylu HNT

(2) # - wariant wiercenia otworu (przerywania wiéra)
Jesli otwér jest przelotowy wybieramy wariant z podswietleniem #[1], #[2], #[3] lub #[4], dla
otworéw slepych - wariant bez podswietlenia

1

40

~#2 43 4
BOHREN |ENTSPANE |ENTSPANE| REIBEN [ENTSPANE - —
SACKLOCH |SACKLOCH |[SACKLOCH | SACKLOCH [SACKLOCH

T i 2 ¥3——F4
DURCH- |ENTSPANE |ENTSPANE | DURCH- |ENTSPANE — = —
BOHREN PURCHGANDURCHGAN| REIBEN RCHGAN
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Wariant #0, #[0]
wycofanie ruchem roboczym do punktu startowego
rozpoczecie skrawania wartos¢ zaprogramowana minus warto$¢ parametru U5

Punkt startowy
i .'.I'.,._.-._...._._. pogrmrmi s .
Punkt .\. - .\_ - .\_ - N Punkt
kor’]cowy N vom s om e R N [ . .._.’_ Star!:owy
obrobki je—»|  Obrébki
~—— Posuw roboczy us

Wariant #1, #[1]
wycofanie posuwem szybkim do punktu startowego
rozpoczecie skrawania wartos¢ poprzednia minus wartos¢ parametru U45

Punkt startowy
I — >
i—‘-— - b oo —— b e - an :— —————— - ;
-: —————— b———:-————:-——— ———————— =
__ Posow
‘/,. _______ _"'., I PO '.;,. szybki
Punkt RN IO A AN I - Punkt
koncowy P P | startowy
obrobki U4s “uas us obrobki
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Wariant #2, #[2]
wycofanie ruchem szybkim o wartos¢ parametru U45

Punkt startowy
[ _ >
L >
I, e I [
———— I SRS P L
o, ol a,
’ T e - Punkt
Punkt S A I D e}
kor’]COWy ------- a . - |- -------- ' I Hr Stbar?gyy
Shlei <P <P obrobki
obrobki | u4s u4s us

Wariant #3, #[3]

cykl bez wycofywania, uzywany do rozwiercania (ruch roboczy w obie strony)

Punkt startowy

! Punkt
Punkt L et ittt e s L. .

koncowy [T startowy
obrébki

je—»|  obrobki
us

Wariant #4, #[4] cykl wiercenia gtebokich otworow

wycofanie ruchem szybkim do punktu startowego z wjazdem ruchem szybkim do punktu
zakonhczenia obrébki minus wartos¢ parametru U45

Punkt startowy

R P R il

p .Srednica nazedzia

b~ == - P

6 Katostrza

]
v Y
1 A
]
A
'
'
H
]
1
a4y ¥
y

i S L >
N I A S U A P I I i
a s a s Punkt
Punkt N 1 N, & N T ¥ startowy
koncowy [N RV SOPI SN S DN ECRRR RN IR ._.+._._., obrébki
obrobki fe—s] les| Fe—t|
U45 U45 U4s U4s us
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(3) BOH DUA - podanie wartosci srednicy otworu

(4) TIEFE-1 - podanie wartosci pierwszego zagitebienia narzedzia w materiat

(5) TIEFE-2 - gtebokos¢ nastepnego wejscia podajemy zmniejszenie w stosunku do
poprzedniego wejscia

(6) TIEFE-3 - ograniczenie najmniejszego zagtebienia

Punkt startowy
Pt Bl ettt EET SLAE TS B AT <14
.’ .’ ., .’
/(". ".- N, - N,
Punkt LU U NP FE. S, N O N, -} 4
koncowy
e Ll B} Lol Tin ) Lol B} Ll
D|-D2=02-D3=D3"D4=a
D,, : Gtebokos¢ n-tego przejscia
a: Wspdtczynnik zmniejszania zagtebienia

TIEFE-1, TIEFE-2, TIEFE-3 jest nieaktywne dla wariantu #3 i #[3]; mozliwy dobor
automatyczny

7V - Predkos¢ skrawania - mozliwy dobér automatyczny
(8) VORSCHUB - Warto$¢ posuwu przy wierceniu - mozliwy dobér automatyczny
(9) WERKZEUG - Podanie numeru narzedzia w magazynie - mozliwy dobér automatyczny

3.9.2 Ustawienie linijki danych sekwencyjnych

BOH-DUA

PNr. MODE # TIEFE-1 TIEFE-2 TIEFE-3 \Y VORSCHUB WERKZEUG
* BOH..‘ » * * & L2 2 * * W * * % LR I ] LR * N h
SEQ SPT-2 EPT-Z
1 (1) 2
(1) SPT-Z - punkt startowy obrobki - wspotrzedna Z
(2) EPT-Z - punkt koncowy obrébki - wspétrzedna Z
BOH PLA BOH HNT 70 N
40 > 5 < 30
P Punkt zerowy
- - —ér-‘Punkt startowy —_— — b —
Punkt ' Punkt startowy / Punkt Punkt
koncowy 3 kofcowy zerowy
SPT-Z EPT-Z SPT-Z2 EPT-Z
=5. 40. 70. 30.
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3.10 Proces wiercenia gwintu (BOH)

Jesli chcemy gwintowac otwor w osi wywotujemy proces wiercenia gwintu

Dla wywotania tego procesu naciskamy GEW-BOHR [::

Objasénienia linijki danych procesowych

PNr. MODE NOM-D ABSTAND Y WERKZEUG
* GBO (1) (2) () (4) (5)
(1) MODE

W tym menu wybieramy wiercenie gwintu na czole detalu PLANFAE lub od tytu HNT

(2) NORM-D -wybor rodzaju gwintu: METRIC - metryczny, UNFY - calowy, PIPE - rurowy

METRIC UNFY PIPE PIPE PIPE - ANDERE
THRD(M) | THRD(UN) | THRD(PT) | THRD(PF) | THRD(PS)
(@) () ©) (d) (e )

(3) ABSTAND - skok gwintu
(4) V - predkos$¢ skrawania - mozliwy doboér automatyczny
(5) WERKZEUG - podanie numeru narzedzia w magazynie - mozliwy dobdr automatyczny

Objasnienie linijki danych sekwencyjnych

PNr. MODE NOM-D ABSTAND v WERKZEUG
* GBO'.' * K * w KR * ok w * k ok
SEQ SPT-Z EPT-Z
1 (1) (2)

(1) SPT-Z - punkt startowy obrobki - wspotrzedna Z
(2) SPT-Z - punkt konncowy obrobki - wspétrzedna Z
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GBO PLA GBO HNT 90
) -
40 50
< > 4+—>
Eféktywna Efektywna
dtugos¢ dtugos¢e
gwintu gwintu
L
____éi“;“_.__e;_ drm IN &
koncowy Punkt Punkt . koncowy / T
startowy startowy
SPT-Z EPT-Z SPT-Z EPT-Z
0. 40. 90. 50.

3.11 Programowanie manualne (MNL) - poleceniami kodu ISO

Programowanie manualne mozna stosowac dla wszystkich proceséw obrobki (WEL, KOP,
FAS, SCH, GEW, EST, BOH i GBO)

Dla wywotania tego procesu naciskamy MANUALES PROGRAMM

Objasnienia linijki danych procesowych

PNr. MODE WECHSEL-PKT GETRIEBE WERKZEUG
* MNL m (2) (3)

(1) WECHSEL-PKT - Punkt wymiany narzedzia

Jesli wpiszemy 1 to narzedzie przy wymianie jedzie do punktu okre$lonego parametrem P17
Jesli wpiszemy 0 to narzedzie przy wymianie nie odjezdza do punktu wymiany narzedzia,
stosujemy gdy obrabiamy jaka$ powierzchnie programujgc komendami WEL, KOP itd. i
chcemy kontynuowac obrébke bez odsuwania narzedzia od detalu.
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Przy wpisaniu 1 Przy wpisaniu 0

Miejsce wymiany ——--}—
narzedzia

-
-
-
-
-
-
-
-
-

ﬂl_ { iKoniec ruchu z .LLQ__I_ Koniec ruchu z
2 ' Iboprzedniego | poprzedniego
| procesu | procesu

(2) GETRIEBE - stopien przektadni, podajemy stopien przetozenia jesli maszyna posiada
skrzynie biegow
(3) WERKZEUG - podanie numeru narzedzia w magazynie

Objasnienie linijki danych sekwencyjnych

PNr. MODE WECHSEL-PKT GETRIEBE WERKZEUG
* MNL L 4 L * k%
SEQ G DATEN-1 DATEN-2 DATEN-3 RADIUSNVARIABLE UPM  VORSCHUB M KOR
1 M 2 ® @) (&) (6) 0] ®) (9)

(1) G - rozkazy kodu ISO

KONTUR
ENDE

Goo Go1 Go2 Go3 Go4 G32 G34

(a) (b) (c) (9 (e) U] @

GO: Ruchu po linii prostej z posuwem szybkim

G1: Ruchu po linii prostej z posuwem roboczym

G2: Ruchu po tuku w kierunku ruchu wskazéwek zegara z posuwem roboczym

G3: Ruchu po tuku w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara z posuwem roboczym
G4: Czas postoju w sekundach

G32: Nacinanie gwintu o statym skoku
G34: Nacinanie gwintu o zmiennym skoku

(2) DATEN-1
(3) DATEN-2
(4) DATEN-3
Wybranie osi w ktérej okreslamy przesuniecie X lub Z (DATEN-3 dla trzeciej osi)
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Po najechaniu kursorem w dane miejsce pojawia sie nam ponizsze menu, wybieramy o$ w
ktérej okreslamy przemieszczenie i wpisujemy wartosé.

X I z l | B | ’ I ‘ '

Uwaga przy programowaniu ruchow w programowaniu manualnym zwroty osi jak na ponizszym
rysunku

- - +Z

Punkt zerowy

Mozemy podawac przemieszczenie w danej osi przyrostowo tj. przez podswietlenie przycisku
INKREMEN EINGABE
EINGABE | I

Przyktad:
Zaprogramowac ruch narzedzia po drodze (P1-> P2->P3->...->P9->P1 )jak na rysunku

INKREMEN

- ----Ruchy szybkie
~«——Posow z predkosciami roboczymi

P, (300, 50) Pg (80, - 105)
P, (70, 5) P, (80, —135)
P, (70, - 35) Pg (80, - 145)
P4 (70, - 70) Py (130, - 145)
P (80, - 95)
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Programowanie we wspotrzednych Programowanie we wspotrzednych

absolutnych przyrostowych
PNr. MODE WECHSEL-PKT PNr. MODE  WECHSEL-PKT
MNL 1 * MNL 1
SEQ G  DATEN-1 DATEN-2 DATEN-3 SEQ G  DATEN-1 DATEN-2 DATEN-3
1 00 X 70. zZ s 1 00 X 70. z s
2 01 X 70. Z -35. 2 01 X 0. < Z -40. <—
3 02 X 70. z -70. 3 02 X 0.< Z-35<
4 01 X 80. Z -95. 4 01 X 10.< Z-25. <
(‘1|)_ 5 01 X 80. 2 -105. “L)__ 5 01 X < Z-10.< | (g
6 03 X 80. z-13s. 6 03 X 0.< Z-30.<
7 01 X 80. Z-145. 7 01 X 0.< Z-10.<
1)
s 01 X130. Z -145. o8 01 X 50.< Z 0.<—

*1 - polecenia kodu ktérych nie trzeba wprowadzaé
*2 - wspoirzedne ktére wpisujemy po podswietleniu INKREMENTAL EINGABE

(5) RADIUS/VARIABLE - przy wybraniu kodu G2 lub G3 podajemy promien tuku.

Go3

Endpunkt
RADIUS

Startpunkt / Endpunkt

RADIUS
Startpunkt

Przy wybraniu kodu G34 podajemy wartos¢ skoku gwintu

(6) UMP - PREDKOSC
1. Predkosc¢ obrotowa w obr/min. Wartos¢ ta jest podana z literg ,S”

RADIUSNVARIABLE UPM VORSCHUB

2 S2000

2. Stata wartosé prédkoéci skrawania w m/min. Wartos¢ ta jest podana z literg ,V” i jest
uzyskiwane po podswietleniu przycisku V-KONST

RADIUS/VARIABLE UPM VORSCHUB

(A
o

'Y Vi
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(7) VORSCHUB - posuw
1. Wartos¢ posuwu w mm/obr. Wartos¢ ta jest podana z oznaczeniem ,UMD”

RADIUS/NVARIABLE UPM VORSCHUB

¢ V130
PS UMD 0.35

Dateneinsteliung

2. Warto$¢ posuwu w mm/min. Wartosc ta jest podana z oznaczeniem ,MIN” i jest uzyskiwane
po podswietleniu przycisku VORSCH PRO

RADIUS/VARIABLE UPM VORSCHUB

IS V130
* MIN 100

Dateneinstellung

(8) M - wpisanie kodu M np. wiaczenie wody, zamkniecie drzwi, wtgczenie obrotéw prawych lub
lewych itp.

(9) KOR - wywotanie korekcji narzedzi. Wartos¢ korekcji jest dobrana z danych wpisanych w

okno VERSCHL.KOR. Wartosci te mogg by¢ dobrane z okna WKZ-DATEN (1)
W procesie programowania manualnego nie mozemy stosowac korekcji promienia ostrza.

3.12 Proces podania kodow M

Kody M mozemy wstawi¢ w dowolne miejsce programu
W jednym procesie kodow M mozemy wpisaé 12 réznych kodow

Objasnienia linijki danych procesowych

PNr.  MODE  #1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9 #10  #1 #12
* M () M M) M 4 M) () (1) () ) (1) )

(1) M - wpisujemy tylko numer kodu M
Kody M mozemy wpisywac¢ w trzech sekwencjach

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9 #10 #11 #12

Sekwencja 1 - Sekwencja 2 - Sekwencja 3

Funkcje moga by¢ wykonywane jednoczesnie jesli sie znajdujg w tej samej grupie funkcyjne;j.
Programowanie funkcji ktére majg nastgpi¢ po sobie nalezy wpisywa¢ w oddzielnych
sekwencjach.

Nie mozna w jednej sekwencji wpisywac¢ dwdch przeciwnych rozkazéw.
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3.13 Proces wywotania podprogramu (SUB)

Uzycie polececenia SUB mozliwe jest tylko jesli odwotujemy sie do podprogramu napisanego w
systemie EIA/ISO, jesli chcemy wykorzysta¢ podprogram napisany w MAZATROLU
wykorzystujemy dane koncowe.

Objasnienia linijki danych procesowych

PNr. MODE TNr. A. S.
* suB 1) ()

(1) TNr - numer podprogramu ktéry wywotujemy z pamieci maszyny
(2) A.S. - liczba powtorzen podprogramu. Jesli pozostawimy puste miejsce wykonanie
podprogramu jeden raz

PNr. MODE TNr. A.S.
* SUB LI * x Kk

SEQ ARGM 1 ARGM 2 ARGM 3 ARGM 4 ARGM 5 ARGM 6
1 M @ m @ (h m @ ) @ 1) @

3.14 Proces danych koncowych (END)

Kazdy program musi ba¢ zakonczony wprowadzeniem danych koncowych

Objasnienia linijki danych procesowych (korncowych)

PNr. MODE ZAEHLEN FESTE POS TNr. KONTL. A.S. Z-KOR.
END M) (2) (3) (4) (5) (6)
(1) ZAEHLEN

Liczenie detali jesli obrébka ma sie odbywac z liczeniem detali wpisujemy ,1” jesli bez liczenia
”O”

(2) FESTE POS

Okreslenie statej pozycji kohcowej

Mozliwe ustawienia ,0”, ,1”, lub ,2”

,0” - odjazd gtowicy do punktu wymiany narzedzia

»17 - odjazd do punktu referencyjnego maszyny

,2" - odjazd gtowicy do punktu okreslonego parametrem P17

(3) TNr.
Whpisanie numeru programu ktéry ma by¢ wykonany jako nastepny, jesli brak numeru
nastepnym wykonywanym programem bedzie ten sam program.

(4) KONTI
Praca w cyklu automatycznym lub po jednym detalu. ,Mozliwe ustawienia ,0” lub ,1”

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus Strona 53/61



,0” lub bez wpisu produkcja pojedyncza

»17 - praca w cyklu automatycznym

(5) A.S.

Liczba powtérzen tego samego programu. Jesli wpiszemy ,0” lub bez wpisu cykl bez

ograniczen.

(6) Z-KORR.

System obrébki wielokrotnej tj przy obrébce z preta raz wysunietego obrabiamy kilka detali.
Okreslamy wartosé przesuniecia punktu zerowego detalu. Warunkiem uzycia zmiany punktu
zerowego jest nakazanie powtorzenia programu A.S. oraz pracy w cyklu automatycznym

KONTI.

Versatzwert

Y

NN

Przyktadowe uzycie komendy END

TNr. KONTI A.S. Z-KOR.
Przyktad 1 Bez wpisu 0 lub bez wpisu | 0 lub bez wpisu | 0 lub bez wpisu
Przyktad 2 B 0 lub bez wpisu | 0 lub bez wpisu | 0 lub bez wpisu
Przyktad 3 Bez wpisu 1 0 lub bez wpisu | 0 lub bez wpisu
Przyktad 4 B 1 0 lub bez wpisu | 0 lub bez wpisu
Przyktad 5 Bez wpisu 0 lub bez wpisu N 0 lub bez wpisu
Przyktad 6 B 0 lub bez wpisu N 0 lub bez wpisu
Przyktad 7 Bez wpisu 1 N 0 lub bez wpisu
Przyktad 8 B 1 N 0 lub bez wpisu
Przyktad 9 Bez wpisu 0 lub bez wpisu N S
Przyktad 10 B 0 lub bez wpisu N S
Przyktad 11 Bez wpisu 1 N S
Przyktad 12 B 1 N S

Przyktad 1: Nastepnym wykonywanym programem bedzie ten sam program, praca po jednym
detalu, bez ograniczenia liczby powtdrzen programu
Przyktad 2: Nastepnym wykonywanym programem bedzie program nr B, praca po jednym
detalu, bez ograniczenia liczby powtdrzen programu
Przyktad 3: Nastepnym wykonywanym programem bedzie ten sam program, praca ciggta, bez
ograniczenia liczby powtorzen programu
Przyktad 4: Nastepnym wykonywanym programem bedzie program nr B, praca ciagta, bez
ograniczenia liczby powtorzen programu
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Przyktad 5: Nastepnym wykonywanym programem bedzie ten sam program, praca po jednym
detalu, powtorzenie programu N razy

Przyktad 6: Nastepnym wykonywanym programem bedzie program nr B, praca po jednym
detalu, powtorzenie programu N razy

Przyktad 7: Nastepnym wykonywanym programem bedzie ten sam program, praca ciggta,
powtorzenie programu N razy

Przyktad 8: Nastepnym wykonywanym programem bedzie program nr B, praca ciggta,
powtorzenie programu N razy

Przyktad 9: Nastepnym wykonywanym programem bedzie ten sam program, praca po jednym
detalu, powtérzenie programu N razy, przesuniecie punktu zerowego o wartos¢ s
przy wykonywaniu kazdego nastepnego programu

Przyktad 10: Nastepnym wykonywanym programem bedzie program nr B, praca po jednym
detalu, powtérzenie programu N razy, przesuniecie punktu zerowego o wartos¢ s
przy wykonywaniu kazdego nastepnego programu

Przyktad 11: Nastepnym wykonywanym programem bedzie ten sam program, praca ciagta,
powtérzenie programu N razy, przesuniecie punktu zerowego o warto$¢ s przy
wykonywaniu kazdego nastepnego programu

Przyktad 12: Nastepnym wykonywanym programem bedzie program nr B, praca ciggta,
powtérzenie programu N razy, przesuniecie punktu zerowego o warto$¢ s przy
wykonywaniu kazdego nastepnego programu
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4. ZMIANA DANYCH TPC

Dane TPC sg parametrami ktére mozemy zmienia¢ indywidualnie do kazdego procesu.
Parametry te sg inne dla kazdego rodzaju procesu. W danych TPC mozemy okresli¢ droge
dojazdu do materiatu i odjazdu do punktu wymiany narzedzia gtowicy.

Aby moc zmieni¢ dane TPC kursor musi by¢ ustawiony w pozycji jak na ponizszym rysunku.

PNr. MAT  MAX-AD MIN-ID LAENGE
O * %k & * x * x &k K " x W
PNr. MODE # CPT-X CPT-Z
l 4 3 weL***t ¢ EE T
Pozija kursora w ‘ SEQ FIG S-CNR SPT-X SPT-Z
ktérejmozemy 1 L3R 2 3 * h K * * % * % w
zmienia¢ dane TPC o _

Po wybraniu z menu pozycji TPC ukazuje sie nastepujace okienko

PNr.  MODE # CPT-X CPT-Z RV Fv R-VORS. R-TFE. R-WKZ. F-WKZ.

3 WEL!!! * * h N LA 2 ] !i.t * ® K * o x * Kk * * K * * ®k ¥ .(-M
- PARAMETER U3 U4 us use
N u n n
us3 U34 K1 K4 K5

REVOLVERDRHUNG P17 Il U1l VU2 R X Oz O

ANFAHR-RELAISPUNKT WEGFAHR-RELAISPUNKT
zZ M X z M
O 0O 0O

X

O 0 ] 0O 1

2 O (] g a 2 | O O
0 J O ] 3 O 0 ]

O
O
|
L KOR O

TPC-Daten

Aby zmieni¢ parametry najezdzamy kursorem na odpowiednig pozycje i wpisujemy
odpowiednig wartosc¢.

Aby zmieni¢ droge dojazdu narzedzia do obrobki zgrubnej w pozycji GROBBE ARBEITUNG
pod pozycja ANFAHR RELAISPUNKT zmieniamy dang AUTO na MANU i wprowadzamy
wspotrzedne punktdw po jakich narzedzie ma dojecha¢ do materiatu.
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oc——
Py P\
/(sz- P2z)  (Pix. Py2 a

Pz e . .
(Pax: Ps2) Punkt wymiany narzedzia

Punkt rozpoczynajacy obrébke

/

Aby zmieni¢ droge odjazdu narzedzia do obroébki zgrubnej w pozycji GROBBE ARBEITUNG
pod pozycja WEGFAHR RELAISPUNKT zmieniamy dang AUTO na MANU i wprowadzamy
wspétrzedne punktéw po jakich narzedzie ma odjechaé od materiatu.

(P2x’ P2z')

P, P3’ (Pax'. P32’)
L]
' *

——-——-)0\
. Punkt wymiany narzedzia
IPunkt konczacy obrébke

_/

Z dojazdem i odjazdem narzedzia do obrobki wykanczajacej postepujemy tak samo w pozyciji
ENDBE ARBEITUNG.

Po wprowadzeniu zmian w danych TPC powr6t do programu jest po wybraniu z MENU TPC
BEENDET.

Aby wykasowaC wszystkie wprowadzone zmiany w danych TPC i powréci¢ do ustawien
standardowych wybieramy z MENU TPC LOESCHEN i wpisujemy -9999.

Przy numerze procesu dla ktérego zmienilismy dane TPC pojawia sie marker ,+” jak na
ponizszym rysunku.

PNr.  MAT MAX-AD  MIN-ID
0 045 * * & * h N
PNr. MODE # CPT-X
1 WELAUS * we
SEQ FIG  S-CNR SPT

1 L'N L3R 2] * e ®
PNr. MODE # CPT-X
+2 WELIN * i
SEQ FIG S-CNR SPT
marker + ; KGL  *** .
PNr.  MODE ZAEHLEN
3 END e
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5. EDYCJA PROGRAMOW

Aby wywotac program do edycji przyciskamy lewy przycisk menu, nastepnie wybieramy klawisz
PROGRAM nastepnie klawisz TEILENUMMER i wpisujemy numer programu ktéry chcemy
edytowac. Po nacisnieciu prawego przycisku pokazuje sie ham nastepujace menu:

TPC BE- ROHKONTU
ECHNUNG| PRUEFEN

SUCHEN ‘l KOPIEREN

PROGRAMM

BEENDET LOESCHEN

EINFUGEﬂ SATZ

() (2) (3)

Do edycji programéw uzywamy klawiszy (1) do (4)

Nr Nazwa czynnosci Funkcja

(1) SUCHEN Szukanie zadanego numeru procesu

(2) KOPIEREN Wkopiowanie do programu innego programu,
procesu lub sekwencji

(3) EINFUGEN Wstawienie do programu nowej linii

(4) SALTZ LOESCHEN Wykasowanie linii sekwencji lub procesu

5.1 Szukanie procesu

Po wybraniu z menu klawisza SUCHEN sterowanie pyta o numer szukanego procesu, po
wprowadzeniu humeru kursor przeskakuje do tego prosesu o tym numerze.

Przyktad:

Wybieramy klawisz SUCHEN nastepnie wpisujemy proces nr 10 kursor przeskoczy jak na
ponizszym rysunku:

PNr.  MAT  MAX-AD  MIN-D  LAENGE  DRBE SAX
o ©Css 80. 0. 155, 2000 0.2
PN MODE RV
1 SCH PLA 110
sEQ SPT-X  SPT-Z EPTX  EPT-Z
1 80. s. o. 0.
PNr. _MODE #  Nr. ABSTAND  BRT SA-AUF RV
kursor 10 ESTAUS © 1 0 10. 0. 120
| S——
SEQ SGNR  SPT-X  SPT-Z  EPTX EPT-Z
1 50. 45. 40. 45.
PNr.  MODE  ZAEHLEN FESTEPOS TNr.  KONTL AS.
15 END 0 ) 0 0
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5.2 Kopiowanie

Po wybraniu z menu klawisza KOPIEREN sterowanie pyta co chcemy kopiowac¢ program,
proces czy kontur.

5.2.1 Kopiowanie programu

Jesli wybierzemy kopiowanie programu (PROGRAMM KOPIEREN) sterowanie pyta o numer
programu ktéry chcemy wkopiowaé. Po podaniu numeru podany program zostanie wkopiowany
w miejsce gdzie stoi kursor.

Przyktad:

Do programu 100 nalezy wkopiowa¢ program 101.

W programie 100 ustawiamy kursor w miejscu gdzie chcemy wkopiowaé program nastepnie z
menu wybieramy KOPIEREN -> PROGRAM i wpisujemy nr 101

Program nr 101

PNr.  MAT  MAX-AD  MIND  LAENGE  DRBE SAX
0 cas 80. a0. 90. 1500 0.2
PNr.  MODE  #1 2 # #a #5 #6 -
1 M 8
PNr.  MODE  # CPT-X CPT-Z RV Dane do
8 WELIN o0 40. 0. 110 skopiowania
PNr.  MODE  #1 2 0 #a #5 #6
13 M 9 _
PNr.  MODE  ZAEHLEN FESTEPOS TNr.  KONTL AS.
14 END 1 0 0 0

Wyglad programu 100 po wkopiowaniu programu 101

PNr. MAT MAX-AD MIN-ID LAENGE DRBE  SA-X
0 C45 80. 40. 90. 2000 0.2
PNr. MODE # CPT-X CPT-Z RV
1 WELAUS © 80. 0. 130
SEQ FIG S-CNR SPT-X SPT-Z  EPT-X EPT-Z
1 LIN C1. * R 2 60. 45,
PNr. MODE  #1 #2 #3 #4 #5 #6 —_
2 M 8
Wkopiowane
PNr. MODE # CcPT-X CPT-Z RV dane
9  WELIN 0 40. 0. 110
No MODE #1 #2 #3 #4 #5 #6
14 M 9 _
PNr. MODE  # Nr.  ABSTAND BRT SA-AUF RV
15 ESTAUS 0 1 0. 5. 0. 120
SEQ S-CNR SPT-X SPT-Z EPT-X  EPT-Z
1 60. 45, 56. 45.

Instrukcja programowania MAZATROL T Plus Strona 59/61



5.2.2 Kopiowanie procesu

Jesli wybierzemy kopiowanie procesu (PROZESS KOPIEREN) sterowanie pyta o numer
programu z ktérego chcemy kopiowaC proces a nastepnie o nr procesu do skopiowac. Po
podaniu humeru programu i procesu podany proces zostanie wkopiowany w miejsce gdzie stoi
kursor.

Przyktad:

Do programu 100 nalezy wkopiowac proces 4 z programu 101.

W programie 100 ustawiamy kursor w miejscu gdzie chcemy wkopiowa¢ program nastepnie z
menu wybieramy KOPIEREN -> PROGRAM, wpisujemy nr 101 a nastepnie po pytaniu ktéry
proces wpisujemy 4.

5.2.3 Kopiowanie konturu

Jesli wybierzemy kopiowanie konturu (ROHKONTU KOPIEREN) mozemy skopiowa¢ kontur z
sekwenciji innego procesu.

Przyktad:

Z procesu nr 3 nalezy skopiowa¢ kontur do procesu nr 4

.......................................................................

PNr. MODE ...
3 WEL AUS
SEQ FIG S-CNR SPT-X  SPT-Z EPT-X EPT-Z
1 LIN c1. 4 L J 50. 20, crrecee
2 KGL c1. 60. 20. 70. 40.
3 [} 70. 40. 80. 80.
PNr. MODE

4 KOP AUS ...............

SEQ
1

S-CNR SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-Z

I Pozycja kursora

Wyglad programu po kopiowaniu konturu:

PNr MODE ...
3 WEL AUS

SEQ FIG S-CNR SPT-X  SPT-Z EPT-X EPT-Z
1 LIN C1 L 2 L 2 50 20, oo
2 KGL c1. 60. 20. 70. 40.
3 & 70. 40. 80. 80.

PNr. MODE
4 KOP AUS ...............

SEQ SHP S-CNR SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-Z
1 LIN c1. L 2 * 50. 20.
2 KGL C 1. 60. 20. 70. 40.
3 (ok] 70. 40. 80. 80.
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5.3 Wstawianie do programu nowej linii

Wstawienie nowej linii nastepuje po podswietleniu klawisza EINFUGEN i potwierdzeniu
klawiszem INPUT.

5.4 Wykasowanie linii sekwencji lub procesu

Wykasowanie pojedynczej sekwencji lub catego procesu nastepuje po podswietleniu klawisza
SALTZ LOESCHEN i potwierdzeniu klawiszem INPUT. Wykasowanie nastepuje w zaleznosci
od pozycji kursora na ekranie.

Przyktad:
PNr.  MODE : RV
1 SCH PLA 110
SEQ SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-2
1 100. 1. 0. 0.
PNr. __MODE # CPT-X__CPT-Z RV .
[2_WELAUS _ 0 100. 0 130 ]~ "02ycja kursora do
wykasowania procesu
SEQ  FIG S-CNR SPT-X  SPT-Z EPT-X  EPT-Z
1 LIN C3. * ¢ 60. 50. )
z EGL 80. 50 100, 72 __]=Pozycjakursorado
wykasowania sekwencji
PNr. MODE # BOH-DUA TIEFE-1 TIEFE-2
3 BOHPLA 1 18. 18. 5.
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