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1 MAZATROL PROGRAM FELEPITESE
1-1 Program felépités

A MAZATROL programok jellemzdje, hogy az CNC vezérld generalja a szerszam
mozgasokat €s sajat adaptbazisabol valogathatja ki a megmunkalashoz sziikséges
technoldgiai adatokat, a szlikséges szerszamokat. A program 0sszeallitasa soran a
programozé meghatarozza a munkadarab megmunkalasi sorrendjét, a sorrendhez
miivelet(elemeket) rendel hozz4, és a megmunkédlandé munkadarab geometridjat leirja a
vezérlés specialis formatumat figyelembe véve. Osszességében a MAZATROL program
tartalmaz egy CAD modult (a munkadarab leirasara) és egy CAM modult (a technolédgiai
adatok hozzarendelésére a geometriai leirashoz). A vezérlé optimalizélja a
mellékmozgasokat annak érdekében, hogy a megmunkalasi id6 a lehetd legrovidebb

legyen.

A MAZATROI program megmunkalési egységekbdl (unit) — melyek zomében
miivelet(elemek) épiil fel. A megmunkalasi egységeken beliil leirdsi sorrendeket

(sequence) tartalmaz.

A kovetkezd miiveletelemekbdl lehet a MAZATROL programot felépiteni:
Mdb anyag és kiindul6 alak leiras (MTR)
Esztergalasi miiveletek
- Rud megmunkaléds (BAR)

- Kontar kovetd esztergalas (CPY)

- Sarok mogotti esztergalas (CNR)

- Oldalazas (EDG)

- Menet esztergalas (THR)

- Beszuras-lesztras (GRV)

- Furas (DRL)

- Menetfuras (TAP)

- Esztergalas kézi programozas (MNP)
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Forgoszerszamos miiveletek

- Furas (MDR)

- Menetfuras (MTP)

- Fuardérudas megmunkalas (BOR)

- Horony maras (MGV)

- Maré kozép programozas (LCT)

- Maras jobb oldali palyakovetéssel (RGT)
- Maras baloldali palyakovetéssel (LFT)

- Maras kézi programozéssal (MMP)

Kiegészitd utasitasok:

- M-kéd programozas (M)

- Mérés utasitas (MES)

- Szegmentalt megmunkalas (SEP)
- Munkadarab atadas (TRS)

- Alprogram (SUB)

Befejezo utasitas (END)

A MAZATROL programot a PROGRAM képernydn lathatjuk. A kdvetkezd

forméban jelenik meg:
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2. A KOORDINATA RENDSZER

A MAZATROL programhoz a kévetkezd koordinata rendszert hasznaljuk:

Program

null-pont
+X

A
T )
+Z +Y
- N4

Program

null-pont

T3P001

A program null-pontot az elkészitend6 munkadarab homlokfellletére vesszik fel. Az Y-tengely, csak
az azt kezel6 gépeken értelmezett.

Példa:

- - & 1620 [¢50

20

A

30

T3P008

A fenti munkadarab esetén az ,A” pont (X, Z) koordinatai a kévetkez8k: X=50, Z=20

A ,B” pont koordinatai pedig: X=20, Z=30. Az X koordinata adatokat atméréként értelmezzik. Néhany
esetben, pl. rdhagyas, menetprofil, stb sugar irdnyd méretként kell kezelni, erre kildn felhivjuk a
figyelmet.
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3 PROGRAM OSSZEALLITAS

Valassza ki a Program képerny6t.

(1) A kovetkezd menu sor valik lathatova:

POSITION| SET UP | PROGRAM TOOL CUTTING PARAM DIAGNOS DATA DISPLAY
INFO. DATA COND. IN/OUT MAP
Nyomja meg a Program mend billenty(t.
A képerny6 aljan a meni a kévetkezd lesz:
WORK No. FIND PROGRAM HELP TPC LAYOUT TOOL PROGRAM
PATH FILE

(2) Nyomja meg a WORK No. Menu billenty(t.
Itt kell megadni a készitendé munkadarab megmunkalasi programjanak szamat.

(3) Adja meg az Osszeallitando program szamat, és valassza ki a készitend® program szerkezetét.

Az EIA/ISO programozas opcionalis lehetéség. Ebben a leirasban a tovabbiakban csak a MAZATROL
programozassal foglalkozunk.

WORK No.[EIA/ISO

PROGRAM

MAZATROL
PROGRAM

(4) Nyomja meg a MAZATROL PROGRAM menu billentydit.

Az els6 sor, a munkadarab anyagat, a kiinduld elégyartmany alakjat és néhany technoldgiai jellegi
adatot tartalmaz.

UNo. MAT OD-MAX ID-MIN LENGTH RPM FIN-X FIN-Z WORK FACE
N

O - -
L Cursor
A kurzor a mukadarab anyaganal jelenik meg.

A munkadarab anyaganak megadasaval (ha az anyagmin8ség szerepel a meniuben) lehetévé valik a
programban a technoldgiai adatok automatikus kitéltése.

(5) Miutan az elsé sor minden adatat kitdltotte a kdvetkezé sorra ugrik a kurzor, és az alabbi menut
latja:

GRV

BAR CPY EDG WORKPIC| END >>>
_\\__ E SHAPE A
(a) (b) (e) ) (9) (h)
A ment lapozo billenty(ivel >>>, tovabbi menu pontok jelenithet6k meg:
DRL Tap MANUAL |MEASURE M SEPARATE|[TRANSFER| SUB >>> 5
<ZZZ [:: PROGRAM M CODE |PROCESS NORKPICE|PROGRAM -

@ ) (k) o Q) (m) (0) )
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MDR MTP BOR MGV LCT RGT LFT CIR MILLING >>>

— dj @ @ @ O | sawvar

P

) %

(6) Az A menutél a C mentig lehet lapozni a menu lapozé Billentylvel >>>, majd Gjra kezdddik a
mivelet(elem) megjelenitése.

Ha példaul az elsé miiveletnek a hosszesztergalast — rid megmunkalast (BAR) valasztja, az alabbi
képernyét lathatja:

UNo. MAT OD-MAX ID-MIN LENGTH RPM  FIN-X FIN-Z WORK FACE

0 skksk sk skksk skksk skksk skksk skksk keksk

UNo. UNIT # CPT-X CPT-2 RV FV R-FEED R-DEP. R-TOOL F-TOOL
NP

1  Bar-B-
Cursor

This line will be displayed.

(7) Toltse ki a sor minden adatat.

(8) A valasztott mivelet(elem)hez tartozik mindig egy geometriai leiras, a munkadarab alakjanak
megfeleléen tdltse ki ezeket a sorokat is.

(9) Ha van még tovabbi végrehajtandd miivelet(elem) a munkadarab megmunkalasa soran, ismételje
meg az eljarast a (6) |épéstol.

(10) Amennyiben a gyartandé munkadarab leirasa kész, akkor nyomja meg az END menu billentyt.
Toltse ki szlikség szerint ezt a sort is.

Az dsszedllitott programot azonnal ellen6rizheti a SHAPE CHECK képerny6 segitségeével.

3-1 ELOGYARTMANY SOR

3-1-1 Az elégyartmany sor adatainak megadasa

UNo. MAT OD-MAX ID-MIN LENGTH RPM FIN-X FIN-Z WORK FACE

0 O] @ ® @ ® ® @
O MAT
GR260 | 500/7 | 080m42 | 655M13 | 431529

5052 ‘ 43A

LM25 ‘ ‘ >>>

A CNC vezérld adatbazisaban talalhaté anyag valaszték jelenik meg a menu sorban. Az itt megjelené
anyagokhoz CUTTING CONDITION menl pont segitségével valaszthat technoldgiai adatot az egyes
miveletekhez.
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2 OD-MAX, @ ID-MIN, @ LENGTH

5 o R

© OD-MAX
@ OD-MAX )
A 5 X Program
rogram grar
origing, _ _ 0”9'”\\
® ID-MIN ® ID-MIN
@ LENTH N P @ LENTH N
Round barmaterials Molded materials

T4P017

A fenti abra szerint kell megadni az elégyartmany legnagyobb kiilsé atmeérgjét (OD-MAX), legkisebb
belsé atmeérgjét (ID-MAX) és a hosszat (LEGTH).

RPM

Az allandé forgacsol6 sebesség szamitasakor a fordulatszam az itt megadott értékig névekedhet.
Vegye figyelembe a megfogas biztonsagat, a munkadarab kinyulasat és egyéb technoldgiai
kovetelményeket.

® FIN-X, @ FIN-Z
Adja meg a simitasi rahagyast az X-tengely és a Z-tengely irdanydban. Az X-tengely iranyaban a

rahagyas atmeérd értéka.
% 4 Section to be finished

@ FIN-Z © FIN-X x 5

- - e;_

T4P018

Az itt megadott simitasi rahagyasokat a BAR, CPY, EDG, és CNR miveleteknél veszi figyelembe a
vezérlés.

WORK FACE
Ennél a menl tételnél az el6gyartmany homlok oldali rahagyasat kell megadni.
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Protrusion

Program origin

@ LENGTH (® WORK FACE

< N

T4P019

A homlok oldali rahagyast pozitiv el§jellel kell megadni.

3-2 Elégyartmany alak (MTR)

Amikor szlikség van a kiinduld elégyartmany alakjanak a megadasara, akkor hasznalja a
WORKPIECE SHAPE menu tételt.

3-2-1 Adat megadas

UNo. UNIT

* MTR @D

D UNIT

A kovetkez6 menu jelenik meg:

ouT

I

Vélassza az OUT mendl tételt, ha az elé6gyartméany kulsé alakjat akarja megadni.
Vélassza az IN menu tételt, ha az el6gyartmany belsé alakjat akarja megadni.

3-2-2- Sorrend adatok megadasa

UNo. UNIT
* MTR %%
SEQ SHP SPT-X SPT-Z FPT-X FPT-Z RADIUS
1 O @ ©) @ ® ®
@ SHP
A kovetkez6 menl tételek segitségével adja meg az alakot:
LN TER & W SHAPE
v |=Ael b

Az el6gyartmany alakjanak megfeleléen valasszon a formakbal.
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_¥_ LIN: Forgastengellyel parhuzamos feliilet
~¥_ TPR :  Kup feliilet

‘l/\ : Domboru iv
H\y/ : Homoru iv

Outer diameter
shape | TPR

Inner diameter LIN
shape

|—— Material shape

; ; ; &—

T4P021

@ SPT-X, ® SPT-Z, @ FPT-X, ® FPT-Z, ® RADIUS

Adja meg a kezddpont és a végpont koordinatait. Ha ivet 4 vagy Wl valasztott, akkor
a sugarat is adja meg.

End
LIN
point TPR
End ' y
point Start point T
@ FPT-X @SPTX
S E— - - - ‘ @FPT-X
@SPT-Z
®FPT-Z _ R
®FPT-Z

End
point

®RADIUS

T4P023

A fenti &bra mutatja, mikor melyik adatot kell megadnia.

3-3 Rud megmunkalas (hossziranyu esztergalas) BAR
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Akkor valassza a BAR menu tételt, ha a munkadarab megmunkalasa hossz iranyu
elétolassal torténik.

M210-00429
Nyomja meg a BAR g menu billenty(t.
3-3-1 Adat megadas
UNo. UNIT # CPT-X CPT-2Z2 RV PV R-FEED R-DEP. R-TOOL F-TOOL
* BBR @ @ ©) @ ® ® @ ©)

D UNIT

A kdvetkez6 mena jelenik meg:

ouT

-

IN

o

FCE

S[=[TF ST |
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Valassza ki a megmunkalas iranyat.

ouTf¥ill: N NM:Fce:[FeEq: A FY:

A megmunkalasi iranyok éretelmezéséhez lasd az alabbi abrat:

<OUT : Oustside-diameter open type>

N —

<IN : Inside-diameter open type>

<FCE : Front-face open type>

<BAK : Back-face open type>

< : Oustside-diameter middle type>

< : Inside-diameter middle type>

\

< : Front-face middle type>

< : Back-face middle type>

T4P030

@#

Itt a szerszam fogasvételbdl vald kiemelésének modjat adhatja meg:

L‘L‘ \ |
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Az alabbi abra a kiemelési médozatokat mutatja be:

(a) #0: Perpendicularly upward cutting
by each cutting pass
_v
-~
-~ - 7
£ .
TTTTTT T i
t| s
[ ——— |
ﬁl v
AT
<« — — Rapid feed F ﬁ
<+—— Cutting feed < v
(b) #1 : Diagonally upward cutting by each v
cutting pass _-7
(High-speed rough-machining cycle) r - ///
__________ -4 -
,:, w”
—————————— 5
,jl_ vi
__________ I
1
.; v
B y
(c) #2 :Gradual inside-diameter machining from
the open end of the workpiece
(Inside-diameter deep-hole dividing cycle)
U35 U35
[————
W 2.
) ¢ &—a
X__Ilg____lll ﬁ:____n 1| «
B — A e ___ ] v
% A N\ o T T T T - T—T—T—T— > -
T4P033

A #2 véltozatot csak furat esztergalasnal valaszthatja!

® CPT-X,® CPT-Z

Ez a két menu tétel tartalmazza annak a pontnak a koordinatait, ahol a forgacsolas
elkezdédik.

A kovetkez6 abra segit eligazodni, hogy a kullénb6zé forgacsolasi iranyok esetében
hogyan kell megadni a CPT-X és CPT-Z értékét.
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<OuUT>

Material shape

N\

Machining shape

Infeed point

Infeed point

<FCE>

Infeed point ffé

+

FCE

Infeed point

<IN >

Infeed point :E?

T

Infeed point

<BAK>

% 3 Infeed point

Infeed point

- Q_

T4P036

® RV, ® FV, @ R-FEED, ® R-DEP.

RV
FV :
R-FEED :
R-DEP.

: Nagyol6 forgacsol6 sebesség

. Simité forgacsold sebesség
Nagyolo el6tolas

. Maximalis nagyol6 fogasmélység

Ezeket a menii tételeket automatikusan is ki lehet télteni az AUTO SET meni tétel

segitségével.
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© R-TOOL, (0 F-TOOL

Itt kell megadni a nagyold és a simitd szerszamot. Ezeket a menu tételeket
automatikusan is ki lehet télteni az AUTO SET men tétel segitségével.

3-3-2 Sorrend adat megadas

UNo. UNIT #  CPT-X CPT-Z RV FV  R-FEED R-DEP. R-TOOL F-TOOL
* BAR k% * ek stk seskok etk etk ek etk etk
SEQ SHP S-CNR  SPT-X SPT-Z FPT-X FPT-Z F-CNR/$ RADIUS/th. RGH
1 @ @ ® @ ® ® @ ®
@ SHP
LIN TPR & T CENTER SHAPE

@ (b) (© (d) (e) ®

A munkadarab alakjanak megfeleléen, a forgastengellyel parhuzamos, a kipos, a domboru iv és a

homoru iv kézul valasszon. Ez a menl megegyezik a mar latott elégyartmany alakjanak megadasakor
hasznalt menivel.

@ S-CNR

A kivalasztott fellletelem kezdd pontjan lévé letérést vagy lekerekitést adhatja itt meg.

Ha letorést valaszt, akkor az alabbi abra szerint kell azt értelmezni:

(F-CNR C) (S-CNR C)

Start
point

Amennyiben lekerekitést valaszt, akkor az alabbi abra szerint kell azt értelmezni.

| (F-CNR R)

End point

Start point

'

(S-CNRR)

@ SPT-X, @ SPT-Z, ® FPT-X, ® FPT-Z
A kezdd pont és végpont koordinatait kell itt megadnia.
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<LIN> Infeed point <TPR> End point Infeed point

T 1 [

End point

Start point

< Infeed oint
<ol > Infeed point W- /T P

End point RAD|US I

Start point

A fenti abra szerint értelmezheti a kezd6 pont és végpont helyét.

Az alabbi program részlettel megmutatjuk, hogy hogyan kapcsolédnak az egyes feliiletelemek
kezd6pontjai és vég pontjai egymashoz.

40 1 40 .
y T Inf_eed
Start point of LIN | Point
- -
UNIT CPT-X CPT-2 Ean”F\)lomt End point of TPR
BAR OUT 100. 0. $100
$80 y
SHP SPT-X SPT-Z FPT-X FPT-Z ¢50 ¢30
TPR 30. 0. 50. 40. - | - $,
LIN 2 2 80. 80.
@ F-CNR/$

A fellletelem végének kialakitasi lehetéségei koziil valaszthat, letérést, lekerekitést (hasonldéan, mint a
kezdbé pontnal), vagy alaszurasi modokat adhat meg.

CORNER

u\g\ \u\ \u\ o

(d)

Ne feledkezzen meg arrél, hogy nem mindegyik szerszam geometriaval lehet a fenti alaszurasokat
elkésziteni.

A kovetkez6 tablazatban 6sszefoglaltuk a lehetséges geometriai adatokat.
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In the case of pecking types $1, $4:

A> 93°
B<57°
FF A+B < 150°

In the case of pecking types $2, $5:

M
) A> 120°

A 4 B< 57°
P A+B<177°

A: Tool blade angle

B: Tool tip angle In the case of pecking types $3, $6:
o
A>120°
B <30°
A +B<150°
/ff;
T4P047 .
® RADIUS/th.
Amennyiben ivet valasztott felllet elemnek, akkor meg kell adnia az iv radiuszat.
©® RGH
A simitas feluleti érdességét kétféle képpen adhatja meg:
ROUGHNES|FEEDRATE

Vagy az atlagos fellleti érdességet adja meg, és a simitas elétolasat a CNC vezérl6 fogja kiszamitani,
vagy megadhatja kdzvetlenll az elétolast mm/ford-ban.

/rev

Az els6 esetben a kdvetkez6 menubdl valaszthat atlagos fellleti érdességet:

v v vy vy vvv vvv VVVY ([VVVV (VVVYY
1 2 3 4 5 6 7 8 9

A szimbélumok az alabbi érdességi osztalyoknak felelnek meg:

v v \A 4 \A 4 vVvyv vVvyv vVvv VVVV | VVYVYY
1 2 3 4 5 9 7 8
Surf
! ! ! ! ! ! I I urtace
roughness
100 50 25 12.5 6.3 3.2 1.6 0.8 0.4
(um)
( 100-S 50-S 25-S 12-S 6-S 3-S 1.5-S 0.8-S 0.4-S finishing
\V4 \Y% vvVv vvVv vVvvVv vVvvVv vvVvvVv vVvvVvvV VVVV symbols

Mint azt fentebb emlitettik, a fellleti érdességbél a CNC vezérl6 az alabbi 6sszefliggéssel:

8Ru F: Simitas el6tolasa (mm/rev)
- 1000 R: Szerszam-csucs radiusz (mm)
p: Fellleti érdesség (um)
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szamitja ki a simitas elétolasat.
3-4 Kontur koveto esztergalas CPY

Ezt a mlveletet akkor valassza, ha példaul az el6gyartmany kovacsolt vagy 6ntott elégyartmany, és a
kovacsolasi vagy ontési rahagyas kézel egyenletesen kdveti a kész munkadarab konturjat.

Cast, forged, or other such parts

NM210-00430

Nyomja meg a CPY ~\=menii billentyiit.
3-4-1 Adat megadas

A kdvetkezd menl sor fog megjelenni:

UNo. UNIT CPT-X CPT-Z SRV-X SRV-Z RV FV  R-FEED R-DEP. R-TOOL F-TOOL

* cey @ @ ® @ ® ® ) Q)

M UNIT

A megmunkalasi iranyt valaszthatja meg:

I

T[S oESTF 5] |

A menu tételek megegyeznek a BAR (hosszesztergalas) miiveletnél leirtakkal.

@ CPT-X, ® CPT-Z
A forgacsolas kezdé pontjanak koordinatai. Az alabbi abran lathaté az értelmezése:
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<OUT> <IN>
Material shape

Infeed point
_______ - Machining shape
| ?A
f — 8 A ;| ! .
_______ -4 Infeed point
Machining shape A\
| _Dmaxl ) ) Dmin Material shape

<FCE> <BAK>
A Infeed point Infeed point A Dmax: Maximum outside diameter
A - .I_ -— - of that part of the workpiece

that is to be machined.
Dmin: Minimum inside diameter of
that part of the workpiece
that is to be machined.
A Start point of tool tip feeding
into the workpiece.

Material: |

shape | : Material
| Shape

Machining

Dmax| shape Machining shape

'—?— ) Dmax| N N

| T4P060

@ SRV-X, ® SRV-Z

Adja meg az elégyartmany és a kész munkadarab kdzdtti maximalis rahagyast X és Z irdnyban.

® SRV-Z

[«

Material shape

p

:I @ SRV-X
Machining shape

_ _ .

T4P061

® RV, @ FV, ® R-FEED, 9 R-DEP.

A megmunkalas soran hasznalatos nagyolé és simit6 forgacsold sebesség, a nagyold elétolas és a
nagyol6 fogasmélység.

Ertelmezésiik megegyezik a BAR miveletnél leirtakkal.

R-TOOL, () F-TOOL

Itt kell megadni a nagyol6 és a simitd szerszamot. Azonos a megadas mddja a BAR miveletnél
leirtakkal.
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3-4-2 Sorrend adat megadas

UNo. UNIT CPT-X CPT-Z SRV-X SRV-Z RV FV R-FEED R-DEP. R-TOOL F-TOOL

* CPY #** *kk *kk *kk kK *kk *kk *kk *kk *kk *kk
SEQ SHP S-CNR SPT-X SPT-Z FPT-X FPT-2Z F-CNR/$ RADIUS/th. RGH

1 O] @ €) @ ® ® @ ©)

A konturkévetd esztergalas CPY mivelet geometriai sorrend leirasa megegyezik a hosszesztergalas
BAR miveletnél leirtakkal.
3-5 Sarok mogotti megmunkalas (CNR)

Az olyan munkadarabok megmunkalasa esetén alkalmazza ezt a miiveletet, ahol a hossziranyu
megmunkalast vall, vagy beszuras jellegl felllet akadalyozza.

C: Subsidiary cutting-edge angle

Removed
portion

Uncut
portion

Machining
pattern

Corner-machining unit

T4P063
Nyomja meg a CNR T meni billenty(it.
3-5-1 Adat megadas
UNo. UNIT # RV PV R-FEED R-DEP. R-TOOL F-TOOL
* ar ® @ ® @ ® ® @

D UNIT

Valassza ki a megmunkalas iranyat:

oUT N
ﬁ

FCE

Gl o

@#

Adja meg a fogasbdl val6 szerszam kiemelés madjat:
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#0 #1
hel b
@ ®)

Ezek a valtozatok megegyeznek a BAR miiveletnél leirtakkal.

®RV,@FV, ® R-FEED, ® R-DEP.

A nagyolo és simitd forgacsold sebesség, a nagyolo elétolas és a nagyold fogasmélység megegyezik

a BAR mdveletnél leirtakkal.

@ R-TOOL, ® F-TOOL

Valasszon nagyolo és simité szerszamot a BAR miiveletnél leirtak szerint.

3-5-2 Sorrend adat megadas

UNo. UNIT #
* CNR  #*k *
SEQ SPT-X
1 ©)

SPT-Z

RV FV
sdeksk skeksk
FPT-X FPT-Z F-CNR/$S

€) @ ®

@ SPT-X, @ SPT-Z, @ FPT-X, @ FPT-Z

Adja meg a felliletelem kezdé és végpontjanak koordinatait.

R-FEED R-DEP.

£:2 F-CNR/$
A fellletelem végénél 1évé letorés/lekerekités értelmezése az alabbi abran lathaté:
<OUT> <IN>
End point
Cutting . - Corner
portion Start point /
. Cuttin
Start point portion
Comer End point
<FCE> <BAK>
Corner ) Corner
Start point Start point
End point End point
Cutting Cutting
portion portion
| T4P066
RGH
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Adja meg a felllletelem érdességét. Az érdesség értelmezése megegyezik a BAR miiveletnél

leirtakkal.

3-6 Oldalazas (EDG)

A munkadarab homlok felliletén 1évé rahagyast oldalazoé esztergalassal lehet eltavolitani.

Workpiece edge

NM210-00431

7
Nyomja meg a EDG :I_l men( billentyt.

3-6-1 Adat megadas

UNo. UNIT RV

* EDG @D @

M UNIT

A kovetkez6 menu jelenik meg:

FV

R-FEED

@

R-DEP.

®

R-TOOL

®

F-TOOL

@

FCE BAK ‘ ‘

& ||

Adja meg az oldalazas helyét, ami lehet homlok oldali (FCE) vagy hatsé oldali (BAK).

@RV, FV,@® R-FEED, 6 R-DEP.
Megegyeziok a BAR miveletnél leirtakkal.

® R-TOOL, @ F-TOOL

Megegyezik a BAR miiveletnél leirtakkal.

3-6-2 Sorrend adat megadas

UNo. UNIT
* EDG %%
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SEQ SPT-X SPT-Z FPT-X FPT-Z

1 @ @ ® @

@ SPT-X, @ SPT-Z, @ FPT-X, @ FPT-Z
A kezddpont és végpont értelmezését lasd az alabbi abran:

O start point
<EDG FCE> <EDG BAK> @ : End point
- 35 -
| (
$60 60
A _T 'y
920 Program origin 920 Program origin
Negative valuee————— Positive value Negative value Positive value
SPT-X SPT-Z FPT-X FPT-% SPT-X SPT-Z  FPT-X FPT-Z
60. 5. 20. 0. 60. -35. 20. -31.
® RGH

A fellleti érdesség megadasa megegyezik a BAR miveletnél leirtakkal.

3-7 Menetsztergalas (THR)

Az esztergélassal készitett munkadarabokon sirtin eléfordul valamilyen féle menet.
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Nyomja meg a THR \V\- menii billentydit.

3-7-1 Adat megadas

UNo. UNIT # CHAMF LEAD
* THR @ @ ©) @
( : ) UNIT

A kovetkez6 menu jelenik meg:

ANG MULTI

® ®

HGT NUM. C-Sp

@ ©)

DEPTH

TOOL

ouT ’ N FCE ‘ BAK ‘
_L.__|’

Valassza ki a menetesztergalas helyét.

OUT: Kulsé (ors6) menet

IN: Bels6 (anya) menet

FCE: Sikmenet, homlok oldalon
BAK: Sikmenet, hatso oldalon

A menet elhelyezkedésének értelmezését az alabbi abra mutatja:

ouT

ANNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNN

TAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAVAV/

BAK

g FCE
>

I

Kdpos menetet az alabbi értelmezés szerint lehet megadni:
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U U

0°<@<45°....... ouT 0°<@<45°......... ouT 0°<0<45°...... IN 0°<0<45°....... IN
45° <9 <90°........ BAK 45° <9 <90°......... FCE 45° <0 <90°....... BAK 45° <9< 90°......... FCE
Q#
Az aladbbi menu jelenik meg:
#o #1 #2 [ #0 | | #2 |
STANDARD| CONST. CONST. |STANDARD| CONST. CONST.
DEPTH AREA DEPTH AREA
A menUbdl kivalaszthatja a menetsztergalas maodjat:
Threading amount Threading amount
A <40, ERI> A <#1, B>
ds |-o ds
di/4
a |
! - -
1 ni2 N Number of passes 1 N Number of passes

Threading amount

| 2,  EA>
di |-

di x i = (Constant)

n: Fogasok szama

di: Az elsé fogas mérete

a: Az n-edik fogas

di: Az i-edik menetesztergalas

1 i N Number of passes T4P077

Dontse el, melyik menetesztergalasi stratégiat fogja alkalmazni.

Haa m, or valtozat valamelyikét valasztja, akkor lehetésége van a menetprofil jobb és bal
oldalat valtakozva megmunkalni, ha a 5, ANG menl tételnél a 30-as értéket irja be.
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Tool

1to 5: Threading order

@ CHAMF

Adja meg a menetseztergalas végén a szerszam kiemelési szogét.

Ha 0-at ad meg, akkor iven emel ki a vezérl6.
Ha 1-et ad meg, akkor 45 fok alatt emel ki a vezérlé.
Ha 2-6t ad meg, akkor 60 fok alatt emel ki a vezérlé.

With chamfering angle specified Without chamfering
End
point End
-4 Start  point
point
Chamfering angle
@ LEAD
Adja meg a menet emelkedést.
(Lead) = (Pitch) x (Number of threads)
Emelkedés = Osztas x Bekezdések szama
ANG
Adja meg a menetesztergalas szégét.
ANG =0 0° < ANG < Tool nose angle ANG = Tool nose angle
! ANG
|
I 0°

A fenti abra szerint megvalaszthatja a fogasvételek szogét.
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® MULTI

Adja meg a bekezdések szamat.

@ HGT, ® NUM., ® C-SP, (0 DEPTH

HGT : Menet profil mélysége

NUM. : Menetsztergal6 ciklusok szama

C-SP : A menetesztergalas forgacsolo sebessége
DEPTH: Az els6 fogas mélysége

Az AUTO SET meni billentyli megnyomasaval a 7-t6l 10-ig tételek kitdltése automatikusan
megtorténik.

@ TOOL

Valasszon a menetesztergalashoz szerszamot.

3-7-2 Sorrend adat megadas

UNo. UNIT # CHAMF  LEAD ANG MULTI HGT NUM. C-SP DEPTH TOOL
SEQ SPT-X  SPT-7z FPT-X FPT-Z
1 @ @ €) @

@ SPT-X, @ SPT-Z, ® FPT-X, @ FPT-Z

A menetesztergalas kezdd és befejez6 pontjanak koordinatait az alabbi abra szerint értelmezziik:

<OUT> <IN>
End point Start point
* /4 \T —1 Start
| End Q point
point
<FCE> <BAK>
Start point

Start point ¢~

< N

L]
End point End p'oint I

T4P081

Ha hengeres és kupos menetet kell esztergalni, akkor az alabbiak szerint jarhat el:
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End point 2
End point 1 Start point
O
$20
012
15
35
T4P082
UNo. UNIT # CHAMF LEAD ANG MULTI HGT
* THR OUT * stk skeskok stk EET] sokok
SEQ SPT-X SPT-Z FPT-X FPT-Z
1 12. 0. 12. 15.
2 < < 20. 35.

A CNC gépeken a menetesztergalas ugy torténik, hogy a féorsé a munkadarabbal egyutt mindig egy
iranyban forog. A szerszam a menetvago ciklus végén kiemel, gyorsjaratban visszaall a kiinduld
pontra, majd Ujabb fogasvétel utan kezdédik az ujabb menetesztergalo ciklus. A fentiek miatt
szukséges egy bizonyos tavolsagot tartani a menet kezdete el6tt, azért, hogy a szerszam a szannal és
a revolverfejjel egyutt nullarél fel tudjon gyorsulni a a sziukséges el6tolé sebességre, ami a
menetemelkedés és a fordulatszam szorzata. Ezt a tdvolsagot allitsa be 2-3 menetemelkedésnyire.

SPT
g FPT P

é Machining start point

Threading acceleration
distance

8

3-8 Beszuras (GRV)
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Ha a munkadarabon beszurassal készithetd horony talalhato, vagy ha a kész munkadarabot rad
anyagbol leszurassal tavolitja el, akkor valassza a beszuras (grooving) miveletet.

NM210-00433

Nyomja meg a GRV "L_J menii billentyiit.

3-8-1 Adat megadas

UNo. UNIT # No. PITCH WIDTH FINISH RV FV FEED DEP. R-TOOL F-TOOL

crv @ @ €) @ ® ® @ ) Q) ®

D UNIT

A kovetkez6 menl jelenik meg.

ouT IN FCE BAK

Valassza ki, hogy hol helyezkedik el a beszuras. Kiils6é vagy bels6 feliileten, homlok oldalon, vagy a
munkadarab hatso oldalan.

T4P089
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@#

A kovetkez6 meniibdl valassza ki milyen a beszuras alakja:

#O‘#l‘#2‘#3 #4

o | o o 7o | o] | |

Az alabbi abra a lehetséges beszurasi alakzatokat mutatja:

#0 : Right-angled grooves or oblique grooves

W

#4 : Right-corner cut-off grooves

|
/
#2 : Right-tapered grooves

#5 : Left-corner cut-off grooves

#3 : Left-tapered grooves %

Ha az els6 meni tételnél OUT elhelyezkedést valasztott, akkor a leszuras két lehetséges mddozata
kozul (#4 vagy #5) az egyiket adhatja meg.

#1 : Isosceles trapezoidal grooves

T4P090

3 No.

Itt adhatja meg, a hornyok (beszurasok) szamat.
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@ PITCH

Adja meg a beszurasok tavolsagat. Az alabbi abra mutatja a tavolsag eléjelének értelmezését:
|4—FI O Start point
® End point

- No.=2
- - PITCH = 15 or —15

o)
| I , : Grooving order

T4P092

WIDTH

Adja meg a beszuras szélességét.

<#0> <#1>
WIDTH WIDTH
<H#2> <#3>
WIDTH WIDTH
T4P093

Ha az alakzatnal a #4 vagy a #5 leszurast valasztotta, akkor a szélességnek a leszurokés szélességét
adja meg.

® FINISH

Ha az alakzatnal a #0-t valasztotta, akkor nem kell megadni a simitasi rahagyast. Egyéb esetekben a
simitasi rdhagyas értelmezése az alabbi abran lathaté:
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i
R

.
////////////I/I//////////////////////M

Section to be
F finish-machined F F

F: FINISH

T4P094

Ha leszurast valasztott (#4 vagy #5) akkor a simitasi rahagyast, mint a leszurékés tengely vonalon
valo talfutasat értelmezzik.

<#4> <#5>

Cutting-off Cutting-off
tool tool

End point End point

Fhl 3

F: FINISH (Cutting-of tool overshoot)

T4P095

@RV, ®FV,® FEED, (0 DEP.

Adja meg a nagyold, simit6 forgacsold sebességet, az el6tolast és az egy I6ketben elvégezhetd
fogasmélységet. Valaszthatja az automatikus kitdltés lehet6ségéz is.

@ R-TOOL, @ F-TOOL

Adja meg a nagyol6 és a simité szerszamot. Megadasi médjuk megegyezik a BAR miveletnél
leirtakkal. Ha a #0, vagy a #4 és #5 alakzatokat valsztotta, akkor nem kell megadni R-TOOL-t.

3-8-2 Sorrend adat megadasa

UNo.  UNIT # No. PITCH WIDTH FINISH RV FV FEED DEP. R-TOOL F-TOOL
SEQ S-CNR  SPT-X SPT-Z FPT-X FPT-Z CNR ANG RGH
1 O @ ©) @ ® ® @
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I S-CNR

Adja meg a beszulras kezdetés Iév6 letdrést vagy lekerekitést. Ha #0 alakzatot valsztott, akkor ennek
a mend tételnek a kitoltése indiferens.

Az alabbi abra mutatja a kezd® ponti és végponti letorés értelmezését:

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

S-CNR

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

T4P096

@ SPT-X, ® SPT-Z, @ FPT-X, ® FPT-Z

Adja meg a beszuras kezdb- és végpontanak koordinatait.
Ha #0-t valasztott alakzatnak:

Start point <OUT>
Q

L

End point <BAK>

End point I
Start point
End point

Start point <jN>

<FCE>

Start point

Start point <OUT>
End point <BAK> <FCE>

End point \ .
i\\ Start point N Start point

Start point  <)N> End point
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Ha #1-et valasztott alakzatnak:

Start point <OUT>

/ \

<BAK> <FCE>
End point Start point Start point
End point End point End point
Start point  <jN>
Ha #2-t valasztott alakzatnak:
Start point <OUT>
‘ <BAK> <FCE>
End point Start point Start point
End point End point End point
Start point  <|N>
Ha #3-at valasztott alakzatnak:
Start point  <QUT>
End point <BAK> <FCE>
End point End poi}tl lE\ndjoint
/ / Start point Q Start point
Start point  <IN>
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Ha leszurast (#4 vagy #5) valasztott:

#4 Start point #5 Start point

End point End point

® CNR

A #1, #2 és #3 esetén hatasos.
ANG

Ha trapéz keresztmetszet(i beszurast kell késziteni, adja meg a horony oldalszogét.

® RGH

Adja meg a beszurassal készilt horony érdességét. A #0 alakzat esetében a simit el6tolast adja meg
mm/ford-ban.

3-9 Faras (DRL)

Ha a munkadarabon a forgastengellyel egyvonalban 1évé furatot kell megmunkaini, valassza ezt a
muveletet.

NM210-00434
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Nyomja meg a DRL < mend billenty(it.

UNo.  UNIT # DIA DEP-1 DEP-2 DEP-3 C-SP  FEED
*» DRLD @ ©) @ ® ® @
@ UNIT

Adja meg, hogy a homlok oldalon vagy a hatsé oldalon kell-e a furatot elkésziteni.

TOOL

@#
A kovetkezd mendi jelenik meg:
#0 #1 #2 #3 #4
DRILLING| PECKING | PECKING | REAMER | PECKING >>>

BOTTOMED| BOTOMED (BOTTOMED|BOTTOMED|BOTTOMED

DRILLING| PECKING [ PECKING [ REAMER | PECKING >>>
THROUGH | THROUGH | THROUGH | THROUGH | THROUGH

A menibdl valaszthatja ki a furas moédozatat, eldontheti milyen legyen a forgacstorés, a furd
kiemelésének valtozata:
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#0, : Conventional type of drilling cycle
The drill returns to the drilling start point at a cutting feedrate after each infeed

operation has been completed.

Start point
< |
= -
- : <4— Cutting feed
o > -4——— Rapid feed

----- - : 3 : -'—‘i
\ Y N, 1 Drilling start point

Drilling end _._._|_
oint
P e T4P114

#1, : Deep-hole drilling cycle
The drill returns to the drilling start point at a rapid feedrate after each infeed

operation has been completed.

Start point
- |
AN I [ ~—— Cutting feed
- - 1 - i
— I [ ] Rapid feed
———————— -——t+—————t——F 1>
Drilling end N . " . |_\ Drilling start point
point

T4P115

#2, |BA: High-speed deep-hole drilling cycle
The drill returns through the specified distance (data specified in parameter U45) at a cutting

feedrate after each infeed operation has been completed.

Start point
: |
> <4— Cutting feed
________ IS S NI R <4——— Rapid feed
RN Y A N— _ {'_._4_ _________ F-1-
DriIIing/ N ELNE > .-i- Drilling start point
end point

u45 u45 us

T4P116
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#3, : Reaming cycle
Drilled holes are finished with a reamer.

Start point
_7,4 e e ._._.i <4— Cutting feed
Machining~ N\ ' Machining
end point I start point
us

T4P117

#4, : Very-deep-hole drilling cycle
Each time the normal pecking has been executed the parameter-designated number of
times, the tool returns at a rapid feedrate to a position near the drilling start point.

Start poilnt

-t L= D R
> I 2xtand 10
-l 1
< ML
- e ' D : Drill diameter
:, 0 : Cutting-edge angle
————— -4ttt} >
/ yd / y K |_—— Drilling start point
f——— s Dl SR O T e -¢—
DriIIingJ NN NN S NIRN S NN IR NN AR _ _,_._i ..... i <—— Cutting feed
end point P — Rapi
pid feed
le—>| e le—l e g
u45 u45 u45 u45 U5

T4P118

@ DIA

Adja meg a furd atméréjét.

@ DEP-1, ® DEP-2, ® DEP-3, @ C-SP, FEED
Ezeket a technolégiai adatokat az automatikus kitéltés opcidval is megadhatja.

DEP-1 : Az els6 I6ket mélysége
DEP-2 : A tovabbi Ioketek mélysége
DEP-3 : A legkisebb alkalmazhato I6ket mélység

A 16ket mélységek meghatarozasa az alabbi 6sszefliggéssel torténik:

Dn (n>2),
Dn(=Dns1 = Dpsp===****)= Dpin
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Machining
start point

Machining
end point
D, D3

/ .\ .\ .\ .
N RS, R I A N

Dl_DZ: Dz—D3:D3—D4:(X,
D, : n-th infeed depth 1§ = 1 to 4)
o : Infeed decrement

T4P118
C-SP : Forgacsol6 sebesség
FEED : Elétolas mm/ford
© TOO0OL
Valasszon szerszamot a furashoz.
3-9-2 Sorrend adat megadas
UNo. UNIT DIA DEP-1 DEP-2 DEP-3 C-SP FEED TOOL
SEQ SPT-Z FPT-2
1 @® @
@ SPT-Z, @ FPT-Z
Adja meg a furat kezd6- és végpontjanak Z koordinatajat.
DRL FCE DRL BAK 70
40 5 h 30
< P < R
Program origin
~ End -5 : ™ o
n | Start point Start point End Program origin
point ] point
SPT-Z FPT-Z SPT-Z FPT-Z
-5. 40.
70- 30- T4P119

Atmené furat esetén gondoskodjon a furékup kifuttatasardl a furatbdl:
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For stop-hole For through-hole

Drilling
/ Start point end point
- N s [ Programmed end point G Start
End point -
point

—>Ll«

The drilling feed will be stopped Program the through-hole depth as the end point.
when the tool tip has reached the Automatic drilling will then be performed up to the
programmed end point. position (of tool tip) deeper than the programmed
end point by the distance L given by the following
expression:
L=—2D

—F + o
2xtan% lo (0<6<1809

L=1o (0 = 180°)

D : Tool diameter
0 : Cutting-edge

3-10 Menetfiras (TAP)

Ha a forgastengellyel egybe esé anyamenet van a munkadarabon, vélassza ezt a miveletet.

NM210-00435

Nyomja meg a TAP [::: men billentyit.

3-10-1 Adat megadas
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UNo. UNIT NOM-DIA PITCH C-SP TOOL

* Tap D @ ® @ ®

) UNIT

Az alabbi menu jelenik meg:

& ‘ & ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Adja meg, hol talalhaté a menetes furat.

@ NOM-DIA
A kovetkez6 menu jelenik meg:
METRIC UNFY PIPE PIPE PIPE OTHER
THRD (M) |THRD (UN) [THRD (PT) |THRD (PF) |THRD (PS)
@) (b) (© (d) (e) ®

A kilonb6z6 mentfajtak kozil valassza kia megmunkalandé menet tipusat és adja meg a névleges
atmérdjét.

@ PITCH, @ C-SP

Adja meg a menetemelkedést és a forgacsold sebességet. Valaszthatja az automatikus kitéltés
opcidjat is.
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® TOOL

Adja meg az alkalmazni kivant szerszamot.

3-10-2 Sorrend adat megadas

UNo. UNIT  NOM-DIA  PITCH c-sp TOOL
* TAP sk sk sokeok sk sk
SEQ SPT-7Z FPT-Z
1 ©) @

@O SPT-Z, @ FPT-Z
Adja meg a menet kezdé- és végpontjanak Z koordinatajat.

TAP FCE TAP BAK %
<
40 T w >
~ P
Complete
—oomplete i thread section
thread section
_%E_dpt & B T AN §
Start point Start point /

SPT-Z FPT-Z

SPT-Z FPT-Z
0. 40.

90. 50.

3-11 Kézi programozas (MNP)

Ha az el6z6 miveletek (BAR, CPY, CNR, EDG, THR, GRV, DRL and TAP) egyikét sem
tudja hasznalni a munkadarab megmunkalasa soran, vagy valamilyen mas okbdl kell a
MAZATROL programozas helyett EIA/ISO programozasi moddot alkalmazni, akkor

megteheti, hogy a MAZATROL programba beilleszthet olyan sorokat, amelyek egy
“csokkentett” EIA/ISO formatumban irédnak.

Nyomja meg a MANUAL PROGRAM ment billenty(t.

3-11-1 Adat megadas

UNo. UNIT  CHANGE-PT GEAR TOOL
* MNP ©) @ ®
@ CHANGE-PT
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Visszatérés a szerszamcsere pontra.
- valasszon 1-et ha a revolverfej térjen vissza a szerszamcsere pontra.

- Valasszon 0-t ha nem sziikszéges, hogy a revolverfej térjen vissza a szerszamcsere
pontra.

First position of MNP unit

(specified in its sequence data)
/

rdalt:
Az

Ending ¢ //A /i Tool change position
ol /
position , /B /

B i _/I‘/ /
7
- B

! “’:CL/

: CL : Safety profile clearance
< : A : Path after outside/inside turning for MNP
¥ with CHANGE-PT = 0

B : Path after outside/inside turning for MNP

7 .
e A —>/ with CHANGE-PT = 1
Ending position

Ha 0-t valasztott, legyen kiilénds figyelemmel arra, hogy a szerszamvaltaskor a szerszamok
elférienek, ne legyen (tkdzés!

<In case of setting 1>

Tool change position -

Turret swing

QI_ ; End position of the previous
: machining unit

I

|

| S

T4P136
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<In case of setting 0>

Tool change position —— -

Turret swing

End position of the previous
machining unit

S

T4P137

@ GEAR

Adja meg, hogy melyik hajtomiivet valasztja a kézi programozas alkalmazasa soran (Elsé
orso, ellenorsd, maré orso). A hajtdm( valasztas nem automatikus az MNP alkalmazasa
soran!

@ TOOL

Adja meg a hasznélandé szerszamot.

3-11-2 Sorrend adat megadas

UNo. UNIT CHANGE-PT GEAR TOOL
* MNP kkk kkk kkk

SEQ G DATA-1 DATA-2 DATA-3 RADIUS/VARIABLE RPM FEED M OFS
1 @ @ ® @ ® ® @ ®

@G
A kovetkez6 G-koédok kozul valaszthat:
GO0 GO1 G02 GO3 G04 G32 G34 SHAPE
END

@ (b) (© (d) (e) ® ©

GO0 : Gyorsmenet

GO01 :Linearis interpolacié
G02  : Kor interpolacié az 6ra jarasaval megegyezdleg
GO03  : Kor interpolacié az 6ra jarasaval ellenkez§ iranyban

G04  :Varakozasi ido
G32 : Alland6 emelkedési menet esztergalas
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G34  :Valtoz6 emelkedési menet esztergalas

2 DATA-1, @ DATA-2, @ DATA-3

A kovetkez6 menubdl valaszthat:

) ‘ Z ‘ ‘ ) ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

A tengelyek iranya:

<X- és Z-tengely>

)
7 " pragram origin -
)
Rt
s e

Példaul, ha a fenti abra szerint a B-tengellyel gyorsmenetben 100 mm-t kivan elmozdulni
balra, akkor a program részlete a kovetkez6:

SEQ G DATA-1
1 0 B -100

Minden adatot megadhat abszolit és ndvekményes (inklementaris) méretmegadassal. A
menubdl valaszthatja méret megadasi modot.

INCRMENT
INPUT
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Example:

Példa: A programozott palya a kdvetkez6: P, > P, > P; - -+ > Pg —> P!

<4 — — — Rapid feed
<¢— Cutting feed

P, (70, 5)

P, (300, 50) :

P; (70, -35) :
P, (70, =70) :
Ps (80, —95) :

Tool change position
: Approach point
End point of a line

End point of a clockwise arc
End point of a taper line

: End point of a line
. End point of a counterclockwise arc
. End point of a line

Pg (130, —145) : End point of a line (Return point)

T4P140

Abszolut méretmegadassal és ndvekményes méretmegadassal:

For absolute programming, set the following data:

For incremental programming, set the following data:

* MNP
SEQ G
1 00
2 01
3 02
4 01
5 01
e 03
7 01
8 01
) —-=>

UNo. UNIT CHANGE-PT

DATA-1
70.
70.
70.
80.
80.
80.
80.

130.

Z

Z
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MNP

G
00
01
02
01

5 %1

03
01
01

A

XXX X X X X X

DATA-3

Incremental
programming

(*2)



® RADIUS/VARIABLE

Ha G02 vagy G03 parancsot adott meg, az iv radiuszat is meg kell adnia.

GO03
End point

Start point End point

RADIUS

Start point

T4P141

Ha G34 parancsot adott meg az 1. tételnél, akkor adja meg a menetemelkedés értékét ennél a
menu tételnél.

RPM

Adja meg a sziikséges fordulatszamot:

RADIUS/VARIABLE RPM FEED
* 52000
Setting data

vagy ha allandé forgacsold sebesség szamitast kivan hasznalni, a forgacsol6 sebességet:

RADIUS/VARIABLE RPM FEED
L 2 V130

Setting data

@ FEED

Az alkalmazni kivant el6tolast adja meg. Vélaszthat, hogy az el6tolads dimenziéja mm/ford,
vagy mm/perc legyen.

RADIUS/VARIABLE RPM FEED
* V130
. REV 0.35

Setting data

RADIUS/VARIABLE RPM FEED
L 4 V130
'S MIN 100

Setting data

®M™
A sziikséges M kodot itt adhatja meg.

47/84 oldal



© OFSs

A TOOL OFFSET képernydn definialt eltolasra itt hivatkozhat. A szerszam-csucs radiusz

szamitast a kézi programozas soran nem lehet alkalmazni.

3-12 Forgdészerszamos furas (MDR)

Ha a munkadarabon forgastengelyen kivili radidlis vagy axialis furat talalhato, akkor valassza

ezt a miveletet.

Nm210-00436

Nyomja meg a MDR /! men billentyit.

3-12-1 Adat megadas

UNo. UNIT # DIA DEPTH DEP-1 DEP-2 DEP-3 C-SD FEED
* MDR @D @ ® @ ® ® @ ©)
M UNIT

Valassza ki a megmunkalas iranyat.

OUT : Furas kiilsé feliileten, visszatérés a kiindulasi pontra
: Furas kulsé felUleten, visszatérés a megkdzelitési pontra
FCE : Furas homlok oldalon, visszatérés a kiindulasi pontra

: Fdras homlok oldalon, visszatérés a megkdzelitési pontra

BAK : Furas a hatso oldalon, visszatérés a kiindulasi pontra

. Faras a hatso oldalon, visszatérés a megkdzelitési pontra

Az alabbi abrakon a furas miveletének végrehajtasa lathaté a valaszthatd megmunkalasi

irdnyok szerint.
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EoUT S

<OUT>

Initial point level

Reference point level

T4P142

¥ CE S

<FCE>

Reference point level

Initial point level

/
/
/

y

)

p———

/

S -

p—

us

T4P143
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<FCE>

Initial point level

- CE 3

Reference point level

/ /
/ /
/ /
S T—s 4 (e O
> >= N bl[
| I
| |
st | et LSO O
_ L R z -
\\‘:_»___'E' ‘\:h’ l'-'--?gt/
' I |
2 N
: I
; I |
| i
(e e O
N —— 1 \—
—> | —>
us us
T4P143
<BAK> N BAK 2
Initial point level Reference point level
\ \
\ \
\ \
=N ke
[ )
| |
| , |
l\ | \ |
Y| e - \ v
\p o= \ >\ S
0',4__—_4_ e —&- 5 *lﬂl_ - —4
| I
| I
| I
| |
|
o b =
- —— ——— | «—
—p l—

T4P144
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A kovetkez6 meniibdl valassza ki a furas végrehajtasanak maédijat a forgacstorés alapjan.

#0 #1 #2 #3 #4 #5
DRILLING| PECKING | PECKING | REAMER | PECKING [AUTOPECK >
BOTTOMED| BOTOMED |BOTTOMED|BOTTOMED|BOTTOMED|BOTTOMED

>>

L #0 ] 2 ] EIm
DRILLING| PECKING | PECKING | REAMER | PECKING [AUTOPECK >
THROUGH | THROUGH | THROUGH | THROUGH | THROUGH | THROUGH

A valaszthaté moédszerek leirasat megtalalja a furas (DRL) mivelet leirasanal.

@ DIA

Adja meg a furat atmérgjét.

@ DEPTH

Adja meg a furat mélységét. Vegye figyelembe, hogy atmend furat esetén a furé k
a munkadarabbdl.

>>

up lépjen ki

For stop-hole For through-hole

Drilling end point /—
/

Programmed end point

\
N ——

DEPTH L DEPTH

<

» <— »
| »

D:Tool diameter
0: Cutting-edge angle

»
»

B4

Machining will be performed up to the position (of tool tip)
deeper than the programmed end point by the distance L.

D
Le———+—= <0 <180°
ZXtani 10 2 )
2
D
L=10 @ = 180°)

® DEP-1, ® DEP-2, @ DEP-3,® C-SD, ® FEED

Ezeket a menu tételeket automatikusan is kitoltheti.
Ertelmezésik megegyezik a furas (DRL) miiveletnél leirtakkal.

3-12-2 Sorrend adat megadas

UNo. UNIT # DIA DEPTH DEP-1 DEP-2 DEP-3 C-SD FEED
SEQ SHP SPT-R/x SPT-th/y SPT-Z NUM. ANGLE TYPE
1 O] @ ® @ ® ® @
@ SHP

A kovetkez6 meniibdl valasszon:

51/84 oldal

TOOL

Kk k




POINT CIRCLE SHAPE

END

@) (b)

- vélasza a POINT mend tételt, ha egy furatot akar furni annak a sajat pozicionak
megadasaval
- Valassza a CIRCLE mend tételt, ha egy lyukkorén tobb furatot akar farni.

@ SPT-R/x, @ SPT-thly @ SPT-Z

Adja meg a furat kezdé pontjat. A kezdépont megadasa lehet derékszdgi X, Y, Z koordinatakkal, vagy
hengerpolar koordinatakkal, R, th, Z megadasaval.

+0 -0
SCUN OUT
)/_ 0= o°\\
z LY +X
1
A Start point
Start point < 2
l\ ) X
- - o
T4P156
<k > 0 0 2 S
/_E) = 0\
Start point )
Start point f--------- .
' - —
D N
R $_
T4P158

Példaul, ha az A, B, C furatokat kell megadni, a kdvetkez6képpen jarjon el:
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$100

T4P159
1) Ha a kiindulé pozici6 (d) minta 6 = 0°:
UNo. UNIT # DIA DEPTH DEP-1
* MDR OUT * kkk skeskok stk
SEQ SHP SPT-R/x  SPT-th/y SPT-%
Hole A —> 1 PNT 50. 0. 20.
Hole B —> 2 PNT 50. -120. 20.
Hole C —» 3 PNT 50. -180. 20.
2) Ha a kiindul6 pozicié € minta 0 = 0°:
UNo. UNIT # DIA DEPTH DEP-1
* MDR OUT * kokk RS kokk
SEQ SHP SPT-R/x  SPT-th/y DEP-Z
Hole A —> 1 PNT 50. 60. 20.
Hole B —> 2 PNT 50. -60. 20.
Hole C —» 3 PNT 50. -120. 20.

Ha egy Lyukkoérdn helyezkednek el a furatok, akkor valassza a CIRCLE mena tételt.

Az alabbi példa erre ad magyarazatot:

$100

T4P160

Az A pont a kiindulasi pont. A furatok megadasat mutatja példa:
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UNo. UNIT # DIA DEPTH

DEP-1 DEP-2

* MDR OUT * KKk KKk ETTY KKk
SEQ SHP SPT-R/x SPT-th/y SPT-Z NUM.
1 CRC 50. 0. 20. 4.
A TYPE tétel leirasat lasd lejjebb.
NUM.
Ha CIRCLE mend tételt adta meg, itt irja be a furando furatok szamat.
® ANGLE
Ha CIRCLE mend tételt valasztott, adja meg a furatok kozotti szoget.
<ouT, I~ <FCE, NIV BAK B
a
b 0 0 e
0 0
0
c d
T4P161

@ TYPE

Adja meg, hogy a start pontban kell-e furast végrehajtani.
- adjon meg 0-t ha kell furni a start pontban
- Adjon meg 1-et ha nem kell farni a start pontban.

3-13 Forgészerszamos menetfuaras (MTP)
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Ha a munkadarabon forgastengelyen kivil menetes furat talalhaté axialis vagy radialis elrendezéssel
valassza ezt a miveletet.

NM210-00437

Nyomja meg a MTP [:: men( billentydt.

3-13-1 Adat megadas

UNo. UNIT  # NOM-DIA MAJOR-¢ PITCH DEPTH CHMF DWELL C-SP FR DEPTH TOOL
* wvre O @ ©) @ ® ® @ ©) ™ ®@
M UNIT

Valassza ki amenetfuras iranyat.

ouT FCE BAK | BAK |
0|3 oo | o @
OUT : Menetfaras kiilsé feliileten, visszatérés a kiindulasi pontra
: Menetfuras kiilsé feliileten, visszatérés a megkdzelitési pontra

FCE : Menetfuras homlok oldalon, visszatérés a kiindulasi pontra
: Menetfaras homlok oldalon, visszatérés a megkdzelitési pontra

BAK : Menetfuras a hatsé oldalon, visszatérés a kiindulasi pontra

: Menetfuras a hatsé oldalon, visszatérés a megkdzelitési pontra

A meni tételek értelmezése megegyezik a forgészerszamos furas (MDR) miiveletnél leirtakkal.

@#
A kovetkez6 menlbdl valaszthat:
#0 #1 #2
TAPPING | PECKING | PLANET
CYCLE CYCLE CYCLE

#0 TAPPING CYCLE: Hagyomanyos menetfuré ciklus
#1 PECKING CYCLE: Forgacstordés menetfuro ciklus
#2 PLANET CYCLE: Csak Y-tengellyel szerelt gépeknél
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#0 TAPPING CYCLE

Lb

Pi *f@
R \*
Clearance &
Pz
h
TR

(D Movement to the initial point above center of hole
@ Movement to the reference point

® Movement to the position ha

@ Execution of M204 after delayed stop

- — — Rapid feed
-g—— Cutting feed

('i Pi
® 1@
y N
K21 I ¥ @
3 O R
4
Clearance ®
A
y Pz
h

C
O

® Movement to the position K21 with rotation of spindle
to the left by M204
©® Execution of M203 after delayed stop
(@ Movement to the initial point
Movement to the reference point M3P130

(#1 PECKING CYCLE)

<

<

- — — Rapid feed
-@—— Cutting feed

»

Case of return to
the initial point

hole to be machined

delayed stop

machining surface

@ Movement to the reference point
(® Machining to the cutting depth per peck
@ Movement to the reference point by M204 after

Pi | O
Case of return to the
! reference point
R Ie) oY
A N
Clearance ® ® i
3 @
Pz
A
q
v N
4 @ h
q
A
U

@O Movement to the initial point above the center of

® Machining to the cutting depth per peck from

/L

=

/I_" N
iha *
O

Movement to the reference point by M204 after delayed stop
@ Repetition of ® to ® to the position ha
® Movement to the reference point by M204 after delayed stop

D734P1030
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(#2 PLANET CYCLE)

- — — Rapid feed

-g¢—— Cutting feed
Q » »

Case of return to

@ the initial point
Pi N o
I @) A Case of return to the
! reference point
R A o
A >
Clearance ® ® i
Pz - oA
4 A
q
v NV
A @ h
q
. )
N
N L
@O Movement to the initial point above the center of [N

hole to be machined iha

@ Movement to the reference point

(® Machining to the cutting depth per peck

@ Movement to the reference point by M204 after ® Movement to the reference point by M204 after delayed stop
delayed stop (@ Repetition of ® to ©® to the position ha

® Machining to the cutting depth per peck from Movement to the reference point by M204 after delayed stop

machining surface D734P1030

@ NOM-DIA

Adja meg a menet névleges méretét.

® PITCH

Adja meg a menetemelkedést. Hasznalhatja az automatikus megadasi modot is.

® DEPTH

Adja meg a menetes furat mélységét.

Length of the H
complete thread

A H: DEPTH

T4P162

@c-sp

Adja meg a forgacsolé sebességet.

) DEPTH
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Adja meg a forgacstorés mélységét menetfuras mélysége/fordulat értékkel.

@ TOO0L

Adja meg a menetfurdé szerszamot.

3-13-2 Sorrend adat megadasa

UNo. UNIT # NOM-DIA MAJOR-¢ PITCH DEPTH CHMF DWELL C-SP FR DEPTH
* MTP k% *% KKk EE TS KKk EE TS EE TS ETTY ETTS ETTS KKk
SEQ SHP SPT-R/x SPT-thly SPT-Z NUM. ANGLE TYPE

1 O] @ ® @ ® ® @

A forgoszerszamos menetflras esetében a sorrend adatok megadasa megegyezik a forgd
szerszamos farasnal leirtakkal.

3-14 Furérudas megmunkalas (BOR)

Pontos, tlrt nem forgastengelybe es6 furatok furatesztergalashoz valassza a furérudas megmunkalas
miveletét.

NM210-00438

Nyomja meg a mend billenty(t.

3-14-1 Adat megadas

TOOL

sk

UNo. UNIT # DIA DEPTH C-SP FEED TOOL
* BoR @D @ ® @ ® ® @
@O UNIT

Valassza ki a megmunkalas iranyat. Az alabbi menu jelenik meg:

ouT FCE BAK EX3
=868 | | |

OUT : Farérudas faras kiilsd feliileten, visszatérés a kiindulasi pontra
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B Firorudas furas kilss fellleten, visszatérés a megkdzelitési pontra

FCE : Fardrudas faras homlok oldalon, visszatérés a kiindulasi pontra
: Furérudas furas homlok oldalon, visszatérés a megkdzelitési pontra

BAK : Farorudas furas a hatso oldalon, visszatérés a kiindulasi pontra

: Furérudas furas a hatsé oldalon, visszatérés a megkdzelitési pontra

A menu tételek megegyeznek a forgészerszamos furas MDR m{iveletnél leirtakkal.
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@#

A kovetkezd menlbdl a visszahuzas eljarasat valassza ki.

%0 )
NONE |
@) (b

#2
N
) (c)

#0 : No milling spindle orientation
(Return at a cutting feedrate):

At the end of boring, the boring bar
returns to the machining start point at a
cutting feedrate without orientating.

#1: Milling spindle orientation (Return
at a rapid feedrate):

At the end of boring, the boring bar
orientates in a constant position and
then returns to the machining start point
at a rapid feedrate.

#2 : Milling spindle orientation (returns
at a rapid feedrate after relief at a
cutting feedrate):

At the end of boring, the boring bar
orientates in a constant position and
escapes through the required distance
from the wall at a cutting feedrate to
return to the machining start point at a
rapid feedrate.

Orientation position

Orientation position
U47 (Amount of relief after orientation)

I

[/Machnng start point

T4P163
|
! Machining start point
T4P164
|
! Machining start point
<& -—-- Rapid feed

<4—— Cutting feed

T4P165

@ DIA

Adja meg a furat atmérdgjét.
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@ DEPTH

Adja meg a furat mélységét.

Loy

H D:DIA
H : DEPTH

T4P166

Adja meg a forgacsold sebességet és az el6tolast. Valaszthatja az automatikus adat kitoltést is.

- V: Maré orso forgacsol6 sebessége
- FEED: Elétolas mm/ford

@ TOOL

Adja meg a szerszamot.

3-14-2 Sorrend adat megadasa

UNo. UNTT ¥ DIA DEPTH C-sP FEED TOOL
SEQ SHP  SPT-R/x SPT-th/y SPT-Z NUM. ANGLE  TYPE
1 @ @ ©) @ ® ® @

A sorrend adatok megadasa megegyezik a forgészerszamos furas (MDR) miiveletnél leirtakkal.

3-15 Horony maras (MGV)
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Ha a munkadarabon hornyot kell marni valassza ezt a miveletet.

Nm210-00439

Nyomja meg a MGV C/b men( billentydt.

3-15-1 Adat megadas

UNo. UNIT # SPOR-BRD DEPTH FINISH RV FV R-FR1 R-FR2 R-TOOL
* Mev D @ ® @ ® ® @ ®
(D UNIT

A kovetkez6 jelenik meg:

F-TOOL

®

ouT | ‘ FCE BAK | BAK |
sISlelslels] [
OUT : Horony maras kiilsé feliileten, visszatérés a kiindulasi pontra
: Horony marés kiilsé feluleten, visszatérés a megkozelitési pontra
FCE : Horony maras homlok oldalon, visszatérés a kiindulasi pontra
: Horony maras homlok oldalon, visszatérés a megkozelitési pontra
BAK . Horony maras a hatsé oldalon, visszatérés a kiindulasi pontra

: Horony maras a hatso oldalon, visszatérés a megkdzelitési pontra

A menu tételek értelmezése megegyezik a forgészerszamos furas (MDR) miiveletnél leirtakkal.

@#

A kdvetkez6 menu jelenik meg:
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#0 #1

UNI- BI-
DIRECT | DIRECT
@ (b)

Valassza ki a nagyolé megmunkalas modszerét.

Ul

(a) #0 : The tool moves only in one direction (b) #1 : The tool reciprocates along the
along the cutting pass. cutting pass.
(Conventional type of roughing cycle) (Two-way machining cycle)
A
_____ - |
A | I—‘ | -
I I | |
it :
|
| | |
|

<& — — Rapid feed
<¢—Cutting feed

3 SPOR-BRD

Adja meg a megmunkalandé horony szélességét. (Az alkalmazott szerszam atméréje)

@ DEPTH

Adja meg a horony mélységét.

Hﬁi@ SaSl

D : GRV-WID
H: DEPTH
777777) 4
H
/ y
TI7T777/7 T4P171

® FINISH

Adja meg a horony simitasi rahagyasat.
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Axial direction

7777777777, P7777777777.

/_{ FINISH
F_?

TAP172

®RV, DFV, ® R-FR1, ® R-FR2
Adja meg a horony maras technoldgiai adatait. Valaszthatja az automatikus adat kitoltés opcidt is.

RV : Nagyolas forgacsolo sebessége
FV : Simitas forgacsol6 sebessége
R-FR1 : Radialis iranyu elétolas mm/ford
R-FR2 : Axidli iranyu el6tolas mm/ford

F, : Radial direction feedrate
F, : Axial direction feedrate

7777 777777)] (77777777 777;
F2
< F1
7777777, /A
T4P173

R-TOOL, ) F-TOOL
Adja meg a nagyol6 és simité szerszamot.

3-15-2 Sorrend adat megadas

UNo. UNIT # SPOR-BRD DEPTH FINISH RV  FV R-FRl R-FR2 R-TOOL
SEQ SPT-R  SPT-th  SPT-3% FPT-R  FPT-% RGH
1 ©) @ ©) @ ® ®

1) SPT-R, @ SPT-th, ® SPT-Z, @ FPT-R, ® FPT-Z
Adja meg a horony kezd6é- és végpontjanak koordinatait.

SN OUT o
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45 +0 -0
30
) ) & 0 N
4 End Start i
n ar Start point !
point (8 point (End point) 3\ 50°
|! IJ \\,
¢70
A
T4P175
SPT-R SPT-th SPT-% FPT-R FPT-2
35. 50. 30. 2 45.
<FCE, |g¥=}>
20
4
|~ "q Start point
| ] End point
[P
¢70
T4P176
SPT-R SPT-th SPT-Z FPT-R FPT-2Z
30. 50. 20. 15. 2
<eAK, EINS>
-0 +6
50
6=0°
Start point
End point ol
Start pointq _i
|
End pointy _
T4P177
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SPT-R SPT-th SPT-Z FPT-R FPT-2
30. 60. 50. 10. L 4

® RGH

Adja meg a fellleti érdességet.

ROUGHNES|FEEDRATE

/rev

1) Ha a ROUGHNES mend tételt valasztja akkor a kdvetkezé menu jelenik meg:

\A A4
6

vvev
7

\AA A4
8

v v vy A\ A4 vvv \AA AL
1 3 4 5 9

N

3-16 Maras szerszam kdzép programozassal (LCT)

A munkadarab kilsé feltletén, vagy a homlok oldalon, vagy a hatsé oldalon marast kell végezni,
valassza ezt a miiveletet.

@ Tool

Machining direction

NM210-00440

Nyomjamega LCT C/[\) men( billenty(t.

3-16-1 Adat megadas

UNo.  UNIT SPOR-BRD DEPTH  FINISH RV FV ~ R-FRl R-FR2 R-TOOL F-TOOL
* rcr @ @ ©) @ ® ® @ ©),
@ UNIT

A kovetkez6 menl jelenik meg:

ouT FCE
= = e | o

Valassza ki a marés helyét.

OUT : Kiilsé feliilet (visszatérés a kiindulasi pontra)
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B Kiilss feliilet (visszatérés a megkdozelitési pontra)
FCE : Homlok oldal (visszatérés a kiindulasi pontra)
B3 Homlok oldal (visszatérés a megkozelitési pontra)

3-16-2 Sorrend adat megadasa

UNo. UNIT SPOR-BRD DEPTH FINISH RV FV R-FR1 R-FR2 R-TOOL F-TOOL
* LCT %% ®kk ®kk KKk ETTY KKk ETTY KKk KKk ETTS
SEQ SHP FPT-R/x FPT-th/y FPT-Z CNR RADIUS RGH
1 @ @ ©) @ ® ® @
@ sHP
A kovetkez6 menu jelenik meg:
STARTING LINE CW CCwW SHAPE
POINT ARC ARC END

@ (b) (©

- Meg kell adni az els6 megmunkalas kezdd pontjat (STARTING POINT)
- Adja meg a kivant megmunkalasi alakzatot ( LINE, CW ARC, CCW ARC)

1. Ha OUT vagy a valasztott megmunkalasi irany:
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2. Haaz FCE vagy a valasztott megmunkalasi irany:
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<CW ARC>
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<CCW ARC>
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2 FPT-R/x, 3 FPT-thly, 4 FPT-Z
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Ha mar megadta az 1. menu tételnél a keztd pontot, akkor adja meg az alakzat végpontjanak
koordinatait. Hasznalhat derékszdgl koordinata rendszert vagy henger-polar koordinata
rendszert.

Ha az OUT vagy megmunkalasi iranyt valasztotta, az alabbi abra szerint adja meg a
végpontot:

+0 -0
50
“LNE> o TN
—py 10
4 Start point
Start point .
End point .
o0 <D/‘ ;
End point
| /
T4P188
SEQ SHP FPT-R/x FPT-th/y FPT-Z CNR RADIUS RGH
1 STP 45. 30. 10. * *
2 LNE * 70. 50. *
<CW> P 70 al +0 —0
Center of the arc ‘/9 = 0°\
A e .
y Start point
End o RS0 , 7/ Start End poin
point ~I=—=%Z= point
$120
A T4P189
SEQ SHP FPT-R/x FPT-th/y FPT-7Z CNR RADIUS RGH
1 STP 60. 30. 10. * *
2 cwW * 45. 70.

50.
—l_—>See item ® described

in the latter part.
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<CCwW>

+0 -0
e:o\
—5|10 [ /

A
Start point !
$120 End End point
point
Center of the arc /
X T4P190

SEQ SHP FPT-R/x FPT—th/y FPT-2 CNR RADIUS RGH

1 STP 60. 40. 10. * *

2 ccw L 2 80. 65. 70.

—l_—>See item ® described

in the latter part.

Ha az FCE or a valasztott megmunkalasi irany, az alabbi abra szerint adja meg a

végpontot:
<LNE>
10
-f—-4 Start point
s
| |
|
-£=3 End point
T4P191
SEQ SHP FPT-R/x FPT—th/y FPT-2 CNR RADIUS RGH
R-0-Z- 1 STP 24. 20. 10. * *
input 2 LNE 26. 70. * *
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13 A

<LNE>
10 [ —P]
7
J Start point y'y Start point
| |
"""" End point 18 / $
4
VS‘t/ End point /\
- < - -
3 N
T4P192
SEQ SHP FPT-R/x FPT-th/y FPT-Z CNR RADIUS RGH
X-y-Z- 1 STP 18. 7. 10. * 2
input 2 LNE 5. 13. * *
<CW> +6 -0
10 Center of /e = (N
the arc
-f—-4 Start point
e
|
|
|
-3 End point
T4P193
SEQ SHP FPT-R/x FPT-th/y FPT-2 CNR RADIUS RGH
R-0-Z- 1 STP 26. 20. 10. * 2
input 2 cwW 24. 70. 30.
—I_—> See item ® described
N in the latter part.
X
10 Center of <« 18 A
the arc 8
-i-_-__ Start point R30
|
:
e
=" End point

T4P194
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SEQ SHP FPT-R/x FPT-th/y FPT-2Z CNR RADIUS RGH
X-y-Z- 1 STP 20. 8. 10. * L 4
input 2 cw 4. 18.

30.
—I_—>See item ® described

in the latter part.

<CCWw>
10
=3 Start point
i End point End point
Center of the arc
T4P195
SEQ SHP FPT-R/x FPT-th/y FPT-Z CNR RADIUS RGH
R-0-Z- 1 STP 20. 15. 10. * *
input 2 cCcw 30. 80. . 45,
—l_—> See item ® described
<CCW> in the latter part.
+X
10
-7~ Start point y
|
_t~~4 End point
- oo A
+y
Center of the arc
T4P196
SEQ SHP FPT-R/x FPT-th/y FPT-Z CNR RADIUS RGH
X-y-Z- 1 STP 18. 5. 10. * *
input 2 ccw 5. 20. . 45,
—l_—> See item ® described
5 CNR in the latter part.

Ha két geometriai elemet letoréssel vagy lekerekitéssel kell 6sszekdtni, adja meg a letoérés
mértékét.
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Machining direction

A

T4P203

Machining direction

T4P204

Ha az alakzatnak ivet adott meg, akkor itt kell megadni az iv sugarat.

Példaul:

® RADIUS
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Start point

r'y
RADIUS
15

ty

+y N
End point

+X

Start point

RADIUS
-15

4

Y
15

A

End point

UNIT SPOR-BRD DEPTH FINISH coeeeeeeeees UNIT SPOR-BRD DEPTH FINISH crereeeeeees
LCT FCE 6 LCT FCE 6
SHP FPT-R/x FPT-th/y FPT-Z -+ RADIUS SHP FPT-R/x FPT-th/y FPT-Z RADIUS
STP 15. 0. 0. 2 STP 15. 0. 0. *
CCW 0. 15. L 4 15. CCwW 0. 15. * -15.
Plus value Minus value
T4P205
Q:}RGH

Adja meg a simitas fellleti érdességét. A megadas mdodja megegyezik a forgbészerszamos horony

maras (MGV) miveletnél leirtakkal.

3-17 Maras jobb- és bal oldali palyakovetéssel.
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1. Maras jobb oldali palyakévetéssel (RTG)

Ha a munkadarab megmunkalasa soran szikség van marasra palyakdvetéssel, valassza ezt a
miveletet.

@ Tool

= Machining direction

NM210-00441

Nyomja meg a RGT ‘6 menu billentyit.

2. Maras bal oldali palyakoévetéssel (LFT)

@ Tool

—— Machining direction

NM210-00442

Nyomja meg a 6‘ LFT men billentydit.

3-17-1 Adat megadas

UNo.  UNIT SPOR-BRD DEPTH FIN-1 FIN-2 RV  FV  R-FRl R-FR2 R-TOOL F-TOOL
*  RreT @ @ ® @ ® ® @ ©) Q)
(LFT)
@ UNIT

A kdvetkez6 menu jelenik meg:
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ouT OUT

E I \

A menU hasznélata megegyezik a maras kézéppont programozassal (LCT) m{iveletnél leirtakkal.

FCE

@ FIN-1

Adja meg a simitasi rahagyast radialis iranyban.

® FIN-2

Adja meg a simitasi rahagyast axialis iranyban.

s,
FIN-2
v
T Y, A
T4P207

3-17-2 Sorrend adat megadas

UNo. UNIT SPOR-BRD DEPTH FIN-1 FIN-2 RV FV R-FR1 R-FR2 R-TOOL F-TOOL

* RGT %% skeksk skeksk skeksk skeksk skeksk sdeksk skeksk sesksk sdesksk sdesksk
(LFT)

SEQ SHP  FPT-R/x FPT-th/y FPT-Z F-CNR RADIUS ROUGH

1 @ @ ® @ ® ® @

Az dsszes sorrend adat a maras kézéppont programozassal (LCT) miveletnél leirtakkal egyezik meg.

3-18 Maras kézi programozassal (MMP)

Ha a munkadarab megmunkalasa soran marasra van sziksége, és a fent emlitett miveletek nem
alkalmasak a megmunkalasra, vagy mas okbdl nem alkalmazza azokat, akkor a MAZATROL program
Osszeallitdsa soran hasznélhat egy szikitett EIA/ISO programozasnak megfelel6 program részletet a
MAZATROL programon beldl.

Nyomja meg a MILLING MANUAL P meni billentydit.

3-18-1 Adat megadas

UNo. UNIT CHANGE-PT GEAR TOOL

* MMP ©) @ ®

Az adat megadas szabalyai megegyeznek az esztergalas kézi programozasa (MMP) résznél
leirtakkal.

3-18-2 Sorrend adat megadas

UNo. UNIT CHANGE-PT GEAR TOOL
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GEAR TOOL

UNo. UNIT CHANGE-PT
* MMP ®kk ETTS ETTS
SEQ G DATA-1 DATA-2 DATA-3 RADIUS RPM FEED M OFS
1 @ @ ® @ ® ® @ ©)
@G
A kovetkez6 meniibél valaszthat G-kodot:
GO0 GO1 GO02 GO03 G04 SHAPE
END
@) (b) (© (d) (e)
A G-koédok megegyeznek az esztergalas kézi programozasa (MMP)mdiveletnél leirtakkal.
@ DATA-1, @ DATA-2, @ DATA-3
A kovetkez6 menu jelenik meg:
No. 1 spindle side No. 2 spindle side
@
45°
\ ! | Program origin
Program origin
Data setting for positioning to (D Data setting for positioning to @
§ §
UNo UNIT TYPE HEAD UNo. UNIT TYPE HEAD
* SEP SIN 1 * SEP SIN 2
UNo UNIT — ...... UNo. UNIT — ......
* MMP * MMP
SEQ G DATA-1 SEQ G DATA-1
1 0 C =45 1 C -45
T4P264

® RADIUS

Ha G02, vagy G03 kddot valaszt, akkor itt meg kell adni az iv sugarat.

RPM
Adja meg a mar¢ fordulatszamat, vagy az alkalmazandé forgacsol6 sebességet.

RADIUS RPM  FEEDRATE
2 51200
\:

Setting data
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RADIUS RPM FEEDRATE
L 4 V100

{
Setting data

@ FEED
Adja meg az alkalmazandé elétolas értékét mm/ford vagy mm/min értékkel.
RADIUS RPM FEEDRATE
. V130
2 REV 0.35
\)
Setting data
RADIUS RPM FEEDRATE
L 4 V130
L 2 MIN 100
{

Setting data

®M™
Adja meg a sziikséges M kod(okat).

©@ OFs

Ha haszndlja a szerszam eltolast, akkor adja meg azt az értéket, amit a TOOL OFFSET képernyén
beirt.

3-19-1 M kéd

3-19-1 M kéd megadasa

UNo.  UNIT #1 0 #2  #3  #4  #5  #6  #7  #8 #9410 #11 #12
x4 o o o o o o o o o o O o

Beirhat 12 kilénbdz6 M kédot a menu segitségével. Az M kédok értelmezése az EIA/ISO szintaktika
szerinti.
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3-20 Szegmentalt megmunkalas (SEP)

Mikor elddnti, hogy az No.1 vagy No2. féorsét fogyja haszndlni a munkadarab megmunkalasahoz,

valassza a SEP men tételt. Mindaddig érvényes marad, amig nem valasz Ujabb féorsot.

Nyomja meg a SEPARATE PROCESS men billentydit.

3-20-1 Adat megadas

UNo. UNIT TYPE HEAD SPDL
* SEP ©) @ ©)
A TYPE

A kovetkezd mendi jelenik meg:

SINGLE SYNCH.

SINGLE: Csak arra az orsoéra vonatkozik minden program sor, amelyiket kivalasztott.
SYNCH: Amelyik orsét kivalasztja a @ menii tételnél, az lesz a ,mester” orso, és a masik a .Szolga”,

azaz a valasztott orséhoz lesz szinkronizalva a masik orsoé fordulatszama.

@ HEAD

Vélassza ki azt az orsét, amelyikkel dolgozni akar.

@ SPDL

Nem kell adatot megadni ennél a tételnél.

Példa: SINGLE és SYNCH. Megmunkalas
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UNo.
0
UNo. UNIT TYPE HEAD BAR OUT EDG FCE
1 SEP SIN 1
UNo. UNIT H [
2 EDG FCE
UNo. UNIT
3 BAR OUT || — —
UNo. UNIT HEAD T
4 TRS BAR 2
UNo. UNIT TYPE HEAD BAR GRV OUT
5 SEP SYNC 1
UNo. UNIT ,
B 6 GRV OUT B = LN ) ) H
UNo. UNIT
7 BAR e L
UNo. UNIT HEAD L s 3] | u
8 TRS BAR 1
UNo. UNIT TYPE HEAD
9 SEP SIN 2 EDG BAK
UNo. UNIT
C 10 EDG BAK _
UNo. UNIT i"' \_J L -
11 DRL BAK i "““""~:
UNo. UNIT /_i_ ----------
12 END DRL BAK i--—m—l_l— 1
A: Megmunkalas az No.1 oldali orséban
B: No.1 és No2. orsék szinkronizalt alkalmazasa
C: Megmunkalas az No.2 oldali orséban.

3-21 Munkadarab atadas (TRS)

Valassza a munkadarab atadas (TRS) miiveletet, ha a munkadarab mindkét oldalat meg kell

munkalni, és a munkadarab egyik ors6bdl atkeriil a masik orséba.

Nyomja meg a TRANSFER WORKPIECE meni billentyit.

3-21-1 Adat megadas

UNo. UNIT SETUP-No. HEAD SPDL PUSH  CHUCK
* trRs @ @) ® @ ® ®
@D UNIT

A kovetkez6 menu jelenik meg:

CHK BAR MOV
CHUCK BAR S-SPDL
WORK LOOP MOVE

CHK: Az egyik orsébdl a masikba valé munkadarab szallitas
BAR: Rudanyag megmunkalas esetén az uj elégyartmanyra szoritas

MOV: A No.2. ors6 mozgatas a B-tengely mentén

@ SETUP-No.
Adja meg a Z-offset és egyéb beallitast tartalmazo szamot, amelyet a TRANSFER képernyén irt be.
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@ HEAD

Ha az 1. meni tételt valasztotta,

a kdvetkezd menu jelenik meg:

HEAD 1 HEAD 2
—HEAD 2|—>HEAD 1

Adja meg a munkadarab mozgatas iranyat, az 1. fejbél a 2.-be, vagy forditva.

Ha a BAR mend tételt valasztotta, az 1. menu pontnal, akkor a kévetkezd menda jelenik meg:

HEAD 1 | HEAD 2

Valassza a HEAD 1-et, ha az rudanyagra a No.1. orsé szorit.

Valassza a HEAD 2-6t, ha a ridanyagra a No.2. orsé szorit.

@ SPDL

A kovetkezd meni segitségével adhatja meg az orsé miiveletet

0 SPINDLE STOP: Az ors6 nem forog

1 FORWARD: Az orsé elére forog, ugy ahogy azt a U27 paraméterben el6z6leg megadta

2 REVERSE: Az orsé visszafelé forog, ugy, ahigy azt a U27 paraméterben azt el6zdleg
megadta.

3 ORIENT: Ors6 orientacio

4 C-AXIS POSITION: C-tengely pozicidja mégrehajtva.

® PUSH

Csak amikor a CHK opciot valasztott az 1. meni tételnél, akkor adja meg, hogy a No.2 orsé, amikor

atveszi a munkadaraot, végezzen-e ranyomast a No.1. orsénal a biztosabb munkadarab atvétel

érdekében.

Adjon meg 0-t, ha kell alkalmazni a ranyomast, és adjon meg 1-et, ha nem szikséges.

® CHUCK
UNIT SETUP-No. HEAD SPDL PUSH CHUCK
TRS CHK 1 152 1 1 *

Amikor az 1. menu tételnél BAR opciot valasztott, akkor meg kell adni, hogy milyen legyen a tokmany
allapota.

Adjon meg 1-et, ha tokmany nyitva van

Adjon meg 2-t, ha a tokmany zarva van.

Példa:

TRS CHK

UNIT SETUP-No. HEAD SPDL PUSH CHUCK

TRS CHK 1 152 1 1 *
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No. 1 spindle No. 2 spindle

The chuck of the No. 2 spindle
opens.
(SPDL = 1: Forward rotation)

The No. 2 spindle moves to the
position B1 registered under the
set-up No. 1 on the
TRANSFER display.

The chuck of the No. 2 spindle
closes and that of the No. 1
spindle opens.

The No. 2 spindle moves to the
position B2 registered under
the set-up No. 1 on the

n TRANSFER display.

.
— T4P269
Példa: TRS BAR
UNIT SETUP-No. HEAD SPDL PUSH CHUCK
TRS BAR 2 1 2 * 1
No. 1 spindle No. 2 spindle

The chuck of the No. 1 spindle opens.
(SPDL=2: Reverse rotation)

Chuck opens

- The No. 2 spindle moves to the
position B2 registered under the
set-up No. 2 on the TRANSFER
display. Then the chuck of the
spindle indicated in item HEAD will
close according to CHUCK=1.

Chuck closes after movement of the No. 2 spindle.

T4P270
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Példa: TRS MOV

UNIT SETUP-No.  HEAD SPDL PUSH CHUCK
TRS MOV 3 * * * L 4
No. 1 spindle No. 2 spindle

- JJ i =

The No. 2 spindle moves to the
position B2 registered under the
B 1 . H set-up No. 3 on the TRANSFER
| display.

T4P271
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