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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32 02

ZAKRES INSTRUKC(]JI

Manual dotyczy AJV-25/404 z 1989 roku, uzywanego z jedng paletg i sterowaniem M-32. Obejmuje
ustawianie oraz uruchamianie istniejgcych programéw; nie obejmuje serwisowego odtwarzania
mechanizmu ATC.

0BSZAR ZAKRES / ODNIESIENIE

Jedna paleta / jeden stot Detal wymieniasz w tej samej strefie po bezpiecznym zatrzymaniu.
roboczy

AJV-25/404 / 1989 Numer seryjny zapisz w karcie maszyny na str. 75.

Sterowanie Mazatrol M-32 Wersje oprogramowania i zainstalowane opcje sprawdz na sterowaniu.
Dane konstrukcyjne i warianty Tabela producenta dla /404: str. 30. Dane standardowe i opcje sg

rozdzielone; nie zastepuja specyfikacji aktualnego wyposazenia.

Diagramy pulpitu Schematy na stronach 5-9 pokazujg grupy przyciskéw i obstuge ruchu
recznego. Dziatanie funkcji opcjonalnych nalezy potwierdzi¢ w
dokumentacji egzemplarza.

I Jak korzystac z instrukgcji

Procedury praktyczne opisujg co sprawdzi¢ i jaki wynik uzyska¢. Nazwy ekranoéw odnoszg sie
do sterowania M-32. Sekwencje zalezne od maszyny, takie jak rozruch, bazowanie i fizyczne
zwalnianie narzedzia, nalezy uzupetni¢ w karcie na stronie 75.

Pierwszenstwo dokumentacji stanowiska

DTR konkretnej maszyny, zatwierdzona karta ustawienia i instrukcja przyrzadu okreslajg
dopuszczone czynnosci. Podrecznik sterowania opisuje réwniez opcje, ktérych dany egzemplarz
moze nie posiadad. [M1]

Rocznik maszyny a wydanie instrukcji: uzyte podreczniki M-32 obejmujg takze wydania z lat 1992 i 1995.
Nazwa modelu i rok 1989 nie potwierdzajg dostepnosci kazdej opisanej opcji ani identycznego uktadu ekranéw.

Liczby w przyktadach sg dydaktyczne. Nie sg wartoSciami do wpisania do Twojej maszyny.

Przewodnik po 22 klawiszach ekranowych: str. 47-57. TEST wymaga potwierdzenia dla wersji sterowania; zakres
weryfikacji opisano na str. 57.

Zegarowanie czujnikami Mitutoyo: ustawienie przyrzadu, prostopadtosé, sSrodek otworu, ptaszczyzna i bicie; str.
59-78.

Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

SPIS TRESCI

TEMAT STR.
Zakres i ikony operatora 2-4
Pulpit, przyciski i ruch reczny 5-9
Zatrzymanie, poczatek zmiany i referencja 10-11
Zlecenie, mocowanie i cykl na jednej palecie 12-16
Narzedzia: tozsamosé, wymiary, montaz i pomiar 17-22
Uktady odniesienia i WPC 23-24
X/Y, promien koncéwki i odniesienie Z 25-28
Przeswit, dane AJV-25/404 i obstuga okresowa 29-32
Préby programu i pierwszy detal 33-35
Korekty wymiaréw, posuw i obroty 36-39
Wznowienie, przerwany ATC i alarmy 40-44
Obstuga zmianowa i zapis ustawienia 45
Soft keys: etykiety i indeks 22 funkcji 46-47
WORK NO., zatrzymania i funkcje prébne 48-49
POSITION, COMMAND, TRACE i MODAL INF 50-51
PROGRAM, TOOL FILE, TOOL DATA, TOOL LAYOUT 52-53
Kopie, PAR, DATA 1/O i EIA/ISO INFORM 54-55
RESTART, ALARM, PROCESS CONTROL, HARD COPY, TEST 56-57
Mitutoyo: typ czujnika i geometria styku 58-59
Imadto, przyrzad i prostopadtos¢ 60-63
Centrowanie otworu, odczyty i zapis WPC 64-66
Ptaszczyzna, boss, trzpien i bicie TIR 67-69
Btedy zegarowania i zakonczenie ustawiania 70-71
Karty stanowiskowe i karta pomiarowa 72-76
Zrédta techniczne 77-78
Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI
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01 Zatrzymanie posuwu

05 Bazy i wspobtrzedne

09 Kontrola detalu

13 Skrawanie

02 Pojedynczy blok

06 Stabilizacja cieplna

10 Pomiar czujnikiem

14 Smarowanie

JHTNN

Lk

03 Pominiecie bloku

07 Program i dokumentacja

11 Ruch reczny

15 Czyszczenie

04 Zatrzymanie awaryjne

08 Narzedzie i geometria

12 Alarmy

16 Kopie danych

- IKONY OPERATORA

{0 M-32
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Numery 01-12: opis na str. 7. Odczytaj rzeczywisty stan lampek i trybu przed poleceniem.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

06

PANEL: SZUKAJ FUNKCJI 1 STANU

Opis funkcji uzupetniajg diagramy pulpitu: str. 5-9 oraz przewodnik po soft keys: str. 47-57.
Czytaj aktywna nazwe nad klawiszem: funkcja zmienia sie wraz z kontekstem ekranu.

ELEMENT DO CZEGO StUZY

CO KONTROLUJESZ

HANDLE / MPG

JOG Ruch reczny przyciskami osi.

RAPID Szybki przejazd reczny.

HOME1 / HOME2 Powroty do punktéw

odniesienia przewidzianych

przez maszyne.

MEMORY Wykonanie programu z
pamieci.
MDI Wykonanie recznie

wprowadzonych polecen.

PROGRAM / edycja Przegladanie lub zmiana

programu.
ATC MENU Funkcje zwigzane z
mechanizmem zmiany
narzedzi.
COOLANT MENU Sterowanie dostepnymi
obiegami chtodziwa.

Ruch wybranej osi pokrettem.

Wybdr osi, kierunek i mnoznik. Przy zblizaniu do
powierzchni uzywaj najmniejszego wtasciwego
kroku.

Zanim ruszysz, rozpoznaj ruch wzgledny
narzedzie-detal. Ruch stotu moze wygladac
odwrotnie do kierunku osi.

Petna droga wolna od przyrzadu, narzedzia i
pomiaréwki. Nie stuzy do dotykania baz.

Wiasciwa procedura i rzeczywisty stan referencji.
Szczegoty: str. 11.

Program aktywny do wykonania, nie tylko
program ogladany lub edytowany.

Polecenie moze wywotad rzeczywisty ruch, obrét
lub wymiane narzedzia.

Klucz, uprawnienie, wtasciwe pole i zapis starej
wartosci.

Wykonanie i stan ATC wtasciwe dla tego

egzemplarza.

Wtasciwy obieg oraz tryb automatyczny/reczny
wedtug karty ustawienia.

x1 / x10 / x100: to mnozniki impulsu. Nie zaktadaj, ze jeden skok pokretta zawsze oznacza okreslong liczbe
milimetréw. Sprawdz jednostki i rzeczywisty przyrost w wolnej przestrzeni.

TPS / VFC i pozostate klawisze pomocnicze: dziatanie zalezy od konfiguracji sterowania. Znaczenie skrétow i
sygnatéw lampek sprawdz w DTR; ustalenia zapisz na stronie 75.

Wybor osi na tym pulpicie: przy pokretle sg pozycje OFF, X, Y, Z i 4. Sam nadruk ,4" i przyciski +4/-4 nie

potwierdzaja zamontowanej, aktywnej czwartej osi.

Mateusz Zulawski
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

PRZYCISKI: GDZIE | PO CO

Odszukaj numer na diagramie na stronie 5. Tryb pracy i stan funkcji potwierdzaj na sterowaniu
przed wydaniem polecenia.

NR / ELEMENT PULPITU

011/0

02 Ekran i klawisze pod nim

03 Klucze po lewej

04 Lampki oraz TPS / VFC

05 Klawiatura i strzatki

06 SPINDLE / FEED

07 Tryby pracy

08 CYCLE START / FEED

HOLD

09 Przyciski osi + / -

10 SPINDLE: START, STOP,

REV, JOG

11 Czerwony grzyb

12 Pokretto i wybdr osi

PRAKTYCZNE ZASTOSOWANIE

Zataczanie i wytgczanie z pulpitu. Zakres wigczanych uktadéw oraz
kolejnos¢ rozruchu ustal w DTR; opis na str. 11.

Wybér funkcji opisanej nad klawiszem. Indeks 22 funkcji i diagramy
menu: str. 47-57. Préby i wznowienie: str. 34 i 41.

PROGRAM LOCK / ENABLE: dostep do zmian. DOOR INTERLOCK AUTO /
TEST: blokada drzwi; stosuj potozenie z instrukcji stanowiska.

Odczytaj nazwe sygnatu i komunikat. Znaczenie wszystkich lampek oraz
dziatanie opcji TPS/VFC wymagaja potwierdzenia w DTR.

Wybér pdl i wpisywanie danych. Nie myl strzatek przy ekranie z odrebna
grupg przyciskéw ruchu osi (nr 09).

Nastawy obrotéw i posuwu. W tej sekcji jest tez skala szybkiego ruchu;
odrézniaj jg od posuwu roboczego. Zaleznosci: str. 39.

HANDLE, RAPID, JOG, HOME2, HOME1, MDI, TAPE i MEMORY. Przed
poleceniem sprawdz aktywny tryb; dziatanie: str. 6 i 11.

Zielony: start lub kontynuacja. FEED HOLD: zadanie zatrzymania posuwu.
FEED HOLD nie potwierdza bezpiecznego dostepu; str. 10.

Ruch reczny: czytaj nadruk osi i znak, nie kieruj sie samym uktadem
klawiszy. Oznaczenia +4/-4 nie dowodzg obecnosci osi.

Osobne sterowanie wrzecionem. Nie myl START z uruchomieniem
programu ani JOG wrzeciona z trybem recznego ruchu osi.

Zatrzymanie awaryjne. Zwolnienie grzyba nie oznacza gotowosci do
pracy; przed wznowieniem ustal przyczyne i stan maszyny.

MPG z wyborem OFF / X /Y [/ Z / 4. Mnozniki x1/x10/x100 sa wyzej, przy
HANDLE. Sprawdz oS, przyrost i wolng droge ruchu.

Diagram na str. 5 utatwia odnalezienie elementéw. Procedury zatrzymania, bazowania, wymiany narzedzia i
wznowienia opisano na stronach 10, 11, 21 oraz 41-43. Schematy ruchu recznego: str. 9.

Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI
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HANDLE
== x1 x10 x100
. i W

WYBOR PRZYCISKIEM
= HANDLE x1, x10 Iub
E : x100.
E % Sprawdz, ktéry
_ przycisk jest aktywny.
Z OFF  BRAK RUCHU x1  NAIWYZSZA CZULOSC +  KIERUNEK DODATNI
-3 XY Z OSIE LINIOWE x10  SREDNIA CZULOSC —  KIERUNEK UJEMNY
; 4 0S DODATKOWA* x100 NAINIZSZA CZUEOSC 1 IMPULS = 1 KLIK
% A = ) )
E PRZYROST W TRYBIE HANDLE
= IMPULSY x MNOZNIK x KROK BAZOWY
= JOG RUCH 0SI PO NACISNIECIU
L
E + 1 1
= TRZYMAJ = RUCH |  PUSC = ZATRZYMANIE
—_ * 0$ 4 tylko przy odpowiednim wyposazeniu.
y —_—_—_—— e
ﬁ UWAGA
= x1 NIE 0ZNACZA AUTOMATYCZNIE 0,001 mm J

Dobierz 0$, mnoznik i kierunek, obserwujac rzeczywisty ruch. Pozycja 4 dotyczy tylko skonfigurowanej osi.

L
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

RUCH RECZNY: JOG | HANDLE

Przed poleceniem potwierdz tryb, o$ i wolng droge ruchu. Plansza ruchu recznego pokazuje funkcje
elementéw sterowania.

A / Przyciski osi w trybie JOG
Plansza: str. 8.

Czytaj znak nadrukowany na klawiszu. Ruch stotu moze wyglagdac przeciwnie do ruchu narzedzia wzgledem detalu;
nie zastepuj oznaczen osi samym kierunkiem ,lewo / prawo”.

B / HANDLE: wybdr osi, mnoznika i impulsow

Kontrola najmniejszego przyrostu

Po wybraniu osi i najmniejszego wtasciwego mnoznika wykonaj kontrolowany ruch w wolnej
przestrzeni. Sprawdz zmiane wtasciwej wspétrzednej oraz kierunek narzedzia wzgledem detalu.

x1 nie oznacza automatycznie 0,001 mm. Przyrost bazowy zalezy od jednostki, osi i ustawien sterowania.
Wybér ,4” wymaga potwierdzonego wyposazenia.

Krétka procedura dojazdu

01 Sprawdz przestrzen
Zidentyfikuj detal, mocowanie i element, ktéry bedzie sie poruszat. Zaplanuj kolejnos¢
odsuniec dla tego ustawienia.

02 Wybierz tryb i os
Wybierz JOG albo HANDLE. W HANDLE wskaz oS na selektorze i sprawdZz mnoznik. Przyciski z
oznaczeniem 4 dotyczg osi dodatkowej, jesli jest zainstalowana.

03 Potwierdz kierunek
W wolnej przestrzeni wykonaj maty, kontrolowany ruch. Poréwnaj znak zmiany na ekranie z
rzeczywistym ruchem narzedzia wzgledem detalu.

04 Dojedz i zakoncz
Blisko przeszkody uzyj najmniejszego sprawdzonego kroku. Obserwuj styk. Po zakohczeniu
przerwij ruch i pozostaw sterowanie w stanie przewidzianym procedurg stanowiska.

Kierunek osi a ruch stotu

Oceniaj przemieszczenie narzedzia wzgledem detalu. Ruch stotu widziany przez operatora
moze miec przeciwny zwrot. Sam uktad przyciskéw nie zastepuje kontroli odczytu i ruchu.

Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

ZATRZYMANIE: CZTERY ROZNE STANY

FUNKCJA / STAN

FEED HOLD

SINGLE BLOCK

RESET

E-STOP

JAK GO TRAKTOWAC

Zadanie zatrzymania posuwu podczas pracy. Nie uznawaj go za potwierdzenie
zatrzymania wrzeciona, wszystkich funkcji pomocniczych ani gotowosci do
wejscia do strefy.

Praca z zatrzymaniami przewidzianymi przez sterowanie i cykl. Wiersz
MAZATROL moze opisywac ztozong obrdbke; kolejny START traktuj jako zgode
na petny nastepny etap.

Przerwanie/reset stanu wykonania. Nie jest zwykta pauzg. Po uzyciu ponownie
ustal program, pozycje rozpoczecia i warunki podejscia.

Zatrzymanie awaryjne przy zagrozeniu. Nie czekaj na wyprébowanie innego
przycisku. Nie traktuj E-STOP jako odtaczenia wszystkich Zrédet energii.

Przed otwarciem i siegnieciem do detalu

0 Maszyna osiggneta przewidziany stan bezpiecznego dostepu; wrzeciono i mechanizmy

zatrzymaty sie.

0 Narzedzie jest odsuniete od obszaru zatadunku i nie grozi skaleczeniem przy wyjmowaniu

detalu.

[0 Ruch nie moze zosta¢ wznowiony przez drugg osobe. Operator przy panelu i osoba przy detalu
majg jasny podziat czynnosci.

[0 Ostony i blokady dziatajg. Potozenie TEST kluczyka nie jest zgodg na obchodzenie zabezpieczen.

Zaciecie, wejscie do mechanizmu lub serwis

To inna sytuacja niz zwykta wymiana detalu. Potrzebne moze by¢ odizolowanie i
zabezpieczenie zasilania, ciSnienia oraz elementéw mogacych opasé. Stosuje sie procedure
zaktadu wykonywang przez osoby uprawnione. [H2]

Jezeli dziatanie zatrzymania w danym cyklu nie jest znane, ustal je przed obrébka. Szczegdlnej uwagi wymagaja
gwintowanie, automatyczne pomiary i sekwencje ATC.

Mateusz Zulawski
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

ROZPOCZECIE ZMIANY | BAZOWANIE

01

02

03

04

05

06

Przejmij stan maszyny
Ustal, czy poprzedni cykl zakohczyt sie normalnie. Jezeli narzedzie zostato w materiale,
wystgpit zanik zasilania lub ATC stangt w potowie, przejdz do str. 41-43.

Sprawdz stanowisko przed zataczeniem
Usun luZzne przedmioty; obejrzyj detal, narzedzie i droge osi. Sprawdz dostepne wskazniki
mediéw i poziomy wedifug oznaczeh maszyny.

Zatacz wedtug sekwencji stanowiskowej
Uzyj wtasciwego zasilania i przycisku sterowania; zaczekaj na zakohczenie rozruchu i stan
gotowosci. Odczytaj komunikaty przed ich kasowaniem.

Ustal potrzebe powrotu referencyjnego
Jezeli wymagaja go ten egzemplarz i stan sterowania, wykonaj zatwierdzong procedure. Nie
rozpoczynaj jej z narzedziem uwiezionym w materiale lub z ATC poza pozycja spoczynkowa.

Potwierdz kazda wymagana referencje
Sprawdz wskazanie osiggniecia punktu, nie samga liczbe 0.000 na ekranie. Przy
nieoczekiwanym kierunku lub alarmie przerwij ruch i wyjasnij przyczyne.

Wykonaj rozgrzewanie
Uzyj programu i zakreséw dopuszczonych dla tej maszyny, z kontrolg przeswitéw. Sprawdz
stabilng prace wrzeciona, smarowanie i nietypowe odgtosy.

HOME]1 nie jest zamiennikiem HOME2

Na panelach tej rodziny rozréznia sie pierwszy i drugi powrét referencyjny. Drugi punkt moze
stuzy¢ pozycji technologicznej. Nie oznacza to, ze oba przyciski wykonujg te sama procedure
ani ze HOME2 wolno uzy¢ przed ustaleniem referencji.

Do wpisania na str. 75: kolejnos¢ osi, sposdb potwierdzenia referencji, pozycja narzedzia przy rozruchu i
program rozgrzewania. Nie narzuca sie tu kolejnosci Z-X-Y ani statego czasu/rpm bez dokumentacji egzemplarza.

AJV-25/404: rozrézniaj ruch roboczy gtowicy i ruch do wymiany narzedzia. Diagram kinematyki i kontrola strefy:
str. 31.

Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

PRZE)MI) ZLECENIE | PROGRAM

Najpierw ustal, co ma zosta¢ wykonane. Zgodno$¢ numeru programu nie wystarcza, jezeli zmienity
sie rewizja rysunku, strona mocowania albo przyrzad.

0BSZAR

Dokumentacja

Pétfabrykat

Program aktywny

Uktad wspétrzednych

Narzedzia

Przyrzad

Zmiany od ostatniej serii

Przed edycja

PYTANIE PRZED USTAWIANIEM

Czy numer czesci, operacja, rewizja i materiat zgadzajg sie z karta zlecenia?
Jak oznaczana jest sztuka prébna i kiedy potrzebne jest zwolnienie
jakosSciowe?

Czy zakres wymiaréw, naddatek i orientacja odpowiadajg programowi? Czy
jest wystarczajgco materiatu pod obrébke i mocowanie?

Jaki WORK NO. jest wybrany do uruchomienia? Czy poczatek cyklu nie
pozostat ustawiony jako wznowienie poprzedniej sztuki?

Czy uzywasz MAZATROL z WPC, EIA/ISO czy programu mieszanego? Jakie
zera i transformacje sg aktywne?

Czy karta narzedzi odpowiada operacji? Czy sg narzedzia zastepcze i jakie
zasady ich wyboru obowigzuja?

Czy numer przyrzadu, potozenie oporéw, podpdr i zaciskdw odpowiadaja
zatwierdzonemu ustawieniu?

Czy zmieniono narzedzie, szczeki, zero, program, materiat lub parametry?
Ktére kontrole trzeba przez to powtérzyc?

Zapisz wartos¢ poczatkowa, nazwe pola i powdd zmiany. Zabezpiecz wersje programu zgodnie z
zasadami zaktadu. Przegladanie programu, wyboér do wykonania i jego edycja to osobne czynnosci.

Jednostki i znaki

Sprawdz mm/cal, znak liczby i miejsce dziesietne. Wpis ,,20” zamiast ,,2.0”, pomytka osi lub
edycja podobnego numeru programu mogg wyglada¢ poprawnie do pierwszego podejscia. Po
zatwierdzeniu odczytaj pole ponownie.

Mateusz Zulawski

Practical Manufacturing AI
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NO-GO — BLASZKA NIE WCHODZI
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SItA ZACISKU

LOKATOR / PODPORA

OGRANICZNIK

« 3 DOLNE PODPORY
* PEASZCZYINA PODSTAWY

= 2 BOCZNE LOKATORY
* OGRANICZENIE KIERUNKU

» 1 OGRANICZNIK KONCOWY
* POZYCJA WZDLUZ 0SI

ZACISK

PODPORA
REGULOWANA

4f25 KRYTERIUM I GRUBOSC BLASZKI ZAWSZE Z KARTY PRZYRZADU.

Grubos¢ blaszki i kryterium NO-GO wynikaja z karty przyrzadu. Kontroluj wskazane styki bazowe.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

MOCOWANIE: OSADZ, POTEM KONTROLU]J

Zacisk ma utrzymac prawidtowo ustalony detal. Nie powinien maskowa¢ wiéra pod baza ani
dociggad Zle osadzonej czesSci do wymaganego potozenia.

ELEMENT ROLA

Bazy / opory Wyznaczajg potozenie detalu. W klasycznym uktadzie 3-2-1 sa to trzy punkty
ptaszczyzny bazowej, dwa na drugiej powierzchni i jeden na trzecie;j.

Podpory dodatkowe Podpieraja miejsca narazone na ugiecie. Jezeli sg nastawne, ich regulacja nie
moze przestawi¢ czesci z baz.

Zaciski Utrzymujg kontakt z bazami i przeciwdziataja sitom obrébki. Dziatanie nad
podparciem ogranicza odksztatcenie. [P1]

01 Oczysc¢ powierzchnie styku
Sprawdz detal, szczeki, podktadki i opory. Usuhn wiéry wtasciwym przyborem przy
zatrzymanej maszynie. Nie zamykaj zacisku na zabrudzonej bazie.

02 Potwierdz strone i kierunek
Poréwnaj charakterystyczng ceche detalu z rysunkiem ustawienia. Podobny ksztatt nie
potwierdza orientacji.

03 Osadz detal zgodnie z karta przyrzadu
Doprowadz go do wymaganych baz. Wstepne mocowanie, regulacje podpdr i kohcowe
dokrecenie wykonuj w kolejnosci okreslonej dla tego przyrzadu.

04 Dokrec z wtasciwa sita
Stosuj moment, ciSnienie lub potozenie okreslone w instrukcji mocowania. Nie zastepuj
wartosci zaleceniem ,jak najmocniej”.

05 Sprawdz po dokreceniu
PotwierdZ kontakt w punktach kontrolnych, wysokos¢ i stabilnos¢ detalu. Sprawdz dostep
narzedzia oraz miejsce na oprawke i korpus wrzeciona.

Szczelinomierz - tylko z kryterium przyrzadu

Jezeli karta okresla prébe NO-GO, dana blaszka nie moze wejs¢ w wskazang szczeline. Grubosg,
miejsce i warunki sprawdzenia musza wynikac z karty. 0.05 mm nie jest uniwersalng tolerancja
osadzenia.

Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI
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Podczas obrébki przygotowuj materiat, dokumentacje i pomiary poza strefg ruchu maszyny.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

CYKL PRACY NA JEDNE) PALECIE

Masz jedna strefe zamocowania. Zatadunek kolejnej sztuki odbywa sie po zakonczeniu obrébki i
uzyskaniu bezpiecznego dostepu. Liczba palet nie méwi nic o liczbie narzedzi w magazynie.

Plansza: str. 15.

PODCZAS OBROBKI - POZA STREFA

Przygotuj wtasciwy pétfabrykat i dokumentacje.

Zmierz poprzedniag sztuke, jezeli plan kontroli na to
pozwala.

PODCZAS ZATRZYMANIA

Potwierdz zakonczenie cyklu i odsuniecie
narzedzia.

Zwolnij detal, oczys¢ powierzchnie bazowe i osadz
nastepna sztuke.

Przygotuj sprawdziany oraz miejsce na gotowy Wykonaj mocowanie i kontrole wedtug str. 14.

detal.

Usun przybory, zamknij ostone i sprawdz warunki
startu.

Zanotuj trend pomiaréw i przygotuj narzedzie
zastepcze.

Co powtarzasz po kazdej sztuce

Kontrolujesz czystos¢ baz, orientacje, petne mocowanie i brak przyboréw w strefie. Nie ustawiasz
na nowo WPC tylko dlatego, ze wymienites detal, jezeli przyrzad i zatozenia bazowania pozostaty
prawidtowe.

Jak mierzyc czas rzeczywisty

Czas/szt. = obrdébka + obstuga przy postoju + inne postoje

Przyktad planistyczny: 6.0 min obrébki + 1.5 min wymiany i kontroli = 7.5 min/szt., czyli teoretycznie 8 szt./h przed
dodatkowymi stratami. Skracaj szukanie i przygotowanie poza strefa; nie pomijaj kontroli osadzenia.

Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI

AJV-25/404 / 1989 / M-32 / 1 PALETA / 09.2026 16 / 78



N7

7l

T AJv-25/404 7 M-32 / 1989 / 1 PALETA 17 / 78

SE TNO. # PKNO.

= e

=150 = '

= ﬂ PROGRAM

= CZEGO WYMAGA ;

= A OPERACJA n TNO.

= NUMER LOGICZNY

E— % TNO.

— [~ Lad = 1

— ) | 2 3 4

= | [T R

= 100

= X — .

e e |

= 03 " PKNO. )4 ToOL DATA

= | | KIESZEN MAGAZYNU ROMTAR 2F STARY

= o L 135.250 mm :

= N L2 75.000 mm

= : Ci—)_/’ D  20.000 mm

= - e NGO, D2 19.980 mm

=T RN A RUN ©.003 mm | |

= 5o | i :

:— — Efj Li

;— 0 . TS ; i d §

=R [ NUMER, KIESZEN I POMIAR MUSZA 0DNOSIC SIE DO TEGO SAMEGO FIZYCZNEGO ZESTAWU. /J
Liczby sa przyktadem. Powigz wymaganie programu, TNO., PKNO. i pomiar z rzeczywistym zestawem.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

NARZEDZIA: TOZSAMOSC PRZED NUMEREM

Poréwnuj fizyczny zestaw narzedzia, jego zapis w sterowaniu i wymaganie programu. W magazynie
z losowym przydziatem kieszeni TNO. i PKNO. moga by¢ rézne. Sama zgodnos¢ numerdéw nie
dowodzi poprawnego zatadowania. [M1]

POLE / NAZWA ZNACZENIE PRAKTYCZNE

TNO. / PKNO. Identyfikacja narzedzia / numer kieszeni, jesli taki sposéb zarzadzania
wystepuje. Nie przepisuj mapy magazynu na podstawie zgadywanego
potozenia.

TOOL / NOM-@ / sufiks Typ i oznaczenie nominalne. Poréwnaj petne wymaganie programu z

karta narzedzi, réwniez litery i odmiany tego samego rozmiaru.

ACT-@ Wartos¢ srednicy rzeczywistej/efektywnej uzywana zgodnie z
konfiguracjg. Przed korektg odréznij Srednice od promienia.

LENGTH Dtugos¢ wedtug przyjetej na stanowisku metody odniesienia. Pomiar,
zapis i sposéb wykorzystania muszg by¢ spdjne.

COMP. / pola dodatkowe Nie przyjmuj z samej nazwy, ze jest to uniwersalna korekcja zuzycia.
Potwierdz funkcje dla typu narzedzia i wersji.

TOOL DATA / TOOL FILE Dane zainstalowanych narzedzi i baza informacji narzedziowych nie sg
zamiennymi ekranami. Braki w nich s diagnozowane osobno; str. 44.

Kontrola zgodnosci przed pierwszym uzyciem

0 Wiasciwy typ, Srednica, dtugos¢ robocza, liczba ostrzy i kierunek pracy.

[0 Wiasciwa oprawka, element zaciggowy i dtugos¢ catego zestawu.

[0 Dopuszczone gabaryty i masa dla magazynu oraz wolne sgsiednie kieszenie, jesli s3 wymagane.

0 Pomiar dotyczy doktadnie tego zestawu po ostatnim ztozeniu lub zmianie wysiegu.

Przyktad identyfikacji: TNO. 12, kieszenh 7, frez @10 - taki zapis moze by¢ prawidtowy w systemie z osobng mapa
kieszeni. Jest to ilustracja, nie mapa Twojego ATC.

Oprawka: sama klasa 40 nie wystarcza

Dopasuj standard stozka i kotnierza oraz konkretny trzpiehn zaciggowy do wrzeciona i chwytaka.
Oznaczenia CAT, BT i SK/DV nie sa réwnowaznym opisem jednego interfejsu. Poréwnaj
oznaczenia z zatwierdzonym zestawem i DTR; nie dobieraj trzpienia wytacznie po gwincie. [T1]

Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI
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A: dtugos¢ od linii bazowej. B: wysieg od czota mocowania. C: dtugos¢ ostrzy. D: Srednica skrawania.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

ZMIANA NARZEDZIA: TRZY ETAPY

Standardowa sciezka MDI z instrukcji M-32

Dla narzedzia w magazynie, po potwierdzeniu zgodnosci funkcji z DTR egzemplarza: MDI -
menu TOOL CHANGE -» numer wymagany przez ekran —» INPUT - kontrola polecenia i
warunkéw - CYCLE START. Zr4dto pyta o numer kieszeni; potwierdZ numeracje. TOOL
SELECT przygotowuje narzedzie do zmiany, nie montuje go we wrzecionie. Potrzebne sa
prawidtowe referencje, gotowy ATC i wolna strefa. [M2]

01 A. Przygotuj fizyczna wymiane
Zatrzymaj maszyne w przewidzianym stanie i sprawdz wolng strefe ATC. Ustal narzedzie we
wrzecionie, miejsce docelowe i sposdb zatadunku okreslony w instrukcji maszyny.

02 A. Zamontuj wtasciwy zestaw
Przy recznym zwalnianiu uchwytu podtrzymuj go zgodnie z instrukcjg, bez chwytania ostrzy.
Sprawdz czystos¢ powierzchni styku, wiasciwy element zaciggowy i prawidtowy stan zacisku.

03 B. Zmierz i wprowadz dane
Zastosuj zatwierdzong metode pomiaru dtugosci i Srednicy. Odczytaj po zapisie caty
zmieniony wiersz: identyfikacje, wartos¢, znak i jednostke.

04 B. Sprawdz wptyw wymiany
Nowe ostrze, inny wysieg lub ponowne osadzenie nie gwarantujg starej dtugosci. Ustal, czy
nalezy ponownie zmierzy¢ narzedzie i ktére cechy detalu kontrolowac.

05 C. Potwierdz przed skrawaniem
Sprawdz zgodnos¢ stanu wrzeciona i magazynu z danymi. Skontroluj pozycje kohcéwki w
znanej, bezpiecznej pozycji kontrolnej. Pierwsze podejscie obserwuj jak po zmianie
ustawienia.

Sekwencja wlasciwa dla egzemplarza

Przypisanie pedatéw oraz sekwencja recznego zwalniania narzedzia zalezg od wyposazenia i
procedury maszyny. PotwierdZ warunki orientacji wrzeciona, ATC MENU i TOOL UNCLAMP w DTR
oraz zapisz sekwencje na stronie 75.

CYCLE START nie jest uniwersalnym przyciskiem zatwierdzenia montazu. Nacisniecie moze wykonac oczekujaca
czynnos¢ w aktywnym trybie.

Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

DLUGOSC NARZEDZIA | KONTROLA Z

Dtugos¢ catego zestawu, wysieg frezu z oprawki i dtugosé robocza ostrzy opisujg rézne rzeczy.
Ustawienie Z musi opierad sie na tej samej ptaszczyznie odniesienia i konwencji, ktérg wykorzystuje
sterowanie.

METODA STANOWISKOWA WARUNEK POPRAWNEGO WYNIKU

Presetter Pomiar i dane maszyny odnoszg sie do tej samej ptaszczyzny bazowej;
identyfikacja zestawu i jednostki sg zgodne.

Pomiar na maszynie Znany, sprawdzony punkt odniesienia oraz zweryfikowana funkcja
pomiarowa. Nie zgadujesz réznicy miedzy odczytem osi a dtugoscia.

Metoda poréwnawcza Zapisany wzorzec i reguta znakéw. Zmiana wzorca wymaga ponownego
sprawdzenia catego fancucha odniesienia.

Przyktad poréwnania po ponownym ztozeniu

L stare = 155.320 mm
L nowe = 153.970 mm
Zmiana = -1.350 mm

Przy dodatniej, petnej dtugosci od tej samej ptaszczyzny nowy zestaw jest krétszy o 1.350 mm. Nie
pozostawiaj starego pomiaru tylko dlatego, ze numer narzedzia sie nie zmienit. W metodzie
poréwnawczej lub innej konwencji przelicz wynik zgodnie z kartg stanowiska.

Kontrola niezalezna od wpisanej liczby

01 Wybierz znana pozycje kontrolna
Uzyj zatwierdzonego podejscia do powierzchni odniesienia z duzym, znanym przeswitem. Nie
uruchamiaj przypadkowego bloku MDI z nieznanym stanem kompensacji.

02 Poréwnaj pozycje oczekiwana i rzeczywista
Najpierw potwierdz zapas miejsca bez wktadania przyboréw pod poruszajace sie narzedzie.
Pomiar szczeliny wykonuj dopiero w bezpiecznym stanie.

03  Wyjasnij rozbieznosc¢ przed startem
SprawdzZ numer narzedzia, aktywne zero, metode pomiaru, podktadke i znak danych. Nie
koryguj WPC, zeby ukry¢ btad jednego narzedzia.

Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI
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Kierunki uktadéw sg pokazane umownie. Zero wzgledne, WPC i referencja maszyny maja rézne zadania.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

TRZY UKLADY ODNIESIENIA

UKLAD CO 0ZNACZA

Maszynowy Potozenie wzgledem odniesienia maszyny. Ustalenie referencji osi nie

ustawia automatycznie zera nowego detalu.

Przedmiotu / programu Zero i osie uzywane do wykonania geometrii czesci. Powinny

odpowiadad rysunkowi i karcie ustawienia.

Wzgledny / pomocniczy odczyt Odczyt przydatny przy pomiarach. Wyzerowanie samego wyswietlania

nie dowodzi zmiany aktywnego zera programu.

MAZATROL i EIA/ISO

W MAZATROL potozenie uktadu przedmiotu opisuje jednostka WPC. Program EIA/ISO moze
korzystac z uktadéw G54 itd. Nie zaktadaj wspdlnego miejsca zapisu ani automatycznego
przenoszenia danych miedzy tymi trybami. [M4]

Procedura ustawienia zera

01

02

03

04

Wskaz fizyczne zero
Naroznik, srodek otworu, ptaszczyzna przyrzadu czy powierzchnia gotowa? Oznacz zero na
rysunku ustawienia przed pomiarem.

Wybierz wiasciwy zapis
Sprawdz numer programu i konkretng jednostke/uktad. Ustal, czy wystepuje wiecej niz jedno
zero, przesuniecie lub obrét.

Zmierz i zapisz
Zastosuj wtasciwg metode czujnika, promien koncéwki i grubos¢ wzorca. Przed zapisem
zachowaj stare wartosci.

Sprawdz niezaleznie
Po odsunieciu w wolng przestrzen potwierdz znany punkt i kierunki osi. Testuj zgodnos¢
pomiarem; nie wystarcza ocena wzrokowa, ze narzedzie jest ,mniej wiecej nad rogiem”.

Jedna paleta nie oznacza jednego WPC. Na jednym stole moga by¢ rézne pozycje lub kilka detali. Kontroluj
uktad uzywany przez aktualng operacje.
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Reguta *r dotyczy surowej pozycji srodka koncéwki. Cykl sondy moze juz uwzglednia¢ promien; str. 26.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

X 1Y: PROMIEN | KIERUNEK NAJAZDU

Ponizszy przyktad dotyczy pomiaru bocznej powierzchni krawedziakiem, ktérego os$ przy styku jest
odsunieta o znany promien r. Wszystkie wspétrzedne muszg pochodzi¢ z tego samego uktadu
odczytu, bez zmiany jego zera miedzy dotknieciami.

Plansza: str. 25.

NAJAZD WZDLUZ 0SI POLOZENIE POWIERZCHNI
Od mniejszych wartosci do wiekszych Odczyt osi czujnika + r
Od wiekszych wartosci do mniejszych Odczyt osi czujnika - r

Przykt*ad: Srednica koricéwki 6.000 mm, r = 3.000 mm
X przy styku = -425.250 mm, najazd w +X
X krawedzi = -425.250 + 3.000 = -422.250 mm

Srodek miedzy dwiema réwnolegtymi powierzchniami

Przy jednakowej kohcéwce i prawidtowym pomiarze z przeciwnych stron srodek jest srednig dwéch
potozen osi czujnika. Przyktad: (-503.100 + -423.100) / 2 = -463.100 mm. Nie dodajesz ponownie
promienia do wyliczonego Srodka.

Najpierw geometria pomiaru, potem zapis WPC

Wynik powyzej jest potozeniem krawedzi w uzytym uktadzie odczytu. Sposéb wpisania lub
funkcja TEACH muszg odpowiadac¢ konwencji stanowiska. Dla sondy lub czujnika 3D korzystaj z
jego metody; nie stosuj automatycznie reguty =r z tego przyktadu.

Obrotowy krawedziak, czujnik zegarowy i sonda wymagajg réznych warunkéw pracy. Dobierz ruch, obroty lub ich
brak zgodnie z instrukcjg konkretnego przyrzadu.

Surowy odczyt a wynik cyklu sondy

Rozdziel pozycje osi przy styku od obliczonej pozycji powierzchni. W cyklu sondy skalibrowany
promien i przesuniecie koncéwki moga by¢ juz zastosowane. Ponowne dodanie lub odjecie r
wprowadzi btgd. Promien elektroniczny sondy nie musi by¢ réwny potowie nominalnej Srednicy
kulki. [MT3]

Oznaczenie sondy na planszy ilustruje zasade styku. Wykonanie automatycznego pomiaru wymaga dziatajacej,
skalibrowanej sondy oraz wtasciwego oprogramowania pomiarowego stanowiska.

Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI
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Z0 =M-L-b-g
STYK: g =0 - Z0=M-L-0b
L: DEUGOSC - b: WZORZEC - ¢g: SZCZELINA

& NIE ODEJMUJ DtUGOSCI DRUGI RAZ, JESLI ODCZYT JUZ JA UWZGLEDNIA.

_..'/:_\'. (|:>_
U J
M jest wspétrzedna, L i b s dtugosciami. Przy styku z wzorcem szczelina g = 0. Konwencja i przykfad: str. 28.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

Z: NIE ZGUB DLUGOSCI ANI WZORCA

Najpierw ustal, czy Z0 lezy na powierzchni surowej, gotowej czy na przyrzadzie. Grubos¢ bloczka
pomiarowego i naddatek nad powierzchnig gotowa sg osobnymi odlegtosciami.

Plansza: str. 27.

Przyktad geometryczny - okreslona konwencja

Zatozenia: dodatnie Z w gdére; M to wspétrzedna ptaszczyzny bazowej wrzeciona; L to dodatnia
petna dtugos¢ narzedzia; bloczek b lezy bezposrednio na powierzchni Z0, a koniec narzedzia styka
sie z jego gbrg. Wtedy:

20 =M-1L-0b
M= -200.000; L = 150.000; b = 20.000 mm
Z0 = -200.000 - 150.000 - 20.000 = -370.000 mm

Jezeli zmierzona powierzchnia surowa lezy 0.500 mm ponad wymaganym Z0 powierzchni gotowej,
potozenie tego Z0 jest dodatkowo 0 0.500 mm nizej: -370.500 mm. To przyktad geometrii, nie
zalecany naddatek.

Nie przepisuj tego wyniku bez potwierdzenia odczytu

Ekran moze pokazywac inng wielkos¢ niz M z przyktadu, a metoda stanowiskowa moze
stosowac inne odniesienie. W takiej sytuacji uzyj zatwierdzonego pomiaru/TEACH i jego reguty.
Nie odejmuj dtugosci drugi raz od odczytu, ktéry juz jg uwzglednia.

Po zapisie: skontroluj znany przeswit i uzyte zero. Zmiana narzedzia wymaga kontroli danych narzedzia; nie jest
sama w sobie powodem do zmiany bazy catego detalu.

Warunek styku z wzorcem

W réwnaniu powyzej koniec narzedzia dotyka gérnej powierzchni wzorca. Na rysunku przestrzen
miedzy nimi oznaczono g, aby oddzieli¢ dojazd od chwili pomiaru. Dla dodatniego Z w gére i tej
samej ptaszczyzny odniesienia M oraz L:

Z6=M-L-b-g
g=0-20=M-L-b

M jest wspotrzedna ze znakiem. Nie jest odlegtoscig od wrzeciona do stotu. L, b i g sa dodatnimi dtugosciami w
tym modelu. Nie zaktadaj g = 0 przed uzyskaniem prawidtowego styku.

Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

AJV-25/404: DANE | WARIANTY

Odczyt kolumny /404 z tabeli producenta. Poréwnaj dane z DTR aktualnego egzemplarza; sam rok
1989 nie okresla zainstalowanych opcji. [M5]

PARAMETR WARTOSC W TABELI PRODUCENTA
Przejazdy X /Y /Z 1000 /508 /460 mm

Stoét / maks. obcigzenie 550 x 1240 mm / 800 kg
Stozek wrzeciona ISO #40

Obroty wrzeciona 28-4000 obr/min: standard

42-6000 obr/min: opcja

Silnik wrzeciona 11 kW: praca ciagta; 15 kW: 30 min
Pojemnos$¢ magazynu 30: standard; 40 lub 60: opcja

Maks. masa zestawu dla ATC 8 kg, tacznie z oprawka i trzpieniem

Maks. dtugosc zestawu dla ATC 300 mm od linii bazowej do konca narzedzia
Czoto wrzeciona - stét 200-660 mm

Hi-column: 400-860 mm, opcja

Srednica narzedzia dla ATC Wymaga wyjasnienia zapisu ponizej.

Niespdjnos¢: sSrednica narzedzia dla ATC

W obu kopiach tabeli zapisano 990 mm / 3.93 cala, podczas gdy 3.93 cala = 99.82 mm. Limit
pozostaje do potwierdzenia. Podane @150 mm ma warunek wolnych sgsiednich kieszeni;
wymaga zgodnosci z DTR i organizacjg magazynu.

potwierdza te sama niespdjnosc.
Co uzupetni¢ na stanowisku

01 Wariant wrzeciona
Ustal zatwierdzony limit obrotéw z dokumentacji i oznaczen zespotu. Dane opcji w tabeli nie
sq poleceniem wykonania préby z takimi obrotami.

02 Wyposazenie i obciazenie
Na str. 75 zapisz pojemnos¢ ATC i identyfikacje oprawki/trzpienia. W bilansie obcigzenia stotu
uwzglednij detal, przyrzad oraz pozostate elementy na stole.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

AJV: RUCHY | PRZESWITY

Stét porusza sie w X; gtowica w Y i Z. Plansza ruchdéw przedstawia uktad funkcjonalny; nie stuzy do
odczytu wymiaréw ani znakéw osi. [M5]

Plansza: str. 29.

Ruch do ATC nie powieksza pola obrdébki

Tabela wytgcza skok ATC 270 mm z roboczego przejazdu Y 508 mm. Nie sumuj tych wartosci
przy planowaniu obrdébki.

0BSZAR KONTROLA PRAKTYCZNA

Ruch stotu Sprawdz petny obrys detalu i przyrzadu oraz przebieg przewodoéw. Liczy sie
droga catego zamocowania, takze przy powrocie i ruchu szybkim.

Ruch gtowicy Sprawdz korpus wrzeciona, oprawke i wystajgce elementy zestawu. Przeswit
koncéwki frezu nie potwierdza przeswitu catej oprawki.

H a diugos¢ narzedzia H na diagramie odnosi sie do czota wrzeciona. Diugos¢ od linii bazowej moze
miec inne odniesienie; nie odejmuj jej od H bez potwierdzenia geometrii.
Patrz str. 22 i 28.

Przed pierwszym przebiegiem: poréwnaj zakresy programu z aktywnym WPC i potozeniem zamocowania.
Nominalny przejazd osi nie jest wspétrzedng, ktéra nalezy wpisa¢ w program, ani potwierdzeniem wolnej drogi.

Sprawdz droge, nie tylko punkt koncowy

0 Narzedzie i oprawka mieszczg sie w przejazdach miedzy operacjami oraz w dojazdach do
bezpiecznych ptaszczyzn.

[0 Gtowica i wrzeciono nie zahaczajg o wysoki przyrzad ani zaciski przy réwnoczesnej zmianie
potozenia X/Y/Z.

[0 Droga wymiany narzedzia i ruchy ATC sg wolne przy dtugosci oraz Srednicy uzytego zestawu.

[0 Wymiar H jest liczony od czota wrzeciona do stotu. Przeswit kohcéwki uwzglednia dodatkowo
geometrie oprawki, narzedzia i zamocowania.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

AJV: MEDIA | OBStUGA OKRESOWA

Wybrane kontrole z dostepnego odpisu rozdziatu 1-3. Terminy i przydziat czynnosci muszg
odpowiadac¢ DTR egzemplarza oraz planowi zaktadu. UR = utrzymanie ruchu. [M6]

OKRES WYBRANE ELEMENTY KONTROLI WYKONAWCA

Codziennie Czystosc¢ stotu i oston; poziomy oleju smarowania centralnego i Operator w
gtowicy, chtodziwo, kondensat, wycieki i wskazania cis$nienia. przyznanym

zakresie

Co tydzien Czoto wrzeciona i oprawki: uszkodzenia; poziom oleju Wedtug planu
hydraulicznego. stanowiska

Co miesigc Filtry, zgarniacze, blokady, okablowanie i poziomowanie. UR

Co 6 miesiecy Oleje, filtry, napedy, geometria i luzy osi. UR

Srodki smarne: petna specyfikacja

Uzywaj produktu zatwierdzonego dla danego obwodu. Sama klasa lepkosci ISO nie potwierdza
petnej zgodnosci. Zapisuj produkt i zbiornik; nie tgcz obiegéw smarowania z hydraulika.

Cisnienia w odpisie - odczyt dawnych jednostek

0BWOD ZAPIS W ZRODLE PRZELICZENIE
Zasilanie powietrzem 5 kg/cm? 0.490 MPa / 4.90 bar
Zespot hydrauliczny 70 kg/cm? 6.865 MPa / 68.65 bar

Dawny zapis kg/cm? odczytano jako kgf/cm?. To wartosci archiwalne z odpisu, nie instrukcja regulacji. Zakres
dopuszczalny i punkt odczytu potwierdZz w DTR przed oceng wskazania na tym egzemplarzu.

ZAPIS STANOWISKOWY UZUPELNIJ
Powietrze: zakres / punkt / odczyt
Hydraulika: zakres / punkt / odczyt

Dokument / sprawdzit / data

Niezgodne cisnienie, wyciek lub niepewny zacisk wymagajg wyjasnienia przed cyklem. Prace przy zaworach, szafie
elektrycznej i parametrach kompensacji wykonuje uprawnione UR.
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NIE ZNACZY ,,BEZ RUCHU”
”
Funkcje prébne nie zastepuja znajomosci programu i maszyny.
s
Say 161 SINGLE BLOCK
It
= “ == Zatrzymania wynikajg ze sterowania i cyklu. Kolejny krok moze wykona¢ rzeczywisty
TiAgs; - ruch osi.
TY_.X\ —_— RUCH RZECZYWISTY
- 102 RAPID OVERRIDE
I
= i =~ Zmienia predkosc¢ ruchu szybkiego. Przejazd RAPID nadal jest rzeczywistym ruchem.
W &
IY—’x\x ~g  RUCH RZECZYWISTY
- 163) FEED OVERRIDE
Il
SRR e Zmienia rzeczywisty posuw roboczy. Osie nadal poruszaja sie wedtug programu.
T
g '\gggg!zg;
= =
TY_.X \\;&\\ RUCH RZECZYWISTY
s 104 DRY RUN
Il
= ¥ 3 Osie wykonujg ruch. Posuw testowy moze zastepowac lub zmienia¢ posuw programu.
.
Iz_';\l W <
—— RUCH RZECZYWISTY
e
> 105| MACHINE LOCK
Il
4 ; Program jest nadal przetwarzany, ale ruch osi X/Y/Z jest zablokowany.
‘.\;;"m{'}/‘ —
‘YL*N < BLOKADA RUCHU X/Y/Z
| Zadna z tych funkcji nie gwarantuje braku kolizji.
| |
Poréwnanie funkcji prébnych. Nie okresla dziatania klawisza TEST ani klucza DOOR INTERLOCK; str. 34 i 49.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

PROBY PROGRAMU: CO SPRAWDZAJA

FUNKCJA

SINGLE BLOCK

Ograniczenie RAPID

Override posuwu

DRY RUN

MACHINE LOCK

MST LOCK / Z AXIS CANCEL

GRANICA ZASTOSOWANIA

Daje punkty obserwacji miedzy wykonywanymi etapami. Nie wykrywa
btednego zera ani nie zapewnia zatrzymania przed kazda przeszkoda.

Spowalnia wtasciwe szybkie przejazdy. Dobierz znang wartos¢ przed
podejsciem; nie zaktadaj, ze RO oznacza brak ruchu.

Zmienia posuw objety regulacjg. Nie jest regulatorem wszystkich rodzajéw
ruchu i nie zastepuje sprawdzenia trajektorii.

Moze zastepowad zadany posuw posuwem ustawionym do préby; moze
wiec przyspieszy¢ odcinek przewidziany jako wolny.

Pozwala przetwarzac program bez normalnego ruchu osi. Nie traktuj tego
jako blokady wszystkich polecen pomocniczych.

M-32 rozréznia blokade poleceh pomocniczych od blokady osi. Te tryby nie
odtwarzajg petnej rzeczywistej obrébki. [M2]

Kolejnosc¢ kontroli przed pierwszym skrawaniem

01 Sprawdz dane i zakresy
Poréwnaj narzedzia, zera, minimalne Z oraz obrys detalu i mocowan. Uwzglednij oprawke, a
nie tylko $rednice ostrza.

02 Sprawdz program dostepna funkcja graficzna
Jezeli funkcja jest dostepna, obejrzyj przebieg i odczytaj btedy. Obraz nie potwierdza
poprawnosci fizycznego mocowania ani petnej ochrony przed kolizja.

03 Przygotuj kontrolowane wykonanie
Ustal punkty obserwacji, ograniczenie szybkich przejazdéw i warunki skrawania. Przed
powrotem z préby potwierdZ rzeczywiste pozycje oraz stan funkcji.

Nie wykonuj préby ,w powietrzu” przez przypadkowe przesuniecie WPC. Taka metoda wymaga osobnej
zatwierdzonej procedury, kontroli wszystkich rodzajéw ruchu i udokumentowanego przywrécenia ustawienia.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

PIERWSZY DETAL | PRZEJSCIE NA SERIE

01

02

03

04

05

06

Zamknij kontrole przygotowania
Program, orientacja, bazy, mocowanie, narzedzia, zero, przeswity i stan funkcji sg
sprawdzone. Usun klucze, czujniki oraz przybory ze strefy.

Obserwuj pierwsze podejscie
Kontroluj kierunek ruchu, narzedzie we wrzecionie i odlegtos¢ od detalu. Przy rozbieznosci
zatrzymaj wykonanie; nie czekaj, az program sam jg wyjasni.

Sprawdzaj kazda pierwsza operacje narzedzia
PotwierdzZ obrét, sposéb podawania chtodziwa i wejscie w materiat. Po zmianie narzedzia
ponownie zwré¢ uwage na dtugosc i kolizje oprawki.

Wykonaj pomiary pierwszej sztuki
Po zakonhczeniu i bezpiecznym dostepie zmierz cechy okreslone w planie kontroli: wymiary,
potozenia, gtebokosci, powierzchnie i cechy bazowe.

Podejmij decyzje o korekcie
Odrdéznij btad ustawienia, narzedzia, programu i pomiaru. Zmieniaj jedng zidentyfikowang
przyczyne naraz, zapisujgc wartosé przed i po zmianie.

Zwolnij proces do serii
Uzyskaj wymagane potwierdzenie jakosciowe. Zapisz zaakceptowane ustawienie oraz
czestotliwos¢ dalszych kontroli. Dopiero wtedy przejdz na ustalony tryb seryjny.

Co powoduje powrét do kontroli pierwszej sztuki?

Wymiana lub przestawienie narzedzia, zmiana mocowania albo WPC, edycja programu, wznowienie
po nietypowym zatrzymaniu i zmiana materiatu moga zmieni¢ wynik. Zakres ponownej kontroli
powinien odpowiada¢ rzeczywistemu wptywowi zmiany.

Obserwacja procesu

Nietypowy dzwiek, wzrost obcigzenia, staby doptyw chtodziwa lub zmiana wiéra sg powodem
sprawdzenia procesu. Sam poprawny humer programu nie potwierdza, ze rzeczywiste warunki
skrawania pozostaty prawidtowe.
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Model korekty petnej sSrednicy wymaga potwierdzenia pola i sposobu kompensacji. Najpierw ustal przyczyne; str. 37.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

KOREKTA WYMIARU: NAJPIERW PRZYCZYNA

Zanim zmienisz offset, powtérz pomiar wtasciwym przyrzadem, sprawdZ bazowanie i stan
narzedzia. Przesuniecie wszystkich cech sugeruje inng przyczyne niz btad pojedynczej Srednicy.
Koryguj wtasciwe pole, nie najtatwiej dostepne.

Przyktad: frezowanie z kompensacja petnej srednicy

Zatozenia: niezmieniona rzeczywista Srednica frezu; tor liczony od nominalnego konturu z
efektywng srednicg D; brak innych korekt. To model geometryczny, nie reguta dla wiercenia,
gwintowania ani obrébki bez kompensacji.

WYNIK POMIARU ZMIANA D W TYM MODELU
Kieszen za mata Zmniejszenie D powieksza kieszen.
Kieszen za duza Zwiekszenie D zmniejsza nastepng kieszen. Usunietego

materiatu biezgcej sztuki nie przywréci.
Wymiar zewnetrzny za duzy Zmniejszenie D zmniejsza wymiar zewnetrzny.

Wymiar zewnetrzny za maty Zwiekszenie D powieksza nastepny wymiar zewnetrzny; nie
naprawia brakujagcego materiatu.

Kieszen: cel 20.000; pomiar 19.960 mm

Brakuje 0.040 mm na Srednicy

W modelu petnej Srednicy: zmiana D = -0.040 mm

W modelu promienia: réwnowazna zmiana = -0.020 mm

Jezeli poprzednia wartos¢ D wynosita 10.000 mm, po takiej korekcie powinna wynosi¢ 9.960 mm. -0.040 to przyrost,
a nie nowa petna Srednica.

W M-32 funkcja INCR. stuzy m.in. do przyrostowej zmiany ACT-@ i LENGTH. Przed uzyciem
potwierdz pole, tryb zapisu i wynik koficowy. W EIA/ISO dane dtugosci/$Srednicy moga zaleznie od
konfiguracji tgczy¢ sie z innymi korekcjami. [M1]

Nie stosuj jednej reguty znaku do wszystkich pdl

Korekta gtebokosci Z zalezy od konwencji dtugosci i zera. Zapisz wymagany kierunek fizyczny,
potwierdZ dziatanie wybranego pola i wykonaj kontrole. Jezeli znak lub zakres wptywu jest
nieznany, nie wykonuj prébnego skrawania.
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' n = rpm
130 Vf o fz X Z X R i z = liczba ostrzy |
| i fz = mm/ostrze
145 i vf = mm/min
~so | 25% posuw / 100% R — fz L 100% posuw / 50%ReM — fz +

A OVERRIDE NIE JEST ‘BEZPIECZNA’ ZMIANA PARAMETRU.

AnL
papE

Zaleznos$¢ dotyczy posuwu na ostrze przy ustalonej liczbie ostrzy. Dopuszczalne parametry wynikaja z procesu.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

POSUW, OBROTY | OBJAWY PROCESU

Ograniczenie predkosci ruchu podczas sprawdzania podejscia i dobdr parametréw skrawania to
rézne zadania. W materiale stosuj zatwierdzone warunki dla narzedzia, materiatu i operaciji.

v f
fz

fzxzxn
v f / (z x n)

v_f - posuw w mm/min; f z - posuw na ostrze; z - liczba ostrzy przyjeta do obliczenia; n - obroty/min.
Zaleznosci opisuje Sandvik Coromant. [C1]

PRZYKLAD OBLICZENIOWY WYNIK

n =2000,z=4,f z=0.050 mm v_f =400 mm/min

Posuw 25%, obroty 100% v_f=100; f z= 0.0125 mm/ostrze
Posuw 100%, obroty 50% n = 1000; f z = 0.100 mm/ostrze

Przyktad pokazuje, ze niezalezna zmiana dwdch override zmienia obcigzenie ostrza. Nie oznacza to, ze podane
parametry sa wtasciwe dla Twojej frezarki. Gwintowanie i cykle zsynchronizowane wymagajg wtasnych zasad
regulacji.

Objaw to wskazdéwka do kontroli, nie diagnoza

0BJAW SPRAWDZ W PIERWSZEJ KOLEJNOSCI

Drgania / pogorszenie powierzchni Zamocowanie, wysieg, ostrza, zmiane parametréow i miejsce w
trajektorii.

Wzrasta obcigzenie wrzeciona Stan ostrzy, zaleganie wiéréw, naddatek i chtodzenie

odpowiednie dla procesu.

Wszystkie cechy przesuniete podobnie Aktywny uktad, orientacje, osadzenie oraz ewentualng
transformacje.
Bfad tylko jednego narzedzia Tozsamos¢, dtugosé/srednice, zuzycie i powigzanie danych.
Wymiar zmienia sie w czasie Trend, temperature, narzedzie, bazowanie i wiarygodnos¢
pomiaru.
Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI
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Wybér dziatania zalezy od zachowanego stanu programu, osi, narzedzia i wymieniacza. Procedura: str. 41-43.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

WZNOWIENIE: NAJPIERW USTAL STAN

CO SIE WYDARZYLO
Zwykte zatrzymanie, bez ruchu

recznego i zmian

Odsunieto osie recznie

RESET / zmiana programu / zanik

zasilania

Zmieniono narzedzie lub jego dane

ATC zatrzymane miedzy pozycjami

Przed wznowieniem zanotuj

JAK POSTEPOWAC

Potwierdz zachowany stan programu, te sama pozycje i
usunietg przyczyne postoju. Wznawiaj zgodnie z procedurg tego
typu zatrzymania.

Nie zaktadaj automatycznego powrotu po najbezpieczniejszej
drodze. Ustal mechanizm powrotu i jego trajektorie przed
START.

Potraktuj to jako ponowne przygotowanie startu: stan
referencji, wtasciwe narzedzie, uktad, dane i poczatek
sekwencji.

Wykonaj wymagany pomiar i kontrole podejscia. Ocen, czy
powtdrzenie operacji na czesciowo obrobionym detalu jest
dozwolone.

Przejdz do str. 43. Nie rozpoczynaj zwyktego bazowania ani
cyklu programu.

[0 Numer programu i miejsce zatrzymania: jednostka/sekwencja MAZATROL albo blok EIA/ISO.

[0 Rzeczywiste narzedzie, pozycje, sposdb zatrzymania i wszelkie zmiany wykonane od tego

momentu.

[0 Stan pétfabrykatu: co juz wykonano, co zostato i czy kolejny najazd nie trafi w fragment

narzedzia lub zacisk.

[0 Bezpieczna droge do punktu rozpoczecia i operacje, ktéra sterowanie wykona jako pierwsza.

RESTART i START P. APPOINT to nie to samo

W opisanej funkcji EIA/ISO M-32 wskazanie START P. APPOINT pomija wczesniejsza tresc
programu. Nie zapewnia tego samego przygotowania stanu co funkcja RESTART. Nie zaczynaj z
przypadkowo wskazanego wiersza. [M1]
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 LATRIYMAJ
LAPISZ STAN

- ZLAMANE NARZEDZIE ¥ ATC MIEDZY POZYCIAMI
NIE WZNAWIAJ W CIEMNO NIE MANIPULUJ MECHANIZMEM

.\_ . -
s -

& ZAPISZ ALARM + POLOZENIE WRZECIONA + RAMIENIA + KIESZENI + NARZEDZIA.

.f.) —(fEy
N N

Rozpoznanie elementéw i zapis stanu stuzg przekazaniu awarii. Odzyskiwanie ATC wymaga procedury maszyny.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

ZtAMANE NARZEDZIE LUB PRZERWANY ATC

Po ztamaniu narzedzia

01 Zatrzymaj i zabezpiecz dostep
Dobierz zatrzymanie do sytuacji. Nie siegaj po fragmenty przy aktywnym ruchu; nie
odjezdzaj osig na Slepo z narzedziem uwiezionym w otworze.

02 Ocen detal i pozostate narzedzia
Sprawdz odtamki, uszkodzenie gniazda/oprawki, slady przemieszczenia detalu i wptyw na
dalsza obrébke. Oznacz sztuke do decyzji jakosciowe;j.

03 Usun przyczyne i odtworz ustawienie
Po bezpiecznym oczyszczeniu i dopuszczeniu dalszej pracy zmierz nowy zestaw, sprawdz
dane oraz przeswit. Ustal, czy program moze bezpiecznie wznowi¢ na czeSciowo wykonanej
geometrii.

04 Wznéw od zatwierdzonego etapu
Nie powtarzaj catego programu automatycznie. Operacje takie jak gwintowanie lub pomiar
mogg hie tolerowa¢ ponownego przejscia w tej samej postaci.

Jezeli ATC nie zakonczyt ruchu

[0 Zapisz petny alarm oraz widoczny stan: wrzeciono, ramie, kieszen, pokrywa i narzedzie.
Obserwuj z bezpiecznego miejsca.

[0 Nie poprawiaj mechanicznie pozycji reka, nie wyciagaj uchwytu i nie wymuszaj czujnikéw lub
blokad.

[ Odtworzenie mechanizmu wykonuje osoba uprawniona wedtug DTR tego egzemplarza; moze
by¢ potrzebne odizolowanie energii.

[0 Po odtworzeniu potwierdZ zaréwno stan mechaniczny, jak i logiczng identyfikacje narzedzi
przed préba cyklu.

Stan T.UNCLAMP

Lampka/opis zwigzany ze zwolnieniem narzedzia nie jest sam w sobie uniwersalnym kodem
awarii. Odczytaj petny komunikat. Uchwytem nie wolno manipulowac tak, jakby jego zacisk byt
pewny, gdy stan pozostaje niejasny.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

ALARMY: ZAPIS, PRZYCZYNA, DECYZJA

Najpierw zapisz numer i petny tekst, potem stan maszyny oraz ostatnig czynnosé. Ten sam ogdlny
objaw moze miec rézne przyczyny. Tabela ponizej dotyczy wybranych komunikatéw z listy M-32;
nie zastepuje listy dla konkretnego egzemplarza.

KOD / KOMUNIKAT KIERUNEK SPRAWDZENIA

624 Sprawdz wskazany punkt wznowienia i kompletnos¢ jego
RESTART IMPOSSIBLE danych. Nie wybieraj kolejnego bloku metodg préb.

(P49) Poréwnaj wymaganie programu z zarejestrowanymi

NO TOOL IN MAGAZINE narzedziami i aktywnym magazynem. Obecnos¢

podobnego frezu fizycznie nie wystarcza.

627 SprawdZ wymagane dane narzedzia, w tym dtugos¢ i
TOOL DATA INPUT PROCESS ERROR srednice na ekranie TOOL DATA.

628 Sprawdz przypisanie wymaganego narzedzia do bazy
NO ASSIGNED TOOL IN TOOL FILE TOOL FILE.

629 Sprawdz kompletnos¢ danych w bazie TOOL FILE. [M3]

TOOL FILE INPUT PROCESS ERROR

Kiedy operator nie powinien kontynuowac

Nieznany stan zacisku, przerwany mechanizm, powracajgcy alarm napedu, niepewna referencja lub
rozbieznos¢ narzedzia i danych wymagaja wyjasnienia przed dalszym ruchem. Kasowanie alarmu
nie usuwa jego przyczyny.

ZAPIS DLA USTAWIACZA / UTRZYMANIA RUCHU UZUPELNIJ
Numer i petny tekst alarmu

Tryb, program, etap i narzedzie
Ostatnia czynnos¢ przed alarmem

Stan mechanizmu / czy co$ zmieniono
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

OBSLUGA ZMIANOWA | ZAPIS USTAWIENIA

Codzienna kontrola operatora

[0 Poziomy chtodziwa i Srodkéw smarnych sg w zakresie oznaczonym dla maszyny; uzywane sg
wiasciwe produkty.

0 Brak widocznych wyciekéw, uszkodzonych przewoddéw, oston lub nietypowych wskazan
cisnienia.
[0 Bazy przyrzadu, stét i dostepne powierzchnie sg czyste; widry nie przeszkadzajg w osadzeniu

ani ruchu.

[0 Chtodziwo i odcigg dziatajg zgodnie z procesem; stan cieczy jest kontrolowany wedtug planu
zaktadu.

Chtodziwo i czyszczenie

Przy obrébce z cieczg stosuj dziatajgce ostony i odcigg. Przed otwarciem przestrzegaj
ustalonego czasu usuniecia mgty. Do czyszczenia wybieraj metode ograniczajaca rozprysk;
sprezone powietrze moze zwiekszac stezenie mgty i hatas. [H1] [H3]

. Stosuj zakres czynnosci przypisany operatorowi i
utrzymaniu ruchu.

Po zakonczeniu serii lub przy przekazaniu zmiany

01 Zapisz koncowy stan
Program i rewizja, aktywne zero, zestaw narzedzi, wykonane korekty, wyniki pomiaréw,
liczba sztuk i niewyjasnione problemy.

02 Zachowaj dane
Programy, dane narzedziowe i ustawienia nie sg tym samym plikiem. Korzystaj z
zatwierdzonego sposobu kopii, 0znaczajac maszyne, date i wersje. Sprawdz, czy zapis sie
zakonczyt.

03 Zakoncz prace w ustalonym stanie
Oczys$¢ dostepne miejsca przy zatrzymanych ruchach. Odstaw osie i narzedzie zgodnie z
instrukcja; procedure wytgczenia wykonaj po zakonczeniu zapiséw i cykli.

Nie zmieniaj parametréw komunikacji, serwonapedéw ani mapy magazynu tylko po to, zeby omina¢ objaw. Alarm
baterii lub utraty danych przekaz osobie uprawnionej; procedura wymiany zalezy od wyposazenia.

Dokumentacje wtasciwg dla numeru seryjnego mozna uzyskac przez wsparcie Mazak; iCONNECT stuzy takze
dostepowi do dokumentéw i specyfikacji zarejestrowanych maszyn. Dostepnos¢ materiatéw starszego egzemplarza
trzeba potwierdzi¢. [D1]
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SOFT KEY
PATRZ NA EKRAN

FUNKCJA NALEZY DO ETYKIETY, NIE DO STALEGO PRZYCISKU.
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ACTUAL DATA (MACHINE)
X 0.000 if p.cea 7  9.000
] 0.060 W 0.000 X LOAD METER NN OX%
RAPID 0% FEED 8% SPDL- @ RPM
J06 2.01  POWER 0% Y LOAD METER ENENEE o%
RUN TIME  @H M PARTS COUNT 0 Z LOAD METER INEEEEN 0%
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COMMAND | TRACE | EDIT [

w
==

MM

POSITION - COMMAND - TRACE

Wybieraj funkcje wedtug aktualnej etykiety. Jej pozycja zmienia sie miedzy ekranami i stronami menu.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

SOFT KEYS: MAPA 22 FUNKC(JI

Indeks obejmuje 22 funkcje. Opis dotyczy nazwy na ekranie, a nie statej pozycji fizycznego
przycisku. TEST ma osobno zaznaczong granice weryfikacji.

Plansza: str. 46.

47

FUNKCJA STR. FUNKCJA STR.
01 WORK NO. 48 12 PROGRAM 53
02 MACHINE LOCK 49 13 TOOL FILE 53
03 SINGLE BLOCK 48 14 TOOL DATA 53
04 OPTIONAL STOP 48 15 TOOL LAYOUT 53
05 DRY RUN / DRYRUN 49 16 PAR 55
06 BLOCK SKIP 48 17 DATA I/O 55
07 TEST 49 18 EIA/ISO INFORM 55
08 RESTART 56 19 MODAL INF / INFO 51
09 POSITION 51 20 ALARM 519)
10 COMMAND 51 21 PROCESS CONTROL 56
11 TRACE 51 22 HARD COPY 56

Warianty etykiet: OPTION STOP / OPTIONAL STOP, DRYRUN / DRY RUN oraz MODAL INF / INFORM / INFO moga

oznaczac te sama grupe funkcji. Patrz na nagtéwek otwartego ekranu i aktywne menu.

Selektory i strony menu: [M1], rozdz. 4-9 i 4-10. Zakres potwierdzenia oraz karta TEST: str. 57. [M1]
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32 48

WORK NO. | ZATRZYMANIA

01 / WORK NO.

Wybiera numer programu w kontekscie biezagcego ekranu. Wybér na POSITION dotyczy programu
do wykonania; WK. PROGRAM moze pokazywac inny program przygotowywany w tle. [M3]

Uzycie: przy zatrzymanej maszynie wybierz wtasciwy ekran, odczytaj pytanie WORK NO., wpisz numer i zatwierdz
INPUT. Przed START wré¢ do POSITION; poréwnaj numer, rewizje i punkt rozpoczecia z kartg zlecenia. Samo
otwarcie programu do edycji nie wystarcza.

03 / SINGLE BLOCK

Witacza wykonanie etapami, z zatrzymaniami okreslonymi przez sterowanie i cykl. Przydatne przy
obserwacji pierwszego podejscia. Po kazdym zatrzymaniu sprawdz nastepny etap przed kolejnym
CYCLE START.

Ograniczenie: jeden wiersz MAZATROL lub cykl moze obejmowac kilka ruchéw. Swiecaca funkcja nie potwierdza
zatrzymania wrzeciona ani mozliwosci siegniecia do strefy. Patrz str. 10 i 34.

04 / OPTIONAL STOP / OPTION STOP

Umozliwia zatrzymanie przy zaprogramowanym MO01. Wtacz jg przed zaplanowang kontrolg miedzy
operacjami. Bez MO1 w odpowiednim miejscu samo wtgczenie nie tworzy punktu zatrzymania. [M2]

06 / BLOCK SKIP

Dla EIA/ISO: ON pomija bloki zaczynajace sie od ,/”; OFF pozwala je wykona¢. Stan ustal przed
cyklem, poniewaz blok odczytany do bufora moze juz nie podlegad¢ zmianie. Nie traktuj tej funkcji
jako uniwersalnego pomijania jednostek MAZATROL. [M7]

ZAPIS W EIA/ISO ZNACZENIE

MO0 Zatrzymanie programu niezalezne od OPTIONAL STOP.
MO1 Zatrzymanie, gdy OPTIONAL STOP jest aktywne.

/... Pominiecie oznaczonego bloku przy BLOCK SKIP ON.

Nie zmieniaj stanéw ,,na ostatnig chwile”, aby ominag¢ nieznany ruch. Najpierw przejrzyj program; nie pomijaj
przygotowania narzedzia, bazy lub wymaganych funkcji pomocniczych.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32 49

PROBY: TEST, LOCK, DRY RUN
| 07 / TEST

Dziatanie klawisza wymaga potwierdzenia

Dostepne fragmenty instrukcji M-32 nie rozstrzygajg skutku nacisniecia TEST w tym
egzemplarzu. Nie przypisano mu funkcji symulacji, wytaczenia ruchu ani automatycznego
wigczenia innych blokad. Opis wejscia, dostepnych pozycji i wyjscia uzupetnij na str. 57 wedtug
DTR wersji.

Klawisz ekranowy TEST oraz potozenie TEST klucza DOOR INTERLOCK to odrebne elementy. Ich nazw nie wolno
uzywac zamiennie. Nie potwierdzaj nieznanej funkcji przez prébe ruchu z otwartg ostona.

| 02 / MACHINE LOCK

Stuzy do przetwarzania polecen przy zablokowanym ruchu osi. Sam MACHINE LOCK nie stanowi
potwierdzenia zablokowania wrzeciona, ATC ani wszystkich funkcji M/S/T. [M2]

Uzycie: tylko w przygotowanej prébie o znanym zakresie. Odczytaj stan funkcji; brak ruchu nie jest
potwierdzeniem wolnej drogi. Po prébie sprawdz zgodnos¢ wskazan wspoétrzednych z potozeniem rzeczywistym,
zanim przywrdécisz wykonanie ruchéw.

| 05 / DRY RUN / DRYRUN

Zastepuje posuw programowy posuwem prébnym okreslonym przez sterowanie i nastawe. Moze
spowodowad rzeczywisty ruch, takze szybszy od pierwotnie zaprogramowanego. Nie jest to
sprawdzenie graficzne. [M2] [M7]

Uzycie: przed préba odczytaj przewidywany posuw i sprawdz przeswit catej drogi. Rozréznij nastawe posuwu
prébnego, override roboczy i override ruchu szybkiego. Nie stosuj statego procentu jako uniwersalnie bezpiecznej
wartosci.

| Przejscie z proby do skrawania
[0 Odczytaji przywréé wymagane stany funkcji prébnych, takze dodatkowych, jezeli sg dostepne.
[0 Potwierdz pozycje rzeczywista, WPC, narzedzie i punkt rozpoczecia; str. 24-35.

[0 PotwierdZz normalne posuwy, obroty, chtodziwo i sposéb obserwacji pierwszego podejscia.
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NAJPIERW WYBIERZ INFORMACJE, KTOREJ POTRZEBUJESZ.

Przyktadowe pola i wartosci. Odczyt pozycji, polecenia, toru i stanu modalnego opisano na str. 51.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32 51

POSITION, COMMAND, TRACE, MODAL

Te ekrany pomagajg odczytac stan pracy. Ponizsze opisy sg przewodnikiem po ich zastosowaniu;
nazwy i dostepnos¢ poszczegdlnych pdl sprawdz w swojej wersji M-32.

09 / POSITION

Ekran pozycji i biezagcego stanu wykonania. Czytaj wspétrzedng razem z nazwg jej uktadu oraz
jednostka. Zero licznika wzglednego nie jest dowodem ustawienia WPC ani osiggniecia referencji
0oSi.

W praktyce: przed START poréwnaj WORK NO. z kartg, a po ruchu recznym sprawdz wiasciwg o$ i potozenie
rzeczywiste. Po MACHINE LOCK nie opieraj oceny wytgcznie na liczbach na ekranie.

10 / COMMAND

Ekran polecen i danych zwigzanych z wykonaniem programu. Zestawiaj odczyty polecenia oraz
WPC z programem i kartg ustawienia. Zadana wartos¢ nie musi oznacza¢ wartosci juz osiggniete;j.

W praktyce: przy planowanym zatrzymaniu rozpoznaj biezgcy etap, narzedzie oraz dostepne wskazania F/S.
Otwarcie COMMAND nie wybiera automatycznie trybu MDI i samo nie jest poleceniem wykonania ruchu.

11 / TRACE

Ekran graficznego sladu toru. Ustal ptaszczyzne, skale i zakres pokazywanego sladu. Sposdéb
odswiezania oraz dostepnos¢ rysowania bez ruchu zaleza od wersji i wymagajg potwierdzenia.

W praktyce: szukaj nieoczekiwanego kierunku lub obszaru toru. Rysunek nie potwierdza przeswitu zaciskéw,
oprawki i gtowicy. Nie utozsamiaj TRACE z petnym sprawdzaniem kolizji ani z PATH CHECK; patrz str. 34.

19 / MODAL INF / MODAL INFO / INFORM

Pokazuje aktualnie obowigzujgce grupy kodéw G; pola informacyjne tego ekranu stuza do odczytu.
Kontrola jest szczegdlnie przydatna przy EIA/ISO i wznowieniu. [M1]

Poréwnaj z programem: jednostki G20/G21, sposéb podawania pozycji G90/G91, ptaszczyzne G17/G18/G19 i
uzywany uktad roboczy. Nie zaktadaj ich stanu po RESET na podstawie przyzwyczajenia do innego sterowania. [M7]

Nazwy ekrandéw: [M1], 4-1 do 4-3; MODAL INFO: 4-11. Szczegétowe pola pierwszych trzech ekranéw pozostaja
zalezne od wydania; zakres Zrédet: str. 57.
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Dane i kieszen muszg odpowiadaé temu samemu zestawowi. Zmiana rekordu nie wykonuje fizycznego montazu.

o
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

PROGRAM | DANE NARZEDZI

12 / PROGRAM

Otwiera program do przeglgdania i edycji; przy MAZATROL zwykle WK. PROGRAM. Przed zmiang
sprawdz WORK NO., jednostke, pole i starg wartos¢. Zabezpiecz poprzednia wersje oraz wykonaj
odpowiednig kontrole po zmianie.

13 /TOOL FILE

Baza informacji o typach narzedzi uzywanych przez MAZATROL. Uzywaj jej przy sprawdzaniu
zgodnosci nazwy i oznaczenia nominalnego. Wpis katalogowy nie zastepuje pomiaru aktualnie
ztozonej oprawki.

14 / TOOL DATA

Dane zarejestrowanych narzedzi, w tym ich wymiary. Odszukaj doktadnie ten zestaw, poréwnaj
LENGTH, srednice i identyfikacje. Po edycji odczytaj pole ponownie; szczegdty pomiaru i korekt: str.
18-22 i 37.

15/ TOOL LAYOUT

taczy wymagania narzedziowe wybranego WORK NO. z uktadem kieszeni. CURRENT i NEXT
rozrézniajg biezacy uktad i uktad przygotowywany dla programu. Funkcje edycji moga zmienic
przypisania; jest to wiecej niz sam podglad. [M1]

Przed zatwierdzeniem uktadu: poréwnaj narzedzie we wrzecionie, zawartos¢ kieszeni i dane sterowania.

Zmiana numeru na ekranie nie przenosi fizycznie oprawki. Nie uzywaj kasowania uktadu jako sposobu naprawy
nieznanego stanu ATC.

Plansza: str. 52.

Strzatki oznaczajg poréwnania wykonywane przez operatora, a nie automatyczny przeptyw danych. Do kazdego
zapisu musi pasowac narzedzie rzeczywiscie zamontowane.
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Schemat kierunku transmisji. Urzadzenie, format i zakres kopii dobierz do wyposazenia oraz dokumentacji M-32.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32 55

PAR, DATA 1/0O, EIA/ISO INFORM

16 / PAR

Otwiera parametry: warunki skrawania, nastawy uzytkownika oraz parametry zwigzane z maszyna.
Zanim odczytasz wartos¢, sprawdz grupe, adres, bit i jednostke. Nie koryguj wymiaru detalu przez
przypadkowa zmiane PAR. [M1]

Zmiana: wymaga wtasciwej listy parametréw i okreslonego zakresu odpowiedzialnosci. Zapisz stara wartos¢,
uzasadnienie i sposéb sprawdzenia. Zmiana moze dotyczy¢ wielu programoéw; nie jest zwyktg korekcjg zuzycia
narzedzia.

17 /| DATA I/O

Transfer danych miedzy NC a obstugiwanym urzgdzeniem. Dostepne Sciezki mogg obejmowad CMT,
TAPE i opcjonalne DNC. Wybierz rzeczywiscie skonfigurowany interfejs. SAVE/PUNCH wysyta dane;
LOAD wczytuje je do NC. [M1]

Plansza: str. 54.

O Przed transferem: kierunek, kategoria danych, numer programu i wtasciwy plik.

[0 Kopia powinna obejmowad¢ wymagane programy, TOOL DATA, TOOL FILE i parametry jako
wiasciwe kategorie.

[0 Po transferze: potwierdzenie zakonczenia oraz kontrola pliku. COMPARE poréwnuje dane; nie

tworzy dodatkowej kopii.

START w menu transferu rozpoczyna operacje I/0. LOAD moze nadpisac¢ dane. Nie wpisuj ustawien portu ani
okablowania z instrukcji innego sterowania.

18 / EIA/ISO INFORM

Grupa ekranéw danych EIA/ISO, m.in. korekcji narzedzi, uktadéw roboczych i zmiennych makr.
Czes¢ danych jest edytowalna. Najpierw rozpoznaj podstrone i numer rekordu; nazwa INFORM nie
0znhacza wytacznie pomocy. [M1]

Przed korektg poréwnaj H/D, uzywany uktad roboczy lub numer zmiennej z programem. Nie zaktadaj, ze zmiana
tych danych automatycznie ustawia WPC programu MAZATROL,; patrz str. 24.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32 56

WZNOWIENIE, ALARMY | WYDRUK

| 08 / RESTART

Stuzy do przygotowania wznowienia programu od okreslonego miejsca. Nie jest zamiennikiem
kontynuacji po zwyktym FEED HOLD. Odpowiednia Sciezka zalezy od programu MAZATROL/EIA i
stanu przerwania; procedura oceny: str. 41-43.

Przed wykonaniem: potwierdZ program i punkt wznowienia, narzedzie, wspétrzedne, korekcje, funkcje
pomocnicze i catg droge podejscia. Nie wybieraj ,najblizszego bloku” bez ustalenia pominietych warunkdéw.
RESTART nie odtwarza mechanizmu ATC.

| 20 / ALARM

Otwiera komunikaty alarmowe. Zapisz numer, petny tekst, dodatkowe dane i moment wystgpienia,
zanim uzyjesz kasowania. Samo wejscie na ekran nie usuwa przyczyny. [M1] [M3]

W praktyce: ustal, czy komunikat dotyczy programu aktywnego czy edytowanego w tle. Poréwnaj go z listg
wtasciwej wersji; alarmy danych narzedziowych opisano na str. 44. Przy niespéjnym stanie ATC obowigzuje str. 43.

| 21 / PROCESS CONTROL

Wywotuje widok struktury obrébki, opisywany w M-32 jako PROCESS WORK. Pomaga $ledzi¢
powigzania proceséw i programéw; PRG. LAYOUT PROCE. pokazuje kolejnos¢ narzedziowga procesu.
[M1]

Dla jednej palety: poréwnaj program gtéwny i przewidziane podprogramy z kartg operacji. Ten ekran nie jest
regulacjg obcigzenia wrzeciona ani kontrolg wymiarowa. Wywotania podprogramoéw EIA moga nie by¢ w nim
przedstawione; nie dodawaj na tej podstawie wymiany palet.

| 22 / HARD COPY

Uruchamia wydruk danych wyswietlanego ekranu przez obstugiwang, skonfigurowang drukarke.
Przy programie jest to biezgcy ekran, nie automatycznie caty program. Dziatanie wymaga
dostepnego wyposazenia. [M1]

Uzycie: wybierz potrzebny ekran, sprawdz jego numer i strone, uruchom HARD COPY i zaczekaj na zakonczenie.
Nie zmieniaj w tym czasie ekranu ani kursora; moze to przerwac¢ wydruk. Oznacz wydruk numerem maszyny i data.
Kopia zapasowa: DATA |I/O

Wydruk pomaga odczytac dane, ale nie jest plikiem do odtworzenia pamieci. Programy i
wymagane dane zachowuj przez wtasciwg Sciezke DATA 1/O; str. 45 i 55.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

SOFT KEYS: WERYFIKACJA NA STANOWISKU

Rozdziat dotyczy 22 funkcji ujetych w indeksie na str. 47. Nie jest katalogiem wszystkich podmenu
kazdej wersji M-32. Dostepne Zrédta opisujg takze pdzniejsze wydania i opcje; obecnosé nazwy nie
dowodzi zainstalowania wyposazenia.

TEST: uzupetnij z dokumentacji wtasciwej wersiji
USTALENIE ZAPIS / ODNIESIENIE
Wersja M-32 / dokument / strona
Ekran i warunki dostepnosci TEST

Skutek nacisniecia / dostepne pozycje

Wyijscie / stany pozostajgce aktywne

Potwierdzit / data

Do czasu potwierdzenia uzywaj wytgcznie prob opisanych w instrukcji stanowiska. Nie wpisuj do karty
domniemanego dziatania na podstawie instrukcji Smooth, Matrix ani innego modelu maszyny.

Skad pochodza opisy

ZAKRES ODNIESIENIE

Nawigacja, narzedzia, PAR, 1/O, EIA [M1]: dostepne opisy 4-6 do 4-10.

MODAL / ALARM / PROCESS / HARD COPY [M1]: 4-11, 4-12, 4-13, 5.

Warunki wykonania i zatrzymanie M0O1 [M2]: dostepny rozdz. 1-1; bez deklaracji weryfikacji catych

pézniejszych procedur.

WORK NO. / ALARM [M3]: rozréznienie programu wykonywanego i
przygotowywanego w tle.

POSITION / COMMAND / TRACE [M1]: nazwy i uktad rozdziatéw; opisy praktyczne ogdine.
Szczegdtowe pola wymagaja instrukcji wersji.

[M7] Yamazaki Mazak: Programming EIA/ISO, C735PBT019E, 08.2002. Wspdlna instrukcja wymienia M1,
M2, M32, MPlus i péZniejsze sterowania. Uzyto ogdlnego opisu ,/” w 3-4, rozréznien kodéw oraz uwag o prébach.
Nie przenoszono funkcji opcjonalnych ani formatéw liczbowych z pézniejszych wersji.

| Pozostate Zrédta: str. 77. Dostep: 02.09.2026.
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Dla DTI istotny jest kat palca wzgledem mierzonej powierzchni. Sam obrét tarczy nie usuwa btedu cosinusowego.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

MITUTOYO: PRZYGOTOWANIE CZUJNIKA

Zegarowanie poréwnuje wskazania na wybranej bazie. Wybierz typ czujnika, jednostke i koncéwke
odpowiednie do dostepu oraz tolerancji zadania.

Plansza: str. 58.

SPRAWDZ WARUNEK POMIARU

Model i skala Odczytaj mm/cal, dziatke, zakres i stan kontroli przyrzadu. Dziatka nie
okresla doktadnosci catego pomiaru.

Kohcéwka i mocowanie DTI: dtugos¢ palca wtasciwa dla modelu. Uzyj krétkiego, sztywnego uchwytu
i przeznaczonego punktu mocowania. [MT1]

01  Oczysc i ustal styk
Usun widry z bazy i kulki. Ustaw wstepne ugiecie z zapasem zakresu w obie strony. Kontakt
ma by¢ na powierzchni, poza faza i promieniem naroza.

02 Sprawdz znak i powrét
Delikatna zmiang styku ustal, jak zmienia sie wskazanie. Wr6¢ do tego samego punktu trzy
razy. Niestabilne zero oznacza, ze pomiar wymaga poprawy ustawienia.

Zwykty czujnik: wrzeciono bez napedu

Nie uruchamiaj obrotéw, SPINDLE JOG ani cyklu z takim zestawem. Obmiatanie wykonuj tylko
dopuszczonym recznym obrotem. Nie wymuszaj obrotu zablokowanego wrzeciona. Montaz i
ruch osi prowadz w stanie ustawiania przewidzianym dla maszyny; str. 10 i 9.

Geometria styku: [MT1] [MT2] Schematy przedstawiajg zasade dziatania, bez przypisania do konkretnego numeru
katalogowego.

Ustawienie palca DTI

Przy pomiarze przemieszczenia normalnego do powierzchni ustaw palec mozliwie réwnolegle do tej
powierzchni, zgodnie z instrukcja modelu. Duzy kat palca zwieksza btad cosinusowy. Uzyj wtasciwej
dtugosci koncéwki i sztywnego uchwytu; sam obrét tarczy zmienia tylko jej czytelnos¢. [MT1] [MT2]

W czujniku trzpieniowym oS trzpienia powinna odpowiadac kierunkowi mierzonego przemieszczenia. Nie przenos
ustawienia palca DTI na czujnik trzpieniowy.
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IMADLO
USTAW D0 03I

STYK NA GORZE
| NIE SPRAWDZA ROWNOLEGLOSCI BOKU

STYK NA BOKU SZCZEKI IS Eat i
WIDOK Z GORY / STALE Z L — 200 mm
; 1 ||
L\ A = 0.000
.,
X—> I B = +0.060 mm
- ASE= 0.030 mm / 100 mm
USTAW — DOKREC — A-B-A [ ST RS N )

& WYNIK LICZY SIE PO KONCOWYM DOKRECENIU.

Mierz wtasciwg boczng powierzchnie szczeki statej, na statej wysokosci. Gérna powierzchnia sprawdza inng ceche.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

IMADLO | PRZYRZAD: ROWNOLEGLE DO OSI

Cel: ustawi¢ wybrang powierzchnie bazowg rownolegle do przejazdu X. Dla ustawienia do Y zamienh
osie. W imadle mierz wtasciwg powierzchnie szczeki statej.

Plansza: str. 60.

01  Osadz przyrzad
Oczys¢ stét i spdd. Uzyj przewidzianych punktéw mocowania. Pozostaw tylko dopuszczonag
mozliwos¢ requlacji; przyrzad ma by¢ stabilnie podparty. [FX1]

02 Ustaw czujnik niezaleznie od stotu
Czujnik na wrzecionie lub gtowicy ma mierzy¢ ruch stotu wzgledem niego. Podstawa na tym
samym przesuwanym przyrzadzie nie wykona tego pomiaru.

03 Przejdz od A do B
Przy statym Y i Z ustaw punkt A, zapisz wskazanie i przejedZ wolno w X do B. Obserwuj takze
punkty posrednie. Zapisz dtugos¢ L oraz réznice wskazan.

04 Skoryguj kat ustawienia
Zatrzymaj ruch. Reguluj przeznaczonymi $srubami lub dozwolong metoda lekkiego
ustawiania. Nie uderzaj w czujnik ani powierzchnie bazowga. Ponownie sprawdz A i B.

05 Dokrec i zmierz ponownie
Dokre¢ mocowanie wedtug karty przyrzadu. Wykonaj A-B-A w tych samych warunkach.
Przyjmij wynik dopiero po kohcowym dokreceniu i sprawdzeniu powrotu.

Przyktad: L = 200 mm; A = 0.000; B = +0.060 mm
Réznica = 0.060 mm / 200 mm = 0.030 mm / 100 mm

Tu nie stosuj automatycznie potowy réznicy. Przy obrocie blisko A zmiana w rejonie B jest w przyblizeniu petng
réznica. Inne potozenie punktu obrotu zmienia proporcje. Przyktad nie okresla tolerancji.

Wybor powierzchni styku

Do ustawienia szczeki réwnolegle do X prowadzZ czujnik po jej wiasciwym boku, utrzymujac state Y i
Z oraz te sama wysokos¢ styku. Styk na gérze szczeki lub na kotkach sprawdza wysokos$¢ albo inng
ceche. Nie zastepuje pomiaru réwnolegtosci boku.

Po dokreceniu wroéc do A

Przejedz A-B-A w tych samych warunkach. Brak powrotu do poczatkowego wskazania wymaga
sprawdzenia osiadania przyrzadu, uchwytu czujnika, styku i luzéw. Zapisz koncowy wynik oraz
dtugosc L.
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Ustawienie do osi zawiera wptyw geometrii maszyny. Odbidr prostopadtosci przyrzadu wymaga wtasciwego odniesienia.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

PRZYRZAD: BAZA | PROSTOPADLOSC

Ustawienie przyrzadu do osi i pomiar kata miedzy jego powierzchniami to dwa rézne zadania.
Najpierw wybierz baze wynikajgcg z rysunku i sposobu mocowania.

Plansza: str. 62.

01 Ustaw powierzchnie A
Przejedz czujnikiem w X wzdtuz A, jak na str. 61. Dokre¢ przyrzad i potwierdZ wynik. A i B
oznaczajg tutaj powierzchnie odniesienia.

02 Przestaw czujnik na B
Ustaw styk normalnie do B, na statej wysokosci. Wykonaj pomiar w Y, zapisujac diugosc i
skrajne wskazania. Po przestawieniu uchwytu ponownie sprawdz powrét czujnika.

03 Poréwnaj z wymaganiem
Ocen dopuszczalne odchylenie na podanej diugosci. Gdy A jest ustawiona, a B nie spetnia
wymagania, nie obracaj catego przyrzadu tylko po to, by wyzerowac B.

WYNIK CO Z NIEGO WYNIKA

A zgodna, B ma odchylenie Sprawdz powierzchnie B, osadzenie, odksztatcenie mocowaniem i
geometrie toréw osi. Jeden odczyt nie wskazuje sam przyczyny.

Réznica zalezy od wysokosci Z Mozliwe pochylenie powierzchni, ksztatt lub btad ustawienia pomiaru.
Sprawdz drugi przekrdj i wtasciwg baze.

Prostopadtos¢ detalu: odniesienie ma znaczenie

Odczyt na CNC zawiera wptyw geometrii maszyny. Do oceny samego przyrzadu uzyj
zatwierdzonej metody z wzorcowym katownikiem lub cylindrem na ptycie pomiarowej. Nie
koryguj geometrii AJV ani parametrow osi na podstawie tego ustawiania.
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STYK PONIZEJ FAZY

T0 WIELKOSC KOREKTY — KIERUNEK POTWIERDZ OBSERWACJA.

WYZEROWANIE TARCZY # USTAWIENIE WPC

& S

S: 0$ wrzeciona; C: Srodek otworu. Obroét tylko reczny wedtug procedury stanowiska; po czterech punktach wykonaj petny obieg.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

OTWOR: CENTROWANIE CZUJNIKIEM

Cel: pokry¢ o$ wrzeciona ze Srodkiem wskazanego otworu w wybranym przekroju. Mierz ciggta
powierzchnie walcowg, poza fazg, gwintem i uszkodzeniami.

Plansza: str. 64.

01 Przygotuj obwéd pomiaru
Ustaw wrzeciono w przyblizonym srodku. Zamocuj czujnik w sztywnym uchwycie. Przed
wejsciem sprawdz obrys catego zestawu oraz droge wycofania.

02 Ustaw styk i wysokos¢
Wprowadz kulke na wybrang gtebokos¢ Z1. Zapewnij wtasciwy kierunek pomiaru i zapas
ugiecia. Podczas obmiatania nie zmieniaj Z ani nastawy uchwytu.

03 Poréwnaj pare X
Obrd¢ recznie do punktéw +X i -X, rozdzielonych o 180°. Zachowaj te samg nastawe tarczy
dla pary. Koryguj potozenie w X matymi ruchami wedtug str. 66; ruch osi wykonuj po
zatrzymaniu obrotu.

04 Poréwnaj Y i wréc do X
Powtérz poréwnanie dla +Y i -Y. Po korekcie Y sprawdZ ponownie X. Kazda zmiana moze
wptynac na poprzedni wynik.

05 Sprawdz petny obwodd
Wykonaj petne reczne 360° bez utraty styku i sprawdz powrét. Ocen réwniez miejsca
pomiedzy czterema punktami. Gdy grozi przekroczenie zakresu, zatrzymaj i ustaw zestaw
ponownie.

Jedna gtebokos¢ ustala srodek jednego przekroju. Jezeli wymagane jest sprawdzenie osi otworu, poréwnaj
srodki na dwéch wysokosciach zatwierdzong metoda. Dla otworu z btedem ksztattu sposéb wyznaczenia srodka
okresla plan kontroli; samo wyréwnanie czterech odczytéw nie wystarcza.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

OTWOR: ODCZYTY, KOREKTA | WPC

Dla okragtego otworu i prawidtowego pomiaru promieniowego zmiana odlegtosci po dwdch
przeciwnych stronach daje podwdéjne przesuniecie srodka. Uzyj tego jako przyblizenia pierwszej
korekty i zmierz ponownie.

[eX] = |I(+X) - I(-X)| / 2

[eY] = |I(+Y) - I(-Y)| / 2

PUNKT PRZYKLADOWE WSKAZANIE
+X +0.080 mm

-X +0.020 mm

+Y +0.050 mm

-Y +0.030 mm

Przyktad: |[eX]| = 0.030 mm; |eY| = 0.010 mm. Odczyty sa w tej samej jednostce i przy zachowanej
geometrii styku. To wielkosci przesunie¢, nie gotowe polecenia +X lub -X ani tolerancje odbioru.

Kierunek potwierdz obserwacja

Ustal, czy maty ruch zmniejsza réznice pary. Znak wskazéwki nie okresla uniwersalnie kierunku
osi. Na AJV ruch stotu i gtowicy moze wygladac inaczej wzgledem detalu. Przy znacznym kacie
palca DTI skoryguj ustawienie pomiaru przed uzyciem réznicy jako odlegtosci; str. 59.

Po wycentrowaniu: wspotrzedne przedmiotu

01 Ustal wspétrzedne tego otworu
Srodek moze by¢ zerem X0/Y0 albo punktem o innych wspétrzednych na rysunku. Sprawdz
baze programu i aktywny uktad.

02 Zapisz WPC wtasciwa metoda
Uzyj biezgcej pozycji osi i zatwierdzonej procedury WPC/TEACH; str. 24. Wyzerowanie tarczy
czujnika nie zmienia zera programu.

03 Sprawdz niezaleznie
PotwierdZ srodek powtérnym obmiarem lub drugim punktem odniesienia. Do wyznaczonego
srodka nie dodawaj promienia otworu ani kulki. Przed cyklem usun zestaw pomiarowy.
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DANE

A 0.000
B +0.020
C +0.030
D +0.010
E +0.014 mm

WZOR

R = Imax - Imin = 0.030 mm

Z

(?31 STALE Z

X

RUCH X / Y

(A

POWROT DO A

& MIERZYSZ BADANE PUNKTY + POCHYLENIE WZGLEDEM TOROW MASZYNY.

-

Zachowaj Z i nastawe czujnika; omijaj otwory oraz zaciski. Pie¢ wskazan nie stanowi petnego pomiaru ptaskosci.

5
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

PLASZCZYZNA: WYSOKOSC | POCHYLENIE

Czujnik zamocowany na gtowicy lub wrzecionie poréwnuje wysokosci przy niezmienionym Z.
Przejazdy X/Y sprawdzajg ustawienie powierzchni wzgledem ptaszczyzny ruchu maszyny.

Plansza: str. 67.
01 Wybierz punkty i droge

Uzyj punktéw na uzytecznej powierzchni, z dala od krawedzi, otwordéw i zaciskdéw. Ustal staty
stan zamocowania oraz dtugosci przejazdéw.

02 Ustaw A i wykonaj pomiar
Ustaw styk oraz wskazanie odniesienia w A. Odczytaj B, C, D i E bez zmiany Z ani tarczy. Jesli
trzeba ominag¢ przeszkode po roztgczeniu styku, przywré¢ warunki i sprawdz A.

03 Ocen i sprawdz po mocowaniu
Poréwnaj wskazania z wymaganiem ustawienia. Poprawiaj wytacznie przewidziane podparcie
lub mocowanie. Po dokreceniu powtdrz punkty i powrét do A.

PUNKT A B C D E

Przyktad [mm] 0.000 +0.020 +0.030 +0.010 +0.014

Rozstep wskazan R = Imax - Imin
Przyktad: R = 0.030 - 0.000 = 0.030 mm

Nie jest to petny pomiar ptaskosci

Pie¢ punktéw opisuje tylko zbadane miejsca. Wynik obejmuje takze pochylenie wzgledem toréw
osi oraz wptyw mocowania. Odbiér ptaskosci lub prostopadtosci z rysunku wymaga wtasciwej
metody i zakresu pomiaru. Wartosci w tabeli sg przyktadem.

Mateusz Zulawski Practical Manufacturing AI

AJV-25/404 / 1989 / M-32 / 1 PALETA / 09.2026 68 / 78



PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

BOSS, TRZPIEN I BICIE TIR

Boss to zewnetrzna powierzchnia walcowa detalu. Przy centrowaniu czujnik obiega nieruchomy
detal; przy pomiarze bicia czujnik pozostaje nieruchomy, a obraca sie badany element.

CENTROWANIE BOSS POMIAR BICIA

Uchwyt staty

_|_

Staty detal

Obrét czujnika wokét osi wrzeciona. Czujnik nieruchomy. Obrét trzpienia.

A /| Wycentruj powierzchnie zewnetrzna

Zamocuj czujnik do recznego obmiatania wokot osi wrzeciona. Ustaw styk na walcu na jednej
wysokosci. Poréwnaj pary 180° w X i Y jak na str. 65-66, ustalajgc kierunek reakcji dla styku
zewnetrznego. Sprawdz petne 360° oraz przeswit catego uchwytu.

B / Zmierz bicie zestawu

01 Staty czujnik, powierzchnia walcowa
Zamocuj podstawe niezaleznie od obracanego zespotu. Mierz gtadki trzpief wzorcowy albo
wtasciwg powierzchnie chwytu, nie rowki wiérowe. Zapisz odlegtos¢ punktu pomiaru od
oprawki. [RT1]

02 Obrét reczny i skrajne wskazania
Przy prawidtowym styku i zapasie zakresu wykonaj dopuszczony reczny obrét 360°. Zapisz
minimum, maksimum i powrét. Wynik dotyczy catego zamocowanego zestawu w tym
przekroju.

TIR = Imax - Imin
Przyktad: +0.014 - (-0.006) = 0.020 mm

TIR/2 to nie uniwersalna poprawka. Mimosrdéd = TIR/2 tylko w idealnym modelu okragtego przekroju
przesunietego wzgledem osi, bez innych btedédw. Ksztatt, pochylenie, oprawka i osadzenie wptywajg na wynik. TIR
0.020 mm w przyktadzie nie jest dopuszczalnym limitem.
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= A NIE ZERUJ PONOWNIE, ZEBY UKRYC PROBLEM.

Wartosci na planszy sa przyktadami objawéw, nie limitami odbioru. Zapisuj wynik po koncowym dokreceniu.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

ZEGAROWANIE: BLEDY | ZAKONCZENIE

0BJAW

Brak powrotu do punktu A
Skok wskazéwki w jednym
miejscu

Inny wynik przy powrocie
Zmiana po dokreceniu
Cztery punkty réwne, obwdd
nieréwny

Bicie rosnie dalej od oprawki

Znak lub skala budzg watpliwos¢

CO SPRAWDZIC PRZED KOREKTA

Luz uchwytu, ruch podstawy, zabrudzenie, przekroczenie zakresu lub
zacinanie czujnika. Nie zeruj ponownie, aby ukry¢ zmiane.

Zadzior, faza, otwor, rowek albo utrata styku. Zatrzymaj ruch i
sprawdz powierzchnie oraz droge kohcéwki.

Kierunek dojazdu osi, histereza czujnika i sztywnos$¢ uchwytu. Powtérz
poréwnanie przy jednakowym kierunku podejscia.

Przesuniecie przyrzadu, brud pod spodem, podparcie lub
odksztatcenie. Decyduje wynik po kohcowym mocowaniu.

Sprawdz ksztatt otworu i styk pomiedzy punktami. Nie traktuj czterech
odczytéw jako pomiaru okragtosci.

Mozliwe pochylenie osi zestawu, ugiecie lub nieprawidtowe osadzenie.
Zapisz TIR w dwéch przekrojach i sprawdz zestaw.

Sprawdz dziatke, mm/cal i reakcje na kontrolowang zmiane styku. W
niektérych DTI wychylenia palca w obie strony obracaja wskazéwke
tak samo. [MT1]

Przyktad skali: 6 dziatek x 0.002 mm = 0.012 mm
Dziatke odczytaj z wtasnego czujnika.

Przed przejsciem do obrdébki

[0 Wynik po dokreceniu, powrét i kryterium odbioru sg zapisane na str. 76.

[0 WPC sprawdzono niezaleznie. Usunieto czujnik, uchwyt i pozostatg pomiaréwke; przywrécono

wiasciwy zestaw narzedziowy.

O Wykonano kontrole przed START ze str. 72. Po zmianie ustawienia zaplanowano pierwszy

kontrolowany przebieg.
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KARTA DO WYDRUKU / CODZIENNA PRACA

KARTA PRZY MASZYNIE: PRZED START

Kazda kolejna sztuka w ustalonej serii

Cykl zakonczony: stan pozwala na bezpieczng wymiane detalu.

Nowy detal wiasciwy: czes¢, materiat, strona i orientacja zgodne.

Bazy czyste: powierzchnie styku bez wiéréw i przeszkaéd.

Detal osadzony: kontakt w wymaganych punktach sprawdzony.

Mocowanie kompletne: wszystkie wymagane zaciski, podpory i wartosci zgodne z karta.
Strefa wolna: brak kluczy, czujnikéw, przyboréw i oséb.

Program witasciwy: poprawny program i poczatek kolejnej sztuki.

O O O o oo o O

Ostona zamknieta: warunki startu i stan funkcji zgodne z ustawieniem seryjnym.

Dodatkowo po zmianie ustawienia / narzedzia

0 Nowy pomiar narzedzia lub zera wykonany, zapis sprawdzony i udokumentowany.
[0 Wptyw zmiany na inne operacje oceniony; przeswity ponownie sprawdzone.

[0 Ustalony zakres kontrolowanego pierwszego przebiegu i pomiaréw po zmianie.
O

Uzyskane wymagane potwierdzenie przed kontynuacjg produkcji.

Gdy przebieg nie odpowiada oczekiwaniu

Zatrzymaj wykonanie odpowiednio do sytuacji. Nie zmieniaj kilku danych naraz i nie naciskaj
START, zeby sprawdzi¢, , czy teraz pdjdzie”. Zapisz stan; do wznowienia uzyj str. 41-43.

Program: ..............cccooiiiiiiiiiinennn. Operacja: .............cceveeennnes
Przyrzad: ... Operator: ................ceeennee.

Data / ZmMIaNa: ...
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KARTA DO WYDRUKU / ZACHOWAJ Z PROGRAMEM

KARTA USTAWIENIA ZLECENIA

DANE PODSTAWOWE ZAPIS
Maszyna / numer seryjny
Czes¢ / operacja / rewizja
Materiat / pétfabrykat

WORK NO. / wersja programu
Przyrzad / orientacja detalu

Metoda pomiaru narzedzi

ZERO / ODNIESIENIE ZAPIS
Tryb: MAZATROL / EIA / mieszany
Jednostka WPC / aktywny uktad

Fizyczne potozenie X0 / YO / Z0

X /Y [ Z zapisane w sterowaniu

Przyrzad pomiarowy / wzorzec

Punkt niezaleznej kontroli

MOCOWANIE I ZWOLNIENIE ZAPIS

Kolejnos¢ / momenty / ciSnienie

Punkty kontroli osadzenia
Pomiary pierwszej sztuki / raport

Ustawit / sprawdzit / data

Rysunek ustawienia i wykaz narzedzi dotgcz do karty. Zachowaj nazwe aktywnego uktadu oraz konwencje odczytu;
same trzy liczby X/Y/Z sa niewystarczajgce.
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KARTA DO WYDRUKU / JEDNA ZMIANA NA JEDEN WPIS

KARTA NARZEDZI | REJESTR KOREKT

Maszyna / program:

Data / metoda pomiaru / jednostka:

TNO. PKNO. * ZESTAW / TYP / @ DLUGOSC @ EFEKT. SPRAWDZIt

* PKNO. wypetnij tylko wtedy, gdy taki sposob identyfikacji wystepuje. Nie traktuj tej tabeli jako polecenia zmiany
mapy magazynu.

Zmiana danych i wynik kontroli

CZAS / CECHA / POWOD POLE + PRZED - PO WYNIK / DECYZJA / 0SOBA

Zapisuj konkretng nazwe pola, jednostke i znak. Odrézniaj wartos¢ absolutng od przyrostu. Po korekcie zachowaj
wynik pomiaru i decyzje dotyczaca dalszej serii.
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32

DOPASOWANIE DO TEGO EGZEMPLARZA

Karte uzupetnij na podstawie DTR i demonstracji na stanowisku przez osobe znajgcg maszyne.
Zapisz zatwierdzone sekwencje oraz konfiguracje wyposazenia. Diagramy pulpitu i ruchu recznego:
strony 5-9.

CO POTWIERDZIC WYNIK / DOKUMENT / STRONA
Model / rok MAZAK AJV-25/404 / 1989
Numer seryjny / wersja M-32

Liczba palet

Stozek, element zaciggowy, limity ATC
Maksymalne rpm / liczba kieszeni ATC

Sekwencja zataczenia / wytgczenia
HOME1 / HOME?2 / kolejnos¢ osi
0s ,4", lampki referencji, TPS / VFC

Program i warunki rozgrzewania

Reczne zwolnienie / zaci$niecie narzedzia
Pedaty: funkcje i warunki uzycia

Pomiar LENGTH / ACT-@ / znaczenie COMP.
Ekran WPC / TEACH / powigzanie z EIA

Ograniczenia testéw i wznowienia

Dokumenty i dane do sprawdzenia

Dane z tabliczki znamionowej; DTR dla numeru seryjnego; opis klawiszy dodatkowych i pedatéw; wartosci oraz
znaczenie p6l TOOL DATA i aktywnego WPC; zatwierdzona karta ustawienia.

Potwierdzit / data: ..o
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KARTA DO DRUKU / POMIAR PO DOKRECENIU

KARTA ZEGAROWANIA

IDENTYFIKACJA ZAPIS
Maszyna / program / data
Przyrzad / detal / rysunek

Baza / cecha / przekréj Z
Czujnik: model / ID / kontrola
Dziatka / jednostka / koncéwka
Uchwyt / wysieg / dtugosc L

Kryterium odbioru i dokument

Odczyty w tej samej jednostce
CECHA / PUNKTY PRZED PO DOKR. WYNIK / LIMIT
Krawedz A - B / dtugos¢
Druga powierzchnia / dtugos¢
Otwor / +X i -X
Ootwor / +Y i -Y
Obwdéd / min. i maks.
Ptaszczyzna / A-B-C-D-E

Powrét do punktu odniesienia

Dla otworu zapisz wszystkie cztery wskazania, nie tylko obliczong potowe réznicy. Dla bicia zapisz réwniez
potozenie przekroju. Wpisz ,nie dotyczy” dla niewykonywanych pomiardéw.

WPC / KONTROLA NIEZALEZNA 0SOBA / DECYZJA
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PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32 77

ZRODLA | GRANICE WERYFIKAC]I

[M1] Yamazaki Mazak: Operating Manual, MAZATROL M-32
H731SA0576E, 01.1995. Wykorzystano m.in. 4-6 do 4-13, 4-15-4 i rozdz. 5. Zakres odczytu dla soft keys: str. 57.
Skan/OCR w serwisie zewnetrznym.

[M2] Yamazaki Mazak: M-32 Automatic Operation
H731SA0600E, 1992. Wykorzystano dostepny podglad 1-1 do 1-3 oraz opisy funkcji prébnych w 1-1; petne
procedury pézniejszych rozdziatéw nie byty dostepne.

[M3] Mazak: Alarm & Parameter Manual, M-32 Series
C731SA0551E, 05.1995; komunikaty 624 i 626-629, strony 3-89/3-90. Lista wymaga dopasowania do wersji
maszyny.

[M4] Mazak: Programming Manual, M-32A (B Version)

H731PA0530E; dostepne wprowadzenie i przyktad jednostki WPC. Uzyte do wyjasnienia pojeé, nie do przenoszenia
opcji tej wers;ji.

[M5] Mazak: Operating Manual, Accura Jigmatic AJV-25/404 / 25/405

Rozdz. 2-2, s. 5; wyciag 2 s., M-32. Dane w kolumnie /404.

[M6] Maintenance Manual, Accura Jigmatic AJV-25/404 / 25/405
Publiczny odpis rozdz. 1-3 przypisany Mazak; wykorzystano angielskie s. 1-2. Brak oznaczenia wydania.
Harmonogram i media wymagajg DTR egzemplarza.

[T1] BIG DAISHOWA: CNC Tool Holders
Standardy oprawek; dobér trzpienia zaciggowego wedtug specyfikacji producenta maszyny.

[P1] Carr Lane: Locating & Clamping Principles
Podparcie, ustalanie i kierowanie sit mocowania na podpory.

[C1] Sandvik Coromant: Milling formulas and definitions
Zaleznosci miedzy posuwem na ostrze, obrotami i posuwem minutowym. Przyktady liczbowe w manualu sg wiasne.

[H1] HSE: MW1 - CNC machining
Kontrola narazenia na mgte cieczy obrébkowe;j.

[H2] HSE: Maintenance of work equipment
Bezpieczny stan do prac utrzymania, odizolowanie energii i jej pozostatosci.

[H3] HSE: Engineering - Frequently asked questions
Czyszczenie sprezonym powietrzem, mgta cieczy i hatas.

[D1] Mazak Europe: iCONNECT
Dostep do dokumentéw i informacji o zarejestrowanych maszynach.

Data dostepu: 02.09.2026. Dane techniczne pochodzg z dokumentacji producentéw i HSE. M6 to odpis o
ograniczonej identyfikowalnosci. Nie przenoszono limitéw z ogtoszen ani sekwencji ze sterowan Smooth/Matrix.

Procedury kontroli, karty, diagramy i przyktady obliczeniowe stanowig opracowanie wtasne. Diagramy pokazuja
zaleznosci i grupy funkcji; nie s rysunkami wykonawczymi producenta ani wskazaniem aktywnych standw.
Weryfikacje wyposazenia i sekwencji stanowiskowych zapisz na str. 75.

Dokumentacja czujnikdw i odniesienia do zegarowania: str. 78.
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https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/knowledge/machining-formulas-definitions/milling-formulas-definitions
https://www.hse.gov.uk/pubns/guidance/mw1.pdf
https://www.hse.gov.uk/work-equipment-machinery/maintenance.htm
https://www.hse.gov.uk/engineering/faqs.htm
https://www.mazak.com/eu-en/service-support/mazak-iconnect/

PRACTICAL MANUFACTURING AI / M-32 78

ZEGAROWANIE: ODNIESIENIA TECHNICZNE

Dobdr czujnika i konhcédwki wymaga instrukcji konkretnego modelu. Kryteria odbioru pochodzg z
rysunku, karty ustawienia i planu kontroli. Ponizsze Zrédta dotyczg metody pomiaru oraz
przygotowania wyposazenia.

[MT1] Mitutoyo: Dial Test Indicator, User's Manual
No. 99MAGO023A1, 27.06.2019; rozdz. 2-3. Palec, kierunek wskazan, sztywne mocowanie i pomiar poréwnawczy.
https://cdn.grovesindustrial.com/pdf/sds/Mitutoyo 513-501_User_Manual.pdf

[MT2] Mitutoyo: Quick Guide - Dial Indicators / Dial Test Indicators
S. 2i 4 pliku. OS trzpienia, orientacja i efekt cosinusowy czujnika dZzwigniowego.
https://www?2.mitutoyo.co.jp/eng/products/menu/QuickGuide_Dial-Indicators

[FX1] Kurt: DX8H Crossover AnglLock Vise Manual

Wyd. 13.06.2024, s. 4: przygotowanie powierzchni i punkty mocowania. Parametry konkretnego imadta okresla
jego instrukcja.
https://www.kurtworkholding.com/wp-content/uploads/2024/06/Kurt-DX8H_Manual_2024-06-13.pdf

[RT1] PreciseBits / Think & Tinker: Measuring spindle runout

Sekcja ,,Measuring Combined Spindle / Collet TIR": staty czujnik, gtadki trzpien i miejsce pomiaru. Limity dla
routeréw nie sg limitami AJV.

https://www.precisebits.com/tutorials/spindle_runout.htm

Interpretacja wskazan DTI

Przy palcu odchylonym o kgt a od ustawienia réwnolegtego do powierzchni, przemieszczenie
normalne jest w przyblizeniu réwne wskazaniu X cos a, w modelu opisanym przez Mitutoyo. Do
pracy praktycznej najpierw popraw geometrie styku. Nie stosuj tej zaleznosci jako uniwersalne;j
korekty czujnika trzpieniowego. [MT2]

Zakres wyniku

Zapisuj baze, dtugos¢ lub gtebokos¢ pomiaru, stan zamocowania i jednostke. Zgodne
wskazania w ustawieniu nie zastepujg petnego odbioru geometrii detalu. Zerowanie tarczy,
centrowanie mechaniczne i ustawienie WPC pozostajg odrebnymi czynnosciami.

Dostep do zrédet: 02.09.2026. Procedury stanowiskowe: str. 10, 21, 24 i 9. Rejestr pomiaru: str. 76.

[MT3] Renishaw: OMP40-2 installation guide

Rozdz. 3-10 i 3-11: kalibracja przesuniecia koncéwki, promienia elektronicznego i dtugosci sondy. Dokumentacja
metody sondowania; nie okresla wyposazenia tej maszyny.
https://www.renishaw.com/resourcecentre/download/installation-guide-omp40-2-optical-machine-probe--141394?u
serLanguage=en
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