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1. PRZYGOTOWANIE DO PRACY AUTOMATYCZNEJ

W celu obréobki przedmiotu nalezy na rewolwerze zamontowac narz¢dzie oraz uksztaltowac
nie przygotowane szczeki.

Dla pracy automatycznej do sterowania NC nalezy wprowadzi¢ programy jak i inne dane.
Rozdzial ten opisuje procesy, ktore musza by¢ wykonane przed praca automatyczna.

1.1 Kroki przygotowawcze do pracy automatycznej

Gdy dokonano juz zamontowania narz¢dzi, uksztattowania szczgk jak i1 ustawienia
poszczegbdlnych czesci, to nalezy wykona¢ kroki jak nizej:

1. Ustawienie danych narzedzi

- ustawienie wspotrzednych dla narzedzi (pomiar danych dla ustawienia narzedzia)
- rejestracja ksztattu narzedzia jak 1 warunkow stosowania

2. Ustawienie programu
- ustawienie programu (patrz instrukcja programowania)
- sprawdzenie ksztattu obrabianego
- sprawdzenie drogi narzedzia
- potwierdzenie kolejnosci procesow
3. Ustawienie danych dla ustawienia obrobki
- ustawienie poczatku programu (przesunigcie Z)
- ustawienie granic szczek, itd.
- sprawdzenie obrobki przez symulacj¢ na monitorze
4. Praca automatyczna

Proces wykonawczy dla pracy automatycznej - patrz Czg¢$¢ 4 PRACA AUTOMATYCZNA

Wskazowka:
Pracg automatyczna wykonywac bezwglednie wg podanej wyzej kolejnosci.
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2. PRZEGLAD WSKAZAN

2.1 Nazwy czesSci poszczegolnych wskazan

Monitor na tablicy sterowania daje dla kazdego procesu obstugi odpowiednie wskazania.
Wszystkie wskazania sktadaja si¢ z opisanych nizej obszarow.

"~ )
[ 1
P s ;
P i
! !
i !
! 4 !
i 1
i j
| !
| i
O U L P J
R D O - EO O (=
- B A S (- )
e L-.._ LY . _] L._.7.._.I ....... Y_._._. I I__._ -
Lo r ....... ]. ....... ], ....... T ....... ] ....... ., ....... _, ....... .l ....... .l )
a Y
Lp. Nazwa Lp. Nazwa
1 | Obszar tytulu 5 |Kursor
2 | Obszar komunikatu 6 | Obszar wskazania alarmu
3 | Obszar wprowadzania 7 | Obszar menu
4 | Obszar wskazywania danych 8 | Obszar tytuhu okienka

1. Obszar tytutu

Tutaj podawany jest tytul aktualnie ustawionego wskazania.

2. Obszar komunikatu

W tym obszarze wskazywane sa rozkazy pomocnicze jak i opisy danych w formie pytan.
Pytanie to jest nazywane jako ,,Meldung” (komunikat).

3. Obszar wprowadzania
Tutaj wskazywane sa dane ustawiane

klawiszami danych.
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4. Obszar wskazywania danych
W obszarze tym wskazywane sa wprowadzone dane oraz dane przetworzone przez
sterowanie NC jak i inne informacje, ktére maja znaczenie dla aktualnie ustawionego
wskazania.

5. Kursor
Jest to znak graficzny stuzacy do wskazania zadanego miejsca wewnatrz obszaru
wskazywania danych, w celu wpisania, zmazania lub zmiany danej pozycji.

6. Obszar wskazania alarmu
W obszarze tym wskazywany jest alarm w przypadku bl¢du obstugi lub pracy. Dla
usunigcia stanu alarmowego najpierw nalezy usuna¢ jego przyczyng. Dalsze szczegoly w
liscie alarmow.

7. Obszar menu
Tutaj proponowane sa funkcje dziewigciu klawiszy menu. Caty wskazywany zestaw
znakdw jest nazywany ,,menu”. Przy zmianie na inne menu, zmieniaja si¢ odpowiednio
funkcje klawiszy.

8. Obszar wskazania tytutu okienka
Tutaj przedstawiany jest tytut okienka, ktore moze by¢ wskazywane na aktualnie
ustawionym wskazaniu.

2.2 Rodzaje wskazan

Dla produkeji serii czg$ci na tej tokarce, konieczne jest zapisywanie r6znych informacji jak
np. dane narz¢dzie/uchwyt, program obrobki itd. Poza tym nalezy sprawdza¢ zapisane dane a
ruch poszczegolnych czesci maszyny kontrolowac podczas pracy.

Sterowanie NC dysponuje nastepujacymi rodzajami wskazan, ktére umozliwiaja rozne
warunki pracy maszyny:

1. Wskazania dla sprawdzenia statusu pracy maszyny
Wskazania te pozwalaja sprawdzi¢ ruchy poszczegolnych czgsci maszyny jak i status
obrobki.

2. Wskazania dla tworzenia programow
Przy pomocy tego wskazania tworzone sa programy dla obrobki, sprawdzane lub
korygowane.

3. Wskazania dla danych narzgdzi

Poprzez to wskazanie moga by¢ wprowadzane dane ksztattu narzedzia jakie bedzie
zastosowane lub dane korekc;ji.
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4. Wskazania dla ustawienia pracy
Dzigki temu wskazaniu moga by¢ zarejestrowane dane dla wykonania programu obrobki
lub innego zadania.

5. Wskazania dla warto$ci parametrow
Tutaj ustawiane sa poszczegdlne komponenty sterujace (parametry) sterowania NC lub
maszyny albo dane dla automatycznego okreslania danych skrawania. Dane zalecane przez
YAMAZAKI MAZAK wskazywane sa jako standardowe warunki skrawania, ktore jednak
moga by¢ dowolnie rozszerzane lub zmieniane. Szczegoty znajduja sig na liScie
parametrow.

6. Wskazania dla przenoszenia danych pomigdzy sterowaniem NC i urzadzeniem
zewngtrznym. Poprzez to wskazanie mozna sprawdzi¢ stan rejestracji programéw obrobki
oraz przenosi¢ programy jak i inne dane sterowania NC do urzadzenia zewngtrznego lub
na odwrot.

7. Wskazania dla danych diagnozy
Wskazanie to stuzy do diagnozy i konserwacji sterowania NC lub maszyny.

2.3 Rozmieszczenie wskazan

Wskazania sterowania NC posiadaja rozmieszczenie opisane na kolejnych stronach. Poprzez
przycis$nigcie klawisza na tablicy sterowania wybierajacego dowolne wskazanie, system
sterujacy przechodzi bezposrednio do wskazania gtownego, ktore jest oznakowane na
klawiszu.

POLITION SET UP

}

®
T Klawisz: Wsk. POSITION s Klawisz: Wsk. EINSTELLEN
) . » .
Klawisz: Wsk. PROGRAMM Klawisz: Wsk. ANWEND PARAMETER
1S . > .
- Klawisz: Wsk. WKZ-DATEN (1) Klawisz: DATEN E/A
lub WERKZEUGKORREKTUR

Wskazowka:

Poprzez ustawienie bitu 5 parametru E54 wybierane jest wskazanie WKZ-DATEN (1)
(NARZ.-DANE) lub WERKZEUGKORREKTUR (korekcja narzedzia).

0: wskazanie WKZ-DATEN (1)

1: wskazanie WERKZEUGKORREKTUR

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j 7



Rozmieszczenie wskazan

[ anzeiGe | | HawD | [FERTIG KONTUR]

POSITION

H

LeinsTerc | [ wnr, ]

EINSTELLEN

AUTOM. EIA ANZEIG MAGAZ. GRAFIK DRUCKEN
MESSEN VERWALTUNG SET UP
. . . (BASIS)
[ wwee ][ e ] ™. (Werkzeug)
PROGRAMM
WKZ-DATEN (MAZATROL)
(1)
TNr,
PROGRAMM
(EIA/1S0)
-
r R
WERKZEUG- STANDZEIT WKZ-DATEN WKZ-DATEN WZ.MEG . BESCHREIBUNG
KORREKTUR (3) (2) PRUEFEN L
POSITION WERKZEUG | [ ANZEIGE
REGIS
WZ-KONT.
WERK . REGIS.
ANWEND .
PARAMETER
WI-KONT.
N
S.DATEN S.DATEN S.DATEN WERKSTUECK- | MASCHINE GEMEINSAME POSITION
(DREHEN) (FRAESEN) | | (MATERIAL) | {NULLPUNKT J PARAMETER PARAMETER
- ]
GEMEINSAME LOKALE
PARAM. V;gfﬁng VARIABLE
(PRUFENG) . (PRUEF)
* *
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@ Hauptanzeige
D Nebenanzeige
T Eenster
. Wahlweise Anzeige B
Die Anzeigen, die durch Linie
[ i ] verbunden sind, kénnen sich mitiels
der Menu-Taste gegenseitig rufen.
BACKEN BACKEN MANUEL UEBERGABE '
DATEN DREHEN MESSEN .
{ Backen | [ Ne. ] Nr.
[wz-paTEn || Tne. ]{maz.1nro | [ xatkul. ][ s.punkT |
TPC DATEN £/A
PROGRAMM KONTUR DIAGNOSE
LISTE PRUEFEN (ALARM) | CATEn THITIAL
FERTIG
KONTUR T !
g Y j
DIAGNOSE PLC SIGNAL BELAST.
UEBERW.
- J W, .
) N 1 1
LADDER
ZAEHLER DIAGNOSE OPTION ALARM MONITOR
(MONITOR) HISTORY .
L ) |
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2.3.1 Wskazanie ANZEIGE STEUERUN

Funkcja
Przedstawiona jest lista wskazan, ktére moga by¢ wyswietlone przez sterowanie NC.

Uwagi

Wskazanie to przedstawia list¢ nazw wskazan, ktére moga by¢ wyswietlane przy nstepujacych
siedmiu wskazaniach:

Wskazanie POSITION Wskazanie PROGRAMM  Wskazanie WKZ-DATEN (1)
Wskazanie EINSTELLEN  Wskazanie PARAMETER  Wskazanie DATEN E/A
Wskazanie DIAGNOSE

Wskazowka:
Nazwy wskazan, ktore moga by¢ wywotane przez przedstawione tutaj wskazania, nie sa przy

nich podawane.

Kazde wskazanie przedstawione na liscie nazw moze by¢ ustawiane bezposrednio z tego
wskazania.

[Dane wskazan]

e \
| POSITION | | PROGRANM ] [ WKZ-DATEN (1) |
C BEENt 11 ]
L ] T o ] L <) ]
L ® 1T 11 ]
C 1t 30 ]
| EINSTELLEN 1 | PARAMETER | | DATEN EIN/AUS )
C 1 0 ]
C ]
[ ® % E ® 7 [ DIAGNOSE(ALARM) ]
C 1 0 1t 1
( 1t 10 ® 1
[ 1 0 ]
[ ANZEIGE STEUERUN] , v ( )
\ T
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[Opis danych wskazan]

Lp. NAZWA Jedn. Opis danych

1 | POSITION - Nazwy wskazan, ktore moga by¢ wywotane bezposrednio ze
wskazania POSITION

2 | PROGRAM - Nazwy wskazan, ktore moga by¢ wywotane bezposrednio ze
wskazania PROGRAMM

3 | WKZ-DATEN (1) - Nazwy wskazan, ktore moga by¢ wywotane bezposrednio ze
wskazania WKZ-DATEN (1)

4 |[EINSTELLEN - Nazwy wskazan, ktore moga by¢ wywotane bezposrednio ze
wskazania EINSTELLEN

5 |PARAMETER - Nazwy wskazan, ktore moga by¢ wywotane bezposrednio ze
wskazania PARAMETER

6 | DIAGNOSE - Nazwy wskazan, ktore moga by¢ wywotane bezposrednio ze
wskazania DIAGNOSE

[Praca wskazania]

Przez ustawienie wskazania ANZEIGE STEUERUN podswietlona zostaje pozycja menu
ANZEIGE STEUERUN i nazwa poprzedniego wskazania. Jednakze dla wskazania, ktorego
nazwa nie jest wskazywana, pod$wietlana jest nazwa wskazania nast¢pnego.

Bezposrednio z tego wskazania mozna ustawia¢ kazde wskazanie przedstawione na liscie.
Proces ustawiania wskazania opisany jest nizej.

[1] Podswietli¢ nazwg wskazania, ktore ma by¢ ustawiane.
- Kursor ustawi¢ odpowiednim klawiszem na nazwie wskazania, ktore ma by¢ ustawiane.

[2] Przycisna¢ klawisz menu ANZEIGE STEUERUN.
- Ustawiane jest wskazanie, ktorego nazwa jest pod$wietlona.

Wskazowka:

Zadane wskazanie moze rowniez byé przedstawione gdy zamiast klawisza menu ANZEIGE
STEUERUN zostanie przycis$nigty klawisz INPUT.
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2.4 Okienka

1. Koncepcja okienek
Okienka w tym sterowaniu NC to ramki wskazania, w ktoérych podczas ustawionego
wskazania ukazuja si¢ informacje pomocne w obstudze.

. Ustawienie okienka
Mozna ustawi¢ dwa typy okienek: jeden poprzez klawisz sterowania okienkami drugi
poprzez klawisz menu.
Dla poszczegdlnych wskazan mozna ustawi¢ tylko odpowiednie okienka.

- Okienka ustawiane klawiszem okienek.

Okienka te odnosza si¢ do okienek, ktorych nazwa wskazywana jest w obszarze tytulu
okienka, w prawym, dolnym rogu monitora. Odpowiednie okienko zostaje ustawione
klawiszem okienek a nazwa wskazywanego okienka wy$wietlana jest pod$wietlana.

- Okienka ustawiane klawiszem menu.
Okienka te odnosza si¢ do okienek, ktore moga by¢ ustawione klawiszem menu i ktérych

(]

oznaczenie wskazywane jest przy ramce menu.

Przyktad: Wskazanie PROGRAMM (MAZATROL)

(PNI‘. MAT  MAX-AD MIN-ID LAENGE DRBE SA-X SA-Z PLANAUF )

0 €45 100. 30. 200. 2000 0.1 0.2 5.

PNr. MODE # CPT-X CPT-Z RV FV. R-VORS. R-TFE. R-WKZ. F-WKZ."
1 WEL AUS 0 100. 0. 150 200 0.35 3.375 1 2

SEQ  FIG S-ICNR SPT-X SPT-Z EPT-X EPT-Z E-CNR/S$ RADIUS/6  SRC
1 LIN _‘D'_ * *
A

7
Cursor
)
)
S.PUNKT
(PROGRAMM] 1M ANFANGSFASE OD <RADIUS — MENU? )

FASENO. KAL-

RADIUS ’ T T KULATION
\_ N _J

@

(1) Nazwa okienka, ktore moze by¢ wskazywane za pomoca klawisza okienek (w przyktadzie

powyzej, okienko S.PUNKT).

(2) Podanie pozycji menu dla okienka, ktore moze by¢ wskazane za pomoca odpowiedniego

klawisza menu (w powyzszym przyktadzie, okienko KALKUL).

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j
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3. Zmazywanie okienek
Okienka, ktore zostaly ustawione klawiszem okienek, moga by¢ zmazane ponownym
przyci$nigciem klawisza. Tak samo okienka ustawione odpowiednim klawiszem menu
moga by¢ zmazane przez ponowne przycisnigcie klawisza menu.

Wskazowka:

Niektore, okreslone okienka sa wymazywane automatycznie, gdy przycisnigty zostaje klawisz
menu lub klawisz wyboru wskazania albo ustawiane sa dane numeryczne.

Przy wymazaniu okienka wywotanego przy pomocy klawisza okienek, odwotywane jest
jednoczesnie podswietlenie odpowiedniej nazwy okienka.

4. Lista okienek

Nazwa okienka

Opis wskazania w okienku

Wskazania, z ktorych

okienko mozna wywotaé
Tor. Wskazanie przy sterowaniu NC zarejestrowanego numeru |- POSITION
czgsci, catkowitej liczby zarejestrowanych czgscei jak i - PROGRAMM
stosunek obciazenia pamigci systemu. - EINSTELLEN
- DATEN E/A
Wskazowki: - BACKEN DREHEN
1. Jesli wskazanie powyzszych danych rozciaga si¢ na - EIA ANZEIG
kilka stron, to do kolejnej lub poprzedniej strony mozna |- UEBERGABE
przechodzi¢ klawiszami stron {1 lub 11 . - AUTOM. MESSEN
2. Zapomocg aktualnego parametru mozna zmieniac - GRAFIK
wielkos$¢ okienka.
3. Dane wskazywane w okienku pozostaja niezmienione
takze wtedy, gdy podczas wskazywania okienka do
sterowania NC podawane sa dane programowe z
nowymi liczbami sztuk czgéci.
FERTIG KONTUR | We wskazaniu POSITION, ksztalt obrobki jest wskazywany | - POSITION
tylko dla ptaszczyzny X-Z dla programu, dla ktérego - PROGRAMM LISTE
zostato wykonane poszukiwanie numeru czgéci. Dla
wskazania PROGRAMM LISTE ksztatt obrobki zadanego
programu moze by¢ narysowany tylko w ptaszczyznie X-Z.
ANZEIGE Wskazywana jest zawarto$¢ programu, dla ktérego - POSITION

wykonano poszukiwanie numeru czesci (tzn. dla programu
MAZATROL wskazywane sa dane procesu a dla programu
EIA/ISO dane programu).

Takze podczas pracy automatycznej, aktualnie wykonywana
czg$¢ jest wskazywana w odwrotnym wideo, przy czym
wskazanie POSITION pozostaje ustawione na monitorze.
Podczas sprawdzania narzedzia, aktualnie sprawdzana czg$¢
jest pod$wietlana

- WZ. WEG PRUEFEN

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j
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Nazwa okienka

Opis wskazania okienka

Wskazania, z ktérych
okienko moze by¢ wywotane

EINSTEIG

Informacje modalne odpowiadajace czgsci nowego
uruchomienia, istniejacej podczas nowej pracy po
zakonczeniu poszukiwania EIA/ISO.

- POSITION

HAND

Zakres przerwania podczas przerwania impulsowego,
r¢cznego.

- POSITION

KALKUL

Wyrazenia obliczeniowe istniejace podczas obliczen za
pomoca funkcji komputera stolowego.

- PROGRAM

S. PUNKT

Pomoc dla ustawienia danych dla obliczen punktu

skrawania. Okienko to wskazywane jest poprzez kilka stron.

Kolejna strona moze by¢ wskazana przez uzycie klawisza
L.
Strona poprzednia przez uzycie klawisza 11 .

Wskazowki:

Strona dla ksztattu, ktory w danym momencie jest
podswietlony, moze by¢ przewijana do przodu klawiszem
INPUT, podczas gdy pozostaje jedna strona listy danych
ksztaltu dla obliczenia punktu skrawania.

Powr6t moze by¢ dokonywany za pomoca klawiszy
kursora.

-PROGRAMM
(MAZATROL)

WZ-DATEN

Dane dla narzedzi zarejestrowanych w sterowaniu NC.

Wskazowka:

Zarejestrowane dane narz¢dzi moga by¢ wskazywane tylko
podczas tworzenia programow MAZATROL. Wskazywane
sa tylko dane narzgdzia nadajace si¢ dla czgSci procesu,
ktoéra wskazywana jest kursorem.

Gdy wskazanie powyzszych danych rozciaga si¢ na kilka
stron, to strona kolejna lub poprzednia moga by¢
wskazywane klawiszami | lub 11 .

-PROGRAMM
(MAZATROL)

WZ-KONT.

Pomoc dla ksztattu narzgdzia wskazanego kursorem.

- WKZ-DATEN (2)
- WERK. REGIS.

WERKZEUG
REGIS

Zestaw danych dla ustawienia danych narzgdzia.
Moga by¢ rejestrowane dane podobne do danych
przedstawionych we wskazaniu WKZ-DATEN i
rejestrowanych przez sterowanie NC.
Zarejestrowane tutaj dane nie maja wplywu na
zarejestrowane przez sterowanie NC dane narzedzia.

- WKZ-DATEN (2)

POSITION

Odpowiada wskazaniu aktualnej POZY CJI, wskazywanej
przez wskazanie POSITION.

- Wskazania zmieniane przez
makro.

BACKEN

Pomoc dla ksztaltow szczek.

- BACKEN DATEN

MAZ. INFO

Wskazanie doktadnych informacji dla pozycji wskazywane;j
kursorem podczas tworzenia programu MAZATROL

- PROGRAMM
(MAZATROL)

DATEN INITIAL

Wymazywanie poszczegdlnych danych

- DIAGNOSE (ALARM)

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j
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3. PROCES WPROWADZANIA DANYCH

Rejestracja danych w sterowaniu NC jest przeprowadzana poprzez podanie wartosci dla
odpowiednich pozycji na monitorze.

Rozdzial ten opisuje ogdlne procesy dla podania, wymazania i zmiany danych jak i zwigzane
z tym reguty dla zachowania ostroznosci.

Rzeczywiste procesy wprowadzania danych opisane sa w rozdziatach dla danych wskazan.
Patrz odpowiednie rozdziaty.

Dla wprowadzania, wymazywania lub zmiany danych potrzebnych jest tylko siedem rodzajow
ponizszych klawiszy:

L J

/ \

Qb-——)b-—)b—)b-——JLj_—_)b-——)b-—-)b-—)b-—)IE

E)E HEE
RN OEE
Dok %

e mEEE ORE
T E ARG e

'{ _____________________________ INPUT
3 5
Lp. [Nazwa Lp. |Nazwa Lp. [Nazwa
1 |Klawisze menu 4 | Klawisze 7 | Klawisz wprowadzania
alfanumeryczne (INPUT)
2 | Klawisz zmazania 5 [Klawisz przelaczania
danych (CAN) (SHIFT)
3 | Klawisze kursora 6 |Klawisz zmazywania
(CLEAR)

Sterowanie NC pracuje interaktywnie. Oznacza to, ze uzytkownik moze wprowadza¢ dane na
monitorze po kolei, odpowiednio do pytan (komunikatow).

Podczas wprowadzania danych mozna si¢ upewnic¢ co do ich rodzaju poprzez sprawdzenie
obszaru komunikatow.
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Komunikaty sa zwykle wskazywane w dwoch nastgpujacych formatach:
(1) ”***********‘?”

(2) ”****** <MENU>?” **********: OpiS danych

Przy formacie (1) dane moga by¢ wprowadzane bezposrednio.
Przy formacie (2) zadane dane nalezy wybra¢ z menu.

3.1 Wprowadzanie danych alfanumerycznych

Dane alfanumeryczne nalezy podawaé nastgpujaco:

[1] Kursor ustawi¢ na zadanej pozycji.
- Kursor przestawi¢ w zadana pozycj¢ odpowiednim klawiszem kursora.
- Gdy kursor nie jest widoczny na monitorze, ponownie przycisna¢ klawisz kursora.
Przy naci$nigciu klawisza kursora | lub — kursor ukazuje si¢ na pierwszej pozycji, na
ktoérej mozna wprowadzaé dane.
Przy nacis$nigciu klawisza kursora 1 lub « kursor ukazuje si¢ na ostatniej pozycji, dla
ktoérej mozna wprowadzaé dane.

[2] Wprowadzi¢ dane klawiszami alfanumerycznymi.

Przyktad:
Wprowadzenie ,,6.02”

. Gy .
Nacisna¢ ° 1 2

- Warto$¢ wprowadzona wskazywana jest w obszarze wprowadzania danych.

Obszar wprowadzania danych

o IR

(6.02)
- W razie btedu we wprowadzeniu nacisna¢ klawisz CLEAR, aby zmaza¢ warto§¢ wskazana
w obszarze podawania danych i wprowadzi¢ warto$¢ prawidtowa.

[3] Przycisna¢ klawisz INPUT
- Warto$¢ podana w kroku [2] ukazuje sig teraz na pozycji kursora.

Wskazowki:

1. Ustawienie danych adresowych
Dane adresowe moga by¢ ustawione poprzez bezposrednie naciskanie klawiszy
alfanumerycznych lub przycisnigcie klawisza SHIFT i podanie danych.
Adresy, ktore oznaczone sa duzymi literami na srodku klawisza, moga by¢ podawane
poprzez bezposrednie przycisnigcie klawisza alfanumerycznego.
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Adresy oznaczone matymi znakami w dolnym prawym rogu klawisza, moga by¢ podawane
poprzez przycisnigeie klawisza SHIFT a nastgpnie klawisza alfanumerycznego.

Przyktad:

Dla podania N, przycisna¢ klawisz'

Dla podania ), naciska¢ po kolei klawisze SHIFT i

Ustawione dane sa zapisywane do sterowania NC tylko wtedy, gdy sa wskazywane w
odpowiednich pozycjach obszaru wskazywania danych. Po ustawieniu klawiszami danych
dana warto$¢ musi zosta¢ wskazana w obszarze wskazania danych poprzez nacisnigcie
klawisza INPUT.

3.2 Wybér danych menu

W procesie tym wybierane sa dane, ktére nie moga by¢ podawane w formie danych
alfanumerycznych.

[1] Kursor ustawi¢ w zadanej pozycji.
- Patrz opis kroku [1] w rozdziale 3-1

[2] Ze wskazanego menu wybra¢ zadane dane.

Wskazowki:

1. W kolejnych rozdziatach tej instrukcji wybor danych z menu bedzie okre$lany jako ,,wybor
danych menu”.

Wszystkie dane dla sterowania NC moga by¢ ustawiane poprzez ,,wprowadzenie danych
alfanumerycznych”, ,,wybor danych menu” lub kombinacj¢ obu procesow.

2. Po wyborze z menu, pewne rodzaje danych (np. dane odnoszace si¢ do nazw) wskazywane
sa w obszarze danych a nie bezposrednio na pozycji kursora. W takich przypadkach po
wykonaniu kroku [2] trzeba nacisna¢ klawisz INPUT.

3. Menu posiada nast¢pujaca terminologig:

- pojecia dla wyboru wskazania

- dane

- pojecia przedstawiajace funkcje

Przy naci$nigciu klawisza menu, ktory nalezy do terminu przedstawiacego funkcje, jest
przedstawiany podswietlany.

Gdy klawisz menu jest przycis$nigty po raz drugi, termin jest pokazywany normalnie.
Podswietlone pojgcia wskazuja, ze przynalezna funkcja jest aktywna.

Pozycje wskazane normalnie oznaczaja, ze przynalezna funkcja nie jest aktywna.

Przyktad:

Funkcja FER-KON Funkcja
lf‘>akIYYYT‘? l LOESCHEN l C>”f?.‘"‘_“.t?’.".v?a
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3.3 Zmazywanie danych

Wprowadzone dane moga by¢ wymazane w nastgpujacy sposob:

[1] Kursor ustawi¢ na pozycji do wymazania.
- Patrz opis kroku [1] w rozdziale 3-1.

[2] Nacisna¢ przycisk zmazywania danych (CAN).
- Dane na pozycji kursora zostaja zmazane (lub ustawione zostaje 0).

Wskazowka:
W okreslonych przypadkach dane moga by¢ zmazywane wierszami lub jako blok.

3.4 Zmienianie danych

Wprowadzone dane moga by¢ zmienione w nastgpujacy sposob:

[1] Kursor ustawi¢ na danych, ktére maja by¢ zmienione.
- Patrz opis kroku [1] w rozdziale 3-1.

[2] Wprowadzi¢ nowe dane.
- Dane na pozycji kursora zostaja zapisane (skasowane) przez nowe dane..

3.5 Wprowadzanie inkrementacyjne

Podczas wprowdzania danych w menu moze by¢ wskazywane INKREMEN EINGABE
(wprowadzanie inkrementacyjne). Dzigki tej funkcji dane moga by¢ ustawiane przez prosta
inkrementacje¢ (krokowe zwigkszanie lub zmniejszanie) wartosci pierwotnej.

[1] Nacisna¢ klawisz menu INKREMEN EINGABE.
- INKREMEN EINGABE zostaje podswietlone.

[2] Poda¢ warto$¢ o jaka warto$¢ pierwotna ma zosta¢ zwigkszona lub zmniejszona.
Przyktad:
Zmniejszenie ,,12,05” 0 0,1

N 0 .11
Przycisnaé ’ ' i

- Wprowadzona warto§¢ wskazywana jest w obszarze wprowadzania danych.

[3] Przycisna¢ klawisz INPUT.
- Warto$¢ pierwotna zmienia si¢ zgodnie z warto$cia podana.

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j 18



Wg powyzszego przyktadu warto$¢ pierwotna zmienia si¢ na ,,11,95” (12,05-0,1).

Wskazowka:

Dla powrotnego przetaczenia do pierwotnego sposobu wprowadzania (warto$ci absolutne)
ponownie przycisna¢ klawisz menu, INKREMEN EINGABE wskazywane jest wtedy znowu
normalnie.

4. WSKAZANIA DLA PRACY MASZYNY

4.1 Wskazanie POSITION

Funkcja
Przy wskazaniu tym przedstawianych jest szereg infomacji o stanie pracy maszyny jak i stanie
obrobki przedmiotu.

Uwagi

Przy ustawieniu wskazania POSITION, w obszarze wskazywania menu przedstawiane sa
rézne dane menu, stosowane dla pracy recznej 1 automatycznej. W sprawie stosowania tych
poszczegdlnych funkcji patrz odpowiednie rozdziaty dla pracy r¢cznej 1 automatyczne;.

[Wskazywane dane]
r )
X T @ ( @ )
z @ P ® - O
W @ - @
L ® ( ©® )
CBELAST ANZ> @
<AKT DAT> <NACHSTE KOMMANDO> 0 50 100 150 200
VOR. X2 / SPOL!l z=z=zzzzz=zzzz=zz=z %
’ @ mirev s @ 1 @ - @  x-ac z=-=zzzz=z=czzzz=z %
2 mm/min
© Z-ACH z==z=zzz=z=z=zzz-zzZ==2 ¢
SPDL1 @ min-1 ®
(®) m/min  z-KORREK @
®
[ POSITION )
( )
N W,

[Opis wskazywanych danych]
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Lp. Pozycja Jedn. Opis danych

(1) |Aktualn (X,Z mm | Aktualna pozycja poszczeg6lnych osi w uktadzie wspotrzednych
a poz. przedmiotu
2 |T - Numery obrabianych przemiotow okreslonych w wykonanym
programie
Tab(a’b’)

a, a’ - numery obrabianych przedmiotow

b, b’ oznaczenie programoéw MAZATROL lub EIA/ISO

M: program MAZATROL

E: program EIA/ISO

(Dla pozycji danych a’ i b’ dane wskazywane sa tylko podczas
wykonywania podprograméw).

3) |P - Gdy wykonywany jest program MAZATROL:

wskazywane sa numery oznaczeniowe dla wykonanego procesu jak i
sekwencji.

Pa-b

a: numer procesu

b: numer sekwencji

Gdy wykonywany jest program EIA/ISO:

wskazywane sa numery oznaczeniowe dla wykonanej sekwencji jak i
dla bloku.

Pa-b

a: numer sekwencji

b: numer bloku

@4 |W - Numer i numer przesunigcia zastosowanego narzgdzia
Wa-b

a: numer narze¢dzia

b: numer

5 |z St. Rzeczywista liczba obrobionych przedmiotow i ustawiona liczba
przedmiotéw do obrobki (licznik przedmiotow)

Z a (b)

a: rzeczywista liczba obrobionych przedmiotéw

b: ustawiona liczba przedmiotéw do obrobki

(6) [VOR. XZ mm/obr. | Wspolny posuw osi X i Z (posuw na obrot)
mm/min | Wspoélny posuw osi X i Z (posuw na minutg)
(7) | SPDL min-1 | Obroty wrzeciona
Predkos¢ obwodowa wrzeciona
® [ ) - Ustawiony numer stopnia przektadni wrzeciona
C) NACHSTE G Kod G, M lub T zawarty w bloku, ktory jest wykonywany jako
KOMMANDO - nastgpny
M
T
(10) Z-KORREK mm Wartos$¢ przesunigcia Z, ktora zostata okreslona w wykonanym
programie
an <BELAST % Stan obciazenia silnikéw napgdowych dla aktualnych osi i
ANZ> wrzeciona (obciazenia wzgledne sa wskazywane w procentach w
odniesieniu do 30 min mocy nominalnej)
(12) ‘IM,T Aktualna data i czas
S:M’S”
(13) - Tytut okienka do wskazania
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[Wskazywane dane] Gdy aktywne jest menu KOMMANDO

g Twr. ® ( ® ) ® ® ) PAr. ® - ® wkne, @ - D )
POSITION X SPEICHER X ® BNr. @ wenr. @
1 9 z <MODALE>
s @ B
6 6 6 G 6 G
MASCHINE X RESTWEG X ¢ 6 6@c 6 G
z & o I (7)) 6 6 6 6 6
<BELAST ANZ>
100 150 200
CAKT DATY <NACHSTE KOMMANDE>

VOR. XZ 999.9389 mm/rev G 999 T 999A-999
99989.999 mm/min M 999 999 998 999

SPOL1 99999 min-1 Z-KORREK -99999.999 . '93.12.21 23:59°58"
(9) 9999.999 m/min ZAEHLER  ©9999(9999)
ANZEIGE
{ POSITION )

( )

T T T T T T

_/
[Opis wskazywanych danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis wskazywanych danych
(A8) [Tnr ( ) ( ) - | Numery przedmiotéw obrabianych i oznaczenia okreslone w wykonanym
programie

TNrab (a’b’) c(c’)

Dane w a, b, 2’ i b’ s zgodne z danymi w pozycji (2)

Patrz opis dla pozycji (2).

¢ 1 ¢’ sg oznaczeniami programu.

(Dla pozycji ¢* dane wskazywane sa tylko podczas wykonywania

podprograméw).

(19) | PNr - | Takie same dane jak w pozycji (3).
Patrz opis dla pozycji (3)

(20) | WKNr - | Takie same dane jak w pozycji (4)
Patrz opis dla pozycji (4)

(21) | BNr - | Numer aktualnej szczgki w uchwycie

Dane wskazywane sa tylko dla maszyn z wybierakiem automatycznego
zmieniacza szczek.

(22) | WPNr - | Numer aktualnie wstawionej stacji
Dane wskazywane sa tylko dla maszyn ATC ze stacjami rewolwerowymi
(23) |S,F.G - | Wskazanie informacji modalnych

S: aktualnie wykonywany kod M.
F: aktualnie wykonywany kod F
G: aktualnie aktywne kody G dzielone sa na grupy i wskazywane (tylko dla

programow EIA/ISO)
Lp Pozycja Jedn. Opis
(24) | POSITION X,Z mm | Takie same dane jak w pozycji (1)
Patrz opis dla pozycji (1)
(25) | MASCHINE X,Z mm | Aktualna pozycja przedmiotu obrabianego w uktadzie
wspotrzednych maszyny
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(26) | SPEICHER X,Z mm | Odstep o jaki musi si¢ przesunac aktualna o$ przy wykonywaniu
nastgpnego bloku (warto$¢ inkrementacyjna)
(27) | RESTWEG X,Z mm | Kod G w wykonywanym bloku
G Pozostajacy odstep o jaki musi si¢ przesunac kazda o$ podczas
wykonywania aktualnego bloku.
[Podanie danych]

We wskazaniu POSITION moga by¢ podane nastgpujace dane:

* Rzeczywista liczba obrobionych czgsci (patrz a pozycji (5))
Gdy przy pozycji danych procesu ZAEHLEN ustawione jest ,,1” (aktywny licznik), to
liczona jest automatycznie rzeczywista liczba obrobionych czgséci i wskazywana jest przy a
w pozycji danych (5).

* Liczba czgsci do obrobki (patrz b pozycji (5))
Warto$¢ ta razem z przedstawiona wyzej liczba catkowita czgsci obrobionych jest
stosowana dla sterowania iloscia obrabianych czeséci. Tutaj mozna poda¢ maksymalna ilos¢
czg$ci do obrobki. Gdy liczba czgéci obrobionych osiagnie warto$¢ tutaj ustawiona,
maszyna zatrzyma sig.

e Dataiczas

Ustawienie powyzszych danych jest doktadnie opisane ponizej:

1. Proces zmiany rzeczywistej liczby czg$ci obrobionych i do obréobki

[1] Kursor ustawi¢ w pozycji danych Z

- Gdy ilos¢ czesci do obrobki ma by¢ zmieniona, ?
kursor ustawi¢ w pozycji pokazanej na prawo
- Gdy ma by¢ ustawiona ilo$¢ czesci do obrobki,

( 10)

U\*U’l

( 10)

kursor ustawi¢ w pozycji pokazanej na prawo. )

[2] Ustawienie nowych danych
- Za pomoca klawiszy danych ustawi¢ nowe dane i przycisna¢ klawisz INPUT.
2. Proces ustawienia daty i czasu

[1] Ustawienie kursora przy danych daty i czasu
- Wytaczy¢ kursor na monitorze.

- Przycisna¢ klawisz kursora |, przy pracy recznej przycisnigty jest przy tym klawisz
RESET. Kursor porusza sig teraz do pozycji daty.

- Przycis$nigeie klawisza kursora — , gdy kursor jest ustawiony przy dacie, przestawia

€0 W pOZycje czasu.

[2] Ustawienie nowych danych
- Poda¢ date w formacie AA. BB. CC (AA, BB i CC oznaczaja odpowiednio rok,

miesiac 1 dzien).
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Poda¢ czas dnia w formacie DD. EE. FF (DD, EE i FF oznaczaja odpowiednio
godziny, minuty i sekundy).

[Praca wskazan]
1. Ustawienie licznika

Obszar wskazania ze wspotrzednymi osi zwany jest ,,licznikiem” a zmiana wskazywanych
wspotrzednych ,,ustawieniem licznika”.

Przy pracy r¢cznej mozna dowolnie, wg potrzeby zmienia¢ wspotrzedne poszczegdlnych
0si

wskazywane przy liczniku POSITION, pozycji (1).

[1] Ustawic pracg reczna.

[2] Kursor ustawi¢ na wspoirzednych, ktoére chcemy

zmienic. X oot
- Po wywotaniu kursora przycisnigciem jednego z z 4. p

klawiszy kursora, ustawi¢ go na zadanej wartos$ci

wspotrzednych.

[3] Poda¢ nowa warto$¢ wspotrzednych.

Wskazowka:
Ustawienie licznika moze nastapi¢ takze na wskazaniu EINSTELLEN.

2. Ustawienie numeru przedmiotu obrabianego

Numer przedmiotu obrabianego moze by¢ ustawiony dla wskazania POSITION (tzn.
numer przedmiotu obrabianego w programie, ktéry moze by¢ stosowany dla pracy
automatycznej). Proces jest nastgpujacy:

[1] Przycisna¢ klawisz menu TEILE NUMMER. Menu zostaje pod$wietlone i wskazywane
jest okienko z lista numerow czgsci.

[2] Poda¢ numer czgsci.

3. Usunigcie ograniczen
Funkcja ograniczania zostaje odwolana.

[1] Przycisna¢ klawisz menu BARIEREN LOESCHEN. Menu zostaje pod$swietlone a
funkcja ograniczania odwotana.

Przez ponowne przycisnigcie klawisza menu pod$swietlenie zostaje usunigte a funkcja
ograniczania jest z powrotem aktywna.

Po usunigciu ograniczania zwraca¢ uwagg na mozliwos¢ kolizji w maszynie.

4. Wskazanie rozkazu

Wskazanie pozycji maszyny i informacji modalnych. Dla sprawdzenia dalszych
szczegdtow patrz wyzej [Opis wskazan].

[1] Przycisna¢ klawisz menu KOMMANDO. Menu zostaje wtedy podswietlone i
wskazywane sa rozkazy.

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j 23



Przez ponowne przycisnigcie pod$wietlenie zostaje usunigte i utworzone normalne
wskazanie.

5. Rysunek ksztattu
W okienku moga by¢ wskazywane dane ksztattu wybranego programu.
Za szczegotami patrz do rozdziatu 2-4 Okienka.

6. Rzeczywiste dane menu odnoszace si¢ do pracy r¢ezne;.
- GETRIEBE WECHSEL (zmiana przektadni)
- LICHT ($wiatlo)

Za opisem funkcji patrz do rozdziatu dla pracy r¢czne;.

7. Dane menu odnoszace si¢ do pracy automatycznej.
- ZUSAETZL HALT
- HAND UNTER
- SATZ SPRING
- PROBE LAUF
- MASCHINE BLOCKIER
- BARIEREN LOESCHEN
Za opisem funkcji patrz rozdziat dla pracy automatyczne;.

4.2 Wskazanie AUTOM. MESSEN

Funkcja
Wskazanie to przedstawia wyniki pomiaru po wykonaniu w programie automatycznego
mierzenia (proces MES).

Uwagi

- Przy ustawieniu wskazania AUTOM. MESSEN wskazywane sa rozne dane menu dla funkcji
w obszarze wskazywania menu, stosowanych w pracy r¢cznej i automatycznej, gdy
przycisnigty jest klawisz przelaczania menu. W sprawie stosowania poszczegolnych funkcji
patrz rozdziaty dla pracy recznej 1 automatyczne;.

[Wskazywane dane]
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we., ® (@) @ ( @® ) pr. @D - D wkne. D - D
POSITION X | SPEICHER X
ZI 0 7 @ BNr. @D weNr, D
‘ PLANUNG X
DATEN z @
MASCHINE X | RESTWEG X
| ® ’ i ® MES- X
RESULTAT 2 @
CHES . INTERVALD (NACHSTE KOMMANDO> MES-POSITION #1
TEIL c® 1T D - #2
xsg > M @ KOR-WERT X
: z
Z-KORREK Z-KORReK D

®
7
MIS ()R @  kxorwkhr. @ - @ ( © 2/

)

[ AUTOM. MESSEN
] 190

N\ J

[Opis wskazywanych danych]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(2) |PLANUNG |X,Z mm | Wspdtrzedne punktu pomiarowego, ktory zostat okreslony przez dane
DATEN procesu pomiarowego. (Wspotrzedne wskazywane sa przy rozpoczeciu
mierzenia).
(3) | MES- X,Z mm | Dane pomiarowe obliczone z pozycji punktu pomiarowego.
RESULTAT
(4) |MES- #1 mm | Pozycja maszyny, w ktorej czujnik jest rzeczywiscie wlaczany jak i
POSITION #2 odpowiadajace oznaczenie osi. #1 1 #2 oznaczaja pierwsza i druga
pozycj¢ pomiarowa.
(5) |KOR-WERT |X,Z mm | Dane przesunigcia narz¢dzia
(Dane przesunigcia narzedzia) = (Dane (3)) - (Dane (2))
(6) [TOL 1/X mm | Gorna odchytka okreslona w danych procesu pomiaru.
2/7. Odchyltka dolna okreslona w danych procesu pomiaru.
(7) | MES. - Liczba cykli wykonawczych i czasu cyklu dla pomiaru przedniotu.
INTERVAL Pomiar koncdéwki, pomiar zewngtrzny i pomiar przesunigcia Z.
a (b)

a: liczba cykli pomiarowych
b: czas cyklu pomiarowego

(8) [MTS - Stan czujnika wl/wyt (gdy czujnik dotknigcia dotknie przedmiotu, to
wskazywany jest znak ,,AN”. Gdy czujnik odsuwa si¢ i wylacza,
wskazanie AN jest zmazywane).

9) [R mm | Promien bl¢du czujnika
(10) [ KOR WKNr - Numer, numer przesuni¢cia i oznaczenie narzedzia
WKNTr. a - b(c)

a: numer narze¢dzia
b: numer przesunigcia
¢: oznaczenie narzedzia

(11) | MESSUNG - Oznaczenie, czy pomiar jest obecnie wykonywany czy tez nie. (Gdy
pomiar jest wykonywany, to znak , MESSUNG?” jest pod$wietlony.

Wskazowka:
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Dane na pozycji (1) sa takie same jak na wskazaniu POSITION.
Patrz rozdzial Wskazanie POSITION.

[Podawanie danych]

Przy wskazaniu AUTOM. MESSEN moga by¢ podawane nast¢pujace dane:

- Liczba cykli pomiarowych (patrz a pozycji (7))
Gdy przy pozycji procesu ZAEHLEN ustawione jest ,,1”, to przy a pozycji danych (7)
wskazywana jest liczba poszczeg6lnych cykli pomiarowych, jakie zostaly wykonane dla
danych rodzajow pomiaru. Wskazywana liczba cykli moze by¢ zmieniona na dowolna
wartosc.

- Czas cyklu pomiarowego (patrz b pozycji (7))
Czas cyklu ustawiony we wskazaniu EINSTELLEN jest wskazywany przy b pozycji (7)).
Wskazywana tutaj wartos¢ w razie potrzeby moze by¢ dowolnie zmieniona. Przy zmianie
warto$ci pomiar wykonywany jest wg nowego ustawienia. Nalezy zwroci¢ uwage, ze
warto$¢ wskazania EINSTELLEN nie zmienia si¢ jednak, gdy tutaj wstawiona jest nowa
warto$¢. Dalsze szczeg6ly nt czasu cyklu - patrz rozdzial Wskazanie EINSTELLEN.

1. Zmiana liczby cyklow i czasu cyklu.

[1] Kursor ustawi¢ na danych, ktére maja by¢ zmienione.

Przyktad:

Zmiana liczby cykli wykonawczych dla pomiaru

koncowki.. Cursor
- Przycisna¢ klawisz kursora dla wywotania TEIL ¢ 1)
kursora na monitorze. Nastgpnie ustawic¢ kursor WKZ. ( 10)
W pozycjg, ktora pokazana jest po prawej stronie. AUS. (1

0
Z-KORREK 0 (1)

[2] Ustawienie nowych danych
- Nowe dane ustawi¢ za pomoca klawiszy numerycznych i nast¢pnie przycisnaé
klawisz INPUT.
- Liczba cykli wykonawczych i czas cyklu dla innych rodzai pomiaru moga by¢
zmienione za pomoca takiego samego procesu jak opisano wyzej.

[Praca wskazania]

Gdy ustawione jest wskazanie AUTOM. MESSEN, to na monitorze ukazuje si¢ takie samo
menu jak przy wskazaniu POSITION.

Oznacza to, ze rozne funkcje konieczne dla pracy rgcznej lub automatycznej, moga by¢
ustawiane takze przy wskazaniu AUTOM. MESSEN. Szczegoty patrz rozdzial Wskazanie
POSITION.

- Przez przycisnigcie klawisza menu POSITION ze wskazania AUTOM. MESSEN mozna
wywola¢ wskazanie POSITION.
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4.3 Wskazanie EIA

Funkcja
- Aktualnie aktywny blok jest wskazywany na liScie programu jako pod$wietlony.
- Podczas zatrzymania bloku, cz¢§¢ programu, ktora dochodzi do bufora moze by¢
skorygowana.
- Program moze by¢ na nowo uruchomiony przez zaznaczenie kursorem na liScie programu
pozycji startowej. Istniejace informacje modalne nie beda jednak miaty znaczenia.

Uwagi
Jest to wskazanie specjalne dla programéw EIA/ISO.
Dostgpny jest wybor funkcji EIA/ISO.

[Wskazywane dane]

f

.

[ EIA ANZEIG ) @ ( @ )

[Opis danych we wskazaniu]

Lp. | Pozycja Jedn. | Opis danych

(1) |Program EIA/ISO - Wskazanie programu EIA/ISO. Aktualnie aktywny blok wskazywany
jest jako podswietlony.

(2) | Numer czgsci - Wskazanie numeru przedmiotu obrabianego programu EIA/ISO.

(3) |[Uwaga - Wskazanie uwagi dla programu (2)
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[Praca wskazania]

1. Funkcja nadzorowania EIA/ISO
- Wskazanie to przedstawia program

EIA/ISO, ktory zostat ustawiony przy

wskazaniu POSITION. NO200 600 X100. 210.; ”
Podczas pracy automatycznej aktualnie F:gz ;g el X120 ;:;g?] ~biok
aktywny blok jest pod$wietlony (podczas N0230 X126. 7-73.
automatycznego przebiegu program jest NO240 X150. ;
przewijany i aktywny tytut jest

wskazywany na monitorze w sposob
ciagly).

- Gdy program jest podprogramem:
Gdy program jest podprogramem EIA/ISO, to wskazanie zmienia si¢ na podprogram.
Gdy program jest podprogramem MAZATROL, to podczas wykonywania programu
MAZATROL wiersz bloku programu gtownego gdzie podprogram zostat wywotany,
pozostaje podswietlony.

2. Funkcje korekcji

[1] Podczas pracy automatycznej ustawi¢ maszyng na stop bloku (np. przycisnac przycisk
FEED HOLD).

[2] Przycisna¢ klawisz menu PROGRAMM

VERWALT.
Czes$¢ bloku znajdujaca sig

bezposrednio za aktualnie aktywnym
wierszem bloku, do ostatnich wierszy .
zapisanych w NC, aktualnie TSI <
buforowanych, jest pod$wietlana a NOD20 X 99. Z70.;
kursor ukazuje si¢ na poczatku wiersza, 40030 X 90, 7-10.; _\"7
ktory jest bezposrednio za ta czescia ~Ng040 X 93.5 7-15.3;
(obszar od pozycji kursora do konca N0050 X100. Z-40.;
; ) N0OBO GOO X102.;
programu moze by¢ korygowany). NCOT0 12,
0080 X70.;
[3] Korekta programu N0OG9C G28 UC. WO.;
Mozna przeprowadza¢ podobne korekty :
jak przy korektach programow EIA/ISO.
Dalsze szezegdly - patrz instrukcja Blocke, die gegenwartig gepufiert sind —|
programowania EIA/ISO.

Aktive Blockzeile

[4] Przycisna¢ klawisz menu VERWALT
ENDE.

[5] Rozpocza¢ pracg automatyczna

(przycisna¢ klawisz CYCLE START).
Praca jest wtedy wykonywana wg skorygowanego programu. Dlatego przy korekcie
programu postgpowac ostroznie.
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3. Nowe uruchomienie 2; funkcja niemodalna

[1] Kursor przestawi¢ do wiersza bloku, ktéry ma

by¢ ustawiony.

Mozna przeprowadzi¢ poszukiwanie zadanej
pozycji poprzez zastosowanie funkcji menu

SUCHEN. Zastosowanie funkcji menu -
patrz instrukcja programowania EIA/ISO.

[2] Przycisna¢ klawisz menu EINSTEIG 2.

Wiersz, w ktorym znajduje si¢ kursor zostaje

podswietlony i ustawiona pozycja startowa.

H0010  GO1 X100.

22.;
!—;--jldgozo X 89. 1Z0.;
Cursor | N0O30 X 90, Z-10.;

NOO10 GO1 X100, 12Z2.;

I'__"'[ N0020 X 89. 70.: ]
Invertierte NO030 X 90, 2-10.;
Anzeige

[3] Rozpoczaé pracg automatyczna (przycisna¢ klawisz CYCLE START).
- Praca automatyczna rozpoczyna si¢ od wiersza, ktory jest podswietlony.

Wskazowki:

1. Dla odwotania ustawienia przycisna¢ klawisz RESET.
Odwotlanie nie moze nastapi¢ poprzez przetaczenie wskazania.
2. Dla zmiany ustawienia, ponownie wykona¢ powyzsze kroki [1] 1 [2].
3. Funkcje nowego startu i niemodalnego nowego startu 2 r6znig si¢ jak nizej:

Funkcja nowego startu

Niemodalna funkcja nowego startu 2

- Dane programu sa obliczane od poczatku programu
do wskazanego bloku, w tym czasie przeprowadzane sa
ustawienia informacji modalnych, badanie btedow w
programie itd.

- Poniewaz wspoétrzedne istniejace przed wskazanym
blokiem sg zapisane, przeprowadzane jest
pozycjonowanie wg nich, zanim wskazany blok nie
zostanie wykonany.

Wszystkie dane programu, istniejace przed wskazanym
blokiem sa ignorowane a program jest uruchamiany na
nowo od tego bloku, na podstawie waznych informacji
modalnych , ktére powinny by¢ ustawione wczesnie;j.
Informacje moodalne przed krokiem [1] ustawié za
pomoca pracy MDI.

Szczegoty patrz rozdziat o pracy MDI.
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5. WSKAZANIA USTAWIENIA PRACY

5.1 Wskazanie EINSTELLEN

Funkcja

We wskazaniu tym podawane sa rozne dane dla ustawienia pracy, konieczne dla wykonania
programow. Istnieja nastepujace dane ustawienia pracy:

- dane przesunigcia Z

- dane dla ograniczenia szczek

- ustawienie wstegpne liczby obrabianych przedmiotow

- czas cyklu pomiarowego

Uwagi

- Przy ustawieniu wskazania EINSTELLEN wskazywane sa rozne pozycje menu dla funkcji
w obszarze wskazywania menu, stosowanych dla pracy automatycznej lub r¢cznej, gdy
przycis$nigty zostanie klawisz przetaczania menu. Zastosowanie tych funkcji - patrz
instrukcja obstugi maszyny.

- Numery cze$ci 1 przesunigcia Z programow, zarejestrowane przy wskazaniu PROGRAMM
LISTE, sa przedstawiane w postaci listy na dolnej stronie wskazania.

[Wskazywane dane]

~
e | 5 | e, (2] e, @]
- BNr. Ay WPNrPr, &)
POSITION z-xorrek 0] &
X . ZAEHLER (B D) <MES.INTERVALL>
i , TEIL
z CSPDL-1>  REIT BARIEREN [ @D (

WKZ. (

FUTTER  [© JrerTstock AUS. (| @
BACKEN Nr. [ 10 PINOLENHUB Z-KORREK (

spoL1 (@) (8 Jmin~1 GREIFDUR. [ 0D JREF.TO RIS MITTE

Nr. TNr. Z-XQRREX Nr. TNr. Z-KORREK

1 9

2 10

3 11

41 D @ 121 Q@ D

5 13

6 14

7 15

8 16

seite (@]

| EINSTELLEN |

L RN
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[Opis danych wskazania]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) [TNr - Dane programu ustawionego w pracy zasadniczej. Dane sa zgodne z
danymi wskazania POSITION.
(2) |[PNr -
(3) | WKNr -
(4) |BNr -
(5) | WPNr -
0 |X,Z2 mm | Przy normalnym wskazaniu MASCHINE POSITION:
aktualna pozycja koncowki narzedzia (punktu ustawienia narzedzia)
w uktadzie wspotrzednych narzedzia.
Gdy wskazanie MASCHINE POSITION jest podswietlone:
aktualna pozycja koncowki narzedzia (punktu ustawienia narzedzia)
w uktadzie wspotrzednych maszyny.
(7) |Z-KORREK mm | Dane przesunigcia od pozycji punktu zerowego przemiotu
odniesienia do poczatku programu.
(9) |FUTTER* - Oznaczenie, czy FUTTER (uchwyt) jest aktywny czy nie.
0: Aktywny
1: Nieaktywny
(10) | BACKEN Nr* - Numer zastosowanej szczgki
(11) | GREIFDUR.* mm | Srednica przedmiotu, ktory ma by¢ zamocowany
(12) | REIT. BARIEREN - Oznaczenie czy ograniczenie konika jest aktywne czy nie.
0: Aktywne
1: Nieaktywne
(13) [ REITSTOCK - Oznaczenie czy konik jest stosowany czy nie.
0: Stosowany
1: Nie stosowany
(14) | PINOLENHUB mm | Skok tulei konika
(15) | REF. TO R/S mm | Odstgp od pozycji punktu zerowego przedmiotu odniesienia do
MITTE konca konika
(16) | ZAEHLER szt. | Liczba czgsci do obrobki
(17) TEIL Czas cyklu wykonawczego dla pomiaru przedmiotu, pomiaru
MES. koncoéwek, pomiaru zewngtrznego i pomiaru przesunigcia Z
INTERVAL* -
WKZ.
AUS.
7-
KORR
EK.
(18) |SPDL( ) - Nr ustawionego stopnia przektadni wrzeciona
(19) | SPDL min-1 | Obroty wrzeciona
(20) [ TNr - Numery przedmiotow obrabianych programéw, ktore zostaty

zarejestrowane we wskazaniu PROGRAMM LISTE
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Lp. Pozycja Jedn. Opis danych

(21) | Z-KORREK mm | Dane przesunigcia od poczatku programu do punktu zerowego przedmiotu

odniesienia dla programow, ktére zostaty zarejestrowane we wskazaniu
PROGRAMM LISTE.

(22) | Seite - Numer strony i calkowita ilo$¢ stron listy danych przesuni¢é¢ dla programu
pokazywanego na dole wskazania.

Seite a/b

a: numer aktualnie wskazywanej strony

b: catkowita ilo$¢ stron

[Wprowadzanie danych]
Przy wskazaniu EINSTELLEN mozna poda¢ nast¢pujace dane:

- Dane przesunigcia Z (patrz pozycja danych (7))
Dane przesunigcia Z sa danymi przesunigcia od punktu zerowego przedmiotu odniesienia do
poczatku programu.

Przesuniecie Z

Werkstack 2ur | o
Bearbeitung s

1! Bezugswerkstick-Nullpunktposition

AN

Programmursprung :
i
i

Bezugswerkstick
(Werkstick, das bei Werkzeugeinstellung
verwendet wurde) -

Przy podaniu danych przesunigcia Z, w pamigci sterowania NC zapisywane jest odniesienie
pozycji poszczegdlnych koncowek narzedzi zastosowanych w rewolwerze do poczatku
programu. (Patrz rozdziat Wskazanie WKZ-DATEN (1)). Dlatego dla pracy automatycznej,
dla kazdego programu musza by¢ podawane dane przesunigcia Z.
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- Dane dla ograniczen szczgk (patrz pozycje danych (9) do (11))

Przy ustawianiu ograniczen szcz¢k musza by¢ ustawione dane przy pozycjach (9) do (11).
Poprzez ustawienie danych zapobiega si¢ kolizji szcz¢k z uchwytem, przy pracy r¢cznej lub
automatycznej.

- Ustawiona liczba czg$ci do obrobki (patrz pozycja danych (16))
Poda¢ dane gdy ma by¢ powtarzany program dla ciaglej obrobki czeéci. Obrobka konczy sig
gdy liczba obrobionych czgsci osiagnie liczbe ustawiona.

- Czas cyklu pomiarowego (patrz pozycja danych (17))
Gdy ten sam program ma by¢ powtarzany, poda¢ odstgpy czasowe w jakich maja by¢
wykonywane wewnatrz programu procesy pomiarowe (MES).

Wykonywanie programu Wykon;/waniermierzenia

| Pierwszy raz | | Tak |__
- +

| Drugi raz | | Nie |
< +

| Trzeci raz | | Nie | Czas cyklu
4, + pomiarowego
L L

| n-ty raz | | Nie |__

| n-ty +1 raz | | Tak |

(..

Ustawienie poszczeg6lnych, opisanych wyzej danych jest jak ponizej. Zalozono tutaj, ze
numer czg¢sci obrabianej w programie do wykonania zostat juz wczesniej ustawiony:

1. Ustawienie danych przesunigcia Z

<Ustawienie znanych danych przesunigcia Z>
[1] Ustawienie kursora przy pozycji danych Z-KORREK
- Przycisna¢ klawisz kursora dla jego wywotania na monitorze. Nastgpnie przesunacé
kursor do pozycji danych Z-KORREK.

[2] Ustawienie danych przesunigcia Z
- Za pomoca klawiszy numerycznych ustawi¢ znane dane i nastgpnie dla ich

wprowadzenia przycisna¢ klawisz INPUT.

<Ustawienie nieznanych danych przesunigcia Z>

Gdy dane przesunigcia Z nie sa znane, to moga by¢ ustawione w jeden z dwoch ponizszych

Sposobow:
- za pomoca funkcji EINGABE (zapisanie pozycji narz¢dzia)
- reczny pomiar przesunigcia Z za pomoca czujnika dotykowego
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A. Za pomoca funkcji EINGABE

[1] Wlaczy¢ narzedzie, ktdrego ustawienie juz zakonczono.
- Ustawienie narzedzia - patrz rozdzial Wskazanie WKZ-DATEN (1)

[2] Doprowadzi¢ do zetknigcia koncowki narzedzia z czg$cia obrabiana.
- Porusza¢ za pomoca napedu recznego osiami X i Z tak dtugo az dojdzie do zetknigcia
koncéwki narzedzia z krawedzia czg$ci obrabiane;.

[3] Ustawi¢ kursor przy pozycji danych Z-KORREK

[4] Przycisna¢ klawisz menu EINGABE
- Po przycisnigciu EINGABE jest pod$wietlone

[5] Ustawienie odstepu od poczatku programu do koncowki narze¢dzia w kierunku osi Z

Przyktad:
Gdy poczatek programu znajduje si¢ pozycji pokazanej nizej:

0 eingeben. 5 eingeben.

- Dane przesunigcia Z sg ustawiane automatycznie a pod§wietlenie EINGABE jest usuwane.
B. Reczny pomiar przesunigeia Z za pomoca czujnika dotykowego
[1] Wlaczy¢ czujnik dotykowy
- Przed poczatkiem r¢cznego pomiaru przesunigeia Z musi by¢ zakoficzone ustawienie
czujnika dotykowego, ktory ma by¢ zastosowany.
[2] Zblizy¢ czujnik do krawedzi czg$ci obrabiane;j.
- Osie X 1 Z przesuwac napgdem rgcznym tak dtugo, az koncéwka pomiarowa czujnika
dotykowego znajdzie si¢ w odlegtosci 5 do 10 mm od krawgdzi przedmiotu obrabianego

(powierzchni pomiarowej).

Przyklad:
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Powierzchnia

omiarowa .
p Koncowka

pomiarowa «

Sensor pomiarowy

I | e [ 5-10 MM

[3] Ustawi¢ kursor przy pozycji danych Z-KORREK

[4] Przycisnaé klawisz menu Z-KORREK MESSEN
- Po przycisnigciu, Z-KORREK MESSEN zostaje podswietlone.
Jednocze$nie automatycznie ustawiany jest posuw skrawania i posuw jest blokowany
na predkosci pomiarowej, ktora zostata okreslona przy pomocy parametru U21.

[5] Ustawi¢ wspotrzedna Z krawedzi czg$ci obrabianej

Przyktad:
Gdy poczatek programu znajduje si¢ w pozycji pokazanej nizej:

Detal
e
U U
0 eingeben. 5 eingeben.
[6] Przycisnaé przycisk posuwu osi dla zetknigcia czujnika dotykowego z krawedzia czgsci
obrabiane;j.
Przyklad:
[
~  Koncéwka pomiarov
<=

Kierunek najazdu

- Gdy czujnik dotknie krawgdzi czg$ci obrabianej, ruch osi zostaje zatrzymany.
- Dane przesunigcia Z sg ustawiane automatycznie.
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[7] Przycisnaé przycisk posuwu osi Z dla odsunigcia czujnika od czg$ci obrabiane;j.

- Przycisna¢ przycisk posuwu osi, ktory porusza 0§ Z w kierunku przeciwnym do
opisanego w kroku [6]. (Z powodu automatycznej funkcji blokujacej, o$ nie moze by¢
poruszana innymi przyciskami posuwu).

- Po zwolnieniu przycisku posuwu blokowanie zostaje zwolnione i moga by¢
wykonywane normalne ruchy osi.

Wskazowka:
Gdy w programie wykonywany jest pomiar przesunigcia Z (MES-ZKO), to warto$¢
wskazywana przy pozycji danych (7) jest zamieniana na warto$¢ z pomiaru.

2. Ustawienie danych dla ograniczen uchwytu

[1] Ustawi¢ kursor przy pozycji danych FUTTER
- Przycisna¢ klawisz kursora dla wywotania kursora na monitorze. Nast¢pnie ustawic¢
kursor przy pozycji FUTTER.

[2] Okresli¢, czy ograniczenie uchwytu ma by¢ aktywne czy nie
- Przy ustawieniu ,,0” ograniczenia sa aktywne.
- Przy ustawieniu ,,1” ograniczenia nie sg aktywne.
- Po ustawieniu ,,0” lub ,,1” kursor porusza si¢ do pozycji danych BACKEN Nr.

[3] Ustawi¢ numer szczek jakie maja by¢ zastosowane
- Aby sprawdzi¢ numer szczek, uzy¢ klawisz menu BACKEN DATEN dla wskazania
BACKEN-DATEN
- Ustawi¢ ,,0” gdy ma by¢ zastosowany uchwyt zaciskowy.
- Po ustawieniu danych kursor porusza si¢ do pozycji danych GREIFDUR.

[4] Ustawienie $rednicy czgsci obrabianej, ktora ma by¢ zamocowana

Dla mocowania Dla mocowania
zewnetrznego zewnetrznego
A
#50
Y
™~
Werkstick
50 eingeben. 50 eingeben.

- Poda¢ ,,0” gdy ma by¢ zastosowany uchwyt zaciskowy
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Wskazowka:
Dane ksztattu uchwytu i ograniczen uchwytu:
Dane ksztattu dla uchwytu sa zarejestrowane pod parametrami B33 do B35.

B33 y
N D i B B33: Zewnetrzna $rednica uchwytu
B34: Szerokos¢ uchwytu
Y B35: Wewnetrzna srednica uchwytu
l B34 ]

Dla uchwytu trojszczgkowego ograniczenia uchwytu sa tworzone automatycznie, nieznacznie
poza uchwytem lub szczekami.

W takim przypadku tworzone sa odpowiednio do trzech ponizszych czynnikdw:

- dane ksztattu uchwytu w wyzej podanych parametrach

- dane ksztattu szczgk zarejestrowane we wskazaniu BACKEN-DATEN (wymiary
zewngtrzne przekroi A do D)

- dane $rednicy mocowania czg$ci obrabianej ustawione we wskazaniu EINSTELLEN.
Pozycja ograniczenia jest ustawiana w odniesieniu do posuwu osi. W warunkach normalnych,
obszar ograniczenia jest wigkszy gdy predkos$¢ posuwu zostaje zwigkszona.

<Przy zastosowaniu szczgk zewngtrznych>

d . Srednica mocowania detalu

..... . Obszar uchwytu
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<Przy stosowaniu szcz¢gk wewngtrznych>

B Werkstick

------------------- - d - Srednica mocowania detalu

..... : ‘ Obszar uchwytu

Detal

gy apa g I

Dla uchwytu zaciskowego ograniczenia uchwytu tworzone sa tylko odpowiednio do danych
ksztaltu uchwytu, ktore zostaty zarejestrowane pod podanymi wyzej parametrami.

3. Ustawienie danych dla ograniczen konika

[1] Kursor ustawi¢ przy pozycji danych REIT. BARIEREN
- Przycisna¢ klawisz kursora dla jego wywotania na monitor. Nastgpnie ustawi¢ kursor na
pozycji pokazanej nizej.

Cursor

REIT. BARIEREN El
REITSTOCK 0
PINOLENHUB 0
REF. TOR/SMITTE O

- Wskazywany jest komunikat REITSTOCKSICH. ZONEJ <0>, N <1>?

[2] Okresli¢ czy ograniczenia konika maja by¢ aktywne czy nie

- Przy ustawieniu ,,0” ograniczenia sa aktywne.

- Przy ustawieniu ,,1” ograniczenia nie sa aktywne.

- Po ustawieniu ,,0” lub ,,1” kursor porusza si¢ do pozycji danych REITSTOCK i
wskazywany jest komunikat REITST. VERWENDET J <0>, N <1>?
(Przy pozycji danych REIT. BARIEREN ustawione jest ,,0” jako warto$¢ wyj$ciowa.
Dlatego aby ograniczenia konika byly aktywne, kursor ustawi¢ na pozycji danych
REITSTOCK).

[3] Okresli¢ czy konik ma by¢ stosowany czy nie

- Ustawi¢ ,,0” gdy przy wykonywaniu programu konik ma by¢ stosowany.

- Ustawi¢ ,,1” gdy konik nie ma by¢ stosowany.

- Gdy ustawione zostato ,,0” kursor porusza si¢ do pozycji danych PINOLENHUB i
wskazywany jest komunikat REITSTOCKPINOLE AUSGEFAHREN? (wysunaé
tuleje?)

- Gdy ustawione zostato ,,1” to przy pozycji danych PINOLENHUB ustawione zostaje
oznaczenie (rys) a kursor porusza si¢ do pozycji danych REF. TO R/S MITTE.
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[4] Ustawi¢ wysuw tulei konika
- Za pomoca klawiszy danych okresli¢ wysuw tulei, pokazany na rysunku nizej. Nastgpnie
przycisna¢ klawisz INPUT.

Pinola konika

Detal Kiet konika \

Przesuw pinoli Konik

[5] Ustawi¢ wspotrzedne Z konca konika w odniesieniu do punktu zerowego czgsci
odniesienia.
- Dane ustawi¢ za pomoca funkcji EINGABE
Szczegoty dla ustawienia danych znajduja sig nizej w <Ustawienie wspotrzednych Z dla
konca>

Bezugswerkstick-

§ Nullpunktposition
J /

]

]

Konik

:Ende-Z-Koordinale

<Ustawienie wspotrzednych Z dla konca>
[1] Wlaczy¢ narzedzie, ktorego dane zostaty juz ustawione.

[2] Dotkna¢ koncowka konika koncéwki narzedzia.

- Porusza¢ recznie osiami X i Z tak dlugo, az koniec narzedzia dotknie konca konika.

Bezugswerkstick- *
Nullpunkiposition
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[3] Kursor ustawi¢ w pozycje¢ danych REF. TO R/S MITTE.
- Wskazywany jest komunikat REITSTOCKSICH-ZONE <EINGABE>?

[4] Przycisna¢ klawisz menu EINGABE.
- EINGABE zostaje podswietlone.

[5] Ustawi¢ ,,0”
- ,,0” jest ustawiane automatycznie gdy tylko przycisnigty jest klawisz INPUT.
- Gdy podano ,,0” to dane w pozycji danych REF. TO R/S MITTE sa automatycznie
rejestrowane a pod$wietlenie EINGABE jest automatycznie usuwane.

Wskazowka:
Dane ksztattu konika i ograniczenia konika
Dane ksztattu konika zostaly okreslone przez parametry B37 do B44.

Werkstick r_

]

WHP|

s I

[#)

w |

02

[R]

~

B40 B38

J
Y

B37: Auflendurchmesser des Reitstockkdrpers

B38: Lange des Reitstockkdrpers

B33: AuBlendurchmesser der Reitstockpinole

B40: Uberhanglange, wobei sich die Reitstockpinole bei deren Ricklaufhubende befindet
B41: AuBendurchmesser der Reitstockspitze

B42: Lange der Reitstockspitze

B43: Kegelwinke! der Reitstockspitze

B44: Zustellungsdurchmesser der Reilstockspitze

Ograniczenia konika sg tworzone nieznacznie poza konikiem, odpowiednio do danych
ksztaltu ustawionych w powyzszych parametrach (poza B40), danych ustawionych we

wskazaniu EINSTELLEN jak i w pozycji danych PINOLENHUB i REF. TO R/S MITTE.

Przyklad:
Tworzenie ograniczen konika
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> |

Werkstack B43 e = -4| I
/

B37x3

t

T

1 / _______
Bezugs- : Ba4 .‘ —t[ _{.
werkstock- .

B38

Nullpunkt- :‘ z e Ba . LA
positon ! '

¢:  Uberhanglange der Reitstockpinole
z: Z-Koordinate des Reitstockendes
—~—-: Reilstockbegrenzung

4. Ustawienie liczby czg$ci do obrobki

[1] Kursor ustawi¢ przy pozycji danych ZAEHLER
- Przycisna¢ klawisz kursora dla jego wywotania monitorze. Nastgpnie ustawi¢ kursor
przy pozycji ZAEHLER.

[2] Ustawi¢ liczbe czgsci do obrobki
- Za pomoca klawiszy numerycznych poda¢ zadana liczbg i nastgpnie przycisna¢ klawisz
INPUT.

Wskazowka:
Podane wyzej dane moga by¢ takze przedstawiane przez wskazanie POSITION i moga by¢
takze w tych wskazaniach zmieniane. (Patrz rozdziat Wskazanie POSITION).

5. Ustawienie czasu cyklu pomiaru
[1] Ustawi¢ kursor przy pozycji dla danych do wprowadzenia
- Przycisna¢ klawisz kursora aby wywota¢ go na monitorze. Nastgpnie ustawic¢ kursor
na pozycji MES. INTERVALL.

[2] Ustawi¢ zadany czas cyklu pomiarowego
- Za pomoca klawiszy numerycznych ustawi¢ zadany czas cyklu i nast¢pnie przycisnaé

klawisz INPUT.

Przyklad:
Gdy program posiada nastgpujaca budowe:
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PNr. MAT
0 c45 @ Dane wspolne

PNr. MODE ... ... ... .

\

S r @ Program obrébczy

PNE. MODE oo <
10 MES BEI

g v @ Dane mierzenia narzedzi

PNr. MODE  ZAEHLEN ........ KONTI .. !
11 END 1 1 } @ Dane koncowe

Gdy przy pozycji danych WKZ. MES. INTERVAL ustawione jest 2 i uruchomiona jest praca

automatyczna, to program wykonywany jest nastgpujaco:

1

pierwszy raz drugi raz trzeci raz czwarty raz
(pomiar) (bez pomiaru) (pomiar) (bez pomiaru)
Wskazowka:

Ustawione tutaj dane przedstawiane sa takze we wskazaniu AUTOM. MESSEN. Dane moga
by¢ zmieniane wg potrzeb we wskazaniu AUTOM. MESSEN. (Patrz rozdzial Wskazanie
AUTOM. MESSEN).

6. Ustawienie danych przesunigcia Z programow, ktore zostaty zarejestrowane na dolnej
stronie wskazania.

[1] Kursor ustawi¢ przy danych do ustawienia
Po przycis$nigciu klawisza menu KORREK VERWALT i wywotaniu kursora przy
dolnej stronie wskazan przesuna¢ go do pozycji Z-KORREK programu, dla ktérego dane
maja by¢ ustawione.

[2] Ustawienie przesunigcia Z
Warto$¢ przesunigcia poda¢ za pomoca klawiszy numerycznych i przycisna¢ klawisz
INPUT.

Wskazowka:

Podczas ustawiania danych przesunigcia Z, przy korekcie listy ustawione moga by¢ tylko dane
znane. Gdy dane przesunigcia do ustawienia nie sa znane, wykona¢ poszukiwanie dla numeru
czg$ci obrabianej ustawianego programu i nastgpnie postgpowacé wg pkt. 1 ,,Ustawienie
danych przesunigcia Z”.

[Praca wskazania]

- Przyci$nigciem klawisza menu TEILE NUMMER mozna wykona¢ poszukiwanie numeru
czgsci obrabianej programu, ktory ma by¢ wykonany.

(Patrz rozdziat Wskazanie POSITION).
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- Gdy przycisnigty jest klawisz menu MASCHINE POSITION dla podswietlenia
MASCHINE POSITION, to na monitorze wskazywane sa wspotrzedne X i Z w ukladzie
wspolrzegdnych maszyny.

Gdy ponownie zostanie przycis$nigty klawisz MASCHINE POSITION dla usunigcia
podswietlenia, to na monitorze wskazywane sa wspotrzedne X 1 Z w uktadzie
wspotrzednych obrabianej czgsci.

Gdy przy normalnym stanie wskazan przedstawiane jest MASCHINE POSITION, to
mozliwe jest ustawienie licznika. Patrz rozdziat Wskazanie POSITION.

- Gdy poprzez przyci$nigcie klawisza menu nastapi podswietlenie podania menu, kursor
zostaje ustawiony przy liScie programu dolnej strony wskazania, co oznacza, zZe przesunigcia
Z programow juz zarejestrowanych we wskazaniu PROGRAMM LISTE moga by¢
skorygowane.

Podczas stanu pod$wietlenia, usunigcie pod§wietlenia po przycisnigciu tego klawisza menu
oznacza, ze dane programu, ktdry zostat ustawiony na planie przednim moga by¢
skorygowane na gornej stronie wskazania.

- Gdy catkowita liczba programow zarejestrowanych w sterowaniu NC przekracza 16, to
wskazywana jest kilku stronicowa lista przesunig¢ poczatkOw programow.

Przyci$nigcie klawisza strony | | daje wskazanie nastgpnej strony.

Przycis$nigcie klawisza strony 11 daje wskazanie poprzedniej strony.
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5.2 Wskazanie GRAFIK

Funkcja

Przy wskazaniu tym moze by¢ stosowana praca SIMULATION lub ZEICHNE. Przy pracy
SIMULATION moze by¢ sprawdzony wizualnie profil przebiegu obrobki, przez symulacyjne
ruchy na monitorze narzg¢dzia i czg$ci obrabianej, bez rzeczywistej obrobki czgsci.

Przy pracy ZEICHNE (rysunek przebiegu) wskazywany jest ruch maszyny podczas pracy
automatycznej oraz przebieg obrobki.

Uwagi
Praca SIMULATION jest aktywna tylko dla programéw MAZATROL.
[Wskazywane dane]
r )
T
WA
e |
)
s | @ ]
vl ® |
[ @ l [ o ]
[ ® |
{ GRAFIK]

] IR

[Opis wskazywanych danych]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
€)) Ksztatt - Wskazanie ksztattu czesci obrabianej, wzorca obrobki, ksztaltu
narzgdzia i poczatku programu (rys )
(2) Podziatka mm Podziatka dla wskazanej figury
3) TNr - Numer obrabianej czgsci programu, ktérego dane sa wizualnie
przedstawione
@) PNr - Numer procesu i sekwencji zastosowanych podczas wizualnego

przedstawienia (programy MAZATROL)
Zastosowany numer sekwencji i bloku podczas wizualnego
przedstawienia (programy EIA/ISO)

r - umer, numer przesunigcia i oznaczenie wskazywanego narzedzia

5 WN N p igcia i i kazywaneg dzi

(6) X, Z mm Aktualna pozycja poszczegdlnych osi w uktadzie wspotrzednych
obrabianej cz¢$ci

(N M. min-1 Obroty wrzeciona

(8) \% m/min Predkosé obwodowa wrzeciona

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowej 44




9 Czas symulacji lub S:M’S” | Czas wykonywania programu
czas obrobki - czas wykonywania symulacji podczas pracy SIMULATION
- czas obrobki podczas pracy ZEICHNE
(10) | Predkos¢ % Predkos¢ symulacji (tylko podczas pracy SIMULATION)
(11) [Rodzaj pracy - Wskazuje czy ustawiona jest praca SIMULATION czy ZEICHNE
(12) | PNr - Wskazanie tylko wtedy gdy ustawiony zostat proces pojedynczy lub
L nowe uruchomienie.
M Gdy ustawiono proces pojedynczy, to wskazywane jest PNt procesu,
M ktéry ma by¢ wykonany przy obrobce pojedynczym procesem.
M Gdy ustawiono nowe uruchomienie to wskazywane sa TNr, PNr, L i
M MMMMMM, tzn. numery czg¢sci obrabianych nowego uruchomienia,
M numery procesu, liczba wykonan jak i kod M.
M

Wskazowka:
Dla maszyn specyfikacji Umbraanzeige brak jest wskazania ksztattu narzedzia a ksztatt czgsci
nie jest Sciemniany.

[Praca wskazania]
1. Praca symulacyjna (symulacja od poczatku do konca programu)

[1] Przycisna¢ klawisz menu TEIL ROHKONTU
- TEIL ROHKONTU zostaje podswietlone i wyr6zniony zostaje ksztatt czesci
obrabianej, zdefiniowany w programie. Po wyrdznieniu pod$wietlenie TEIL
ROHKONTU zostaje usunigte.
- Podziatka dla ksztaltu jest ustawiana automatycznie, odpowiednio do wielkosci czgsci.

[2] Przycisna¢ klawisz menu FERTIG KONTUR
- FERTIG KONTUR zostaje pod$wietlone i wyrdzniony zostaje kontur obrobki,
zdefiniowany w programie. Po wyréznieniu pod$wietlenie FERTIG KONTUR zostaje
usunigte.
[3] Ustawic¢ pracg automatyczna

- Przycisna¢ klawisz AUTO
[4] Przycisna¢ klawisz przelaczania menu
[5] Przycisna¢ klawisz menu WIEDERHOLEN.
- WIEDERHOLEN zosatje pod$wietlone i rozpoczyna si¢ symulacja, od poczatku
programu.

Wskazywany jest wzgledny stosunek migdzy czesécia obrabiang i narzedziem.

Przyklad:
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Powierzchnia obrabiana

\ k Narzedzie

Detal

- Po zakonczeniu symulacji podswietlenie WIEDERHOLEN jest usuwane.

2. Symulacja przy nowym uruchomieniu (symulacja od srodka do konca programu)

[1] Ustawi¢ ksztalt czgsci oraz kontur obrébki.
- Patrz opis wyzej, kroki [1] 1 [2] przy ,,Symulacji”.

[2] Ustawi¢ nowe uruchomienie
- Przycisnac klawisz menu EINSTEIG.

[3] Ustawi¢ pozycje, gdzie symulacja ma si¢ zaczac.
- Ustawi¢ dane przy PNr jak nizej:
1) Ustawi¢ czy symulacja ma si¢ rozpoczac od cyklu obréobki zgrubnej czy doktadne;.
- Dla poczatku od cyklu obrobki zgrubnej przycisnaé klawisz menu VORDREH V.
- Dla poczatku od cyklu obrobki doktadnej przycisna¢ klawisz menu FERTIG F
2) Ustawi¢ numer procesu cyklu obrobki, gdzie symulacja ma si¢ rozpoczaé.
- Przy pozycji M ustawi¢ konieczny numer kodu M.
- Ustawienie danych przy L nie jest konieczne.
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[4] Przycisna¢ klawisz przetaczania

[5] Przycisna¢ klawisz menu WIEDERHOLEN
- WIEDERHOLEN zostaje pod$wietlone i symulacja rozpoczyna sig¢ od procesu, ktory

zostat ustawiony w kroku [3]. Po zakoniczeniu symulacji pod§wietlenie
WIEDERHOLEN jest usuwane.

3. Symulacja przy pracy - pojedynczy proces (symulacja jest przeprowadzana tylko dla
okreslonego procesu programu)

[1] Ustawi¢ ksztatt czgsci obrabianej jaki 1 kontur obrobki.
- Patrz opis wyzej, kroki [1] 1 [2] w ,,Symulacja”.

[2] Ustawi¢ pracg - pojedynczy proces

Fobre
()

- Przycisna¢ klawisz SINGLE PROCESS ="

[3] Ustawi¢ proces, w ktorym symulacja ma by¢ wykonana.
- Dane przy PNr ustawi¢ nastgpujaco:
1) Ustawi¢ czy symulacja ma si¢ rozpoczac od cyklu obréobki zgrubnej czy doktadne;.

- Dla rozpoczgcia od obrobki zgrubnej przycisnaé klawisz VORDREH V.

- Dla rozpoczgcia od obrobki doktadnej przycisna¢ klawisz FERTIG F.

- Dla symulacji, ktéra ma by¢ przeprowadzona tylko przy ostatnim procesie
roboczym procesu nacinania gwintu przycisna¢ klawisz menu LETZTER
SCHNITT.

2) Ustawi¢ numer procesu, ktéry ma by¢ wykonany w symulacji.

[4] Przycisna¢ klawisz przetaczania menu.

[5] Przycisna¢ klawisz menu WIEDERHOLEN.
- WIEDERHOLEN zostaej pod$wietlone i symulacja wykonana tylko dla procesu,
ktory zostat ustawiony w powyzszym kroku [3]. Po zakonczeniu symulacji
podswietlenie WIEDERHOLEN jest usuwane.

4. Rejestracja przebiegu
Przy normalnej pracy (praca, przy ktorej wykonany jest caly program od poczatku do
konca), nowym uruchomieniu lub pojedynczym procesie, praca grafiki rejestrujace;j
przebieg odpowiada prawie pracy symulacji, z nast¢pujacymi réznicami:
Przy symulacji dla rysowania obrobki musi by¢ przycis$nigty klawisz menu
WIEDERHOLEN. Przy rejestracji przebiegu, w tym celu musi by¢ przycisnigty przycisk
CYCLE START. Rysowanie przebiegu nastgpuje przy wykonywaniu pracy automatyczne;j.
Przed przycisnigciem przycisku CYCYLE START nelezy sprawdzi¢, ze nie wystapi kolizja
W maszynie.
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5. Inne operacje we wskazaniu GRAFIK

- Przycisnigcie klawisza menu ROHKONTU LOESCHEN powoduje wylaczenie ksztattu
obrabianej czgSci.

- Przycisnigcie klawisza menu FER-KON LOESCHEN powoduje wylaczenie konturu
obrobki.

- Gdy poprzez przyci$nigcie klawisza menu podswietlony zostaje SPEICHER, to
wskazane ksztalty (ksztatt cz¢$ci obrabianej i kontur obrébki) zapisywane sa do pamigci
sterowania NC, takze jesli pozniej wskazanie jest zmienione na inne.

- Przyci$nigcie klawisza menu MASSTAB zwigksza lub zmniejsza ksztalt w dowolnym
miejscu. Po przyci$nigciu klawisza menu kursor ustawi¢ mniej wigcej w $rodku wycinka
ksztattu, ktorego podziatka ma by¢ zwigkszona (lub zmniejszona). Nastgpnie ustawic
nowa podziatke.

Przyklad:

'S Jesli chcemy widzie¢ ten szczegdt
to tutaj najezdzamy kursorem

Wskazowka:
Krok ten nie musi by¢ wykonywany, gdy caty ksztalt ma by¢ zwigkszony lub zmniejszony.

- Menu ALLES LOESCHEN moze by¢ wykorzystane do wytaczenia ksztattu czgsci
obrabianej 1 konturu obréobki.0

- Klawisz menu ZEICHNE moze by¢ zastosowany dla ustawienia pracy SIMULATION lub
ZEICHNE.

- Przyci$nigcie klawisza menu STOPP zatrzymuje symulacjg.
Przyci$nigcie klawisza menu WIEDERHOLEN uruchamia symulacj¢ ponownie od
poczatku (tylko dla pracy sumulacji).

- Po podswietleniu SIMULAT SATZWEIS klawiszem menu, symulacja przeprowadzana
jest krokowo jesli przyci$nigty zostanie klawisz menu WIEDERHOLEN.

- Przycis$nigcie klawisza menu SIMULAT HALT zatrzymuje symulacjg.

Ponowne przycisnigcie klawisza WIDERHOLEN uruchamia symulacjg¢ od punktu
zatrzymania.
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- Przycis$nigeie klawisza menu ZEICHEN GESCHW 1t lub ZEICHEN GESCHW |
zmienia predkos¢ symulacji.
Kazde przycisnigcie klawisza ZEICHEN GESCHW 1 zwigksza predkos¢ symulacji o
10% (do 500%).
Kazde przycisnigcie klawisza ZEICHEN GESCHW | zmniejsza predko$¢ symulacji o
10% (do min 0%).

- Gdy klawiszem menu pods$wietlone zostaje ZAEHLER LOESCHEN, to gaszone sa
aktualne wspotrzedne jaki inne dane rysunkowe (pozycja danych (3) do (9)).
Ponowne przycisnigcie ZAEHLER LOESCHEN w normalnym stanie wskazania (bez
podswietlenia), powoduje ponowne wskazanie wspotrzednych i innych danych
rysunkowych.

Wskazowka:

1. Ksztalt narzedzia jest wskazywany tylko gdy odpowiednie dane ksztattu narzedzia zostaly

zarejestrowane we wskazaniu WKZ-DATEN(2).

2. Przy wskazywanych ruchach narzgdzia uwzglgnione jest przesunigcie narze¢dzia jak i
przesunigcie promienia koncoéwki narzgdzia.

3. Gdy przy pozycji danych KONTI. procesu koncowego programu ustawiono ,,1”
(kontynuowac), to symulacja przeprowadzana jest tylko raz.

6. Przetaczenie wskazania GRAFIK na inne wskazania
- Przez przyci$nigcie klawisza menu EINSTELLEN mozna ustawi¢ wskazanie
EINSTELLEN.

- Przez przycisnigcie klawisza menu POSITION mozna ustawi¢ wskazanie POSITION.
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5.3 Wskazanie DRUCKEN SET UP

Funkcja
Wskazywane sa r6zne dane potrzebne do ustawienia przy wykonywaniu programu.
(Wskazywane dane)

* Material obrabianej czgsci * Oznaczenie maszyny

* Numer czg¢$ci * Wymiary obrabianej czgsci
* Data * Komentarz

* Dane przesunigcia Z * Ksztalt szczek

* Dane odnoszace si¢ do ograniczen uchwytu
* Dane odnoszace si¢ do zastosowanego przy obrobce narzedzia

Uwagi
- Numer czegsci oraz komentarz moga by¢ podawane w sposdb dowolny.
- Kolejne ustawienie moze by¢ wykonane prosciej poprzez jego wydrukowanie.

[Dane wskazania]

Wskazowka:
Poniewaz dane zajmuja kilka stron, zadane dane nalezy ustawia¢ za pomoca klawisza stron.

®
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[Opis danych wskazania]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych wskazania
(1) | TNr - Dane programu ustawionego do pracy w planie przednim
Zgodne z danymi pozycji danych (1) wskazania POSITION. Dane
odnoszace si¢ do podprogramow nie sa wskazywane.
(2) | MAT. - Rodzaj materiatu obrabianej czgsci
(3) | ABMESSUNG Ommxm | Wymiary czesci do obrobki
m
(4) | Z-KORREK mm | Warto$¢ przesunigcia punktu zerowego czesci odniesienia do poczatku
programu
(5) |FUTTER - Oznaczenie czy uchwyt jest aktywny czy nie
(6) | Nr. - Numer czgsci
(7) |MACH - Oznaczenie maszyny
(8) | DAT. JMT | Data ostatniej korekty programu
Rok - miesigc - dzien
(9) | Kometarz - Komentarz przy ustawieniu
(10) | Ksztalt szczek - Oznaczenie czy chodzi o szczgki zgwngtrzne czy wewngtrzne
(11) | Nr ksztattu szczgk - Numer szczgk
(12) | Nazwa szczek - Oznaczeni stosowanych szczgk
(13) | Srednica mm Wymiary szczek/naddatek na mocowanie czgsci
szczek/naddatek na
mocowanie
(14) | Ksztatt koncowy - Ksztalt koncowy obrobki.
obrobki Zaznaczany jest ksztalt, podobny do przedstawianego we wskazaniu
KONTUR PRUEFEN
(15) | NC, tasma - Oznaczenie czy wskazywane sa dane z NC czy odczytane z taSmy
dziurkowana dziurkowane;j
(16) | Numer - Wszystkie numery narzgdzi/kody oznaczeniowe narzedzi
narzedzia/kod Takie same dane jak przy pozycji (1) wskazania WKZ-DATEN (2).
0znaczeniowy
narzedzia
(17) | Ksztatt narzedzia - Typ narzedzia i czg$¢ obrobki

abe

a: uproszczone oznaczenie typu narzg¢dzia
b: typ narzedzia

¢: cze$¢ obrobki
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Lp

Pozycja

Jedn.

Opis danych

(18)

Kierunek obrotow
wrzeciona / oznaczenie
narzedzia

19

Srednica narzedzia /
promien koncowki
narzedzia

(20)

Glebokos¢ ztobka / kat
skrawania

mm/stopien

€2y

Szerokos¢ koncowki / kat
noza

mm/stopien

22)

Szeroko$¢ narzedzia

(23)

Materiat czesci

24

Typ narzedzia

(25)

Numer wspornika

Szczegodtowe dane narzedzia
Takie same dane jak w pozycji danych (3) do (10) wskazania

WKZ-DATEN (2).

(26)

Kod narzedzia / nazwa
narzedzia

Oznaczenie narzedzia

Takie same dane jak przy pozycji danych (2) wskazania

WKZ-DATEN (3)

@7

Strona

Aktualny numer strony oraz liczba catkowita

Strona a/b
a: aktualna strona

b: liczba catkowita stron
(A) 1 (B) sa wskazywane na pierwszej i ostatniej stronie a
(B) zwigksza si¢ w odniesieniu do liczby stosowanych

narzedzi.

[Wprowadzanie danych]
Przy wskazaniu DRUCKEN SET UP moga by¢ podane nastgpujace dane:

- Numer czgsci (pozycja danych (6))
Poprzez rejestracjg numeru czgsci obrabianego przedmiotu, wskazanie to po wydrukowaniu
moze by¢ zastosowane bardziej optymalnie.

- Komentarz (pozycja danych (9))
Kolejne ustawienie moze by¢ wykonane natychmiast, dzigki komentarzowi dla ustawienia.
Dane komentarza moga by¢ podane w dwoch wierszach.

Proces dla ustawienia danych opisany jest wyzej. Opis ponizej zaktada, ze numer przedmiotu
obrabianego w programie do wykonania zostal juz ustawiony.
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1. Ustawienie numeru cz¢sci

[1] Kursor ustawi¢ w pozycji danych (6), dla numeru czgsci.
- Dla wywotania kursora na monitorze, przycisna¢ klawisz kursora. Nastgpnie ustawi¢
kursor w pozycji danych (6).

[2] Poda¢ numer czgsci.
- Poda¢ numer czgéci za pomoca klawiszy alfanumerycznych i przycisnaé klawisz
INPUT.

2. Ustawienie komentarza

[1] Kursor ustawi¢ w pozycji danych (9), dla komentarza.
- Dla wywotania kursora na monitorze, przycisna¢ klawisz kursora. Nastgpnie ustawi¢
kursor w pozycji danych (9).

[2] Poda¢ komentarz
- Poda¢ komentarz przy pomocy klawiszy alfanumerycznych i przycisna¢ klawisz INPUT.

[Dane - Wej/Wyj|

Dane wskazania DRUCKEN SET UP moga by¢ zapisane na tasmie perforowanej lub
dyskietce.

W ponizszym opisie zaktada sig, ze do sterowania NC przylaczono juz czytnik/dziurkarke
tasmy lub stacj¢ dyskietek MAZAK i dokonano ustawien dla tasmy lub dyskietki.

1. Wyjscie danych (dziurkowanie)
[1] Przycisna¢ klawisz menu STANZEN NC - BAND.

[2] Przycisna¢ klawisz menu START
Dane ze wskazania DRUCKEN SET UP zapisywane sa na tasmie perforowanej lub
dyskietce.

2. Wejscie danych (fadowanie)
[1] Przycisna¢ klawisz menu EINGABE BAND - NC

[2] Przycisna¢ klawisz menu START
Dane zapisane na tasmie perforowanej lub dyskietce sa wezytywane do sterowania NC.
Gdy zatadowane zostaty wszystkie dane z tasmy lub dyskietki, sa one wskazywane. Przy
pozycji (15) wskazywany jest BAND.

Wskazowka:

Gdy wskazanie jest zmieniane na inne, wskazywane sa dane nie z tasmy lub dyskietki lecz
programu zasadniczego.
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5.4 Wskazanie BACKEN-DATEN

Funkcja

We wskazaniu tym rejestrowane sa dane ksztattu szczek.

Uwagi

Ograniczenia uchwytu, ktore maja by¢ aktywne dla kszattu zastosowanych szczek, moga by¢

utworzone przy pomocy danych zarejestrowanych we wskazaniu BACKEN-DATEN. Patrz

rozdziat Wskazanie EINSTELLEN za dalszymi szczegotami.

[Wskazywane dane]

NAME | Nr. TYP A B c D NAME

)

{ BACKEN-DATEN )

L

I

[Opis wskazywanych danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) [Nr. - Numer szczgki
(2) |TYP - Oznaczenie dla szczgk zewnetrznych/wewngtrznych
3 (A mm Wymiary dla poszczegdlnych przekrojow
szczek
Zewnetrzne A Wewnetrzne
=
o
4 |B mm
) |[C mm
(6) [D mm
(7) |NAME - Nazwa szczeki
(8) - Nazwa okienka do wskazania
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[Podanie danych]
We wskazaniu BACKEN-DATEN mozna poda¢ tylko dane ksztattu zastosowanych szczgk.
Dane sa podawane jak nize;j.

Podanie danych ksztaltu szczgk
[1] Ustawienie kursora przy pozycji danych TYP

Przyktad:

Ustawienie danych dla szczgk Nr 1: Ne. TYP A B C D
Przycisna¢ klawisz kursora dla wywolania kursora na monitorze. 1 .‘é:

Nastepnie ustawi¢ kursor na pozycji jak pokazano po prawe;. 2 }

3 Cursor

[2] Ustawienie z menu typu szczek
- Dla szczgk zewngtrznych przycisnaé klawisz menu AUSSENSPANBACK
- Dla szcz¢k wewngtrznych przycisna¢ klawisz menu INNENSPANBACK.

[3] Ustawienie wymiardéw dla poszczegdlnych przekrojow szczgk
- Wymiary poszczegolnych przekrojéw, pokazanych w okienku (przekréj A,B,C i D),
podawac sekwencyjnie.
- Mozna podawa¢ warto$ci do trzeciego miejsca po przecinku.

[4] Ustawienie nazwy szczeki
- Nazwg szczeki podaé przy pomocy klawiszy alfanumerycznych i przycisnaé klawisz
INPUT.

Wskazowka:

We wskazaniu BACKEN-DATEN mozna zarejestrowa¢ maksymalnie do 32 rodzajow
danych ksztaltow szczgk.

Aby okresli¢, ktore szczeki powinny by¢ zastosowane przy wykonaniu programu, uzy¢
wskazania EINSTELLEN.

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j

56



5.5 Wskazanie BACKEN DREHEN

Funkcja
Automatyczne utworzenie programu (MAZATROL) dla ksztattowania surowych szczek.

Uwagi

Ksztattowanie surowych szczgk, ktore dotychczas byto trudne do wykonania, dzigki temu
wskazaniu jest tatwe.

Automatycznie utworzony program dla ksztalttowania surowych szczgk jest zapisywany do
sterowania NC jak zwykty program obrobki.

Automatycznie utworzony program moze by¢ korygowany.

[Wskazywane dane]

(" )
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shr. @ ] wene. | [0} ]
X e ([@]) — . [ ] —
Z @ 7-KORREK ) #1
TEILE , B #2
SA-X 6 #3 ®
SA-1 D #4
SRC =) #5
rv (G ] #6
FW FREISTICH [ @ JkeGEL[@ ]
Rk # " 4] o #
#6 : k #4
J
! #3)
#3: P : S A
\ t#z : j; ! #3 l %3,
R AMEER R U -G mmoehs -
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[ BACKEN DREHEN ]} 0 )
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Lp. Pozycja Jedn. Opis danych

(1) | TNr, PNr, WKNr, BNr, - Te pozycje danych sa zgodne z danymi wskazania POSITION.
WPNr.

(2) | Aktualna pozycja lub mm Aktualna pozycja lub pozycja maszyny
pozycja maszyny X,Y

(3) |TYP - Wzorzec typu szczeki

(4) | Z-KORREK mm Dane przesunigcia Z dla ksztaltowania surowej szczeki

(5) | TEILE - Materiat obrabianego przedmiotu

(6) | SA-X mm Naddatek na wykonczenie w kierunku osi X

(7) | SA-Z mm Naddatek na wykonczenie w kierunku osi Z

(8) |SRC - Kod chropowatosci powierzchni do obrobki

(9) |RW - Numer i kod oznaczenia narzg¢dzia do obrobki zgrubnej

(10) | FW - Numer i kod oznaczenia narzg¢dzia do obrébki doktadnej

(11) | TNr - Numer obrabianego przedmiotu programu dla ksztaltowania

surowych szczegk

(12) | #1 do #6 mm Wymiary czg$ci szczek

(13) | FREISTICH - Nazwa kodu dla obrobki podcigeia

(14) | KEGEL 1/100 mm | Stozkowato$¢ czgséci chwytowej

[Wprowadzanie danych]

We wskazaniu BACKEN DREHEN moga by¢ podane jedynie dane potrzebne dla
automatycznego utworzenia programu ksztattowania surowych szczek (Pozycje (3) do (14)) 1

przetworzone w program MAZATROL.

Proces wprowadzania dla wyzej wymienionych danych jest nastepujacy:

[1] Kursor ustawi¢ przy TYP.

[2] Z menu wybra¢ wzorzec typu, najblizszy zadanemu ksztaltowi szcz¢k we wskazaniu.

[3] Ustawi¢ dane przesunigcia Z dla surowych szczgk jakie maja by¢ obrabiane.

- Dla ustawienia danych przesunigcia Z patrz rozdziat Wskazanie EINSTELLEN.

[4] Z menu wybra¢ rodzaj materiatu dla obrabianych surowych szczek.

- Gdy obrabiane surowe szczgki sa z innego materiatu, to rodzaj materiatu z

przynaleznymi wspodtczynnikami dla automatycznego ustawienia warunkow skrawania,
musi by¢ zarejestrowany we wskazaniu S. DATEN (MATERIAL). (Patrz rozdziat
Wskazanie S. DATEN (MATERIAL)).
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[5] Ustawi¢ naddatek na wykonczenie w kierunku osi X (warto$¢ srednicy).

Przyklad: r
Naddatek na obrébke wykanczajaca

— SA-X X 1/2
Y

/—-
\\N \:j

ANMANNINNNNNN

R S

—>| |- SA-Z

[6] Ustawi¢ naddatek na wykonczenie w kierunku osi Z.
- Patrz wykres w kroku [5].

[7] Z menu wybra¢ zadany kod chropowato$ci
- Za szczegotami patrz rozdziat Proces obrobki materiatu pretow (WEL) w instrukceji
programowania.

[8] Poda¢ numer narzedzia dla obrobki zgrubne;.
- W razie potrzeby okresli¢ klawiszem kodu kod oznaczeniowy narzedzia. (Za
szczegdtami nt kodu oznaczeniowego narzedzi patrz rozdziat Wskazanie WKZ-
DATEN (2)).

[9] Poda¢ numer narzgdzia dla obrobki doktadne;.

[10] Poda¢ kolejno przy #1 do #6 wymiary poszczegolnych czesci szczek.
- Wprowadzane dane zaleza od typu wzorca wybranego w kroku [2]. Przy wprowadzaniu
korzysta¢ z pomocy wskazan i komunikatow.
- Dla pozycji oznaczonych ¢ danych nie potrzeba podawac.

[11] Ustawi¢ z menu kod dla podcigcia.
- Dalsze szczegodty nt. kodu przedstawione sa w rozdziale Proces obrobki materiatu
pretow (WEL) w instrukeji programowania.

[12] Poda¢ warto$¢ zbieznosci stozka czgsci chwytowe;.
- Przy mocowaniu obrabianego przedmiotu wywierana jest sila na ta czg$¢. Nieznaczna
stozkowato$¢ umozliwia silne mocowanie przedmiotu.
Dla specyfikacji metrycznych warto$¢ stozkowatosci podawac¢ co 100 mm a dla
specyfikacji calowych co 10 cali.

Przyktad:
Gdy podane jest tutaj 0,1 (dla specyfikacji metrycznych) a 20 mm
dhugos$¢ czesci chwytowej wynosi 20 mm, to nastgpujaca
warto$¢ jest warto$cia rzeczywista stozkowatosci dla
promienia obrabianego przedmiotu:

A
Y

Y
] _L 002mm
A

0,1 /(100/20) = 0,02 (mm)
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[13] Przycisna¢ klawisz menu DATEI EINTRAG.

[14] Ustawi¢ numer obrabianego przedmiotu programu dla ksztattowania surowych szczek.

- Program dla ksztaltowania surowych szczgk jest tworzony i zapisywany zgodnie z
danymi podanymi we wskazaniu BACKEN DREHEN.

- Po zapisie, DATEI EINTRAG jest wskazywane znowu normalnie. Jednocze$nie nowo
zapisany program jest wywolywany (poprzez automatyczne poszukiwanie numeru
obrabianego przedmiotu) i shuzy jako program dla wykonania.

Wskazowka:

1.

Po spelnieniu powyzszych warunkow surowa szczgka moze by¢ natychmiast
automatycznie obrabiana.

Gdy wybrany w kroku [2] numer obrabianego przedmiotu jest juz wykorzystywany przez
inny zapisany w pamigci program, to wskazywany jest alarm 433 VORHANDENE
PROGRAMMNTr. W takim przypadku stosowa¢ inny numer przedmiotu, jeszcze nie
stosowany.

Przy programie utworzonym automatycznie, dtugo$¢ przedmiotu obrabianego jest
okreslana na podstawie parametru U81.

Szczeki zewn. 1 lub wewn. 1: (Dlugo$¢ przedmiotu) = #4 + US81

Szczeki zewn. 2 lub wewn. 2: (Dlugo$¢ przedmiotu) = #4 + #6 + U81

Dla programu utworzonego automatycznie warto$¢ fazowania ustawiona jest na 0,5 mm.
Gdy MASCHINE POSITION wywotane jest przycisnigciem odpowiedniego klawisza
menu, to wspotrzedne X 1 Z wskazywane sa na monitorze w uktadzie wspotrzednych
maszyny.

Po cofnigciu wskazania MASCHINE POSITION przez ponowne przyci$nigcie klawisza
menu, wspotrzedne X 1 Y wskazywane sa na monitorze w uktadzie wspotrzednych
przedmiotu obrabianego.
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5.6 Wskazanie MANUEL MESSEN

Funkcja
Przy wskazaniu tym przedstawiane sa wyniki otrzymane przy r¢cznym pomiarze przedmiotu
za pomocg czujnikéw dotykowych.

Uwagi
Funkcja r¢cznego pomiaru jest wybieralna.

[Wskazywane dane]

s ™
Nr. | D | Par. [0} WKNr, [O)
BNr. @) WPNr, [©0)
POSITION X
z @
MES-POSITION X
@
z
POSITION X
7 )
MES.RESULTAT X z GEMESSEN DAT./ZEIT

DERZEITIG
1
2

_ 3 D ®

wrs (T8 1] : ®
R 5
8

[ MANUEL MESSEN )
( )
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[Opis wskazywanych danych]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) | TNr, PNr, WKNr, BNr, - Te pozycje sa zgodne z pozycjami wskazania POSITION
WPNr.
(2) |POSITION X, Z mm
(3) | POSITION X,z mm
(4) | MES-POSITION X,Z mm Pozycja, ktdra przyjmuja poszczegolne osie w wuktadzie
wspotrzednych maszyny, gdy wlaczony zostaje zastosowany
czujnik dotykowy.
(5) |MTS (AN) - Stan czujnika EIN/AUS (Gdy czujnik dotknie przedmiotu
obrabianego, znak AN jest podswietlony).
6) |[R mm Promien koncéwki czujnika (wskazywane sa dane ustawione w
pozycji PLA.-R wskazania WKZ-DATEN (2)).
(7) | MES. RESULTAT mm Wyniki ostatniego cyklu pomiarowego oraz poprzednich szesciu
(pozycja danych DERZEITG zawiera te same dane, ktore
wskazywane sa przy powyzszej pozycji (4)).
(8) | GEMESSEN .M. T |Dataiczas pomiaru
DAT./ZEIT S:M’S”

[Praca wskazania]
Reczny pomiar przedmiotu obrabianego

[1] Wlaczy¢ czujnik dotykowy

[2] Czujnik zblizy¢ do powierzchni pomiarowe;j

Przyklad:

Czujnik pomiarowy

Mierzona powierzchnia

- Porusza¢ rgcznie poszczegdlnymi osiami do uzyskania odstgpu 5 do 10 mm od
powierzchni mierzone;.
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[3] Przycisna¢ klawisz menu MESSEN START.
- MESSEN START zostaje pod$wietlone. Jednoczesnie ustawiany jest posuw skrawania
a posuw jest ryglowany na predkosci pomiaru, okreslonej z parametru (U21).

[4] Przycisna¢ zadany przycisk posuwu osi, aby czujnik dotykowy dotknal powierzchni
mierzone;.

Przyklad:

X Czujnik pomiarowy

* Kierunek dojazdu

‘Detal

- Gdy czujnik dotykowy dotyka powierzchni mierzonej, ustawiona o$ zatrzymuje sig.
Jednoczesnie usuwane jest pod§wietlenie MESSEN START 1 wskazywane sa wspotrzedne
poszczegolnych osi w uktadzie wspotrzegdnych maszyny przy pozycji MES-POSITION i
polu DERZEITG pozycji MES. RESULTAT.

[5] Przy pomocy przycisku posuwu osi odsuna¢ czujnik od przedmiotu obrabianego.

- W celu odsunigcia czujnika przycisna¢ przycisk posuwu osi, ktory przesuwa ustawiona
o$ w kierunku przeciuwnym do kroku [4]. (Z powodu funkcji ryglowania o$ nie moze
by¢ przesunigta innym przyciskiem posuwu).

- Normalne ruchy osi moga by¢ wykonywane tylko wtedy, gdy posuw osi zostat
zatrzymany zwolnieniem przycisku posuwu osi.

Wskazowka:

Skorygowa¢ dane przesunigcia narz¢dzia majac na wzgledzie wyniki poszczegdlnych
pomiarow, ktore zostaly ostatnio i poprzednio wykonane.

Dane wskazywane w polu DERZEITG sa wylaczane, gdy przycisnigty zostaje przycisk

CAN

wylaczania
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6. WSKAZANIA DLA USTAWIANIA PROGRAMOW

6.1 Wskazanie PROGRAMM

Patrz instrukcja programowania (dla programéw MAZATROL) lub instrukcja programowania

EIA/ISO (dla programow EIA/ISO).

Przyktad wskazania (program MAZATROL)

r A

PNr. MAT MAX~AD MIN-ID LAENGE DRBE SA-X SA-Z PLANAUF
0

. PROGRAMM ] 5385M ( )

6.2 Wskazanie KONTUR PRUEFEN

Funkcja
Wskazywany jest graficznie ksztatt obrobki zdefiniowany w programie..

Uwagi
- Wskazanie to moze by¢ stosowane tylko podczas tworzenia lub korekty programu

MAZATROL. Moze by¢ jednak wywotane ze wskazania ANZEIGE STEUERUN.

- Wskazanie moze by¢ wywotane dla sprawdzenia danych programu.
- Przy wywotaniu wskazania automatycznie przedstawiony jest ksztalt przedmiotu
obrabianego.
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[Wskazywane dane]

- N

TNr,

PHF.
©)

X
z
®
{ KONTUR PRUEFEN]
( )
. R IR
[Opis wskazywanych danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) |TNr - Takie same jak w pozycji danych wskazania POSITION
(2) |PNr - Numer procesu oraz sekwencja, ktorej dane sa aktualnie
wskazywane.
3) |1XZz mm | Warto$ci wspotrzednych aktualnie przedstawianego ksztattu w
uktadzie wspolrzednych przedmiotu obrabianego.
(4) |[Podziatka mm | Wspdlczynnik podziatki dla wskazywanego ksztattu
(5) | Ksztalt - Wskazanie ksztattu przedmiotu obrabianego, wzorca obrdbki i
punktu zerowego programu (G)

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j




[Praca wskazania]
Ustawienie wzorca obrobki

- Jesli ustawiony jest FORM KONTI. to wzorzec obrobki jest wskazywany na monitorze w
sposob ciagly.

- Jesli ustawiono PROZESS PRUEFEN to wzorzec obrobki procesu jest wskazywany dla
procesu za kazdym razem, gdy przycisnigty jest klawisz menu.

- Jesli ustawiono FORM SCHRI. to wzorzec jest wskazywany na monitorze krokowo, za
kazdym przyci$nigciem klawisza menu.

Przyci$nigcie klawisza menu powoduje pod$swietlenie menu i wskazanie na monitorze wzorca
obrobki.
Pods$wietlenie menu jest usuwane gdy wzorzec obrobki jest wskazany w cato$ci.

- Jesli podczas ciagtego lub krokowego wskazania wzorca obrobki przycisnigty zostaje
klawisz menu FORM SCHRI. lub FORM KONTI. , to aktywny jest tryb wskazania
ustawiony jako ostatni.

Wskazowka:

Procesy obstugi menu FER-KON LOESCHEN, SPEICHER i MASSTAB sa zgodne z
menu wskazania GRAFIK. Patrz rozdzial Wskazanie GRAFIK.
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6.3 Wskazanie WZ. WEG PRUEFEN

Funkcja

Wskazanie przedstawia drogg narz¢dzia w programie. Do sprawdzenia narzgdzia moga by¢
wykorzystane dane zewngtrznych urzadzen zapisujacych (czytnik tasmy perforowanej lub
stacja dyskietek).

Uwagi

- Sprawdzanie narzgdzia za pomoca wskazania WZ. WEG PRUEFEN moze by¢
dokonywane tylko dla programu, ktory ziostal ustawiony we wskazaniu PROGRAMM.

- Przy ustawieniu wskazania WZ. WEG PRUEFEN, odpowiedni wspotczynnik skali dla
wskazanego ksztaltu jest ustawiany automatycznie wewnatrz programu, wg wspolnych
danych oraz wskazywany jest ksztatt przedmiotu obrabianego.

- Gdy dokonywane sa zmiany procesu obrobki we wskazaniu BESCHREIBUNG, to
wskazywane jest narzgdzie odpowiednio do nowej kolejno$ci procesow.

[Wskazywane dane]

e N
e, ®
PNF.
WNr ©))
X
7 @
®

PRUEFEN ZEIT
l @

| WZ. WEG PRUEFEN)

| IS

\ I
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[Wskazywane dane]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) |TNr - Numer przedmiotu obrabianego i oznaczenie programu, dla ktérego
nalezy wykona¢ sprawdzenie narzgdzia.
(2) |PNr. - Numer procesu lub bloku, dla ktérego przedstawiono droge narzedzia
(program MAZATROL)
(3) | WNr. - Numer, numer przesunigcia i oznaczenie zastosowanego narzedzia
@ (X, Z mm | Warto$ci wspotrzednych punktu srodkowego PLA.-R w uktadzie
wspotrzednych przedmiotu obrabianego
(5) |Podziatka - Wspdlczynnik podziatki dla wskazanego ksztattu
(6) |Ksztalt - Wskazanie ksztattu przedmiotu obrabianego, wzorca obrobki, pozycji
koncowki narzedzia ('V), poczatku programu ( e;'), drogi biegu
szybkiego (linia przerywana) i drogi posuwu skrawania (linia ciggta).
(7) | PRUEFEN ZEIT S:M’S” | Wskazanie czasu obrobki otrzymanego ze sprawdzenia narze¢dzia
PRUEFEN = droga pos. szybk. + droga skrawania
ZEIT predK. pos. szybk predk. skrawania

+ czas zwloki + czas obrobki kodu M, S, T (okreslony w parametrze)

Wskazowka:
Dla jednoczesnego posuwu szybkiego wzdtuz osi X 1 Z, punkt poczatkowy i koncowy
wskazywanego narzgdzia sa potaczone prosta.

[Praca wskazania]

1. Wskazanie narzedzia
[1] Przycisna¢ klawisz menu FERTIG KONTUR
- Przycisnigcie powoduje podswietlenie FERTIG KONTUR a zdefiniowany w
programie wzorzec obrobki jest wskazywany w sposob ciagly. Pod§wietlenie menu jest
usuwane gdy wzorzec obrobki jest wskazywany w catosci.

[2] Ustawienie rodzaju wskazania drogi narzgdzia
- Gdy wybrane jest PRUEFEN KONTI to droga narz¢dzia wskazywana jest w sposob
ciagly.
- Gdy wybrane jest PRUEFEN SATZWEIS to droga narzgdzia wskazywana jest
krokowo, za kazdym przycisnigciem odpowiedniego klawisza menu.

Jesli przycisnie si¢ klawisz wybranego menu, to menu zostaje podswietlone i wskazana droga

narzedzia.
Pods$wietlenie jest usuwane gdy droga narzedzia jest wskazana w catosci.
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- Gdy podczas ciagtego lub krokowego wskazania drogi narzgdzia przycisnigty zostanie
klawisz menu PRUEFEN SATZWEIS lub PRUEFEN KONTI, to aktywne jest ostatnio
ustawione wskazanie.

Wskazowki:

1. Jesli podczas ciagtego lub krokowego sprawdzania drogi narzgdzia zostanie przycisnigty
klawisz RESET, to praca wskazania nie zostaje przerwana.
Jesli podczas ciagtego lub krokowego sprawdzania drogi narzgdzia zostanie przycisnigty
klawisz CLEAR, to praca wskazania zostanie zatrzymana. Gdy w takiej sytuacji zosatnie
przycis$nigty klawisz menu PRUEFEN KONTI lub PRUEFEN SATZWEIS dla nowego
uruchomienia, to sprawdzenie drogi narzedzia wykonywane jest od poczatku (nie od
pozycji zatrzymania).

2. Gdy dane ustawienia narzgdzia nie zostaty ustawione, to stosowane sa dane z parametrow
B73 1 B74.

- Gdy wzorzec obrobki ma by¢ wygaszony, nalezy przycisnaé¢ klawisz menu FER-KON
LOESCHEN.

- Procesy obstugi menu MASSTAB, SPEICHER i ZAEHLER LOESCHEN s3 zgodne z
menu na wskazaniu GRAFIK. Patrz rozdziat Wskazanie GRAFIK.

- Przyci$nigcie klawisza menu PROZESS PUNKT podswietla menu 1 wskazane zostaja
wspotrzedne punktu poczatkowego aktualnego procesu oraz punktu koncowego procesu
poprzedniego. Wskazywane sa takze oznaczenia wspotrzednych ,,¥”.

Ta funkcja menu nadaje si¢ szczegdlnie dla wykonania korekt danych pomigdzy procesami,
we wskazaniu BESCHREIBUNG lub dla zmiany drogi narz¢dzia migdzy procesami we
wskazaniu TPC.

2. Sprawdzenie danych narzg¢dzia na urzadzeniach zewngtrznej pamigci (czytnik tasmy
perforowanej lub stacja dyskietek)
[1] Przytaczy¢ urzadzenie pamigci zewngtrznej do sterowania NC
- Przytaczy¢ urzadzenie pamigci zewngtrznej (czytnik tasmy perforowanej lub stacja
dyskietek) do sterowania NC 1 wlozy¢ tasme lub dyskietke.

[2] Przycisna¢ klawisz menu BAND VER.
- Przyci$nigcie klawisza menu PRUEFEN KONTI daje ciagle wskazanie drogi
narzedzia.
- Przyci$nigcie klawisza menu PRUEFEN SATZWEIS daje blokowe wskazanie drogi
narzedzia.
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3. Funkcja okienka (okienko ANZEIGE)
Przycis$nigcie klawisza okienka daje okienko ANZEIGE w prawym dolnym rogu
monitora.
Dalsze szczegoty znajduja si¢ w rozdziale 2-4 Fenster.

4. Przelaczenie ze wskazania WZ. WEG PRUEFEN na inne

- Przyci$nigcie klawisza menu PROGRAMM przetacza na wskazanie PROGRAMM.

- Przyci$nigcie klawisza menu BESCHREIBUNG przetacza na wskazanie
BESCHREIBUNG

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j

70



6.4 Wskazanie BESCHREIBUNG

Funkcja
Wskazanie to jest stosowane dla korekcji uporzadkowania procesow.

Uwagi

- Funkcje wskazania BESCHREIBUNG moga by¢ wykorzystywane tylko dla programow
MAZATROL.

- Czas obrobki jest wskazywany tylko wtedy, gdy przy pomocy wskazania GRAFIK zostala
ustawiona praca symulacyjna.

[Wskazywane dane]

- )
™. | 0 | SIM. ZEIT| @ |
PNr.  MODE WKNr. (TNr) ZEIT
DD & ® D
U Iy S
[ BESCHREIBUNG |
( )
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[Opis wskazywanych danych]

Lp. Pozycja

Jedn.

Opis danych

(1) | TN

Numer obrabianego przedmiotu i oznaczenie programu

() [SIM.ZEIT

S:M°S”

Calkowity czas wszystkich procesow

(3) |PNR.

Numer procesu

a-b

a: oznaczenie procesu dla danych procesu
V: obrobka zgrubna
F: obrobka doktadna

b: numer procesu

(4) | Atrybuty danych

Wskazanie atrybutow procesu

[1]: Dane, dla ktérych zostat ustawiony posredni punkt zwrotny

[1]: Dane, dla ktorych zostat ustawiony punkt posredni zblizania

[11 ]: Dane, dla ktorych zostaty ustawione punkty zblizania i powrotne
[+]: Dotozone dane

[-]: Dane zmazane

Puste miejsce: Normalne dane

Wskazowki:

1. Wskazania jak |, 1, 11 sa przedstawiane gdy we wskazaniu TPC
lub PROZESS ANDERUNG zostaty ustawione punkty posrednie.

2. Wskazania + i - przedstawiane sa natychmiast, gdy podczas
korekcji programu zostang zmienione dane kolejnosci procesow .

(Wskazanie TPC - patrz instrukcja programowania. Korekcja migdzy
procesami - patrz rozdzial Wskazanie PROZESS ANDERUNG).

(5) |[MODE

Rodzaj obrobki zastosowany w procesie

(6) | WKNr.

Numer narzedzia zastosowanego dla obrobki

(7) | zEIT

S:M°S”

Symulacja dla kazdego procesu

[Wprowadzanie danych]

Dane moga by¢ wprowadzane we wskazaniu BESCHREIBUNG.
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[Praca wskazania]
1. Ustawienie kolejnos$ci procesow

We wskazaniu BESCHREIBUNG wszystkie procesy programu wskazywane sa w

kolejnosci obrobki.
Okreslenie kolejnosci wykonywania programu poprzez korekcjg¢ kolejnosci wykonywania
poszczegolnych proceséw zwane jest porzadkowaniem procesow.
Dla porzadkowania procesow sa dwie procedury:

korekcja automatyczna

korekcja reczna

wymiana

zamiana

<Pierwszenstwo obrobki zgrubnej>

Proces ten jest stosowany dla automatycznego skorygowania kolejno$ci procesow zgodnie z

ich pierwszenstwem.

Przyklad 1:

pierwszenstwo obrobki zgrubnej

pierwszenstwo programu

Wszystkie procesy obrobki zgrubnej sa wstawiane zgodnie z pierwszenstwem przed procesy

obrébki doktadne;.
vi__wel  aus | V1l WEL AUS
[v2 sCH__ PtLA | V2 SCH PLA
F2 SCH PLA V3 WEL  AUS
(V3w aus | F2 SCH PLA
F3  WEL  AUS E> F3  WEL  AUS
Tva EST pLa | V4  EST  PLA
F4 EST  PLA V6  EST  AUS
[ve €s7___Aaus | F4 EST PLA
F5 EST  AUS F5 EST AUS
Kolejnos¢ Rodzaj obrobki
pierwszenstwa
1 Obrobka zgrubna przy toczeniu OWEL, KOP, FAS, SCH, EST, BOH #0,

BOH #1, BOH #2, MNL)

Procesy pomiarowe (MES-WER, MES-EXT, MES-ZKO)
Procesy pomocnicze (M) (kolejno$¢é numerdw proceséw)

#3)

(kolejnos¢ numerow procesow)

Procesy pomiarowe (MES-BEIL, MES-ABS, MES-EST, MES-BRT)

Obrobka doktadna przy toczeniu (WEL, KOP, FAS, SCH, EST, GBO, BOH
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<Pierwszenstwo programow>
Przy pomocy tej procedury, kolejnos¢ obrobki, ktora zostala zmieniona za pomoca funkcji
zmiany uporzadkowania proceséw, sprowadzona jest do stanu wyjSciowego (stan poprzedni

przy tworzeniu programu).

Przyklad 2:
Kolejnos¢ zmieniona w przyktadzie 1 sprowadzana jest do kolejnosci wyjsciowe;.
VI WEL AUS Vi__WEL A
V2 SCH PLA (v _scH pLA ]
V3 WEL _ AUS F2 SCH PLA
F2 SCH PLA Lva__wet _AUS |
F3  WEL AUS C> F3 WEL  AUS
V4 EST  PLA [va __EST _PiA ]
V6 EST  AUS F4& EST PLA
F4 EST  PLA [vs _€sT __auUsS |
F§  EST  AUS F5 EST  AUS
<Wymiana>
Procedura ta jest stosowany dla wymiany kolejno$ci obrobki migdzy procesami programu.
Przyklad 3:
Wymiana migdzy V3 i F2.
Vi WEL  AUS
V2 SCH PLA
[va__weL aus ]
<Przetozenie> [: 322 ZLLJ: l
Przy pomocy tej procedury proces
programu jest wstawiany na pozycje
innego procesu programu.
Przyklad 4:
Przetozenie F2 migdzy V3 1 F3.
Vi WEL  AUS
V2  SCH  PLA
[F2 SCH PLA
V3 WEL AUS b
F3 WEL  AUS
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A. Pierwszenstwo obrobki zgrubnej

[1] Przycisna¢ klawisz menu SCHRUPP REIHEN
- SCHRUPP REIHEN zostaje pod$wietlone.

[2] Przycisnaé klawisz INPUT.
- Podswietlenie SCHRUPP REIHEN zostaje usunigte. Procesy zostaja wtedy
uporzadkowane automatycznie wg okreslonej kolejnosci pierwszenstwa.

B. Pierwszenstwo programow

[1] Przycisna¢ klawisz menu PROGRAMM REIHEN.
- PROGRAMM REIHEN zostaje podswietlone.

[2] Przycisna¢ klawisz INPUT.
- Podswietlenie PROGRAMM REIHEN zostaje usunigte.
Uporzadkowanie programow jest doprowadzone do stanu, ktory istniat przed
utworzeniem programu.

C. Wymiana

[1] Kursor ustawi¢ na procesie zrodlowym, ktory ma by¢ wymieniony.
- Kursor ustawi¢ na pozycji danych PNr, przy wierszu, ktory odpowiada wymienianemu
procesowi.

[2] Przycisna¢ klawisz menu VERSETZ.
- VERSETZ zostaje pod§wietlone.

[3] Okresli¢ proces docelowy dla wymiany.
- Przycisna¢ klawisz menu VORDREH V lub FERTIG F, ktéry odpowiada procesowi
docelowemu i nastgpnie poda¢ numer procesu.

Przyklad:
Wymieni¢ obrobke zgrubng EST AUS na obrobke doktadng WEL AUS.

1) Kursor przenies¢ do F2 WEL AUS.
2) Przycisna¢ klawisz menu VERSETZ.

3) Przycisnac po kolei klawisze VORDREH V, i Vi SCH PLA
V2 WEL AUS

V3 BOH PLA
v4 EST AUS

F4 EST AUS

Wskazowka:
Jesli numer procesu jest podawany bez przycisnigcia klawisza menu VORDREH V lub
FERTIG F, to proces jest traktowany jako proces obrobki zgrubne;.
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D. Przetozenie

[1] Kursor ustawi¢ w wierszu, ktory znajduje si¢ za tym, w ktorym ma by¢ wstawiony zadany
proces.
- Kursor ustawi¢ w pozycji danych PNr, w wierszu, ktdry jest za wierszem gdzie ma by¢
wstawiony proces.

[2] Przycisna¢ klawisz menu VERRUECKEN
- VERRUECKEN zostaje pod§wietlone.

[3] Okresli¢ proces do przetozenia
- Przycisna¢ klawisz VORDREH V lub FERTIG F, odpowiadajacy procesowi ,ktory ma
by¢ przetozony i poda¢ numer procesu.

Przyklad:
Wstawi¢ proces WEL AUS przed proces obrobki doktadnej EST AUR.

1) Kursor ustawi¢ za F4 EST AUS.
2) Przycisna¢ klawisz menu VERRUECKEN.

3) Przycisnac kolejno klawisze FERTIG F, 2 i 4 Vi SCH PLA
V2 WEL AUS

V3 BOH PLA
V4 EST AUS
F&. EST AUS

Wskazowka:
Jesli numer procesu jest podawany bez przyciskania klawisza menu VORDREH V lub
FERTIG F, to proces jest uwazany za proces obrobki zgrubnej (V).

Korekty programu po uporzadkowaniu proceséw moga prowadzi¢ do zmazania
uporzadkowania.

Jesli korekta programu jest wykonywana po uporzadkowaniu proceséw, to wskazywany jest
komunikat PROZ. LAYOUT LOESCHE J <1>, N<(0>?

Przy ustawieniu ,,1” skorygowane dane sa wykonywane a uporzadkowanie procesow jest
zmazane.

Przy ustawieniu ,,0” uporzadkowanie procesow pozstaje aktywne a skorygowane dane sa
zmazywane.

Gdy powyzszy komunikat nie jest wskazywany, to jesli mozliwe odpowiednie dane
uporzadkowania procesow powinny by¢ sprawdzone we wskazaniu BESCHREIBUNG. Gdy
probuje si¢ wykonaé sprawdzenie drogi narzgdzia lub pracg automatyczna bez poprzedniego
sprawdzenia tych zmian, to wskazywany jest alarm 436 BESCHREIBUNG VERGESSEN.
Gdy ustawiony jest jeden z warunkéw zmazania uporzadkowania, to podczas korekty
wskazywany jest komunikat. Korekta jest wtedy zatrzymywana.
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Warunki, w ktorych kolejnos$¢ proceséw jest zmazywana lub zmieniana:
Przy korekcie programu, dla ktérego utworzono uporzadkowanie proceséw, kolejnosé
proceséw mogta by¢ zmazana w warunkach podanych w ponizszej tabeli:

<Korekty programu> <Korekty uporzadkowania procesow>
a) Zmazanie procesu A) Pierwszenstwo obrobki zgrubnej
b) Zmazanie sekwencji B) Wymiana procesu

c) Wstawienie procesu C) Przestawienie procesu

d) Wstawienie sekwencji D) Pierwszenstwo programu

e) Kopiowanie procesu

f) Kopiowanie programu

g) Zmiana nazwy programu (tacznie z MES)

h) Podanie danych dla pustego miejsca dla WKNTr.
Zmiana WKNTr. z podanej warto$ci na miejsce puste
J) Zmiana WKNr. na inng warto$¢

x: uporzadkowanie procesOw zmazane

a|bdbjcjdje |t ]jgjih]i]|i]| &:uporzadkowanie procesow jest
alalo z*s o % o z;\. Alalo| zmieniane .(mus1. by¢ przeprowadzgne
sprawdzenie zmian uporzadkowania)
BlA|O f ®) f: X f At A0l O:uporzadkowanie procesdw nie zmazane
- © : uporzadkowanie procesOw za pomoca
clalo|slols x5 O pi ; :
* * N pierwszenstwa programow
clololololelolealeloalol ¥ uporzadkowanie procesow zmazane (dla

procesu END)

Gdy zmieniane jest uporzadkowanie procesow, to nowe uporzadkowanie musi by¢
wskazywane we wskazaniu BESCHREIBUNG.
Nizej opisano procedurg sprawdzania.

Sprawdzenie po zmianie danych uporzadkowania procesow

[1] Ustawi¢ wskazanie BESCHREIBUNG
- Wskazywane sa nowe dane uporzadkowania procesow.
- W wypadku wstawiania lub usuwania starych danych uporzadkowania proceséw, przy
atrybutach danych wskazywane sa oznaczenia (+) lub (-).

[2] Sprawdzi¢ nowe dane uporzadkowania procesow i przycisnac klawisz INPUT.
- Dane, przy ktorych atrybucie wskazywane jest (-) sa zmazywane a przy danych z
oznaczeniem (+), zmazywane jest oznaczenie.

2. Ustawienie korekcji danych pomigdzy procesami
Mozliwe jest ustawienie dla poprzedniego procesu punktéw posrednich zblizania dla
poszczeg6lnych proceséw oraz punktow posrednich powrotu po obrdbee. Te ustawione
dane sa zapisywane jako dane TPC. Szczegoty nt danych TPC patrz instrukcja
programowania.
Dla ustawiania danych dla korekcji migdzy procesami wykorzystywa¢ wskazanie
PROZESS ANDERUNG. Patrz rozdziat Wskazanie PROZESS ANDERUNG.
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[1] Kursor ustawi¢ przy numerze procesu danych, ktére maja by¢ skorygowane.
- Przycisna¢ klawisz kursora i wskazany kursor przesunac do pozycji danych PNr
wiersza, ktory odpowiada danym procesu do korekcji.

[2] Przycisna¢ klawisz menu TPC ANDERUNG.
- Wskazywane jest nastgpne menu:

IR

- Numer procesu (PNr) wiersza, w ktorym znajduje si¢ kursor oraz numer wiersza
nastepnego zostaja podswietlone dla wskazania, ze wycinek danych migdzy oboma
procesami moze by¢ korygowany.

TPCANDE .
SPEZIFI.

Przyklad:

Korekcja wycinka danych miedzy procesem obrobki doktadnej WEL AUS 1 procesem obrobki
zgrubnej LMT PLA:

(1) Kursor ustawi¢ na V3 LMT PLA.

Vi SCH PLA
V2  WEL  AUS
F2 WEL AUS
vi BOH PLA
v4  EST  AUS
F4 EST AUS

(2) Przycisna¢ klawisz menu TPC ANDERUNG
Vi SCH PLA
V2 WEL AUS
F2  WEL AUS
v3 BOH PLA
V4 EST  AUS
F4 EST AUS

Wskazowka:
Pod$wietlone wiersze moga by¢ poruszane przyci$nigciem klawisza kursora 1 wycinek danych
migdzy odpowiednimi procesami moze by¢ skorygowany.

[3] Ponownie przycisna¢ klawisz menu TPCANDE. SPEZIFI.
- Zostaje ustawione wskazanie PROZESS ANDERUNG.

[4] Wykona¢ korekcjg danych migdzy procesami.
- We wskazaniu ustawi¢ punkty posrednie zblizenia, powrotu i inne dane. Dalsze
szczegbty patrz rozdziat Wskazanie PROZESS ANDERUNG.
- Gdy zostaty ustawione punkty zblizania lub powrotu to we wskazaniu
BESCHREIBUNG przedstawiane sa atrybuty danych.
- Korekty sa zapisywane jako dane TPC.
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6.5 Wskazanie PROZESS ANDERUNG

Funkcja
Ustawienie rodzaju pracy migdzy procesami, wskazywanymi we wskazaniu
BESCHREIBUNG.

Uwagi
- Wskazanie to moze by¢ wywotane tylko ze wskazania BESCHREIBUNG.
- Ustawione tutaj dane zapisywane sa jako dane TPC. Szczeg6ly nt danych TPC patrz

instrukcja programowania.

[Wskazywane dane]

(VPNF,MODE I @

(1

WEGFAHR RELAISPUNKT
|———" @

REVOLVER-DRHUNG
) @ —]

POSITION [
C 5 |

ANFAHR RELAISPUNKT
’————} @
PHr.MODE |

{ PROZESS ANDERUNG )

T T Y T T T T 1

®

[
{
&)

®

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowej



[Opis wskazywanych danych]

Lp. Pozycja Opis danych

(1) | Proces z pos$rednimi | - Dane procesu, w ktorych maja by¢ ustawione posrednie punkty powrotu
punktami powrotu - Dane nie mogg by¢ zmieniane we wskazaniu PROZESS ANDERUNG.

(2) | Zawarto$¢ procesu z | - Szczegodty procesu, dla ktoérego majq by¢ ustawione posrednie punkty powrotu
posrednimi punktami | a, b, ¢, d, e, f
powrotu a: oznaczenie obrobki wewnatrz danych procesu

V; obrobka zgrubna
F: obrébka doktadna
b: numer procesu
¢: rodzaj ustawionego punktu posredniego
[1]: posredni punkt powrotu
[1]: posredni punkt zblizania
[ 1 ]: posredni punkt zblizania i powrotu
puste migjsce: brak punktu posredniego
d: obrobka
e: czes¢ do obrobki
f: narzedzie do zastosowania
- Powyzsze dane nie moga by¢ zmieniane we wskazaniu PROZESS
ANDERUNG.

(3) | Zawartos¢ procesu z | - Szczegdly procesu, dla ktérego majg by¢ wstawione posrednie punkty zblizania
posrednimi punktami | Szczegoty te sa zgodne ze szczegodtami procesu, dla ktorego ustawiono posrdenie
zblizania punkty powrotu.

- Dane nie mogg by¢ zmieniane we wskazaniu PROZESS ANDERUNG.
(4) | WEGFAHR Dane punktu posredniego, ktore maja by¢ przyporzadkowane normalnej drodze
RELAISPUNKT powrotu.

[a]a b, c,d, e

a: ustawienie punktu posredniego aktywne/ nie aktywne
AUTO: punkty posrdenie nie moga by¢ wstawiane
MANU: punkty posrednie moga by¢ wstawiane

b: wspotrzedna X punktu posredniego

¢: wspotrzgdna Z punktu posredniego

d: kod M

e: obroty wrzeciona

(5) | REVOLVER- - Pozycja zmiany narzedzia w procesie z ustawionymi posrednimi punktami
DRHUNG zblizania
POSITION a,b,c,d, e

a: ustawienie danych przez parametr P17
b: ustawienie danych przez parametr Ul
c¢: ustawienie danych przez parametr U2
d: wspotrzgdna maszynowa X punktu statego (jedn.: mm)
e: wspotrzgdna mszynowa Z punktu statego (jedn. : mm)
- Szczegbly parametroéw patrz lista parametrow.
(6) | Dane pomocnicze dane, ktore powinny by¢ wykonane przed uruchomieniem procesu obrobki,
ustawione dla posrednich punktéw zblizania
a,b,c,d
a, b: kod M
¢: numer stopnia przektadni
d: numer przesuni¢cia narze¢dzia

(7) | ANFAHR Dane punktu posredniego, majace by¢ przyporzadkowane normalnej drogom

RELAISPUNKT zblizania
Dane s zgodne z odpowiednimi pozycjami danych WEGFAHR RELAISPUNKT
(8) | Proces z punktami - dane procesu, przy ktorych powinny by¢ ustawione punkty posrednie zblizania.

posrednimi zblizania

- Dane nie mogg by¢ zmieniane we wskazaniu PROZESS ANDERUNG.
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[Wprowadzanie danych]
We wskazaniu PROZESS ANDERUNG moga by¢ wprowadzane nastepujace dane:

- posrednie punkty powrotu

- posrednie punkty zblizania

- pozycja wymiany narzgdzia procesu z punktami posrednimi zblizania
- dane pomocnicze procesu z posrednimi punktami zblizania

Procedury ustawiania danych sa zgodne z tymi dla wskazania WZ.WEG PRUEFEN. Dla
ustawiania danych TPC patrz instrukcja programowania.

[Praca wskazania]

- Przyci$nigcie klawisza menu VERWALT ENDE konczy korekcj¢ programu i daje
wskazanie BESCHREIBUNG.
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6.6 Wskazanie PROGRAMM LISTE

Funkcja

Przedstawia numer przedmiotu obrabianego i inne dane programow zapisanych w sterowaniu

NC.

Uwagi

Dla zapisanych programoéw mozna wykona¢ nastgpujace procesy obstugi:

- przyporzadkowanie oznaczenia

- zmiana numeru przedmiotu obrabianego

- Zmazanie

- kopia programu

- przeksztalcenie programoéw MAZATROL na programy EIA/ISO (wybidrczo)

[Wskazywane dane]

Poprzez ustawienie bitu 7 parametru P7 mozna ustawi¢ jedno z ponizszych wskazan:

- typ 1: wskazanie 16 - to znakowego oznaczenia
- typ 2: wskazanie 32-u znakowego oznaczenia
Dalsze szczegdty parametrow - patrz lista parametrow.

- typ 1: wskazanie 16-znakowego oznaczenia
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1 17
2 18
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] 25
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12 28
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15 31
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- typ 2: wskazanie 32-u znakowego oznaczenia

e

g )
Nr. TNr.  SATZE NAME DATUM
1
2
3
4
5
6
il @ @ ® ®
9
10
11
12
13
14
15
16
SPEICHERBELEG.| & Seite| © |
| PROGRAMM LISTE]

[Opis wskazywanych danych]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych

(1) | TNr. - Numer przedmiotu obrabianego i typ programu (program
MAZATROL lub EIA/ISO)
M: program MAZATROL
E; program EIA/ISO

(2) | SATZE - Liczba blokoéw w programie

(3) |[NAME - Oznaczenie programu

(4) | DATUM - Data utworzenia lub korekcji programu

(5) | SPEICHERBELEG. - Stosunek wykorzystania
a%
a: stosunek wykorzystania pamigci = [pami¢¢ wykorzystana / pamigé
zatkowita] x 100

(6) | Strona - Wskazanie numeru strony i catkowitej liczby stron
Stronaa /b
a: numer wskazywanej strony
b: catkowita liczba stron
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[Wprowadzanie danych]

Oznaczenie programu

Dla prostego wyrodznienia, programom przyporzadkowywane sa oznaczenia. Oznaczenie
programu wprowadzane jest przy pomocy znakow alfanumerycznych i nie moze przekraczaé
16 znakow dla typu 1 lub 32 dla typu 2.

Program, ktory nie ma oznaczenia tez moze by¢ wykonany.

Ustawienie oznaczenia programu
[1] Kursor ustawi¢ na numerze przedmiotu obrabianego, dla ktérego ma by¢ podane
oznaczenie programu.
- Po wywotaniu kursora na monitorze za pomoca klawiszy kursora, ustawi¢ go na
numerze przedmiotu obrabianego zadanego programu.

[2] Przycisna¢ klawisz menu NAME EINGABE
- NAME EINGABE zostaje pod§wietlone.

[3] Ustawi¢ oznaczenie programu i przycisna¢ klawisz INPUT.
- Za pomoca klawiszy alfanumerycznych ustawi¢ oznaczenie programu.
- Oznaczenie jest wstawiane w wierszu, w ktorym znajduje sig kursor.

Wskazowka:
Dla zmazania oznaczenia juz ustawionego, w kroku [3] przycisna¢ klawisz zmazywania
danych CAN.

[Praca wskazania]

- Zmiana numeru obrabianego przedmiotu
Numer obrabianego przedmiotu jest ustawiany przy tworzeniu programu. Numery
obrabianych przedmiotow, programow zapisanych, moga by¢ w razie potrzeby dowolnie
zmieniane.

- Skasowanie programu
W tym procesie, poszczegdlne, juz nie potrzebne programy moga by¢ skasowane ze
sterowania NC.

- Kopia programu
W tym procesie programy zarejestrowane w sterowaniu NC moga by¢ kopiowane. Funkcje
stosowac dla ponownego utworzenia programow juz zarejestrowanych.

- Skasowanie wszystkich programéw
Wszystkie programy moga by¢ jednoczesnie skasowane.

- Przeksztatcenie EIA/ISO jest funkcja tworzaca na nowo program EIA/ISO z programu
MAZATROL, zarejestrowanego w sterowaniu NC.

Funkcjg stosowaé gdy zarejestrowany program MAZATROL jest korygowany na
ptaszczyznie programu EIA/ISO.

- Rysowanie ksztattu jest funkcja, w ktorej dane sekwencji programu zarejestrowanego w

NC sa rysowane w okienku.
Dalsze szczegodty odnosnie funkcji rysowania - patrz rozdzial Wskazanie POSITION.
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Funkcje sa wykorzystywane nastgpujaco:
1. Zmiana numeru przedmiotu obrabianego

[1] Przycisna¢ klawisz menu PROG NEU NUMMERN.
- PROG NEU NUMMERN ~zostaje pod$wietlone, na monitorze ukazuje si¢ kursor.

[2] Kursor przestawi¢ do wiersza, w ktérym wskazywany jest zmieniany numer obrabianego
przedmiotu.
- Kursor moze by¢ ustawiony w miejscu pisania wiersza, ktéry wskazuje zadany numer
przedmiotu.

[3] Wprowadzi¢ nowy numer przedmiotu i przycisna¢ klawisz INPUT.
- Stare znaki sa kasowane przez nowe.

Wskazowka:
Gdy wprowadzany jest numer przedmiotu innego programu zapisanego w sterowaniu NC w
kroku [3], to ukazuje si¢ komunikat alarmu 433 VORHANDENE PROGRAMMN:TF.

2. Skasowanie programu

[1] Przycisna¢ klawisz menu PROGRAMM LOESCHEN
- PROGRAMM LOESCHEN zostaje podswietlone.

[2] Poda¢ numer obrabianego przedmiotu programu do skasowania i przycisna¢ klawisz
INPUT.
- Program zostaje zmazany.

Wskazowka:
Przy podawaniu numeru przedmiotu w kroku [2], ktory nie jest zapisany w sterowaniu NC,
wskazywany jest komunikat alarmu 423 PROGRAMM NICHT VORHANDEN.

3. Kopia programu

[1] Przycisna¢ klawisz menu PROGRAMM KOPIEREN
- PROGRAMM KOPIEREN zostaje pod$wietlone 1 we wskazaniu ukazuje sig¢ kursor.

[2] Kursor przestawi¢ do wiersza, w ktérym wskazywany jest numer czgsci przedmiotu
programu do skopiowania.
- Kursor moze by¢ ustawiony w dowolnej pozycji wiersza, ktory wskazuje zadany numer
przedmiotu.

[3] Poda¢ nowy numer przedmiotu i przycisna¢ klawisz INPUT.
- Pod nowym numerem przedmiotu tworzony jest program o takiej samej zawartosci jak
oryginat.

Wskazowka:
Gdy w kroku [3] ustawiony jest numer obrabianego przedmiotu innego programu, ktory zostat
zapisany w sterowaniu NC, to wskazywany jest alarm 433 VORHANDENE
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PROGRAMMN:Tr.
4. Skasowanie wszystkich programow

[1] Przycisnac klawisz menu ALLES LOESCHEN.
- ALLES LOESCHEN zostaje podswietlone.

[2] Podac¢ -9999.
- Wszystkie programy zapisane w sterowaniu NC zostaja skasowane.

Wskazowka:
Przy podaniu wartos$ci innej niz -9999 wskazywany jest komunikat alarmu 401 ILLEGAL
FORMAT.

5. Przeksztalcenie programu MAZATROL w program EIA/ISO

[1] Przycisna¢ klawisz menu EIA/ISO AENDERN.
- EIA/ISO AENDERN zostaje pod§wietlone a we wskazaniu ukazuje si¢ kursor.

[2] Kursor przestawi¢ do wiersza , gdzie wskazywany jest numer obrabianego przedmiotu
programu do przeksztatcenia.
- Kursor moze by¢ ustawiony w dowolnej pozycji wiersza, wskazujacego numer
obrabianego przedmiotu zadanego programu MAZATROL.

[3] Poda¢ nowy numer przedmiotu dla odbiornika przekszatcenia i przycisnaé klawisz
INPUT.
- Podczas przeksztalcenia tworzony jest odpowiedni program EIA/ISO pod nowym
numerem przedmiotu a komunikat EIA/ISO AENDERN jest kasowany.
- Jeszcze raz przycisnaé klawisz menu EIA/ISO AENDERN aby przerwac
przeksztatcanie.

Wskazowka:

Podczas powyzszego kroku [2], gdy okreslony jest program EIA/ISO wskazywany jest alarm
440 EIA/ISOTEILE AUFGERUFEN.

Gdy okreslony jest taki sam numer przedmiotu innego programu zapisanego w sterowaniu
NC, to podczas powyzszego kroku [3] wskazywany jest alarm 433 VORHANDENE
PROGRAMMNTY.

Podczas kroku [3] wskazywany jest alarm 405 EIA/ISO AENDERN, jesli probuje sig
zmienié, skasowaé lub skopiowa¢ numer przedmiotu wyj$ciowego programu
przeksztalcajacego, przy wskazaniu komunikatu EIA/ISO AENDERN.

Dodatkowe opisy 1 $rodki bezpieczenstwa dla przeksztalcenia proeramu MAZATROL w
program EIA/ISO.

Programy MAZATROL pracuja majac na wzgledzie stan maszyny istniejacy przy
uruchomieniu obrobki. W przeciwienstwie do tego przeksztatcone programy EIA/ISO
dziatajac opierajac si¢ na stanie maszyny w momencie przeksztatcenia. Dlatego
przeksztalcone programy EIA/ISO musza by¢ zmienione gdy sa stosowane na innej maszynie,
przy wymianie narzgdzia lub zmianie danych narz¢dzia.
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- Przy wyjsciu przeksztatconego programu EIA/ISO zaklada sig, ze narzgdzie Nr 1 jest
ustawione przy uruchomieniu programu i narzg¢dzie jest ustawione w punkcie zerowym

maszyny.

- Przy wyjsciu przeksztalconego programu EIA/ISO zakltada sig, Ze przy uruchomieniu
programu ustawione zostato toczenie.

- Przeksztatcone programy EIA/ISO podawane sa na wyjscie biorac pod uwage parametry
aktywne przy przeksztalcaniu. Gdy po przeksztalceniu parametry okreslone dla programow

MAZATROL sa zmieniane, to zmiana ta nie ma wptywu na przeksztatcone programy.

- Przeksztatcone programy sa podawane na wyjscie za pomoca rozkazu warto$ci absolutne;j
uktadu wspotrzednych MAZATROL.

- Przeksztatcone programy sa wykonywane poprzez ustawienie bitu 3 parametru P16 na ,,1”.

Dla nastgpujacych proceséw dane sa ograniczane, przeksztatcane, poniewaz odpowiednie
funkcje nie sa dostgpne dla programow EIA/ISO.

Nazwa procesu Ograniczenie
MES Wartos¢ érednia TOL-1 i TOL-2 w programic MAZATROL jest przeksztatcana jako
warto$¢ tolerancji.
END Wydawane jest tylko M30.
SUB Gdy proces zawiera argumenty, to podawany jest na wyjscie za pomoca G65.

Gdy proces nie zawiera argumentdw, to podawany jest na wyjscie za pomoca M98.
Dla adreséw argumentéw nie moga by¢ stosowane adresy G, L, N, O i P.

Argumenty nie sa wydawane w kolejnosci programowania lecz zmiennych.

Gdy specyfikacja argumentow 1 i IT jest stosowana w procesie mieszanie to nie nastapi
prawidlowe przeksztalcenie. Stsowaé tylko jeden typ specyfikacji argumentow.

6. Otwarcie okienka dla rysowania ksztattu

[1] Kursor ustawi¢ na numerze obrabianego przedmiotu programu, ktéry zawiera dane
ksztaltu do rysowania.
- Po ustawieniu kursora na monitorze poprzez przycisnigcie jedengo z klawiszy kursora,
przenie$¢ kursor na numer przedmiotu programu, ktory zawiera dane ksztattu do
rysowania.

[2] Przycisna¢ klawisz menu FERTIG KONTUR.
- FERTIG KONTUR zostaje pod§wietlone.
- Otwarte zostaje okienko dla rysowania ksztattu.
- Patrz rozdzial Wskazanie POSITION aby sprawdzi¢ dane typu wskazane w okienku
dla rysowania ksztattu.

[3] Przycisna¢ klawisz menu FERTIG KONTUR.
- Ponownie przycisna¢ klawisz menu FERTIG KONTUR, gdy okienko dla rysowania
ma by¢ skasowane.
- Usunigte wtedy zostaje podswietlenie FERTIG KONTUR.
- Okienko dla rysowania ksztattu zostaje zamknigte.
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Wskazowka:
Gdy podczas kroku [2] okre$lony zostanie program bez danych ksztattu, to wskazywany jest
alarm 480 EIA/ISO KONTURTEIL NICHT GEFUNDEN.
7. Inne warunki wskazania
- Jesli w sterowaniu NC zapisano wigcej niz 32 programy typu 1 lub 16 programow typu 2,
to stan zapisu programu wskazywany jest na wigcej niz jednej stronie.

Klawisz || daje przejscie do kolejnej strony.

Klawisz 11 daje przejscie do poprzedniej strony.
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7. WSKAZANIA DLA DANYCH NARZEDZI

7.1 Wskazanie WKZ-DATEN (1)

Funkcja

We wskazaniu tym zapisywane sa nastgpujace dane dla narzedzi zastosowanych w rewolwerze:
- dane ustawienia narzedzi

- dane przesunigcia-zuzycia narzedzi

- dane trwato$ci narzedzi

- dane ustawienia TOOL EYE

Uwagi
Za pomoca funkcji wprowadzania dlugos$ci narzedzi mozna podawac jako dane ustawienia wymiary narzedzi,

ktére musza by¢ mierzone poza maszynag.

[Wskazywane dane]

~
WKZ. NULL VERSCHL.XOR. MAX. KOR.STANDZEIT VERW  MESSEINH KOR.
WKNP, X 7 X zx Z ZEIT Nr. ZEIT Nr. X z
1
2
3
T 2 <) @ & ® @
i 16
LIl
Seite
[ WKZ-DATEN (1) )
( )
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[Opis wskazywanych danych]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) | WKNTr. - Numer narzedzia
(2) | WKZ.NULL X,Z mm | Dane ustawienia narzgdzia w kierunku osi X 1 Z.

Dla funkcji wprowadzania dtugos$ci narzedzia, odstgpu od
pozycji odniesienia imaka (pozycja odniesienia narzgdzia) do
koncowki narzedzia w kiurunku osi X 1 Z.

(3) | VERSCHL. KOR. |X,Z mm | Dane przesunigcie-zuzycie narzgdzia w kierunku osi X i Z.
(4) | MAX.KOR. X,Z mm | Dane maksymalnie dopuszczalnego przesunigcia-zuzycia
narzedzia w kierunku osi X i Z.
(5) | STANDZEIT ZEIT min. | Maksymalna trwalo§¢ narzedzia (czas pracy)
Nr. szt. Maks. ilo$¢ szt. przedmiotow, jaka mozna obrobi¢ narzedziem.
(6) | VERW ZEIT min. | Skumulowany czas pracy narzgdzia
Nr. Szt. Calkowita ilo$¢ sztuk przedmiotéw obrobionych narzgdziem.
(7) | NESSEINH KOR. | X,Z mm | Dane ustawienia dlaTOOL EYE w kierunku osi X i Z.
(8) | Strona - Numer strony wskazywanej i catkowita ilo§¢ stron.
Strona a/b

a: numer strony wskazywanej
b: calkowita ilo$¢ stron

[Wprowadzanie danych]
We wskazaniu WKZ-DATEN (1) moga by¢ wprowadzone nastgpujace dane:

- Dane ustawienia narzedzia (pozycja danych (2))
Zapis w sterowaniu NC danych, ktore odnosza si¢ do stosunku pozycji migdzy koncoéwka narzedzia
zastosowanego w rewolwerze a pozycja zerowa przedmiotu odniesienia, zwany jest ,,Ustawieniem narzgdzia”.
Dane ustawienia narzedzia (WKZ. NULL X, Z) odnosza si¢ do odstepu od punktu zerowego przedmiotu
odniesienia do koncoéwki narzedzia, podczas gdy osie X i Z odpowiadaja punktowi zerowemu maszyny.

+X
Bezugswerkstick A
Zu bearbeitendes z WKZ. NULLX = x-2
Werkstuck - {Durchmesserwert)
——— x WKZ. NULL Z = 2
IS,
)
Y

L_—’
Programmursprung Z-Versatz Bezugswerkstick-Nulipunktposition

Po wprowadzeniu danych ustawienia narz¢dzia, zaprogramowane polozenie koncowki narzedzia moze jeszcze
ciagle by¢ poprawione, poprzez ustawienie danych przesunig¢cia Z (odstgp od punktu zerowego przedmiotu
odniesienia do poczatku programu) dla poszczegélnych obrabianych przedmiotow.

Dla przeprowadzenia pracy automatycznej musza by¢ ustawione dane wszystkich stosowanych narzgdzi.

- Dane przesunigcia - zuzycia (pozycja danych (3))
Podczas obrobki, zwigkszajace si¢ zuzycie narzedzi moze prowadzi¢ do coraz wigkszego odchylenia
rzeczywistej pozycji koncoéwki narzedzi od zaprogramowanych wymiaréw. Takie odchylenia nalezy ustawi¢ w
pozycji danych dla zuzycia narzedzi.
Gdy po pomiarze obrobionych przedmiotéw konieczne jest przesunigcie narzedzia, to z gory nalezy poda¢ dane
przesunigcia z powodu zuzycia.

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j 90




Dane przesunigcia z powodu zuzycia s automatycznie zmieniane na warto$¢ przesunigeia, gdy wykonuje si¢
pomiar przedmiotu (MES-BEI, MES-ABS, MES-EST, MES-BRT lub MES-VER) albo pomiar koncowki
narze¢dzia (MES-WER).

- Dane trwato$ci narzedzia (pozycje (3) do (6))
Dla sterowania trwato$cia narzedzi zastosowanych w rewolwerze, w pozycjach (4) lub (5) musza by¢
wprowadzone dane. Dzigki ustawieniu tych danych moga by¢ automatycznie wiaczane narzedzia zastgpcze.
(Dla ustawienia narzedzi zastgpezych patrz rozdziat Wskazanie WKZ-DATEN (2)).

- Dane ustawcze TOOL EYE
Dane ustawcze dla TOOL EYE odnosza si¢ do réznicy migdzy ksztattem obrobki zdefiniowanym w programie
a ksztattem pomierzonym, gdy przedmiot obrabiany jest narzgdziem, ktérego dane ustawienia zostaty obliczone
przez TOOL EYE.
Poniewaz rozszerzalno$¢ cieplna maszyny moze spowodowac niedoktadny pomiar, dane ustawcze TOOL EYE
powinny by¢ ustawiane dla wszelkich btedéw pomiaru, ktdre powinny by¢ automatycznie korygowane.

Procedura ustawienia poszczegdlnych, wyzej wymienionych danych jest opisana nizej.

1. Wprowadzenie danych ustawienia narz¢dzia
Dla wprowadzenia danych ustawienia narzedzia sa dwie procedury:
A. Za pomoca funkcji EINGABE (zapis pozycji koncowki narzgdzia)
B. Rgezny pomiar koncowki narzgdzia za pomoca TOOL EYE (wybdr) (WER.EIN. MESSEN)

Wskazowki:

1. TOOL EYE nie moze by¢ stosowany dla wprowadzenia danych ustawienia narzedzia czujnika dotykowego.
Dalsze szczegoty nt procedury ustawiania w rozdziale o sterowaniu czujnika dotykowego.

2. Punkty odniesienia dla ustawienia poszczegolnych narzedzi podane sa pod koniec niniejszego rozdziatu.
Patrz opis punktow odniesienia.

A. Procedura dla funkcji EINGABE

[1] Wiaczy¢ narzedzie, ktérego dane ustawienia nalezy podac.
(Uzy¢ przycisku TOOL SELECT przy pracy recznej). Najpierw ustawi¢ WKZ. NULL X.

[2] Koncowke narzedzia doprowadzi¢ do kontaktu z powierzchnia $rednicy zewngtrznej (lub wewngtrznej).
- Poszczegodlne osie porusza¢ w trybie pracy recznej az do zetknigeia koncowki narzedzia z obrabianym
przedmiotem, jak pokazano nizej.
Przyklad:
WKNr.2

Bezugswerkstuck-
Bezugs- Nutlpunkt
werkstuck

- Kazdy przedmiot o znanej $rednicy moze by¢ ustawiony jako przedmiot odniesienia.

[3] Przycisna¢ klawisz menu EINGABE.
- Kursor porusza si¢ do X w WKZ. NULL wtaczonego narzedzia.

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j 91



WKZ.NULL.

WKNe. X z
1 1
2 :B: <« Cursor
ML

[4] Podac wartos¢ wspoirzednej X koncodwki narzedzia (warto$¢ Srednicy) w odniesieniu do poczatku programu.
- W przyktadzie jak wyzej podac 50.
- Warto$¢ WKZ.NULL X jest ustawiana automatycznie a kursor porusza si¢ do pozycji danych Z w WKZ.
NULL. Nastepnie ustawi¢ WKZ. NULL Z.

[5] Koncowke narzedzia odsunaé od przedmiotu odniesienia i doprowadzi¢ do zetknigcia z krawedzia
przedmiotu.

Przyklad:

e nd
Bezugs- Bezugswerkstuck-
Werkstuck Nullpunkt

[6] Przycisna¢ klawisz menu EINGABE
[7] Poda¢ warto$¢ wspoirzednej Z w odniesieniu do poczatku programu.

- Dla powyzszego przyktadu - ustawié¢ 10.
- Wartos$¢ dla WKZ. NULL Z jest ustawiana automatycznie.

B. Reczny pomiar koncowki narzedzia za pomoca TOOL EYE (WER.EIN.MESSEN)

[1] Przycisna¢ klawisz menu MESSEINH EIN.
- TOOL EYE przesuwa si¢ do okreslonej pozycji pomiarowe;.

Wskazdowka:

Zwraca¢ szczegblna uwage aby rami¢ TOOL EYE podczas ruchu do przodu i wstecz nie kolidowato w
narzedziem lub obrabianym przedmiotem. Jesli jest niebezpieczenstwo kolizji, przesuna¢ rewolwer w bezpieczna
strefe lub odsuna¢ przedmiot obrabiany.

[2] Wiaczy¢ narzedzie, dla ktorego maja by¢ ustawione dane. (Zwraca¢ uwagg na mozliwa kolizjg).
[3] Koncowke narzedzia ustawi¢ blisko czujnika TOOL EYE.
[4] Przycisna¢ klawisz menu WER. EIN. MESSEN.

- Najpierw ustawi¢ WKZ. NULL X.

- Wiersz, w ktorym wskazywane sa dane dla wlaczonego narzedzia zostaje podswietlony.

Przyklad:
Gdy narzedzie Nr 1 jest wlaczone w czasie kroku [2] jak wyzej:
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WKZ.NULL. VERSCHL.KOR. MAX.KOR. STANDZEIT VERW MESSEINH KOR.
WKNr. X z X Z X Z ZEIT Nr. ZEIT Nr. X z

1

2 1

Invertierte Anzeige

- Posuw skrawania ustawiany jest automatycznie a posuw zablokowany jest na szybko$ci pomiaru, okreslone;j
przez parametr U21.

[5] Koncowkg narzedzia zetknaé z czujnikiem, ktory ustawiony jest w kierunku osi X.

®¢ @

Przyklad:

LED

A~
h 4
N

-~ A ::

- Rozlega si¢ sygnat , pip”, gasnie LED znajdujaca si¢ w $rodku a ruch osi zatrzymuje sig.
- Automatycznie ustawiana jest warto$¢ dla WKZ. NULL X.
- Usuwane jest pod$wietlenie wiersza, ktory zostat podswietlony w kroku [4].

[6] Odsuna¢ koncodwke narzedzia od czujnika.
- Przycisnaé przycisk posuwu osi w celu odsunigcia osi w kierunku przeciwnym do (2) kroku [5] wyzej.
(Z powodu funkcji blokowania, o$ nie moze by¢ poruszana gdy sterowany jest jeden z innych przyciskow
posuwu.)
- Inne osie moga by¢ poruszane gdy ruch ustawionej osi jest czasowo zatrzymany poprzez zwolnienie
przycisku.

[7] Przycisna¢ klawisz menu WER.EIN.MESSEN.
- Nastepnie ustawi¢ WKZ. NULL Z.

[8] Zetkna¢ koncowke narzedzia z czujnikiem ustawionym w kierunku osi Z.
- Automatycznie ustawiona jest warto$¢ dla WKZ. NULL Z.

[9] Odsuna¢ koncdéwke narzedzia od czujnika.

[10] TOOL EYE wycofaé¢ do jego pozycji oczekiwania.
- Przycisna¢ klawisz menu MESSEINH RAUS.

Gdy po powyzszym ustawieniu maja by¢ ustawione takze dane ustawienia narzedzia dla innych narzedzi,
powtorzy¢ kroki [2] do [9].

Wskazdowka:
Dla wiertet, gwintownikoéw i innych narzedzi o okres$lonej Srednicy, po podaniu danych ustawienia narzedzia wg

powyzszej procedury, musza by¢ wykonane korekty dla danych promieniowych.

Przyklad:
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Gdy podjeto pomiar dla danych ustawienia narzedzia, dla pokazanego nizej narzedzia (BOH):

W kierunku osi Z punkt odniesienia koncowki narzgdzia jest mierzony bezposrednio.

Jednakze w kierunku osi X, mierzona jest pozycja przesunigta o ,,d” (d/2x2: warto$¢ $rednicy) w kierunku
dodatnim od punktu odniesienia koncowki narzedzia.

Dlatego jesli wartos¢ WKZ NULL X, pomierzonego podczas pomiaru danych ustawienia narzedzia wynosi ,,a
to prawidlowa warto$¢ WKZ. NULL X wynosi ,,a-d”.

29

e: Ostrze narzedzia

d: Srednica narzedzia

<Kierunek mierzenia i dane korekcji>
Jesli wartosci WKZ. NULL X i WKZ. NULL Z , pomierzone podczas pomiaru danych ustawienia narzgdzia
wynosza odpowiednio ,,a” i ,,b”, to dane korekcji dla narzedzia o $rednicy ,,d” odpowiednio do kierunku

pomiaru, przedstawione sa na rysunku po prawe;j:
Korekcja a-d
) T——»Z
f—#

/ Korekcja a+d

<Korekcja danych ustawienia narzgdzia>

Dane ustawienia narzedzia moga by¢ tatwo korygowane za pomoca funkcji inkrementacji, jak nizej:

1. Kursor ustawi¢ na danych do korekty.

2. Przycisna¢ klawisz menu INKREMEN EINGABE.

3. Ustawi¢ dodatkowe dane (-d, +d) przy danych do korekty.

Dla danych ustawienia narzedzia, nie wykonywac pomiaru przy pomocy TOOL EYE, podczas recznego
przerwania w pracy automatycznej.

Inaczej uktad wspoétrzednych dla nowo uruchomionej pracy automatycznej moze by¢ przesunigty z uktadu
wspotrzednych jaki byt przed recznym przerwaniem.

2. Ustawienie danych przesunigcia z powodu zuzycia narzgdzia
[1] Obliczenie danych przesunigcia z powodu zuzycia
Przyklad:

Gdy pomierzona $rednica obrabianego przedmiotu, przy $rednicy zaprogramowanej 30,00 mm, wynosi
30,24 mm, jak pokazano nizej:
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WHKNr. 1

+ 430,24

Programowana $rednica Zmierzona srednica po
obrébce

Dane przesunigeia z powodu zuzycia dla WKNr. 1:
(dane przesuniegcia) = (dane zaprogramowane) - (dane z pomiaru)
=30-30,24
=-0,24 (mm)

[2] Kursor ustawi¢ na pozycji, na ktorej maja by¢ wstawione dane.

WKZ.NULL. VERSCHL .KOR.

WKNF. X z X z

1 -345.154 180.295 0. 0.
Cursor

[3] Wstawi¢ wartos¢ obliczona w kroku [1] wyze;j.

3. Wstawienie danych trwalosci narzedzia

Czas trwato$ci narzedzi zastosowanych w rewolwerze moze by¢ sterowany trzema procedurami:
- sterowanie czasem trwatosci narzedzia odpowiednio do czasu obrobki

- sterowanie czasem trwato$ci narzgdzia odpowiednio do liczby obrabianych przedmiotow

- sterowanie czasem trwato$ci narzgdzia odpowiednio do zakresu zuzycia

A. Sterowanie czasem trwatosci narzedzia odpowiednio do czasu obrobki lub liczby obrabianych przedmiotow.
[1] Kursor ustawi¢ na pozycji ZEIT lub Nr ze STANDZEIT.
Przyktad:

Dla sterowania czasu trwato$ci narzedziwa WKNr. 1 odpowiednio do czasu obrobki:
Przycisnaé klawisz kursora i ustawi¢ kursor na pozycji przdstawionej ponizej:

WKZ . NULL. VERSCHL.KOR. MAX.KOR. STANDZEIT VERW MESSEINH KOR.
WKNT, X z X 1 X b ZEIT Nr., ZEIT Nr. X bA
1 -345.154 180.295 O©. 0. 0. 0. 5 0 0 0 0. 0.
2 -343.865 180.231 0. 0. 0. 0. 0 0 0 0 0. 0.
Cursor

[2] Ustawi¢ dla narzgdzia maksymalnie dopuszczalny czas obrobki lub liczbg obrabianych przedmiotow.
- Chociaz ustawienie czasu wykonywane jest w minutach, sterowanie NC zamienia dane na sekundy.
- Gdy ustawione jest ,,0”, to sterowanie czasem trwalosci narzedzia wg czasu obrobki lub liczby sztuk nie
jest wykonywane.

Wskazowki:

1. Skumulowany czas skrawania narzgdzia wskazywany jest w pozycji ZEIT z VERW.
(Skumulowane dane czasu sa w sterowaniu NC zamieniane na sekundy.)
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Gdy warto$¢ w pozycji VERW osiagnie warto$¢ ustawiona w pozycji ZEIT lub nr. ze STANDZEIT, to
wskazywany jest komunikat alarmu 177 ZU ZIELE WERKZ. STAND lub 178 VERWEND. WERKZ.
ANZAHL. UEBERSCR. Narzgdzie musi by¢ wtedy wymienione na nowe.
Obrobka moze by¢ kontynuowana przez automatyczne usatwienie narzedzia zastgpczego na kolejne procesy.
Patrz rozdzial Wskazanie WKZ-DATEN (2).

2. Dane wskazywane w pozycji ZEIT lub Nr z VERW moga by¢ zmieniane na zadane warto$ci wg ponizszej
procedury:
1) Kursor ustawi¢ za ZEIT lub Nr. z VERW.

2) Ustawié¢ nowe dane.
B. Sterowanie czasem trwato$ci narz¢dzia wg zakresu zuzycia
[1] Kursor ustawi¢ na pozycji X z MAX. KOR.

Przyklad:
Dla sterowania trwalo$cia narzedzia WKNR. 3

Przycisna¢ klawisz kursora i ustawi¢ kursor na pozycji pokazanej na rysunku nizej.

WKZ.NULL. VERSCHL.KOR. MAX.KOR. STANDZEIT VERW  MESSEINH KOR.
WKNr. X z X z X Zz ZEIT Nr. ZEIT Nr, X z
1 -345.154 180.295 0. 0. 0. 0. 500 0 0 0 0 0.
2 -343.865 180.231 0. 6. 0. O 0 200 O 0 0 0.
3 -402.547 160.515 0. 0. b, 0 0 200 O 0 0 0.
Cursor

[2] Ustawi¢ maksymalna dopuszczalna warto$¢ zuzycia w kierunku osi X.
- Gdy ustawione jest ,,0”, to brak jest sterowania czasem trwalosci narzedzia w kierunku osi X.

[3] Ustawi¢ maksymalna dopuszczalna warto$¢ zuzycia w kierunku osi Z.
- Gdy ustawione jest ,,0”, to brak jest sterowania czasem trwalosci narzedzia w kierunku osi Z.

Wskazdowka:

Jesli podczas automatycznego pomiaru przedmiotu obrabianego zostanie przekroczone ustawienie wartosci
absolutnej w pozycji VERSCHL. KOR. lub podczas pomiaru koncoéwki narzedzia zostanie przekroczone
ustawienie pozycji MAX. KOR., to dane sa podswietlane i wskazywany jest komunikat alarmu 179 X-MAX/Z-
MAX KORREKTUR UEBER.

Czas trwato$ci narzedzia zostat wtedy zakonczony i musi by¢é ono wymienione na nowe.

4. Ustawienie danych TOOL EYE

[1] Obliczenie danych ustawienia TOOL EYE

- Wiaczy¢ narzedzie, ktorego dane TOOL EYE nalezy podac i wykonac reczny pomiar koncowki narzedzia
przy uzyciu TOOL EYE.

- Przedmiot obrabia¢ narzedziem a dane ustawienia TOOL EYE obliczy¢ na podstawie zaprogramowanych
danych i wartosci pomiarowych.

Przyklad:

Gdy warto$¢ pomierzona $rednicy przedmiotu obrabianego wynosi 30,004 mm, przy zaprogramowanej 30,000
mm jak pokazano nize;j.

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j 96



WKNr. 1

A
- 430,004
Y
Programowana $rednica Zmierzona $rednica po
obrébce
(Dane ustawienia TOOL EYE) = (dane zaprogramowane) — (dane pomierzone)
=30-30,004
=-0,004 (mm)
[2] Kursor ustawi¢ w pozycji, gdzie dane powinny by¢ ustawione.
WKZ  NULL. VERSCHL.KOR., MAX.KOR, STANDZEIT VERW MESSEINH KOR.
WKNr. X ba X z X z ZEIT Nr. ZEIT Nr. X Z
1. -343.865 180.231 0. 6. 0. 0. 0 0 0 0 B 0.
Cursor

[3] Ustawi¢ warto$¢ obliczona w kroku [1] wyzej.

Wskazowka:
Dane ustawienia TOOL EYE w kierunku osi Z, ustawi¢ w ten sam sposob.

5. Funkcja podawania dlugosci narzedzia
Funkcja ta odnosi si¢ do obliczania warto$ci ustawienia narzgdzia, zarowno z relatywnej pozycji koncowki
narzedzia dla pozycji odniesienia narzgdzia w imaku jak i relatywnej pozycji narzedzia do punktu zerowego
przedmiotu odniesienia. Obliczone dane wskazywane sa we wskazaniu WKZ-DATEN (1).

Odstep od punktu zerowego przedmiotu odniesienia do pozycji odniesienia narze¢dzia zostat podany przez
jeden z parametréw. Gdy znany jest odstep od pozycji odniesienia narzgdzia do jego koncoéwki, to moze by¢
obliczona warto$¢ ustawienia narzedzia (tzn. odstep od jego koncoéwki do punktu zerowego przedmiotu
odniesienia, jak pokazano na rysunku nizej).
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[WKZ. NULL X]={Werkzeugbezugsposition X]-[A]x 2

{WKZ. NULL Z} = [Werkzeugbezugsposition Z] - [B] Maschinennullpunkt
Revolver -
Werkzeugbezugsposition
"
Werkzeugbezugsposition Z /
| (Parameterbestimmung) A A
; -
i A
! Werkzeugbezugsposition
'_( WKZ. NULL Z Y | X (Parameterbestimmung)
WKZ. NULL X
{Durchmesserwert)
N
Bezugswerkstick-Nullpunkt
Werkzeugbezugspesition
]
i 1
) ¥ 4
! ! A
| 1
A ; A :
i -
!
|
. /
Y ! J *
-] )
B B=0

Wprowadzenie danych za pomoca funkcji podawania dtugo$ci narzedzia
[1] Przycisna¢ klawisz menu WERKZEUG EINMESS.
Menu zostaje podswietlone dla wskazania, ze wstawiona zostata funkcja podawania dlugosci narzedzia.

Pods$wietlane sa rowniez dziaty z podaniem danych.

[2] Kursor ustawi¢ przy pozycji danych, gdzie dane maja by¢ podane.

WKZ.NULL.
WKNr. X z
. i
2

[3] Poda¢ dhugos¢ narzedzia.
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Pozycja punktu ustawienia narzedzia

poszczegolnych narzedzi

¢: Punkt dla ustawienia narzedzia
(punkt odn. dla konicéwki narz.)

Srednica zewnetrzna
(AUS)

Srednica wewnetrzna
(IN)

Powierzchnia czolowa
(PLA)

Noz tokarski ogdlnego

przeznaczenia (DRH) ! l

N6z do dlutowania (NUT)

N6z do nacinania gwintow

(GEW) -

b

Wiertlo (BRH)

Gwintownik

Czujnik dotykowy
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7.2 Wskazanie WKZ-DATEN (2)

Funkcja
We wskazaniu tym rejestrowane sa dane ksztattu itd., ktdre odnosza si¢ do narze¢dzi zastosowanych w
rewolwerze.

Uwagi

- Ograniczenia narzedzia tworzone sg automatycznie, odpowiednio do danych ustawionych we wskazaniu
WKZ-DATEN (2) i danych parametrycznych.

- Ksztalty narzedzia wskazane na monitorze bazuja réwniez na danych ustawionych we wskazaniu WKZ-
DATEN (2). Jednakze ksztalty narzedzia na monitorze odnosza si¢ do wzorca.

[Wskazywane dane]

( DRERCHT EXAKT-4 EST-TFE SPI-BRE. GRUPPEN KORREK
WKNr, KONTUR R/L  PLA.-R WINKEL SPI-WNKLHALT.W-GREIT AWKZ MAT.  Nr.  Nr.
o 2|9 @ &) © @ ® | 160 @@
- L L - L]

[ WKZ-DATEN (2))
( )
L | | 1 l | l l )
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[Opis wskazywanych danych]

Lp [Pozycja Jedn. Opis danych
(1) | WKNTr. - Numer narzgdzia i kod oznaczeniowy narzedzia
a: numer narze¢dzia
b: kod oznaczeniowy narzgdzia (dla narzgdzia wielokrotnego uzycia)
(2) |[KONTUR - Typ narzgdzia, dla obrabianej czgsci
al/b
a: typ narzedzia
b: cze$¢ do obrobki
(3) | DRERCHT/R/L - Kierunek obrotow wrzeciona — oznaczenie obrotow lewych/prawych
(4) | EXAKT - o/PLA.-R mm Rzeczywista $rednica narzedzia
(5) |EST-TFE/WINKEL mm/stopie | Kat skrawania noza tokarskiego lub maksymalna glgboko$¢ noza do
n dhutowania
(6) | SPI-BRE./SPI-WNKL | stop/liczb | Kat noza tokarskiego lub szerokos¢ noza do dtutowania
a/mm
(7) |HALT. - Typ imaka narzedzia (0 do 4)
(8) | W-GREIT mm Srednica trzpienia narzedzia
) |AWKZ - Oznaczenie czy narzgdzie stosowane jest do obrobki zgrubnej,
doktadnej czy tez obu.
(10) | MAT. - Nazwa materiatu narzedzia
(11) | GRUPPEN Nr - Okreslenie grupy narzgdzia zastgpczego
(12) | KORREK Nr. - Numer przesunigcia, aktywnego po wymianie narzgdzia zastgpczego
w programie EIA/ISO.
Dane nie sg wskazywane, gdy funkcja EIA/ISO nie jest dostgpna.
(13) | Strona - Numer wskazywanej strony i catkowita liczba stron
sttonaa/b
a: numer wskazzywanej strony
b: calkowita liczba stron
[Wprowadzanie danych]

We wskazaniu WKZ-DATEN (2) moga by¢ wprowadzane dane, ktore odnosza si¢ typu i ksztaltu narzedzi

zastosowanych w rewolwerze.

Ustawianie danych wyglada nast¢pujaco:

[1] Wywotaé kursor na monitorze.

[2] Po kolei ustawi¢ dane na pozycjach (2) do (12).

Wprowadzanie danych dla poszczegolnych pozycji wykonywane jest nastgpujaco.

(2) Ustawienie typu narzedzia (KONTUR)

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j
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-+——DRH ~\
dJ l < Narzedzia do
toczenia
NUT Narzedzia do
I J * toczenia kantkéw
GEW
| | - Narzedzia do
toczenia gwintu Narzedzia do
BHR > toczenia
C . Narzedzia do
wiercenia
] G . Narzedzia do
[:: wiercenia gwintu
—SWZ
, . Narzedzia specjalne
-——MTS )
. - Narzedzia do : Narz_egd2|a do
> pomiaru pomiaru

(2) Ustawienie obrabianego wycinka (KONTUR)
- Z menu wybra¢ propozycje¢ od (1) do (5) dla obrabianego (i mierzonego) fragmentu.

AUS
™) AUSSEN-
DURCHMES

{

PLA
(5) PLANDREH AN PLA
(HNT) \ (3) | PLANDREH
|
IN } N
INNEN j INNEN-
4
@1 (uwm) ! @) | burcHmes
I S
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Wskazowki:

1.
2.

Niektore propozycje menu dla danego typu i specyfikacji maszyny moga nie by¢ wskazywane.
Gdy ustawiany jest SWZ dla pozycji (2) (typ narzgdzia):

001 J 002 005 008 008

003 { 004 006 T 007

- Wybra¢ jeden numer z podawanych w menu.
- Gdy stosowanych jest wiele narzgdzi specjalnych, to ustawienie to jest konieczne dla ich oznaczenia.
Przy specjalnych nozach tokarskich (SWZ) chodzi o noze, ktore nie naleza do ponizszych typow:

noz tokarski og6lnego stosowania

noze do dlutowania

narzgdzia nacinajace gwint

wiertta

gwintowniki

Odpowiednio do typu narzgdzia przy pozycji danych (4), (5), (6), (9) i (10) ukazuja si¢ oznaczenia * Przy
pozycji oznaczone;j @ ,stawienie danych nie jest wymagane.

(3) DRERCHT R/L
W menu dla kierunku obrotow wrzeciona ustawi¢ oznaczenia odpowiednio dla narzedzia lewego lub prawego.

1) Gdy ustawione jest DRH, NUT lub GEW.

Maszyna dwu- lub trzyosiowa (standard)

’RE[C?HS‘ iRQ’Sl ]L{Qs‘ IL{BBS‘
J 4 U 2
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2. Gdy ustawione jest BHR lub GBH:
- Maszyna dwu- lub trzyosiowa (standard)

[o] o]

(4) EXAKT ®/PLA.-R (5) ETS-TFE/WINKEL (6) SPI-BRE./SPI-WKNL (8)W-GREIT

Dane ustawione w tych pozycjach nieznacznie odbiegaja od danego typu narzedzia.

Nizej pokazane sa przekroje do ustawienia dla poszczegdlnych narzedzi. Przy przekrojach tych nalezy podac
dane. Gdy dane nie sg ustawione, ograniczenia narzgdzia nie sa tworzone prawidlowo. Zaleca si¢ korzystanie
podczas wprowadzania danych, z okienka ksztattu narzgdzia (WZ-KONT). Przycisna¢ klawisz okienka, gdy
kursor znajduje si¢ przy jednej z pozycji danych.
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(DRH)
®W-GREIT
B

& SPI-WNKL
SWINKEL

(GEW)

BW-GREIT
B S

v

(GBH)

A @ Nenndurchmesser
, @W-GREIT
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(NUT) ®W-GREIT

-

®SPI-BRE. = > ©®EST-TFE

(BHR)
@EXAKT-4
®SPI-WNKL
BW-GREIT
(MTS
) ®W-GREIT
et

> e @ Sensorradius
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(7) HALT
- Klawiszami numerycznymi ustawi¢ numer imaka narzedzia (1 do 4). Nastgpnie przycisna¢ klawisz INPUT.
Ustawi¢ parametrami B49 do B60 dane ksztaltu dla narzedzi, jak pokazano w tabeli nizej.

Wskazowki:

Gdy nie stosuje sig¢ imakéw ustawié ,,0”.

Przez ustawienie ponizszych danych, automatycznie tworzone sa ograniczenia narzgdzia dla ksztattu
zastosowanego imaka.

Imak Nr 1 2 3 4

A B49 B52 B55 B58
B B50 B53 B56 B59
C B51 B54 B57 B60

A: Pozycja imaka
B: Szerokos¢ imaka (w kierunku osi X)
C: Szerokos¢ imaka (w kierunku osi Z)

Gdy w rewolwerze zamontowany jest imak jak pokazano na prawo, to wartos¢ A ustawi¢ jako dodatnig.

-ﬂ\ .........................
Rewolwer
A WOl
Y
4 Oprawka
B p!
Y
<>
.Baza”
rewolwera

Gdy w rewolwerze zamontowany jest imak jak pokazano na prawo, to warto$¢ A ustawi¢ jako ujemna.

Rewolwer
A L
B Oprawka
Y 1 & : Baza’
{ ’__‘ - rewolwera
C A

(9) AWKZ

- Gdy narzedzie ma by¢ stosowane tylko dla obrobki zgrubnej, ustawi¢ menu SCHRUPP WERKZZEUG.

- Gdy narzedzie ma by¢ stosowane tylko obrobki doktadnej, ustawi¢ menu SCHLICHT WERKZEUG.

- Gdy narzedzie ma by¢ stosowane dla obrobki zgrubnej i doktadnej, ustawi¢ menu KOMB WERKZEUG.
Dane te sa wykorzystywane, gdy narzgdzie jest ustawiane automatycznie w programie MAZATROL.

(10) MAT

W pozycji tej wybra¢ z menu material narzedzia.

Typy materialdéw musza by¢ podane wcze$niej we wskazaniu S. DATEN (MATERIAL).

Dane te sa wykorzystywane gdy warunki skrawania sa okre$lane automatycznie w programic MAZATROL.

(11) GRUPPEN Nr.

Narzedzia zastgpeze ustawiane sg automatycznie, gdy narzedziom tego samego typu przyporzadkowano te same
numery grup (numer grupy narz¢dzia zastepczego). Dane te sa wazne dla programow MAZATROL jak i
EIA/ISO (praca kompatybilna T32). Po ustawieniu tego samego numeru grupy dla pierwszego narzedzia i jego
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narzedzia zastgpczego, narzedzie zastgpcze jest ustawiane automatycznie gdy czas trwalosci pierwszego

narzedzia zakonczy sig.

Przyklad:

Gdy ustawiono numery grup narzgdzi zastgpczych jak na
ponizszym wykresie:

Przy ustawieniu w programie WKNr. 2, automatycznie
ustawiane jest narzgdzie WKNr. 4 gdy czas trwatosci dla
narzgdzia WKNr.2 zakonczy sig.

Z kolei gdy zakonczy si¢ czas trwaloéci narzedzia WKNr. 4
ustawiane jest narzedzie WKNr. 7.

Wskazowki:

1. Liczba narzedzi, jakie moga by¢ zarejestrowane pod
tym samym numerem grupy, jest nieograniczona.

2. Narzedzia zastgpcze ustawiane sa w kolejnosci
okreslonej przez bit ,,0” i,,1” parametru P6.

3. Warunki dla automatycznego stawiania narzedzi zastgpczych sa rozne, zaleznie od parametru P18. Dalsze

szczegbly — patrz lista parametrow.

4. Podczas sterowania trwato$cia narzedzi z dodatkami, dane moga by¢ okreslane tak, ze przy uptywie czasu

Gleiche
Gruppe

WKNr,

s O Y B W

KONTUR

DRH
DRH
NUT
ORH
GEW
DRH
DRH

AUS
AUS
AUS

AUS - - -

AUS
IN
AUS

GRUPPEN
Nr.

1234

1234

1234

trwalosci pieerwotnego WKNr lub WKNr z dodatkiem, oba uwazane sa za zuzyte.
Przez ustawienie bitu 4 parametru P6 na ,,1”, wskazanie dodatkow moze by¢ podswietlone jak nizej. Okresli¢
jeden z tych podswietlanych dodatkow dla zastosowania tej funkcji.

T T T T=T=]
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Przyklad:

WKNr. KONTUR WKNr.  KONTUR
1 NUT AUS 1 NUT AUS
1 A DRH AUS 13 DRH AUS
Nawet gdy czas trwatosci WKNr. 1 zakonczy Gdy czas trwatosci WKNTr. 1 zakonczy si¢, WKNr
si¢, WKNr 1A nie jest uwazane za zuzyte. 1F uwazane jest za zuzyte.

(12) KORREK Nr.
Numer przesunigcia jaki ma by¢ zastosowany, gdy przy programie EIA/ISO nastapi wymiana na narzgdzie
zastepcze (praca kompatybilna T32).

Przyklad:
Gdy dane pokazywane po prawej, ustawione zostaty we wskazaniu
WKZ-DATEN (2) i uptynat czas trwatosci narzgdzia WKNr. 1 to WHKZ -DATEN (2) - menu
narze¢dzie WKNT. 3 staje si¢ jego narzedziem zastgpczym, poniewaz
oba naleza do tej samej grupy. Gdy program pokazuje przedstawione WKNe. GRUPPEN  KORREK
po prawej uporzadkowanie, to gdy osiagnigty zostanie czas trwato$ci Ne. Nr.
narzedzia WKNr. 1, wycinek ,,T0101;” przebiega jako ,,T0308;” 1 4321
(WKNTr. 3 z numerem przesunigcia 8). 2

3 4321 8

4

Programm
T0101;

[Praca wskazania] Wykonywany program
We wskazaniu WKZ-DATEN (2) mozna wykona¢ nastgpujace :
operacje. Mo9:

1. Wymiana danych narzedzia
Procedura ta okresla wymiang zapisanych narz¢dzia na podstawie numerow narzedzia. Operacj¢ ta nalezy
wykona¢ gdy potozenie narzedzi zostato zmienione.

[1] Kursor ustawi¢ w wierszu, ktérego dane maja by¢ zmienione na dane innego wiersza.

Przyklad:
Przy wymianie danych narzedzia WKNr. 2 na dane narzgdzia Cursor
WKNr. 4.

Kursor przestawi¢ w pozycje¢ pokazana na rysunku po prawe;. WKNr.\ KONTUR
1 RH AUS
2 :DRH AUS
3 Wt aus
4 DRH 1IN

[2] Przycisna¢ klawisz menu WKZ DAT VERSATZ
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[3] Ustawi¢ numer narzedzia, ktdrego dane maja zastapi¢ dane

ustawione wyze;j.

W tym przyktadzie ustawic 4.

Nastgpuje teraz wymiana danych migdzy miejscem gdzie 1 DRH  AUS
znajduje si¢ migajacy kursor oraz wierszem z ustawionym

numerem narzedzia.

Wskazowka:

Przy wymianie danych we wskazaniu WKZ-DATEN (2),
odpowiednie dane wymieniane sa takze automatycznie we wskazaniu

WKZ-DATEN (1).

WKNr.  KONTUR

2 DRH 1IN
Austausch ( 3 NUT AUS
4 DRH AUS

2. Przyporzadkowanie i zmiana kodu oznaczeniowego narzgdzia.
Przez ,,Kod oznaczeniowy narzedzia” (sktadajacy sig z liter alfabetu) rozumie sig¢ kod, ktéry identyfikuje

narzedzie wielokrotnego uzytku i jego narzedzie zastgpcze. Dzigki temu kodowi mozna wykonywac rozne

procesy obrobki jednym narzedziem wielokrotnego uzytku.
Ustawiony kod moze by¢ w razie potrzeby zmieniany.
(Kod oznaczeniowy narzgdzia jest ewentualnie okreslany jako dodatek).

Przyklad:
Przyporzadkowanie i zmiana kodu oznaczeniowego narzedzia

Gdy w rewolwerze maja by¢ zastosowane narzedzia jak pokazano nizej, to dane dla typu narzedzia i ksztattu
moga by¢ przyporzadkowane numerom narzedzi poprzez ustawienie w poszczegdlnych wierszach.

W takich przypadkach mozna ustawi¢ dane dla zastosowania specjalnego narzgdzia poprzez przyporzadkowanie
numerowi narzedzia kodu oznaczeniowego.

CUT GRIP

{

Schnittiefe | raon

T

2
Zustell-
Z Zustell- === Zustell-
richlung richtung @ richtung

F U
¢

i Schnitliele

E L AR VRS SO

1
}

- . i

—

NI FERA
N

Yo rtiet

i

Messerbreile

[}

-

1: Wird als AuBendurchmesser-Nutungswerkzeug verwendet
2: Wird als AuBBendurchmesser-Schneidwerkzeug verwendet

A. Przyporzadkowanie kodu oznaczeniowego narzedzia

[1] Kursor ustawi¢ w wierszu, w ktorym znajduje si¢ numer
narzegdzia majacego otrzymac kod oznaczeniowy.

DRERCHT
[2] Przycisnaé¢ klawisz menu EINFUEGEN WKNr. KONTUR  R/L
- Menu jest zmieniane na kod oznaczeniowy (alfabet). > 1 NUT AUS m R

2 GEW AUS m L

Kursor ustawi¢ na tej pozycji

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j

109



[3] Z menu wybraé zadany znak.
- Gdy przycisnigty jest klawisz menu ,,A”, to jak wida¢ po
prawej dodawane jest ,,1A”.

Gdy stosowane jest pokazane wyzej CUT GRIP, dane dla
srednicy zewngtrznej noza dtutowniczego przyporzadkowad
wierszowi, gdzie wskazywane jest WKNr. 1 a dane dla
srednicy zewngtrznej noza tokarskiego przyporzadkowac 1 NUT AUS m R
wierszowi, gdzie wskazywane jest WKNr. 1A. 1A .‘ﬁ'.

2 esewaus { )L

DRERCHT
WKNr. KONTUR R/L

B. Zmiana kodu oznaczeniowego

[1] Kursor ustawi¢ na kodzie, ktory ma by¢ zmieniony.
[2] Wybra¢ nowy kod.
3. Wywolanie pliku narzedzia
Wprowadzanie danych moze by¢ uproszczone przez wywotanie danych (kopiowanie), ktore zostaty
zarejestrowane w pliku wczesnie;j.

[1] Kursor ustawi¢ w wierszu, gdzie maja by¢ ustawione dane.

Przyklad:

[2] Przycisna¢ klawisz menu WERK. REGIS.

WKNr. KONTUR

DRH AUS -
> 2 -f-
&
Kursor ustawi¢ na tej
pozycji
[3] Poda¢ numer pliku narzedzia
Poda¢ ,,3”, poniewaz maja by¢ wywotane dane GEW AUS,
zarejestrowane przy WKNr. 3 wskazania WERK. REGIS.
WKZ-DATEN (2) Anzeige WERK. REGIS. Anzeige
WKNr.. KONTUR WKNr. KONTUR
1 QRH AUS - -- Abrufen 1 BHR PLA
2 ;@gw AUS - - *‘\— 2 DRH AUS
- 3 GEW AUS
Wskazowka:

Wywotanie pliku narzedzia zmazuje odpowiednie dane narzedzia we wskazaniu WKZ-DATEN (1).
W powyzszym przyktadzie dane WKNTr. 2 zmazywane sa przez wskazanie WKZ-DATEN (1).

4. Zmazanie danych narzgdzia
Niniejsza procedura moga by¢ wybidrczo zmazywane zapisane dane narz¢dzi. Zmazanie jest konieczne gdy
niepotrzebne narze¢dzia zostaty zdjgte z rewolwera.

[1] Kursor ustawi¢ w pozycj¢ danych wiersza, gdzie dane maja by¢ zmazane.

[2] Przycisnaé klawisz menu SATZ LOESCHEN.
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[3] Przycisna¢ klawisz INPUT.
- Dane wiersza, w ktorym znajduje si¢ migajacy kursor , zostaja zmazane.

Wskazowka:
Gdy we wskazaniu WKZ-DATEN (2) zostaja zmazane dane, to odpowiednie ustawienia danych we wskazaniu
WKZ-DATEN (1) sa rowniez automatycznie zmazane.

5. Wprowadzenie danych inkrementacyjnych
Gdy kursor ustawiony jest w pozycji danych (4), (5), (6) lub (8) stosowana moze by¢ funkcja menu
INKREMEN EINGABE.

Gdy przycisnie si¢ klawisz menu i wstawi warto$¢, to dane te sa dodawane do danych istniejacych.
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7.3 Wskazanie WKZ-DATEN (3)

Funkcja

- Rejestracja i wskazanie nazwy narzedzia

- Rejestracja i wskazanie uproszczonych danych zuzycia-przesunigcia
- Rejestracja i wskazanie danych przesunigcia z wartoscia stata

Uwagi
Wskazanie nazwy narzedzia (NAME) moze by¢ zmienione na numer identyfikacyjny (IDNr.)

[Wskazywane dane]

. )
E.VERSCHL. KONST.KOR.
WKNr.  NAME X z X A
o | 2 3 ®
L
Seite| &
[ WKZ-0ATEN (3)] r { )

[Opis wskazywanych danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) | WKNTr. - Numer narzedzia
(2) | NAME (IDNr.) - Naazwa lub numer identyfikacyjny narze¢dzia
(3) | E.VERSCHL. X, Z mm | Uproszczone dane zuzycia w kierunku osi X1 Z
(4) | KONST. KOR X, Z mm | Dane przesunigcia — stata warto$¢ w kieunku osi X i Z
(5) | Strona - Liczba stron
[Wprowadzanie danych]
1. Nazwa

[1] Kursor ustawi¢ w pozycji NAME.
[2] Poda¢ nazwe za pomoca klawiszy alfanumerycznych.

Wskazdéwka:

Gdy bit 5 parametru P6 ustawiony jest na ,,0”, nazwa narzg¢dzia moze by¢ rejestrowana i wskazywana.

Gdy bit 5 parametru P6 ustawiony jest na ,,1”, wskazywany moze by¢ numer identyfikacyjny narzedzia.

Gdy wskazywany ma by¢ numer identyfikacyjny narze¢dzia, dostgpna by¢ musi odpowiednia funkcja. Przez sama
zmiang parametrow nie moze on by¢ wskazany. W tym wskazaniu numer identyfikacyjny narzedzia moze by¢
tylko wskazywany, bez rejestrowania.
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2. Uproszczone dane zuzycia, dane przesunigcia o statej wartosci, dane przesunigcie — zuzycie i maksymalna
dopuszczalna warto$¢ zuzycia.

[1] Kursor ustawi¢ w zadanej pozycji.
[2] Dane wprowadzi¢ za pomoca klawiszy alfanumerycznych
[Opis funkeji]

1. Funkcje E. VERSCHL. KOR. (uproszczone przesunigcie z powodu zuzycia)
Funkcje te stosowac gdy stopien zuzycia, wzrastajacy odpowiednio do zakresu obrobki, moze by¢ oceniony
przez uzytkownika na podstawie do§wiadczenia.
Odstepy migdzy przesunigciami ustawi¢ przy ZEIT lub numerze STANDZEIT we wskazaniu WKZ-
DATEN (1).
Wartos$¢ przesunigcia ustawi¢ w pozycji E. VERSCHL. KOR. wskazania WKZ-DATEN (3).
Podczas obrobki, dane ustawione w E. VERSCHL. KOR wskazania WKZ-DATEN (3) sa dodawane w
okresach okreslonych przez dane VERSCHL. KOR. wskazania WKZ-DATEN (1).

Przyktad:
Gdy ocenia sig, ze przy obrobce 100 sztuk przedmiotow narzedziem WKNTr. 1 powstanie zuzycie 0,01 w
kierunku jego osi X oraz 0,013 w kierunku jego osi Z, to dane ustawiane sa nastgpujaco:

WKZ-DATEN (3) MENU WKZ-DATEN (1) MENU

E.VERSCHL. STANDZEIT Programm
WKNP, - X z .- WKNr, -+ ZEIT Nr. - Pr.0 Danewspdine
1 -+ 0.01 0£.013 1 -0 100 PNr.§ WEL WKNr. 1

PNr.2 Dane koncowe - wtaczone liczenie

Zaklada sig, ze wskazanie WKZ-DATEN (1) przedstawia nastgpujace dane:

WKZ-DATEN (1)MENU

VERSCHL .KCR. VERW
WKNre, ov X e ZEIT Nr.
1 RN 0. 0. e 0 0

Po obrdbcee za pomoca programu 99 sztuk, wskazanie WKZ-DATEN (1) zmienia si¢ nastgpujaco:

VERSCHL .KOR. VERW
WKNr, -+ X L e ZEIT Nr.
1 0. 0, e 30 99

Po obrobcee za pomoca programu dodatkowej sztuki, wskazanie WKZ-DATEN (1) zmienia si¢ dalej jak nizej:

VERSCHL .KOR. VERW
WKNr, -+ X e ZEIT  Nr.
1 0.01 0.013 ---v- 30 0

Poniewaz warto$¢ odstgpu przesuni¢¢ wynosi 100, wskazywane jest nie ,,100”, lecz ,,0”.

Dodane zostaly dane uproszczonego przesunigcia, zarejestrowane we wskazaniu WKZ-DATEN (3).

Wskazéwki:
*  Aby uproszczone przesunigcie z powodu zuzycia byto wazne, bit 1 parametru P15 musi by¢ ustawiony na
’ 1 ke .
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*  Sterowanie trwato$cia narzgdzia w odniesieniu do liczby obrabianych przedmiotow i czasu obrobki, nie
moze by¢ stosowane razem z uproszczonym przesunigciem z powodu zuzycia; gdy stosowana jest funkcja
dla uproszczonego przesunigceia, to stosowane moze by¢ tylko sterowanie trwato$cia w odniesieniu do
maksymalnego zuzycia.

e Gdy w pozycji danych MAX. KOR nie ustawiono zadnych danych, to warto$¢ danych uproszczonego
przesunigcia nie jest dodawana.

2. Funkcja KONST. KOR (przesunigcie o stalej wartosci)
Gdy czujnik wlaczy si¢ podczas mierzenia przedmiotu w procesie MES, to dane ustawione w pozycji
COMP. INT. tego wskazania, dodawane sa do pozycji VERSCHL.KOR. wskazania WKZ-DATEN (1).
Dzigki temu bledy z powodu widrow sg zmniejszane.
Gdy podczas normalnego procesu pomiaru (gdy nie ustawione zadne dane w KONST. KOR.), czujnik
wlaczy si¢ w obszarze korekty, to roznica mi¢gdzy wartos$cia zadang a warto$cia wlaczenia czujnika,
dodawana jest w VERSCHL. KOR. wskazania WKZ-DATEN (1).

Przyklad:
Aby zastosowac ta funkcj¢ dla WKNTr. 1, dane ustawi¢ nastgpujaco:

WKZ-DATEN (3) MENU

KONST.KOR. Programm
WKNP, -+ X YA PNr.0 Danewspdlne
i - 0.01 G. - PNr.1 MES BE! KOR-WKZ. Nr.1
i PNr.2 END

Zaklada sig tez, ze wskazanie WKZ-DATEN (1) przedstawia nast¢pujace dane:

WKZ-DATEN (1) MENU

VERSCHL.KOR
WKNr, -+ X z :
1 e 0. 0.

Zatozono, ze pomierzone wymiary przedmiotu odpowiadaja obszarowi przesuni¢cia. Zatozono réwniez, ze
réznica dla narzedzia WKNr. 1 od warto$ci zadanej wynosi 0,013. Poniewaz w KONST. KOR. ustawiono 0,01,
VERSCHL. KOR. jest zwigkszany wtedy o 0,01.

Dlatego wskazanie WKZ-DATEN (1) wyglada nastgpujaco:

WKZ-DATEN (1) MENU

VERSCHL .KOR

WKNr., --- X z
1 «++ 0.01 0.
Wskazowka:

Aby dostepna byta funkcja przesunigcia statej wartosci, bit 3 parametru E49 musi by¢ ustawiony na ,,1”.

7.4 Wskazanie WERK. REGIS.

Funkcja
Wskazanie WERK. REGIS stosowa¢ dla wezesniejszego zarejestrowania danych narzedzia. Utatwia to
ustawienie zadanych danych narzgdzia we wskazaniu WKZ-DATEN (2).

Uwagi

- Gdy we wskazaniu WKZ-DATEN (2) okreslany jest numer narzedzia juz zarejestrowany we wskazaniu
WERK. REGIS, to dane tego narz¢dzia sa kopiowane. Dlatego odpowiednie dane narzgdzia nie musza by¢
podawane za kazdym razem na nowo, gdy dokonuje si¢ wymiany narzg¢dzia.
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- Dane wskazywane w tym wskazaniu nie maja zadnego odniesienia do proceséw maszynowych. Dane dla
narzgdzi zamocowanych w maszynie ustawia¢ we wskazaniu WKZ-DATEN (2).
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[Wskazywane dane]

DRERCHT EXAKT-4 EST-TFE SPI-BRE.

WKNr. KONTUR R/L PLA.-R WINKEL SPI-WNKLHALT W-GREIT AWKZ MAT. Nr. Nr.
e —

N

GRUPPEN KORREK

s sy

@ 2 c) @ ® © D
| WERK. REGIS. )

LT

[Opis wskazywanych danych]

Lp. Pozycja Jedn.

Opis danych

(1) | WKNr. - Numer pliku narzedzia

(2) |Pozycje danych (2) do (13) sa zgodne z pozycjami wskazania WKZ-DATEN (2). Patrz rozdziat

do | Wskazanie WKZ-DATEN (2).
d3)

[Praca wskazania]

We wskazaniu tym dane pliku narzgdzia moga by¢ zmazane i mozna wykona¢ wprowadzanie danych
inkrementacyjnych. Procedura obstugi jest taka sama jak dla wskazania WKZ-DATEN (2).

Patrz rozdziat Wskazanie WKZ-DATEN (2).
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7.5 Wskazanie WERKZEUGKORREKTUR

Funkcja
- Zapisanie wielkosci przesunigcia narzgdzia w kierunku osi X i Z, zgodnie z wybranym numerem

przesunigcia jak i zapisanie danych przesunigcia R koncowki narzgdzia dla wykonania programu EIA/ISO.
- Zapisanie danych, ktore maja by¢ ustawione w pozycji KOR wskazania TPC (dla programéw

MAZATROL).

Uwagi

- Numer przesunigcia narzedzia jest specyfikowany w programie.

- Szczegoty — patrz instrukcja programowania (dla programéw MAZATROL) lub instrukcja programowania
EIA/ISO (dla programéw EIA/ISO).

[Wskazywane dane]

Przez ustawienie bitu 2 parametru P6 mozna ustawi¢ jedno z obu wskazan, typ A (wskazanie geometrycznego
przesunigcia) i typ B (wskazanie przesunigcia geometrycznego jak i przesunigcia z powodu zuzycia).

Za szczegotami parametrow patrz do listy parametrow.

- Typ A (wskazanie przesunigcia geometrycznego)

ﬁ
’_JE_-1 X z PLA.-R R_I__C_I:iT.
olle |{|lo ||l e|l®
N L.

| WERKZEUGKORREKTUR |

.

\
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Typ B (wskazanie przesunigcia geometrycznego jak i zuzycia)

8

|

~ ™
GEOMETRIEVERSATZ VERSCHL . KOR.
Nr. X z PLA.-R X A PLA.-R  RICHT.
ol @ || @ ®||lo || ® ||®

{ WERKZEUGKORREKTUR )

seite[ @]

H

Wskazowka:
Dane przesunigcia z powodu zuzycia uwzgledniane sa tylko we wskazaniu dla typu B.

[Opis wskazywanych danych]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) | Nr. - Numer przesunigcia narz¢dzia
2) | X mm | Wymiar przesunigcia narzgdzia w kierunku osi X
3) |Z mm | Wymiar przesunigcia narzedzia w kierunku osi Z
(4) |PLA.-R mm | Promien koncoéwki narzedzia (tylko dla programéw EIA/ISO)
(5) |RICHT. mm | Kod oznaczeniowy kierunku wirtualnej koncoéwki narzgdzia (0 do 9)
(Tylko dla programoéw EIA/ISO)
(6) | X mm | Dane przesunigcia dla zuzycia narze¢dzia w kierunku osi X
(7) |Z mm | Dane przesunigcia dla zuzycia narzedzia w kierunku osi Z
(8) |PLA.-R mm | Dane przesunigcia z powodu zuzycia koncoéwki narzedzia (tylko dla
programow EIA/ISO)
(9) |Strona - Numer wskazywanej strony i catkowita ilo$¢ tron
sttonaa/b
a: numer wskazywanej strony
b: catkowita ilo$¢ stron
(10) - Nazwa okienka do wskazania
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[Wprowadzanie danych]
We wskazaniu WERKZEUGKORREKTUR moga by¢ wprowadzone nastgpujace dane:

- Wymiary przesunigcia narzedzia (pozycje (2), (3), (6) i (7))
Wymiary przesunigcia narzedzia sa warto$ciami kompensujacymi réoznice migdzy zaprogramowanymi
wymiarami przedmiotu a wymiarami rzeczywistymi:
(przesunigcie) = (warto$¢ zaprogramowana) — (warto$¢ pomierzona po obrobcee)
Wymiary przesunigcia moga by¢ stosowane dla obrobki do wymaganych wymiaréw, bez zmieniania danych
W programie.
Wymiary przesunigcia zapisane w tym wskazaniu moga by¢ stosowane dla programéw MAZATROL i
EIA/ISO. (W programie do wykonania musi by¢ jednak wyspecyfikowany numer przesunigcia narzedzia).
Przesunigcie narz¢dzia moze tez wykonane przez wprowadzenie odpowiednich danych w pozycji
VERSCHL.KOR. wskazania WKZ-DATEN (1), bez stosowania wymiaréw przesunigcia podanych we
wskazaniu WERKZEUGKORREKTUR. W takim przypadku podanie numeru przesunigcia narzedzia nie
jest wymagane.
Dalsze szczeg6ly — patrz rozdzial Wskazanie WKZ-DATEN (1).

- Promien koncoéwki narzedzia i kierunek wirtualnej koncowki narzedzia (pozycje (4), (8) i (5))
Oba te typy danych naleza do danych przesunigcia R koncowki dla programow EIA/ISO. Przy wykonywaniu
programu MAZATROL oba typy sa ingorowane a zamiast nich obowiazuja dane wprowadzone w pozycjach
PLA.-R wskazania WKZ-DATEN (2).
Przesunigcie R koncowki jest funkcja kompensujaca btedy z powodu zaokraglenia koncowki narzedzia.
Wirtualna koncowka narzgdzia odpowiada ,,punktowi odniesienia koncowki narz¢dzia” dla programu.
Podane wyzej bledy skrawania moga by¢ efektywnie skorygowane przez podanie promienia zaokraglenia jak
i kierunku wirtualnej koncowki.

Ponizej opisano rejestracjg typodw danych (przyjeto uproszczenie, ze wprowadzanie nastepuje w kolejnosci
pozycji (2), (3), (4) i (5) dla typu A oraz (2), (3), (4), (6), (7), (8) i (5) dla typu B).

[1] Kursor ustawi¢ na X (dla typu B: przy X z GEOMETRIEVERSATZ).
- Wywota¢ kursor przyci$nigciem klawisza kursora i przesuna¢ do pozycji X zadanego wiersza (dla typu A i
B).

[2] Wstawi¢ wymiar przesunigcia (dla typu B: wymiar przesunigcia ksztattu narzg¢dzia) narzedzia w kierunku osi
X.
- Przy pomocy klawiszy alfanumerycznych wprowadzi¢ warto$¢ i przycisna¢ klawisz INPUT (dla typu A i B).

[3] Kursor ustawi¢ na Z (dla typu B: na Z z GEOMETRIEVERSATZ).
- Kursor przyci$nigciem klawisza kursora przesunac¢ do pozycji Z zadanego weirsza (dla typu A i B).

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j 119



[4] Wstawi¢ wymiar przesunigcia narzedzia (dla typu B: wymiar przesunigcia ksztattu narzedzia) w kierunku osi

Z.
- Klawiszami numerycznymi poda¢ warto$¢ oraz przycisnaé¢ klawisz INPUT (dla typu A i B).

[5] Kursor ustawi¢ na PLA.-R (dla typu B: PLA.-R z GEOMETRIEVERSATZ).
- Przycis$nigciem klawisza kursora przesunac kursor do pozycji PLA.-R Zadanego wiersza (dla typu A i B).

[6] Poda¢ promien koncowki narzgdzia.

Przyktad:

- Klawiszami numerycznymi poda¢ warto$¢ oraz
przycisna¢ klawisz INPUT (dla typu A i B).

- Dlatypu A przejs¢ do kroku [13]

Promien zaokraglenia
naroza

[7] Kursor ustawi¢ na X z VERSCHL. KOR.
- Przycis$nigciem klawisza kursora przestawi¢ kursor
w pozycj¢ X zadanego wiersza (tylko dla typu A).

[8] Wstawi¢ wymiar przesunigcia z powodu zuzycia narzedzia w kierunku osi X.
- Wartos$¢ podac klawiszami numerycznymi i przycisnaé¢ klawisz INPUT (Tylko dla typu B).

[9] Kursor ustawi¢ na Z z VERSCHL. KOR.
- Przycis$nigciem klawisza kursora kursor przestawi¢ w pozycje Z zadanego wiersza (tylko dla typu B).

[10] Wstawi¢ wymiar przesunigcia z powodu zuzycia narzedzia w kierunku osi Z.
- Warto$¢ podac klawiszami numerycznymi i przycisna¢ klawisz INPUT (tylko dla typu B).

[11] Kursor ustawi¢ na PLA.-R z VERSCHL.KOR.
- Przycis$nigciem klawisza kursora kursor ustawi¢ na pozycji PLA.-R Zadanego wiersza (tylko dla typu B).

[12] Wstawi¢ wymiar przesunigcia dla promienia koncoéwki narzedzia.
- Wartos$¢ podaé klawiszami numerycznymi i przycisna¢ klawisz INPUT (tylko dla typu B).
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[13] Kursor ustawi¢ na RICHT.

[

Klawiszem kursora kursor ustawi¢ na pozycji RICHT zadanego wiersza (dla typu A i B).

14] Poda¢ kod (0 do 9), ktory opisuje kierunek wirtualnej koncowki.
Dla kierunku wirtualnej koncowki wstawiono nastgpujace kody:

Punkty wirtualnej koncoéwki narzedzia

-_

{
Koncéwka narzedzia przy wpisie 1 Koncéwka narzedzia przy wpisie 2 Koncéwka narzedzia przy wpisie 3

__

! !
!

[}
|
Koncéwka narzedzia przy wpisie 4 Koncéwka narzedzia przy wpisie 5 Koncéwka narzedzia przy wpisie 6

- g

AN
X~

[

Koncéwka narzedzia przy wpisie 7 Koncéwka narzedzia przy wpisie 8 Koncéwka narzedzia przy wpisie 0 lub 9

- Klawiszami numerycznymi podaé jeden z powyzszych koddéw (0 do 9) (dla typu A i B).
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Wskazowki:

1. Maksymalna ilo$¢ zestawow danych o przesunigciach, jaka moze by¢ zarejestrowana we

wskazaniu WERKZEUGKORREKTUR, wynosi 32 dla typu A i 16 dla typu B, na strong.
Gdy trzeba wstawi¢ wigcej niz 32 zestawy dla typu A lub 16 zestawow dla typu B, to trzeba
wstawi¢ kolejna strong.

Dla wstawienia kolejnej strony przycisnaé klawisz | { .

Dla wstawienia poprzedniej strony przycisna¢ klawisz 11 .

2. We wskazaniu WERKZEUGKORREKTUR moze by¢ wskazywane okienko POSITION.
Gdy funkcja EIA/ISO nie jest dostgpna, PLA.-R i RICHT nie sa wskazywane.
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7.6 Wskazanie STANDZEIT

Funkcja

We wskazaniu tym zarzadzane sa dane w odniesieniu do czasu trwalo$ci narzgdzia, jesli

aktywna jest funkcja Standard EIA/ISO.

Uwagi

- Wskazanie moze by¢ ustawione jesli aktywna jest funkcja Standard EIA/ISO.
- Dane ustawione na tej stronie sa aktywne w programie EIA/ISO poprzez ustawienie bitu 3 parametru P16 na

ER)
9

- Dane ustawione na tej stronie nie maja odniesienia do danych ustawionych we wskazaniach dla danych

narzedzi.

[Wskazywane dane]

—

{ STANDZEIT]

GRUPPEN KORREK STANDZEIT  VERW GRUPPEN KORREK STANDZEIT VERW
Nr.  WKNr.  Nr.  ZEIT Nr. ZEIT Nr. Ne.  WKNr.  Nr.  ZEIT Nr. ZEIT Nr.
@ @ IP||®@||©|I©||@D @ @ ||@I@||®||©||D

Seite] @&

|
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[Opis wskazywanych danych]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych

(1) | GRUPPEN Nr. - Numer grupy narzgdzia i numer zmiany narzg¢dzia zastgpczego
a-b

a: numer grupy

b: numer zmiany narzgdzia zastgpczego

(2) | WKNTr. - Numer narzedzia

(3) | KORREK Nr. - Numer przesuni¢cia narzgdzia

(4) | STANDZEIT ZEIT - min. | Maksymalny dostepny czas obrdobki narzedzia

(5) | STANDZEIT Nr. lub szt/razy | Maksymalna liczba sztuk, jaka moze obrobi¢ narz¢dzie/maksymalna
ATN ilo§¢ rozkazow kodu T

(6) | VERW. ZEIT min. | Kumulowany czas pracy narzg¢dzia

(7) | VERW Nr. lub ATN szt/razy | Liczba obrobionych przez narzedzie sztuk/liczba okreslonych
rozkazow kodu T

(8) | Strona - Numer wskazywanej strony i catkowita ilo$¢ tron
stronaa/b

a: numer wskazywanej strony

b: catkowita ilo$¢ stron

[Wprowadzanie danych]
We wskazaniu STANDZEIT moga by¢ wprowadzone nastgpujace dane:

- Numer narzedzia
W pozycji (2) ustawi¢ numer narzg¢dzia, ktdrego czas trwalosci ma by¢ sterowany.
Przez wstawienie kilku numeréw narzgdzi dla utworzenia grupy, umozliwione jest automatyczne wlaczanie
narzedzi zast¢pczych odpowiadajacych danej grupie.
Jesli wstawiany jest numer narzedzia istniejacego juz w innej grupie, to przy pozycji danych (4) do (7)
wskazywane jest oznaczenie * , aby zwrdci¢ uwagg, ze przy tej pozycji nie moga by¢ wstawiane zadne
dane.
Stan narzedzia jest pod§wietlony 1 wskazywany nastepujaco:

- Narzedzie wlaczone niebieski

- Narzedzie, ktorego czas trwalos$ci zakonezyt si¢ rézowy

- Pominigte lub uszkodzone narzedzie czerwony
Wskazowka:

Stosowa¢ parametr uzytkownika J24 dla wstawienia numer6w narzgdzi, ktore maja by¢ stosowane jako grupa.
Dalsze szczegoty odnosnie parametrow — patrz lista parametrow.

- Numer przesunigcia

W pozycji danych (3) wstawi¢ numer danych przesunigcia, ktore maja by¢ stosowane podczas wykonywania
programu.

Dalsze szczegdty odnosnie danych przesunigcia — patrz rozdziat Wskazanie WERKZEUGKORREKTUR.
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- Dane dla sterowania czasem trwatosci narzedzia

(1) Czas pracy / liczba sztuk (liczba rozkazow kodu T)
W pozycjach (4) i (5) wstawi¢ maksymalny dopuszczalny czas pracy narzedzia oraz liczbg sztuk czesci,
jaka moze by¢ obrobiona tym tym narzg¢dziem (lub maksymalnie dostgpna liczbg rozkazow kodu T).

Od ustawienia parametru uzytkownika P18 zalezy, ktora z obu pozycji system wykorzysta do sterowania
czasem trwalo$ci narzedzia. Dalsze szczegoly — patrz lista parametrow.

Dla wstawienia sterowania czasem trwalo$ci w odniesieniu do liczby obrobionych czgsci lub rozkazow
kodu T, stosowac bit 1 parametru E50. Dalsze szczegdty nt parametréw — patrz lista parametrow.
Ustawiony tutaj proces sterowania jest wazny takze dla pozycji (7) (VERW. Nr lub ATN), opisanej nize;j.
Dla ustawienia sterowania w odniesieniu do liczby sztuk cz¢sci, ustawic catkowita liczbe czgSci, po ktorej
osiagnigty zostanie czas trwatosci narzgdzia, lub dla ustawienia procesu sterowania w odniesieniu do

liczenia kodoéw T, ustawi¢ catkowita liczbe powtorzen wykonania kodu T, przy ktorej osiagnigty zostanie
czas trwalo$ci narzedzia.

(2) Skumulowany czas pracy / liczba (liczenie)
W pozycjach (6) i (7) odpowiednio wstawi¢ skumulowany czas pracy narzedzia oraz skumulowana liczbe
czescel, jakie zostaty obrobione tym narzedziem (lub skumulowana liczbg rozkazoéw kodu T).
Obie wartos$ci sa za kazdym razem automatycznie zwigkszane przy obrobce kolejnej czgsci a gdy zostanie
osiagnigty ustawiony wczesniej czas trwalosci narzedzia to ich wskazanie jest podswietlane.
Jesli w odpowiedniej grupie jednoczesnie zarejestrowano wigcej narzedzi, to automatycznie wiaczane jest
kolejne numerowane. Bit 1 parametru E50 moze by¢ stosowany dla decyzji, czy obrobka ma by¢
zatrzymana czy kontunuowana ostatnio wtaczonym narzgdziem gdy wszystkie narzedzia grupy osiagnety
swoje czasy trwalosci. Dalsze szczegdty nt parametréw — patrz lista parametrow.

Nizej wyjasniony jest proces ustawiania wyzej opisanych danych.

Ponizszy opis zaktada, ze dane narz¢dzi zamocowanych w rewolwerze zostaty ustawione w poszczeg6lnych
wskazaniach WKZ-DATEN.

1. Ustawienie numeru przedmiotu obrabianego

[1] Kursor ustawi¢ w pozycji danych WKNr.

- Dla wywotania kursora na monitorze przycisna¢ klawisz kursora. Nastgpnie ustawi¢ kursor na WKNr

ustawianej grupy.

[2] Ustawi¢ numer narzedzia.
- Klawiszami numerycznymi poda¢ numer narzedzia do sterowania i przycisnaé klawisz INPUT.
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2. Ustawienie numeru narz¢dzia

[1] Kursor ustawi¢ na pozycji danych KORREK Nr.
- Dla wywotania kursora na monitorze przycisna¢ klawisz kursora. Nastgpnie kursor ustawi¢ na KORREK Nr.

[2] Ustawi¢ numer przesunigcia.
- Klawiszami numerycznymi poda¢ numer przesunigcia i przycisna¢ klawisz INPUT.

3. Ustawienie danych czasu trwato$ci narzedzia
Czas trwatos$ci dla narzedzi zamocowanych w rewolwerze moze by¢ sterowany przez trzy ponizsze procesy:
A. Sterowanie czasem trwato$ci narzedzia odpowiednio do czasu obrobki
B. Sterowanie czasem trwato$ci narzgdzia odpowiednio do liczby obrobionych sztuk
C. Sterowanie czasem trwatosci narz¢dzia odpowiednio do liczby rozkazéw kodu T

Ustawienia parametrow okreslaja, ktory proces bgdzie zastosowany dla sterowania czasem trwatoSci.

Sterowanie czasem trwatosci narzedzia odpowiednio do czasu obrobki (A)
- Parametr uzytkownika P18 ustawi¢ na ,,2”.

Sterowanie czasem trwatosci narzedzia odpowiednio do liczby obrobionych sztuk
- Parametr uzytkownika P18 ustawic na ,,1”.
- Bit,,1” parametru E50 ustawi¢ na ,,0”.

Sterowanie czasem trwatosci narzedzia odpowiednio do liczby rozkazéw kodu T
- Parametr uzytkownika P18 ustawic na ,,1”.
- Bit,,1” parametru E50 ustawi¢ na ,,1”.

Sterowanie czasem trwatosci narzedzia odpowiednio do czasu obrobki lub liczby obrobionych czgsci (A Iub B)
- Parametr uzytkownika P18 ustawic na ,,3”.

- Bit,,1” parametru E50 ustawi¢ na ,,0”.

Sterowanie czasem trwatosci narzedzia odpowiednio do czasu obrobki lub liczby rozkazéw kodu T (A lub C)

- Parametr uzytkownika P18 ustawic na ,,3”.

- Bit,,1” parametru E50 ustawi¢ na ,,1”.

(Szczegoty — patrz lista parametrow)

Po ustawieniu parametrow ustawi¢ wymagane dane.

[1] Kursor ustawi¢ na pozycji danych ZEIT lub Nr. (ATN) ze STANDZEIT.

- Gdy sterowanie czasem trwatos$ci narz¢dzia grupy numer 1-1 ma by¢ wykonywane odpowiednio do czasu
obrobki.

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j 126



Przyklad:

GRUPPEN KORREK STANDZEIT VERW GRUPPEN KORREK STANDZEIT VERW
Nr. WKNr, Nr. ZEIT Nr., ZEIT Nr. Nr. WKNr. Nr. ZEIT Nr. ZEIT Nr.
1-1 1 1 i 0 0 0 9-1 0 0 0 0
1-2 2 1 0 0 0 0 9-2 0 0 0 0
2-1 3 2 (] ] 0 0 10-1 0 0 0 0

Cursor

[2] Ustawi¢ dopuszczalny czas obrobki lub liczbg sztuk (liczba rozkazow kodu T) dla narzedzia.
- Mimo, Ze dane ustawiane sa w minutach, sterowanie NC zamienia dane na sekundy.
- Gdy pozostaje ustawione ,,0”, to sterowanie czasem trwatosci nie jest wykonywane.

Wskazowki:

1. Skumulowany czas pracy dla narz¢dzia w posuwie skrawania wskazywany jest w minutach przy ZEIT w
VERW. Mimo, ze sterowanie NC postuguje si¢ sekundami, wskazanie jest zamieniane na minuty. gdy dane
VERW osiagna warto$ci ustawione w STANDZEIT, wskazanie jest pod$wietlane i wskazywany jest alarm
ZU ZZIELE WERKZ. STAND lub VERWEND. WERKZ. ANZAHL. UEBERSCR. W takim przypadku
odpowiednie narze¢dzie musi by¢ wymienione na nowe.

Narzedzie moze tez by¢ automatycznie zastapione przez narzedzie zastgpcze i obrobka kontynuowana.
Patrz opis ,,Ustawienie danych czasu trwatosci narzedzia”.

2. Dane wskazywane w ZEIT lub Nr (ATN) z VERW, moga by¢ zmieniane na dowolne inne za pomoca
ponizszej procedury.
[1] Kursor ustawi¢ na ZEIT lub Nr. (ATN) z VERW.
[2] Ustawi¢ zadane dane.

3. Rodzaj danych dla sterowania czasem trwatos$ci narzg¢dzia zalezy od ustawienia parametru uzytkownika P18.
Mimo, ze ZEIT moze by¢ stosowane razem z Nr lub ZAEHLEN, to Nr i ATN nie moga by¢ razem
stosowane, poniewaz tylko jedno z nich ustawia bit 1 parametru E50. Przy procesie ATN zmienia si¢
wskazanie Nr. na ATN jak pokazano nize;j.

Szczegodty nt. parametrow — patrz lista parametrow.
Przyktad wskazania, gdy bit 1 parametru E50 jest ,,17:

GRUPPEN KORREK STANDZEIT VERW GRUPPEN KORREK STANDZEIT VERW
Nr. WKNr. Nr. ZEIT AIN ZEIT ATN Nr. WKNr. Nr. ZEIT ATN ZEIT ATN
1-1 1 1 0 0 0 0 9-1 0 0 0 0
1-2 2 1 0 0 0 0 9-2 0 0 ] 0
2-1 3 2 0 0 0 0 10-1 0 0 0 0
2-2 4 2 0 0 0 0 10-2 0 0 0 0
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[Praca wskazania]
Przy ustawieniu wskazania STANDZEIT, menu I jest ustawione jako menu wyjsciowe. Gdy kursor
ustawiony jest na monitorze i przycisnigty zostanie klawisz przetaczanie menu to ukazuje si¢ menu II.

R4
(1) WERKZEUG
DATEN(1)
TN N
(I1) GRUPPEN SATZ WERKZEUG
SUCHEN LOESCHEN DATEN(1)
) @

Nazwy zaznaczone wyzej poprzez (1) i (2) oznaczaja funkcje, odnoszace si¢ do wprowadzonych danych.
Funkcje te moga by¢ stosowane dla wykonania nastepujacych operacji:

- szukanie grup

Za pomoca tej funkcji mozna wyszukac kazda z grup numerow, jaka zostata zarejestrowana w tym
wskazaniu.

- zmazywanie danych
Dane zarejestrowane w tym wskazaniu, moga by¢ wierszami zmazywane..

Procesy wykonawcze zostaty opisane nizej:
1. Szukanie grup

[1] Wywotaé na monitorze kursor.
- Kursor wywota¢ przycisnigciem klawisza kursora.

[2] Przycisna¢ klawisz menu GRUPPEN SUCHEN.
- Dla wskazania menu GRUPPEN SUCHEN przycisna¢ raz klawisz przetaczania menu. Przycis$nigcie
podswietla GRUPPEN SUCHEN.

[3] Ustawi¢ numer grupy do wyszukania i przycisna¢ klawisz INPUT.
- Kursor zostaje wskazany przy pierwszym WKNr. szukanej grupy.

Wskazowka:

Gdy w kroku [3] ustawiony zostat nie zarejestrowany numer grupy, to wskazywany jest alarm 402
FALSCHE ANZAHL ZAHLEN.
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2. Zmazywanie danych

[1] Kursor ustawi¢ w wierszu, ktorego dane maja by¢ zmazane.
- Po wywotaniu kursora na monitorze, ustawi¢ go w wierszu z danymi, ktére maja by¢ zmazane.

[2] Przycisna¢ klawisz menu SATZ LOESCHEN
- Pod$wietlone zostaje wtedy SATZ LOESCHEN.

[3] Przycisna¢ klawisz INPUT.
- Wiersz, w ktorym znajduje si¢ kursor zostaje zmazany.

Zarejestrowane dane wskazywane sa na kilku stronach.
- Przycisnigcie klawisza stron | | daje wskazanie kolejnej strony.

- Przycisnigcie klawisza stron 11 daje wskazanie poprzedniej strony.
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8. WSKAZANIA DLA PARAMETROW

8.1 Wskazanie S. DATEN (MATERIAL)

Funkcja
Zapis wspotczynnikoéw dla automatycznego ustawienia warunkow skrawania odpowiednio do rodzaju

materiatu narzedzia i obrabianego przedmiotu.

Opis
- Dane zarejestrowane w tym wskazaniu nadaja si¢ tylko dla programéw MAZATROL.
- Na poczatku wskazywane sa dane zapisane przez YAMAZAKI MAZAK.
W razie potrzeby zarejestrowane dane moga by¢ zmienione lub moga by¢ dodane nowe.

[Wskazywane dane]

a TEILE MATERIAL WERKZEUG MATERIAL \
MATL  AvV%  FV% R-VORS.% R-TFE%| MATL  RVZ  FV% R-VORS.% R-TFE%
O 2 3 2 S €& @ ® ® ©

[ S.DATEN (MATERIAL) !
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[Opis danych]

Lp. |Pozycja Jedn. [ Opis danych
(1) | MATL - Oznaczenie materiatu przedmiotu obrabianego.
(mat. przedm. obr.)
(2) |[RV% % | Wspdtczynnik materiatu przedmiotu obrabianego dla okreslenia
(mat. przedm. obr.) predkosci obwodowej podczas obrobki zgrubne;j.
3) |FV% % | Wspdtczynnik materiatu przedmiotu obrabianego dla okreslenia
(mat. przedm. obr.) predkosci obwodowej podczas obrobki doktadne;j.
(4) |R-VORS.% % | Wspdtczynnik materiatu przedmiotu obrabianego dla okreslenia
(mat. przedm. obr.) predkoscei posuwu podczas obrobki zgrubne;.
(5) |R-TFE% % | Wspdtczynnik materiatu przedmiotu obrabianego dla okreslenia
(mat. przedm. obr.) maksymalnej glgbokos$ci skrawania podczas obrobki zgrubnej.
(6) | MATL - Oznaczenie materiatu narzedzia.
(mat. narzedzia)
(7) |RV% % | Wspdtczynnik materiatu narzedzia dla okreslenia predkosci obwodowej
(mat. narzedzia) podczas obrobki zgrubne;j.
®) |FV% % | Wspdtczynnik materiatu narzedzia dla okreslenia predkosci obwodowej
(mat. narzedzia) podczas obrobki doktadne;j.
(9) | R-VORS.% % | Wspdtczynnik materiatu narzedzia dla okreslenia predkosci posuwu
(mat. narzedzia) podczas obrobki zgrubne;.
(10) | R-TFE% % | Wspotczynnik materiatu narzgdzia dla okreslenia maksymalnej
(materiat narze¢dzia) glebokosci skrawania podczas obrobki zgrubnej.
[Wprowadzanie danych]

We wskazaniu S. DATEN (MATERIAL) moga by¢ zarejestrowane nastgpujace dane:
- oznaczenie materiatu (tancuch znakéw alfanumerycznych lub kodu ASCII)
- wspotczynniki dla automatycznego ustawiania warunkéw skrawania odpowiednio do rodzaju materiatu.

Proces zapisu powyzszych danych opisany jest nizej (dla uproszczenia przyjeto, ze dane wprowadzane sa w
kolejnosci pozycji).

[1] Kursor ustawi¢ na MATL z TEILE MATERIAL lub WERKZEUG MATERIAL.
- Kursor wywota¢ przyci$nigciem klawisza kursora i nastgpnie przestawi¢ do pozycji MATL zadanego
wiersza.

[2] Odpowiednie oznaczenie materiatu ustawi¢ klawiszami alfanumerycznymi i przycisnaé klawisz INPUT.
- Oznaczenie materiatu moze sktada¢ si¢ z maksimum pigciu znakow dla materiatu przedmiotu i oémiu dla
materialu narzgdzia.
- Dla zmazania wprowadzonego oznaczenia materiatu przycisna¢ klawisz CAN.
- Wprowadzone oznaczenie materiatu jest wskazywane a kursor przeskakuje do RV%.

[3] Wprowadzi¢ wspotczynniki dla predkosci obwodowej wrzeciona, odpowiednie dla rodzaju materiatu przy

obrdbce zgrubne;j.
- Wprowadzona wartos$¢ jest wskazywana a kursor przeskakuje do FV%.
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[4] Wprowadzi¢ wspotczynniki dla predkosci obwodowej wrzeciona, odpowiednie dla rodzaju materiatu przy
obrébee doktadne;.
- Wprowadzona wartos$¢ jest wskazywana a kursor przeskakuje do R-VORS%.

[5] Wprowadzi¢ wspotczynniki dla predkosci posuwu, odpowiednie dla rodzaju materiatu przy obrobee
doktadne;j.
- Wprowadzona wartos$¢ jest wskazywana a kursor przeskakuje do R-TFE%

[6] Wprowadzi¢ wspotczynniki dla maksymalnej giebokosci skrawania, odpowiednie dla rodzaju materiatu przy
obrdbce zgrubne;j.
- Wprowadzona warto$¢ jest wskazywana.

Wskazowka:
Moze by¢ ustawione dowolne oznaczenie, poprzez uzycie klawiszy alfanumerycznych lub wprowadzenie kodu
ASCII klawiszami numerycznymi.

[Praca wskazania]
Ustawi¢ wskazanie S. DATEN (MATERIAL) a nastgpnie kursor na MATL w TEILE MATERIAL lub

WERKZEUG MATERIAL. Ustawione zostaje w ten sposob ponizsze wskazanie menu I. Mozna teraz
bezposrednio wprowadzi¢ oznaczenie.

T

Przy normalnym wskazaniu menu CODE EINGABE, przycisnigcie klawisza menu CODE EINGABE daje
wskazanie menu II, w ktérym oznaczenie moze byé wprowadzone posrednio (kod ASCII).

R

Gdy menu CODE EINGABE jest podswietlone, przycis$nigcie klawisza menu CODE EINGABE daje
wskazanie menu I, w ktory oznaczenie mozna wprowadzaé bezposrednio.

CODE
EINGABE

@

- CoDE
EINGABE

- Bezpos$rednie wprowadzenie oznaczenia
Bezposrednie wprowadzenie oznaczenia jest procesem, w ktory oznaczenie wprowadzane jest klawiszami
alfanumerycznymi, odpowiadajacymi oznaczeniu.

Przyklad:

s{f4|(5]||C

- Posrednie wprowadzanie oznaczenia
Posrednie wprowadzanie oznaczenia jest procesem, w ktorym wprowadzanie nastgpuje w formacie kodu
szesnastkowego ASCII, klawiszami alfanumerycznymi lub klawiszami menu, ktore odpowiadaja temu
oznaczeniu.

Przyklad:
Dla wprowadzenia ,,ALU” dla aluminium, przyciska¢ klawisze w nastgpujacej kolejnosci:

4111 4||C 5{15] w |4]|1 4 |C Menu-Taste 5|15

-/ J o\ J “ i N J A
- YT — Y S Y Y'_—J

v
A L U A L U
Nizej przedstawiono tabelg kodow ASCII:
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Code e Zeichen | Code i Zeichen | Code i Zeichen | Code ! Zeichen | Code E Zeichen | Code i Zeichen
1] i 1 R i )
20 | 30 ¢ 0 0 | @ 50 ; P 60 | ' 70 7 p
21 1 1 3111 41 A 51 1 Q 61 1 a 7 q
22 1 - 32 ! 2 42 ' B 52 ' R 62 ! b 72 0
23 | # 33 3 43 , C 53 , S 63 1 ¢ 73 1 s
24 1 s 34 1 4 44 1D 54 1 T 64 1 d 74 1
25 | % 35 ! 5 45 ' E 55 | U 65 ! e 75 ' u
26 1 & 3B 1 6 46 1 F | 56 1 V 66 1 i 7% v
27 i 37 17 47 1 G 57 1 w |67 1 g 70w
28 b 3B ! 8 48 ' H 58 ' X 68 ' h 78 ! «x
295 ) 39E 9 495 | 592 Y GQE i 79! y
2A ! N 3A ! 4A ! J 5A ' Z 6A ! 7A ! Z
2B |+ 3B ! 48 ! K 58 1 68 ! k 7B {
2C ac . < 4C 1 L 5C 1 ¥ 6C 1+ | 7C
201 - |3 ! = |4i M |spi ] | m |71 }
E | 3 | > 4E | N se , 6E | n 7€ T~
2F 3F 12 4F 10 S5F 1 _ 6F 1 o 7F i
Wskazéowka:

Wszystkie kody sa w systemie szesnastkowym. Jesli wprowadzony zostanie niezdefiniowany kod, to wskazywany
jest komunikat alarmu 401 ILLEGAL FORMAT.
Oznaczenia materialu narzgdzia zostaty oznaczone fabrycznie jak nizej:

Typ narzedzia Rejestracja Typ narzedzia Rejestracja przy

przy dostawie dostawie

N6z tokarski ze stali szybkotnacej HSS L Gwintownik Tap

Noz tokarski z weglika Carbide L Wytaczak z weglika Carbide B

Noz tokarski powlekany Coating L Wiytaczak z cermetu Cermet B

Noz tokarski z cermetu Cermet L Frez placowy ze stali szybkotnacej HSS E

Wiertto ze stali szybkotnacej Hss D Frez palcowy z weglika Carbide E

Wiertlo jednorazowe Insert D Frez palcowy jednorazowy Insert E

Oznaczenia materialéw dla przedmiotow obrabianych - patrz instrukcja programowania.
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8.2 Wskazanie S. DATEN (DREHEN)

Funkcja
Rejestrowanie podstawowych danych dla automatycznego ustawienia warunkow skrawania (predkosé
obwodowa, predkos¢ posuwu itd.) dla toczenia.

Uwagi

- Dane zarejestrowane w tym wskazaniu sa uzyteczne tylko dla programéw MAZATROL.

- Na poczatku wskazywane sa dane zalecane przez YAMAZAKI MAZAK. Dane moga by¢ jednak zmieniane w
miarg potrzeb.

- Warunki skrawania dla procesu toczenia sa wyliczane automatycznie zgodnie z danymi zarejestrowanymi w
tym wskazaniu i wskazaniach S. DATEN (MATERIAL) oraz WKZ-DATEN (2) jak danymi programu do
wykonania i danymi parametrycznymi. Wzory obliczen - patrz instrukcja programowania.

[Wskazywane dane]

(

MODE RV

WEL AUS
IN

PLA

HNT

KOP AUS
IN

PLA

HNT

FAS AUS
IN

PLA

HNT

SCH PLA

FV R-VORS. R-TIEFE MODE RV FV R-VORS. R-TIEFE

2

®
&)

GEW AUS
IN

PLA

HNT

EST AUS
@ w o] (@ |© |®
PLA

HNT

BOH PLA
GBO PLA

[ S.DATEN (DREHEN)]

-

|

[Opis wskazywanych danych]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych

(1) |RV m/min Predkos¢ obwodowa podczas obrobki zgrubnej

(2) |FV m/min Predko$¢ obwodowa podczas obrobki doktadnej

(3) [R-VORS. mm/obr | Posuw na obr6t wrzeciona podczas obrobki zgrubnej

(4) |R-TIEFE mm Maksymalna glebokos$¢ skrawania podczas obrobki zgrubnej
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[Wprowadzanie danych]
We wskazaniu S. DATEN (DREHEN) moga by¢ zarejestrowane nastgpujace dane:

- predkos¢ obwodowa, posuw na obrot i maksymalna glegokos¢ krawania dla obrobki zgrubnej jaki i predkosé
obwodowa przy obrobce doktadnej, podczas toczenia.

Pojecia wskazywane w MODE oznaczaja nast¢pujace procesy i etapy obrobki:

WEL: obrobka preta AUS: obszar $rednicy zewngtrznej
KOP: kopiowanie IN: obszar $rednicy wewngtrznej
FAS: obrobka narozy PLA: powierzchnia czotowa

SCH: obrobka pow. czotowej HNT: strona tylna

GEW: nacinanie gwintu
EST: wykonywanie ztobkow
BOH: wiercenie

GBO: gwintowanie

Proces zapisywania powyzszych danych opisany jest ponizej (dla uproszczenia przyjeto, ze dane wprowadzane
sa w kolejnosci numerdéw pozycji).

[1] Kursor ustawi¢ przy RV.
- Wywota¢ kursor na monitorze przycisnigciem klawisza kursora i przestawi¢ w pozycj¢ RV zadanego

wiersza.

[2] Podac¢ predkos¢ obwodowa wrzeciona dla obrobki zgrubnej.
- Wprowadzona wartos$¢ jest wskazywana a kursor przeskakuje do FV.

[3] Podac¢ predkos¢ obwodowa wrzeciona dla obrobki doktadne;.
- Wprowadzona wartos$¢ jest wskazywana a kursor przeskakuje do R-VORS.

[4] Podac¢ predkos¢ posuwu na obrot wrzeciona dla obrobki zgrubne;.
- Wprowadzona wartos$¢ jest wskazywana a kursor przeskakuje do R-TIEFE.

[5] Poda¢ maksymalna gleboko$é skrawania dla obrobki zgrubne;j.
- Wprowadzona warto$¢ jest wskazywana.

Wskazéowka:

Dla pozycji oznaczonej ® e potrzeba wprowadzaé danych.
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8.3 Wskazanie ANWEND PARAMETER

Funkcja
Rejestracja i wskazania parametrow uzytkownika

[Wskazywane dane]

[Opis danych]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych

(1) [Adres - Adres réznych parametréw uzytkownika
(2) |[Dane - Dane r6znych parametrow uzytkownika
Wskazowki:

1. Szczegobly - patrz lista parametrow
2. Przed zmiana parametru nalezy sprawdzi¢ jego zawarto$¢.

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowej
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P1 P17 U1 u17 U33 u4g

P2 P18 u2 u1is u34 uso

P3 P19 u3 u19 uss us1

pa P20 U4 u20 u3se us2

P5 P21 us u21 u37 us3

Ps p22 us uz22 U3s us4

p7 P23 u7 u23 Va9 Uss

P8 P24 us U24 u40 Us6

Pg P25 usg uzs U4t us7

P10 P26 u10 uz26 u42 Us8

P11 p27 U1t uz7 U43 Us9

P12 P28 ui2 u28 Us4 uso

P13 P29 U13 yz29 U45 Us1

P14 P30 U14 | u3so U46 Us2

P15 P31 uis U3t u47 Ue3

P16 P32 U16 U3z u48 U64

@ @ ©) @ O] @ @ @ ® @ ® @

[ ANWEND PARAMETER Nr.1) ( )

] | I
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8.4 Wskazanie MASCHINE PARAMETER

Funkcja
Rejestracja i wskazanie parametrow maszyny

[Wskazywane dane]

.

-

Al
A2
A3
A4
AS
A6
A7
A8
Ag
A1Q
All
Al2
A1l
Al4
Alb
AlB

O,

@X-1

Z-1 C1 4-1 5-1

@\

[ MASCHINE PARAMETER Nr.1)

2

©
)
®

|

[Opis danych]

Lp.

Pozycja

Opis danych

@)

Adres

Adres r6znych parametrow maszyny

@

Dane

Dane réznych parametréw maszyny

(€))

Oznczenie osi

Oznaczenie osi

Wskazdéwka:
Oznaczenie to nie moze by¢ wskazywane po numerze parametru.

Wskazowki:

1. Szczegoty - patrz lista parametrow

2. Przed zmiana parametru nalezy sprawdzi¢ jego zawarto$¢.
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8.5 Wskazanie WERKSTUECKNULLPUNKT

Funkcja
Ustawienie danych przesunigcia punktu zerowego dla szesciu uktadow wspotrzednych przedmiotu obrabianego
(G54 do G59) w programach EIA/ISO.

Uwagi
Wskazanie to jest funkcja wybieralna.

[Wskazywane dane]

- ~
G54 G56 G538 VERSCHIEBUNG
X X X X
2 ® 2 @ s ® 2 @
G55 G57 659 MASCHINE
: 2 . ® 2 ® s ®

| WERKSTUECKNULLPUNKT )

0] IR

[Opis danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
m X,z mm | Odstgp na jednej osi punktu zerowego maszyny od punktu zerowego w uktadzie

wspolrzgdnych G54 przedmiotu obrabianego (przesunigcie punktu zerowego
przedmiotu obr.)

2 |X,Z mm | Odstgp na jednej osi od punktu zerowego maszyny do punktu zerowego w
uktadzie wspotrzednych G55 przedmiotu obrabianego (przesunigcie punktu
zerowego przedmiotu obrabianego)

3 |X,Z mm | Odstgp na jednej osi punktu zerowego maszyny do punktu zerowego w uktadzie
wspolrzgdnych G56 przedmiotu obrabianego (przesunigcie punktu zerowego
przedmiotu obr.)

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j 138




Lp. Pozycja Jedn. Opis danych

4 X, Z mm | Odstgp na jednej osi od punktu zerowego maszyny do punktuzerowego w

zerowego przedmiotu obr.)

uktadzie wspotrzednych G57 przedmiotu obrabianego (przesunigcie punktu

o) |1X,Z mm | Odstgp na jednej osi od punktu zerowego maszyny do punktu zerowego w

zerowego przedmiotu obr.)

uktadzie wspotrzednych G58 przedmiotu obrabianego (przesunigcie punktu

6) |X,Z mm | Odstgp na jednej osi od punktu zerowego maszyny do punktuzerowego w

zerowego przedmiotu obr.)

uktadzie wspotrzednych G59 przedmiotu obrabianego (przesunigcie punktu

7 |1X,Z mm | Wymiar przesunigcia punktu zerowego przedmiotu obrabianego w jednym

uktadzie uktadzie wspotrzednych przedmiotu obrabianego.

8) [X,Z mm | Dane te sg zgodne z danymi w pozycji maszyny we wskazaniu POSITION.
g ! p

Patrz rozdzial Wskazanie POSITION.

[Wprowadzanie danych]
We wskazaniu WERKSTUECKNULLPUNKT zarejestrowane moga by¢ nastepujace dane:

1. Warto$¢ przesunigcia punktu zerowego przedmiotu obrabianego w uktadzie wspotrzednych G54 do G59
przedmiotu (pozycje danych (1) do (6)).
Warto$¢ przesunigcia punktu zerowego przedmiotu jest przesunigciem od punktu zerowego maszyny do
punktu zerowego przedmiotu.

Gs4 G55 Gs6 G57

Werkstick- Werkstock- Werkstuck- Werks}Uck-
Koordinatensystem-1 Koordinatensystem 2 Koordinatensystem 3 Koordinalensystem 4
Werkstick- Werkstick-
Nullpunkt 2 Nultpunkt 3
T2 <\ . <\ . <\ .
N\ v W

R

Werkstick-
Nullpunkt 1

Versatz 2 Werkstuck-Nullpunkt 4

Versatz 3
Versatz 4

Versatz 1

Gss

Werkstick-Koordinatensystem 5
Maschinen-Nullpunkt 4
Versatz 5

Versatz 1: Versatzwert des Werkstuck-Nullpunkts
im Werkstuck-Koordinatensystem 1

Versatz 2: Versatzwert des Werkstick-Nullpunkts
im Werkstick-Koordinatensystem 2

Versatz 3: Versatzwert des Werkstick-Nullpunkts
im Werkstiick-Koordinatensystem 3

Versatz 4: Versatzwert des Werkstuck-Nullpunkts
im Werksluck-Koordinatensystem 4 : Versatz 6

Versatz 5: Versatzwer! des Werkstick-Nullpunkts
im Werkstick-Koordinatensystem 5

Versalz 6: Versatzwert des Werkstick-Nulipunkts
im Werksluck-Koordinatensystem 6

/ Werkstick-Nuilpunkt 5

G59
Werkstick-
Koordinatensystem 6

Werkstiick-
Nullpunkt 6

2. Wymiar przesunigcia uktadu wspoétrzednych przedmiotu obrabianego (pozycja (7)).

Warto$¢ przesunigcia zewnetrznego punktu zerowego przedmiotu do przesunigcia wszystkich uktadow
wspotrzednych przedmiotu od G54 do G59.
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G54 G55 Gs56 G57
Werkstick- Werkstick- Werkstick- Werkstlick-
Koordinatensystem 1 Koordinatensystem 2 Koordinatensystem 3 Koordinatensystem 4
Werkstick- Werkstick- Werkstick-
Nullpunkt 2 Nullpunkt 3 Nullpunkt 4
) . YA . <\ . €\
J / N N .
Werkstick-
Nulipunkt 1 Versatz 4
Versatz 1
Gs58
Werkstick-
Versatz 5 Koordinatensystem 5
Werkstick-
Nulipunkt
Versatz X ullpunkt 3
G59
Maschinen-Nullpunkt Versatz 6 Werkstuck-
Koordinatensystem 6
Werkstuck-
Nullpunkt 6
Versatz X: Versatzweri des externen Werkstick-Nulipunkis

Nizej opisany jest proces ustawiania poszczego6lnych danych:
1. Ustawienie wartos$ci przesunigcia punktu zerowego przedmiotu

<Gdy warto$¢ przesunigcia punktu zerowego przedmiotu jest znana>
[1] Kursor ustawi¢ na zadanej pozycji osi, zadanego uktadu wspotrzednych.
- Kursor wywotaé¢ na monitorze przyci$nigciem klawisza kursora i ustawi¢ na zadanej pozycji osi,
zadanego uktadu wspotrzednych.

[2] Ustawi¢ warto$¢ przesunigcia.
- Klawiszami numerycznymi wprowadzi¢ znang warto$¢ i przycisna¢ klawisz INPUT.

[3] Powtorzac kroki [1] 1 [2] az do ustawienia wszystkich danych zadanych osi.

<Gdy warto$¢ przesunigcia punktu zerowego przedmiotu obrabianego nie jest znana>
Gdy warto$¢ przesunigcia punktu zerowego przedmiotu obrabianego nie jest znana, to dane te moga by¢
ustawione za pomoca funkcji EINGABE (zapis danych pozycji koncéwki narzedzia):

[1] Wiaczy¢ narzedzie, ktorego ustawienie juz zakonczono.
- Ustawianie narzgdzia - patrz rozdziat Wskazanie WKZ-DATEN (1).

[2] Koncowke narzedzia ustawi¢ w punkcie zerowym przedmiotu obrabianego, zadanego uktadu wspotrzednych.
- Poszczegoblne osie poruszaé¢ napgdem recznym az koncodwka narzedzia osiagnie punkt zerowy przedmiotu
obrabianego.

[3] Ustawienie kursora na zadanej pozycji osi, zadanego uktadu wspotrzednych.
- Kursor wywota¢ na monitorze przycisnigciem klawisza kursora i ustawi¢ na zadanej pozycji osi, zadanego

uktadu wspotrzednych.

[4] Przycisnigcie klawisza menu EINGABE.
- Przycisnigcie powoduje podswietlenia EINAGABE.
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[5] Ustawienie odstgpu od punktu zerowego przedmiotu do koncowki narzedzia w zadanym kierunku osi.

Przyklad:
Gdy punkt zerowy przedmiotu znajduje si¢ na pokazanej nizej pozycji i nalezy ustawi¢ punkt zerowy w zadanym
kierunku osi:

+X

& Punkt zerowy
T—» +2Z

Detal

U

0 eingeben. 5 eingeben.
- Warto$¢ przesunigcia w kierunku osi Z ustawiana jest automatycznie a podswietlenie EINGABE jest usuwane.

2. Ustawienie wymiaru przesunigcia uktadu wspotrzednych przedmiotu obrabianego
Wymiar przesunigcia moze by¢ ustawiony przez wstawienie punktu zerowego przedmiotu jako
wspotrzednych przesunigcia, w podobny sposob jak opisano w wyzej w pkt. ,,1. Ustawienie wartosci
przesunigcia punktu zerowego przedmiotu obrabianego”.

[Praca wskazania]
- Dla dodania danych, ktére juz istnieja, przycisnaé klawisz menu INKREMEN EINGABE, gdy ustawianie

danych przesunigcia nastgpuje przy pomocy klawiszy numerycznych i klawisza INPUT. Patrz rozdziat
Wskazanie WKZ-DATEN (1).
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8.6 Wskazania - Zmienne makro

Funkcja
We wskazaniu tym wprowadzane sa zmienne dla makro uzytkownika.

Uwagi

- Zmienne makro dziela si¢ na dwa rodzaje zmiennych:
(1) Zmienne wspdlne
Moga by¢ stosowane w programie gtéwnym jak i makroprogramie, ktory jest wywotywany z programu
gtéwnego.

(2) Zmienne lokalne
Moga by¢ stosowane tylko w makroprogramie.

- Wskazania zmiennych makro dziela si¢ na cztery rodzaje wskazan:

(1) Wskazanie GEMEINSAME PARAMETER (parametry wspolne)
We wskazaniu tym ustawiane sa zmienne wspolne, shuzace do wykonania makro uzytkownika w pracy
automatyczne;j.

(2) Wskazanie GEMEINSAME PARAM. (PRUEFUNG)
We wskazaniu tym ustawiane sa wspolne zmienne do wykonania sprawdzenia narzedzia.

(3) Wskazanie LOKALE VARIABLE (zmienna lokalna)
We wskazaniu tym przedstawiane sa zmienne lokalne, sluzace do wykonania makro uzytkownika w
pracy automatycznej.

(4) Wskazanie LOKALE VARIABLE (PRUEF)
Wskazuje zmienne lokalne, stuzace do wykonania sprawdzenia narzedzia.

Wskazowka:

We wskazaniach LOKALE VARIABLE i LOKALE VARIABLE (PRUEF) przedstawiane moga by¢ tylko
dane ustawione. Nie moga by¢ one zmieniane. Szczegoty nt. makro uzytkownika - patrz instrukcja
programowania EIA/ISO.

Makro uzytkownika jest dostgpne wybidrczo.
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[Dane wskazania GEMEINSAME PARAMETER i GEMEINSAME PARAM. (PRUEF)]

—
Nr, DATEN Nr. DATEN Nr. DATEN Nr. DATEN
#100 #113 #126 #139
#101 #114 #1217 #140
#102 #115 #128 #141
#103 #116 #129 #142

0) @ @ @ @ @ ) @
#108 #121 #134 #147
#109 #122 #135 #148
#110 #123 #136 #149
#111 #124 #137
#112 #125 #138
[ GEMEINSAME PARAMETER ]
( )

[Opis danych]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych

(1) |Nr. - Numer zmiennej

(2) | DATEN - Warto$¢ wprowadzonej zmiennej

(3) | Strona - Numer wskazuwanej strony oraz catkowita ilo§¢ stron.
Stronaa /b
a: Numer wskazywanejs strony
b: Calkowita ilo$¢ stron

(4) | Oznaczenie okienka, ktore - Oznaczenie okienka, ktore moze by¢ wskazane (W tym

moze by¢ wskazane wskazaniu okienko POSITION moze by¢ ustawione).
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[Dane wskazania LOKALE VARIABLE i LOKALE VARIABLE (PRUEF)]

4 Nr. DATEN Nr. DATEN Nr. DATEN Nr. DATEN \
#1 # 8 #17 #25
#2 #10 #18 #26
® ® ® @ ©) @ @ @
#1 #15 #23 #31
#8 #16 #24 #32
#33
SCH @ )
[ LOKALE VARIABLE ]
L ] )
[Opis danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) [Nr. - Numer zmiennej
(2) | DATEN - Warto§¢ wprowadzonych zmiennych
(3) |SCH - Numer

[Wprowadzanie danych we wskazaniach GEMEINSAME PARAMETER i GEMEINSAME PARAM.

(PRUEF)]

We wskazaniach GEMEINSAME PARAMETER i GEMEINSAME PARAM. (PRUEF) moga by¢
rejestrowane tylko zmienne.

[1] Kursor ustawi¢ w pozycji DATEN zmiennej, ktéra ma by¢ ustawiona.

- Po wywotaniu kursora przycisnigciem klawisz kursora, ustawi¢ go na pozycji DATEN zmiennej, ktéra ma

by¢ ustawiona.

[2] Jako zadana zmienng wstawi¢ zadane dane.
- Dane wprowadzi¢ klawiszami numerycznymi i przycisnaé¢ klawisz INPUT.
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[Wprowadzanie danych we wskazaniach LOKALE VARIABLE i LOKALE VARIABLE (PRUEF)]
We wskazaniach LOKALE VARIABLE i LOKALE VARIABLE (PRUEF) dane nie moga by¢ rejestrowane.

[Praca wskazania przy GEMEINSAME PARAMETER lub GEMEINSAME PARAM. (PRUEFUNG)]
- Przez wywotanie kursora we wskazaniu GEMEINSAME PARAMETER lub GEMEINSAME PARAM.
(PRUEF) przedstawiane jest nastgpujace menu:

LOKALE LOKALE INKREMEN EXP
VARIABLE| PRUEF EINGABE

- Przycisnigcia klawisza menu INKREMEN EINGABE moga by¢ dane wprowadzane moga by¢ dodane do juz
wprowadzonych.
Dalsze szczeg6ly - patrz rozdziat Wskazanie WKZ-DATEN (1).

GEMEIN.
PARAM,

GEMEIN.
PRUFENG

PROGRAMM

- Dla przedstawienia danych w formacie wyktadniczym, stosowa¢ menu EXP.

Przyklad:
Dla ustawienia danych 2 x 10, przyciskaé klawisze jak nizej:

2| T e | |=]l8)(2]

W pozycji DATEN bedzie teraz wskazanie ,,2.E-6”.

- Dane we wskazaniach GEMEINSAME PARAMETER i GEMEINSAME PARAM. (PRUEF) moga by¢
rejestrowane na kilku stronach.

Klawisz || daje wskazanie kolejnej strony.

Klawisz 11 daje wskazanie poprzedniej strony.
[Praca wskazania przy LOKALE VARIABLE i LOKALE VARIABLE (PRUEF)]
Dane we wskazaniach LOKALE VARIABLE i LOKALE VARIABLE (PRUEF) rejestrowane sa w trzech
stopniach od 0 do 3. Numer wskazany w pozycji danych SCH niniejszego wskazania, oznacza numer numr
stopnia aktualnych danych.

Przycisnigcie klawisza stron | | daje wskazanie danych w kolejnym stopniu.

Przycisnigeie klawisza stron 11 daje wskazanie danych w stopniu poprzednim.
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9. WSKAZANIE DLA ZAPISU DANYCH

9.1 Wskazanie DATEN E/A

Funkcja
Wskazanie to jest stosowane dla przenoszenia programow lub innych danych migdzy sterowaniem NC i
urzadzeniem zewngtrznym.

[Wskazywane dane]

” )
(@) — Q) ————
(@)
@ @
2 @
N, J . J
l © i
[ DATEN E/A; ( )

[Opis danych]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych

(1) | Numer obr. przedmiotu - Numer obrabianego przedmiotu i typ programu do przeniesienia
(program MAZATROL lub EIA/ISO)
M: program MAZATROL
E: program EIA/ISO

(2) | Typ danych - Oznaczenie danych poza programami do przeniesienia

(3) | Oznaczenie urzadzenia - Oznaczenie urzadzenia dla przeniesienia danych

(4) | Rodzaj przeniesienia - Rodzaj przeniesienia danych (fadowanie, zapis, pordwnanie lub spis)

danych

(5) | Wskazanie wykonania - Wskazanie, ze dane sa aktualnie przenoszone. Podczas przenoszenia
danych wskazywane jest oznaczenie ,,*”, zaleznie od rodzaju
przenoszenia.

(6) | AENDERN - Wskazanie, ze program T32 lub T2/T3 jest przeksztalcany na
program dla sterowania NC.
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[Praca Daten-Ein/Ausgabe (KASS.) - wejscie/wyjscie danych)]
Przy pomocy kasety z tasma lub dyskietki mozna wykonywaé nastgpujace procesy przenoszenia danych:

- Ladowanie
Dane programu lub inne dane, zapisane na tasmie lub dyskietce, rejestrowane sa w sterowaniu NC.

- Zapis
Dane programu lub inne dane, zarejestrowane w sterowaniu NC, zapisywane sa na tasmie lub dyskietce.

- Poréwnanie
Poréwnanie jest dokonywane mi¢dzy danymi zapisanymi na tasmie lub dyskietce a danymi zarejestrowanymi w
sterowaniu NC.

- Spis
Na monitorze wskazywane sa rodzaje danych zapisanych na tasmie lub dyskietce.

Proces obstugi powyzszych funkcji opisany jest nizej.
Opis zaklada, ze urzadzenie z ta§ma lub stacja dyskietek MAZAK zostaly juz przytaczone do sterowania NC i
dokonano juz ustawienia dla tasmy lub dyskietki.

1. Ladowanie
[1] Przycisna¢ klawisz menu KASS. EIN/AUS.

[2] Przycisna¢ klawisz menu EINGABE KAS - NC.
- Przy pozycji danych dla wskazania rodzaju przenoszenia danych wskazywane jest EINGABE.

[3] Ustawi¢ dane dla przenoszenia.

<Dla przenoszenia danych programu>

- Kursor przestawi¢ w pozycjg ,,numer przedmiotu” w (KASS.) i wprowadzi¢ numer przedmiotu, jaki
ma by¢ przeniesiony. Numer przedmiotu zostaje podswietlony.

- Mozna ustawi¢ maksymalnie 32 programy.

<Dla przeniesienia innych danych>
- Kursor przestawi¢ na dane do zmazania i przycisna¢ klawisz INPUT. Po wstawieniu danych dane sa
podswietlane. Podswietlenie wskazuje, ze rozpoczyna si¢ przenoszenie.

<Zmazanie ustawionych danych>

- Kursor ustawi¢ na danych do zmazania i przycisna¢ klawisz zmazywania CAN. Gdy maja by¢ zmazane
programy, to ich numery przedmiotow ustawiane sa na ,,0” a podswietlenie jest usuwane. Gdy do
zmazania sa inne dane poza programami, pod$wietlenie jest usuwane.
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- Dla zmazania wszystkich ustawionych danych postgpowacé jak nizej:
1) Przycisna¢ klawisz menu ALLES LOESCHEN
- ALLES LOESCHEN zostaje pod§wietlone.
2) Przycisnaé klawisz INPUT.
- Pod$wietlenie wszystkich danych jest usuwane a wszystkie numery przedmiotéw obrabianych sa
ustawiane na ,,0”.

[4] Przycisna¢ klawisz menu START.
- START zostaje pod$wietlone i rozpoczyna si¢ przenoszenie danych.
- Kursor miga na pozycji wskazywania przenoszonych danych.
- Podswietlenie danych, ktorych przenoszenie zakonczylo sig, zostaje usunigte. Takie same dane
wskazywane sa w kolumnie (NC).
- Gdy przenoszenie danych jest zakonczone, podswietlenie START jest usuwane.

Wskazéwki:

1. Przez ustawienie bitu 5 parametru I57 mozna okresli¢, czy program, ktérego numer przedmiotu obrabianego
jest zgodny z numerem w programie juz zarejestrowanym w sterowaniu NC, moze by¢ fadowany czy nie.
Szczegdly parametrow - patrz lista parametrow.

Aby program, ktoérego fadowanie zostato zablokowane ustawieniem parametru, mogt by¢ tadowany, trzeba
zmieni¢ przed tadowaniem numer przedmiotu obrabianego w programie juz zarejestrowanym.

2. Przycisnigciem klawisza menu PROGRAMM LISTE mozna ustawi¢ okienko listy numeréw przedmiotow
obrabianych wszystkich programéw, ktore wezesdniej zostaty zarejestrowane w sterowaniu NC. Podczas gdy
okienko pozostaje ustawione we wskazaniu, PROGRAMM LISTE zostaje pod$wietlone i wskazywane jest
menu SEITE EINGABE.

Ponowne przycisnigcie klawisza menu PROGRAMM LISTE powoduje usunigcie okienka jak i menu.
Wskazanie SEITE EINGABE zostaje rowniez wytaczone.

3. Przycisnigcie klawisza menu SEITE EINGABE podczas ustawiania danych daje mozliwo$¢ automatycznego
ustawienia wszystkich numeréw przedmiotéw obrabianych, ktore wskazywane sa w okienku listy numerow.
Jesli podczas wejscia/wyjscia danych przycisnigty zostanie klawisz SEITE EINGABE, to wskazywany jest
alarm 422 EINGABE GESPERRT (DATENTRAN.). Alarm ten wskazywany jest rowniez gdy ustawiona
jest praca AUSGABE lub VERGLEIH.

4. Mozliwe jest tadowanie programu, ktory zostat utworzony przy pomocy MAZATROL CAM T-2/T-3
(program T2/T3) lub MAZATROL T32 (program T32). W takim przypadku program T2/T3 lub program
T32 jest automatycznie przeksztalcany na program, ktéry moze by¢ stosowany dla tego sterowania NC.

Po tadowaniu moze by¢ jednak konieczne wstawienie dodatkowych danych.

Dalsze szczegoély - patrz dalszy opis przekszalcania programu.

Podczas gdy sterowanie NC wezytuje program T2/T3 lub program T32, w dolnym, prawym ropgu monitora
wskazywany jest komunikat AENDERN.

5. Jesli podczas przenoszenia danych z aktualnego wskazania zostanie dokonane przelaczenie do innego
wskazania, to przenoszenie danych wykonywane jest dalej.
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Jednakze przenoszone dane nie moga by¢ zmieniane.

6. Przenoszenie danych zostaje zastopowane, gdy pod$wietlenie START zostanie usunigte przycisnigciem
klawisza menu. Przenoszenie moze zosta¢ uruchomione na nowo od pozycji zatrzymania.
Obowiazuje to takze dla sytuacji gdy ustawiono inny rodzaj przenoszenia niz tadowanie.

2. Zapis
[1] Przycisna¢ klawisz menu KASS.EIN/AUS.

[2] Przycisna¢ klawisz menu AUSGABE NC - KAS.
- Wtedy AUSGABE jest wskazywane przy pozycji danych dla wskazania rodzaju przenoszenia.

[3] Ustawi¢ dane do przeniesienia.
- Proces wprowadzania danych zgodny jest z fadowaniem. Dane musza jednak by¢ ustawiane w
kolumnie (NC).
(Patrz krok [3] z ,,1. Ladowanie”).

[4] Przycisna¢ klawisz menu START.
- START zostaje pod$wietlone i rozpoczyna si¢ przenoszenie danych.
- Kursor miga na pozycji, gdzie wskazywane sa przenoszone dane.
- Podswietlenie danych, ktorych przenoszenie zakonczylo sig¢ zostaje usunigte. Te same dane
wskazywane sa w kolumnie (KASS).
- Gdy przenoszenie jest zakonczone, podswietlenie START jest usunigte.

Wskazdowka:
Gdy wszystkie dane sterowania NC maja by¢ zapisane na dyskietke, to dyskietke nalezy przy formatowaniu
podzieli¢ na dwie czegsci. Gdy dyskietka podzielona jest na sze$¢ czesci, to jej pojemnosC jest niewystarczajaca.

3. Poroéwnanie
[1] Przycisna¢ klawisz menu KASS. EIN/AUS.

[2] Przycisnaé klawisz menu VERGL. NC=KAS.
- W pozycji danych wskazania rodzaju przenoszenia danych wskazywane jest wtedy VERGLEIH.

[3] Ustawi¢ dane, z ktérymi maja by¢ poréwnane dane zarejestrowane w sterowaniu NC.
- Proces wprowadzania danych jest zgodny z procesem tadowania. Dane musza jednak by¢ ustawione w
kolumnie (NC).
(Patrz krok [3] ,,1. Ladowanie”.]

[4] Przycisna¢ klawisz menu START.

- START zostaje podswietlone i rozpoczyna si¢ porownanie danych.

- Kursor miga na pozycji wskazujacej porownywane dane.

- Gdy podswietlenie START jest usuwane automatycznie bez komunikatu btgdu, to oznacza to, ze
wszystkie ustawione dane sg zgodne z danymi wczesniej zarejestrowanymi w sterowaniu NC.

- Jesli wystapia roznice w danych, to wskazywany jest komunikat alarmu 511 INHALT TEILWEISE
VERSCHIEDEN a poréwnanie zostaje przerwane.
W tym stanie, dane na pozycji migajacego kursora sa niezgodne z danymi zarejestrowanymi w
sterowaniu NC.

4. Spis
[1] Przycisnaé klawisz menu KASS. EIN/AUS.

[2] Przycisna¢ klawisz menu KASETTEN INHALT.
- W pozycji danych wskazania rodzaju przenoszenia wskazywane jest KASETT.

[3] Przycisna¢ klawisz menu START.
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- START zostaje podswietlone w kolumnie (KASS.) wskazywany jest rodzaj danych zapisanych na
tasmie lub dyskietce.

- Gdy na zewngtrznym no$niku danych zostaty zapisane dane programu, to w pozycji numer przedmiotu
wskazywany jest odpowiedni numer obrabianego przedmiotu.

- Gdy na no$niku danych zostaly zarejestrowane inne dane, to sa one pod$wietlane.

- Gdy zostaty wskazane wszystkie dane, to podswietlenie START jest usuwane.

Wskazowka:
Jesli operacj¢ poréwnania wykona si¢ przed zatadowaniem lub porownaniem to oszczgdza sig czas ustawiania
danych.

Przyklad 1:

Aby zatadowac wszystkie dane zapisane na tasmie lub dyskietce, postgpowac jak nizej:
1) Zapisane dane wywota¢ na monitorze za pomoca procesu - spis.

i

2) Przycisnaé klawisz menu EINGABE KAS - NC.

i

3) Przycisna¢ klawisz menu START.

Przyklad 2:

Aby zatadowac¢ cz¢$¢ danych zapisanych na tasmie lub dyskietce, postgpowac jak nizej:

1) Zapisane dane wywota¢ na monitorze za pomoca operacji spis.

1

2) Przycisna¢ klawisz menu EINGABE KAS - NC.

1

3) Kursor ustawi¢ na danych, ktore nie maja by¢ zaladowane i przycisna¢ klawisz kasowania CAN (lub ustawié¢
dla programéw ,,0”).

i

4) Przycisna¢ klawisz START.
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Przeksztalcenie programu

Jesli do sterowania NC tadowany jest program T2/T3 lub T32, to jest on automatycznie przeksztatcany na
program, ktéry moze by¢ dla tego sterowania stosowany.

Jednakze po tadowaniu moze by¢ konieczne wstawienie dodatkowych danych, poniewaz w program T2/T3 a
programami tego sterowania wystepuja rézne pozycje danych.

Dodane pozycje danych dla programowania sterowania NC, sa dla poszczegoélnych proceséw opisane nizej.
Szczegdly zawarto$ci programu - patrz instrukcja programowania.

Inne dane poza programami, wprowadzone za pomoca MAZATROL CAM T-2/T-3 lub MAZATROL T32, nie
moga by¢ tadowane.

Programy T1, utworzone za pomoca MAZATROL CAM T-1, nie moga by¢ bezposrednio tadowane do
programu stosowanego w sterowaniu NC. Moga one by¢ wykonywane tylko po przeksztatceniu w program

T2/T3.

1) Proces | <Wskazanie PROGRAMM>

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

Opis Nie jest wymagane uzupehianie danych.
Pozycje danych MBE i FER-LAENGE wskazywane sg tylko dla maszyn MULTIPLEX.

2) Proces | <Wskazanie PROGRAMM>

dla ksztattu | PNr. MODE

przedmiotu | 1 ROU AUS

(ROU) SEQ  FIG SPT-X SPT-Z EPT

Opis Proces ten jest przeksztatlcany automatycznie jak pokazano wyzej i zmiany danych sa zwykle nie
wymagane. Jak pokazano wyzej, stosowane sa dane sekwencyjne dla definiowania przedmiotéw
obrabianych.
Dzigki temu mozna zdefiniowaé jeszcze bardziej skomplikowane ksztalty przedmiotu; dane
wprowadza¢ wg potrzeb.
Do tego sterowania NC moga by¢ tadowane wszystkie programy T32. Zmiana danych nie jest
konieczna.

3) Proces <Wskazanie PROGRAMM>

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

preta (WEL) | ** WEL

Opis 1. Dodana zostata pozycja ,,#” (wzor obrobki). Gdy tadowany jest program T2/T3, w pozycji tej

automatycznie ustawiane jest ,,0”.

2. Kody M danych sekwencyjnych programu T2/T3 nie sa fadowane. Jesli konieczne dany
wstawi¢ pod M-CODE wskazania TPC.

3. Numery przektadni danych procesu z programu T2/T3 nie sa tadowane. Jesli konieczne, dane
wstawi¢ pod GR wskazania TPC. (Wprowadzenie nie jest konieczne jesli maszyna posiada
funkcje¢ dla bezstopniowej, automatycznej zmiany przektadni.)

4. Numer przesunigcia narzgdzia w danych procesu programu T2/T3 nie jest tadowany. W razie
potrzeby dane wstawi¢ pod KOR-Nr. wskazania TPC.

5. Do sterowania NC moga by¢ fadowane wszystkie programy T32. Zmiana danych nie jest
konieczna.

4) Proces <Wskazanie PROGRAMM>

kopiowania PNr. MODE CPT-X CPT-Z AUF-X AUF-Z RV FV R-VORS. R-TFE. R-WKZ. F-WKZ
(KOP) *  KOP

Opis Patrz opisy 2 do 5 dla 3) Proces obrobki preta (WEL).

Obowiazuja one rowniez dla tego procesu.
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5) Proces <Wskazanie PROGRAMM>

obrobki katow | PNr. MODE # RV FV R-VORS. R-TFE. R-WKZ. F-WKZ.

(FAS) **  FAS

Opis Patrz opisy 2 do 5 dla 3) Proces obrobki preta (WEL).

Obowiazuja one rowniez dla tego procesu.

6) Proces <Wskazanie PROGRAMM>

obrobki PNr. MODE RV FV R-VORS. R-TFE. R-WKZ. F-WKZ

plaszczyzn **  SCH

czotowych

(SCH)

Opis 1. Przy tadowaniu programu T2/T3 w pozycji MODE automatycznie wstawiane jest PLA.

2. Patrz opisy 2 do 5 dla 3) Proces obrobki preta (WEL). Obowiazuja one rowniez dla tego
procesu.

7) Proces <Wskazanie PROGRAMM>

nacinania PNr. MODE # AUSLF STEIG. WINKL GANGE TIEF A.S. V TIEFE WERZEUG

gwintu (GEW) | ** GEW 1

Opis 1. Pozycja,#” (wzdr obrobki) zostata dodana tylko dla wersji C i kolejnych programu T2/T3.
Gdy tadowany jest program T2/T3 w wersji starszej niz C to w tej pozycji automatycznie
wstawiane jest ,,0”.

Ustawione dane dane sa wskazywane jesli tadowany jest program T2/T3 wersji C lub
kolejnej.

2. Patrz opisy 2 do 5 dla 3) Proces obrobki preta (WEL). Obowiazuja one rowniez dla tego
procesu.

8) Proces <Wskazanie PROGRAMM>

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

ztobkow **  EST 1

(EST)

Opis 1. Dla wersji C i kolejnych programéw T2/T3, dodano w pozycji #” ustawienie danych 2 do 5
(wzor obrobki). Ustawione dane sa wskazywane je$li zatadowany zostat program T2/T3 w
wersji C lub kolejne;j.

2. Patrz opisy 2 do 5 dla 3) Proces obrobki preta (WEL). Obowiazuja one rowniez dla tego
procesu.

9) Proces <Wskazanie PROGRAMM>

wiercenia PNr. MODE # DURCH TIEFE-1 TIEFE-2 TIEFE-3 V VORSCHUB WERKZEUG

(BOH) **  BOH 1

Opis 1. Przy tadowaniu programu T2/T3 w pozycji tej ustawiane jest automatycznie PLA.

2. Patrz opisy 2 do 5 dla 3) Proces obrobki preta (WEL). Obowiazuja one rowniez dla tego
procesu.

10) Proces <Wskazanie PROGRAMM>

gwintowania PNr. MODE NOM-D ABSTAND V WERKZEUG

(GBO) **  GBO 1

Opis 1. Przy tadowaniu programu T2/T3 w pozycji tej automatycznie ustawiane jest PLA.

2. Patrz opisy 2 do 5 dla 3) Proces obrobki preta (WEL). Obowiazuja one rowniez dla tego
procesu.
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11) Proces <Wskazanie PROGRAMM>
obrobki dla PNr. MODE WECHSEL-PKT GETRIEBE WERKZEUG
programu **  MNL
recznego
(MNL) SEQ G DATEN-1 DATEN-2 DATEN-3 RADIUS/VARIABLE UPM VORSCHUB M KOR
1 00
2 01
302
4 03
Opis 1. Nie jest tadowany numer przesunigcia narzg¢dzia danych procesu programu T2/T3. Jesli to
konieczne dane te ustawi¢ w KOR danych sekwencyjnych.
2. Do tego sterowania NC moga by¢ tadowane wszystkie programy T32. Zmiana danych nie
jest wymagana.
12) Proces <Wskazanie PROGRAMM>
pomiaru PNr. MODE ART KOR-WKZ. SNS-WKZ.
(MES) **  MES
Opis 1. Nie sa tadowane wspoéirzedne punktu posredniego danych sekwencyjnych programu T2/T3.
Jesli konieczne, dane te ustawi¢ w wierszu RELAISPUNKT wskazania TPC.
2. Numer przesuni¢cua narzgdzia danych procesu programu T2/T3 nie jest tadowany. W razie
potrzeby dane ustawi¢ w KOR-Nr. wskazania TPC.
3. Do tego sterowania NC moga by¢ tadowane wszystkie programy T32. Zmiana danych nie
jest konieczna.
Wskazowka:
Wspotrzedne punktu startowego, gorna i dolna tolerancja itd. danych procesu programu T2/T3
wskazywane sa pod pozycjami SPT-X, SPT-Z, TOL-1, TOL-2 danych sekwencyjnych.
13) Proces <Wskazanie PROGRAMM>
obr. Frezem PNr. MODE # DURCH TIEFE TIEFE-1 TIEFE-2 TIEFE-3 V VORSCHUB WERKZEUG
palcowym **  FBR
(FBR)
Opis 1. Patrz opisy 2 do 5 dla 3) Proces obrobki prgta (WEL). Obowiazuja one rowniez dla tego
procesu.
14) Proces <WskazaniePROGRAMM>
frezowania PNr. MODE NOM-D ABSTAND TIEFE VERWEILEN V  WERKZEUG
gwintu (FGH) |** FGH
Opis 1. Pozycja VERWEILEN zostata dodana tylko dla wersji C i kolejnych programu T2/T3.
Gdy tadowany jest program T2/T3 w wersji starszej, w pozycji tej automatycznie ustawiane
jest ,,0”.
Ustawione dane sa wskazywane jesli tadowany jest program T2/T3 wersji C lub kolejne;j.
2. Patrz opisy 2 do 5 dla 3) Proces obrobki prgta (WEL). Obowiazuja one rowniez dla tego
procesu.
15) Proces <Wskazanie PROGRAMM>
rozwiercania | PNr. MODE # DURCH TIEFE V VORSCHUB WERKZEUG
(BRS) **  BRS
Opis 1. Pozycja danych ,#” (wzdr obrobki) zostata dodana do T2/T3.

Przy tadowaniu programu T2/T3 w pozycji tej automatycznie ustawiane jest ,,0”.
2. Patrz opisy 2 do 5 dla 3) Proces obrobki prgta (WEL). Obowiazuja one rowniez dla tego
procesu.

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j

153




16) Proces
frezowania
rowka na klin
(FET)

<Wskazanie PROGRAMM>
PNr. MODE # EST-BRT TIEFE SA-AUF RV FV VORS.l1 VORS.2 R-WKZ. F-WKZ
*k  FET

SEQ FIG SPT-R/x SPT-6/y SPT-Z EPT-R SPT-Z SRC

Opis 1. Nie jest tadowany kod chropowatos$ci powierzchni danych procesu programu T2/T3.
Jesli konieczne dane ustawi¢ w SRC danych sekwencyjnych.
2. Dodana zostala pozycja ,#” (wzor obrobki). Przy tadowaniu programu T2/T3
automatycznie ustawiane jest ,,0”.
3. Patrz opisy 2 do 4 dla 3) Proces obrobki prgta (WEL). Obowiazuja one rowniez dla tego
procesu.
17) Proces <Wskazanie PROGRAMM>
frezowania PNr. MODE EST-BRT TIEFE SA-AUF RV FV VORS.l VORS.2 R-WKZ F-WKZ.
$rodka lini * LMT
(LMT)
SEQ FIG EPT-R/x EPT-6/y EPT-Z E-CNR RADIUS SRC
1 STP
2 LIN
3 REC
4 LNK
Opis 1. Do T2/T3 dodano pozycje¢ danych E-CNR.
Przy tadowaniu programu T2/T3 pozostaje ona pusta.
2. Patrz opisy 2 do 5 dla 3) Proces obrobki preta (WEL). Obowiazuja one rowniez dla tego
procesu.
18) <Wskazanie PROGRAMM>
Frezowanie PNr. MODE EST-BRT TIEFE AUF-1 AUF-2 RV FV VORS.1 VORS.2 R-WKZ. F-WKZ.

prawej strony
linii (RTC)

**  RCT

SEQ FIG EPT-R/x EPT-08/y EPT-Z E-CNR RADIUS  SRC
1 STP
2 LIN
3 REC
4 LNK
Opis 1. Do T2/T3 dotozono pozycj¢ danych AUF-1.

Przy tadowaniu programu T2/T3 automatycznie ustawiane jest ,,0”.

2. Do T2/T3 dotozono pozycjg danych E-CNR.
Przy tadowaniu programu T2/T3 pozycja ta pozostaje pusta.

3. Patrz opis pozycji danych SRC w 16) Proces frezowania rowka na klin (FET).

4. Patrz opisy 2 do 5 dla 3) Proces obrobki preta (WEL). Obowiazuja one rowniez dla tego
procesu.
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19)
Frezowanie
lewej strony
linii (LNK)

<Wskazanie PROGRAMM>
PNr. MODE EST-BRT TIEFE AUF-1 AUF-2 RV FV VORS.1 VORS.2 R-WKZ. F-WKZ.
*  RCT

SEQ FIG EPT-R/x EPT-08/y EPT-Z E-CNR RADIUS  SRC
1 STP
2 LIN
3 REC
4 LNK
Opis 1. Patrz opis dla 18) Frezowanie prawej strony linii (RCT)
20) Proces <Wskazanie PROGRAMM>
frezowania dla | PNr. MODE WECHSEL-PKT GETRIEBE WERKZEUG
programu **  FNL
obrobki
rgeznej SEQ G DATEN-1 DATEN-2 DATEN-3 RADIUS UPM VORSCHUB M KOR
1 00
2 01
3 02
4 03
5 04
Opis 1. Patrz opis 1) Proces obrobki dla programu rgcznego (MNL)
Wskazéwki:

1. Ze wszystkich zestawow danych w programach T2/T3, dane, ktére zaprogramowane zostaty dla posuwu na
minutg nie sa tadowane.

2. Dane oznaczenia narze¢dzia dla V-typ/H-typ sa pomijane???? gdy tadowany jest program T3, ktdry ma by¢
stosowany dla modeli maszyn jak np. SLANT TURN 40 ATC MILL CENTER.

Przyklad:
Program T3
RT
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[Praca wejScie/wyjscie danych (BAND)]
Dla tasmy perforowanej mozna wykona¢ osiem ponizszych procesoéw przenoszenia danych.

- Laden (Ladowanie)
W sterowaniu NC rejestrowany jest jeden z programow zapisanych na tasmie perforowanej lub dyskietce.

- Alle Laden (Wszystkie tadowac)
Wszystkie programy zapisane na tasmie perforowanej lub dyskietce sa rejestrowane w sterowaniu NC.

- Lochen (Dziurkowanie)
Jeden z programow juz zarejestrowanych w sterowaniu NC jest zapisywany na tasmie perforowanej itd.

- Alle Lochen (Dziurkowaé wszystkie)
Wszystkie programy juz zarejestrowane w sterowaniu NC zapisywne sa tasmie perforowane;j itd.

- Vergleichen (Poréwnac)
Jeden z programéw zapisanych na tasmie perforowanej lub dyskietce jest porownywany z jednym z
programow juz zarejestrowanych w sterowaniu NC.

- Alle Vergleichen (Porowna¢ wszystkie)
Wszystkie programy zapisane na ta§mie perforowanej lub dyskietce porownywane sg z programami
zarejestrowanymi z sterowaniu NC.

- Lochstreifensuche (Szukanie tancucha)
Poszukiwany jest okre§lony tancuch znakoéw danych zapisanych na tasmie perforowanej lub dyskietce.

- Ruckspulung (Przewijanie powrotne)
Ustawione zostaje przewijanie tasmy. Proces ten moze by¢ wykonywany tylko wtedy, gdy czytnik
tasmy/dziurkacz posiada funkcjg¢ przewijania. Ustawienie parametru 124 okresla czy funkcja jest aktywna.
Szczegotly — patrz lista parametrow.
Proces obshugi poszczegolnych funkcji opisany jest nizej. W opisie zatozono, ze przytaczono juz
czytnik/dziurkacz ta§my lub stacje¢ dyskietek MAZAK i dokonano ustawien dla tasmy perforowanej lub
dyskietek.
1. Ladowanie

[1] Przycisna¢ klawisz menu BAND EIN/AUS

[2] Przycisna¢ klawisz menu EINGABE BAND - NC
W pozycji danych dla wskazania rodzaju przenoszenia danych wskazywane jest wtedy EINGABE.
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[3] Ustawi¢ numer obrabianego przedmiotu programu do przeniesienia.

- Kursor przemiesci¢ do pozycji numeru przedmiotu w BAND i wprowadzi¢ numer przedmiotu dla programu

do przeniesienia. Numer jest wtedy podswietlony.
- Maksymalnie mozna ustawi¢ 32 programy.
- Wszystkie ustawione dane sa zmazywane, gdy zostanie wykonany ponizszy proces:
1) Przycisna¢ klawisz menu ALLES LOESCHEN
ALLES LOESCHEN zostaje podswietlone
2) Przycisna¢ klawisz INPUT.
Wszystkie dane w nawiasach ustawione zostaja na ,,0”.

[4] Przycisna¢ klawisz menu START.

- START zostaje pod$wietlone i rozpoczyna si¢ przenoszenie danych.

- W pozycji gdzie wskazywany jest przenoszony program ukazuje si¢ migajacy kursor.
- Po przeniesieniu danych pod$wietlenie START jest usuwane.

Wskazowka:

Wskazowki 1 do 3,51 6dla,,l. Ladowanie” z [Praca wejscie/wyjscie danych (KASS).] obowiazuja rowniez

dla tego procesu.
1. Ladowac wszystko
[1] Przycisna¢ klawisz menu BAND EIN/AUS.

[2] Przycisna¢ klawisz menu ALLESEIN BAND - NC.
- W pozycji danych wskazania dla rodzaju przenoszenia danych wskazywane jest ALLESEIN.

[3] Przycisna¢ klawisz menu START.
- START zostaje pod$wietlone i rozpoczyna si¢ przenoszenie danych.
- Po przeniesieniu danych podswietlenie zostaje usunigte.

2. Dziurkowaé
[1] Przycisna¢ klawisz menu BAND EIN/AUS

[2] Przycisna¢ klawisz menu STANZEN NC - BAND.
- Przy pozycji danych wskazania rodzaju przenoszenia danych ukazuje si¢ STANZEN.

[3] Ustawi¢ numer przedmiotu obrabianego programu, ktéry ma by¢ przeniesiony.
- Patrz krok [3] z,,1. Ladowanie”. Dane musza jednak by¢ wprowadzane w kolumnie (NC).

[4] Przycisnaé klawisz menu START.

- START zostaje pod$wietlone i rozpoczyna sig praca dziurkarki tasmy perforowane;.

- W pozycji, gdzie wskazywany jest dziurkowany program, ukazuje si¢ migajacy kursor.

- Podswietlenie programéw, ktorych przenoszenie zakonczono jest usuwane. Numery przedmiotow
obrabianych wskazywane sa kolumnie (BAND).
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Po wydziurkowaniu wszystkich ustawionych programow, podswietlenie START jest usuwane.

4. Dziurkowaé wszystko

[1] Przycisna¢ klawisz menu BAND EIN/AUS.

[2] Przycisna¢ klawisz menu ALLESTAN NC — BAND.

We wskazaniu dla rodzaju przenoszenia danych wskazywane jest wtedy ALLESTAN.

[3] Przycisna¢ klawisz menu START.

START jest podswietlone i rozpoczyna si¢ dziurkowanie tasmy.
Po wydziurkowaniu na tasmie wszystkich zarejestrowanych programow, podswietlenie START jest
usuwane.

5. Poro6wnanie

[1] Przycisna¢ klawisz menu BAND EIN/AUS.

[2] Przycisna¢ klawisz menu VERGLEIH NC = BAND.

We wskazaniu dla rodzaju przenoszenia danych wskazywane jest wtedy VERGLEICH.

[3] Ustawi¢ numer przedmiotu obrabianego dla programu do poréwnania.

Patrz krok [3] z ,,1. Ladowanie”.

[4] Przycisnaé klawisz menu START.

START zostaje pod§wietlone i ropoczyna si¢ porownywanie programu.

Na pozycji wskazywania porownywanego programu ukazuje si¢ migajacy kursor. Pod§wietlenie danych,
ktorych poréwnanie jest zakonczone zostaje usunigte. Dane takie same wskazywane sa w kolumnie (NC).
Gdy podswietlenie START jest usunigte automatycznie bez komunikatu alarmu, to oznacza to, ze zawarto$¢
wszystkich ustawionych programéw jest zgodna z programami zarejestrowanymi.

Jesli przy porownywanych programach wystapia réznice, to wskazywany jest alarm 541 INHALT
TEILWEISE VERSCHIEDEN i poréwnywanie zostaje przerwane.

Oznacza to, ze zawarto$¢ programu wskazywana przez migajacy kursor nie zgadza si¢ z zarejestrowanym
programem poréwnywanym.

. Poréwna¢ wszystkie

[1] Przycisna¢ klawisz menu BAND EIN/AUS.

[2] Przycisnaé klawisz menu ALLVERGL NC = BAND.
- W pozycji danych wskazania dla rodzaju przenoszenia danych, wskazywane jest ALLVERGL.

[3] Przycisna¢ klawisz menu START.
- START zostaje pod$wietlone i rozpoczyna si¢ porownywanie programow.
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- Jesli podswietlenie START zostanie usunigte automatycznie bez komunikatu alarmu, to oznacza to, ze

zawarto$¢ wszystkich programéw, zapisanych na tasmie perforowane;j jest zgodna ze wszystkimi
programami zarejestrowanymi w sterowaniu NC.

- Gdy przy porownywanym programie wystapia odchylenia, to ukazuje si¢ komunikat alarmu 541 INHALT
TEILWEISE VESRCHIEDEN i porownywanie jest przerywane.

1. Szukanie lancucha

[1] Przycisna¢ klawisz menu BAND EIN/AUS.

[2] Przycisna¢ klawisz menu BAND SUCHEN
- W pozycji danych wskazania rodzaju przenoszenia danych ukazuje si¢ SUCHEN.

e ( HC )__——T

e ( BAND ) e

(SUCHEN) DATEN: L @ 1

L]

SUCHEN: | @ |

{ DATEN E/A}

|

[3] Ustawi¢ tancuch jaki ma by¢ poszukiwany.
- Dane wstawi¢ klawiszami alfanumerycznymi.
- Wprowadzony tancuch znakow wskazywany jest w pozycji SUCHEN (2).
- Mozna wstawi¢ maksymalnie 40 znakow.

- Przycisnigcie klawisza CAN

CAN

)

- Przycisnigcie klawisza CLEAR zmazuje tylko ostatnio wstawiony znak.

[4] Przycisnaé klawisz menu START.

powoduje zmazanie wszystkich ustawionych danych.

- START zostaje podswietlone i rozpoczyna si¢ poszukiwanie wprowadzonego w kroku [3] tancucha.
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- Gdy na tas$mie perforowanej istnieje odpowiedni tancuch znakéw, to w pozycji DATEN (1) wskazywane jest
maksymalnie 40 znakow, tacznie z tancuchem a podswietlenie START zostaje usunigte.

Przyklad:
Gdy poszukiwany jest fancuch znakéw ,,X100” to dane wskazywane sa jak nizej:

DATEN GO1 X100. Y100. FI10;
SUCHEN X100

- Gdy na tasmie brak jest odpowiedniego tancucha, to wskazywany jest komunikat alarmu 559 BESTIMMTE
DATEN NICHT DA.

Wskazdowka:
Poniewaz funkcja poszukiwania na tasmie jest stosowana dla wywotania cz¢sci poczatkowej tasmy perforowanej,
nie moze by¢ wykorzystana dla dyskietek.

8. Przewijanie powrotne
[1] Przycisna¢ klawisz menu BAND EIN/AUS.

[2] Przycisna¢ klawisz menu ZURUECK SPULEN.
- Przy pozycji danych dla wskazania rodzaju przesnoszenia danych wskazywane jest ZURUCK.

[3] Przycisna¢ klawisz menu START.
- START zostaje pod$wietlone i rozpoczyna si¢ przewijanie powrotne.
Po przewinigciu tasmy, podswietlenie START jest usuwane.

9. Funkcja oznaczania programu na tasmie
Za pomoca tej funkcji, przy wejsciv/wyjsciu programu EIA/ISO z tasmy mozna podaé lub odebrac¢ z tasmy
oznaczenie programu, ktore zostato ustawione na wskazaniu PROGRAMM LISTE.

A. Warunki przenoszenia

(1) Gdy funkcja jest aktywna dzigki ustawieniu parametru 152, oznaczenie programu jest podawane i
wybierane.
Dalsze szczego6ly - patrz lista parametrow.

(2) Wejscie/wyjscie oznaczenia programu jest aktywne tylko przy ponizszych funkcjach wskazania
DATEN E/A (BAND):

- Ladowanie (EINGABE BAND - NC)

- Ladowac¢ wszystko (ALLES EIN BAND - NC)

- Dziurkowa¢ (STANZEN NC — BAND)

- Wszystkie dziurkowaé¢ (ALLESTAN NC - BAND)

- Poréwnanie (VERGLEIH NC = BAND)

- Wszystkie poréwna¢ (ALLVERGL NC = BAND)

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j 160



B. Format taSmy perforowane;j
Format oznaczenia programu przy wejsciu/wyjsciu z tasmy jest jak nizej.
Oznaczenie programu jest podawane po jego numerze ,,0”, miedzy kodem sterowania wyjscia ,,(”” a kodem
sterowanie wejscia ,,)”.

Przyklad:
01234 (COMMENT1234) ;

C. Wskazowki

(1) Dla oznaczenia programu moga by¢ stosowane tylko kody przedstawione na liscie ASCII.
Gdy dla oznaczenia programu podany jest kod inny niz 20, 2D, 2E, 30 do 39 lub 41 do 5A, to kod
ASCII jest przeksztatcany w kod znaku pustego (&20) i rejestrowany w pamigci wewngtrznej
sterowania NC. Kod ASCII - patrz tabela w rozdziale Wskazanie S. DATEN (MATERIAL).

(2) Przy fadowaniu oznaczenia programu do pamigci NC rejestrowanych jest tylko 16 pierwszych
znakéw. Kolejne nie sg przy tadowaniu uwzgledniane.

[Praca - Dane wej/wyj (DNC)]
Dzigki centralnemu komputerowi wykonywane moga by¢ nast¢pujace procesy przenoszenia danych:

- Ladowanie
Dane nie bedace programami oraz programy, ktore juz zarejestrowane zostaly przez komputer centralny lub
sterowanie NC innych maszyn, przenoszone sa do sterowania NC Waszej maszyny.

- Zapis
Dane nie bedace programami lub programy, ktore zostaly juz zarejestrowane w sterowaniu NC Waszej

maszyny, przenoszone sa do komputera centralnego lub sterowan NC innych maszyn.

Procesy obstugi dla wyzej przedstawionych funkcji opisane sa nizej. Zatozono przy tym, ze sterowanie Waszej
maszyny zostato juz przytaczone do sterowan NC innych maszyn lub do centralnego komputera.
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1. Ladowanie
[1] Przycisna¢ klawisz menu DNC EIN/AUS
[2] Przycisna¢ klawisz menu EINGABE HAUPT - NC.

- Przy pozycji danych dla wskazania rodzaju przenoszenia danych wskazywane jest EINGABE a
wskazanie zmienia si¢ nast¢pujaco:

e ™
~————( N{ ) ~——————— ——————— ( ONC ) ——————
(EINGABE)

<3

O]

) WKZ-DATEN ({1 ) WKZ-KORREK

) WKZ-STANDZT (| |) WERK.REGIS.
) S.DATEN (121) WKZ-STUECK.
} A.-PARAM (| })M.-PARAM

) BACKENDATEN (| _|) MAKRO VAR,

(- J _ -/

{ DATEN E/A}

] ] 1 )

[3] Ustawi¢ dane do przeniesienia.

<Dla przeniesienia danych programu>

- Kursor przestawi¢ po pozycji numeru przedmiotu w kolumnie (DNC) i podaé¢ numer przedmiotu
przenoszonego programu. Numer zostaje wtedy podswietlony.

- Mozna ustawi¢ maksymalnie do 32 programy.

<Dla przeniesienia innych danych>
- Kursor ustawi¢ w pozycji danych w kolumnie (DNC), ktora odpowiada zadanemu typowi danych i wstawié¢
numer pliku do przeniesienia. Po ustawieniu danych sg one pod$wietlone.

<Zmazanie ustawionych danych>
- Proces zmazywania danych - patrz krok [3] w ,,1. Ladowanie” z [Praca - Dane wej/wyj (KASS)].

[4] Przycisnaé klawisz menu START.

- START jest podswietlone i zaczyna si¢ przenoszenie danych.
- W pozycji, gdzie wskazywany jest przenoszony program, ukazuje si¢ migajacy kursor.
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- Podswietlenie danych, ktorych przenoszenie zakonczylo sig, jest usuwane. Takie same dane
wskazywane sa w kolumnie (NC).
- Podswietlenie START usuwane jest po przeniesieniu danych.

Wskazowka:
Obowiazuja tutaj wskazowki dla ,,1. Ladowanie” z [Praca - Dane wej/wyj (KASS.)].

2. Zapis
[1] Przycisna¢ klawisz menu DNC EIN/AUS.
[2] Przycisna¢ klawisz menu AUSGABE NC - HAUPT.

- W pozycji danych wskazania dla rodzaju przenoszenia, wskazywane jest AUSGABE a wskazanie
zmienia si¢ nastgpujaco:

N
(i:;_________( ne )——____—____—W(AUSGABE)r_—______——_( e )/

D

e e e~
_— o e e e
— o e e
—~ e
P N SV

) WKZ-DATEN (| |) WKZ-KORREK
) WKZ-STANDZT (| |) WERK.REGIS.
) S.DATEN (}2]) wKZ-STUECK.
) A, -PARAM (\ |y M. -PARAM

} BACKENDATEN (| _]) MAKRO VAR,
L _J - J

[ DATEN E/A]) ( )

N )

[3] Ustawi¢ dane do przeniesienia.
- Ustawienie danych jest takie samo jak w procesie tadowania. Dane musza jednak by¢ ustawione w
kolumnie (NC).
Dalsze szczegoty - patrz krok [3] z ,,1. Ladowanie”.

[4] Przycisnaé klawisz menu START.

- START zostaje podswietlone i rozpoczyna sig¢ przenoszenie danych.

- W pozycji gdzie wskazywany jest przenoszony program, ukazuje si¢ migajacy kursor. Pod$wietlenie
danych, ktorych przenoszenie zakonczylo sig, jest usuwane. takie same dane wskazywane sa w
kolumnie (DNC).

- Po przeniesieniu danych pod$wietlenie START jest usuwane.
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[Praca - Wydruk]
Za pomoca tej funkcji moga by¢ wydrukowane programy lub inne dane, zarejestrowane w sterowaniu NC.

Proces obshugi opisany jest nizej.
W opisie zalozono, ze do NC przylaczono juz drukarke.

[1] Przycisna¢ klawisz menu DRUCK AUSGABE

[2] Ustawi¢ dane, ktore maja by¢é wydrukowane.
- Dla ustawienia danych patrz krok [3] z ,,1. Ladowanie” w [Praca - dane wej/wyj (KASS.)]. Dane musza
jednak by¢ podawane w kolumnie (NC).

[3] Przycisna¢ klawisz menu START.
- START zostaje pod$wietlone dane zostaja wydrukowane.
- Na pozycji gdzie znajduja si¢ wydrukowane dane, ukazuje si¢ migajacy kursor.
- Pods$wietlenie danych, ktorych wydruk zostat zakonczony jesy usuwane. takie same dane wskazywane sa
w kolumnie (DRUCK).
- Po wydruku ustawionych danych, podswietlenie START zostaje usunigte.

Wskazowki:

1. Srodki ostroznosci ze wskazoéwek 2 i 3 z,,1. Ladowanie” w [Praca - dane wej/wyj (KASS.)] obowiazuja
roOwniez tutaj.

2. Takze gdy aktualne wskazanie zostaje przetaczone na inne, wydruk programu jest kontynuowany. Program
wydrukowany nie moze by¢ jednak korygowany.

3. Wydruk programu jest przerywany, gdy pod$wietlenie wskazania menu zostaje usunigte poprzez
przycisnigcie klawisza menu START. Wydruk programu moze by¢ jednak uruchomiony na nowo z pozycji
przerwania.

1. [Praca - Dane wej/wyj (PC)]
Podczas wejscia/wyjscia danych przy pomocy poszerzonej tasmy perforowanej (PC, itd.) moga by¢ stosowane
trzy funkcje:

- Ladowanie
Ladowanie jest funkcja, dzigki ktorej wszystkie odebrane dane w formacie trzy pozycyjnego kodu G, odebrane
z urzadzenia zewngtrznego jak np. PC, moga by¢ zarejestrowane w sterowaniu PC.

- Dziurkowanie
Dziurkowanie jest funkcja, w ktorej dowolne juz zarejestrowane w sterowaniu NC programy lub inne dane,
moga by¢ przestane do urzadzenia zewngtrznego jak np. PC, w formie trzy pozycyjnego kodu G.

- Pordwnanie

Porownanie jest funkcja, dzigki ktorej dane w formacie trzy pozycyjnego kodu G, odebrane z urzadzenia
zewngetrznego jak np. PC, moga by¢ porownane z tymi w sterowaniu NC.
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Wskazowki:

1. Trzy pozycyjny format kodu G - patrz rozdziat FORMAT TRZY POZYCYJNEGO KODU G w instrukcji

programowania.

2. Aby wykorzysta¢ powyzsze funkcje dla wymiany danych z urzadzeniem zewngtrznym, jak np. PC, konieczne
jest dla urzadzenia zewngtrznego odpowiednie oprogramowanie.
3. Dla wymiany danych z urzadzeniem zewngtrznym, jak np. PC, dostgpne sa dw arodzaje protokotow,
przedstawione nizej. Jeden z tych dwoch rodzai (PROTCOL) musi by¢ ustawiony za pomoca parametru 173.
Szczegoty - patrz lista parametrow.

PROTCOL (1)
PROTCOL (3)

... Wymiana danych odniesiona do sterowania DC
... Wymiana danych odniesiona do protokotu DC Standard -EIA/ISO-
Protokoll B lub réwnowaznego (wybieralne)

Informacje z czytnika/dziurkarki tasmy perforowane;j i protokotu B sa ze soba zgodne. Migdzy nimi sa

naste¢pujace roznice:

Protokoét Sprzeg Max. wielkos¢ Baud Dostgpna ilosé
PROTCOL (1) RS-232-C 9600 bps 10 znakoéw
Czytnik/dziurkarka tasmy
PROTCOL (3) RS-232-C* 19200 bps 256 znakow
(Protokoét B) RS-422%' 38400 bps 256 znakoéw

*1 Wybor sprzegu zalezny jest od sprzegu

*2 Wielko$¢ Baud jest ustalana parametrem I1.
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NC-Steuerung Externes

DC1 —

o
-
.
e P————

Verfugbare Uberlaufmenge

DC1 —

DC1: Poczatek przenoszenia danych
DC3: Zatrzymanie przenoszenia danych

Gerat

Dalen

Daten

Daten

Daten

Daten

Daten

DC1:
DC3:

Start der Datenibertragung
Stopp der Datenibertragung

Procedura dla wykonania poszczegdlnych, wyzej nazwanych funkcji, opisana jest nizej.
Ponizszy opis zaktada, ze jednostka konieczna dla wymiany danych, jak np. PC, zostata juz przytaczona do

sterowania NC i gotowe jest oprogramowanie dla niej.
Procedura dla oprogramowania nie jest jednak opisana.
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1. Ladowanie

[1] Przycisna¢ klawisz menu DATEN 1I/0-PC.

[2] Przycisna¢ klawisz menu EINGABE BAND - NC.
- W pozycji dla wskazania rodzaju przenoszenia danych wskazywane jest wtedy EINGABE i aktualnie

ustawiony protokodt, jak nizej.

Przyklad:
Gdy ustawiono PROTCOL (1):

g

e ( NC ) ———————
(EINGABE)

<5

——————( PC ) ———————

PROTCOL (1) <—-]

@
(| 1) wkz-DATEN (] |) WKZ-KORREK
({ 1) wkz-STANDZT ([ |) WERK.REGIS.
(I2|) S.DATEN (12]) wkz-STUECK.
( )a.-PARAM ( ym.-paraM
(L)) BACKENDATEN (|_|) MAKRO VAR. |

({ )

§ ]

J

[3] Przycisna¢ klawisz menu START.
- Przenoszenie danych z PC itd.

Anzeige des Protokolityps

- START zostaje podswietlone i rozpoczyna sig¢ przenoszenie danych.
- Po zakonczeniu przenoszenia, podswietlenie START zostaje usunigte.

Wskazowki:

1. Przenoszenie danych jest kontynuowane takze wtedy, gdy w trakcie niego zostanie dokonane przetaczenie na
inne wskazanie. Obowiazuje to takze dla przypadku, gdy dla tadowania zostanie ustawiony inny rodzaj

przenoszenia.

2. Wymiana danych jest zatrzymywana, gdy pod$wietlenie zostanie usunigte poprzez przycisnigcie klawisza
menu START . Wymiana danych nie moze rozpocza¢ si¢ od pozycji, w ktdrej wymiana zostala zatrzymana.

3. Podczas kroku [3], klawisz menu START przycisna¢ dopiero wtedy, gdy PC rozpoczat przenoszenie danych.
Jesli nie zwraca si¢ na to uwagi, to moze pokazac si¢ alarm 544 LESER FALSCH ANGESCHLOSSEN.

Obowiazuje to takze dla procesu poréwnania.
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2. Dziurkowanie
[1] Przycisna¢ klawisz menu DATEN I/O

[2] Przycisna¢ klawisz menu STANZEN NC - BAND .
- W pozycji dla wskazania rodzaju przenoszenia danych wskazywane jest wtedy STANZEN i aktualnie
ustawiony protokét na pozycji takiej samej jak pokazano wyzej przy ,,1. Ladowanie”.

[3] Okresli¢ dane do przeniesienia
- Ustawienie danych - patrz krok [3] dla ,,1. Ladowanie” z [Proces - Dane wej/wyj (KASS.)]. Dane
musza jednak by¢ ustawiane w kolumnie (NC).

[4] Przycisna¢ lawisz menu START
- Urzadzenie zewngtrzne, jak np. PC, ustawi¢ dla odbioru danych.
- START zostaje podswietlone i rozpoczyna sig¢ przenoszenie danych.
- Po zakonczeniu przenoszenia danych podswietlenie START jest usuwane.

Wskazowki:
1. Obowiazuja tutaj wskazoéwki 2 13 z,,1. Ladowanie” [Proces - Dane wej/wyj (KASS.)].

2. W kroku [4], przycisk menu START przyciskac dopiero wtedy, gdy ustawiono do odbioru danych urzadzenie
zewngtrzne jak np. PC. Jesli na to nie zwraca si¢ uwagi, to moze ukazac si¢ alarm 545 STANZER FALSCH

ANGESCHLOSSEN.
2. Porownanie
[1] Przycisna¢ klawisz menu DATEN I/O-PC.

[2] Przycisna¢ klawisz menu VERGLEH NC = BAND.

- W pozycji dla wskazania rodzaju przenoszenia danych wskazywane jest wtedy VERGLEIH a numer
kodu aktualnie ustawionego protokotu wskazywany jest na tej samej pozycji jak pokazano wyzej przy

,,1. Ladowanie”.
[3] Przycisna¢ klawisz menu START.

- START zostaje podswietlone i rozpoczyna sie przenoszenie danych.
- Po zakonczeniu przenoszenia danych, podswietlenie START jest usuwane.
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10. WSKAZANIA DLA DIAGNOSTYKI

Ustawi¢ mozna dziesig¢ wskazan diagnostycznych.
(1) Wskazanie DIAGNOSE (ALARM)
(2) Wskazanie DIAGNOSE
(3) Wskazanie PLC SIGNAL
(4) Wskazanie BELAST. UEBERW
(5) Wskazanie WARTUNGSANZEIGE
(6) Wskazanie ZAEHLER
(7) Wskazanie DIAGNOSE (MONITOR)
(8) Wskazanie ALARM HISTORY
(9) Wskazanie OPTION
(10) Wskazanie LADDER MONITOR

W niniejszej instrukcji opisy dla wskazania (10) opuszczono, poniewaz jest ono dostgpne tylko dla technikow
YAMAZAKI MAZAK.

10.1 Wskazanie DIAGNOSE (ALARM)

Funkcja
- Wskazanie liczby btedow, opis i inne informacje odnosnie aktualnego stanu alarmow.
- Inicjalizacja danych.

Uwagi

Gdy wystgpuje kilka btedow, na innych wskazaniach wskazywany jest tylko jeden komunikat alarmu. Poprzez
wywolanie tych wskazan mozna jednak uzyska¢ informacje o innych istniejacych bigdach.

Szczegdty nt komunikatow alarmoéw i ich usuwania - patrz lista alarmow.
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[Wskazywane dane]

( N
Nr. ALARM NACHRICHT KOPF DATUM ZEIT ART
) @ <) @ ® ®
GESAMT @ AUT.ABLA. @ BETR.ZEIT @
AUT.ZERS. ® rRer.zers. @
{ DIAGNOSE (ALARM) ] ( ;
. | NN
[Opis danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) | Nr. - Numer alarmu
(2) | ALARM - Tres¢ alarmu
NACHRICHT
3) - Wycinek, w ktorym wystapit alarm
(a,b, 0
a: numer przedmiotu
b: numer procesu
c¢: numer sekwencji
Wskazowka:
Przy okres§lonych rodzajach alarmow pozycja ta nie jest wskazywana.
(4) | KOPF - Wrzeciono, przy ktérym wystapit alarm.
Pozycja ta jest wskazywana tylko przy maszynach z wrzecionem
bocznym jak MULTIPLEX.
(5) | DATUM ZEIT M/T | Data i czas wywolania alarmu
S: M
(6) | ART - Zrédto wyzwolenia alarmu
(7) | GESAMT S:M’S” | Skumulowane dane czasu wlaczenia
(8) | AUT.ZERS. S:M’S” [ Skumulowane dane czasu pracy automatycznej
(9) |AUT.ABLA. S:M’S” [ Skumulowane dane dla czasu od poczatku do konca pracy
automatycznej
(10) | REI.ZERS. S:M’S” | Skumulowane dane dla czasu automatycznego cigcia
(11) | BETR.ZEIT S:M’S” | Skumulowane dane czasu wlaczenia po dostawie (nie moga by¢
zmieniane)
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- Ustawienie czasu w pozycjach (6) do (9)
[1] Kursor przenie$¢ do pozycji ustawiane;.
[2] Ustawi¢ czas.

Przyklad:

Ustawienie 11 : 05 ; 38”
Klawisze przyciska¢ w nast¢pujacej kolejnosci:

1 1 . 5 . 3 8

>

- Inicjalizacja danych

Przy pomocy tej funkcji dane poszczegolnych wskazan moga by¢ inicjalizowane (zmazywane).

[1] Przycisna¢ klawisz menu DATEN INITIAL.

- DATEN INITIAL zostaje podswietlone a w okienku zostaja wskazane dane dla inicjalizacji

poszczegolnych wskazan.

[2] Ustawi¢ dane, ktore majq by¢ inicjalizowane.

- Z menu wybra¢ dane do inicjalizacji poszczegoélnych wskazan. Przycisnigcie klawisza menu —» — — daje

wskazanie kolejnego menu.

[3] Podaé -9999.
-Teraz jest wykonywana inicjalizacja.
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10.2 Wskazanie DIAGNOSE

Funkcja

Wskazanie wersji sterowania NC oraz osi serwo.

[Wskazywane dane]

- =)
TEIL VERSION TEIL VERSION @ ®
MAIN-A SRV1i-X
MAIN-B SRV1-1
L-GER Shvi-d
ig;USR SRV1-5
SPN1-1
BOARD SPN1-2
CG-ROM SRV2-X
OPTION SRvV2-2
EIA SRv2-C
DNC SRve-4
LADDER SRV2-5
MACRO SPHN2-1
SPN2-2
@ 2
@
{ DIAGNOSE }
( )
L } ’ ’ T l } y
[Opis danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) | TEIL - Oznaczenie sterowania NC i osi serwo
(2) | VERSION - Wskazanie wersji
(3) |SERIAL - Numer serii sterowania NC
(4) [MODEL - Oznaczenie modelu sterowania NC
Wskazowka:

Wersja sterowania NC odnosi si¢ do MAIN-A.
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10.3 Wskazanie PLC SIGNAL

Funkcja

Wskazanie stanu EIN/AUS sygnatu maszyny

[Wskazywane dane]

~ :
No. . No. No. No.
1.SYNC-Z 17. RAPID 33. SYNC-REQ 49.5 FIN ]
2.SYNC-C 18. CUTTING 34, C-AXIS 50.T FIN
3.SYNC-SP 19, TAP 35. SP-AXIS 51.B FIN
4, PRESSURE 20. THRD 36.MES-REQ 52.SERVO OFF
5.WAITING 21. SYNC 37.MES-SNS 53.PLC EMG.STOP
6. CROSS CUT 22. SKIP 38. SENSOR 54 . AUX.ST
7. TORQUE 23. CONST 39. AUTOMODE 55.SINGLE BLOCK
8.MF1 24, ZERQ RETURN 40. RESET 56.Y-AXIS
9. MF2 25. FINISH 41,87 57.MILL MODE
10. MF3 26. INPOS.CHK 42, SP 58.
11.MF4 27. SP.ZERO SPEED 43, INT LOCK X 59.
12. SF 28. SP.SPEED ARVL 44, INT LOCK Z 60.
13, TF 29. SP.ORIENT 45. INT LOCK C 61.
14, BF 30. SP.ALARM 46. INT CUT 62.
15.DEN KB 47 . MLK 63.
16. MOTION 2. 48.M FIN 64. ]
O, Z ® 2 @ @ @ @
[ PLC SIGNAL)
[Opis danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) Oznaczenie sygnalu - Oznaczenie sygnalu
2) 0/1 - 01 1 dotycza odpowiednio AUS i EIN.(wt, wyl)
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10.4 Wskazanie BELAST. UEBERW.

Funkcja
Nadzorowanie stanu obcigzenia

[Wskazywane dane]

('TNr.QQQQM(QQQQM)1234567890123456(1234567890123456) PNr.9999-999 WKNr.QQQA-QQQA\
BNr.64 WPNr.98
POSITIONX —-99999.999
I -99999.999 i
o 359.999 Y
B -998999.993 S 200 | IR
Y -99999.999
<AKT DAT> @
VOR., XZY 999.899 mm/rev 100
99939.999 mm/min
o 999.999 °/min
SPDL1 83999 min-l 0 . . _
(9) 9889.889 m/min 30 B0 (sec)
FR.SPDL 99299 min-1 @
(9) 9999.899 m/min *93.12.21  23:53°539"
{ BELAST.UEBERW. ] ( )
L IR

[Opis danych]

Lp. Pozycja Jedn. Opis danych

(1) | Oznaczenie osi - Oznaczenie osi, ktorej obcigzenie jest nadzorowane
(2) |0O$ pozioma - Maksymalny czas nadzorowania w sekundach

(3) | O$ pionowa - Obciazenie procentowe

(4) | Wskazanie graficzne - Wskazanie wahan obcigzenia

Wskazowki:

Inne pozycje danych sa zgodne z pozycjami we wskazaniu POSITION. Patrz rozdzial wskazanie POSITION.
Niektdre pozycje nie sa wskazywane przy okreslonych specyfikacjach maszyny.
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Nadzorowanie stanu obciazenia.

[1] Okresli¢ 0§, dla ktorej maja by¢ wskazywane dane obciazenia.
- Przycisnaé klawisz menu ACHSEN WAEHLEN. Aktualne wskazanie zmienia si¢ na menu z
oznaczeniami 0si.
Ustawi¢ oS.

[2] Poda¢ zadany czas nadzorowania obciazenia (0§ pozioma).
- Czas nadzorowania moze by¢ okreslony tylko pomigdzy 1 do 60 minut.

[3] Przycisna¢ klawisz menu START.
- Wahania obciazenia sa wskazywane graficznie przez czas okreslony w kroku [2].
Nadzorowanie zostaje przerwane przy ponownym przycisnigciu klawisza menu, podczas jego
wykonywania.

Wskazowka dla zapisu wskazania graficznego:

Jesli klawisz menu SPEICHER zostanie przyci$nigty, gdy menu START nie jest podswietlone, to menu
SPEICHER zostaje pod$wietlone co wskazuje, ze wskazanie graficzne zostato zapisane.
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10.5 Wskazanie WARTUNGSANZEIGE

Funkcja
- Wskazywane sa punkty dla regularnego sprawdzania, data ostatniej kontroli oraz czas od jaki uptynat od niej.
- Moga by¢ wprowadzane punkty dla regularnego kontrolowania.

Uwagi

Maszyna nie jest zatrzymywana gdy wskazywany czas przekracza docelowy czas od ostatniej kontroli.

[Wskazywane dane]

-~
Nr. WARTUNGSANZEIGE DATEN ZEIT(H) VORHER PRUEFEN—\
T —
= { ]
: ]
- | ]
ol | e _ P A
<
: | ]
| ]
{ ]
@
I i
D ] Seite
{ WARTUNGSANZEIGE )
( )
[Opis danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) |Nr. - Numer kontroli
(2) | WARTUNGSANZEIG - Oznaczenie punktu sprawdzania
E DATEN
(3) | ZEIT (H) % Wskazanie graficzne stosunku aktualnego czasu do czasu
docelowego
(4) | Czas docelowy godz. |Czas docelowy punktu kontrolnego
(5) | Aktualny czas godz. | Aktualny czas punktu kontrolnego
(6) | Ostatnia kontrola J. M. T | Data ostatniej kontroli
(7) |Datai czas J.M. T | Wskazanie aktualnej daty i punktu czasowego
S:M’S”
(8) | Strona - Numer strony

Proces wprowadzania oznaczenia dla punktu regularnej kontroli (2)

[1] Ustawi¢ strong z pozycja WARTUNGSANZEIGE DATEN wskazania WARTUNGSANZEIGE.

[2] Kursor ustawi¢ przy pozycji WARTUNGSANZEIGE DATEN.

- Przycisnaé klawisz menu WA. DATEN EINGABE.
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Menu zostaje podswietlone a kursor wskazywany jest w pozycji WARTUNGSANZEIGE DATEN.

[3] Poda¢ punkt regularnej kontroli.

- Oznaczenie punktu regularnej kontroli wprowadzi¢ za pomoca klawiszy alfanumerycznych lub menu dla
wprowadzania kodu.

Oznaczenie jest wprowadzane przyciskiem INPUT.
Proces dla ustawienia czasu docelowego oraz aktualnego.
[1] Kursor przenies¢ do pozycji, ktéra ma by¢ usatwiona.

[2] Poda¢ zadany czas.

Przyklad:

Gdy ma by¢ podane 96:

6

i

>

.19
wcisnaé
Wskazowka:

Gdy podawany jest czas aktualny, wskazanie roku, miesigca i dnia ostatniej kontroli przepisywane jest w pozycji

(6).

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j

177



[Wskazywane dane (Wskazanie i rejestracja punktow kontroli 1500 oraz 3000 godzin)]

~
( WARTUNGSPLAN (ALLE 1500 STUNDE)
Nr. Ne.

® s @ @

— E—

Seite| @ |

{ WARTUNGSANZEIGE ] ( )

] IS

L

[Opis danych]

Lp. [Pozycja Jedn. Opis danych

(1) |Nr. - Numer kontroli

(2) | Punkt kontroli - Oznaczenie kontroli dlugotermiowe;j
(3) | Strona - Numer strony

Proces wprowadzania oznaczenia punktu kontroli (2)

[1] Ustawi¢ strong dla dlugotermiowe;j kontroli wskazania WARTUNGSANZEIGE.
- Przycisnigcie klawisza menu LANGE ZEIT DA. powoduje podswietlenie menu.
Nastgpnie wskazywana jest strona dla dlugotermiowej kontroli.

[2] Kursor ustawi¢ na pozycji WARTUNGSPLAN.
- Przycisna¢ klawisz menu WA. DATEN EINGABE. Menu zostaje wtedy podswietlone a kursor
wskazywany jest pod nr 17 pozycji WARTUNGSPLAN.

[3] Wprowadzi¢ oznaczenie punktu kontroli.
- Oznaczenie wprowadzi¢ przy pomocy klawiszy alfanumerycznych lub menu dla wprowadzania kodu.

Oznaczenie jest rejestrowane przez przycisnigeie klawisza INPUT.

Wskazéwka:
Strony 1 i 2 sg przeznaczone odpowiednio dla kontroli 1500 i 3000 godzin.
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Uwaga:
Punkt kontroli w pozycji (2) zostaje podswietlony gdy czas aktualny osiagnie czas docelowy. Pod$wietlenie jest

usuwane gdy kursor zostanie klawiszami kursora przesuni¢ty do zadanego numeru pozycji i przycisnigty zostanie
klawisz INPUT. Proces ten wykonywa¢ po zakonczeniu kontroli.
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10.6 Wskazanie ZAEHLER

Funkcja

Wskazuje powigkszone przedstawienie aktualnej pozycji poszczegolnych osi w uktadzie wspotrzednych
przedmiotu obrabianego.

Uwagi

We wskazaniu tym zmiana wspotrzednych nie jest mozliwa.

[Wskazywane dane]

-~

< @™ N N X

O]
{ ZAEHLER]

[Opis danych]

Lp. Pozycja jedn. Opis danych

) 1X,Z,B,Y mm | Aktualna pozycja danej osi w uktadzie wspoirzednych przedmiotu
obrabianego

2 |C stopien | Wskazowka: Niektore osie nie sa wskazzywane przy okreslonych
modelach maszyn.
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10.7 Wskazanie DIAGNOSE (MONITOR)

Funkcja
- Wskazanie stanu pamigci sterowania NC
- Zapis danych do pamigci

Uwagi

Gdy dane maja by¢ zapisane do pamigci, postgpowac wg instrukcji technikow YAMAZAKI MAZAK.

[Wskazywane dane]

SPEICHER MONITOR E/A MONITOR \
ADRESSE 78543210 HEX ADRSS FEDCBA9876543210 HEX ADRSS FEDCBAQRT76543210 HEX
@ @ O @ & ©i{ @ ® ®
ADRESSE 78543210 HEX ADRSS FEDCBAQB7E543210 HEX ADRSS FEDCBAGS76543210 HEX
@ 2 3 @ ® ®| @ ® ®
ADRESSE 78543210 HEX ADRSS FEDCBASS76543210 HEX ADRSS FEDCBAQB768543210 HEX
@ @ 13 @ ® ®e| @ © ®
SPEICHER MON.SCHREIBEN £/ MONITOR SCHREIBEN
ADRESSE 76543210 HEX ADRSS FEDUBADE76543210 HeX
N T 3 | A N [ X
| DIAGNOSE(MONITOR) | ] )
pis danyc
[Opis danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) | ADRESSE - Wskazanie adresu pamigci
(2) |Daten - Wskazanie binarne danych dla adresu w pozycji (1)
(3) |Daten - Wskazanie szesnastkowe danych dla adresu w pozycji (1)
(4) | ADRSS - Wskazanie adresu nadzorowania wh/wyt
(5) |Daten - Wskazanie binarne danych dla adresu w pozycji (4)
(6) |Daten - Wskazanie szesnastkowe danych dla adresu w pozycji (4)
(7) | ADRESSE - Adres dla zapisu danych do pamigci
(8) |Daten - Wskazanie binarne danych dla adresu w pozycji (7)
(9) |Daten - Wskazanie szesnastkowe danych dla adresu w pozycji (7)
(10) | ADRSS - Adres dla zapisu danych do adresu nadzorowania wl/wyt
(11) | Daten - Wskazanie binarne danych dla adresu w pozycji (10)
(12) | Daten - Wskazanie szesnastkowe danych dla adresu w pozycji (10)

[Praca wskazania]

1. Nadzorowanie stanu pamigci
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[1] Kursor ustawi¢ przy pozycji ADRESSE z SPEICHER MONITOR

Przyklad:

SPEICHER MONITOR

ADRESSE| 76543210

MHO0000080- 00000000
MHO0000001 00110000
MHO0D00002 00011110
MHOOC00003 00011010

HEX

00
30
1t
1A

[2] Podac¢ adres do nadzorowania.

Przyklad:
Poda¢ 89ABC

SPEICHER MONITOR

ADRESSE 76543210

MHOOO8SABC 11111111
MHOO089ABD 00101000
MHOOO8SABE 00100001
MHOOO8SABF 01101110

HEX

FF
28
21
6E

2. Nadzorowanie stanu wl/wyt. w pamigci

[1] Kursor ustawi¢ przy pozycji ADRESS z E/A MONITOR.

Przyklad:

E/A MONITOR

ADRSS FEDCBA9876543210
L)

X0060: - 6000000000000000

x001d 0000000000000000

X0020 0000000000000000
X0030 0000000000000000

HEX

0000
0000
0000
0000

[2] Podac¢ adres do nadzorowania.

ADRSS

Y0120
Y0130
Y0140
Y0150

Przyklad:
Poda¢ Y120.

E/A MONITOR

FEDCBAS876543210

0000000000000000
0000000000000000
0000000000010000
0000100000000000

3. Zapis danych w pamigci

[1] Kursor ustawi¢ przy pozycji ADRESSE z SPEICHER MON. SCHREIBEN.
Przyklad:

HEX

0000
0000
0010
0800

SPEICHER MON.SCHREIBEN

ADRESSE 76543210
b

MW000000B6 - 00000000 00
AN

HEX

[2] Poda¢ adres dla zapisu danych.
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Przyklad:
Poda¢ 123456.

SPEICHER MON.SCHREIBEN
ADRESSE 76543210  HEX
S
MW00123456- 11111111 FF
s

[3] Kursor ustawi¢ przy pozycji HEX w SPEICHER MON. SCHREIBEN.
Przyklad:

SPEICHER MON.SCHREIBEN

ADRESSE  76543210° HEX
MW00123456 11111111 ﬁff
[4] Poda¢ dane do zapisu.

Przyklad:
Poda¢ 1A.

SPEICHER MON.SCHREIBEN
ADRESSE 76543210  HEX
MW00123456 00011010 iff

Wskazowka:
Przy zapisie danych do pamigci postgpowaé wg instrukcji technikow YAMAZAKI MAZAK.
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4. Zapis danych do pamigci stanu wl/wyt.

[1] Kursor ustawi¢ przy pozycji ADRESS w E/A MONITOR SCHREIBEN.

Przyklad:

E/A MONITOR SCHREIBEN
ADRSS FEDCBA9876643210 HEX
Wt :
X0084- 0000000060000000 G000
e

[2] Podac adres dla zapisu danych.
Przyklad:
Poda¢ X120.

E/A MONITOR SCHREIBEN
ADRSS FEDCBASB76543210 HEX
1,
X0120- 0000000000000000 0000
.

[3] Kursor ustawi¢ przy pozycji HEX w E/A MONITOR SCHREIBEN.
Przyklad:

E/A MONITOR SCHREIBEN
ADRSS FEDCBA9876543210 HEX
I
X0120 0000000000000000 0O0GBQ -
Sis

[4] Podac¢ dane do zapisu.
Przyklad:
Poda¢ F1.

E/A MONITOR SCHREIBEN
ADRSS FEDCBA9876643210 HEX
X0120 0000000011110001 0OFL':

Wskazowka:

Przy zapisie danych do pamigci postgpowaé wg instrukcji technikow YAMAZAKI MAZAK.
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10.8 Wskazanie ALARM HISTORY

Funkcja
Wskazania szczegotow, przyczyn btedow i innych informacji do wszystkich stanow alarmowych jakie dotychczas
wystapily, przy czym pierwszy przedstawiany jest alarm ostatni.

[Wskazywane dane]

—

Nr.

ALARM NACHRICHT

KOPF DATUM ZEIT  ART

[ ALARM HISTORY ]

-

.
[Opis danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) Nr. - Numer alarmu
(2) ALARM NACHRICHT - Zawarto$¢ alarmu
3) - Wycinek, w ktorym wystapit alarm
(a, b, ¢)
a: Numer przedmiotu obrabianego
b: Numer procesu
c¢: Numer sekwencji
Wskazowka:
Przy okreslonych rodzajach alarmu, pozycja ta nie jest
wskazywana
@) KOPF - Wrzeciono, przy ktorym wystapit alarm
Pozycja ta jest wskazywana tylko przy maszynach z
wrzecionem bocznym jak i MUTLIPLEX.
(5) DATUM ZEIT M/T | Data i czas wyzwolenia alarmu
S: M
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Lp. Pozycja Jedn. Opis danych

(6) |ART - Zrédlo wyzwolenia alarmu
@) Strona - Numer wskazywanej strony oraz calkowita liczba stron
Stronaa /b

a: numer wskazywanej strony
b: catkowita liczba stron

10.9 Wskazanie OPTION

Funkcja
Wskazanie wszystkich wybieralnych funkcji, w ktdre wyposazone jest sterowanie NC.

Uwagi
We wskazaniu tym wszystkie terminy sa w jezyku angielskim.

[Wskazywane dane]

(" N
1 17
2 18
3 19
. 20
O] O]
16
{OPTION ]
{ )
[Opis danych]
Lp. Pozycja Jedn. Opis danych
(1) Oznaczenie funkcji - Oznaczenie, czy wybieralne funkcje sterowania NC istnieja.
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PRACA AUTOMATYCZNA
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11. PROCES WYKONYWANIA PRACY RECZNEJ

Praca automatyczna maszyny, wg wczesniej utworzonych programéw i danych, okreslana jest mianem pracy
automatyczne;j.

Praca automatyczna jest mozliwa poprzez usatwienie programu do wykonania i uruchomienie go. Je§li w
programie lub danych nie ma bledow, to nie ma innych uwarunkowan.

Przy pracy automatycznej moze jednak by¢ konieczne wykonania nast¢pujacych ustawien dla zatrzymania pracy,
zmiany warunkow skrawania lub przerwania impulsowego kotem rgcznym.

11.1 Kroki obsfugowe pracy automatycznej

Zaktadajac, ze wykonano juz zamocowanie kompletu narzedzi, uksztaltowanie szczgk mocujacych, ustawienie
poszczegolnych etapow pracy, przygotowano programy i ustawienia danych koniecznych dla pracy
automatycznej, kroki kolejne opisane sa nizej.

Wywotanie programu do wykonania w pracy automatycznej
Ustawienie warunkdéw wykonania pracy automatyczne;j

- praca poszczeg6lnych blokoéw i wybieralne zatrzymania
- proba i blokowanie maszyny

- doprowadzenie chtodziwa

- stosowanie usunigcia ograniczen

Ustawienie warunkow skrawania
- korekcja posuwu szybkiego
- korekcja posuwu skrawania

- korekcja wrzeciona / walu frezarskiego

Zamocowanie przedmiotu obrabianego
Odsunigcie narzgdzi za pomoca przesunigcia

- ustawienie we wskazaniu WERKZEUGKORREKTUR

Praca automatyczna (skrawanie probne)
Pomiar obrabianego przedmiotu i korekta programu

- zmiana zaprogramowanych warunkow skrawania
- zmiana danych narz¢dzia

Praca automatyczna (Produkcja masowa)
Zakonczenie pracy

Wytaczenie pradu

Sprawdzenie i czyszczenie
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11.2 Rodzaje pracy automatycznej

Praca automatyczna moze by¢ wykonywana na programach zarejestrowanych w sterowaniu NC lub zapisanych

przez programy EIA/ISO na tasmie perforowanej, dyskietce lub innych zewngtrznych no$nikach danych.
Maszyna moze tez pracowac automatycznie wg danych nie bedacych programami, ktore jednak musza by¢
ustawione przez uzytkownika.

1. Gdy wykonywane sa programy nie zarejestrowane w sterowaniu NC, to uzytkownik moze ustawi¢ jeden z
trzech nizej przedstawionych rodzajow pracy automatyczne;j.

A. Rodzaj pracy - AUTO

Ten rodzaj pracy ustawiany jest przycisnigciem klawisza AUTO, pokazanego na AUTO
rysunku po prawej stronie.
W tym rodzaju pracy, program wykonywany jest od poczatku do konca. O
——
4
L ]

B. Praca od nowego uruchomienia
Ten rodzaj pracy ustawiany jest przyci$nigciem klawisza EINSTEIG.
Taki rodzaj ustawia¢ gdy przerwany program ma by¢ uruchomiony od dowolnego miejsca.

C. Praca pojedynczego procesu
Ustawienie nastgpuje poprzez przycisnigcie klawisza SINGLE PROCESS,

pokazanego na rysunku po prawej stronie. O
Ustawia¢ gdy ma by¢ wykonany okreslony proces wewnatrz programu. L—
Zwraca¢ uwagg, ze ten rodzaj pracy nie daje si¢ ustawia¢ dla programéw EIA/ISO. ?4_i
2. Ustawi¢ pracg tasmy perforowanej gdy maja by¢ wykonywane programy EIA/ISO SINGLE
zapisane na zewngtrznych no$nikach danych. TAPE
Praca tasmy perforowanej jest ustawiona automatycznie gdy zapali si¢ lampka O
klawisza TAPE, po jego przycis$nigciu (patrz rysunek po prawej).
Praca tasmy perforowanej moze by¢ ustawiona podczas pracy automatycznej lub D
nowego uruchomienia.
Praca tasmy perforowanej jest skasowana gdy lampka gasnie z powodu ponownego
przycisnigcia klawisza.
3. Aby maszyna mogla wykonywa¢ dane nie bgdace programami, ustawic¢ pracg MDI.
Ten rodzaj pracy jest ustawiany przycisnigciem klawisza MDI, pokazanego po prawej @)
stronie. G.n.) >
MDl
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11.2.1 Rodzaj pracy - AUTO

Ustawi¢ AUTO dla wykonania normalnej obrobki.

W niniejszym podrozdziale opisana jest praca AUTO, gdy maja by¢ wykonane programy zarejestrowane w

sterowaniu NC lub programy EIA/ISO zarejestrowane na zewngtrznych nosnikach danych jak np. tasma
perforowana, dyskietki itd.

<Dla wykonania programéw zarejestrowanych w sterowaniu NC>

[1] Ustawi¢ AUTO
- Dla wykonania programu przycisnaé¢ klawisz AUTO AUTO

[2] Ustawi¢ program, ktory ma by¢ wykonany.
- W celu ustawienia postgpowac nastgpujaco:
1) Ustawi¢ jedno z ponizszych wskazan:
POSITION
GRAFIK (Praca ZEICHNE)
AUTOM. MESSEN
EINSTELLEN

2) Przycisna¢ klawisz menu TEILNUMMER.
Wskazanie menu zostaje podswietlone i wskazywane jest okienko listy numeréw przedmiotow
obrabianych.

3) Ustawi¢ numer przedmiotu obrabianego, ktory ma by¢ obrabiany.

Przyklad:
<Proces 1>
Dla wykonania programu z numerem przedmiotu 100

bl

11 (o] |o] |»

’ ’ 3

Przycisnaé kolejno

<Proces 2>

Przycis$nigciem klawisza kursora wywota¢ kursor w oknie. Kursor ustawi¢ na numerze przedmiotu 100 i

przycisna¢ klawisz INPUT.

(Gdy w ten sposob ustawiany jest program zarejestrowany w sterowaniu NC, to okreslane jest to jako

,»,poszukiwanie numeru przedmiotu obrabianego”.)
- Dla wykonania programu wykonaé¢ poszukiwanie numeru przedmiotu.

[3] Ustawi¢ warunki wykonania dla pracy automatyczne;j

1) Pozycje menu nizej odnosza si¢ do ,,Wyboru menu dla warunkéw wykonania pracy automatyczne;j”.

Dalej pokazano ,,Klawisze dla warunkéw wykonania pracy automatycznej”.

Poprzez ustawienie tych pozycji menu oraz klawiszami mozna okresli¢ warunki dla wykonywania pracy

automatycznej.

- Gdy ustawiona jest pozycja menu ZUSAETZL HALT, to praca automatyczna moze by¢ zatrzymana

wewnatrz programu, w pozycji MO1.

- Gdy ustawiona jest pozycja menu PROBE LAUF razem z klawiszem MF1, to praca automatyczna

moze by¢ uruchomiona z posuwem ustawionym recznie zamiast z posuwem okreslonym w programie.

- Gdy ustawiona jest pozycja menu MASCHINE BLOCKIER razem z klawiszem MF1, to praca

automatyczna jest uruchamiana bez rzeczywistego napedu osi.
- Gdy ustawiona jest pozycja menu LICHT, to moze by¢ wlaczone o$wietlenie maszyny.

- Gdy ustawiona jest pozycja menu BARIEREN LOESCHEN, to wszystkie ograniczenia (jak np.

ograniczenia narzgdzi, ograniczenia uchwytu itd.) moga by¢ odwotane.
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- Gdy ustawiona jest pozycja menu SATZ SPRING, to mozna wykona¢ w programie skok do
dowolnego bloku. Ta funkcja menu moze by¢ ustawiona tylko wtedy, gdy ustawiono program
EIA/ISO.

- Poprzez przycisnigcie klawisza
blokowi.

<ok program moze wykonywany z krokiem rownym pojedynczemu

- Poprzez przycisnigcie klawisza mozna w pozycji M08 lub M09 odpowiednio wlaczaé badz
wylaczaé doprowadzenie cieczy.

- Poprzez przycisnigcie klawisza #&& doprowadzenie cieczy moze by¢ wiaczone lub wytaczone w
dowolnym miejscu programu.

2) Warunki wykonywania moga by¢ w czasie pracy automatycznej ustawiane lub odwotywane.

3) Doktadny opis zastosowania powyzszego menu i klawiszy - patrz rozdziat USTAWIENIE
WARUNKOW WYKONYWANIA.

[4] Ustawienie warunkow skrawania
Ponizszy proces wykonywac tylko wtedy, gdy trzeba dokona¢ zmiany zaprogramowanych warunkow
skrawania (posuw i pr¢dkos¢ obwodowa wrzeciona/walu freza).
- Posuw szybki ustawi¢ za pomoca klawiszy korekty biegu szybkiego.
Wskazowka:
Wartosci R2, R1 i R40 okresli¢ poprzez ustawienie parametrow:
RO: Parametr B149
R1: Parametr B150
R2: Parametr B151
- Posuw skrawania ustawi¢ klawiszami korekty posuwu skrawania.
- Predkosci obwodowe (obroty) dla wrzeciona/watu freza ustawi¢ klawiszami korekty wrzeciona/watu freza.

~— RAPID 1 seinoie
YW FEeD
100% 50% R2 A1 RO IR TET T T
6°%'6 o o N EEE EE NN
O (e} (o]
A A A
@ (e) (@]
v v v

- Podczas pracy automatycznej, warunki skrawania moga by¢ zmieniane klawiszami korekty.

- Szczegdly odnosnie stosowania klawiszy korekty - patrz rozdziat ZMIANA WARUNKOW SKRAWANIA.

Wskazowki:

1. Warunki skrawania okre$lone w programie pozostaja nie zmienione takze wtedy, gdy zostaly okreslone
klawiszami korekty. Gdy maja one by¢ skorygowane, stosowa¢ funkcjg ,,VFC”. Szczegoty - patrz rozdziat
Funkcja VFC.

2. Korekta posuwu skrawania podczas nacinania gwintu lub gwintowania wynosi 100%. Po wykonaniu tego
procesu, automatycznie ustawiana jest warto$¢ pierwotna.

W

Wartosci korekty dla pracy automatycznej i r¢cznej zapisywane sa oddzielnie.
4. Funkcja watu freza jest dostgpna poprzez wybranie.
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[5] Wywota¢ czg$¢ startowa programu.
- Czg$¢ startowa programu moze by¢ wywotana

przyci$nigciem klawisza RESET. RESET @ I READY
- Dla wykonania programu przycisna¢ klawisz RESET. O
p . L . . . / °
rzy wywotaniu czgdei startowe; programu zaswieca sig / ﬁ % P. HEAD
lampka wskazania % P. HEAD (Nagléwek programu).

O T» p.STOP

[6] Uruchomi¢ pracg automatyczna.
- Praca automatyczna uruchamiana jest przycisni¢ciem

CYCLE START

7 A

przycisku CYCLE START. ?—b f
- Dla wykonania programu przycisna¢ przycisk CYCLE "_Jv 7
START.
- Podczas pracy automatycznej lampka przycisku CYCLE r
START $wieci sig i gasnie po jej zakonczeniu. l l
Wskazéwka:

Przed przycisnigciem przycisku CYCLE START sprawdzi¢, czy
$wieci si¢ lampka I READY.

Uwaga:

Podczas recznego przerwania w pracy automatycznej, nie wykonywaé pomiaru danych ustawienia narzg¢dzia za
pomoca TOOL EYE.

W przeciwnym wypadku uktad wspotrzgdnych dla nowo uruchomionej pracy automatycznej moze zostac
przesunigty z pozycji przed przerwaniem.

<Wykonanie programéw EIA/ISO zapisanych na zewngtrznym no$niku danych (praca z tasma perforowana)>
[1] Urzadzenie zewngtrzne przytaczy¢ do sterowania NC.

- W sprawie polaczenia migdzy sterowaniem NC oraz urzadzeniem z ta§ma perforowana lub dyskietka - patrz
odpowiednia instrukcja obstugi urzadzenia.

[2] Ustawi¢ rodzaj pracy - AUTO. AUTO
- Dla wykonania programu przycisna¢ klawisz AUTO. <

K +
[3] Ustawi¢ pracg taSmy perforowane;. TAPE
- Dla wykonania programu przycisna¢ klawisz TAPE. 7
Praca tasmy perforowanej moze by¢ ustawiona tylko w AUTO lub przy nowym IR
uruchomieniu pracy.

S

Wskazowka:

Gdy ustawiona jest praca tasmy perforowanej, to w pozycji TNr. wskazania POSITION lub w innym wskazaniu
ukazuje sig¢ ****E. Gdy praca jest uruchamiona a numer przedmiotu obrabianego odczytany, w gornej pozycji
danych wskazywany jest numer przedmiotu.

1-2-2 Praca od nowego uruchomienia

Prace od nowego uruchomienia ustawi¢ gdy obrobka zostata przerwana z okreslonego powodu i ma si¢
rozpocza¢ na nowo od odpowiedniej czgsci programu.

Ponizej opisano proces ustawiania pracy od nowego uruchomienia.

Zatozono przy tym, ze wykonane juz zostato poszukiwanie numeru przedmiotu obrabianego dla nowo
uruchamianego programu, ustawienie warunkéw wykonawczych itd.

Dalsze szczegoty - patrz rozdziat Rodzaj Pracy AUTO.

[1] Wywota¢ cze$¢ poczatkowa programu.
- Czg$¢ poczatkowa programu moze by¢ wywotana klawiszem RESET.
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- Przy wywotaniu czesci poczatkowej zaswieca si¢ lampka %. P.HEAD (przycisk programu). Sprawdzi¢ czy
jednoczesnie zaswieca si¢ lampka I READY.

[2] Ustawi¢ pracg od nowego uruchomienia.
- Przycisna¢ klawisz menu EINSTEIG. W dolnej czg$ci monitora wskazywany zostaje wtedy wiersz
wprowadzania danych dla rozkazu nowego uruchomienia.

<Przy nowym uruchomieniu za pomoca programu MAZATROL>

[3] Podac¢ dane dla rozkazu nowego uruchomienia.
(1) W ponizszy sposoéb wprowadzi¢ dane dla pozycji nowego uruchomienia:
1) Okresli¢ czy dla nowego uruchomienia ma by¢ zastosowana obrobka zgrubna czy tez doktadna.
Dla nowego uruchomienia od obrdobki zgrubnej przycisna¢ klawisz menu VORDREH V.
Dla nowego uruchomienia od obrébki doktadnej przycisna¢ klawisz menu FERTIG F.

2) Poda¢ numer procesu pozycji nowego uruchomienia.

Przyklad:
Gdy nowe uruchomienie ma by¢ wykonane od nastgpujacej pozycji:

PNr. MODE ....
$ .
— VS WEL AUS Nacheinander \
pii?li?)n F§  WEL AUS [™====$ rcoTIGF, 5 , >
V6  WEL IN betatigen.
F6 WEL IN
Wskazowka:
Jesli w pozycji tej zostana wprowadzone btedne dane to wskazywany jest komunikat alarmowy 424
DATEN NICHT GEFUNDEN.

(2) Poda¢ zadang ilo§¢ powtdrzen programu.
1) Przycisna¢ klawisz menu L.
2) Poda¢ liczbg powtorzen.

Przyklad:
Gdy praca od nowego uruchomienia ma by¢ powtdrzona trzykrotnie

Kolejno przycisnac¢ L, 3 ’ >

Obrobka jest powtarzana trzy razy od pozycji nowego uruchomienia, takze wtedy gdy nie ustawiono w
programie pracy ciagtej przy KONTI. procesu END. Oznacza to, ze kolejno$¢ obrobki jest nastgpujaca: ,,0od
F5 do procesu END” - ,.0d poczatku programu do procesu END” - ,od poczatku programu do procesu
END”. Jesli jednak licznik czgs$ci (ZAEHLEN) procesu END ,,17 i ,,ustawiona ilo$¢ cz¢sci do obrobki”
(ZAEHLER) we wskazaniu POSITION jest mniejsza niz liczba powtorzen nowego uruchomienia, to praca
maszyny zatrzymuje si¢ po obrobce liczby czg$ci rownej wskazywanej we wskazaniu POSITION.

Wskazowka:
Jesli nowe uruchomienie ma byc wykonane tylko raz, to w pozycji nie potrzeba podawaé zadnych danych.

(3) Jesli przed poczatkiem nowego uruchomienia ma by¢ wykonany kod M., to kod wprowadzi¢ jak nize;j:
1) Przycisna¢ klawisz menu M-CODE.
2) Poda¢ numer M-CODE.

Przyklad:
Gdy ma by¢ wykonany M19 (ustawienie wrzeciona):
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Kolejno przyciska¢ M-CODE, ! !

Wskazowki:

1. Dla wykonania dalszych kodow powtarza¢ powyzsze kroki 1) i 2) jak wyzej. Maksymalnie mozna podac
sze$¢ kodow M.
Podane kody sa wykonywane w kolejnosci ich wprowadzenia.

2. Dla zmazania wprowadzonego kodu najpierw przycisna¢ klawisz menu M-CODE a nastgpnie klawisz

CAN
zmazywania . Kod ostatnio ustawiony zostaje wtedy zmazany.

[4] Rozpoczaé pracg od nowego uruchomienia.

- Przycisnaé przycisk CYCLE START.
- Za$wieca sie wtedy lampka przycisku i wykonywane sa kody CYCLE START
wprowadzone w kroku [3]. i
Po wykonaniu wszystkich kodow M, program uruchamiany jest f i . ¢ \
na nowo od okreslonej pozycji nowego uruchomienia. <+ /
- Lampka przycisku CYCLE START gasnie po zakonczeniu S ——
wykonywania programu. ||- l
Wskazéwka:
W programie EIA/ISO dla procesu podprogramu (SUB) nie
. . . Startknopt
mozna wykona¢ pracy od nowego uruchomienia.
Przyklad:
PNr. MODE.....
§

EIAASO Programm

V5 WEL AUS
G28UOWO;
F5 WEL AUS Y//////zf :
6 sus |7 tej czesci nie mozna wykonaé

G1X10.; ]
: nowego uruchomienia.

V7 WEL IN
§

<Przy nowym uruchomieniu za pomocg programu EIA/ISO>

[3] Podac¢ dane dla rozkazu nowego uruchomienia.
(1) Poda¢ zadany numer sekwencji nowego uruchomienia, jak nizej:
1) Przycisna¢ klawisz menu N SEQU.-Nr.
2) Poda¢ numer sekwencji pozycji nowego uruchomienia.

(2) Podac¢ jak nizej numer bloku nowej pozycji uruchomienia:
1) Przycisna¢ klawisz menu B BLCK-Nr
2) Wprowadzi¢ numer bloku nowej pozycji uruchomienia.

(3) Jesli w numer sekwencji wprowadzony w kroku (1) ma by¢ ponownie stosowany w wigkszej ilosci
pozycji programu, to dla okreslenia zadanej pozycji dla nowego uruchomienia postgpowac jak nize;j.
1) Przycisna¢ klawisz menu L.
2) Poda¢ numer okreslajacy pozycj¢ numeru sekwencji, od ktorej ma si¢ rozpocza¢ nowe
uruchomienie.

Przyklad:
Gdy program zbudowany jest jak nizej:
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Program gtéwny Podprogram 09001

Pierwszy raz -LL & X
@ —> NS:, Go1... .E\‘S: M X X
M98 P9001
M98 P9001 e

-
3 L_. Drugi i tzreciraz ~ (®, ©)

Program glowny Podprogram 09001

W tym przyktadzie numer sekwencji 5 stosowany jest w trzech réznych pozycjach. Dlatego:
,»1” poda¢ dla nowego uruchomienia od pozycji (A).
,»2” poda¢ dla nowego uruchomienia od pozycji (B).
,»3” poda¢ dla nowego uruchomienia od pozycji (C).

[4] Przycisna¢ klawisz menu EIA/ISO SUCHEN.
- Pozycja menu zostaje pod$wietlona i wykonane zostaje poszukiwanie pozycji nowego uruchomienia.
- Po zakonczeniu poszukiwania pod$wietlenie zostaje usunigte.
- Jesli pozycja nowego uruchomienia nie zostala znaleziona, to wskazywany jest komunikat alarmu. W
takim przypadku dane rozkazu nowego uruchomienia musza by¢ sprawdzone.
- Gdy podswietlenie pozycji menu zostaje usunigte, to wiersz wprowadzania danych dla rozkazu nowego
uruchomienia zostaje zmieniony nastgpujaco:

Wprowadzenie danych dla nowego uruchomienia

[POSITION]

WIEDERHOLEN <MENU>? ( ) [

[5] Ustawi¢ dane dla rozkazu nowego uruchomienia (kod M).
- Gdy przed nowym uruchomieniem maja by¢ wykonane kody M, to wprowadzi¢ je w nizej podanych
pozycjach (1) do (6). Proces wprowadzania jest zgodny z tym dla programéw MAZATROL.

[ e e e e - - -

MO MOHuOM On On ® |

[6] Rozpoczac nowe uruchomienie.
- Nowe uruchomienie rozpocza¢ w ten sam sposob jak w programiec MAZATROL. Patrz krok [4] z <Nowe
uruchomienie za pmocg programu MAZATROL>.

Wskazowki:

1. Gdy podprogram jest programem MAZATROL, to z programu MAZATROL nie mozna wykona¢
nowego uruchomienia.

2. Jesli po poszukiwaniu pozycji nowego uruchomienia rodzaj pracy zmieniony zostaje na AUTO, to nowe
uruchomienie rozpoczyna si¢ od wyszukanego bloku, gdy nie zostanie przycisnigty przycisk nowego
ustawienia. Aby prace wykona¢ od czesci uruchomieniowej, przycisna¢ klawisz nowego ustawienia.

Przyklad:
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G28U0W0

PNr.1

J PNF.2
/ : . . . p
P Od tej czesci mozna wykonac

M98 P100
: nowe uruchomienie.

PNr.10

M30 ¥

11.2.2 Praca MDI

,Praca MDI” odnosi si¢ do pracy, w ktdrej operator sam podaje potrzebne dane w formacie programu EIA/ISO,

dla sprawdzania stanu pracy maszyny jak i ustawienia pracy a nast¢pnie wykonania.
Ten rodzaj pracy moze by¢ stosowany gdy ma by¢ wykonana praca automatyczna prostego programu EIA/ISO.

Nizej opisany jest proces az do aktywacji pracy MDI.

[1] Ustawi¢ pracg MDI.
- Przycisnaé klawisz MDI.
- W dolnej czg$¢i programu ustawiony zostaje wiersz
wprowadzania danych MDI, jak nizej.
(Przyktad dla wskazania POSITION): Q

MDI

Wprowadzanie MDI

V22222 72222222 222227272

(POSITION] EINGABE DATEN (MDI)? ( ﬂ

o |

[2] Poda¢ dane rozkazu MDI.
- Dane do wykonania wprowadzi¢ przy pomocy klawiszy alfanumerycznych.

Wskazowki:
1. Dane wprowadza¢ w takim samym formacie jak w programie EIA/ISO. Dane, jakie moga by¢

wprowadzane moga sktada¢ si¢ maksymalnie z 79 znakow.
2. Dla zmazania wprowadzonych danych mozna wykorzysta¢ dwa procesy:

CLEAR

\¢,>

- Przycisna¢ klawisz CLEAR dla zmazania ostatnio wprowadzonego znaku.

4

- Przycisnaé klawisz &+ dla zmazania wszystkich wprowadzonych znakow.

[3] Rozpoczaé pracg MDI.
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- Przycisnaé przycisk CYCLE START.

- Lampka przycisku zaswieca sig, co wskazuje, ze dane CYCLE START
wprowadzone podczas kroku [2] wyzej zostaly wykonane. b
. . L e . "—" {
- Po wykonaniu danych lampka przycisku startowego gasnie i f i $
wszystkie ustawione dane zostaja zmazane. <+ /

11.2.3 Praca ,pojedynczy proces”

Prace ,,pojedynczy proces” nalezy ustawi¢, gdy dla lepszej jakosSci
obrobki doktadnej przedmiotu ma by¢ ponownie wykonany okreslony proces wewnatrz programu. Ten rodzaj
pracy jest rowniez dostepny gdy ma byé wykonana tylko ostatnia faza obrobki procesu nacinania gwintu.

Ponizej opisano proces obstugi dla wykonania pracy pojedynczy proces. W opisie tym zatozono, ze dokonane juz
zostato ustawienie programu dla pracy pojedynczy proces, poszukiwania numeru cz¢sci, ustawienia warunkow
wykonania itd. Dalsze szczegoly patrz podrozdziat Rodzaj Pracy AUTO.

Praca ,,pojedynczy proces” moze by¢ wykonywana tylko w programie MAZATROL.

[1] Ustawi¢ pracg ,,pojedynczy proces”.

- Dla wykonania pracy pojedynczy proces SINGLE
przycisna¢ klawisz SINGLE PROCESS. PROCESS
L/
—>

5

- Po wskazaniu komunikatu DATEN <MENU>
EINGEBEN? ustawione zostaje nastgpujace

menu:
VORDREH | FERTIG | LETZTER
v F SCHNITT
Wskazowka:

Jesli menu takie nie ukazuje sig, to kilkakrotnie przycisna¢ klawisz przetaczania menu.

[2] Ustawi¢ proces do wykonania.
- Dla ustawienia wykorzysta¢ nizej opisany proces.

1) W powyzszym menu ustawi¢ rodzaj procesu obrobki (zgrubna czy doktadna).
Dla obrobki zgrubnej przycisnaé¢ klawisz menu VORDREH V.
Dla obrobki doktadnej przycisna¢ klawisz menu FERTIG F.
Gdy ma by¢ wykonana tylko ostatnia faza procesu nacinania gwintu, to przycisnac¢ klawisz menu
LETZTER SCHNITT.

2) Ustawi¢ numer procesu, jaki ma by¢ wykonany.

PNr. MODE ....
$
V5 WEL AUS (jesli ten proces ma by¢
—-—-—-wykonany sam) O kolejno !
Ve WEL IN przycisnaé FERTIGF,| 2|, | ©
F6 WEL IN
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[3] Wywota¢ czes¢ poczatkowa programu.
- Dla wywotlania czgs$ci poczatkowej programu przycisna¢ klawisz RESET.
- Przy wywotaniu cze¢$ci poczatkowej programu zaswieca si¢ lampka %P. HEAD (przycisk programu).
Sprawdzi¢ takze czy zaswieca si¢ lampka | READY (gotowo$¢ do pracy).

RESET )
S &1 READY

// i}% P. HEAD

O I» P. STOP

[4] Rozpoczaé prace pojedynczy proces.
- Przycisnaé przycisk CYCLE START.
- Lampka przycisku zaswieca si¢ co wskazuje, ze wykonywanie procesu ustawionego w kroku [2]
rozpoczelo sig.
- Po zakonczeniu wykonywania ustawionego procesu lampka przycisku gasnie.

CYCLE START

Wskazowka:
Przy nowej obrobce czgéci za pomoca pracy pojedynczy proces we wskazaniu WKZ-DATEN (1) liczony
jest skumulowany czas pracy narzedzia, a nie skumulowana liczba obrobionych cze¢scei.
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12. USTAWIENIE WARUNKOW WYKONANIA

Ponizsze funkcje sa dost¢pne jako wybieralne menu warunkow lub przyciski dla pracy automatyczne;.

1. Wybieralny stop

2. Praca probna

3. Zablokowanie maszyny
4. Oéswietlenie

5. Usunigcie ograniczen
6. Przeskok do innego bloku (tylko dla programéw EIA/ISO)
7. Pojedynczy blok

8. Automatyczne podawanie chtodziwa

9. Reczne podawanie chtodziwa

10. Kolacjonowany stop (tylko dla programéw EIA/ISO)

Funkcje te moga by¢ ustawione dla wszystkich rodzajow pracy automatycznej (AUTO, praca od nowego
uruchomienia, praca pojedynczy proces, praca z tasma perforowang lub praca MDI).

Funkcje te moga by¢ ustawiane lub zmazywane podczas pracy automatycznej.

Funkcje (3), (4), (5) 1 (9) przedstawione wyzej moga by¢ ustawiane rowniez podczas pracy rgczne;.

Menu wyboru warunkéw wykonania dla pracy automatycznej moze by¢ ustawione podczas przedstawienia na
monitorze nastgpujacych wskazan:

Wskazanie POSITION

Wskazanie GRAFIK (podczas pracy ZEICHNE)

Wskazanie AUTOM. MESSEN

Wskazanie EINSTELLEN

Wskazowka:
Jesli podczas przedstawienia jednego z tych wskazan nie wskazywane jest menu wyboru warunkow wykonania,

kilkakkrotnie przycisna¢ klawisz przetaczania menu.

Ponizej opis poszczegolnych funkcji oraz ich zastosowanie.
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12.1 Wybieralny stop

»Wybieralny stop” odnosi si¢ do funkcji, przy ktdrej praca automatyczna konczy si¢ po osiagnigciu MO1 (kod dla
wybieralnego stopu) w programie.
Funkcje¢ ta ustawi¢ gdy wykonywana praca automatyczna nie ma by¢ kontynuowana.

<Zastosowanie tej funkcji>

[11 MO1 ustawi¢ w pozycji, gdzie ma byc zatrzymana praca automatyczna.
- Dla programow MAZATROL kod M moze by¢ ustawiony w nastepujacych pozycjach:
Proces M-Code: pozycje danych ,,#1” do ,,#12”
Proces obrobki dla programu recznego (MNL, FNL): pozycja danych sekwencyjnych ,,M”
Proces obrobki: pozycja danych ,,M-CODE” wskazania TPC.
- Dla programoéw EIA/ISO kod M moze by¢ ustawiony przy dowolnym bloku.

[2] Przycisna¢ klawisz menu ZUSAETZL HALT.
- Pozycja menu zostaje pod$wietlona dla wskazania, ze
funkcja ,,Wybieralny stop” jest aktywna.

Podswietlone

Uwagi:

Gdy po powyzszym ustawieniu wykonywana jest praca
automatyczna, to zatrzymuje si¢ ona gdy wykonywanie bloku z
kodem MO1 zakonczy sig.

Przycisnigcie przycisku CYCLE START uruchamia pracg automatyczna na nowo od kolejnego bloku.
Krok [2] wyzej moze by¢ wykonywany rowniez podczas pracy automatyczne;j.
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4. Po wykonaniu kroku [1] jak wyzej, praca automatyczna zatrzymuje si¢ tylko wtedy gdy wykonany jest rowniez

krok [2].
Menu-Angabe Menu-Angabe
unguitig gultig
ZUSAETZL ||#ZO8AETZL:
HALT HALT
Programm Automatischer  Automatischer
S Betrieb Betrieb
LYCHE START .
PN}
M #1 - # ——
M-Code- ED e sopp ¥ {1
ProzeB S - Fortsetzung (h')
MNL' MODE C'C—L:sunv
Proze E> MNL AN @
~+M KOR S‘ODPY m—
1 :
- Fortsetzung (ﬂ"»)
S TPC
1Obrdbka zgrobna Cvete stant
Bearbeitungs MODE - E_J‘> ---M-CODE M-CODE Stopp T
Proze WEL 1 -
oz Obrobka wykariczajaca Fortsetzung
S --M-CODE M-CODE Y v

5. Funkcja wybieralnego stopu nie jest aktywna gdy pod$wietlenie pozycji menu zostaje usunigte ponownym
przycisnigciem klawisza menu ZUSAETZL HALT.

12.2 Praca probna

,Praca probna” odnosi si¢ do funkcji, przy ktorej program wykonywany jest z danymi posuwu ustawionymi przez
uzytkownika zamiast danymi okre§lonymi w programie.
Funkcje¢ ta ustawia¢ dla sprawdzenia stanu pracy maszyny.

<Zastosowanie funkcji>

[1] Przycisna¢ klawisz menu PROBE LAUF razem z klawiszem

- Pozycja menu zostaje pod$wietlona dla wskazania, ze funkcja jest aktywna.

Wskazowka:

Gdy ma by¢ ustawiona funkcja pracy probnej, ze

wzgledow bezpieczenstwa klawisz

o
MF 1

stosowac

zawsze razem z klawiszem menu PROBE LAUF.
Gdy przycis$nicty zostanie tylko klawisz menu PROBE

LAUF to funkcja nie jest aktywna.

- Jednocze$nie zmieniaja si¢ dane we wskazaniu korekcji
posuwu skrawania na dane, ktore obowiazuja podczas

pracy reczne;.

Przyklad:
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- Posuw ustawi¢ klawiszami korekeji posuwu skrawania.
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Uwagi:

1. Gdy po powyzszym ustawieniu nastapi praca automatyczna, to program wykonywany jest z ustawionymi
danymi posuwu.

2. Jesli krok [1] jest wykonywany podczas pracy automatycznej to dane posuwu okreslone w programie nie sa
obowiazujace i osie poruszane sa z predkosciami posuwu ustawionymi rgcznie. Kolejna czgs¢ programu
wykonywana jest z tymi danymi posuwu.

3. Funkcja pracy probnej nie jest aktywna, gdy pod$wietlenie pozycji menu zostanie usuni¢te przez ponowne

o
MF 1

przycisnigcie klawisza menu PROBE LAUF i klawisza tablicy sterowania. Jednocze$nie ponownie
zmieniane s3 dane wskazania korekcji posuwu skrawania na warto$ci procentowe, obowiazujace podczas
pracy automatycznej.

12.3 Zablokowanie maszyny

»Zablokowanie maszyny” odnosi si¢ do funkcji, przy ktorej mechanicznie blokowane sa osie ruchome.
Przy ustawieniu tej funkcji na monitorze wskazywana jest aktualna pozycja osi odpowiadajaca programowi,
chociaz w rzeczywistosci ruchy osi nie sa wykonywane.

Funkcje¢ ta ustawia¢ dla sprawdzenia stanu wykonania programu.

<Zastosowanie funkcji>

o
MF 1

[1] Przycisna¢ klawisz , gdy wcisnigty jest klawisz menu MASCHINE BLOCKIER.
- Pozycja menu zostaje pod$wietlona dla wskazania, ze funkcja blokowania maszyny jest aktywna.

Podswietlone

"BLOCKIE

Wskazowka:

Gdy ma by¢ ustawiona funkcja blokowania maszyny, ze wzglgdow bezpieczenstwa klawisz
stosowa¢ zawsze razem z klawiszem menu MASCHINE BLOCKIER.

Jesli przycisnigty jest tylko klawisz MASCHINE BLOCKIER, to funkcja blokowania nie jest aktywna.
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Uwagi:
1. Gdy po powyzszym ustawieniu wykonywana jest praca automatyczna, to program jest wykonywany bez
ruchow osi, za wyjatkiem wrzeciona/walu frezerskiego.
2. Dla wymazania funkcji blokowania i usunigcia pod$wietlenia pozycji menu ponownie przycisnaé klawisz

o
MF 1

przy wcisnigtym klawiszu menu MASCHINE BLOCKIER.

3. Jesli funkcja blokowania maszyny ustawiana jest podczas pracy automatycznej, to nastgpuje zatrzymanie pod
koniec aktualnie wykonywanego bloku. Jesli praca automatyczna jest ponownie uruchomiona, to
wykonywana jest kolejna czg$¢ programu przy zablokowanej maszynie.

Nigdy nie wymazywacé funkcji blokowania maszyny podczas pracy automatyczne;j.

Jesli blokowanie maszyny jest zmazane podczas pracy automatycznej, przy czym maszyna jest zablokowana,
to ruchy osi zaczynaja si¢ na koncu aktualnie wykonywanego bloku. Jednakze pozycja maszyny zapisana w
pamigci sterowania NC, przy zablokowaniu odbiega o duza lub mala warto$¢ od pozycji rzeczywistej.
Dlatego po usunigciu blokowania maszyny moga powsta¢ niebezpieczne sytuacje, poniewaz ruchy
wykonywane sa w zmienionym uktadzie wspotrzednych.

12.4 Oswietlenie

,»OS$wietlenie” odnosi si¢ do funkcji, ktora wlacza lub wylacza oswietlenie maszyny.

<Zastosowanie funkcji>

[1] Przycisna¢ klawisz menu LICHT. Pozycja menu zostaje Podswietinone

podswietlona i oswietlenie wiaczone. ‘

Swiatlo
[2] Przycisna¢ klawisz menu LICHT. Pod$wietlenie pozycji menu E> wiaczone
zostaje usunigte a oswietlenie wytaczone.
Swiatlo
LICHT E: > wytaczone

12.5 Usuniecie ograniczen

,»usunigcie ograniczen” odnosi si¢ do funkcji, ktora usuwa ograniczenia dla narzgdzia, uchwytu itd., ktore zostaty
ustawione we wskazaniach PARAMETER, WKZ-DATEN (1) i EINSTELLEN.

<Zastosowanie funkcji>

[1] Przycisna¢ klawisz menu BARIEREN LOESCHEN. Podswietlone
Pozycja menu zostaje pod§wietlona a wszystkie ustawione -
ograniczenia usunigte. i

o Bariery
[2] Ponownie przycisnaé klawisz menu BARTEREN LOESCHEN. ARTEREN . |:> aktywne
o . .. . . . . LOESCHEN
Podswietlenie pozycji menu zostaje usunigte a funkcja staje si¢
nie aktywna.

Bariery
BARIEREN E:> nieaktywne
LOESCHEN

12.6 Przeskok bloku

,»Przeskok bloku” odnosi si¢ do funkcji, przy ktérej program podczas wykonywania przeskakuje okreslone bloki.
Funkcja ta jest ustawialna tylko dla programu EIA/ISO.

<Zastosowanie funkcji>

[1] W czesci poczatkowej bloku, ktory ma byc przeskoczony przez program, wstawic¢ kod ,,/”.
Przyklad:
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[2] Przycisna¢ klawisz menu SATZSPRING.
- Pozycja menu zostaje pod$wietlona co wskazuje, ze funkcja jest aktywna.

Uwagi:
1. Jesli po powyzszym ustawieniu nastapi praca automatyczna, to program przeskakuje do okre$lonego
bloku.

2. Funkcja nie jest aktywna jesli pod$wietlenie pozycji menu, ustawione w kroku [2], zostaje usunigte
przez przycisnigcie odpowiedniego klawisza menu.

3. /(Kreska uko$na) moze by¢ stosowana tylko w czgséci poczatkowej bloku lub po numerze sekwencji.
Szczegdly - patrz instrukcja programowania EIA/ISO.

2-7 Pojedynczy blok

»Pojedynczy blok™ odnosi si¢ do funkcji, przy ktore program wykonywany jest blokowo. Funkcja ta stuzy do
sprawdzenia przebiegdéw maszyny jak i stanu obrobki.

<Zastosowanie funkcji>

SINGLE
BLOCK

[1] Przycisna¢ klawisz
Lampka klawisza zaswieca si¢ a funkcja staje si¢ aktywna.

Uwagi:

1. Gdy po powyzszym ustawieniu nastgpuje praca automatyczna, to lampka przycisku CYCLE START gasnie
po wykonaniu pierwszego bloku w programie. Jednoczesnie praca automatyczna zatrzymuje si¢.

Gdy praca automatyczna jest wznowiona przez ponowne przycisnigcie przycisku CYCLE START, to
wykonywany jest kolejny blok a nastgpnie praca automatyczna znowu zatrzymuje sig.

2. Gdy ustawiono ,,Pojedynczy blok”, praca automatyczna jest uruchamiana na nowo za kazdym przycisnigciem
przycisku CYCYLE START i zatrzymuje si¢ po wykonaniu jednego bloku.

3. Jesli powyzsze ustawienie wykonano podczas pracy automatycznej, ro praca zatrzymuje si¢ na koniec
aktualnie wykonywanego bloku. Funkcja ,,Pojedynczy blok™ jest aktywna, gdy praca automatyczna zostala
uruchomiona ponownie poprzez przycisk CYCLE START. Zatrzymanie pracy automatycznej na koncu
aktualnie wykonywanego bloku nazywane jest ,,Zatrzymaniem pojedynczego bloku”.

4. Funkcja ,,Pojedynczy blok™ nie jest aktywna gdy lampka przycisku zgaszona zostanie ponownym

SINGLE
BLOCK

przycisnigciem klawisza

12.7 Automatyczne doprowadzanie chiodziwa

»Automatyczne doprowadzanie chtodziwa” odnosi si¢ do funkcji, przy ktorej doprowadzanie chtodziwa podczas
pracy automatycznej jest wtaczane i wytaczne.

Gdy funkcja ta jest ustawiona to doprowadzenie chlodziwa jest wlaczane, gdy w programie zostanie osiagnigta
pozycja ustawionego kodu M08. Wytaczenie nastepuje po osiagnigciu kodu M09.

<Zastosowanie funkcji>
[1] W programie, w pozycji gdzie ma nastapi¢ doprowadzenie chtodziwa, ustawi¢ M08 (wtaczenie). M09

(wylaczenie) ustawi¢ w pozycji, w ktorej ma nastapi¢ wylaczenie doprowadzania chtodziwa.
Szczegoty nt. ustawiania kodu M - patrz rozdzial Wybieralny stop i instrukcja programowania.

ICM
AUTO

[2] Przycisnaé klawisz
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- Zaswieca si¢ lampka klawisza dla wskazania, ze funkcja automatycznego doprowadzania chtodziwa jest
aktywna.

Uwagi:

1. Gdy po powyzszym ustawieniu nastapi praca automatyczna to doprowadzenie chlodziwa nastapi po
osiagnigciu pozycji M08 a po osiagnigciu M9 wylaczenie.

2. Powyzszy krok [2] moze by¢ wykonany podczas pracy automatyczne;j.

3. Po wykonaniu kroku [1], doprowadzenie chlodziwa nast¢puje tylko wtedy, gdy wykonano krok [2].
Jesli wykonano tylko krok [2], bez kroku [1], to doprowadzenie chtodziwa nie nastapi.

4. Funkcja automatycznego doprowadzenia chtodziwa nie jest aktywna, gdy lampka klawisza zostanie

ICM
AUTO

12.8 Reczne doprowadzenie chtodziwa

wylaczona ponownym przycisnigciem klawisza

»Reczne doprowadzenie chlodziwa” odnosi si¢ do funkcji, przy ktorej doprowadzenie chtodziwa moze by¢
wlaczone lub wylaczone w dowolnym czasie zarowno pracy automatycznej jak i r¢cznej. Niezaleznie od
ustawienia M08i M09 w programie, w pracy automatycznej mozliwe jest wlaczanie i wytaczanie chtodziwa

CCOLM 1
-

poprzez przyciskanie klawisza

<Zastosowanie funkcji>

CCOLM 1
-

Przycisnaé klawisz
- Doprowadzenie chtodziwa zostaje wlaczone. Ponowne przycisnigcie klawisza powoduje wyltaczenie.

12.9 Zatrzymanie kolacyjne

Gdy ustawiono wstgpnie numer przedmiotu obrabianego, numer sekwencji i numer bloku programu to podczas
wykonywania programu to wykonaniu ustawionego bloku nast¢puje zatrzymanie pojedynczy blok.
Funkcja ta jest dostgpna tylko dla programow EIA/ISO.

<Zastosowanie funkcji>

[1] Przycisna¢ klawisz menu VGL. HALT.
- VGL. HALT zostaje pod$wietlone.

[2] Ustawi¢ numer przedmiotu obrabianego, przy ktérym ma nastapic¢ zatrzymanie.
[3] Ustawi¢ numer sekwencji, przy ktoérej ma by¢ wykonane zatrzymanie.
[4] Ustawi¢ numer bloku, przy ktérym ma nastapic zatrzymanie.

[5] Ustawi¢ pracg automatyczna.
- Po wykonaniu bloku ustawionego w krokach [2] do [4] nastgpuje zatrzymanie pojedynczy blok.
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13. ZMIANA WARUNKOW SKRAWANIA

Podczas pracy automatycznej, a szczegolnie podczas obrobki probnej, moze by¢ konieczna zmiana warunkow
skrawania okreslonych w programie pod wzgledem ksztaltu wiorow, ich wyrzucania, obciazenia wrzeciona, osi i
silnikoéw napedowych watow frezerskich we wskazaniu POSITION, stopnia chropowato$ci przedmiotu
obrabianego jak innych czynnikow.

W rozdziale tym opisuje si¢ jak warunki skrawania moga by¢ zmieniane klawiszami korekcji i dopasowane
funkcja VFC.

13.1 Korekcja biegu szybkiego
Bieg szybki moze by¢ ustawiony podczas pracy automatycznej klawiszami korekcji biegu szybkiego w zakresie

od 0 do 100 % maksymalnego biegu szybkiego, okreslonego przez parametr Al.
Wartosci R1, R2 1 R3 okreslone sa poprzez ustawienie parametrow.

<Zastosowanie funkcji>

(]
- Za kazdym przyci$nieciem klawisza . , bieg szybki jest ~—~——-RAPID
zwigkszany w kolejnosci RO, R1, R2, 50% i 100%. Jesli klawisz jest 100% 50% R2 R1 RO

trzymany wcisnigty, to zwiekszanie jest ciagle. O 0O O o0 O

- Za kazdym przycisnigciem klawisza , bieg szybki jest A

zmniejszany w kolejnosci 100%, 50%, R2, R1 i RO. Jesli klawisz
jest trzymany w pozycji weisnigtej, to zmniejszanie nastgpuje w
sposob ciagly.

5

O

Y

Jesli klawisze nie sa przyciskane to §wieci si¢ dioda 100%.

Przyklad:
Gdy maksymalny posuw poszczegdlnych osi zostat ustawiony SAPID
nastepujaco:
12000 mm/min dla osi X 100% 50% R2 Rt RO
24000 mm/min dla osi Z o} - O O O

36000 stopni/min dla osi C

Jesli te poszczegdlne wartosci sa korygowane za pomoca wartos$ci
procentowej (50) pokazanej na prawo, to zmieniaja si¢ nastgpujaco:

12000 x 50/100 = 6000 mm/min dla osi X

24000 x 50/100 = 12000 mm/min dla osi Z

36000 x 50/100 = 18000 stopni/min dla osi C
Wskazowka:

/g@" >

Funkcja Osi C jest dostgpna jako wybieralna.

13.2 Korekcja posuwu skrawania

Posuw skrawania okre$lony w programie moze by¢ zmieniany klawiszami korekcji posuwu w zakresie od 0 do
200%.

<Zastosowanie funkcji>
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a
- Kazde przycisnigcie klawisza zwigksza posuw skrawania z
krokiem 10%. Jesli klawisz trzymany jest w pozycji weisnigtej to
zwigkszanie jest ciagle.

G
- Kazde przycisnigcie klawisza zmniejsza posuw skrawania z
krokiem 10%. Jesli klawisz jest trzymany w pozycji wcisnigtej to
zmniejszanie jest ciagte.

- Aktualny posuw skrawania relatywnie do wartosci wyjsciowej,
przedstawiany jest we wskazaniu ponad klawiszem. Jesli klawisze
nie sa przyciskane to wskazywana jest wartos¢ ,,100”.

Przyklad:
Gdy zaprogramowany posuw wynosi 1000 mm/min:
Przy korekcji tej wielko$ci warto$cia procentowa przedstawiona na
rysunku po prawej, zmienia si¢ ona nastgpujaco:
1000 x 90/100 = 900 mm/min

Uwagi:

Jesli wskazywane jest ,,0”, to posuw osi nie jest wykonywany.
Podczas nacinania gwintu (GEW), gwintowania wewngtrznego (GBO)
lub frezowania gwintu (FGH) posuw skrawania nie jest zmieniany,
takze przy przyciskaniu klawiszy korekcji posuwu.
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13.3 Korekcja wrzeciona/watu frezerskiego

Klawiszami korekcji wrzeciona/watu frezerskiego mozna zmieniaé¢ predkos¢ obrotowa (Upm) wrzeciona podczas

toczenia i/lub obroty watu frezerskiego podczas frezowania, w zakresie od 0 do 150% wartosci wyjsciowe;.

<Zastosowanie funkcji>

o
- Kazde przycisnigcie klawisza . zwigksza obroty
wrzeciona/watu frezerskiego z krokiem 10%. Jesli klawisz jest
trzymany w pozycji wcisnigtej to zwigkszanie jest ciagle.

&
o : v -
- Kazde przycisnigcie klawisza zmniejsza obroty
wrzeciona/watu frezerskiego z krokiem 10%. Trzymanie klawisza w
pozycji wcisnigtej zmniejsza obroty w sposob ciagly.

- Aktualne obroty wrzeciona/watu frezerskiego wskazywane sa

powyzej klawisza jako procent w stosunku do warto$ci zaprogramowane;j. Jesli przyciski nie sg naciskane to

wskazywane jest 100%.

Przyklad:
Gdy zaprogramowane obroty wrzeciona wynosza 2000 min™:
jesli wartos¢ ta jest korygowana o warto$¢ procentowa (150)
pokazana obok na rysunku, to zmiana jest nast¢pujaca:

2000 x 150/100 = 3000 min™"

Uwagi:

1. Jesli wskazywane jest ,,0”, to wrzeciono/wat frezerski nie obraca
si¢. Przy posuwie synchronicznym nie wykonywany jest takze
posuw osi.

2. Podczas nacinania gwintu (GEW), gwintowania gwintu

" seinoce

T T %
H i3 3
H H i H

$3 H H
i1 i 3

1 seinoLe

wewngtrznego (GBO) lub frezowania gwintu wewngtrznego (FGH) obroty wrzeciona/watu frezerskiego nie

zmieniaja si¢, nawet przy przyciskaniu klawiszy korekc;ji.

3. Gdy obroty wrzeciona/watu frezerskiego ustawione klawiszami korekcji sa wyzsze niz okreslone przez

specyfikacje, to warto$¢ rzeczywista nie przekracza specyfikacji.
4. Funkcja watu frezerskiego jest wybieralna.
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13.4 Funkcja VFC

,»VFC” dotyczy funkcji, przy ktorej zaprogramowane warunki skrawania, jak np. posuw, predko$¢ obwodowa
(lub obroty) itd. sa automatycznie zastgpowane nowymi danymi, ustawionymi klawiszami korekcji.

Warunki skrawania, ktore moga by¢ korygowane funkcja VFC, to posuw skrawania i pregdkosci obwodowe
wrzeciona/watu frezerskiego (lub obroty).

(Patrz dalej Uwagi).

<Zastosowanie funkcji>

[1] Zmieni¢ klawiszami korekcji zaprogramowane warunki skrawania. Patrz rozdziat Korekcja Posuwu
Skrawania jak i Korekcja Wrzeciona/Watu Frezerskiego.

[2] Przycisnaé klawisz VFC.
- Lampka klawisza zaswieca si¢ a nowe warunki skrawania, zmienione w kroku [1] zapisywane sg w
pamigci.
- Gdy aktualnie wykonywany proces jest zakonczony to lampka gasnie a warunki skrawania sa zmieniane na
nowe, ustawione w kroku [1].
Jednoczes$nie wskazanie korekcji powraca znowu na ,,100”.

Przyklad:
Gdy w procesie programu zostaty ustawione ponizsze warunki skrawania:
predkos¢ obwodowa wrzeciona: 100 m/min
posuw skrawania: 1 mm/obroét
Zaktadamy, ze warto$ci te zostaja zmienione najpierw klawiszami korekcji, podczas wykonywania procesu jak
pokazano nizej a nast¢pnie przycisnigty zostaje przycisk VFC.

1 seinoLe

0
A

o
v
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Podczas wykonywania procesu rzeczywiste warunki skrawania zmienity si¢ jak nizej:

predkos¢ obwodowa wrzeciona:

100 x 120/100 = 120 m/min
predkos¢ skrawania:

1 x 60/100 = 0,6 mm/obr.
Jednakze zaprogramowane warunki skrawania
nie zmienily sig.

Gdy zakonczone zostalo wykonywanie
procesu obrobki zgrubnej, to lampka klawisza

VFC zostaje wylaczona a zaprogramowane warunki skrawania zostaja zmienione na nowo ustawione dane.

Jednoczesnie wskazania korekcji znowu przedstawiaja ,,100”.

Pod koniec procesu:

Zaprogramowane warunki skrawania zmienione sa jak nizej:

predkos¢ obrotowa wrzeciona:

100 x 120/100 = 120 m/min
posuw skrawania:
1 x 60/100 = 0,6 mm/obr.

VFC
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Uwagi:
Funkcja VFC jest aktywna takze przy wystapieniu zatrzymania (stopu) posuwu, podczas pracy

1.

2.
3.

automatyczne;j.
Funkcja VFC nie jest aktywna gdy dziala funkcja pracy probne;j.

Funkcja VFC nie jest aktywna gdy przycis$nigty zostanie inny przycisk korekcji posuwu skrawania lub
wrzeciona/watu frezerskiego w czasie §wiecenia sig¢ lampki klawisza VFC.

Funkcja VFC moze by¢ stosowana tylko dla programéw MAZATROL.
Funkcja VFC jest nie aktywna gdy ustawiono przetacznik dla

korekeji programu ustawiono na LOCK.

Gdy w takim stanie zostanie przycisnigty klawisz VFC to
wskazywany jest komunikat alarmu 406 EINGABE
GESPERRT.

PROGRAM

LocK @ ENABLE

@) !

6. Funkcja VFC dla posuwu obrobki zgrubnej jest aktywna tylko przy sekwencji (SEQ), dla ktorej zostat

przycisnigty klawisz VFC.

LIN
KGL

Przyktad: )
MODE F-WKZ.
WEL AUS ....... 1 o
SEQ FIG ....... SRC
1 KGL ....... a )
2 LIN ....... b
3 L c

Gdy klawisz VFC, jak w powyzszym przyktadzie zostanie przycisnigty podczas obrobki LIN (SEQ 2), to posuw

obrobki doktadnej zostanie skorygowany tylko dla B przy SRC (chropowato$¢) z SEQ 2 programu; posuw

obrobki doktadnej dla a lub ¢ nie jest korygowany.

Jednakze funkcja VFC jest aktywna tylko dla c, gdy przycisk VFC zostat przycisnigty podczas obrobki LIN

(SEQ 2) i nastegpnie podczas obrobki wklestego tuku (M ) (SEQ 3).
Gdy posuw jest podany w wierszu sekwencji kodem [ i zmieniany funkcja VFC, to jest korygowany na
odpowiednia warto$¢ posuwu na obrot wrzeciona.
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7. Ponizej przedstawiono warunki skrawania, ktore dla poszczegolnych proceséw moga by¢ zmienione za

pomoca funkcji VFC.
O : korekcja mozliwa
X : korekcja nie mozliwa
- : proces nie istnieje

Proces Obrobka | zgrubna Obrobka | doktadna
Predk. obwodowa | Posuw skrawania | Predk. obwodowa | Posuw skrawania
(obroty) (obroty)
WEL (Obrobka pretow) 0 0 0 0
KOP (Kopiowanie) 0O 0 O O
FAS (Obrobka fazek) O 0 0 o
SCH (Obrobka pow. o o o o
Czolowych)
GEW (Nacinanie gwintow) - - (0] X
#0 - - O O
EST (Dhutowanie) #1 - #3 0 0 O O
#4, #5 - - 0 O
#0 - #2, #4 0] 0 - -
BOH (Wiercenie) #3 - - O o
GBO (Gwintowanie wewn.) - - 0] X
MNL (Obrébka dla progr. X X - -
recznego)
MES (Pomiar) - - - -
M (Kod M) - - - -
END (Koniec) - - - -
FBR #0-#2, #4 0 0 - -
(Wiercenie frezem) #3 - - 0 O
FGH (Frezowanie gwintéw - - o X
wewnetrznych)
BRS (Rozwiercanie frezem) - - 0 O
FET (Obrobka rowkow o o o o
wpustowych)
LMT (Frezowanie linii - $rodek) 0 0 o O
RCT (Frezowanie linii - prawa o o o o
strona)
LNK (Frezowanie linii - lewa o o o o
strona)
FNL (Frezowanie dla programu X X - -

rgcznego)
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14. ZATRZYMANIE PRACY AUTOMATYCZNEJ

Jesli podczas pracy automatycznej wystapia usterki, jak np. mozliwa kolizja migdzy narz¢dziem i przedmiotem

obrabianym, uchwytem itd. to maszyng¢ nalezy natychmiast zatrzymac.
Zatrzymanie pracy automatycznej moze tez by¢ konieczne, gdy po okreslonym punkcie obrobki ma by¢

sprawdzony stan przedmiotu obrabianego. W rozdziale tym opisane sa procedury jakimi mozna zatrzymaé pracg

automatyczna.

Procedurg nalezy wybra¢ jako najbardziej odpowiednia do aktualnych wymagan i stanu pracy maszyny.
W ponizszych procedurach, procedury 4-1, 4-2 i 4-3 sa najwazniejsze pod wzgledem bezpieczenstwa. W
sytuacjach zagrozenia nalezy stosowa¢ natychmiast jedna z tych procedur.

14.1 Zatrzymanie awaryjne

[1] Przycisnaé przycisk zatrzymania awaryjnego.
- Wszystkie procesy maszyny zostaja natychmiast zatrzymane.
- Wskazywany jest rowniez komunikat alarmu NOT AUS.

Usunigcie stanu zatrzymania awaryjnego

Jesli praca automatyczna zostala zatrzymana w sposob awaryjny, to
mozna wykonywa¢ pracg rgczng lub wykona¢ nowe uruchomienie
pracy automatycznej, poprzez usuni¢cie stanu zatrzymania
awaryjnego za pomoca nastepujacej procedury:

[1] Przycisk zatrzymania awaryjnego obroci¢ w kierunku wskazowek
zegara (kierunek strzatki).
- Przekrecenie gatki zatrzymania awaryjnego w kierunku
wskazowek zegara i nastgpnie jej zwolnienie powoduje jej
ustawienie w pozycji wyjsciowe;.
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[2] Jednoczesnie przycisnac klawisz RESET i zwolnienia przejscia.
- Jednoczes$nie przycisnaé klawisz RESET oraz klawisz
zwolnienia przejscia.
- Komunikat alarmu NOT AUS znika.
- Zaswieca si¢ lampka I READY (gotowos¢ do pracy) dla
wskazania, ze stan zatrzymania awaryjnego zostal usunigty.

(Postgpowanie zalezne od modelu maszyny).

14.2 Nowe ustawienie

[1] Przycisna¢ klawisz RESET.

- Poprzez przycisnigcie klawisza RESET procesy maszyny (jak
np. przebiegi wrzeciona./wahu frezerskiego, osi itd.) zostaja
natychmiast zatrzymane.

- Gdy wykonywane jest nowe ustawienie, to zaswieca si¢
lampka %. P.HEAD (przycisk programu).

(Czgs¢ poczatkowa wykonywanego programu jest
wywolywana automatycznie).

Wskazowka:
Po nowym ustawieniu rozpoczyna si¢ nowe uruchomienie
programu od jego poczatku, gdy praca automatyczna jest

RESET
&

RESET
r

7

uruchamiana przyciskiem CYCLE START. Gdy praca automatyczna ma si¢ rozpocza¢ od pozycji, gdzie
program zostat zostal przerwany, to musi by¢ ustawiona praca nowe uruchomienie.

14.3 Zatrzymanie posuwu

[1] Przycisna¢ klawisz FEED HOLD.
- Przycisnigcie klawisza FEED HOLD powoduje
natychmiastowe zatrzymanie wszystkich osi.
- Przebiegi dla wrzeciona/watu frezerskiego nie sg
zatrzymywane przy zatrzymaniu posuwu.

Wskazdowka:

Gdy po zatrzymaniu posuwu przycisni¢ty jest przycisk CYCLE
START, to posuw osi jest uruchamiany na nowo i wykonywana jest
do konca pozostata czgs$¢ programu.

FEED HOLD

CYCLE START

14.4 Zatrzymanie poprzez ustawienie dla pracy recznej
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[1] Przycisna¢ jeden z klawiszy wyboru dla pracy reczne;j.
- Jesli przycisnigty jest jeden z klawiszy wyboru rodzaju pracy,

to przebiegi maszyny (ruchy wrzeciona/watu frezerskiego, PAPID HOME
osi itd.) sa natychmiast zatrzymywane. (s) (o] I

O
Wskazowka: 10 1
Ponowne ustawienie na pracg automatycznag i przycisnigcie

przycisku CYCLE START powoduje ponowne uruchomienie pracy
automatycznej.

JOG / HANDLE

14.5 Zatrzymanie ,,pojedynczy blok”

Jesli wykonana zostanie jedna z nizej opisanych procedur, to wszystkie przebiegi maszyny zostaja zatrzymane po
zakonczeniu aktualnie wykonywanego bloku.
Zatrzymanie to nazywane jest ,,zatrzymaniem pojedynczy blok”.

[1] Aktualnie ustawiona pracg automatyczna zmieni¢ na inny rodzaj pracy automatyczne;j.

Przyktad:
Gdy aktualnie wykonywany program ustawiony jest na

AUTO:

Przycisnaé klawisz SINGLE PROCESS lub MDI. JAPE | AUTO
- Gdy dokonano zmiany rodzaju pracy, przebiegi maszyny (¢ p
zatrzymywane sa na koncu aktualnie wykonywanego bloku. D T 3
'O (¢]
—
P

Wskazowki: PROGESs MO

1. Zatrzymanie pojedynczy blok nie jest wykonywane gdy
przycisnigty jest klawisz TAPE.

2. Gdy zostanie ustawiona znowu wczesniej wykonywana praca TAPE AUTO
automatyczna oraz przycisnigty przycisk CYCLE START to 6) Q)
praca automatyczna wykonywana jest od nast¢gpnego bloku. —

220 |I=
P ;
b
i
SINGLE SINGLE
< MO!
[1] Przycisnaé klawisz E PROCESS
- Lampka klawisza zaswieca si¢ dla wskazania, ze funkcja

pojedynczego bloku jest aktywna.
- Gdy wykonane jest to ustawienie to wszystkie przebiegi maszyny sa zatrzymywane po zakonczeniu
aktualnie wykonywanego bloku.

Wskazowka:
Dla nowego uruchomienia normalnej pracy automatycznej, po zgaszeniu lampki klawisza ponownym

SINGLE
przycisnigciem E przycisnac przycisk CYCLE START.

14.6 Zatrzymanie programu

[1] Okresli¢ kod MO0 (zatrzymanie programu) w programie do wykonania.
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- Przy wykonywaniu programu, praca automatyczna jest zatrzymywana przy zatadowaniu M0O.

Wskazowka:
Praca automatyczna moze by¢ uruchomiona na nowo przycisnigciem przycisku CYCLE START.

14.7 Zatrzymanie poprzez wytfaczenie

[1] Przycisnaé przycisk wylaczania.
- Sterowanie NC oraz maszyna zostaja wylaczone a
wszystkie przebiegi maszyny zatrzymane.
Jesli wrzeciono obracato sig¢, to maszyna zatrzyma si¢
po chwili, ze wzgledu na bezwladnos¢ wrzeciona.

Wskazowka:

Procedura ta naraza sterowanie NC oraz maszyng na
szarpnigcia, ktore przy czgstszym jej stosowaniu moga
prowadzi¢ do uszkodzen. Z tego wzgledu procedurg ta
nalezy stosowac tylko w wypadku najwyzszej koniecznosci.
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15. PRZERWANIE RECZNE

Wykonywanie pracy rgcznej podczas pracy automatycznej nazywane jest przerwaniem r¢cznym. Przerwanie

rgczne wykonywac gdy w programie potrzeba wymieni¢ okreslone narzedzie, wymieni¢ uszkodzona koncowke

narzedzia itd.

Praca ta moze by¢ wykonywana podczas pracy automatycznej jak i podczas zatrzymania posuwu lub zatrzymania

pojedynczy blok.

15.1 Przerwanie kotem recznym

»Przerwanie kotem recznym” odnosi si¢ do pracy, w ktorej podczas trybu automatycznego poszczegodlne osie
poruszane s3 za pomoca recznego kota impulsowego do momentu az okreslona w programie droga narzedzia
zostanie przesunigta do zadanego wzorca.

[1] Przycisna¢ klawisz menu HAND UNTER. we wskazaniu POSITION.
- Pozycja menu miga i wskazywane jest okienko dla przerwania kotem rgcznym.

<HAND>

< WO N X
[-= 2= el =i -

Wskazowka:
Dla okreslonych specyfikacji maszyny niektore osie nie sa wskazywane.

[2] Poszczegolne osie przestawié o potrzebng odlegto$¢ za pomoca impulsowego kota recznego.

- Szczegoly nt przestawiania osi - patrz , Impulsowy posuw kotem r¢cznym”.
- Stan pozycji menu przechodzi z migania do $wiecenia, dla wskazania, ze osie zostaly przesunigte.
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- Program jest wykonywany w przesunigtym uktadzie wspotrzgdnych.

Przyklad:
Gdy o$ X zostata przesunigta o 0,1 mm.

Droga narzedzia z powodu przerwania kotem r¢eznym jest jak nizej:

Programowana droga narzedzia

* Przemieszczenie

i 0,05 mm (0,1 mmXx1/2)

Droga narzedzia po zmianie

-—4

-

Detal obrabiany

Okienko dla recznego przerwania kotem r¢gcznym jest przedstawiane we wskazaniu POSITION poprzez
przycisnigcie klawisza okienka, gdy istnieja dane przesunigcia. Maksymalnie dopuszczalna wartos¢ dla

przerwania kotem rgcznym moze by¢ ustawiona w parametrze A12.

<Zastosowanie danych przesunigcia>

Dane przesunigcia sa zmazywane gdy dokonywane jest jedno z
ponizszych ustawien (miga pozycja menu HAND UNTER.).
- Przycisna¢ klawisz RESET podczas gdy pozycja menu HAND

UNTER. $wieci si¢.
W takim przypadku program wraca do poczatku.

Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j

RESET

o

74

219



- Osie przesunaé w kierunku przeciwnym o taka sama odleglos¢.
Przyklad:
Gdy wykonano przerwanie kotem r¢cznym oraz przesunigto o$ X o 0,1 mm w kierunku ujemnym:
0§ X przesuna¢ w ten sam sposob o 0,1 mm w kierunku dodatnim.

Wskazowki:

Jesli 0§ zostanie przestawiona podczas przerwania kotem r¢cznym do pozycji toczenia lub punktu zerowego
maszyny, to dane przesunigcia sa zmazywane. Jesli osie zostana jednak z tej pozycji przesunigte, to dane
przesunigcia na nowo sa aktywne.

Dane przesunigcia przerwania recznego usuwane sg poprzez wylaczenie.

15.2 Funkcja TPS

,»TPS” odnosi si¢ do funkcji, dzigki ktorej dane przesunigcia koncdéwki narzedzia podczas przerwania recznego
rejestrowane sa w pamigci sterowania NC.

Dzigki funkcji tej, pozycje narzedzia istniejace podczas przerwania r¢cznego lub rgcznego przestawiania osi
moga by¢ zarejestrowane w pamigci sterowania NC z doktadnos$cia do pigciu cyfr. Dlatego praca automatyczna
moze by¢ uruchomiona na nowo takze wtedy gdy dokonano przesunig¢ osi podczas przerwania recznego, bez
zmian w programie okreslonej drogi narzedzia.

Funkcja jest szczegdlnie uzyteczna, gdy maja by¢ usunigte wiory z przedmiotu obrabianego lub wymieniona
uszkodzona koncoéwka narzedzia.

Zastosowanie funkcji TPS jest nastgpujace:

[1] Przerwa¢ pracg automatyczna.
- Patrz rozdziat Zatrzymanie Posuwu, Zatrzymanie poprzez Ustawienie na prace reczng lub
Zatrzymanie pojedynczy blok.

[2] Przycisnaé klawisz TPS.
- Przycisna¢ klawisz TPS.
- Zaswieca si¢ lampka klawisza i aktualna pozycja koncowki
narzedzia jest rejestrowana w pamigci.

TPS

[3] Poszczegdlne osie przesunaé w pracy recznej do zadanych
pozycji.
- Gdy osie sa w zadanych pozycjach, lampka klawisza TPS gasnie.
- Punkty posrednie, przez ktore poruszaja si¢ osie, moga by¢ zarejestrowane w pamigci poprzez
przycisnigcie klawisza TPS podczas ich ruchu.
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Klawisz TPS moze by¢ przyciskany do pigciu razy, tacznie z przyci$nigciemj w kroku [2].

[4] Wykona¢ Zadane prace.

- Wykona¢ wymiang koncowki narzegdzia lub inne prace, dla ktérych dokonano przerwania pracy

automatycznej.

[5] Na nowo uruchomi¢ pracg automatyczna.
- Po ustawieniu rodzaju pracy na prace
automatyczna jak byto na poczatku, przycisnaé
przycisk CYCLE START.

TAPE

AUTO

ol

A

CYCLE START

=0

- Poszczegoblne osie powracaja do pozycji, w ktorej
przycisnigto klawisz TPS i praca automatyczna
rozpoczyna si¢ od niej na nowo.

] (VK

aO

SINGLE

PROCESS mDi

Przyklady:

1. Gdy jak pokazano nizej, klawisz TPS zostat
przycisnigty tylko przy przerwaniu pracy
automatycznej a koncowka narzedzia przebyta drogg P1 - P2 —» P3 - P4 - P5:

Programowana droga
narzedzia P4 PS5
. .
P2 P3
[ e S
(F)
p1—
P1 : Pozycja koncowki narzedzia przyprzerwaniu pracy automatycznej
P2-P4 : punkty posrednie koncoéwki narz¢dzia podczas przerwania r¢cznego
PS5 : pozycja koncowa koncowki narzedzia podczas przerwania recznego
: Pozycja, gdzie zostat wcisnigty klawisz TPS

~—~—» : droga koncoéwki narz¢dzia podczas przerwania r¢cznego
- : droga koncoéwki narzedzia przy nowym uruchomieniu pracy automatyczne;j
F : posuw skrawania (patrz kolenaja wskazoéwka 1)

Poprzez przycisnigcie przycisku CYCLE START koncoéwka narzedzia przesuwana jest od P5 do P1 z posuwem
skrawania, ktory obowiazywat do przerwania pracy automatycznej. Nastgpnie praca automatyczna jest
uruchamiana na nowo.
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2. Gdy, jak pokazano nizej, koncowka narzgdzia przebyta droge P1 — P2 - P3 - P4 - PS5 a przy punktach P1,
P2 i P3 przycisnigto klawisz TPS:

Programowana droga P4 P5
nazedzia @ - §

P2 PB& (R)
—
‘ (R)
(F)

—J

P1
P1 : Pozycja koncowki narzedzia przy przerwaniu pracy automatycznej
P2-P4 : punkty posrednie koncoéwki narz¢dzia podczas przerwania r¢cznego
P5 : pozycja koncowa koncowki narzedzia podczas przerwania recznego

: Pozycja, gdzie zostat wcisnigty klawisz TPS
~—~—» : droga koncoéwki narz¢dzia podczas przerwania r¢cznego

- : droga koncoéwki narzedzia przy nowym uruchomieniu pracy automatyczne;j
F : posuw skrawania (patrz kolejna wskazowka 1)
R : posuw szybki

Poprzez przycisnigcie przycisku CYCLE START koncoéwka narzedzia wraca droga PS - P3 - P2 Pl doPli

nast¢pnie praca automatyczna uruchamiana jest na nowo.

Jednoczesnie koncowka narzedzia przy przej$ciu P5 — P3 — P2 porusza sie z predkoscia posuwu szybkiego.

Podczas przejscia P2 — P1 koncowka porusza sig¢ z predkoscia skrawania, ktora obowiazywala do przerwania

pracy automatycznej.

3. Gdy, jak pokazano nizej, klawisz TPS zostat przycisnigty nie przy przerwaniu pracy automatycznej, lecz przy
punktach P2 i P3, podczas przechodzenia przez koncoéwke narzedzia drogi P1 - P2 -~ P3 - P4 - P5:

Droga narzedzia po ponownym
wigczeniu pracy automatycznaj

P4 PS
L ———— [ S, Y

\\
\\— ) P2 & ‘A

P S e
\ 2 " P3

Programowana -

droga narzedzia P
P1 : Pozycja koncowki narzedzia przyprzerwaniu pracy automatycznej
P2-P4 : punkty posrednie koncoéwki narz¢dzia podczas przerwania r¢cznego
PS5 : pozycja koncowa koncowki narzedzia podczas przerwania recznego

: Pozycja, gdzie zostat wcisnigty klawisz TPS
~—~—» : droga koncoéwki narz¢dzia podczas przerwania r¢cznego
- : droga koncoéwki narzedzia przy nowym uruchomieniu pracy automatyczne;j
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F : posuw skrawania (patrz kolenaja wskazoéwka 1)
R : posuw szybki

Poprzez przycisnigcie przycisku CYCLE START koncéwka narzgdzia jest cofana droga PS5 — P3 - P2do P2
nast¢pnie uruchamiana jest ponownie praca automatyczna.

Oznacza to, ze program po nowym uruchomieniu pracy automatycznej, wykonywany jest w uktadzie
wspotrzednych, ktory przesunigty jest o odstep P1 do P2. Jednocze$nie koncowka narzedzia przy przejsciu P5 —
P3 porusza si¢ z predkoscia posuwu szybkiego. Podczas przejscia P3 — P2 koncéwka narzedzia porusza si¢ z
predkoscia posuwu skrawania, ktéra obowiazywata do przerwania pracy automatycznej.

Wskazowki:

1. Jesli praca automatyczna zostata przerwana podczas posuwu szybkiego, to ustawiony zostaje posuw, ktory
zostal zaprogramowany w bloku posuwu skrawania, lezacym blisko do bloku przerwanego.
Gdy w obszarze od czgsci poczatkowej programu do przerwanego bloku nie ma blokéw posuwu skrawania, to
ustawiony jest posuw okreslony w parametrze U25. Nalezy zwrdci¢ uwage, ze przy ustawieniu paramnetru
U25 na ,,0” ruchy osi nie sag wykonywane.

2. Podczas powrotu koncowki narzedzia do pozycji, w ktorej znajdowata si¢ ona przy weisnigciu klawisza TPS,
nie wolno prébowac zatrzymywac ruchy osi i przyciska¢ klawisz TPS.

3. Podczas frezowania linii (LMT, LNK, RCT) lub mierzenia (MES), funkcja TPS nie jest aktywna.
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16. WARUNKI MOZLIWE PODCZAS PRACY AUTOMATYCZNEJ

16.1 Przepisanie danych

1. Warunki zapisu danych

2. Przy ustawieniu przetacznika PROGRAM LOCK/ENABLE na ENABLE.

Wprowadzanie danych i inne warunki w poszczego6lnych
wskazaniach sa zalezne od aktualnego stanu pracy maszyny.
Nalezy zwraca¢ uwagg, ze przy przetaczniku PROGRAM
LOCK/ENABLE ustawionym na LOCK (zablokowane), zapis (do
pamigci) lub korekcja programow i innych typow danych nie sa
mozliwe.

Rozdziat ten daje przeglad typow danych jakie moga by¢
instalowane i mozliwych warunkow wskazan w zalezno$ci od
aktualnego stany pracy maszyny (podczas pracy automatycznej,
wyboru rodzaju pracy dla pracy automatycznej lub podczas
wyboru rodzaju pracy dla pracy recznej), gdy przetacznik
PROGRAM LOCK/ENABLE ustawiony jest na ENABLE
(mozliwy zapis) lub LOCK (blokada zapisu).

Ustawianie danych lub praca wskazania mozliwe/nie mozliwe

PROGRAM

LOCK

o

@ ENABLE

o : mozliwe
X : nie mozliwe
A : mozliwe tylko dla wykonywanego programu
A : mozliwe gdy bit 3 parametru P7 ustawiony jest na ,,0”
nie mozliwe gdy bit 3 parametru P7 ustawiony jest na ,,1”
Wskazanie | Pozycja Praca Podczas pracy | Podczas Podczas Uwagi
danych automatycznej | wyboru wyboru
rodzaju pracy [rodzaju pracy
dla pracy aut. | dla pracy
rgcznej
POSITION | Liczba
obrobionych o o o
przedmiotow
Liczba
docelowa o o o
przedmiotow
Data/Czas X 0 0
Ustawienie X X 0]
licznika
Poszukiwanie
numeru X o o
przedmiotu
GRAFIK Symulacja Praca
X 0] X SIMULATIO
N
Poszukiwanie Praca
numeru X o 0] ZEICHNE
przedmiotu
Wskazanie o o o
grafiki
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Wskazanie | Pozycja danych | Praca Podczas Podczas Podczas Uwagi
pracy autom. | wyboru wyboru
rodzaju rodzaju pracy
pracy dla pr. |dla pr.
aut. recznej
AUTOM. Liczba cykli 0} o o
MESSEN pomiarowych
Czas cyklu 0] 0] o
pomiarowego
Poszukiwanie X o o
numeru przedmiotu
obrabianego
EIA Korekcja programu o* O O *Mozliwe
ANZEIG tylko dla
zatrzym.
poj. bloku
MAGAZ. Dane w maszynie X o o
VERWALT
UNG
Dane poza X o o
maszyng
EINSTELLE | Dane X 0] 0]
N przesunigcia Z
programow
pierwszoplanowy
ch
Dane X o o
przesunigcia C
programow
pierwszoplanowy
ch
Ograniczenie o o o
uchwytu wh/wyt
Inne dane dla X o o
ograniczenia
uchwytu
Ograniczenie o o o
konika wt/wyt
Inne dane dla X o o
ograniczenia
konika
Czas cyklu 0] 0] o
pomiarowego
Ustawienie X X o
licznika
Poszukiwanie X o o
numeru przedmiotu
obrabianego
Dane o o o
przesunigcia Z
programow
drugoplanowych
Dane o o o
przesunigcia C
programow
drugoplanowych
DRUCKEN | Numer 0 0 0O
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SET UP przedmiotu
obrabianego
Komentarz (e
BACKEN Dane ksztattu X
DATEN szczek
BACKE Automatyczne 0]
DREHEN tworzenie
programu dla
ksztaltowania
szczek
MANUEL Pomiar reczny X
MESSEN przedmiotu obr.
UEBERGAB | Dane dopr. czgsci X
E
PROGRAMM Wskazanie programu (6]
Tworzenie/korekcja
programu
PROGRAMM [ Oznaczenie
LISTE programu
Zmiana numeru
czesci
Zmazanie programu
Zmazanie X
wszystkiego
BESCHREIB Korekcja danych
UNG procesu
WZ. WEG Wskazanie o
PRUEFEN drogi/ksztattu
narz¢dzia
KONTUR Wskazanie graficzne (0]
PRUEFEN
WKZ- Wszystkie dane A
DATEN (1)
WKZ- Srednica o
DATEN (2) | /koficowka R
narz¢dzia
Inne dane X
Zmiana/okres$lenie X
kodu oznaczenia
Ustawienie narzgdzia X
zastgpczego
Wymiana danych X
narz¢dzia
Zmazanie danych X
narz¢dzia
Zmazanie wszystkich X
danych narzedzia
WKZ- Oznaczenie X
DATEN (3)
Inne dane A
WERKZEUG | Wszystkie dane O
KORREKTU
R
Zmazanie wszystkich X
danych przesunigcia
narz¢dzia
STANDZEIT | Numer narzedzia X
Numer X
przesunigcia
Inne dane )
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Wskazanie Pozycja danych Praca Podczas Podczas Podczas Uwagi
pracy autom. | wyboru wyboru rodzaju
rodzaju pracy | pracy dla pr.
dla pr. aut. rgeznej
PARAMETE | Wszystkie dane X o O
R
S. DATEN Wszystkie dane O o O
WERKSTUE | Wszystkie dane o (0] o
CKNULLPU
NKT
Zmienne GEMEINSAME o (0] o
makro PARAMETER
GEMEINSAME X O o
PARAM.
(PRUEFUNG)
LOKALE X O o
VARIABLE
LOKALE X O o
VARIABLE
(PRUEF)
DATEN E/A Ladowanie Program A (6] o Praca KASS
Inne dane X O 0
Zapis/ ¢ (0] ¢
Poréwnanie/
Spis
Ladowad/wszystko A (0] o Praca tasma
fadowaé perf. lub PC
Dziurkowaé/
Wszystkie dziurk./
Poréownaé/Wszystkie ¢ (0] ¢
por/ Szukanie tasmy
perf./Przewijanie
Ladowanie Program A (6] o Praca DNC
Inne dane X O O
Zapis ¢} (0] O
Wydruk programu o (0] (0] Praca -
Wydruk
BELAST. Wszystkie dane (6] (6] O
UEBERW.
Obstuga sterowania tokarek o strukturze dwuosiowe;j 227




3. Przy ustawieniu wiacznika PROGRAM LOCK/ENABLE na LOCK

Ustawianie danych lub praca wskazania mozliwe / nie mozliwe

(@) : mozliwe
X : nie mozliwe

: nie mozliwe tylko dla wykonanego programu

A : mozliwe gdy bit 3 parametru P7 jest ,,0”

nie mozliwe, gdy bit 3 parametru P7 jest,,1”

Wskazanie Pozycja danych Praca Podczas Podczas Podczas Uwagi
pracy autom. | wyboru wyboru rodzaju
rodzaju pracy | pracy dla pr.
dla pr. aut. rgeznej
POSITION Liczba (¢ (¢} (0]
obrobionych czgsci
Liczba docelowa o (0] o
czesci do obrobki
Data/czas X 0 0
Ustawienie licznika X X O
Szukanie numeru X (0] o
czesci
GRAFIK Symulacja X (0] X Praca
SIMULATIO
N
Szukanie numeru X (0] o Praca
czesci ZEICHNE
Wskazanie grafiki (0] 0 (0]
AUTOM. Liczba wyk. cykli (0] o (0]
MESSEN pomiarowych
Czas cyklu X (0] ¢
pomiarowego
Szukanie numeru X (0] ¢
czescl
EIA ANZEIG Korekcja programu X X X
MAGAZ. Dane wewngtrzne X (0] O
VERWALTU
NG
Dane zewngtrzne X (0) O
EINSTELLE | Dane przesunigcia X (0] ¢
N Z programéw
pierwszoplanowyc
h
Dane przesunigcia X (0] ¢
C programow
pierwszoplanowyc
h
Ograniczenia ¢ (0] ¢
uchwytu aktywne /
nie aktywne
Inne dane dla X (0] ¢
ograniczenia
szczek
Ograniczenie ¢ (0] ¢
konika aktywne /
nie aktywne
Inne dane dla X (0] o
ograniczenia
konika
Czas cyklu o (0] ¢
pomiarowego
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Wskazanie Pozycja danych Praca Podczas Podczas Podczas Uwagi
pracy autom. | wyboru wyboru rodzaju
rodzaju pracy | pracy dla pr.
dla pr. aut. recznej
EINSTELLE Ustawienie licznika X X (0]
N
Szukanie numeru X (0] o
czesci
Dane przesunigcia (¢ (0] o
Z
Dane przesunigcia (¢ (0] o
C
DRUCKEN Numer cze$ci X X X
SET UP
Komentarz X X X
BACKEN Dane ksztattu X X X
DATEN szczek
BACKEN Autom. tworzenie X X X
DREHEN programu dla
zgrubnego
ksztattowania szczgk
MANUEL Reczny pomiar X X o
MESSEN czesei
UEBERGAB | Dane podawania X (0] o
E czesei
PROGRAMM Wskazanie programu O 0 O
Tworzenie / korekcja X X X
programu
PROGRAMM [ Oznaczenie X X X
LISTE programu
Zmiana numeru X X X
czesci
Zmazanie programu X X X
Zmazanie X X X
wszystkiego
BESCHREIB Korekcja danych X X X
UNG procesu
WZ. WEG Wskazanie drogi o (0] o
PRUEFEN /ksztaltu narzedzia
KONTUR Wskazanie graficzne (0] o (6]
PRUEFEN
WKZ- Dane ustawienia A A A
DATEN (1) narzegdzia
Przesunigcie z A (0] O
powodu zuzycia
Maks. przesunigcie A A A
zuzycia
Dane  Czas trw. A A A
trwato
sciowe Liczba cz. A 0 0
Ustawienie dla A A A
TOOL EYE
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Wskazanie Pozycja danych Praca Podczas Podczas Podczas Uwagi
pracy autom. | wyboru wyboru rodzaju
rodzaju pracy | pracy dla pr.
dla pr. aut. rgeznej
WKZ- Srednica / (¢ (0] o
DATEN (2) | koficéwka R
narz¢dzia
Inne dane X X X
Zmiana / okre$lnie X X X
kodu oznacz.
Ustawienie narzgdzia X X X
zastgpczego
Wymiana danych X X X
narz¢dzia
Zmazanie danych X X X
narz¢dzia
Zmazanie wszystkich X X X
danych
WKZ- Oznaczenie X X X
DATEN (3)
Inne dane A (0] o
WEKZEUG- | Wszystkie dane o (0] o
KORREKTU
R
Zmazanie wszystkich X (0] o
danych przesunigcia
narz¢dzia
STANDZEIT | Numer narzgdzia X [6) O
Numer X O (0]
przesunigcia
Inne dane O (0] O
PARAMETE | Wszystkie dane X X X
R
S. DATEN Wszystkie dane X X X
WERKSTUE | Wszystkie dane o (0] o
CKNULLPU
NKT
Wskazania Wszystkie dane X X X
zmiennych
makro
DATEN E/A Ladowanie Program S (0] o Praca KASS
Inne dane
Zapis/ o (0] o
Poréwnanie/
Lista
Ladowad/wszystko S (0] o Praca tasma
tadowac perforowana
Dziurkowaé/ o (0] o lub PC
Wszystko
dziurkowacé/
Poréwnac/
Wszystko poréwnac/
Szukanie ta§my perf./
Przewijanie
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Wskazanie Pozycja danych Praca Podczas Podczas Podczas Uwagi
pracy autom. | wyboru wyboru rodzaju
rodzaju pracy | pracy dla pr.
dla pr. aut. rgeznej
DATEN E/A Ladowanie Program S (0] o Praca DNC
Inne Dane X
Zapis ¢} (0] O
Wydruk programu o (0] (0] Praca -
wydruk
BELAST. Wszystkie dane (6] (6] O
UEBERW.
Wskazowka:
Przy okreslonych specyfikacjach maszyny, niektore wskazania i dane nie sa przedstawiane.
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17. WYLACZENIE Z PRACY

17.1 Procedura dla wytaczenia pradu

[NIEBEZPIECZENSTWO]

- Zaciski przylaczy wysokiego napigcia znajduja si¢ w elektrycznej skrzynce sterowania, transformatorach,

silnikach, wtyczkach itd. NIGDY nie dotykac¢ tych zaciskow.
- Nigdy nie dotyka¢ wilgotnymi re¢koma wiacznikow.

1. Upewnic¢ sig, ze zakonczone zostaly wszystkie procesy robocze (wykonywanie programu, przesytanie do
urzadzen peryferyjnych itd.).

2. Przycisna¢ wylacznik = . tablicy sterowania.
3. Glowny wylacznik pradu maszyny ustawi¢ na OFF.
4. Wylaczy¢ zasilanie pradowe hali.

* Jesli maszyna posiada wybieralng funkcjg¢ automatycznego wylaczania - patrz osobno dostarczona
instrukcja wyposazenia dodatkowego.
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17.2 Czyszczenie i sprawdzenie po wykonaniu pracy

Czyszczenie i sprawdzenie wykona¢ w ponizszej kolejnosci.

[OSTRZEZENIE]

- Aby uniknaé¢ wypadku nalezy Sciera¢ z podtogi olej i wodg 1 nastgpnie ja osuszac.
- Silnie zuzyte narzedzia moga spowodowaé wypadek. Nalezy w odpowiednim czasie wymienia¢ je na nowe.

(UWAGA)

- Po zakonczeniu pracy przycisnaé przycisk &=== na tablicy sterowania, gldéwny wylacznik pradu w szafie
elektrycznej ustawi¢ na OFF i wyltaczy¢ zasilanie hali.

- Upewnic¢ sig, ze wszystkie procesy maszyny zostaty zakonczone i przystapi¢ do czyszczenia maszyny i urzadzen
peryferyjnych.

- Dla usunigcia widréw nie stosowac sprezonego powietrza.

- Wi6réw nie usuwac gota reka.

- Upewni¢ sig, ze wszystkie czgSci maszyny sa w dobrym stanie.

=== na tablicy sterowania.

p—

. Przycisna¢ wytacznik
2. Gloéwny wytacznik pradu ustawic¢ na OFF.

3. Usuna¢ widry z maszyny i urzadzen peryferyjnych.

4. Posprzata¢ otoczenie maszyny i urzadzen peryferyjnych.

5. Sprawdzi¢ wszystkie zespoly i urzadzenia na obecno$¢ uszkodzen.

6. Sprawdzi¢ narzedzia na zuzycie i uszkodzenia.

7. Sprawdzi¢ prawidtowy stan zbiornika oleju smarnego, chtodziwa i oleju hydraulicznego.

8. Upewnic¢ sig, ze filtry uktadu smarnego, chtodzenia i hydrauliki nie sa zatkane.
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