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MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

Co jest nowego w wersji 6?

Instrukcje G-

Zmiany i uzupetnienia w stosunku do wersji 5.x

Zmiana liter adresowych

Z uwagi na zastosowanie litery adresowej C przy programowaniu osi C- zaistniata koniecznos¢

zmiany liter adresowych.

Potaczenie
niektorych instrukcji
G-

MTS 2001 - 2003

Stare Nowe:

oznaczenie:

C R adres do programowania
) fazowania i zaokraglen

(fazowanie,

zaokraglenia)
R

(wyroznik
parametru)

P

(numer zapisu,

alternatywa)

P adres do programowania
parametrow

O adres do programowania
numerdéw zapisu i wybor
alternatyw

C pozycjonowana o$ obrotu

Y dodatkowa 0s$ przesuwu
narzedziowej gtowicy
rewolwerowej

B dodatkowa o$ wahliwa
narzedziowej gtowicy
rewolwerowej (zalezna od
konfiguracji maszyny oraz
aktywnej ptaszczyzny
obrobki)

Wyijatek: przy
programowaniu konturu
cyklami G72/G73 B pozostaje
promieniem okregu.

W trakcie ujednolicania sktadni programowej MTS, niektére
instrukcje zostaty potgczone:
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MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

Dotychczasowe cykle G87 (promien) i G88 (faza) potaczone zostaty do
cyklu G88. Cykl ten pozwala tworzy¢ zaréwno promienie, jak i fazy.

Dotychczasowe cykle G65 (cykl zgrubnej obrébki wzdtuznej konturu
stozkowego) i G66 (cykl planowania zgrubnego konturu stozkowego)
zastgpione zostaty nowym cyklem G89.

Rozszerzenie W celu rozszerzenia wydajnosci sktadni programowej MTS

sktadni niektérych do programowania NC operacji o symetrii obrotowej, w

instrukcji G- niektérych  instrukcjach G-  wprowadzono instrukcje
dodatkowe.

Parametry cyklow G81 (cykl zgrubnej obrébki dowolnego konturu) i G82
(cykl zgrubnego planowania dowolnego konturu) zostaly rozszerzone.
Wprowadzono dodatkowo parametry: E, A, O oraz Q.

Cykl zgrubnej obrébki wzdiuznej dowolnego konturu G81

Parametry cyklu G81 zostaty rozszerzone w poréwnaniu do wersji 5.x. Doszty nowe opcjonalne
adresy: E, A, O oraz Q.

Funkcja. Za pomocg instrukcji G81 mozna zaprogramowaé cykl odmocowania w kierunku
wzdtuznym (réwnolegle do osi Z-) o dowolnym konturze dosuniecia. Cykl mozna zastosowac
zaréwno do obrébki wewnatrz, jak i na zewnatrz.

Instrukcja NC G81 I... [X... Z...] [R... V...] [H... W...] [L...] [E...] [A...] [O...] [Q...]

Adresy | dosuniecia (w odniesieniu do promienia)
Dosuniecie | podaje, o jaka wartos¢ nastgpi dosuniecie po kazdym przejsciu narzedzia w kierunku
X-. Przy realizacji cyklu dosuniecie moze odbiegac od zaprogramowanej wartosci w zaleznosci od
opcjonalnych adresow: R, V oraz L.

Adresy opcjonalne

Wspoébtrzedne X, Z punktu poczatkowego konturu

Jesli wspotrzedne te nie zostang zaprogramowane, punktem poczatkowym konturu bedzie punkt

koncowy pierwszej instrukcji przemieszczenia po wywotaniu cyklu (G00, G01, G02, G03, G71,
G72, G72).
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MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

R - degresja dosuwu
Pod adresem R programuje sie wartos¢, o ktorg nalezy zmniejszy¢ dosuw | na jedno przejscie
narzedzia. Programujgc R, nalezy zaprogramowac takze V.

V - minimum dosuwu
Pod adresem V definiuje sie warto§¢ minimalnego dosuwu. Zaprogramowanie V powoduje, ze
degresja dosuwu R zmniejsza dosuw | do wartosci co najwyzej V. Programujac V, nalezy
zaprogramowac takze R.

H — tamanie wiéra, przerwanie posuwu w kierunku Z-
H okresla dtugos¢ odcinka w kierunku Z-, po ktérym posuw na tamanie wiéra zostanie przerwany.
H oraz W muszg by¢ programowane razem.

W - famanie wiora, powrét narzedzia w kierunku Z-
W okresla dlugosc¢ drogi, o ktérg narzedzie powraca po famaniu wiéra. H oraz W muszg by¢
programowane razem.

L — optymalizacja pozostawania widra
Pod L programowana jest wartos¢ procentowa jako liczba catkowita (1 <= L <= 100) dosuwu I.
Sterowanie zwiekszy dosuw dla ostatniego poziomu warstwy zgrubnej maksymainie o
zaprogramowang pod L wartos¢ procentowa, jesli dzieki temu przedmiot obrabiany mozna w trybie
biegu roboczego obrdéci¢ na kolejny poziom (kontur rownolegty do osi Z-).

E — kat natarcia pomocniczej krawedzi skrawajacej narzedzia
Jesli kat natarcia nie zostanie zaprogramowany, sterowanie wyznaczy sobie jego wartos$¢ z
pamieci wartosci korekcji aktualnie wybranego narzedzia. Tak wyznaczona wartos¢ zostanie
zmniejszona o 0,5° i wykorzystana jak kat natarcia E do realizacji cyklu.

A — kat wyjscia gtéwnej krawedzi skrawajacej narzedzia
Jesli kat wyjscia nie zostanie zaprogramowany, sterowanie wyznaczy sobie jego wartos¢ z pamieci
wartosci korekcji aktualnie wybranego narzedzia. Tak wyznaczona warto$¢ zostanie zmniejszona o
0,5° i wykorzystana jako kat wyjscia A do realizacji cyklu.

Prosze pamietac:

Kontur do obrdbki z wykorzystaniem tego cyklu przez zaprogramowanie katoéw E oraz A zostanie
zmodyfikowany. Poniewaz w takim przypadku moze pozosta¢ nie ztamany wiér, pojawi sie
ostrzezenie: ,Kontur nie da sie tym narzedziem obrobi¢ catkowicie®.

O - deaktywacja optymalizacji posuwu
O1 Cykl G81 optymalizuje standardowo posuw narzedzia w odniesieniu do rzeczywistego
materiatu obrabianego.
Dzieki temu unika sie tak zwanych ,Cie¢ w powietrzu®. Takie zachowanie mozna wytgczy¢
wstawiajgc O1, to znaczy nie bedzie optymalizacji posuwu.
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Q - deaktywacja kolejnosci konturéw po kazdej warstwie skrawania zgrubnego
Q1 Podczas wykonania cyklu G81 narzedzie przesuwa sie wzdtuz konturu standardowo do

poprzedniej warstwy skrawania zgrubnego. Wstawiajgc Q1 mozna wytgczyc¢ ten proces. Narzedzie
podniesie sie wtedy natychmiast po osiagnieciu konturu bez kolejnosci konturéw warstw skrawania

zgrubnego.

Uwagi do programowania. W wierszu NC z wywotaniem cyklu G81 lub w pierwszym wierszu NC
Z instrukcjg przesuwu programowany bedzie Punkt poczatkowy konturu. W kolejnych wierszach
NC opisany bedzie przesuw catego konturu, wedtug ktérego ma by¢ wykonana obrébka. Wraz z

instrukcjg G80 nastepuje zakonczenie opisu konturu i jednoczesny start do realizacji cyklu.

Po operacji planowania powinien nastapi¢ cykl zgrubnego toczenia wzdtuznego G81.

**MTS CNC-Drehen: DREHTEI
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S N e R
ablehnen Zaitan 0 Daestall

MTS 2001 - 2003

Kazdy wiersz programu NC zostanie wykonany

pojedynczo.

n.p.: program

N0010 G90

N0015 G54 X+000.000 Z+231.000
N0020 GO0 X+100.000 Z+150.000
N0025 G92 S4000

NO0030 G96 F000.250 S0260
NO0035 T0O101 M04

N0040 GO0 X+082.000 Z+000.000
N0045 G01 X-001.600

NO0050 GO0 X+082.000 Z+002.000
N0055 G57 X+000.500 Z+000.200

(naddatek na obrébke wykanczajaca)
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G81 Cykl zgrubnego toczenia wzdtuznego
Programowanie dialogowe

il |
A = DEARM HuTE 1 i am Pannetes | ]
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fiooe] -MLJF ﬂ" poic | [ strten |t |-
il ol M S 110 - A Wt [N~ sl o £~ <0 v N Wl
Woybierz cykl z listy instrukcji za pomocg Wpisz wartosci parametréw w kolejne pola
myszki wh potwierdz wybor klawiszem okl i przejmij je klawiszem [lok],

Nastepnie podany zostanie opis konturu: P—
Utworzony wiersz NC-:
N0060 G81 X+033.000 Z+002.000 1+003.000

N0065 G42

N0070 G0O1 Z+000.000

N0075 G01 X+036.000 Z-001.500
N0080 Z-030.000

NO085 X+040.000

N0090 X+060.000 Z-050.000 i

NO0095 Z-095.000 2100 0000

NO100 X+074.000 e
NO0105 G01 X+084.000 Z-100.000 il =+ el e A [ | R
NO110 G40

NO110 G80

| po zakonczeniu cyklu G80 program NC zostanie wykonany.
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Programowanie konturu za pomocg instrukcji G71

Mozliwosci: Kontur opisany 2 punktami
Toczenie
G71 A..... X/Z ...... R+/ -....
v v v
kat punkt koncowy promien/faza
611 X Z.M R/ -\
: [ P
z Z
P2 ol
P
& P :
z z
Frezowanie
G711 A.... XZ..... R+/ -......
kat punkt koncowy promien/faza
G71 X...... Z.. R+/ -......

MTS 2001 - 2003
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Toczenie sworznia

Przygotowanie dydaktyczne
PE_ p7 .
Wymiary mat. obrabianego: ¢* 40 x 102 PR P4 Fasen 2mm x 45
Materiat: AIMg 1 P P
Glebokos¢ skrawania: & 4mm 1
Mocowanie: | .o - ] {_ ol _ L | _ o -
Uchwyt: 100 mm ) S 8
Wewnetrzny stopniowy E = 22 mm 0
40
60
100
Kolejnos¢ Ustawienie Nazwa narzedzia Technologia
operacji gtowicy
rewolwerowe;j

. G96 S280 m/min
1) Planowanie | TO0101 linker Eckdrehm. G92 S3500

obr/min
SCLCL-2020/LM208 15030 F0.25 mm/obr

MO04 obroty w lewo

Hadius 0.8mm E@v—/
G96 S280 m/min

2) Toczenie | T0101 linker Eckdrehm. G92 S3500

zgrubne B obr/min
konturu SCLOL-20A0/L 1208 15030 FO.35 mm/obr

MO04 obroty w lewo

Radius 0.8mm @-/
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3) Toczenie
doktadne
konturu

T0202

linker Eckdrehm.
SYJCL-2020/L/1604 15030

S50
% .

Hadius 0.4mm

G96 S400 m/min
G92 S4500
obr/min

FO0.1 mm/obr

MO04 obroty w lewo

Programowanie z zastosowaniem cyklu G90

Tabela (Wymiary bezwgledne)

Punkty | X (wspoéirzedne) |Y (wspéirzedne) B py
P1 X +16 Z+0 M Fasen 2mm x 45"
P2 X +20 Z-2 Pl P,
P3 X +20 Z-30 . B} o
P4 X +30 Z -40 T
P5 X +30 Z -60 =
P6 X +36 Z -60 0
P7 X +40 Z -62 a0
P8 X +44 Z -64 100
Toczenie z dzielonym przejSciem narzedzia
Langdrehen
‘<
_____ Tl
i J/Plandrehen
- | I, N S
|
|
_____ 1
MTS 2001 - 2003 strona 9
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Program

N... G54 Z..... Przesuniecie punktu zerowego

N... [T0101  MO04 F0.25| —  Posuw (To jest wiersz technologiczny)

\ AN
Kierunek obrotéw w lewo
‘Uwzglednienie korekgc;ji
Ustawienie gtowicy rewolwerowej

N... G96 S280 (Stata predkosé¢ skrawania 280 m/min)
N... G92 S3500 (Ograniczenie predkosci obrotowej 3500 obr/min
N... GO X42 Z0 (Planowanie)

Srednica poczatkowa
Przesuw szybki

N... G01 X -1.6 Potozenie krawedzi tnacej po osiggnieciu
/ punktu koncowego

Posuw  Punkt koncowy planowania

Toczenie z dzielonym przejsciem narzedzia

.. G0 X 32 Z2 (Pierwszy punkt najazdu)
...G1 Z2-59.8
X 40 (Odsuniecie)

Langdrehen
...G0 Z
2> (Drugi punkt najazdu) B -

N

N

N

N

N... X 24 |
N... G1Z-29.8 | lPlﬂﬂdrehen
N... X 30.5 . H I F S

N |

N |

N
N
N
N
N

Z-59.8
.. X32
.e0z22 0 v _ 1

X20.5
.. G1Z2-2938
X30.5 239.8
... GO X200 z100
(Najazd do punktu wymiany narzedzia)
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Toczenie z wykorzystaniem cyklu G81
(Cykl zgrubnego toczenia wzdtuznego z dowolnym konturem najazdu)

Langdrehen
- GO x40 7¢
ST T T [Start- und Endpunkt des Zyklus)
GH X2 72 |
[Startpunkt der Konturbeschreibung)
I ]

%...
N... G54 Z...
N...[T0101 MO04 F0.25] (Wiersz technologiczny)
N... G96 S280 (Stata predkos¢ skrawania 280 m/min)
N... G92 S3500 (Ograniczenie predkosci obrotowej 3500 obr/min)
N... GO X42 Z0 (Najazd do planowania)
N... G1 X-1.6 (Planowanie)
N... GO X40 z2 (Punkt poczatkowy i koncowy cyklu)
N... G57 X 0.5 Z0.2 (Naddatek na obrébke wykanczajaca)
N... G81 X12 22 |4 (Cykl zgrubnego toczenia wdtuznego G81)
N... G42 (Kompensacja promienia krawedzi tngcej na prawo od konturu G42)
N... G1 X20 z-2 (P2)
N... Z-30 (P3)
N... X30 Z-40 (P4)
N... Z-60 (P5)
N... X 36 (P6)
N... X44 Z-64 (P8)
N... G40 (Odwotanie kompensaciji promiania krawedzi tngcej G40)
N... G80 (Zakonczenie opisu konturu i start cyklu)

MTS 2001 - 2003 strona 11
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)

PRl

Abred

r . &l :
66 7]
T -
]
- B x P
5 S i I I
EE . — . . -4
?ﬁ a0 -
F
Ergieti mit INCADI Atz e 14 |
ﬁﬁrﬂﬂm;ﬁam B &7 n | Wetard  Akp 1 Aom, 95463
e Lt
= Stopt en
FC-Frogamn HmatE W
Fnkns] b [Fass “Ts Era I. | i

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)

1) <F3> Tryb przygotowawczy

2) <F1> Przedmiot
obrabiany/Uchwyt

3)<F1>Nowy przedm. obrabiany

MTS 2001 - 2003

NC-Edter  ~Automatik Enniche- Emnnichi- Einnchite Grafik, Programm
batrieb betneb once

autornatc  blatt Farben

83114
MO5

1.0000
Rohteil

F 1004

Werkstuck Referenz- Techno- Werkzeug, “Overcide -Messen, Grafische Zuruck
Spannzeug punkt logie Bullpunkt Zeiten 30 Darstellg

' ' |
Ausstattung:
wOP

Gegenspindel

Angetr. WI
Mehrachlit.

[Achskoordin.:
Z+577.090
X+220.000

¥

B+000.000

<

Bearbtechnol.

Schnittgschw:

Spindel/Kuhl:

M09

Inkrement:

L 067.000
D 070,000
[Overcide:

ESC

neues
Werkstuck

Umspannen Spannzewg Position. Neu Werkstuck Werkstuck ‘Zuruck
wechseln Reitstock spannen  Verwaltng entfernen

ESC

strona 13
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)

4)<F1> Walec

Einrichtmeny (Berkatuck }---> Werkstuck

Zylinder ZSylinder Rohe Rohe W3, mit - Ws. ohne 'Einricht it ESC
zentriert mit Fase Spannzeug Spannzeug menu

5)<F3> Materiat

Durcheesser
b:

Lange
L: 123.000

werkstoff: 100 Cré :3tahl legiert Dichte [gfccm]: +007.500
Werkstuck N-Kant Werkstoff Zoom Abbruch (Ubsc- it ESC
anzeigen anwahlen nehmen

* Wybér grupy materiatéw, np.: aluminium

Werkstoff-Verwaltung (C) 1995 MTS GmbH - Berlin
Weckstoffgruppe auswahlen

<F8>Zatwierdz Wyb(')l‘ s, Gruppe 1 NucGruppe Elenent- % ESC

aeigen festlegen auswahl

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)
* Wybor materiatu (strzatkami kierunkowymi lub myszka), np.: AL Mg Sil

ckat
Werkstoff aus:

wn ltung {C) 1995 MT3 GmbH - Berlin
wihlen

IWerkstoff i 7 Berkstoff i ESC
Zeigen auzwihlen

<F8> Wyboér materialu

6) Wprowadz z klawiatury wymiary materialu obrabianego w prawym gornym rogu i zatwierdz klawiszem
Enter

np.: D=95 _

L=123 e =

Durcheesser
b:

Lange
L: 123.000

werkstoff: 100 Cré :3tahl legiert Dichte [gfccm]: +007.500
Werkstuck N-Kant Werkstoff Zoom Abbruch (Ubsc- it ESC
anzeigen anwahlen nehmen

<F8> Przejmij

7)Wybdr rodzaju zamocowania, np.: Szczgki zewngtrzne stopniowe

<F8> Przejmij

Einrichtmenu (Werkstuck }---> Werkstuck ---> Spannzeug
Vorherig. Nachster Mit/chne -Spanntyp Beckstuck Ubec- T ESC
Spanntyp Spanntyp Reitstock beliebig menu nehmen

MTS 2001 - 2003 strona 15
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)

]

* strzatkami kierunkowymi lub
poprzedni rodzaj zamocowania <F1>
nastepny rodzaj zamocowania <F2>

]

RODZAJ ZAMOCOWANIA
Szczeki zewnetrzne stopniowe

<F8> Przejmij

Uwaga: Przy nieodpowiednim rodzaju zamocowania, np.: E=22 (Gtebokos¢ zamocowania).
Ale dla danego zamocowania przewidziano E=15 mm.
Nalezy zmieni¢ szczeki mocujace.

8) <F7> Menu rodzaju zamocowania

MTS 2001 - 2003 strona 16
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)
* Wybor rodzaju zamocowania

Einpich (e

Vorherig. Nachster Mit/ohne ~Spanntyp ‘Werkstuck: Uber-
Spanntyp Spanntyp Reitstock beliebig menu nehmen

ESC

<F8> Przejmij

9) W bibliotece uchwytéw
=>np.: wybierz uchwyt tokarski (strzatki kierunkowe)

Deehspannzeug-Verwaltung {C] 1993 MT3S GabH - Berlin
Deehspannzeuggruppen auswahlen

1 Spannzeug” 3 i iverwalt. & L igucuck
wechseln Meny

ESC

<F1> Zmiana rodzaju s o
. peehspannzeug-Verwaltung {c) 1993 MTS GabH - Berlin
zamocowanla Drehfutter auswahlen

np.: wybierz KFD - HS 200

1 Spannzeug’ Spannzeug i 5 5 7 fhuswahl
zeigen selekt.

T

ESC

<F8>Wybierz

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)
<F1> Zmiana rodzaju zamocowania
=>np.: wybierz szczeki stopnioe (strzafki kierunkowe)

C
DE Ltung {Cl 1999 MT3 GmbH - Berlin
n_a

Np.: wybierz HM 110_130 - 02.000

nzeug-Verwaltung {Cl 1999 MT3 GmbH - Berlin
uswahlen

(C) 1999 MTS GabH - Berlin

E =15 mm

<F8> Wybierz
<F8> Powrot

MTS 2001 - 2003 strona 18
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)

10) Mocowanie przedmiotu obrabianego
<F1>Szczeki stopniowe wrzeciona gtéwnego (tylko wersja 6)

<F1> Przedmiot obrabiany przesun do E = 15 mm

<F4> Zacisnij uchwyt

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)

<F8> Przejmij
<F8> Przejmij
<F8> Powrét

11) Uzbrojenie glowicy rewolwerowej
Sytuacja wyjsciowa: znajdujemy sie na drugim poziomie listwy obstugi programu
<F4> Narzedzie / Punkt zerowy

FO01.000
T1616
Schnittgschw:
53114
Spindel/Kuhl:
a

Werkstuck Referenz- Techno- Uerk'.:l-.ug, Overcide Messen, Grafische Zucuck T ESC

spannzeug punkt logie Mullpunkt Zeiten 30 Dacstellg
1 Rodzaj zamocowania 2 Punkt 3 Technologia 4 Punkt zerowy ---->eftc
przedmiotu referencyjny narzedzia
obrabianego

<F2> Uzbrojenie gtowicy — —
. ; [[Eincicheen J
rewolwerowej : ' e

2+4577.090
X+220.000

¥
B+000,000

Spindel/Euhl:
9

Inkrement:
1.0000
Rohteil:
L 067.000
D 070.000
overcide:
F 100%

Werkzeug- Revolver- Korrektur Nullpunke Turuck 7 ESC
wechsel belegung speicher setzen
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)

{C) 1989 MTZ GmbH - Berlin

gtyp: EBckdrehmeifel 1

Werkzeu inks
Werkzeugname: CL-SVICL-Z0Z0/L/1604 IS030

1 Bagtli- Virwal Informa-  dWarkzeug £ Ekormkte TEinsatz- 2ok ;9
kung tung ton antfaman Korrwerta  Zaiten

ESC

Aktualne okno T02 wybierz myszkg lub klawiszem kierunkowym ze strzatkg
<F1>Biblioteka narzedzi

=> Wybierz néz katowy lewotnacy

Drehwerkzeug-Verwaltung {C) 1999 NT3 GmbH - Berlin
Drshwerkzeuggruppen auswihlen

<F1> Wybierz narzedzie ‘T y ‘ - » szwik 0

ESC

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)

=> Wybierz narzedzie w bibliotece narzedzi (klawisze kierunkowe)
np.: CL SCLCL 2020 /L/1208 1SO30

{C) 1999 MT3 GmbH - Berlin

ez
Eckdretmeilel {linksschneidend} auswiahlen

1 E: 2 q aewswahl G 7 ESC
zeigen salekt anzeigen

<F8> Wybierz

Czynnos¢ wyboru narzedzia powtarzaj tyle razy, az wszystkie narzedzia zostang
zamocowane w glowicy rewolwerowej. Nastepnie zakoncz uzbrajanie gtowicy rewolwerowej
naciskajac klawisz <F6> Prawidlowe wartosci korekcji.

12) Pomiar wzajemnego potozenia narzedzi w gtowicy rewolwerowej
=>po uzbrojeniu gtowicy rewolwerowej. Nacisnij <F6> Prawidlowe wartosci korekcji

13) <F4> Wstaw punkt zerowy

B |

Achskoordin. :
+577.090
X+220.000

T
B+000.000

Bearbtechnol.
94505
F0O0L1.000
TLELE

Schnittgschu:
53114

Spindel/Kuhl:
L] M3

— | tnkrement:
1.0000

FRohteil:
L 123.000
D 095.000

overcide:
F 100%

Werkzeug- . Revolver=- Korrektur Nullpunkt Zuruck 7 E3C
wechsel belegung speicher setzen
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)
* Woybierz narzedzie do obrdbki zgrubne;j

Nacisnij klawisz T- => po prawei stronie miga pole do wpisu

—_——

Achskoordin. :
+577.090
X+220.000

¥

B+000.000

c
Bearbtechnol.

94505

F0O0L1.000
TLELE
Schnittgachw:
53114
Spindel/Kuhl:
L] mMog
Inkrement:
1.0000
FRohteil:

L 123.000

b 095.000
overcide:

F 100%

Rktiver Nullpunkt: G54 E+000.000  X+000.000

Z-Keord. X-Koord. G54 G55 G586 G858
setzen setzen aktiv aktiv aktiv aktiv

Wopisz z klawiatury TO2 i nacisnij <F8> Przejmij

Zuruck 7 E3C

Achskoordin. :
S+562.994
X+230.261

ke
B+000.000

c
Bearbtechnol.

94505

F0O1.000

T

Schnittgachw:
53114
Spindel/Kuhl:
M05 M3
Inkrenent:
1.0000
FRohteil:

L 123.000

D 085,000
overcide:

F 100%

Abbruch Ubernahne 7 E3C

14)

Najedz narzedziem do powierzchni czoiowe!

Achskoordin. :
S+248.000
X+060.000

¥

B+000.000

c
Bearbtechnol.

94505

F0OL1.000
TOZ0Z
Schnittgachw:
50849
Spindel/Kuhl:
M05 M3
Inkrement:
1.0000
FRohteil:

L 123.000

D 095.000
vercide:
F 100%

Z-Keord. X-Koord. G54 G55 G586 58
setzen setzen aktiv aktiv aktiv aktiv

Zuruck 7 E3C

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)

Shift Strzatka
RN
R

Komunikat — nieprawidtowe obroty wrzeciona, poniewaz aktywne jest M05.

w kierunku X-

w kierunku Z-

= Nalezy dokona¢ planowania powierzchni na 1mm (a zatem punkt zerowy musi
znajdowac sie 1mm za powierzchnig czotowg materiatu obrabianego do planowania)

15) Zerowanie w kierunku Z-
<F1> Wstaw wspéirzedna Z-

TS - CHE Brehan

MTS 2001 - 2003

Achskoordin. :
Z+248.000
X+060.000

ke

B+000.000

c
Bearbtechnol.
24505

FO001.000

X-Koord. G54 G35 GG G358 Zuruck

Z-Koord.
setzen aktiv aktiv aktiv aktiv

setzen

E3C

iM% - EHE Brahan

Achskoordin. :
a

X+060.000

T

B+000.000

c
Bearbtechnol.

Spindel/Kuhl:
M0S Mo9
Inkrement:
1.0000
Rohteil:

L 123.000

D 085.000
overcide;

F 100%

Abbruch ‘Ubernahne

7 E3C
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)

Wpis po prawej stronie, u gory, z 1 dla mm
klawiatury

<F8> Przejmij

Aktywny punkt zerowy : G54 X100 Z+247

__iMTS - CHE Brehan / Im
J . ,/ h::;;’:ochno].
:;:-;.I:ndnl.-“):niu] -
=> QOdsun narzedzie X150 Z100
<F8> Powrét
<F8> Powrét
<F8> Powrét
16) Tworzenie karty przygotowawczej
<F5> Karta przygotowawcza
™ MTS ENE-Dinhen HEE
B (-
Girafk, Frograrm 7 ESC

NC-Editor  “Aufomatik - Einnicht: Einricht: Eirvichte
betrish betrigb automati,  biatt Farben L

<F1> Utworz
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (TOCZENIE)
=> Nazwy wpisuj z klawiatury

np.. Trzpien

<F8> Powrot

17) Aktywacja edycji programu

<F1> Edytor NC-

Wybierz Trzpien

<F1> Edytuj program

=> poruszaj sie po edycji programu strzatkami kierunkowymi

Uwaga: wszystkie parametry zamocowania oraz uzbrojenia gtowicy rewolwerowej zostaty
wpisane do karty przygotowawczej

=> CC Prawa powierzchnia przedmiotu obrabianego: Z + 248

Z+248 - 1mm | Z+247 | - nasza wartos¢ przesuniecia punktu zerowego

18)  Wpis przesuniecia punktu zerowego do programu

stary NO05 M30 (M30 usun)
nowy NO05 G54 X+0 Z+247 wpisz

19)  Wpis interaktywny programu

* Opusc¢ edytor NC-
<F8> Zakoncz
<F8> Zapisz i zakoncz
<F8> Tryb automatyczny
Wybrany zostat tryb automatyczny
=> Nazwa programu : % 2002

<F1> Przejmij program

<F3> Tryb interaktywny

Teraz wpisuj program wierszami
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Programowanie Trzpienia w standardzie MTS

Pefmed | ADned
123
- &0 e
T =
)
-F S FL__
5 S prsrrirsrss I I
EE 4. ; . . . ]
gg a0
F
Ergtett mit INCAD T —— e 4 |
Eﬁ'ﬁm&%m ML | Weterld AkD 1 Rotm, 95860
et cote |G
= Stopfen
“TE K- Frapramn -Humiernk -i-.‘“ll
Fnkns] [bn [ Er I. | i
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Programowanie Trzpienia

PLAN PRACY:
PROGRAM:

Trzpien
Stopfen.dnc

Materiat obrabiany:

95x123

Materiat: AlMg1

Wrzeciono gtéwne:

Uchwyt tokarski:

KFD-HS 200

Szczeki stopniowe:

HM-110_130-02.000

Glebokos¢ zamocowania: E15.000
Konik
Pozycja konika: Z+1095.000
KOLEJNOSC | POZYCJA POZIOM NAZWA DANE
OPERACJI GLOWICY NARZEDZIA TECHNOLOGICZNE
REWOLWER.
1) Planowanie T0202 NOZ KATOWY G96 S0250
LEWY F0000.250 M08
CL-SCLCL- M04
2020/L/1208 G92 S3500
ISO30
2) Centrowanie |T1313 Nawiertak G97 S2300 M03
CD- F0000.120
03.15/050/R/HSS | M08
ISO30
3) Wiercenie T1515 Wiertto krete G97 S0600
DR- F0000.200 M08
18.00/073/R/HSS | M03
1ISO30
4) Toczenie T0202 NOZ KATOWY G96 S0250
wstepne konturu LEWY F0000.350 M08
CL-SCLCL- M04
2020/L/1208 G92 S3500
ISO30
5) Toczenie T0505 NOZ KATOWY G96 S0350
doktadne LEWY F0000.1 M08
konturu CL-SVJCL- MO04
2020/L/1604 G92 S4500
ISO30

MTS 2001 - 2003
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Programowanie Trzpienia w standardzie MTS

0
(( 30.4.2002 09:33

(

( KONFIGURACJA
OBRABIARKA MTS TM-016_-R1_-060x0646x0920
STEROWANIE MTS TMO01

PRZEDMIOT OBRABIANY
WALEC D095.000 L123.000
MATERIAL AIMg 1: aluminium
MASA WEASCIWA MATERIALU: 002.70

(

(

(

(

(

(

E

( WRZECIONO GLOWNE Z MATERIALEM OBRABIANYM
( UCHWYT TOKARSKI: KFD-HS 200

( SZCZEKI STOPNIOWE: HM-110_130-02.000

( RODzZAJ ZAMOCOWANIA: ZEWNETRZNE STOPNIOWE
( GLEBOKOSC ZAMOCOWANIA: E15.000

(( Prawa powierzchnia przedmiotu obrabianego: Z+0248.000
(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

KONIK
POZYCJA KONIKA Z+1095.000

AKTUALNE NARZEDZIE TO1

NARZEDZIA
T02 NOZ KATOWY LEWY CL-SCLCL-2020/L/1208 1SO30
T05 NOZ KATOWY LEWY CL-SVJCL-2020/L/1604 ISO30
T13 NAWIERTAK CD-03.15/050/R/HSS ISO30
T15 WIERTLO KRETE DR-18.00/073/R/HSS 1SO30

PRAWIDLOWE WARTOSCI KOREKCJI

()
NO005 G54 X+000.000 Z+0247.000

NO010 T0202 G96 S0250 F0000.250 M04 (Wiersz technologiczny)
NO0015 G92 S3500 (Graniczna predkosc¢ obrotowa)

N0020 GO0 X+097.000 Z+0000.000 (Najazd do powierzchni czotowej do planowania)
N0025 G01 X-001.600 M08

N0030 GO0 Z+0002.000

N0035 GO0 X+120.000 Z+0100.000 M09 M05

NO0040 T1313 G97 S2300 M03 F0000.120 (Wiersz technologiczny)
N0045 GO0 X+000.000 Z+0003.000 (Najazd do centrowania)
N0050 G0O1 Z-0005.800 M08

N0055 GO0 Z+0003.000

N0060 X+200.000 Z+0100.000

N0065 T1515 G97 S0600 F0000.200 MO3 (Wiersz technologiczny)
NO0070 GO0 X+000.000 Z+0003.000 (Najazd do wiercenia)
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(Cykl wiercenia z famaniem i usuwaniem wiora G84)

N0075 G84 Z-0054.326 D+003.000 A+001.000 B+001.000 K+025.000
N0080 GO0 X+200.000

N0085 Z+0030.000 M05 M09

NO0090 G96 F0000.350 S0250 T0202 M04 (Wiersz technologiczny)
N0095 G92 S3500

N0100 GO0 X+090.000 Z+0002.000

NO105 G57 X+000.500 Z+0000.200 (Naddatek na obrébke wykanczajgca G57)
NO0110 G81 X+028.000 Z+0002.000 1+003.000 (Cykl zgrubnego toczenia wzdtuznego G81)
NO115 G42 (Wywotanie kompensacji promienia krawedzi skrawajacej na prawo od konturu G42)
N0120 GO1 X+030.000 Z+0000.000 M08 (Opis konturu)

N0125 X+035.000 Z-0030.000

N0130 X+042.000

N0135 G03 X+054.000 Z-0036.000 1+000.000 K-006.000

N0140 GO1 Z-0060.000

N0145 G02 X+066.000 Z-0066.000 1+006.000 K+000.000

N0150 G03 X+074.000 Z-0070.000 1+000.000 K-004.000

N0155 G0O1 Z-0090.000

N0160 G02 X+090.000 Z-0098.000 1+008.000 K+000.000

N0165 G03 X+095.000 Z-0100.500 1+000.000 K-002.500

N0170 GO1 Z-0102.000

N0175 X+097.000

NO0180 G40 (Odwotanie kompensacji promienia krawedzi skrawajacej)
NO0185 G80.(Wywotanie poczatku cyklu)

N0190 GO0 X+120.000 Z+0100.000 M09

N0195 G96 F0000.100 S0350 T0505 M04 (Wiersz technologiczny)
NO0200 G92 S4500 (Graniczna predkosc obrotowa)

N0205 GO0 X+028.000 Z+0002.000 (Najazd do wykanhczania)

N0210 G42

N0215 G0O1 X+030.000 Z+0000.000 M08

N0220 X+035.000 Z-0030.000

N0225 X+042.000

N0230 G03 X+054.000 Z-0036.000 1+000.000 K-006.000

N0235 G01 Z-0060.000

N0240 G02 X+066.000 Z-0066.000 1+006.000 K+000.000

N0245 G03 X+074.000 Z-0070.000 1+000.000 K-004.000

N0250 G0O1 Z-0090.000

N0255 G02 X+090.000 Z-0098.000 1+008.000 K+000.000

N0260 G03 X+095.000 Z-0100.500 1+000.000 K-002.500

N0265 G01 Z-0102.000

N0270 X+097.000

N0275 G40

N0280 GO0 X+150.000 Z+0100.000 M05 M09

N0285 M30 (Koniec programu gtéwnego z wycofaniem)
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Instrukcje programowe sterowania w standardzie MTS

Okno dialogowe cyklu wiercenia G84

5l
EH PR =% XA R
M T 8 - GmbH Berlin

Programmname: Stopfen.dnc Syntax: korrekt

{ RKTUELLES WERKZEUG TO1 i MTS-CONTROL x|

{ WERKZEUGE | GBa - Tiemohrzykius

{ TOZ ECKDREEHMEISSEL

TO5 ECKDREHME TS SEL 2 - Koordinate des Endpunktes  |-0054.325

‘ G84 Z..A.. B..D..K... : -

{ T13 ZENTRIERECHRER A -eneilzeit 001.000

' T15 SPIRALBOHRER B - Verweilzsit nach Riickzug  [+001.000

¢ D - Degresion +003.000

{ KORREKTE KORREKTURWERTE ¥ - Bohrtisfe beim erster Arbsits... [+025.000

{

0
NO00s
nooln
NO015
Noozo
NO025
Noo3n
NO035
noo4n
NO045

G54 Z+000.000 2+0247.000
TO202 G964 S0250 FOOO0.250
G9Z 53500

G00 ®+097.000 Z+0000.000
GO0l %x-001.600 MO8

GO0 zZ+000Z.000

GO0 X+120.000 Z+0100.000 M
T1313 =97 32300 M03 FOO0O.
G00 ®+000.000 Z+0003.000

Noosn
NO055
NOo0&an

GO0l Z-0005.800 MO8
G00 Z+0003.000
¥+200.000 £+0100.000

Mit dem Befehl GE4 wird eine Bchrung in mehreren Arbeitsaangen
\gefertigt,

NO0GS T1515 597 50600 FO000.Z00 o] AP Beteie |[ oK ] Abbrechen| 2|
NO070 GO0 X+000.000 Z4+0003.000 |
NO075 GB4 Z-0054.326 D+003.000 A+001.000 B+001.000 K+025.000
M0080 GO0 X+200.000
1 Programm |2 Block- - Editier- 4Umnume-  |[DWOP & Dialog -/ Suchen “Ende 9 ? ESC
verbinden operat bereich rieren prograninn
Pomoc dla cyklu wiercenia G84
SHLBRFx X A =lolx)
File Edit Bookmark Options Help
Programmname: Stopfen.dnc Cortente] index [ Back [ Pt [ o« [ » |

{ RKTUELLES WERKZEUG TOL1

Tiefbohrzyklus: G84
H Zyklen

{ WERKZEUGE

{ TOZ ECKDREHMET &
{ TS ECEDREHMEIZ
{ T13 ZENTRIERBOR
{ T15 SPIRALBOHRE
{

{ KORREKTE KCRREKTURWERTE

{
{0

NO005 G54 X+000.000 Z+0247.0C
NO0010 TOZO0Z G964 S0250 FOOOO.Z
NO0015 GB2 83500

NOo0zo
NO025
NO030
MNO035

GO0 x+097.000 Z+0000.0C
G0l x-001.4600 MOB

GO0 Z+0002.000

GO0 X+1z0.000 zZ+0100.0C

*X

84 definiert einen Tiefbohrzyklus. Die Bohrtiefe wird bei jedem Arbeits gang um D (Degression) reduzier, aber
rninimal auf D gehalten. Die Bohrtiefen der letzten beiden Bohrungen werden von der Steuerung auf die Halfte der
Resthohrtiefe gesetzt.

G84 Z... A... B... D... K...

z Koordinate des Zielpunktes

NO040 T1313 97 52300 MO3 FOC

N0045 @00 ®+000.000 Z+0003.0c] A Werweilzeit nach Riickzug zur Spanentleerung

Mo0s0 ¢01 Z-0005.800 MO8 B Werweilzeit nach Bohrgang zur Spanbrechung

MO0055 OO0 Z+0003.000 D Diegression

NO0A0 ¥+Z00.000 Z+0100.000 ¥ 1 Bohttiefe

MNO0065 T1515 GS7 s0600 FOOOO.Z

NO0070 GOOD X+000.000 Z+40003.0C x|
MNO0075 684 Z-0054.326 D+003.000 A+001.000 B+001.000 K+025.000
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Okno dialogowe cyklu zgrubnego toczenia wzdluznego G81

SI=E
SH| L ER =X A& h
M T § - GmbH Berlin
ErogTANmnAne: Bt oD e B
[ KORREKTE KORREKTURWERTE | G81 -Liingsschruppzyklus
{ e - Koordinate des Konturanfan... [+023.000
3] ) G821 X.. Z..L. k Z - Koardinate Begrenzungsfen... [+0002.000
NO005S G54 ¥+000.000 Z+024 - | Zustellung 003000
MO010 TOZ202 G946 sS0250 FOC i R - Zustelldegresion
NO015 692 §3500 v/ - Minimum der Zustellung
NODZ0 GO0 xX+097.000 2+00C _f H - Spannbrechen
NO025 601 ¥-001.500 MO8 W - Spannbrechen
MO030 GO0 E+000Z.000 L - Restspanaphimisrung
NO035 GO0 ¥+120.000 Z+01C E - Eintauchwinkel
NO040 T1313 G97 52300 MO= A - Austauchwinke!
NO045 GO0 ¥+000.000 Z+00C 0 -Verfahiwegoplimierung
NO050 GOl Z-0005.800 MO8 0 - Konturfolgung
NO0S5 GO0 Z+0003.000
NO0&0 X+Z00.000 2+0100.0C
NO065 T1515 G97 S0600 FOC
NO070 GO0 xX+000.000 2+00C
NO075 GB4 Z-0054.326 D+OC
NOOB0 GO0 X+200.000 [Langsschiuppaykius mit belisbiger Kontur GE1 =]
NO0B5 Z+0030.000 MO5 MO9
NO080 G96 FOO00.350 s025C
MO0Y5 592 $3500 e Befehle ok | btrechen
NO100 GO0 xX+090.000 Z+00C _IilLl | |EI
N0105 57 Z+000.500 Z+00C I I
MO110 81 ®+028.000 Z+0002.000 I+003.000
NO115 G42
1 Progranm |2 Block- ‘SEdit\erf 4 Unnurne- ‘EWOP ‘BD\ang ‘TSuohen ‘SEnde ‘9 ? ‘ ESC ‘
werbinden operat bereich rieren prograrnm

Okno dialogowe korekcji promienia krawedzi skrawajacej na prawo od konturu

MTS TMO1: Stopfen - MTS-CNC-Drehen

SRR %X (AR R

Programmnane :

o090
NO00S5
N0100
N0105
NO0110
MND115
ND1z0
N0125
N0130
N0135
MOD140
MND145
MNOD150
M0155
N0160
N0165
N0170
MND175
N0180
N0185
N0190
N0195
N0zo0
NDZ05

FOOO0.350 5025
43500

¥+090.000 Z+00(1
¥+000.500 Z+00(1
X+028.000 Z+0010

X+030.000 Z+0010
X+035.000 z-0030.01
X+042.000

GO03 ¥+054.000 Z-000
G01 £-0060.000

G0Z X+0AG6.000 Z-00¢
G023 X+074.000 2-007
G01 z-00%0.000

G02Z ¥+080.000 Z-00¢
GO03 ¥+085.000 Z-011
z01 £-0102.000
X+097.000

G40

GEO

GO0 ¥+120.000 Z4+011
G96 FO000.100 =0350
92 33500

GO0 X+028.000 Z+001

Stopfen.dnc

M T § - GmbH Berlin

Syntax:

+ MTS-CONTROL

korrekt

]

|G42 - Schneidenradiuskorrektur rechts der Kontur

G42
GOl X...Z...
GO2X...Z...L..K...

# - Ziedpunkt >-Foordinate
2 - Zielpunkt Z-F.nordinate.

Kompersation nach rechts won der Bearbsitungstichtung,

B

] A ¥ | etk

—

K| Abbreshen | |

I

NOZ10

42

| Programm
verbinden

operat

~ Block- J Editier-
bereich

M0215 G01 X+030.000 Z+0000.000 MOB

4 Umnume-
rieren

‘SWOP ‘

£ Dialog
programm

‘TSuchen

‘8 Ende ‘9 ?

‘ ESC

MTS 2001 - 2003
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Pomoc dla kompensacji promienia krawedzi skrawajacej (SRK)

MTS TMOL T5-CNC-Drehen =10l x|
S E| ¢ - = x| X | 1 T -iglx
File Edit Bookmark Options Help
DrsgrommEne:  Stepfm.d Contents| Index | Bock | Bint [ e [ 5 |
Schneidenradiuskorrektur (SRK)
M0090 G96 F0000.350 3025 LlG-Befehle der DIN-Programmieruny
NO095 G9Z 53500
N0100 GO0 X+090.000 Z+0C K1
NO105 G57 X+000.500 Z+0C e
NO0110 GB1 X+02B8.000 Z+0C
NO0115 G42
N0120 GO01 X+030.000 Z+0C
MO125 X+035.000 z-0030.C
NO130 x+042.000
NO0135 GO3 X+054.000 2-0C) _
pi0140 G0l Z-0060.000 KO0 programmierte Kontur
MNO0145 GO0Z X+066.000 Z-00) 4y erzeugte Kontur
M0150 GO3 X+074.000 2-0C ‘Wahrend der Bearbeitung andert sich der real schneidende Punkt (S) an der YWendeplatte in Abhangigkeit won der
NO155 GO1 2-0050.000 Bewegungstichtung des Werkzeugs. Da die Steuerung aber bei der Berechnung der Verfahrwege die vermessene
M0160 GOZ X+090.000 Z-0C| theoretische Schneidenspitze (P) bericksichtigt und diese entlang der programmisrten Kontur fiibrt, ergeben sich Mai- und
MO165 GOR X+095.000 £-01| Formabweichungen bei Konturen, die nicht parallel zur ¥ oder Z-Achse verlaufen fvol. Abb.).
M0170 G0l 2-010z2.000 Bei Anwahl der Schneidenradiuskompensation (SRK) wird fir die Werkzeugschneide mit Hilfe der Korrekturwerte eine
NO175 ¥+097.000 korigierte Bahn (Aquidistante) berechnet. Somit kann die zu fertigende Kontur ochne Umrechnungen nach den
M0160 G40 Zeichnungsangaben programmient werden
NO185 G20 Bei Innenecken entsteht ein Bogen, dessen Radius mindestens dem Schneidenradius entspricht
NO0190 &O00 X+120.000 Z+01
NO0195 G94& FOO00.100 S03%
N0Z00 G92 53500
NO0Z05 GO0 X+028.000 Z+0C
NO210 G42
MO0Z15 GO1 X+030.000 2+0000.000 MO8

1 Prograrmim
werbinden

operat

" Block- - Editier-
bereich

4 Umnume-
reren

SWOP & Dialog /Suchen - Ende 9 ? ESC
programm

Pomoc dla kompensacji promienia krawedzi skrawajacej (na lewo lub prawo od konturu)

=1
PR - oo JR1=TEY
File Edt Bookmark Options Help
R Ry o Contents| Index | Back | Bt [ <o [ |
Schneidenradiuskorrektur links bzw. rechts der Kontur: G41/G42
MO0S0 G965 FOOODO.350 3025( LlG.-Befehle der DIN-Programmierung
no09s G8Z 53500
NO0100 GO0 X+090.000 Z+0C
NO0105 G57 X+000.500 Z+0C
NO0110 GB1 X+028.000 Z+0C
NO115 G4Z
NO0120 GO1 X+030.000 Z+0C
NO125 ®¥+035.000 Z-0030.C
NO130 ¥+042.000
NO0135 GO3 X+054.000 Z-0C
N0140 01 Z2-0060.000 z
NO0145 GOZ X+066.000 Z-0C| Die Schneidenradiuskompensation wird danach unterschieden, ob die Bearbeitungsrichtung des Werkzeugs links oder
NO150 603 X+074.000 Z-0C| rechts derKontur erfolgt:
MO155 GO1 Z-0090.000 G41 (Kompensation links von der Kontur eingeschaltet)
M0160 G0Z 2X+090.000 Z2-0Cf g42 (Kompensation rechts von der Kontur eingeschaltet (Abh.)}
NO165 GO3 X+095.000 Z-01 -
NO170 GOl Z-0102.000 Beispiel:
NO175 ®+097.000 HO90 G42
ND180 @40 HO95 GO1 X... Z...
MO185 <GB0 Innerhalb der SRK dirfen:
NO0190 GO0 X+120.000 Z+01) - der Nullpunkt nicht verschoben,
N0185 GB6 FOOOO.100 S03=( kein Werkzeugwechsel ausgefilhrt,
ﬁgégg ggg iiggg 000 z+0r - nur die Zyklen: G78, GBS, GB7 und GBE aufyerufen werden
Die Befehle W05 und MOZ werden innerhalb der SRK ignoriert. Verrundungsradien van Innenecken dirfen nicht kleiner als
der Schneidenradius sein
NOZ210 G4Z2
NO0215 GO1 X+030.000 Z+0C
1 Programm |2 Block- ‘SEdiﬂer— 4 Urnnume- ‘EWOP ‘BD\a\og ‘TSUChen ‘SEnde ‘9 ? ‘ ESC ‘
werbinden operat bereich rieren prograrnm
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Programowanie
Programowanie w standardzie Pal94

Pefimef | Abmed
123
L &0 _
et
)
u
F 1 A
EE 5 i TR T =l
Ba L L | L EepE
+ E F0
i
F
Erat et mit INCAD T T R TY |
Eﬂﬂrﬂmlgmgq:faui B &FE-n Wetarld ARAD 1 Rohm, 95+
A R
B Stopten
MTE - Prapramn -Humiernk -i-.‘“E
Trine En [f = [
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Programowanie Trzpienia w standardzie PAL

PLAN PRACY:
PROGRAM:

Trzpien

Stopfen.dnc

Materiat do obrébki: 95x123

Materiat: AIMg1

Wrzeciono gtéwne:

Uchwyt tokarski: KFD-HS 200

Szczeki stopniowe: HM-110_130-02.000

Glebokos¢ zamocowania: E15.000

Konik:

Pozycja konika: Z+1095.000

KOLEJNOSC POLOZENIE POZIOM NAZWA DANE
OPERACJI GLOWICY NARZEDZIA TECHNOLOGICZNE
REWOLWER.

1) Planowanie T0202 NOZ KATOWY G96 S0250
LEWY F0000.250 M08
CL-SCLCL- M04
2020/L/1208 G92 S3500
ISO30

2) Centrowanie |T1313 Nawiertak G97 S2300 M03
CD- F0000.120
03.15/050/R/HSS | M08
ISO30

3) Wiercenie T1515 Wiertto krete G97 S0600
DR- F0000.200 M08
18.00/073/R/HSS | M03
ISO30

4) Toczenie T0202 NOZ KATOWY G96 S0250

wstepne konturu LEWY F0000.350 M08
CL-SCLCL- M04
2020/L/1208 G92 S3500
ISO30

5) Toczenie T0505 NOZ KATOWY G96 S0350

doktadne LEWY F0000.1 M08

konturu CL-SVJCL- MO04
2020/L/1604 G92 S4500
ISO30

MTS 2001 - 2003
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Instrukcje sterowania PAL94

Cykl skrawania, poprzecznie do promienia G82(PAL)

= - =
SH[LBE =[x [HEE | GB2 - Abspanzykius,

+DPAL94

gegen den Radius

. X - Durchmesser Kontureckpkt.  |+040.000
Programmnane: §topfen.dne G82X...Z..H. R..L.K.D.P. Q. N
t | - Kreismittelpunkt in 3 +000.000
{ KORREKTE KORREKTURWERTE K-Kre\smllle\punklmz. -002.500
{ D - Zustellung pro S chnitt +003.000
0 H - Z-w/ert Konturendpunkt -100.500
NO1 G54 3X+000.000 Z+0247.000 E'S'H'“;”f"‘”" - *szzsgg
N0Z G896 FO000.250 $0250 TOZC Q'Eea'he‘_[“”g“”gahe‘_”z e
NOZ G927 s3500 - Bearbeitungszugabe in +
nod GO0 X+097.000 £+0000.00C
NO0S GO1 X-001.600 MOB
MO0 =00 Z+0002.000
NO7 GO0 X+120.000 Z+0100.00C
MO8 T1313 G987 52300 MO3 FOOC
M09 GO0 X+000.000 Z+0003.00C
N10 =01 z-0005.800 MO8
N1l GO0 Z+0003.000
N12 ¥+200.000 Z+0100.000 4
N13 T1515 G97 50600 FOO000.ZC |Mit G232 kann ein Langsschruppzyklus mit einer Yerundung (Konturverauf in den
Wabbild : Punkte & - B - C) fuir die | r oder Aullenbearbeit et
ld GO0 xX+000.000 Z+0003.000 werée;”gT:Zu?lr;\ltTngelfolgtmug-;ﬁclmlig,?:z;’vduﬂEggb;rd‘:sufri‘?h'ﬁ::uhgt::unlwrrnn;?an
N15 GB4 Z-054.326 D-025.000  |[ohne Aufmal P=0undQ = 0]
N16 GOD X+200.000 o] A »| metehe |[or ] ssbrecten| B
N17 Z+0030.000 MO5 MOB T~
N18 G968 FO000.350 50250 TOZC T 2
N19 G892 53500
NZ0 GO0 X+085.000 Z+002.000
NZ1 82 xX+090.000 Z-098.000 I+000.000 K-002.500 D+003.000 H-100.500 R+095.000 p+000.500 ¢+000.100
NZZ GBZ ¥X+074.000 2-090.000 I+008.000 K+000.000 D+003.000 H-098.000 R+0G0.000 P+000.500 o+000.100
| Programm |2 Block-  Editier- 4Urnnurne-  |SWOP £ Dialog 7 Suchen S Ende 9 2 ESC
verbinden operat. bereich rieren pragramm
Pomoc dla cyklu skrawania, poprzecznie do promienia G82(PAL)
- Daas:stopten=tis-nesmrenen S C S
| % BB+ = %X | A& B Fe et Booknak Optons Hep
T Qonlenlsl lndexl Back | Erint | i< | P |
Programunane: Stopfen.dnc Abspanzyklus, gegen den Radius: G82 (PAL)
Ll Zyklen (PAL
¢ 5
{ KORREKTE KORREKTURWERTE j
{
9]
N0l G54 xX+000.000 2+0247.000
NOZ G96 FO0000.250 S0250 TOZ0Z
NO3 G892 53500
nod4 GO0 x+097.000 Z+0000.000
NO0S G011 X-001.600 MO8
NO6 GO0 Z+0002.000
NO7 GO0 X+120.000 Z+40100.000 | e+ yorschub
NOB T1313 G97 52300 MO3 FOOO0O.[ = Eigang
Mos GO0 x+000.000 z+0003.000 Mit G52 kann ein Langsschruppzyklus mit einer Werrundung (Kanturverlauf in den Abbildungen: Punkte A- B - C)
N10 GO0l Z-0005.800 MO8 fiir die Innen- oder Aultenbearbeitung programmiert werden. Die Zustellung erfolgt in X-Richtung, P und Q geben
N11 c00 Z+0002.000 das Schlichtaufmal an {ohne Aufma: P=0und Q=10
M1z X+200.000 Z+0100.000 6682 X.. Z.. H.. I.. K.. D.. R.. P.. Q..
M1z T1al5 GO7T 20600 FOO00.200 X Durchmesser Kontureckpunkt (B)
N14 GO0 X+000.000 Z+0003.000 I ZWert Kontureckpunkt (B)
N15 84 7-054.326 D-025.000 H-
W16 GO0 ¥+200.000 H Z-Wert Konturendpunkt ()
N17 Z+00320.000 MO5 MO9 | Kreismittelpunkt inkremental in X
N18 G%6 FO00O0.350 30250 TOZ20Z2 K Kreismittelpunkt inkremental in Z
N19 G9Z 53500 D Zustellung pra Schnitt
N20 GO0 X+095.000 Z+002.000 R Startposition (Anfangsdurchmesser)
NZ1 GBZ ¥+090.000 Z-098.000 T-| © BearbelungszugabeinX
Q Beark zugabe in Z x|
NZZ GBZ X+074.000 Z-0%0.000 T+008.000 K+000.000 D+003.000 H-098.000 R+0%0.000 P+000.500 ¢+000.100
1 Programm |2 Block- - Editier- AUmnume-  |SWOP & Dialog /Suchen - Ende 9 ? ESC
werbinden operat bereich rieren prograrnm
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Cykl skrawania, wzdtuzny G81(PAL)

DP; opfen - MTS-CNC-Drehen

EH| B X|#d A

< DPAL94

IS =[5

Programmname: Stopfen.dnc

|GB1 - Abspanzyklus, lings

NOZ
N3
HOD4
MOS
NO6
MO7

GoA
G2
GO0
G01

FO000.2530 30250 TOZC
53500

¥+097.000 Z+0000.00C
X-001.600 MO8

GO0 Z+0002.000

GO0 X+120.000 Z+0100.00C
T1313 G87 82300 MO3 FOOC
GO0 x+000.000 2+0003.00C
G01 Z-0005.800 MO8

GO0 Z+0003.000

X+200.000 £+0100.000
T1515 GS87 s0600 FOOOO.Z2C
GO0 X+000.000 zZ+0003.00C
GB4 £-054.326 Dp-0z25.000
GO0 x+200.000

Z+0030.000 MOS MOB

GBA FOOOD.350 50250 TOZC
GE2 83500

GO0 X+0895.000
GBZ X+090.000
GB2 x+074.000
GB2 X+066.000
GBZ x+054.000

£+002.000
Z-098.000
£-000.000
£-066.000
Z-060.000

Mit GE1 kann ein Langsschuppaykius mit iechtwinkeliger oder kegeliger
inschiubkontur in den Abbildungen dis Punkte & - B - C) fir die Innen- oder
Bubenbearbeitung programmiert werden. Die Zustellung erfolgt in*-Richtung, P und &
geben das Schlichtaufmal? an [ohne Aufmal: P = 0und @ = 0.

+035.000
-030.000
+003.000
-030.000
+042.000
+000.500
+000.100

- Durchmesser Kontureckpkt.
- Ziwdent Kontureckpunkt
Zustellung pro Schnitt
ZWert Konturendpunkt

Durchmesser Konturendpkt

G81 X... Z2.. H... R... D... P... Q...

Bearbeitungszugabe in %

o T D T o N X

Eearbeitungszugabe inZ

B

=] A|»] et |k ] ebtrecren| B

GB2 x+04Z.000 z-0320.000

iy

GB1 x+035.000 £-030.000

D+003.000 H-030.000 R+042.000 p+000.500 o+000.100

MNZ7 GB1 X+030.000 z+000.000

1 Pragramm
verbinden

 Block- S Editier-
operat bereich

4 Urnnume-

D+002.000 H-030.000 R+035.000 P+000.500 Q+000.100

SWOP & Diglog Suchen S Ende 9 2 ESC
progranm

neren

Pomoc dla cyklu skrawania, wzdtuzny G81(PAL)

DPAL94: Stopfen - MTS-CNC-Drehen {2 MTS CNC 6 Drehen

SH|LEE| =X |ME R

Programmname: Stopfen.dnc

=101 |

File Edt Bookmark Options Help

Contents| Index | Back | Bint [ <« |

Abspanzyklus, langs: G81 (PAL)
L Zykden (PAL)

KORREKTE KOREEKTURWERTE

8]
NO1
NoZ
[ou]
04
NOS
jplufa]
No7
[Sfuk]

G54
G964
G92
GO0
G0l

X+000
Fooon
43500
¥+087.000 +0000.000
¥-001.600 MO8

G0D0 Z+000Z.000

GO0 x+120.000 Z+0100.000 ®
T1313 G897 52300 MO3 FOOOO
GO0 x+000.000 Z+0003.000
G01 Z-0005.800 MO8

GD0 Z+0003.000

X+200.000 £+0100.000
T1515 G87 S0600 FOOOO.ZO00
GO0 x+000.000 Z+0003.000
G84 £-054.326 D-025.000 H-
G00 X+Z00.000

%+0030.000 MO5 MO9

G96 FO0DO.350 s0250 TOzZOZ
G9Z 53500

GO0 X+095.000

.000 Z+0247.000
.250 50250 To0Z0Z

Z+002.000

= yorschub
= Filgang

Wit GB1 kann ein Langsschruppzyklus mit rechtwinkeliger oder kegeliger An schlukontur (in den Abbildungen
die Punkte A - B - C) fiir die Innen- ader Auitenbearbeitung prograrmiert werden. Die Zustellung erfolgt in
¥-Richtung, P und Q geben das Schlichtaufmai an (ohne Aufrma: P=0und Q=10)

681 X.. Z.. D.. H.. R.. P.. 0..
Durchmesser Kontureckpunkt (B)

I-Wert Kontureckpunkt (B)

Zustellung pro Schnitt

Z-Wert Konturendpunkt (C)

Durchmesser Konturendpunkt (C)

Bearbeitungszugabe in X

[m R s B = B i B S 4

El

Bearbeitungszugabe in 7

GBZ X+080.000

%-098.000 1+000

.000 K-00Z.500 D+002.000 H-100.500 R+0%5.000 p+000.500 o+000.100

NZZ B2 X+074.000

| Programm
verbinden

' Block-  Editier-
operat. bereich

Z-090.000 I+008

4 Umnume-

.000 E+000.000 D+0O0Z.000 H-098.000 R+090.000 p+000.500 @+000.100

el £ Dialog 7 Suchen “Ende gl ESC
programm

reren
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Program w standardzie Pal94

()

(( 30.4.2002 14:48

(
KONFIGURACJA
OBRABIARKA MTS TM-016_-R1_-060x0646x0920
STEROWANIE DPAL94

PRZEDMIOT OBRABIANY
WALEC: D095.000 L123.000
MATERIAL AlIMg 1: AlumiNOQium
MASA WEASCIWA MATERIALU: 002.70

(

(

(

(

(

(

(

E

(WRZECIONO GLOWNE Z MATERIALEM OBRABIANYM
(  UCHWYT TOKARSKI: KFD-HS 200

( SZCZEKI STOPNIOWE: HM-110_130-02.000

( RODzZAJ ZAMOCOWANIA: ZEWNETRZNE STOPNIOWE
( GLEBOKOSC ZAMOCOWANIA E15.000

(( Prawa powierzchnia materiatu obrabianego: Z+248.000
(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

KONIK
POZYCJA KONIKA Z+1095.000

AKTUALNE NARZEDZIE T02

NARZEDZIA
T02 NOZ KATOWY LEWY CL-SCLCL-2020/L/1208 1SO30
T05 NOZ KATOWY LEWY CL-SVJCL-2020/L/1604 1SO30
T13 NAWIERTAK CD-03.15/050/R/HSS ISO30
T15 WIERTLO KRETE DR-18.00/073/R/HSS 1SO30

PRAWIDLOWE WARTOSCI KOREKCJI

NO1 G54 X+000.000 Z+0247.000

N02 G96 F0000.250 S0250 T0202 M04
NO3 G92 S3500

N04 GO0 X+097.000 Z+0000.000

N05 G01 X-001.600 M08

N06 GO0 Z+0002.000

NO7 GO0 X+120.000 Z+0100.000 M09 M05
NO08 T1313 G97 S2300 M03 F0000.120
N09 GO0 X+000.000 Z+0003.000

N10 GO1 Z-0005.800 M08

N11 GO0 Z+0003.000

N12 X+200.000 Z+0100.000

N13 T1515 G97 S0600 F0000.200 M03
N14 GO0 X+000.000 Z+0003.000

N15 G84 Z-054.326 D-025.000 H+003.000 F0.2
N16 GO0 X+200.000

N17 Z+0030.000 M0O5 M09

N18 G96 F0000.350 S0250 T0202 M04
N19 G92 S3500
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N20 GO0 X+096.000 Z+002.000

N21 G82 X+090.000 Z-098.000 [+000.000 K-002.500 D+003.000 H-100.500 R+096.000 P+000.500 Q+000.100
N22 G82 X+074.000 Z-090.000 [+008.000 K+000.000 D+003.000 H-098.000 R+091.000 P+000.500 Q+000.100
N23 G82 X+066.000 Z-066.000 [+000.000 K-004.000 D+003.000 H-070.000 R+075.000 P+000.500 Q+000.100
N24 G82 X+054.000 Z-060.000 1+006.000 K+000.000 D+003.000 H-066.000 R+067.000 P+000.500 Q+000.100
N25 G82 X+042.000 Z-030.000 [+000.000 K-006.000 D+003.000 H-036.000 R+055.000 P+000.500 Q+000.100

N26 G81 X+035.000 Z-030.000 D+003.000 H-030.000 R+043.000 P+000.500 Q+000.100
N27 G81 X+030.000 Z+000.000 D+002.000 H-030.000 R+036.000 P+000.500 Q+000.100

N28 GO0 X+120.000 Z+100.000 M09

N29 T0505 G96 S0350 M04 F0.10

N30 G92 S4500

N31 GO0 X+028.000 Z+002.000

N32 G42

N33 G01 X+030.000 Z+0000.000 M08

N34 X+035.000 Z-0030.000

N35 X+042.000

N36 G03 X+054.000 Z-0036.000 1+000.000 K-006.000
N37 G01 Z-0060.000

N38 G02 X+066.000 Z-0066.000 1+006.000 K+000.000
N39 G03 X+074.000 Z-0070.000 1+000.000 K-004.000
N40 G01 Z-0090.000

N41 G02 X+090.000 Z-0098.000 1+008.000 K+000.000
N42 G03 X+095.000 Z-0100.500 1+000.000 K-002.500
N43 G01 Z-0102.000

N44 X+097.000

N45 G40

N46 GO0 X+200.000 Z+100.000 M05 M09

N47 M30
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Poziom 1 (Ekran na poczatku)

1IMC-Editor | Z8utomatik | 2 Einricht- AEinricht- SEinrichte g JGrafik, ZProgramm
betrizh betrizk automatik blatt Farken ends
Poziom 2 1Werkstick | ZReferenz- | ZTdchno- dWerkzeug, Dalej
Spannze punkt i Mullpunkt > Arkusz
\/ 2
1 MNeuss zUmspanner| ZSpannzeug | 4
Poziom 3 Werlkstlick wechseln
. 1W¥'s. mit ZWs. ochne SWerkstoff | 4
Poziom 4
Spannzeuz | Spannzeug
Gusselisen
. Messing
Poziom 5  stanl legiert
Stahl unlegiert 7
1Ws. Gruppe | 2 E 4 e e JMNurGrupps | =Element-
Zaigen festlegen auswahl
1. Pov_vrot do.po'zwmu 4 . S
2. Wpis wymiaréw przedmiotu e
obrabianeao A1Mg 1
AlMgSi0. 5
& &nsicht J#bbruch ZUber- g A1MgEil
sndern nehmen | A1ZnMgCul.5
IWerkstuck | 2Spannzeuz | ZSpannzeuz | 4
positicn. position. wechseln
1 Backen- ZMagnetpl. | ZBaukasten
spannung spannung spannung
I—> Wybor ALLMA125
1Backen- 2 ZSpannzeug | 4 Shrbeits- cAnsicht 7 bltes £ Uber-
spannung drehen raurm andern Spannzeuz | nehmen
IWerkstlck | ZSpannzeug
position. position. _ . K R K
1. Klawiszami kierunkowymi przesun zamocowanie
l (kierunek X = klawisz + oraz klawisz —; kierunek Y=
klawisz Bild T oraz klawisz Ende; kierunek Z =

>

klawisz tToraz klawisz 1)

2. Dla wlasciwej pozycji: Przejmij (F8)

3. Ta sama procedura dla ,,potozenia mat. obrab.*.
4. Przejmij (F8) i Powrot (F8)

MTS 2001 - 2003
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Poziom 2 {yerkstick

= Refarenz-

ZTechno- | dWerkzeug,

= Qverrids, | 63

Spannzsug | punkt logie Mull punkt Zeitan Al
1Werkzeug- | ZMagazin- SkKorrektur | 4 Nullpunkt
Poziom 3 wechsel belezung speicher setzen
Poziom 4 1 Bestik- ZWerwal- 2 Inferma- AWWerkzeug | !
kungz tung tion entfernen

Poziom 5 Schaftfrdser

Bohrnutenfraser
T-Nutenfraser

Walzenstirnfraser

Planmesserkopf
Radiusfrdser

Winkelfrdser (Form &)

Winkelfrdser (Form B)

Reibahle
Gewindebohrer
Bohrer

30378

tgschu:

Spindel/Kiihl:

MO5 M09

Poziom 1

1MC-Editor

s Butomatik
betriek

;

> IWerkzeug- | =
auswahl

lWerkzsug- | ZMagazin- ZKerrektur | 4 Mullpunkt
wechsal belegung speicher satzen
1X-koord. 2Y-Koord. 2Z-Koord.
satren setzan setzan
ZEinricht- AEinricht- ZEinrichte
betrieh automatik blatt

MTS 2001 - 2003

Einrichteblattmsni:

1Erzeugen

= Ldschan | '

1. Wpisz numer programu i zapisz
karte przygotowawcza

2. Powrét (F8)

3. Wywolaj edytor NC
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Kierunki przemieszczania przy frezowaniu

Das Werkzaug im Eilgang ca. Smm Ober die Auf der Nummerntastatur die jeweilige
Oberseite fahran. : ) i
e e Richtungstaste zusammen mit der Shifttaste

; \I", driicken:

Z
Bsp.: @ + IE' fir Eillgang in -Z
W
+7 by Weitere maogliche Beweagungsrichtungen:
Bf 5 / { + X - Richtung )
"‘ Junc“‘ IE { - X - Richtung )
A4 6 + A { +¥ - Richtung )
e — [T

{ - ¥ - Richtung )
{ + Z - Richtung )

{-Z - Richtung )

N
g P _*

Y+

Bild
l

V- Ende

Z+t
X- * X+
~—| 1] =
Z_
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

Fafimafl | shmafi
20 H7| 5™
1
+ =+
F T
=k + T
£’ - -/
Ar 32
Erstelt mih INGAL AEnEkrE Mefistah I
‘Vergionanummer; 3.0 E—@
Detarame:  GRUNOPLY.cc IS0 Z7BH-m H-0kACA7-5Ed4-2- 1000350
B | fgbum  |Hame |
Pearhy MNRISY | Blpch |
Eeyr. rundplatte
Harn.
M T E HE-Progremm-tHommern): I;I!Hi .
Zugty Amderurg Debn_ [Kama Era f. | Era 4.
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PLAN PRACY FREZOWANIE

Plyta 14

Wymiary materiatu obrabianego: 100 x 100 x 30

Materiat : ALMG 1

Kolejnos¢ operacji
Frezowanie konturu
Frezowanie kieszeni
Poglebianie
Wiercenie
Gwintowanie TO05

ARl S

TO1
T02
T03
T04
TOS

Rodzaj zamocowania: imadto |[RS 110

Glebokos¢ zamocowania: 10 mm

Frez walcowo — czotowy 240
Frez tarczowy do rowkow @20
Poglebiacz 90°/12

Wiertlo krgte @5

Gwintownik M6x1

-
7

10

Spannart

Schraubstock RS0

100

100

Lewy przedni naroznik materiatu obrabianego

Np.: X+150  Y+100

MTS 2001 - 2003

7Z+110
G54 X+200 Y+150 7Z+110

(przesunigcie punktu zerowego)
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

1) <F3> Tryb przygotowawczy

==

s | seien | e [ || [ o | % |

2) <F1> Przedmiot fincichten ]
obrabiany/Uchwyt e

Z4302.000

% 200,000
¥ 100,000

I DE5.000

F 100%

{c) MTS GabH

3) <F1> Nowy przedmiot
obrabiany

o s vy S -0 = (N il N

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

4) <F3> Material

X Zoogono
T 100.000
2 065.000

| {c) MTS GabA
Wockstoff: ST 37-2 &-Nr: 1.0037 Dichte [gfocal: +000.000

S = o O Bl A il

*Wybor grupy materialowej, np.: aluminium

<F8> Wybierz element =<t N SN SN N VN -~~~ S Wl
* Wybierz material (myszka lub klawisze kierunkowe), np.: AL Mg Sil
e — T X
|mnﬂ 2 |1 r |:\ | | rma ? | ESC

<F8> Wopybierz material

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

5) Whpisz wymiary materialu obrabianego po prawej stronie u gory z klawiatury i potwierdz
klawiszem Enter

np.: x100 yl100 z30

<F8> Przejmij

6) Zmien zamocowanie <F3>

(=]

7) Zamocowanie w imadle <F1>
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

8) Zmien zamocowanie <F1>

—ff Fawr [ [ fr | |

Bew| BOEwH T s o | s e ([ e Winams oa | s oo | oves tovcan | B v | (D tron

9) Wybierz imadlo, np.: RS110 (myszkg lub klawiszem kierunkowym)

Auf liiehnhe: 58.0000

|m:ms r lz |t- Ir |Ewu I9 7 | ESC |

<F8> Wybierz

= Imadto z materiatem obrabianym pokazane jest w widoku z gory i z boku
= (Potozenie materiatu obrabianego doktadnie na stole maszyny). Przejmij klawiszem

10) <F8> Przejmij
11) <F8> Przejmij
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

Zmiana polozenia przedmiotu obrabianego

<F1> Polozenie przedmiotu
obrabianego

13) Zmiana polozenia przedmiotu obrabianego klawiszami kierunkowymi
zmien po prawej stronie u gory wartos$¢ Z, co powoduje zmiang wysokosci zamocowania
np.: E= 22 mm (22 mm powyzej stotu maszyny)
*  7Z+58 (Pozycja wyjsciowa)

* ﬂ Kieunek Z + (Naci$nij klawisz 22x 22 mm)

Lub od gornej krawedzi zamocowania 10mm w dot
Kierunek Z (Naci$nij klawisz 10x 10 mm)

Z+58+22 =

<F8> Przejmij

14) Zmiana polozenia
zamocowania

= S [

*Przelaczanie na przestrzen robocza — Wessie s spamasisc
<F5> Naci$nij
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

*Pozycja uchwytu <F2>

*Uchwyt przesuwaj klawiszami kierunkowymi w kierunkach X- oraz Y-

Polozenie X1501 Y100

* <F8> Przejmij

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

*Przelaczanie
Nacisnij <F5> Przestrzen robocza

ot o il

*<F8> Przejmij

(znajdujemy si¢ na drugim poziomie listwy obslugowej)

Wybor narzedzi
| Ustaw | <F3>

| Przed. obr./Zamocowanie |<F1> | Narzedzie/Punkt zerowy | <F4>

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

15) Narzedzie/Punkt zerowy <F4>

*Uzbrojenie magazynu narzedziowego <F2>

8

‘Mmrm Komekdur rw |-: |e |v
wechsel | belegung | speicher | selzen

|EZuriick |s 7

fincichien |
%+250,000
74200.000
24302.000
53005
F455.000
TH10L

“1.0000

% 200,000
¥ 100,000
2 065.000

F 100%

{c) MTS GabH

H+250.000
T+I00.000
T+302.000
: 53605
F453.000
TO101
50378
MOS M0
LOﬂ.ﬂﬂ

X lﬂﬁ.ﬂﬂﬂ
¥ 100,000
2 030,000

F 100%

{c) MTS GabH

| =]

+ Kolejna pozycje magazynu narzgdziowego wybierz myszka (lub klawiszem kierunkowym).
Okno po prawej stronie opisuje dane narzedzie z magazynu narzedziowego, np.: T0101

Spindel:
schpeidend.
Schaftd.
Schneidenhthe
Ge=antlinge
Anz. der Zihne 6

110,000

¥z-Lingenkorr.
Radiuskore.

98,000
20.000

*Wybierz <F1>

|Besilk-  |“Verwal-
kung tung

Pl [ e

por

| = |

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

*Biblioteka narzedzi
(Myszka lub klawiszem
kierunkowym)
np.: Frez walcowo - czolowy

alllx

(Werkzeug- - } B | I “Zurlick 5 ? EsSC |
uswahl | | | | i |

* Wybor narzedzia <F1> e

* Dokonaj wyboru
np.: MW-040/032 030 ISO 2586

| Werkzeuge - Werkzeuge ‘ Aufnahme : L “Auswahl |5 7 EsSC
selekt 2eigen JIE JiE ] | |

* <F8> Przejmij zgan | seled. | anasigan |

Czynnosci powtarzaj az do wypelnienia wszystkich niezbednych pozycji magazynu narzedziowego.

* Przejmij magazyn z narzedziami z prawidtowymi warto$ciami korekc;ji.

Wazne => | <F6> Prawidlowe wartosci korekcji

* <F8> Powrot (osiagnigto poziom trzeci listwy obstugowej)
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

|15 <F8> Powrétlub => <F4> Narzedzie/Punkt zerowy) |

*<F8>Powrdét (Wybrano gtowna listwe obstugowa) 1 mozna utworzy¢ karte przygotowawcza.
Wersja A
15a) <F5> Karta przygotowawcza

{c) MTS GabH

INC-Editor |2Automatik | Einrichi- rEUIKM— “Einrichte |¢ “Programm 4 7 ESC
bt | balred | S |

il
*<F1> Utworz karte o o [ | e
przygotowawcza
*Wpisz nazwe Plytal4
i kliknij - zapisz
|Erzeugen | LEschen m rm Imﬂ_‘ 1 I'.-Zurtlct B2 ESC

*<F8> Powrot
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

* Dolacz program <tak>
|Erzeugen |‘Laschen |.-mm|. ils.lnml- [“Ubee- B t FZuick & 7 | EsC |
| | anfeus | ungen | sstzen | J | J |

* <F8> Powrot il sl - -~ S

fc) MTS Gabll

finsid vl =gl el (I il Wl
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

Wersja B
(osiagni¢to drugi poziom listwy obslugowej)

Wybér narzedzi
| Ustaw | <F3>

Przedm. obrabiany/Zamocowanie |<F1> Narzedzie/Punkt <F4>
Zerowy

16) Wykonanie zerowania

Narzedzie/Punkt zerowy <F4>
*Punkt wyjsciowy do zerowania

X+250.000
T+IN0.000
I+302.000

53008
F4%5.000
TO101
50378

M5 MO§
1.0000

% 100,000
T 100.000
T 030,000

F 100%

o {c) MTS Gabit

*  Wstaw punkt zerowy <F4>

{Werkzeug- [ Magazin [1Komeidur |iNullpunkt |5 ] [ zurick 17 ESC
wechsel | belegung | speicher | setzen | | |

*

Wybor narzedzia do przeprowadzenia zerowania

X4250.000
T4200.000
T4302.000

F185.000

T0101

80378

MOS rl‘JB

ey e . . 1.0000

Naci$nij klawisz ,, T (narzedzia) :
Prawe pole menu miga
Whpisz ,, T

np.: wpisz 0202 dla narzedzia 2

1 potwierdz klawiszem Enter

* <F8> Przejmij

X 100,000
Y 100,000
2 030,000

¥ 100%

* X ¥

(c) MTS GabH

i 4] K]
Aktiver Mullpunkt: G54 X+000,000 Y4000.000  2+000,000

IX-Koord. [1Y-Koord. |1Z-Koord. G54 G54 ses6  [1687 iZuniek |1 7 Esc
setzen | selzen | sezen | midv | akiv | akiv | skdi ] ]
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

001
=00
00

428
0

257 @
I
282CH

AnE
X
T+
Z+28

. Nastapita zmiana narzedzia na Fis5:000

T0202
T0202 50034

HOS MDY
1.0800

% 100.000
¥ 100.000
2 030,000

F 1008

[c) MTS GabH

1X-Koord. |'¥-Koord. |'Z-Koord. [1GS54 1G85 £GSE GST - Zurlick B EED: ESC
setzen |uhln |uhm |-m|v akthy. |m |llﬂh | | J

Narzedzie przesuwaj postugujac si¢ klawiszami kierunkowymi na przewidywany punkt zerowy
(powinny to by¢ liczby catkowite)

@J
[
M7

)
I Spannart g

Schraubstock RS540

o
-
m
W 100
[
5) <F1> Wspolrzedna X Wpisz ,,0¢  <F8> Przejmij
<F2> Wspolrzedna Y Wpisz ,,0¢ <F8> Przejmij
<F3> Wspolrzedna Z Wpisz ,,0¢ <F8> Przejmij
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

0 (¢) MTS Gabl

Aktiver Mullpunkt: G834 X+150.000 Ye100.000  EZ+110.000

1K-Koord, |[7¥-Koord. |IZ-Koord. |[1GS4 LG58 G586 1GST “Zurlick i 2 | Esec |
selzen | setzen | selzen | akiiv | iy | iy | akdhy

Np.: |G54 X+150 Y+100 Z+110 |

*  (Odsun narzedzie w kierunku Z-
* <F8> Powrdt
* <F8> Powrdt

* <F8> Powrdt (Osiagnigto gldéwny poziom listwy obslugowej)

Tworzenie karty przygotowawczej

Uwaga!
Patrz strony 34 do 35

1) Utworz karte przygotowawcza <F5>
2) Utwoérz <F1>

3) Wpisz nazwe, np.: Plyta 14. FNC
i zatwierdz klawiszem Enter

4) Powroét <F8> (Gtéwna listwa obstugowa)
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ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZYCH (FREZOWANIE)

Wybierz edycje programu

1) Edytor NC <F1>
Wybierz Ptyte14

2) Edytuj program
* dla okreslenia punktu zerowego mozna wykorzystaé wiersz
=> lewy przedni gorny naroznik przedmiotu obrabianego :

[X+150 Y+100 Z+110 |

Suma X+150+50 = 200
Y+100+50=150
Z+110

3) Wpisanie wspoétrzednych punktu zerowego

np.: [G54 X+200 Y+150 Z+110]

ALGORYTM CZYNNOSCI PRZYGOTOWAWCZCH (FREZOWANIE)

4) Opuszczenie edycji
* <F8> Zakoncz
* <F8> Zapisz i zakoncz
* <F8> Tryb automatyczny
5) Nazwa programu : program Ptyta14 juz istnieje. Jesli nie, wpisz

6) Przejmij program <F1>

7) Tryb interaktywny <F3>
(,Interaktywny wpis programu, interpretacja programu wiersz po wierszu )
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Programowanie w standardzie MTS

For dege Unkeraoen bebetten
Wi unga ale Fechta vor,

Fafimafl | shmafi
20 H7F 'I'E.UTI
1
+ =+
\ )
Ar 32
Erstelt mih INGAL AEnEkrE Mefistah I
‘Vergionanummer; 3.0 E—@
Detarame:  GRUNOPLY.cc IS0 Z7BH-m A-0WYr-5t44-2- 0040020
B | fgbum  |Hame |
Pearhy MNRISY | Blpch |
Eeyr. rundplatte
Harn.
M T E HE-Progremm-tHommern): I;I!Hi .
Zugty Amderurg Debn_ [Kama Era f. | Era 4.
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PLAN PRACY:
PROGRAM:

Plytal4
Plattel4.fnc

100x100x30

Wymiary materialu obrabianego:

Material:

ST44-2

Zamocowanie:

Imadlo RS110

Glebokos¢ zamocowania:

E=22

Polozenie w przestrzni roboczej

Spannsituation

a0

1d

L

X y 4
200 150 110
Kolejnos¢ Uzbrojenie Poziomy | Nazwa narzedzia Dane
operacji magazynu narz. technologiczne
1 S680 obr/min
Frezowanie T0101 Frez walcowo - czotowy |[F180 mm/min
konturu 40 MO03; MO8
2 S850 obr/min
Frezowanie T0202 Frez tarczowy do rowkéw [ F130 mm/min
kieszeni 16 MO03; MO8
3 S1200 obr/min
Centrowanie T0303 Pogtebiacz F80 mm/min
12,5/90 MO03; M08
4 S1000 obr/min
Wiercenie T0404 Wiertto krete F70 mm/min
otwordéw pod 8 MO03; M08
gwint
5 S600 obr/min
Wiercenie T0505 Wiertto krete F90 mm/min
otworu 19,8 MO03; MO8
srodkowego
6 S200 obr/min
Rozwiercanie T0606 Rozwiertak F40 mm/min
20 H7 MO03; MO8
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Programowanie w standardzie MTS
Program Ptyta14a

( KONFIGURACJA

( MASZYNA MTS VMC-024_ISO30_-0500-0400x0450
(  STEROWANIE MTS VMCO01
(
(

WYMIARY MATERIALU OBRABIANEGO X+100.000 Y+100.000 Z+030.000
( POLOZENIE MATERIALU OBRABIANEGO X+200.000 Y+100.000

(( Lewy przedni gorny naroznik materiatu obrabianego: X+200.000 Y+100.000 Z+110.000

(  MATERIAL : stal niestopowa

(

( IMADLO RS 110

( WYSOKOSC ZAMOCOWANIA E+022.000
( PRZESUNIECIE V+000.000

( USTAWIENIE A90g

(
( AKTUALNE NARZEDZIE TO01

( NARZEDZIA

( T01 FREZ WALCOWO - CZOLOWY MW-040/032 HSS 1SO 2586

( T02 FREZ TARCZOWY DO ROWKOW  MS-16.0/067L HSS ISO 1641
( T03 POGLEBIACZ DC-12.5/090 HSS ISO 3294

( T04 WIERTLO DR-08.00/075 HSS 1SO 235
( T05 WIERTLO DR-19.80/128 HSS 1SO 235
( T06 ROZWIERTAK RE-D20.0/H7 HSS ISO 521

(

( PRAWIDLOWE WARTOSCI KOREKCJI

N0010 G54 X+250.000 Y+150.000 Z+110.000

N0015 F180.000 S0680 T0101 M0O3 M08 (WIERSZ TECHNOLOGICZNY)
N0020 GO0 X+080.000 Y+020.000 Z+002.000

N0025 G01 Z-010.000 (POSUW)

N0030 (KOREKCJA PROMIENIA FREZA Z NAJAZDEM W CWIARTCE KOLA G47)
N0035 G41 G47 A+022.000 GO1 X+035.000 Y+010.000
N0040 G01 Y-020.000

N0045 G02 X+020.000 Y-035.000 1-015.000 J+000.000
N0050 G01 X-020.000 Y-035.000

N0055 G02 X-035.000 Y-020.000 1+000.000 J+015.000
N0060 G01 X-035.000 Y+020.000

N0065 G02 X-020.000 Y+035.000 1+015.000 J+000.000
N0070 G01 X+020.000

N0O075 G02 X+035.000 Y+020.000 1+000.000 J-015.000
N0080 G01 Y+005.000

N0085 G40 G47 A+022.000

NO090 GO0 X+080.000 Y+020.000

N0095 G01 Z-018.000

NO100 G41 G47 A+022.000 GO1 X+035.000 Y+010.000
N0105 G01 Y-020.000

NO110 G02 X+020.000 Y-035.000 1-015.000 J+000.000
N0115 G01 X-020.000 Y-035.000

N0120 G02 X-035.000 Y-020.000 1+000.000 J+015.000
N0125 G01 X-035.000 Y+020.000

N0130 G02 X-020.000 Y+035.000 1+015.000 J+000.000
N0135 G01 X+020.000
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N0140 G02 X+035.000 Y+020.000 1+000.000 J-015.000

N0145 G01 Y+005.000

NO0150 G40 G47 A+022.000

N0155 GO0 Z+100.000

N0160 X+100.000 Y+070.000

N0165 M05 M09 (WRZECIONO | CHLODZENIE WYLACZONE)

NO170 T0202 S0850 F130.000 MO3 M08

NO175 GO0 X+000.000 Y+000.000

N0180 Z+040.000

N0185 (CYKL KIESZENI PROSTOKATNEJ G87)

N0190 G87 X+060.000 Y+060.000 Z-020.000 [+080.000 K+010.000 W+038.000 B+010.000
N0195 G79 (WYWOLANIE CYKLU Z PUNKTU)

N0200 GO0 Z+100.000

N0205 X+100.000 Y+080.000

N0210 T0303 M03 M08 S1200 F080.000

N0215 GO0 X+040.000 Y+040.000

N0220 Z+040.000

N0225 G81 Z-005.000 W+056.000 (CYKL WIERCENIA G81)

N0230 G78 A+270.000 D+080.000 S0002 (WYWOLANIE CYKLU NA PROSTEJ)
N0235 G78 X-040.000 Y-040.000 A+090.000 D+080.000 S0002

N0240 G79 X+000.000 Y+000.000

N0245 G00 Z+100.000 M05 M09

N0250 Y+070.000 X+100.000

N0255 T0404 M03 M08 F070.000 S1000

N0260 GO0 X+040.000 Y+040.000

N0265 Z+040.000

N0270 (CYKL WIERCENIA Z tAMANIEM WIORA | USUWANIEM WIORA G83)
N0275 G83 Z-018.000 K+008.000 A+001.000 B+001.000 D+003.000 W+056.000
N0280 G78 A+270.000 D+080.000 S0002 (WYWOLANIE CYKLU NA PROSTEJ)
N0285 G78 X-040.000 Y-040.000 A+090.000 D+080.000 S0002

N0290 G79 X+000.000 Y+000.000

N0295 G00 Z+100.000 M05 M09

N0O300 Y+070.000 X+100.000

N0305 F070.000 S0600 T0505 M0O3 M08

N0310 GO0 X+000.000 Y+000.000

N0315 Z+040.000

N0320 (CYKL WIERCENIA Z tAMANIEM | USUWANIEM WIORA G83)

N0325 G83 Z-020.000 K+008.000 A+001.000 B+001.000 D+003.000 W+056.000
N0330 G79

N0335 G00 Z+100.000 M05 M09

N0340 Y+070.000 X+100.000

N0345 F040.000 S0200 T0606 MO3 M08

N0350 GO0 X+000.000 Y+000.000

N0355 Z+040.000

N0360 G85 Z-020.000 W+056.000 (ROZWIERCANIE G85)

N0365 G79

N0370 GO0 Z+100.000 M0O5 M09

N0375 X+100.000 Y+070.000

N0380 M30

MTS 2001 - 2003

strona 63



MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

Instrukcje programowe sterowania w standardzie MTS

Okno dialogowe dla cyklu wiercenia G81

MT5-CNC-Frésen: 6051___TNO3-16-¥YMCL

|Z( P @B2wn e Tr(@baae%C L0006+
M T § - GmbH Berlin
Programmnams: 306051 TNO3-16-VMCl.fnc Svntax: korrekt

NOOBZ TOZ03 MOG
N0084 FO150.000 53900 MO3 M SHLLL

MO0086 <00 X+000.000 ¥+000.000 G81 - Bohrzyklus

no0gs £+001.000

NO0090 <88 Z-009.000 w+000.000
NO09z2 79

N0024 GO0 z+200.000

NO0%6 TO101 MOG

noogg rFOO70.000 53710 MO3
NOl00 GO0 X-000.000 ¥Y+035.736 2
MO10Z2 GBZ £-023.000 K+005.000 W
nN0l04 G79 X-000.000 ¥y+035.736
NO0106 GO0 X+031.242 ¥-017.6%2 &
NO01l08 GAZ Z-023.000 K+005.000 W
NO110 G79 X+031.242 ¥-017.6%2
NO0112 GO0 X-030.928 ¥Y-017.969 2
MO01l4 GBZ £-0Z3.000 K+005.000 w
NO01l6 G79 X-031.242 ¥-017.692
nolls GO0 2+200.000

NO0120 <00 ¥+000.000 Der Befehl definiert einen Bohrzpklus. ;I
n0lzz GO0 y+000.000
NO01z24 TO404 MO6

= G321 Z.. W.. Bohitiefe
W - Abstand

NO126 FO150.000 54100 MO3 2| AP eetene [ ok | atbrechen| 2|

|-005.600

-+000.000

N0128 <00 X+031.103 ¥-017.353 &

[

NO0130 <81 Z-005.800 wW+000.000

NO132 79 X+031.242 ¥-017.692

1 Prograrnm

verbinden rieren

' Block- - Editier-
operat. bersich

programrm

4 Umnume- ‘6WOP ‘6D\alog ‘YSuChen ‘SEnde ‘9 ?

‘ ESC ‘

Pomoc dla cyklu wiercenia G81

MTS-CNC-Frésen: %o06051__ TNO3-16-YMC1

g el

@ @wrubomTe (g mao|/s @rtcCRE 4§
M T § - GmbH Berlin

Programmnane : aDEDSl__TNDB—lﬁfV:)MTS“CGHEEH

File Edit Bookmark Options Help

=loix|

NO082 TO303 MOG

no0%4 GO0 Z+200.000

NO0%6 TOL101 MO6

No0%8 FOO70.000 53710 MO3

NO0100 GO0 X-000.000 ¥y+035.736 Z+
NO10Z GBZ Z-023.000 K+005.000 W+
N0104 G79 X-000.000 ¥+035.736
nNOl06 GO0 X+031.242 ¥-017.602 7+
NO108 G8Z 2-023.000 K+005.000 W+
NO110 G79 X+031.242 ¥-017.602

= Eilgang
NO11Z2 GOO xX-030.928 ¥-017.969 Z+| = arpeitsgang
M0114 GB8Z Z-023.000 K+005.000 W+| = sicherheitsabstand
NO116 G79 X-031.242 Y-017.692 1/2. 1.J2.Ebene
N0113 GO0 z+200.000 GB1 definiert einen Bohrzyklus
NO120 GOO ¥X+000.000 681 Z... W...

ND12Z GOO Y+000.000
ND124 TD404 MOG
NO1Z6 FO150.000 54100 MO3 W 2 Ehene

z Bohrtiefe, inkremental ab der ersten Ebene

zweiten Ebene stehen

NOOB4 FO150.000 $3900 MO3 Conerie] e | Bk | B | o [ » ]

NO086 GOO X+000.000 ¥+000.000 Bohrzyklus: 681

0038 Z+001.000 A 7yiden

NDOSD BB Z-009.000 WHI00.000 B+ z
NO092 G179 3

MO128 GO0 X+031.103 ¥v-017.553 %4| Wenn W programmiert wurde, muld das WWerkzeuy bei Zyklusaofruf durch GZ77, G78 oder G79 in der

NO130 G881 Z-005.800 w+000.000 =
NO132 G79 X+031.242 ¥-017.692
1 Prograrm |2 Block- - Editier- 4Urnnume-  BWOP G Dialog 7 Suchen © Ende 9 2 ESC
verbinden operat, bereich rieren pragramm.
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Instrukcje programowe sterowania w standardzie MTS

Okno dialogowe dla cyklu wiercenia z famaniem wiéra G82

MTS-CNC-Frasen: %06051__TNO3-16-¥MC =]
[B[2@>wulun|rrdinde%c+0006 4]
M T § - GmbH Berlin
Programmname: 306051 THO3-16-VMC1.fnc Syntax: korrekt

no0&0 GO1 X-036.955 y+048.850 =
NOOGZ GO3 %-040.055 v026.850 1M
MO00A4 GO1 ¥-048.955 ¥-037.150 ‘GHZ-EuhmyHusthpannMemen

NO0GAG GO3 X-036.955 ¥-049.150 I 612 Z. W. B D. K Bohriste 22000
NOoO0es GO1 X+037.045 ¥-049.150 - Abstand 30000

NO070 GO3 X+049.045 ¥-037.150 I B
- Werweilzeit
NO072 GO1 X+049.045 y+001.502 Zz

D - Degression
uoo74 G40 A+006.000 GAA K - erste Bohitiefe +005.000
NOD76 GO0 Z+001.000
NO078 GO0 Z+200.000
nNo080 GO0 xX+100.000 y+io00.000 | "4 —, — — =~ Il _— _ _
NO0BZ TO303 MO6 .
nNo084 FO150.000 S3900 MO3
NO086 GO0 X+000.000 y+000.000
N0088 Z+001.000
NO090 =88 Z-009.000 w+000.000 B
NO0S92 G79
nNO0%94 GO0 Z+200.000
NO0%6 TO101 MO6
NO0098 FO070.000 S3710 MO3 D Befehl definiert cinen Bohizpklus. =]
NO100 GO0 X-000.000 ¥y+035.736 &
NO10Z GBZ £-023.000 K+005.000 W

NOL104 79 %-000.000 v+135.736 =] A | Betee | 0K ] sbbrecten| 2|

NO106 GO0 ®X+031.242 Y-017.692 % T

G G

NO108 GBZ Z-0Z3.000 K+005.000 w+000.000

NO110 G79 X+031.242 ¥-017.602

1 Programm
verbinden

~ Block- = Editier-
operat, bereich

AUmnume-  |SWOP 6 Dialog /Suchen = Ende 9 ? ESC
rigren progranmm.

Pomoc dla cyklu wiercenia z tamaniem wiéra G82

MTS-CNC-Fréisen: %06051__TNO3-16-YMC i ]
[ZQ@mBrwudon[1F|@i[nae s Qrd00RE §|
M T § - GmbH Berlin
Programmname: %06051  THO3-16-VMCL.fnc Syntax: korrekt

nMo06e0 GOl X-036.955 v+048.850
NO06Z G023 X-048.955 v+034.850 I-000.000 J-012.000
NOO064 GO1 X-048.955 ¥-037.150

NO066 GO03 X-036.955 v-049.150 I+01Z.000 J-000.000
NOO06E GO1 X+037.045 v-049.
NO070 GO3 X+049.045 ¥-037.
NO072 GO1 X+049.045 v+001.502
NO074 G40 A+006.000 =46

NOo076 GO0 Z+001.000 Bohrzyklus mit Spanbrechen: G82
no078 GO0 Z+200.000 Lizyklen

MO080 GO0 X+100.000 y+100.000
NO08Z TO303 MOG

No0g4 F0150.000 33800 MO3
no0es GO0 X+000.000 y+000.000
noogg Z+001.000

MO090 GBE Z-009.000 w+000.000
Noo9zZ 79

no094 Go0 z+200.000

NO096 TO101 MOG

ND098 FOO70.000 83710 MO3 Beachte: Ist eine Teilbohitiefe aufgrund der Degression kleiner als D, so stellt die Steuerung urn D zu
MO100 =00 X-000.000 Y+035.736 Werden D und K nicht pragrammiert, so verfahrt das Werkzeug in einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe 7
NO010Z2 GBZ Z-023.000 K+005.000
N0104 G79 X-000.000 ¥+035.7364
NO106 GO0 X+031.242 v-017.692

{2 MTS CNC 6 Frasen =10 x|
Fle Edit Bookmark Options Help

Contents| Index [ Back [ Bint [ 20 [ 2 |

82 definiert sinen Bohrzyklus mit Spanbrechen
G682 Z... W... B... D... K...
Bohrtiefe, inkremental ab der ersten Ebene
(2. Ebene)

wWerweilzeit am Bohrgrund

o m g M

Degression (Abnahme der jeweiligen Bohrtiefe)

K 1. Bohtiefe

MO108 <G82 Z-023.000 K+005.000 wW+000.000

MO110 G79 X+031.242 ¥-017.692

1 Prograrmim
verbinden

- Block- - Editier-
operat, bereich

AUmnume-  |SWOP 6 Dialog /Suchen - Ende 9 ? ESC
rieren programm.
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Instrukcje programowe sterowania w standardzie MTS

Okno dialogowe dla cyklu wiercenia z famaniem i usuwaniem wiéra G83

24____TNOB-16-¥MC1 I ]
[Sa@Bwr e T @ilas(sarLcaEe |
M T 5 - GmbH Berlin
Programmnames: %024 THO6-16-VMC1. fnc Syntax: korrekt

nNO0114 51700 MO3

NOlle GOO Z2+005.000 MO8
MN0118 =00 X-062.500 Y+000.000 G83 - Bohrzyklus mit Spannbrechen und Entleerung

NO1Z0 GB3 Z-072.000 K+025.000 A- G$3 Z..W.. A.. B.. D.. K. e 051000

nni1zz Gio W Abstand 004,000

NO0124 GO0 X+06Z.500 ¥+000.000 & - Vermeizel Loooso0
NO1Z26 GB3 2-072.000 E+025.000 A- FR 000500

nolzs G7d [ - Dsgression 4005 000

NO130 GO0 X+180.000 ¥+000.000 Ml 12 - gretie Baliitsdte 025,000

NO0132 Z+020.000

NO0134 TOA0G MOS (REIBEN O 18 MIT
NO136 G234 FOOG0.000

N0133 20400 MO3 MOE

nO0140 PO5=-06Z.500 POA=+000.000
MO0142 GZZ uo00v04

n0l44 pO5=+062.500 POA=+000.000
NOlde GZZ UO00704

n0l48 00 Z+100.000 MO9S MOS
NO150 X+180.000 Y+000.000

NO15Z T0404 MO0& (8 MM BOHRUNGEN
nO0154 G4 FO0140.000

NO156 §2100 MO3
NO158 GOD X+000.000 ¥+000.000 M 2l 4[> | seiete [ BK] asbrechen| 2]
NO160 Z+002.000 MO8 T4

i MTSMILL x|

Der Befehl definiert einen Bohrzyklus. =

NO162 GB3 Z-061.000 K+025.000 RA+000.500 B+0OOOD.500 D+005.000 w+004.000

NOl64 G709

1 Programm
werbinden

~ Block- < Editisr-
operat bereich

4Umnume-  [SWOP & Dialog /Suchen S Ende 9 ? ESC
rieren programm

Pomoc dla cyklu wiercenia z tamaniem i usuwaniem wiéra G83

MT5-CNC-Frasen: %024____TNOG-16-¥MC1 g i
[Z|g@>rwnina|r[r@ilaae% @00 4|

M T = LT DAl dn

2 2 MTS CNC 6 Fra:
Programmname: %024 TNO6-16-1, b b0
File Edit Bookmark Options Help

=1

NO114 51700 MO3 Contents| Index [ Back [ Pint [ <c [ 0 |

w0116 GO0 Z+005.000 MO8 Tiefbohrzyklus mit Spanbrechen: G83

nN0118 GO0 xX-062.500 Y+000.000 L Zyklen

MN01Z0 GB3 Z-072.000 K+025.000 A+ ﬂ

N012Z G789
N0124 GO0 X+062.500 Y+000.000
NO126 GB3 £-072.000 K+025.000 A+
N0128 G739

N0130 GO0 X+180.000 ¥+000.000 MO
NO013Z Z+020.000

N0134 TOAOE MOS (REIBEN © 18 MIT
MN0136 94 FO090.000

NO136 S0400 MO3 MO8

M0140 P0S=-062.500 POA=+000.000
ND14Z G22 UOD0704 : B
N0144 POS=+062.500 EOG=+000.000 | 15 rormeee
NO146 G22 U000704

M0148 @00 Z+100.000 MO9 MOS
NO150 ¥-+180.000 Y+000.000 G683 E... W... A... B... D... K...
MNO15Z TO4A04 MOA (8 MM BOHRUNGEN Z- Bohttiefe, inkremental zur 1. Ebene
M0154 G94 FOL40.000 W2. Ebene

NO156 S2100 MO3

MO0158 GO0 X+000.000 Y+000.000 MO
NO160 Z+00Z.000 MO8

(83 definiert einen Tiefbohrzyklus mit Spanentleerung in der 1. Ebene

A Werweilzeit zur Spanentleeruny

B Verweilzeit auf dem Bohrgrund in Sekunden
D Degression (Abnahme der Bohrtiefe)
NO162 GB3 Z-061.000 K+025.000 A+| K 1. Bohrtiefe

Wenn W programmiert wurde, mul das Werkzeug bei Zyklus aufruf durch G77, G78 oder G79 in der 2.
NO164 G79 Ebene stehen

L]
AUrnnurme-  |5WOP 6 Diglog Suchen “Ende g ? ESC
rieren progranmm

1 Prograrnm
werbinden

- Block- = Editier-
operat bereich
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MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

Instrukcje programowe sterowania w standardzie MTS

Okno dialogowe dla wywotania cyklu w punkcie G79

MTSMILL |

G79 - Zyklusaufruf an einem Punkt

¥ - Eielpunkt #-Foordinate
- Eielpunkt ¥-Foordinate

kit dem Spkluzaufruf G wird der zuletzt ;l
definierte Zyklus mehrtach ausgefuhbt [auf einem
T eilkreiz).

I 4| p| Betehe |[ 0K | abbrechen| 3'
N

Pomoc dla wywotania cyklu w punkcie G79

MTS-CNC-Frs: I =]
Ela@zwrnpuatrdemas%@rboQRe |
M T § - GmbH Berlin
Programmnames: %022 THOB-16-VMCI . fnc Syntax: korrekt

M0034 TOT0T MOA

NDO36 FO140.000 SZ600 MO3 & MTS CNC 6 Frasen (o] x|
MO038 GO0 Y+050.000 File Edit Bookmark Options Help
NO04D GOO Z-024.000 Contents| Indes [ ook [ Bt [ 2 [ o |

M0042 01 2-025.000
N0044 Z-025.000
mO046 GO01 X-015.000
MO0048 GO0 Z+002.000 G79 ruft den zuletzt definierten Zyklus zu einmaliger Bearbeitung auf. Es wird der
Pyt rsten o o e ety e ol S e
MOoO52 TO606 MOA Startpunkt der Taschen- hzw. Zapfenmittelpunkt

N0054 FOO70.000 51856 MO3
MO0S6 GO0 Z+002Z.000

ND058 583 £-050.000 K+030.
MO0060 ¥+015.000 ¥Y+072.000 G79 ohne Parameter aktiviert den Zyklus an der aktuellen Werkzeugposition
NO0AZ G78 X+015.000 Y+072.000 A+000.000 D+OZI
M00&4 00 Z+080.000

MO066 TO303 MOA

ND0&8 FO150.000 53979 MO3

NO070 GO0 z+005.000

N0072 X+020.000 y+0z20.000

mo074 Z+005.000

MO0076 GBY X+030.000 Y+032.000 Z-040.000 I-05(
N0078 G78 A+000.000 D+050.000 50003

NDO0B0 =388 2-022.000 I+060.000 K-060.000 B+OL!

Zyklusaufruf an einem Punkt: G79
L Zyklen

G79 X... ¥Y...

oo %, Y Koordinaten des Punktes, an dem der Zyklus ausgefihrt werden soll.

NDOBZ G79 X+170.000 ¥+050.000

NO084 GO0 %+080.000

- Block-
operat.

- Editier-
bereich

1 Programm
werbinden

AUmnume-  |SWOP  Dialog /Suchen “Ende el ? ESC
rieren programm
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MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

Instrukcje programowe sterowania w standardzie MTS

Okno dialogowe wywotania cyklu na prostej G78

MTS-CNC-Frase
E| Q@

Programmname :

022, TNO8-16-¥MC1L

g =

Hum|1Fg i mds%@+>TQARE 3|
M T 8 — GmbH Berlin

3022 TH0B-16-VMC1. fnc Syntax:

korrekt

NO020
NO032
Mo034
NOO36
NO0338
o040
NO042
no044
o046
MOo48
Mooso
NO052
N00s54
NO0s6
Mooss
NO0&a0
NO0&Z
NO064
NOOAA
NO0&a3
Mooto
o072
NooT4
NOa7a

GO0 Z+005.
GO0 Z+080.

ooo
oon

I MTSMILL

TO707 MOG
FO140.000
GO0 Y+050.
GO0 £-024.
GD1 £-025.
Z-025.000
G01 xX-015.
GO0 EZ+00Z.
X+000.000
TDADG MOG
FoOvO.000
GO0 Z+002.
G832 -050.
¥+015.000
G78 X+015.
GO0 Z+080.
TO303 MOG
FD150.000
GO0 Z+005.
X+020.000
Z+005.000
GBT X+030.

G78 - Zyklusaufruf auf einer Geraden
52600 MO3
oon
ooo
oon

ooo
oon
¥+050.000

31836 MO3
ooo
0oo K+030.
¥+072.000
ooo y+072.
oon

Mit dem Autruf G78 wird der zuletzt definierte Zykius mehfach auf siner ;l
Geraden ausgefiiht. Der Startpunkt wird mit den Koordinaten X und v
bexstirnirnt.

33979 MO3
ooo
Y+020.000

000 y+032.000

=4

# - Ziglpunkt X-FKoordinate:
¥ - Ziglpunkt K oordinate:
A -Winkel der Geraden

D - Abstand

| -Wersatz in3
J-Wersatzin'y

5 - Anzahl

-+000.000
+050.000

0003

Befebie ||k | abbecten| 2|

I

mo07e

G78 A+000.000 D+050.000 50003

NO0s0

| Prograrnm
werbindsn

G358 2-022.000 I+060.000 K-060.000 B4+015.000 wW+0Z28.000

 Block=
operat

2 Ediitier-
bereich

4 Unmnume-
rieren

& Dialog
progranmm

‘5wop ‘TSUChen ‘8 Ende

|

‘ ESC ‘

Pomoc dla wywotania cyklu na prostej G78

M
Programmname: %022 THO8-16-

& MTS CNC 6 Friisen
Fle Edit Bookmark Options Help

=10]

=loix]
%]

Contents| Index | Back [ Bt [ < [ |

Zyklusaufruf auf einer Geraden: G78

noo14
MOO16&
M0oo1s
N00zZo
NO0Z2
Nooz4
NO0Z6
NO0zZ8
M0030
NO032
Mo034
NOO36

NOo46
0048
M00s0

GZ6 L 7yklen

TO101 MO&

FO0200.000 s1500 MO3
GO0 x+185.000 Y+125.000 =
GO0 Z-025.000

GO01 y-005.000
X+160.000

Y+125.000

GO0 Z+005.000

GO0 Z+080.000

TO707 MO&G

F0140.000 32600 MO3

M0038 GO0 ¥Y+050.000 regelmaligem Abstand auf einer Geraden.
nNO040 00 Z-024.000 678 X... ¥... A... D... I... J... S.
m0042 01 Z-025.000 "

0044 Z-025.000 X, Y Koordinaten der 1. Zyklusausfihrung

c01l ¥-015.000 A Winkel zwischen der Geraden zur positiven ¥-Achse

GO0 Z+002.000 D
¥+000.000 y+050.000 1

Abstand der Ausfihrungen zueinander

Wersatz der Zyklen in ¥-Richtung

programmiert werden, wenn die Gerade achsparallel ist.

G78 ruft den zuletzt definierten Zyklus zu mehrfacher Ausfihrung auf. Die Ausfiihrungen lisgen in

moO52 TO606 MO& J Wergatz der Zyklen in Y-Richtung

D054 FOO70.000 51856 MO3

WM0056 GO0 Z+00Z.000 5 Anzahl der Zyklusaufrufe

NO058 @83 Z-050.000 K+030.000 “on den Adressen A, D, | und J missen 2 programmiert werden. Jedoch dirfen | und J auch einzeln

mMo060 X+015.000 y+07Z.000 4
MO0062 G789 ¥+015.000 ¥+072.000 A+000.000 D+0DZZ.000 50006 Z+005.000
NO00&64 00 Z+080.000
1 Programm |2 Block- ‘3EdmeF 4 Umninume- ‘5wop ‘BDialog ‘?Suchen ‘SEnde ‘9 ? ‘ ESC ‘
werbinden operat bereich rieren programm
MTS 2001 - 2003 strona 68
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Instrukcje programowe sterowania w standardzie MTS

Okno dialogowe wywotania cyklu na wycinku okregu G77

MTS-CNC-Frasen: %
(@ wndoafrredaso(% @:E0008 4]
M T 3 - GmbH Berlin
Programmname: %022 THOB-16-vMCl.fnc Syntax: korrekt

I [m]

Mo046 GO0l X-015.000 g
ND0D48 =00 5+002.000 M |
NOOS0 x+000.000 ¥+050.000 ‘G?T*Zyklusauirul auf einem Teilkreis

Mo005z2 Toele MOG

MO0054 FOOT0.000 s1856 MO3
MO0056 GO0 Z+4+00Z.000
M0058 GB3 5-050.000 K+030.000 ﬁ e
MO0060 X+015.000 Y+072.000

MO0062 G778 X+015.000 v+072.000

mo064 GO0 Z+080.000 e °
MOD66 TO303 MO6G

MO068 FO150.000 53979 MO3
MO070 cO0 Z+005.000

MO07Z X+0Z0.000 Y+020.000
MOo074 Z+005.000

MO076 GBT X+030.000 ¥+032.000
MO0078 &78 A+000.000 D+050.000
MO0B0 GBB 5-02Z.000 I+060.000

NDOBZ 79 X+170.000 ¥+050.000
NONB4 GO0 Z+080.000 Mit dem Zyklusaufiuf G77 wid der zuletal definiete Zyklus mehifach |
" ausgefibt [auf einem Teilkieis).

NODB6E FOOT0.000 3714 TO404 MOG
NO08E GO0 2+005.000

NOO9D GB3 %-022.000 K+009.000 D+ =] A ¥]_setee [ 0K | abbrecten| 2|
0092 x+182.000 ey

MO0%4 77 ®¥+170.000 v+050.000 A+000.000 B402Z.000 D+060.000 30006

- Ziglpunkt %K oordinate +170.000
- Zielpunkt Y-Koordinate +050.000
Radiuz des Kreisbogens +022.000
- Wwinkel zwischen d. Zyklusa... [+060.000
-"winkel der ersten Zyklusaus. . [+000.000
- nzahl 0006

v o D <€ X

MO096 GO0 Z+4+080.000

1 Prograrmim
verbinden

~ Block- - Editier-
operat. bereich

AUmnume-  |SWOP 6 Dialog '/ Suchen “Ende 9 ? ESC
rieren programm

Pomoc dla wywotania cyklu na wycinku okregu G77

MTS-CNC-Frasen: %022 TNO8-16-¥MC1

=N R TRC RIE BB - vi75 oic 6 Frasen
M T File Edit Bookmark Options Help

Programmname: %022 THO8- 16—y [Lonterts] Index [ Back [ Pt [ « [ » |

Zyklusaufruf auf Teilkreis: G77
L Zyklen

9 [
o/

MO046 01 x-015.000

MO048 00 z+002.000

[MO0S0 X+000.000 ¥+050.000

MDOSZ TOG06 MOA

MO054 FOOTO0.000 s1856 MO3

MO056 00 z+002.000

MO0S8 =83 Z-050.000 K+0320.000
MDOA0 X+015.000 ¥+072.000

MND06Z2 578 X+015.000 y+072.000 A+
MO0&4 GO0 Z+080.000

MD066 TOZ03 MOA

MOOAS FOL50.000 53979 MO3

MO070 &00 £+005.000 G77 ruft den zuletzt definierten Zyklus zu mehrfacher Ausfithrung auf. Die Ausfihrungen liegen in
MO072 X+020.000 v+020.000 regelmaigem Abstand auf einem Kreisbagen

MO0O074 Z4+005.000 677 X... ¥... A... B... D... S...

NOO76 GB7 xX+030.000 ¥+032.000 Z-| % v Koordinaten des Kreishogenmittelpunktes

MO078 78 A+000.000 D+050.000 30
MOOBO GBE Z-022.000 I+060.000 K-
NO0BZ GT3 X+170.000 Y+050.000 B Radus des Kreisbogens

MODE4 <00 Z+080.000 D Winkel zwischen den einzelnen Zyklusausfihrungen
MO0B6& FO070.000 53714 TO404 MO6 S Anzahl der Ausfihrungen

MOOBB <00 Z+005.000

MO090 83 2-022.000 K+008.000 D+
MO0092 X+192.000

A Wyinkel der 1. Zyklusaufrufposition zur positiven ¥-Achse

Die Adressen A und 5 =ind optional

N0024 577 X+170.000 y+050.000 A+000.000 B+0D2Z.000 D+060.000 30006

MO096 00 z+080.000

1 Prograrmm
verbinden

' Block- ~ Editier-
operat, bereich

AUmnume-  |5WOP & Dialog -/ Suchen “Ende 9 ? ESC
rieren progranmm
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Programowanie w standardzie PAL

Program Ptyta14a

For dege Unterfaen beralten
Wi uma ele Fedte vor,

Pafimafl | &bmafi
20 H7| 7™
1
+ =+
s )
Az 32
Ergtalt mit HCAD AMETENGEEE WPkl 11 |
Versiongnummer: 3.0 E—@
Diterame: GAUNDPLH ek IS0 Z7RA-m A-0RHXAT-Sed4-2- 10400330
B9 Deiym  |Wae |
Bearby MNRITET | Bloch |
Eerr. Grundplatte
Horn.
M T E HE-Progremm-tmmening: I;liﬂi a0
Zuet] Zmleurg Dein  [Hame Ere |. | Era d.
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Programowanie w standardzie PAL
Program Ptyta14a

(
(4.2.2002 12:29

KONFIGURACJA
MASZYNA MTS VMC-016_ISO30_-0550-0550x0500
STEROWANIE FPAL94

WYMIARY PRZEDMIOTU OBRABIANEGO X+100.000 Y+100.000 Z+030.000

POLOZENIE PRZEDMIOTU OBRABIANEGO X+150.000 Y+100.000

( Lewy przedni gorny naroznik przedmiotu obrabianego: X+150.000 Y+100.000 Z+110.000
MATERIAL AIMg 1: aluminium

IMADLO RS 110
WYSOKOSC ZAMOCOWANIA E+022.000
PRZESUNIECIE V+000.000
USTAWIENIE A90g

NARZEDZIA
T01 FREZ WALCOWO - CZOLOWY MW-040/032 030 ISO 2586
T02 FREZ TARCZOWY DO ROWKOW MS-20.0/075L 030 ISO 1641
T03 POGLEBIACZ DC-12.5/090 030 ISO 3294
T04 WIERTLO DR-08.00/075 030 I1SO 235
TO5 WIERTLO DR-19.80/130 030 I1SO 235
T06 ROZWIERTAK RE-D20.0/H7 030 1SO 521

(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
E
( AKTUALNE NARZEDZIE TO1
(
(
(
(
(
(
E
( WARTOSCI KOREKCJI
( D01 R020.000 Z+098.000

( D02 R010.000 Z+147.000

( D03 R000.000 Z+110.500

( D04 R000.000 Z+144.000

( D05 R000.000 Z+200.000

( D06 R000.000 Z+128.000

(

NO1 G54 X+200.000 Y+150.000 Z+110.000 (PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO G54)
NO02 TO1 M06

NO03 F180.000 S0680 M03

N04 GO0 X+075.000 Y+075.000 Z+002.000

NO05 G01 Z-010.000 M08

NO6 L1401(Wywotanie podprogramu)

NO07 GO0 Z+002.000

N08 X+075.000 Y+075.000

N09 G01 Z-018.000

N10 L1401(Wywotanie podprogramu)

N11 GO0 Z+100.000 M09

N12 T02 M06

N13 F130.000 S0850 M03

N14 GO0 X+000.000 Y+000.000 Z+002.000 M08

N15 G86 X+060.000 Y+060.000 Z-018.000 1+000.000 D+005.000 (CYKL FREZOWANIA KIESZENI G86)
N16 GO0 Z+100.000 M09

N17 TO3 M06

N18 F080.000 S1200 M03

N19 GO0 X+040.000 Y+040.000 Z+002.000

N20 Z-016.000

N21 G01 Z-021.000 M08

N22 GO0 Z+002.000

N23 X+040.000 Y-040.000
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N24 Z-016.000

N25 G01 Z-021.000

N26 GO0 Z+002.000

N27 X-040.000 Y-040.000
N28 Z-016.000

N29 G01 Z-021.000

N30 GO0 Z+002.000

N31 X-040.000 Y+040.000
N32 Z-016.000

N33 G01 Z-021.000

N34 GO0 Z+002.000

N35 X+000.000 Y+000.000
N36 Z-016.000

N37 G01 Z-021.000

N38 GO0 Z+100.000 M09
N39 T04 M06

N40 F070.000 S1000 M03
N41 GO0 X+040.000 Y+040.000 Z+002.000
N42 Z-016.000

N43 G01 Z-033.000 M08
N44 GO0 Z+002.000

N45 X+040.000 Y-040.000
N46 Z-016.000

N47 G01 Z-033.000

N48 G00 Z+002.000

N49 X-040.000 Y-040.000
N50 Z-016.000

N51 G0O1 Z-033.000

N52 GO0 Z+002.000

N53 X-040.000 Y+040.000
N54 Z-016.000

N55 G01 Z-033.000

N56 GO0 Z+002.000

N57 X+000.000 Y+000.000
N58 Z-016.000

N59 G01 Z-033.000

N60 GO0 Z+100.000 M09
N61 T05 M06

N62 F090.000 S0600 M03
N63 GO0 X+000.000 Y+000.000 Z+002.000
N64 Z-016.000 MO8

N65 G01 Z-037.000

N66 GO0 Z+100.000 M09
N67 TO6 M06

N68 F040.000 S0200 M03
N69 GO0 X+000.000 Y+000.000 Z+002.000
N70 Z-016.000 M08

N71 G01 Z-035.000

N72 GO0 Z+100.000

N73 M30

MTS 2001 - 2003

strona 72



MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

Programowanie w standardzie PAL

Podprogram L14

NO5 G41(Opis konturu)

NO7 G01 X+035.000

NO09 Y-020.000

N11 G02 X+020.000 Y-035.000 1-015.000 J+000.000
N13 GO01 Y-035.000 X-020.000

N15 G02 X-035.000 Y-020.000 [+000.000 J+015.000
N17 GO1 X-035.000 Y+020.000

N19 G02 X-020.000 Y+035.000 |1+015.000 J+000.000
N21 GO1 X+020.000

N23 G02 X+035.000 Y+020.000 1+000.000 J-015.000
N25 G01 Y+005.000

N27 G03 X+057.000 Y-017.000 1+022.000 J+000.000
N29 G40

N31 M17

Program Ptlyta 14 bez podprogramu

NO1 G54 X+200.000 Y+150.000 Z+110.000 (PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO G54)
NO2 T0O1 M06

NO3 F180.000 S0680 M03

N04 GO0 X+075.000 Y+075.000 Z+002.000

NO05 G01 Z-010.000 M08

NO06 G41

NO7 G01 X+035.000

NO08 Y-020.000

N09 G02 X+020.000 Y-035.000 1-015.000 J+000.000
N10 G01 Y-035.000 X-020.000

N11 G02 X-035.000 Y-020.000 [+000.000 J+015.000
N12 G01 X-035.000 Y+020.000

N13 G02 X-020.000 Y+035.000 1+015.000 J+000.000
N14 G01 X+020.000

N15 G02 X+035.000 Y+020.000 [+000.000 J-015.000
N16 G01 Y+005.000

N17 G03 X+057.000 Y-017.000 1+022.000 J+000.000
N18 G40

N19 GO0 Z+002.000

N20 X+075.000 Y+075.000

N21 G01 Z-018.000

N22 G41

N23 G01 X+035.000

N24 Y-020.000

N25 G02 X+020.000 Y-035.000 1-015.000 J+000.000
N26 G01 Y-035.000 X-020.000

N27 G02 X-035.000 Y-020.000 [+000.000 J+015.000
N28 G01 X-035.000 Y+020.000

N29 G02 X-020.000 Y+035.000 1+015.000 J+000.000
N30 G01 X+020.000

N31 G02 X+035.000 Y+020.000 [+000.000 J-015.000
N32 G01 Y+005.000

N33 G03 X+057.000 Y-017.000 1+022.000 J+000.000
N34 G40

N35 GO0 Z+100.000 M09

N36 T02 M06

N37 F130.000 S0850 M03

N38 GO0 X+000.000 Y+000.000 Z+002.000 M08

N39 G86 X+060.000 Y+060.000 Z-018.000 1+000.000 D+005.000 (CYKL FREZOWANIA KIESZENI G86)
N40 GO0 Z+100.000 M09
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N41 TO3 M06

N42 F080.000 S1200 M03
N43 GO0 X+040.000 Y+040.000 Z+002.000
N44 Z-016.000

N45 G01 Z2-021.000 M08
N46 GO0 Z+002.000

N47 X+040.000 Y-040.000
N48 Z-016.000

N49 G01 Z-021.000

N50 GO0 Z+002.000

N51 X-040.000 Y-040.000
N52 Z-016.000

N53 G01 Z-021.000

N54 GO0 Z+002.000

N55 X-040.000 Y+040.000
N56 Z-016.000

N57 G01 Z-021.000

N58 GO0 Z+002.000

N59 X+000.000 Y+000.000
N60 Z-016.000

N61 G01 Z-021.000

N62 GO0 Z+100.000 M09
N63 T04 M06

N64 F070.000 S1000 M03
N65 GO0 X+040.000 Y+040.000 Z+002.000
N66 Z2-016.000

N67 G0O1 Z-033.000 M08
N68 GO0 Z+002.000

N69 X+040.000 Y-040.000
N70 Z-016.000

N71 G01 Z-033.000

N72 GO0 Z+002.000

N73 X-040.000 Y-040.000
N74 Z-016.000

N75 G01 Z-033.000

N76 GO0 Z+002.000

N77 X-040.000 Y+040.000
N78 Z-016.000

N79 G0O1 Z-033.000

N80 GO0 Z+002.000

N81 X+000.000 Y+000.000
N82 Z-016.000

N83 G01 Z-033.000

N84 GO0 Z+100.000 M09
N85 T05 M06

N86 F090.000 S0600 M03
N87 GO0 X+000.000 Y+000.000 Z+002.000
N88 Z-016.000 M08

N89 G01 Z-037.000

N90 GO0 Z+100.000 M09
N91 T06 M06

N92 F040.000 S0200 M03
N93 GO0 X+000.000 Y+000.000 Z+002.000
N94 Z-016.000 M08

N95 G01 Z-035.000

N96 GO0 Z+100.000

N97 M30
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Okno dialogowe toczenia wokét punktu zerowego G73(PAL)

0 TNDB-16-FPAL94 =10lx
Z @ pue (T @i mag|/sarboQ®e |
M T § - GubH Berlin
Programmnane: %030 THOB-16-FPALY4 . fnc gvntax: korrekt
Ned Z+001.000 MOE
NES GD1 Z-019.000 ZERALL =
MNAE 00 £+001.000 G73 - Drehung um den Nullpunkt
HE7 ¥+084.000 I Winkel beal X-Achse
Ne8 01 Z-019.000 GF3l..

NAS GO0 Z+001.000

N0 X+114.000

N7l G01 Z-01%.000

N72 GO0 Z+001.000

N3 Y+006.000

N4 G01 Z-019.000

N13 GO0 Z+100.000 MO9

N16 X+150.000 ¥-050.000

N17 T10 MOD&

N78 MO3 52000 F150.000

N19 GO0 X+033.920 Y+051.888
MBO Z-007.000 MOB

MB1 GBS Z-018.000 I+075.000 J+0
MBZ GO0 Z+100.000 MO9

N83 ¥+150.000 ¥-050.000 inkel bezogen auf die X-4chse :l

N84 T1Z MO6

1985 MO3 30530 F150.000

MEE 00 X+033.920 Y+051.988 o] A p | Betehe |[ ok | abbrecten| 2|
N87 Z-005.000 MO8 I

MBS G8Y Z-021.000 I+075.000 J+004.000 R+015.000 FOOL.000

MBS GO0 Z+100.000 MO9

1 Pragrarm
verbinden

~ Block- = Ediitier-
operat bereich

A Umnume-  [BWOP £ Dialog 7 Suchen S Ende 9 ? ESC
rieren prograrnm

Pomoc dla toczenia wokét punktu zerowego G73 (PAL)

N 030___TNDE-16-FPALI4 I [l
EEI- e R ™ MTS CNC 6 Frasen ol
p T Flo Edt Bockmerk Optons Help
Programmname: %030 THOG-16-Fp [Sentents| nder [ Back [ pim [ « [ »

Drehung um den Nullpunkt: G73 (PAL)

N6d Z+001.000 MO8 L1 G-Befehle der DIN-Programmierung (PAL]
NG5 501 2-019.000

Ne6 GO0 Z+001.000

NaT Y+084.000

NGB GOl Z-019.000

NGY GO0 zZ+001.000

NT0 ¥+114.000

N7l GO1 z-019.000

N7Z GO0 z+001.000

N73 Y+006.000

N74 GO1 z-019.000

N73 GO0 Z+100.000 M09
NT& X+150.000 Y-050.000
N77 T10 MO6 | Winkel bezogen auf die X-Achse
N78 MO3 52000 Fl50.000 Beispiel:

N79 GO0 xX+033.920 ¥+051.988 673 I+60

N30 z-007.000 MO8 cen
N8l 85 Z-018.000 I+075.000 J+004| 673 I+0
N8Z GO0 Z+100.000 M09

NB3 X+150.000 ¥-050.000

N84 T1Z MO6

N85 MO3 50530 rl50.000

N8& GO0 X+033.920 ¥+051.988
N87 £-005.000 MO8

Mit dern Befehl G73 kinnen die 3 und Y-Achse mit einern bastimmten Winkel (I} um den Nullpunkt gedreht
werden. Mit | =0 wird die Drehung wieder aufyehohen

673 I...

NEE| G8% £-021.000 I+075.000 J+004

N8Y GO0 z+100.000 MO9

1 Programm
werbinden

> Block- ‘3 Edlitier-

AUmnume-  [5WOP & Dialog ' Suchen “Ende 9 ? ESC
operat bereich

rleren prograrnrm
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Okno dialogowe dla cyklu wiercenia na wycinku okregu G85(PAL)

MTS-CNC-Fraisen: %030____ TNOS-16-FPAL! P [ b3
S @l@zwrbuatrbilnds % Q200 &GE 4|
M T § - GmbH Berlin
Programmname: %030 THO8-16-FPALY4 . fnc syntax: korrekt
N34 GO0 X+04Z.000 ¥+015.000 =
35 5-001.000 irPALE : =
N36 GB8 X+0Z8.650 Y+008.5Z9 E-0! GB85-Teilkreis-Bohrzyklus
N37 GOO x+009.319 Y+065.824 R - Teilkreisadiuz +015.000
N38 GBO X+028.850 Y+008.52%9 Z-0 GBSR..Z. . J.. 2 Tiefe der Bohvung T30
N3¢ GO0 2+100.000 MO9 | - Wwinkel begl X-Achse +075.000
N4l x+150.000 ¥-050.000 sefinitA B J - izl der Bobrungen 004,000
M4l TOL MOG . i M
N4Z MO3 51360 FlO0.000
M43 GO0 ¥+006.000 ¥+006.000
N44 Z+001.000 MO8
N4> GOl Z-003.500
N4 GO0 z+001.000
47 ¥Y+084.000
N48 GOl Z-003.500
N49 GO0 Z+001.000
M50 ¥+114.000
N51 GOl 2-003.500
M52 GO0 E+001.000 — — o ; = -
it t -
NS3 Y+005.000 e sencs o ot o Ty =)
M54 GO0l £-003.500 Z-Richtung + 1 mm Uber der Bearbeitungsebene liegt. Bei der Fertigung
M55 @00 =+001.000 einer Einzelbohrung sind R und | mit 0 und J mit 1 anzugeben.
NS6 ¥+033.920 Y+051.988 o) A v | setete [ ox ] atbrecten|
N57 Z-007.000 51470 ]
N58 GBS £-011.250 I+075.000 J+004.000 R+015.000
N5% GO0 E+100.000 MOO
1 Programm |2 Block- Editier- AUmnume-  [GWOP S Dialog  Suchen “Ende 9 ? ESC
verbinden operat. bereich rieren prograrmm.
Pomoc dla cyklu wiercenia na odcinku okregu G85 (PAL)
MTS5-CNC-Fréisen: %030___ TNDB-16-FPALI4 P [ 3
== R R W - wiis ehe s rrsen _lolx|
M T [Fle Edt Bookmark oOptins Help
Programmnams: %030 THO8-16-Fp |Contents| Index | Back [ primt [ < [ » |
Teilkreis-Bohrzyklus: G85 (PAL)
N34 GO0 X+042.000 ¥+015.000 L Zyklen (PAL)
M35 z-001.000
N36 GBB X+0Z8.650 Y+008.529 Z-016 z M
M37 GO0 X+099.319 v+069.824 -Z W
MN38 GBB X+028.650 v+00B.529 Z-016 v A-B
N33 GO0 Z+100.000 MO9
M40 Z+150.000 ¥-050.000
M4l TO1 MO&
M4Z MO3 51360 Fl00.000
M43 GO0 X+006.000 Y+006.000
M44 £+001.000 MOB
M45 GOl Z-003.500
M45 00 7+001.000 Mit GBS kdnnen mehrere Bohrungen auf einerm Teilkreis ausgefihnt werden. Die Statposition ist der
M47 ¥+084.000 Mittelpunkt des Teilkreises, der in der Z-Richtung + 1 mm dber der Bearbeitungsebene liegt. Bei der
M489 G01 %-0032.500 Fertiguny einer Einzelbohrung sind R und | mit 0 und J mit 1 anzugeben
M49 GO0 Z+001.000 G85 R.. Z.. I.. dJ..
M50 X+114.000 R Teilkreisradius
M51 GO1 Z-002.500
s> 00 Z+001.000 I Tiefe der Bohrung (bez. Werkstick-MNullpunkt)
N53 Y+006.000 | Startwinkel (bez. auf die ¥-Achse)
M54 01 £-003.500 J Anzahl der Bohrungen
M55 GO0 Z+001.000 Beispiel:
MN56 X+033.920 ¥+051.988 600 X450 YE5Q T4l
Mo Z-007.000 51470 685 T30 Z-8 I+45 J+8
MEE 85 Z-011.250 I+075.000 J+004
M58 GO0 Z+100.000 MO9
1 Programm |2 Block- = Editier- AUrnnume-  |SWOP & Dialog 7 Suchen “Ende 9 ? ESC
verbinden operat bereich rieren programrm.

MTS 2001 - 2003 strona 76



MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

Okno dialogowe dla cyklu frezowania kieszeni G86(PAL)

0___ TNOB-16-FPAI o[ x]
EEFEEE G e R e
M T & - GmbH Berlin
Programmname: %030 THO8-16-FPALY4 . fnec Syntax: korrekt
{ T14 LEER
( T15 LEER SFPALEL X
{ T1l6 LEER G86 - Taschenfriszyklus
{ .
G86X.Y.Z.D. L. - Linge der Tasche +070.000
E KORREKTURWEE‘TERUDU 000 Z4112 ¥ - Breite der Tasche +050.000
) 1 ° Schritta- & Z - Tiefe der Tasche -004.000
{ DOZ RO12.500 24113, & | o D - Einzskschnitttisfe +002.000
:: ggi igég'ggg gij{g; -Z 1%' | - Drehwinkel um M bzgl. Ach.. |+165.000
. ! T X
( DOS RODA.000 Z+148. v
{ DO ROD4.000 2+11Z2.
{ D07 ROD4.000 2+104. ¥ E
( D08 ROODB.00D E+135.
( D09 ROD3.500 Z2+124.
( D10 ROODO.OOD 2+174. - "K
{ D11 RO00.000 £+181. X
( D12 RODD.0O0D Z+13Z.
{
{}
MO0l G54 X+140.000 ¥+070.000 g+] |-oneederTashe =
NO0Z TO8 MO&
NO04 M03 30690 FO40.000
N02 00 X+060.000 ¥+045.000 ) A b | eetehe |[ 0K ] scbrecten| 2|
NO04 Z+001.000 M08 T
N05 GBA X+070.000 Y+050.000 Z-004.000 I+165.000 D+00Z.000
NO06 GO0 X+033.%20 Y+051.988
1Programm |2 Block- - Editier- AUmnume-  [0WOP G alog 1 Suchen “Ende g 7 ESC
verbinden operaf bereich rieren programm
Pomoc dla cyklu frezowania kieszeni G86 (PAL)
I (=
. MTS CNC 6 Frisen =] 3]
M T [l Edi Sockmark Optons Help
Programmname: %030 THOB-16-FF Contents] Index [ bock | Bt [ < [ » |
Taschenfraszyklus: G86 (PAL)
{ Tl4 LEER L Zyklen (PAL)
{ T15 LEER <
( Tl6 LEER j
{
{ KORREKTURWERTE
{ Dol rOOOD.000 2+112.50
( Doz RrRO1Z.500 2+115.00
( D03 RO10.000 2+143.00
{ D04 rO0DB.000 2+132.00
( Do0s rOODA.000 Z2+148.00
( D06 ROD4.000 Z+11Z.00
{ Do07 rOOD4.000 Z+104.00
( pog RrROODB.000 2+135.00
{ DO ROO3.500 Z+1Z24.00| Mit GBE kann eine achsparallels oder um einen hestimmten Winkel gedrehte Rechtecktasche in
{ D10 ROOD.000 Z+176.50 mehreren Arheitegingen gefrist werden. Startposition ist der Mittelpunkt der Tasche, der in der
( D1l ROOD.000 £4+181.50 Z-Richtung + 1 mm Gber der Bearbeitungsebene liegt.
( DlZ ROOD.O0D0 Z+132.50| 686 X.. ¥.. Z.. D.. I..
{ b Lange der Tasche
0 Y Breite der Tasche
EE% iig ;EEQD'DDD T+070.000 z+101 z Tiefe der Tasche (bez. Werkstick-Mullpunkt)
M4 MO03 S0690 FO40.000 D Einzelschnittiefe
M03 GO0 X+060.000 ¥+045.000 | Drehwinkel urn M bez. XAchse
NO4 zZ+001.000 MO8 Belspiel:
GO0  X+80 Y+80 Z+1
MiE GB& x+070.000 T+050.000 Z-004| gg x%+100 ¥+60 2-8 Dra T+60
NO06 00 ¥+033.920 Y+051.988 = |
1 Programm |2 Block- S Editier- AUmnume-  [GWOP 5 Dialog /Suchen 5 Ende 9 7 ESC
verbinden operat bereich rieren prograrmm
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Okno dialogowe dla cyklu frezowania okragtej kieszeni G87(PAL)

030____ TNDB-16-FPAI - 0] x|
BEEFECE O MR R e

M T & - GmbH Berlin
Programmname: %030 TNOB-16-FPALY4.fnc Syntax: korrekt

3 FPALI4 |

KORREKTURWERTE
D01 ROOOD.000 2+11Z2.5 GB7 - Kreistaschenenfriszyklus
DO0Z RO1Z.500 Z+115.
DO3 RO10.000 Z+143.
D04 ROOB.000 Z+132.
DO5S ROOGE.000 Z+148.
D06 ROO4.000 zZ+1l2.
D07 ROO4.000 Z+104.
D08 ROOB.000 Z+135.
DO% ROO03.500 Z+124.
D10 ROOO.000 Z+176.
D11 ROOO.000 Z+181.
D12 ROOO.OOO0 Z+132.

R - Kreistaschenradius +025.000
Z - Tiefe der Tasche -008.000
D - Einzelschnitttisfe +002.000

G37/R..Z.D.

Schnit A - B

[ W = = W = R = R = ==
'
[}
~
=
> O

NO1 G54 X+140.000 Y+070.000 2+10
NDZ TOB MOG X
NO4 MO2 S0690 FO40.000
N03 GO0 x+060.000 Y+045.000 M T e
wNo4 Z+001.000 MO8 Z-Richtung + 1 mm iiber der Bearbeitungsebene liegt

NOS GBE X+070.000 Y+050.000 2-00

NOS GOO X+033.920 Y+051.988 | 4] »| peterie |[ o] asbiechen| 2|

NO7 Z+001.000 Lz

N0B =87 Z-008.000 D+00Z.000 R+025.000

NO0S 00 Z+100.000 MO

1 Programm
verbinden

- Block- = Editier-
operat. bereich

AUmnnume-  (EWOP 5 Dialog Suchen “Ende g 2 ESC
rieren prograrnm

Pomoc dla cyklu frezowania okragtej kieszeni G87 (PAL)

NO8-16-FPALI4 P ] 4
I RGN Bl s e riasen =1oi x|

File Edt Bookmark Options Help

MT
Programmname: %030 THO8—16-Fp |Comerts[ Indes [ Back | Pint [ < [ » |
Kreistaschenenfriaszyklus: GB7 (PAL)
Ll Zyklen (PAL)

(

{ KORREKTURWERTE

{ DO1 ROOO.000 2+4112.50
{ D0z rO12.500 E2+115.00
{ D03 RO10.000 2+4143.00
{ D04 RODB.000 2+4132.00
{ DO5 ROOG.000 z+148.00
{ DOA ROO4.000 z+112.00
{ D07 ROO4.000 z+104.00
{ D08 RrROOB.OOOD E+135.00
{ D09 RO0D3.500 2+1Z4.00
{ D10 ROODO.000 2+4176.50
(

(

{

D11 ROOO.000 2+181.50
Mit GB7 kann eine Kreistasche in mehraren Arbeitsgangen gefedigt werden. Die Startposition ist der
- + -
D1Z ROD0.00D Z+132.50 Mlittelpunkt der Tasche, der in Z-Richtung + 1 mm iiher der Bearheitungsebene liegt

0 687 R.. Z.. D..
01 G54 X+140.000 ¥y+070.000 z+101| R Kreistaschenradius

NDZ TOB MO& z Tiefe der Tasche (bez. Werkstick-Mullpunkt)
NO4 MO3 50690 FO40.000 D Einzelschnittiefe

N03 GO0 ®+060.000 ¥+045.000 -

W4 Z+001.000 MOR Beispicl:

M0S GB6 X+070.000 Y+050.000 Z-004| BOD X450 Y+s50 Z+1
M06 GO0 X+033.920 Y+051.988 B8T R+32 Z-8 Dia
M07 £+001.000

M} G87 £-008.000 D+002.000 R+025

NO0% GO0 Z+100.000 MO9

1 Prograrmm
verbinden

- Block- - Editier-
operat. bereich

4 Umnume-  [BWOP & Dialog  Suchen Ende 9 2 ESC
rieren programm.
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Okno dialogowe dla cyklu frezowania rowkéw G88(PAL)

TNOS-16-FPAL94 =1l x]
& S@zwnbna|rrdlpas|s@recQae |
M T § - GmbH Berlin
Programmname: %030 THMOB-16-FPALY4. fnc gyntax: korrekt

W1z MO03 50440 F100.000
N13 GO0 ¥+065.000 Y+045.000
M1d z-002.000 | G8E - Nutenfriiszykius

W15 G4l
N16 G01 ®+045.000 ¥+025.000 G X. ¥Y.2. D. L.
M17 GOZ X+065.000 Y+005.000 I+0Z
N18 01 X+100.000 Lo : Shrils-3
19 ®¥+115.000 Y+055.000

NZ0 Y+O75.000

WZ1 %+077.700 Y+085.000

NZZ X+035.000

W23 GO0I ¥+005.000 Y+055.000 I+0C
MN24 =01 ¥v+015.250

MzS ®+045.000 Y+005.000

NZ6 ¥+065.000

MZ7 GO2 X+085.000 Y+025.000 I+0C
NZ8 G40

W29 =01 X+065.000 Y+045.000

N30 GO0 Z+100.000 MO8 =

_ Mit GEE wird eine achsparallels ader um einen bestimmten Winkel -
N31 X+150.000 ¥-050.000 gedrehte Mut in mehreren Arbeitzgangen gefertigh. Der Durchmesser des
MN32 TO09 MO6 Frasers darf max: 0.9 und min: 0.55 der Mutenbreite betragen. Startpunkt
N33 MO02 S1600 FOZ0.000 ist der Punkt M der Nut, derinZ +1 mm Liber der Bearbeitungsehene

lieqt
N34 00 X+042.000 Y+015.000 | A > | eiehls |[OK_] abbrechen| |
W35 £-001.000 I

# - Nutlange 028,650
*f - Hutbreite: +003.529
Z - Muttiefe -016.500
D - Einzelschritttisfe +002.500
| - Drehwinkel um M bzgl. deAch. |+165.000

N3G G858 X+0Z8.650 Y+008.529 2-016.500 I+165.000 D+0O0Z.500

M3T GO0 X+0899.319 Y+068.824

1 Programim
werbinden

< Block- - Editier-
operat bereich

4Umnume-  |SWOP & Dialog -/ Suchen SEnde 9 ? ESC
rieren prograrnm

Pomoc dla cyklu frezowania rowkéw G88 (PAL)

0___ TNOS-16-FPAL94
S| A@BrrninmE [T |G E MTS CNC 6 Fréisen
MT File Edit Bookmark Cptions  Help

Programmname: %030 THO8-16-FF Conterts]_Indes [ Back | Bt | < [ » |

Nutenfraszyklus: G88 (PAL)

N1z MO3 30440 F1l00.000 L Zyklen (PAL)

N13 GO0 X+0685.000 ¥+045.000 =

N14 2-002.000 AT m j

N15 G41 .ZL\*F//-- ‘,j’l

Nl6 G0l ¥+045.000 ¥+025.000 N

N17 GO3 X+065.000 ¥+005.000 I+0Z0

N18 G0O1 X+100.000

N19 X+115.000 ¥+055.000

NZ0 Y+075.000

N2l x+077.700 Yy+085.000

NZZ X+035.000

NZ3 03 ¥+005.000 ¥+0535.000 I+000

Nz4 GO01 Y+015.250

NZ5 X+045.000 ¥+005.000

NZ6 x+065.000 Mit G35 wird eine achsparallele oder um einen bestimmten Winkel gedrehte Nut in mehreren
Arbeitzgangen gefertiot, Der Durchmesser des Frasers darf max; 0.9 und min: 0.55 der Nutenbreite

Eg; gzg ®+085.000 ¥+025.000 I+000 betragen. Startpunkt ist der Punkt M der Nut, der in £ +1 mm dber der Bearbeitungsebene liegt.

NZ8 G0l X+065.000 Y+045.000
N30 00 E+100.000 MOY ®o Mutlange
W31 ®x+150.000 ¥-030.000 ¥ Nutbreite
w3z TOY MOG z Muttiefe (bez. Werkstick-Mullpunkt.)
D
|

g8 X.. ¥.. Z.. D.. I..

N33 MOZ 531600 FOZ20.000
N34 GO0 x+04Z.000 Y+015.000
N35 z-001.000

Einzelschnittiefe
Drehwinkel um M bez. X-Achse

Beispiel:

Nﬁ GEB8 X+028.650 Y+008.529 Z-016| goo =x+25 ¥+25 Z+1

G888 X+100 ¥Y+16 Z-8 D+4 I+40

|N37 GO0 X+099.319 Y+0/9.824 =l

1 Programm
verbinden

- Block- = Editier-
operat. bereich

4Umnume-  [BWOP 5 Dialog /Suchen “Ende 9 2 ESC
rieren programm
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Okno dialogowe dla cyklu gwintowania otworéw na wycinku okregu G89(PAL)

____TNOS-16-FPAL94 ;IEIII
E @ ton |[TF @8 [(mao| s @0 6GE 3|

M T 5 - GmbH Berlin

Programmname: %030 THO8-16-FPALY4 . fnc Syntax: korrekt

N64 £+001.000 MO8  FPALO4 x|
N65 GO1 £-019.000

N66 00 Z4+001.000 GB8Y - Teilkreis-Gewindebohrzyklus

Ne? y+084.000 R - Teikreisradius +015.000

NGE GOl 2-019.000 G8IR..I.J..Z.F.. | -Winkel begl. X:échse +075.000

N6 GDO Z+001.000 J - Gewindeanzahl 004,000

N70 Z+114.000 Z - Nutzbare: Gewindetiefe -021.000

N7l G0l z2-012.000 F - Gewindesteigung 001000

N7Z GO0 Z+001.000

NT3 Y+006.000

NT4 GO1 z2-019.000

N75 GOO Z+100.000 MO9

N76 X+150.000 v-050.000

N77 T10 MO&

N78 MO3 52000 Fl50.000

N79 GO0 x+033.920 ¥+051.9848
N30 Z-007.000 MO8

N8l G835 Z-018.000 I+075.000 J+00
N8Z GO0 z+100.000 MO9

hdit GBI werden mehrere Gewinde auf einem Teikreis [vgl GES] ;l

MN83 ¥+150.000 ¥-050.000 gefertigt. Die Startposition ist betragt in 2 3x Gewindesteigung F) iiber

NG44 T1Z MOG der Bearbeitungsebene. Bei der Fertigung eines Einzelgewindes sind R

WBS MO2 50520 FLS0.000 ur;d‘l miI_D l;deJBrgi” anzugeben. Die Bestimmung des T eilkreises

. eirfolgt wie bei
- Befehl oK I Abbrech

M85 GO0 X+033.020 T+051.988 JilLl ciee| "“”|3|
187 Z-005.000 MO8 T

NB8 G89 Z-021.000 I+075.000 J+004.000 R+015.000 FOOL.000

INEQ GO0 Z+100.000 MO9

1 Prograrnm

verbinden rieren prograrmrn

2 Block- = Editier-
operat bereich

4 Urnnurne- ‘6WOP ‘BDia\og ‘TSuchen ‘SEnde ‘9 ? ‘ ESC ‘

Pomoc dla cyklu gwintowania otworéw na wycinku okregu G89 (PAL)

NOS-16-FPAL 94 ol
@ HHum | T F\w | "Bl .= M1S one 6 Frasen =10 x|

File Edit Boskmark Options Help

MT
Programmname: %030 THO8-16-Fp [Contents] Index [ Back [ Pint [ << [ » |
Teilkreis-Gewindebohrzyklus: G89 (PAL)
N&d4 Z+001.000 MOE Ll Zyklen (PAL}

N63 G01 Z-019.000
Ne6 GO0 Z+001.000
NAaT Y+084.000

Nad G0l Z-019.000
NAS GO0 Z+001.000
N0 X+114.000

N7l G01 Z-019.000
N1Z GO0 Z+001.000
N13 Y+006.000

N74 01 Z-019.000

75 GO0 Z+100.000 MO3 Mit GBI werden mehrere Gewinde auf einem Teilkreis (vgl. GB5) gefertigt. Die Startposition ist betragt in Z
N76 X+150.000 Y-050.000 3x Gewindesteigung (F) Ober der Bearbeitungsebene. Bei der Fertigung eines Einzelgewindes sind R und |
W77 T10 MOG it 0 und J mit 1 anzugeben. Die Bestimmung des Teilkreises erfolgt wie bei GBS
N78 MOZ 52000 Fl50.000
N19 GO0 X+032.920 ¥+051.988 7
NBO Z-007.000 MOB
N8l GBS Z-018.000 I+075.000 J+ou4| R Teikrsisradius
|
J
F

89 R.. EZ.. I.. J.. F..
Nutzbare Gewindetiefe (hez. Werkstick-Mullpunkt)

MN82 =00 Z+100.000 MO9 Startwinkel (bez. X-Achse)
NB83 ¥+150.000 ¥-050.000 Gewindeanzahl

pE4 T1Z MOG Gewindesteigung
N85 MO3 50530 F150.000 .

86 GO0 X+033.920 Y+051.9858 Beispiel:

NE7 Z-005.000 MO8 GO0 X+50 ¥+50 Z+4.5

689 R+30 Z+6 I+45 JO+8 F+1.5

MEE 89 Z-021.000 I+075.000 J+004

MEZ GO0 Z+100.000 MO9

1 Pragrarm
verbinden

~ Block- = Ediitier-
operat. bereich

A Umnume-  [BWOP £ Dialog 7 Suchen S Ende 9 ? ESC
rieren programm.
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Algorytm do zastosowania metody programowania ciggu konturowego
(WOP)

Przyktad éwiczenia: Misa

038 d

/s

S
100

65

50

35

140

200

Dane technologiczne

Wymiary przedmiotu obrabianego: X200 Y100 Z60
Zamocowanie: Imadto RS 110

Uzbrojenie magazynu narzedziowego: T0101

Nazwa narzedzia: Frez tarczowy do rowkéw 20mm;
Oznaczenie: MS-20.0/075L HSS ISO 1641

Zadanie:

Opracuj program metoda programowania ciggu konturowego w celu wykonania konturu
misy jak na rysunku.

MTS 2001 - 2003 strona 81



MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

WOP (Programowanie ciggu konturowego)

Uwaga: Warunkiem koniecznym do pracy metoda programowania ciagu
konturowego WOP jest:
1. Symulator jest przygotowany i wykonana zostata karta przygotowawcza.
2. Program zostat wpisany do wiersza ,,Najazd do pierwszego punktu konturu®.
(Os tuku okregu
G42 X180 Y50 G47 A12 GO01)
3. Wpis interaktywny

" MTS CNC-Friisen: WOPSCHAL MEE

- X4220.000
7 ¥+050.000
Z-010.000
Bearbtechnol.
51400
F300.000
TO101
Schnittgschu:
30088
Spindel/Kihl:
MO3 M09
Laufzeit:
D0:03:06
Modale Bef:
GO1 G42 G90
GH4 c97
Override:
F 100%

NO0ODO5 G54 X+100.000 ¥+100.000 £+118.000
NOOO7 F300.000 51400 TO101 MO3

NO0OO9 GO0 X+2Z0.000 ¥+050.000

NO010 GO0 £+002.000

NO0012 601 %-010.000 {c) MTS GmbH
014 =42 ¥ A+012.000 G0O1
NC-Satz tibernehmen [J/N]?
1 “Satz 3 4 o Cverride, £30- [ Grafische  [0Satz 9f ? ESC
ablehnen Zeiten Ansicht Darstellg Ubarnehmn
2 IF] offce BEEEEER |
ghStart| | @gMTS TopCAM | @S Topmin |[@MTS CNC-Frasen: W 1542
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Przebieg:

Punktem poczatkowym jest os tuku okregu po prawej stronie na zewnatrz

Wywotaj WOP <F5>_(klikniQCier_n myszki lub przez nacisniecie
klawisza funkcyjnego)

2-010.008

1400
F300.000
T0101

g:? ﬁ; )’C;:;:.::: Y+050.000 G4T A+012.000 GO1 {c) MTS GmbH

S fam [reen fee o P IEmrlES Pt |= |

s g st it |.mr-c-l_u‘ T [F T e | e

Utworz kontur <F1>
Chesocebesworow____——————

|

1. Luk, Opisz tuk lewy (kierunek <F5>

przeciwny do ruchu wskazowek zegara)  Wpisz wartosci:

nastepujgcymi wartosciami: A90°; B: 40 i nacisnij Enter

Kat poczatkowy A: 90°; Promien B: 40mm <F8> Zakoncz wpis
Utworzony wiersz: G73 A90 B40

MTH om MTH om
G731 A+090.008 B+040.000

BOGENL ELEMENTMENU
nits-B |nufs-B Engate Foom inmm lrmmu | 1Eﬂ;ﬂ i 7 | ESC |
Position animn korichan L] Deandan

MTS 2001 - 2003 strona 83
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2. Luk, Opisz tuk styczny prawy i <F4> tuk styczny prawy
wpisz wartosci: Wopisz warto$ci:
B: 80mm B: 80 i nacisnij Enter

<F8> Zakoncz wpis
Utworzony wiersz: G72 B80 O000

i
Il

| | <080.000

=
A

Il Mre ombd Il Mre ombd
GT2 B+0E0.000 O000
ELEMENTMEKU MENTHER BOGENR TG

T et = e ] O o S T T P o

[ | | um

[t s P s | 8 bt et | ]

3. Luk, Opisz tuk styczny lewy <F6> Styczny lewy

i wpisz wartosci: Wpisz warto$ci:

B: 15mm, [: 35mm, J: 65mm B: 15, I: 35, J: 65 wpisz i nacisnij Enter
<F2> Wybierz

<F8> Zakoncz wpis
Utworzony wiersz:
G73 135 J65 B15 O070 O000

Ea -010.000
Kb ]
Xn
¥
ze
EEm——
B 015,000
1 +015.000
a 065,000
Mesmms. s
R
[l
[T [T
mshcece Fallel
ELEMENTMEKU EN MEN ALTERNATIVEN
Shacks |Svun “Bagan i I-Bogmr Bogenl Iawnl Wi Merir I ] [ ESC | Arvdare duswahd | lzbem Antnach I ] I I £l [ ESC |
et tangh I tanat Typan wnde Liwung {Fit) I

[t s P e | 8 bt et | ]
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4. kuk, Opisz tuk styczny lewy
i wpisz wartosci:
B: 113mm

peo

O'I'Z l 335 WU l'isﬁ ﬂﬂﬂ 070 B+015.000 CO00

fameiper

Ea 191350
¥a o 4070.588
Ea  -030.000

el MTe GmbH

| = |

_I_I_hm_l"*‘“" [ |

<F6> Styczny lewy

Wopisz warto$ci:

B: 113 wpisz i nacisnij Enter
<F8> Zakoncz wpis
Utworzony wiersz

G73 B113 0000

X
itn

e
=
i -— ) B +l18.000
e
n
[ fel Mre GmbH
e LRI
Siracke tm Isogtnr. I:Bogmr IBoqml |Bogtn| -mo :::n- | ESC | ! lm Im ] |.,.E"3.2 | - [ Esc |
._ j.ﬂ R T e | ur ke ME CNE 4 1ime ]
MTS 2001 - 2003 strona 85
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5. Luk, Opisz tuk styczny lewy <F6> Styczny lewy

i wpisz wartosci: Wpisz wartosci:

X: 180mm, Y: 50mm, |: 140mm, J: X: 180, Y: 50, 1:140, J:50, wpisz i nacisnij Enter
50mm <F2> Wybierz

<F8> Zakoncz wpis
Utworzony wiersz:
G73 X180 Y50 1140 J50 O070 O000

F
8 B

a|
2

180.000
+0%0.000

o3

I‘

1 +140.000
a 050,000

IHI

fch WTE Gabif

ELEMENTMENL
Strecke

lel Mre cmbH
GZ%]IOBW\‘NWBUI“DWDJUWUWWUWGD

_I_I_JD_IMIW] [ |2 | = |

]
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Zamknij menu

Zakoncz WOP

(Za pomoca Shift+F8 wypisane zostang wiersze
DIN)

<F8> Koniec menu

=
fe} WTE Gmbi
ELEMENTMENU : .
BT e e o |
FEST = 1"._"'""“" |Rrmiwre  |uriiecw  [aiiiess  [JRTIONC | RS
<F8> Zakoncz WOP
[Csoscamecwomons _ e—e———_ e
o ) =) 80 20 ’_. —
¥a 012,090
Ea  -010.000
EREFRREES =
Xe  +180.000
— Ya  4050.000
Ea
= T +ld0.000
I 440,000
=
k_
[
fe} WTE Gmbi
il vl ol M =~ =5 - AR [l
5t o vt P e g P g [ et W15 CHC e e
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Algorytm do zastosowania programowania ciaggu konturowego (WOP)

Przyktad éwiczenia: Uchwyt

Dane technologiczne:

Wymiary materiatu obrabianego: 90x122

Uchwyt tokarski: KFD —HS 160

Szczeki stopniowe: HM 110_130 -02.003
Stopnie wewnetrzne

Glebokosé zamocowania: 10mm

Pelriafl | Abiief
45
& || @ &
= né % =
| e,
™%
b
o A,
J4 1 1§ S\
[
£s ¥ 8 // ﬂ w
sE
g3 /
Es
e
=
& 77
105
10
Erotelt mit WCAD [TF T ]
P w5 |
Doam  fHems | , —
& Sallengrit
T s HC-Progremn-HummerinX E.'“H.
[TiEt] fnieming [Fin_|faw T [ Ead

MTS 2001 - 2003

strona 88
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Przyktad éwiczenia: Uchwyt

NO005 G54 X+000.000 Z+243.000

N0010 TO101 G96 S0280 F000.250 M04

N0015 G92 S3500

N0020 GO0 X+092.000 Z+000.000

N0025 G01 X-001.600

N0030 GO0 Z+001.000

N0035 X+090.000

N0040 G57 X+000.500 Z+000.200

N0045 G81 X-001.600 Z+001.000 [+003.000

N0050 G42

N0055 G01 X+000.000 Z+000.000 (OD TEGO MIEJSCA PROGRAMOWANIE WOP)
N0060 GO03 Z-017.911 X+029.430 K-015.000 1+000.000
N0065 G02 Z-081.750 X+037.544 K-024.256 1+122.624
N0070 G02 Z-090.239 X+051.897 K+004.750 1+014.228
NO0075 GO3 Z-093.784 X+057.045 K-004.413 1-002.350
N0080 GO1 Z-100.868 X+059.543

N0085 G02 Z-105.000 X+069.391 K+000.868 1+004.924
N0090 GO1 Z-105.000 X+086.000

N0095 G01 X+092.000 Z-108.000

NO100 G40

N0105 G80

N0110 G26

N0115 G96 F000.100 S0380 T0202 M04

N0120 G92 S4500

N0125 GO0 X-001.600 Z+001.000

NO0130 G42

N0135 G01 X+000.000 Z+000.000

N0140 G03 Z-017.911 X+029.430 K-015.000 1+000.000
N0145 G02 Z-081.750 X+037.544 K-024.256 1+122.624
N0150 G02 Z-090.239 X+051.897 K+004.750 1+014.228
N0155 G03 Z-093.784 X+057.045 K-004.413 1-002.350
N0160 GO1 Z-100.868 X+059.543

N0165 G02 Z-105.000 X+069.391 K+000.868 1+004.924
N0170 GO1 Z-105.000 X+086.000

NO0175 GO1 X+092.000 Z-108.000

N0180 G40

N0185 G26 M30
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WOP (PROGRAMOWANIE CIAGU KONTUROWEGO)

Uwaga: Warunkiem koniecznym do programowania ciaggu konturowego WOP jest:

1. Symulator zostat przygotowany i utworzono karte przygotowawcza
2. Program wpisano do wiersza ,Najazd na pierwszy punkt konturu®
3

Wpis interaktywny

Program : Uchwyt (Griff) 1

NO05 G54 Z+242
T0101 G96 S190 F0.25 M4
G92 S3500
GO0 X92 Z0
G1 X-1.6 M08
GO0 2z2
X90

G57 X0.6 Z0.2
G81 X-16 Z2 I3
G42

G1 X0 Z0

= Wywotanie WOP <F5>

lllllllllllllllllll T T L ¥ T ¥ r LS LS T r AUt 1K
| -1650 -100 -80 ¢ 100 /| Achskoordin. ¢
Z+001.000
¥+090.000

b4
E+000.000

c

Bearbtechnol.
50990
FO00.250
T0101
schnittgschw:
50280
—————————————— Spindel/Kilhl:
MO4 MOS
Laufzeil:
00:10:79
Modale Bef:
G01 G42 G30
G85 GY6

overcla
F 100%

NO050 G42
EUOE!» G01 X+000.000 2+000.000 (AR HIER FROGRAMMIERUNG IN WOF)
00 &!

% |
1 |2 |3Toach-m |4E¢|or |5WOP |6l::llulog iGrafische [iSatzab- |9 7 ESC
grogramm.l Darstellg | arbeiten I I
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WOP (GRAFICZNE PROGRAMOWANIE CIAGU KONTUROWEGO)

<F1> Utwoérz kontur

(e T[T TTTRTTTTTThEe TTRTTTTT RTTIT WITTT HesceT CRTTTTTIIC=E=TT
<F5> tuk lewy Wpisane wartosci: AW+90 B+15
m =0/ He Za | | +000.000
fa +000.000 >{ Ha +000.000
:_ \ Aw 4080.000
<F8> Zakoncz wpis
Utworzony wiersz:  G73 A90 B15
<F4> tuk prawy styczny Wpisane wartosci: B125
/®

V- il e [ o i
<F8> Zakoncz wpis
Utworzony wiersz: G722 B125 O 000
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WOP (GRAFICZNE PROGRAMOWANIE CIAGU KONTUROWEGO)

<F4> tuk prawy styczny

Wpisane wartosci: B+15

Srodek okregu  K-77
| + 66
Brfanaspunkts
Vezend. Fadiug
Rc
<F2> Wybierz
o - m
Z\ :: +037.544
e e He
7 -~ o i el i~ 4 e il
Wpisz :RC 5
<F8> Zakoncz wpis
Utworzony wiersz;
G72 K-77 1+66 070 B15 R5 0000
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WOP (GRAFICZNE PROGRAMOWANIE CIAGU KONTUROWEGO)

<F1> Odcinek

Wpisane wartosci: Ze -105

Xe +61
AW 170
= Bafangspunkid
S
L___
ITA;“;.I:A:";'*]'\ I{z;:;n |m.um | | |-. I ? | Esc |
<F2> Wybierz
s .
AN = -
Al ] S~
Wpisz: RC5
<F8> Zakoncz wpis
Utworzony wiersz:
G71 X+61 Z-105 AW+170 RC+5
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WOP (GRAFICZNE PROGRAMOWANIE CIAGU KONTUROWEGO)

<F1> Odcinek Wopisane wartosci: Ze -105
Xe +86
K +086.000

GT1 Z=105.000 X+086.000
EMENTME! STRECKE

ELEMENTMENLE
1Hilfs-B, | 'Hilfs-B. |'Eingabe |!Zoom |mmcn |u<«uw |.' ‘Eingabe | T | ESC |
Position | anfaus | lschen | (Fi beenden

<F8> Zakoncz wpis
Utworzony wiersz: G71 X+86 Z-105

<F8> KONIEC MENU

=105.000
+061.000

EE

105.000
86,000

[

Bl ES
"
&

ELEMENTMEN(

2

=105.000
+061.000

<F8> KONIEC WOP

o

bI

-105.000
+086.000

2 82

B E
QI“I IQ

Shift <F8> tworzy wiersze DIN-
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WOP (GRAFICZNE PROGRAMOWANIE CIAGU KONTUROWEGO)

= Program, klawiszem Return, wykonaj do konca wierszy napisanych w WOP,

nastepnie wpisz program dalej interaktywnie

N... G1  X86 Z-105
N... X92 Z-108
N... G40
N... G80
N... GO X150 Z100

L I e e e e e e 2 e e e e e e e e e Ly £ e LB e e
200 1HB0 100 5l y 100 150
—

200

25

NOO35 ¥+0%0.000

NO040 G657 X+000.500 Z+000.200

NOO45 GB1 ¥-001.600 Z+001.000 I+003.000

HOO50 G42

NOOS5 GO1 X+000.000 Z+000.000 (AB HIER FROGRAMMIERUNG IN WOP)
NOOGS GT3 A+090.000 B+015.000 0001

NOOTO 672 B+125.000 6000

NOOTS G72 K-077.000 I+066.000 0070 B+015.000 R+005.000 0001 0011 ©000
NOOBD GTL A+170.000 E-105.000 X+061,000 R+005.000 G011

NO085 GT1 Z-105.000 X+086.000

NO090 GO1 X+092.000 2-108.000

NO095 G40

Kontur Ubemehmen [JMN]? (<ESC= = Abbruch)
1 “Einzel- |3 Zoom
salz dyn.

“Override, |cMessen
Zeiten 3D

(Toczenie doktadne)

N... T0202 M4 G96 S300 FO0.1
N... GO X10 Z0

N... G1 X1 M8

N... G23 0... Q...

0... Numer wiersza, poczatek opisu konturu

np.: wpisz numer wiersza G42
wpisz numer wiersza G40

GO X150 Z100 M9 M5
M30

zz P

MTS 2001 - 2003

Z+001.000
A+080.000
¥
E+000.000
c

- 50890

FO00,250
T0101

50280
MO4 M0§
00:10:79

Gl G40 S0
695 G96

F 1008 T

/Grafische |5Stop\ ElS ESC
Darstell Weiter
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1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)

8)

9)
10)

11)

TWORZENIE WLASNEGO NOZA TOKARSKIEGO

Tryb przygotowawczy <F3>

Narzedzie / Punkt zerowy <F4>

Uzbrojenie magazynu <F2>

Zarzadzanie <F2>

Wybierz strzatkami kierunkowymi grupe narzedzi ,N6z tokarski zewnetrzny*
Utwérz narzedzie <F1>

Wpisz dane <F1>

Klawiszami kierunkowymi wybierz dane
np.: ER-SGTFL-2012/L/02.2-0 1SO30

Utworz konfiguracje <F8>
Wpisz nazwe

np.: ER-SGTFL-2012/L/2.25-0 1SO30
Poruszajgc sie klawiszem Tab w obrebie okna wpisz niezbedne zmiany

w1 s O

Name : ER-8GTFL-2012/L/2.25-0 IS0
Drehe.: Links

Wendep. : GTN-2.25-0

Form: L Freiwinkel: 7
Schneide Radius: 0.1 Lange: &
schneidplattenl.: 12

Breite unten: 2.25 oben: 1.75
Horizont. Winkel: 0.0

Halter: SETFL 2012

Form: Links Lénge: 100
fuerschnitt: 12

Absatz: 20 Versatz: 5.0
Alpha: 45 Schrage: 6
Uberhang: 15

Aufnahme: TH-UNI-T0-40-29-EX

Norm: 15030
Ausspannlange: 25

1 'Warkzeug I:legv JAuswahl  [dweiters % Formrular |IE-Dmhr. 7 Daten FWerkzaug IJ iz ESC
Grafik Aufnahme | Parameter | ldschen schalten vorgeben | erzeu

MTS 2001 - 2003
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Nazwa: ER-SGTFL-2012/L/2.25-0 ISO30
Kierunek obrotow: w lewo

Stét obracany GTN-2.25-0

Forma L Frei <7

Szerokos¢ na dole 2.25

Szerokos¢ u gory 1.5

Poziom <0

Uchwyt i zabierak

pozostajg

12)  Mierzenie promienia krawedzi skrawajgcej
* dalsze parametry <F4>

13) Punkt skrawania <F6>
14)  Mierzenie prawej krawedzi skrawajacej

*  Punkt skrawania <F2>
* Przejmij <F8>

Wczesniej zmierzona byta |[X: -0.16  Y:-0.16
lewa krawedz skrawajgca>

C) 2002 MTS GmbH - Berlin

Name : ER-3GTFL-2012/L/2.25-0 IS030

Wendep: GTH-2.25-0

2 Schngid- | Anzeige
punkt

1 Zurnick= S Loschen |
holan

| ' Zuriick, | 2 Ubemahme

] ‘ESC ‘

15) Powrot <F7>

16) Utworz narzedzie <F8>
17) Tak <F8>

18) ESC

19) Powrét <F8>
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Algorytm do konfigurowania tokarki

1) Wywotaj konfiguracje w oknie giéwnym programu

BEMTS TopCAM

Starte Toplak | Starte TopTurm | Starte Tophill |
TopCAkd
Starte Canfig |
K.anfiguration

MTS TOPCAM COLOR 2

=

Einztellungen |

Uruchom konfigurac;j

Beenden |

Mathematisch Technische Software - Entwicklung GmhbH

email: mts@mis-cnc.com

hitp:ihanane. mts-cnec.com

Lub uruchom konfiguracje w oknie symulatora toczenia

= TopTurn

Uruchom konfiguracje

2) Wybierz tokarke MTS

*nastepne pole lub poprzednie pole

3) Wywolaj zarzadzanie konfiguracja

MTS 2001 - 2003

*Zarzadzanie konfiguracja [F5)

Maschine |

€

— Konfigurationsarupp

=1o1]

Auzstatiung
RZ

RS
MTS-Maschine

Mame TS TM-____04240500<1000 - MTS TM CONTROL =l
Erzeuge Eintrag | Andere Eintrag Lasche Eintrag Wwiederherstellen I Maschinen
—Kampaonenten Einstellungen
Gruppenname |MTS Th-_ - -042x0800:1000 - MTS TM CONTROL
Maschinenkonfiguration IMTS TM-042:0500:1000 j Starte Drehen
Steuerungskonfiguration IMTS TM COMTROL j MI
Pastprozessar, |
UhelllagungskunhguralmnI \knf\tm.xen d
{bertragung
Edttiere [SOFF Fertig Abbrechen I
Beenden |

CNC - Drehen
CNC - Frdsen MTS VMC-550x550x500
TNCAD

indchstes Lvoriges
Feld Fald

Konfig.
iindern

Konfig. J
auswiihle

15030

CHonfig.

werwalte

4

(C) 2001 MTS

Steusrung

MTS ™ CONTROL

MTS VMC 30 CONTROL

MTS TOPCAM COLOR 2

Aktuell angewdhlte Maschinst-Ronfigiration (Drehed)

Basswort
lndecn

GmbH - Harlin

[iBenden
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4) Tworzenie nowej konfiguracji

Konfigurationstyp Maschine Drehen

Konfigurationsname

*Utworz e

i [ Umbenenn.|

:DOS<->MTS Zurtick  |iZuriick J_l

2 iLtschen
| o.Auswahll m.Auswah

5) Wpisz nowa nazwe, np.: Okuma LB lIC

Neuer Name: Okuma LB 1SIIC

Fonfigurationstyp: Maschine Drehen

*U tW(’) rz 1 |;1 |‘| |a I‘\ ||: |1 rsrzeugen |
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6) Wybierz konfiguracje

[“MIsKonhigurtion e |

Konfigurationstyp Maschine Drahen
Konfigurationsname Hi CELL 2311
INDEX-DRT-042x0400=2000
Np tokarka INDRAMAT DRT-042x21000

*MTS TM-042x0500x1000 e ez

MTS TH-CSE-042-050052000
MTSTC-DRT-042x040022000
N.E.F. CT20_OR

N.E.E. CT20_RS

OKUMA TM-060x0600x1200
Okuma LB 15IIC

5002000

*Wybierz N |

7) Wybierz punkt konfiguracji typu maszyny

s s onowaion e b |
| fionkiducation Drelwaschine  Okuna LE______[C) 2001 MI5 Gnbfl - Beclin _ |
| Ronfigucations-Funkta: |
| Haschinentyp ]

Maschinenraum
Hauptspindal
Gegenspindel
Reitstock
FRevolver

Angetriebens Werkzeuge

Geschwindigkeiten

mehrere Schlitten

*nastepny punkt |ub poprzedni punkt ]

*zmien punkt e S e
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8) Wybierz typ maszyny klawiszami kierunkowymi ze strzatka

HITIorESS——— =l
| Kenfiguration Drehmaschine  Ckuma L8 () 2001 MI5 Gabil - Barlin |
| Maschapentyp |

=/

Ausstattung:

Angetriebene Werkzeuge: nein
meheers Schlitten: nein
Ravolverlage: nachmittig

*nastepne pole [F1] lub poprzednie pole |

*zmien punkt i o<l A | S (N N s+

9) Wybierz punkt konfiguracji przestrzeni maszyny

3
E.

Maschinentyp

Hauptspindel
Gegenspindal

Reitstock

Revolver

Angetriebens Nerkzeuge

Geschwindigkeiten

mehrere Schlitten

*nastepny punkt lub poprzedni punkt |

*zmien punkt i e (O Ll N i

MTS 2001 - 2003 strona 101



MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

10) Zmien parametry maszyny

Maschipanraum:

AlZ -050.0

ALX -300.0
A2Z 1000.0
AZK 900.0
Verfahrbaraich:
iz 100

VX 100

V2Z 800

V2x 500
Referenzpunkt:
RZ 150

RX 650
Werkzsugwechselpunkt:
W2 150

WX 650

*nastepne pole [F1] lub poprzednie pole[F2 “ & D

*po zmianie danych Przejmij & Powrét

* Wpis konfiguraciji

Przestrzeh robocza A1Z: -50
A1X: -275

§ Maschinencaum:
Alz 50
A2Z: 1785 a5 1705
A2X:. 850 fig";%g"“‘“’
vix -75
Obszar przesuwu V1Z: 102 A
ViX: -75 e
VZZ 622 Euk%é\:}wchuelpunxt:
V2X. 840 W00
Punkt referencyjny RZ : 600
RX : 700
Wymiana narzedzi WZ : - 500 e | 251

*Po zmianie danych Przejmij & Powroét

MTS 2001 - 2003 strona 102



MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

11) Wybierz punkt konfiguracji wrzeciona gtéwnego

S el £ |

Maschinentyp

Maschinentcaum
Gegenspindal

Reitstock

Revolver

Angetriebens Werkieuge

Geschwindigkeiten

mehrere Schlitten

*nastepny punkt lub poprzedni punkt

*zmien punkt lgmterslz?u;:?r |3 r:::tgn F Ie r ]agh:ﬁ:;ck

12) Zmien dane wrzeciona giéwnego

*Wpis danych

—
Konfiguracja wrzeciona Aussenduzenmesser:

RA : 1 00 . :LE;:&E;Ermesser:

RI 1 62 Spindel-crtséts

Q8 0
OS . 0 :;;-uﬁmspannlange:
N Futterbefestigung:

ESP : 0 Rutsnetestiag

Typ . C-Achse: nein

Os$ C: nie

*nastepne pole [F1] lub poprzednie pole e [ | D

*po zmianie danych Przejmij & Powrét
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13) Wybierz punkt konfiguracyjny konika

*nastepny punkt lub poprzedni punkt

*zmien punkt

14) Zmien dane konika
*Wpis konfiguracji

Konik
RZ : 500
RXH : 80
RXV : 250
P : 90
L: 15
H: 120
Typ : *
Zmax :1100
Zmin : 120
DZ : 20
Fmax : 5000

*nastepny punkt [F1] lub poprzedni punkt [F2 & [2i™ |

*po zmianie danych Przejmij & Powrot

MTS 2001 - 2003

indchster |‘voriger | Punkt
Punkt Punkt Andern

Maschinentyp

Maschinenraum
Hauptspindel
Geganspindel

[ Reitstock |
Revolver
Angetrisbene Serkzsuge
Geschwindigkeiten

mehrere Schlitten

& zurlick

Gehduselange:

RZ 500

M2l hinter Drehmitte:
RXH 80

Mall vor Drehmitte:
REV 250
Pinolendurchmesser:
P

P-14nge (eingefahren):
I 15

Pinclenhub:

B 120
Pin.spitzendufnahme:

TYp

Verfahrhereich:

EMAX 1100

IMIN 120

Schrittweita:

Dz 20

Maximaler Vorschub:
FMAX 5000 (mm/min)

|‘J [al.'lbem :
& zurlick
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15) Wybierz punkt konfiguracyjny rewolweru

Maschinentyp

Maschinenraum
Hauptspindel
Gagenspindel
Reitapock

Angetrisbkenes Werkzeuge

Geschwindigkeiten

mehrecs Schlifitan

*nastepny punkt [F1] lub poprzedni punkt
*zmien punkt [F4 e | panke | | | | i

16) Zmien typ rewolweru

Gehduse!

62 200

GX 200

GL 0

GEl ©

GWZ 0
Revolyerscheibes
Dl 30

D2 30

100

A 70

B 30
Drehpunkt:

DEX 0 DEZ ©

Werkzeugstationen: 16
Revolyerradius RX

stationsabhangig:nein
serkzeugbazugspunkt Wi
stationsabhangig:nein

B-Achse: nein
T-Achse: nein

*nastepny punkt |[F1| lub poprzedni punkt
* Zmien typ rewolweru e s = ) ] ==

*po zmianie danych Przejmij & Powrot
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17) Wybierz typ rewolweru

& zuriick

*nastepny typ lub poprzedni typ e i) [ f

5 |'| liﬂba: fiahin:

*Po wyborze nowego rewolweru Przejmij & Powrét

18) Zmien dane rewolweru
*Wpis danych
Geometria rewolweru

Obudowa GZ : 20

GX : 380

GL : 330

GW1 : 410

GW2 : 200
Tarcza rewolweru

D1 : 45

D2 : 45

B :0
Punkt obrotu

DPX: 0 DPZ: 0
Pozycje rewolweru: 12
Promien rewolweru: RX
Zalezny od potozenia: tak
Punkt odniesienia narzedzia
WX zalezne od pozyciji: tak

*nastepne pole [F1] lub poprzednie pole s e |

*Po wpisaniu danych Przejmij & Powrét
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*Wpis konfiguracji

¥ MTS Konfiguration

Konfiguration Drehmaschine Okuma LE (Cy 2001 MTS GmbH - Berlin

EE 5 hangig
Revolver- Bezugsplkt-
vorstand R¥i abstand WH{i
235 205
205 175
235 Z05 Revolverdrehrichtungs-
205 175 logik: optimiert
235 205 Werkzeugwechselzelten:
205 175 TAUF 10 (1/100 sec)
235 205 TDREH 10 {1/100 sec)
205 175 TZU 10 {1/100 szec)
235 Z05 Revolververschiebungs-
205 175 velktor beim Wechsel in
Polarkoordinaten:
W 0
L 0

Indchstes
Feld

*nastepne pole [F1] lub poprzednie pole

dvoriges
Formular

Zvoriges 3
Feld

5 6 1 flibernahm
& zuriick

*Po wpisaniu danych Przejmij & Powroét

18) Wybierz punkt konfiguraciji predkosci
e =l
[ Fenlourat oo bremmasciilie —Chiuma L () 2001 WIS Gabii — Beclin|

Maschinentyp

Maschinenraum
Hauptspindel
Gegenspindel
Reitstock

Revolver

Angetriabens Berkieuge

mehrare Schlitten

*nastepny punkt [F1] lub poprzedni punkt
“Zmien punkt [F4 il vl R e [ v

*Po wybraniu Przejmij & Powrét
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*Wpis konfiguracji

*nastepne pole lub poprzednie pole

*Po wpisaniu danych Przejmij & Powrét
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Frezarka Makino FX 650

Wymiary maszyny
Przestrzen maszyny:

AlX 0

AlY 0

A2X 1000
A2Y 600
Stél maszyny:

T1X 75
T1Y 75
T2X 925
T2Y 525
TZ 0
Wrzeciono:

DS 200
HS 400
Zamocowanie narzedzia:
Form: SK40
Obszar przesuwu:
VIiX 175
V1Y 100
Viz 0

V2X 825
V2Y 500
V27 400
Punkt referencyjny:
RX 700
RY 400
RZ 400
Punkt zmiany narzedzia:
WX 675
wY 400
WZ 400

Zmiana narzedzia

Najazd do punktu zmiany narzedzia

Max. liczba narzedzi 20 Wsp(’)h‘zqdna X 0

Czas wymiany narzedzia 200 (1/100sec) Wspoétrzedna Y 0

Wymiana narzedzia M06 tak Wspotrzedna Z 1

Odtacz wrzeciono po M06 tak

Naped / Predkos$¢

Wrzeciono: Posuw:

Moc napedowa 7500 W Max.posuw FMAX 8000 (mm/min)
Max. predkosé obr. SMAX 8000 obr/min MIN. posuw FMIN 1 (mm/min)
Min. predkos¢ obr. SMIN 80 obr/min Predko$¢ przesuwu szybkiego 30000 (mm/min)

Ramp. (czas od SO do SMax

200 (1/100sec)

Ramp. (czas od FO do FMax

300 (1/100min)

MTS 2001 - 2003
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Algorytm do tworzenia frezarki Makino FX 650
1) Wywolaj opcje konfiguracji w oknie startowym programu

EMTS TopCAM - =) =]
. TopCAM TopTurm TopMill
Starte TopCAk | Starte TopT urn | Starte Tophil |
TopCa
Starte Config | .
Kenfiguration Uruchom konfiguracj¢
MTS TOPCAM COLOR 2 j
Einstellungen | Beenden |
H Mathematizch Technische Sofhware - Entwicklung GmhbH
I email: mts@mts-cnc.com hitp:ifweane. mts-cne.com

Mazchine |

~ Konfigurationsgruppe

Hame

MTS-Mazchine

Erzeuge Eintrag | Lndere Eintrag Liasche Eintrag “wiederherstellern | Maschinen |

— Komponentern Einstellungen |

Gruppenname IMTS WC-0T6_-5030_-0550-0550:0500 - MTS YMC0 $0000

. M aschinenkonfiguration IMTS WIMC-01E_I5030_-0550-0550:0500 j Starte Frazen |
Uruchom konfiguracje st kg

Stewerungskonfiguration IMTS Wik COT j

Postprozessar, |

Ubertragungskonf\gurationI_\knf\\,mc 01.%en j
B Ubertragung |
Editiers [SHFF | Fertig Lbbrechen |

Beenden |

=)=

auptmenil Konfiguration
2) Wybierz frezark¢ MTS

Maschine steusrung
* .
naStQpne pOIe lub poprzednle pOIG CNC - Drehen MT5S TM-016_-R1_-0a0x0&dex0 MTS TMOL

CNC - Frdsen Sk MTS VMCOLl

IHCAD MT5 TORCAM COLOR 1

3) Wywolaj konfiguracj¢ zarzadzania

aktuell angewHhlte Maschinen-Konfiguration (Frisen)

Indchstes

*Zarzadzaj konfig. L

L yoriges

Feld verwalten dndern

tBeenden
auswahlen dndern

iKonfig. ’laKoul.iq 5

bKonfig. ’J:Pa:s:swcl,
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4) Tworzenie nowej konfiguracji

*Utworz

5) Wpisz nowa nazwe, np.: Makino FX 650

Makino FX 650

*Utworz
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6) Wybierz konfiguracje

Honfigurationstyp Maschine Frésen

np.: frezarka Konfigurationsname
*MTS VMC-016_ISO30 0550x550x500

*Wybierz

Werkzeugwechsel

Antrieb/Geschwindigkeite

*Maschinenraum

*nastgpny punkt [F 1| lub poprzedni punkt

. I ——
*Zmien punkt

lndchster [Pvociger |2 4Punkt 5 |= |? ISUD-ernalm
Punkt Punkt andern & zuriick
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8) Zmiana danych przestrzeni maszyny

*Wpis danych
Wymiary maszyny
Przestrzen maszyny:
AlX 0
AlY 0
A2X 1000
A2Y 600
Stél maszyny:

T1X 75
T1Y 75
T2X 925
T2Y 525
TZ 0
Wrzeciono:

DS 200
HS 400
Zamocowanie narzedzia:
Form: SK40
Obszar przesuwu:
VIiX 175
V1Y 100
V1z 0
V2X 825
V2Y 500
V2Z 400
Punkt referencyjny:
RX 700
RY 400
RZ 400
Punkt wymiany narzedzia:
WX 675
wY 400
WZ 400

*nastepne pole [F1| lub poprzednie pole

*Po zmianie danych Przejmij & Powrot

MTS 2001 - 2003

Mas

T2

bs
HS

1ngchstes ’.zva:iges F Iq ’b ‘b

Feld Feld

) 2001 MTS GmbH - Berlin

V1
V1Y
V1E
VIR
V2Y
V2z
Referenzpunkt:

EX
RY
REZ

WX
WY
WZ

Maschinenraum:
ALY 0

ALY 0

RIX 1000

AZE  B00
Maschinentisch:
TiX 75

TiY 75

T2ZX 19I5

T2Y 575

Spindel:

Werkzeugaulnahme:
Form S5K40

Werkzeugwechselpunkt:

1]

200
400

i [ Ubernahm
& weiter

=lci x|

175
100
0

gib
550
400

g
400
400

&8T5
400
400

lnachstes [lvoriges dvoriges |5
Teld Feld Formular |

|t

& zurilck
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9) Wybierz punkt konfiguracyjny wymiany narzedzi

Antrieb/Geschwindigkeite

*Maschinenraum

*nast¢pny punkt [F1| lub poprzedni punkt

*Zmien punkt

In4chster [voriger |-1Punkt |5 |G |T |n Uibernahm
Funkt: Punkt. Andern & zurlick

10) Zmiana danych wymiany narzedzia

Wpis danych

Werkze

chsel
eugzahl im Wechsler: 20

Max. uerkz ]
Werkzeugwechselzeit: 200 | {1/1005e¢)
Werkzeugwechsel mit MOG: i}

Spindel aus nach MO&:

Anfahren des Werkzeugwechselpunktes:
A - Koordinate

¥ - Reordinate 0
Z - Foordinate 1

Indchstes [2voriges |3 |a |5 |5 |7 lBUbernahn
Field Feld & zuriick

*nastepne pole [F1| lub poprzednie pole

*Po zmianie danych Przejmij & Powroét
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Wymiana narzedzia

Najazd do punktu wymiany narzedzia

Max. ilo$¢ narzedzi 20 Wspoétrzedna X 0

Czas wymiany narzedzia 200 (1/100sec) Wspotrzgdna Y 0

Wymiana narzedzia M06 tak Wspodtrzedna Z 1

Wytgcz wrzeciono po M06 tak

Naped / Predkosé

Wrzeciono: Posuw:

Moc napedowa 7500 W Max. posuw FMAX 8000 (mm/min)
Max. predkosé¢ obrotowa SMAX 8000 obr/min MIN. posuw FMIN 1 (mm/min)
Min. predko$¢ obrotowa SMIN 80 obr/min Predkos$¢ posuwu szybkiego 30000 (mm/min)

Ramp. (czas od SO do SMax

200 (1/100sec)

Ramp. (czas od FO do FMax

300 (1/100min)

11) Wybierz punkt konfiguracyjny napedu / predkosci

*nastepny punkt [F1| lub poprzedni punkt

*Zmien punkt

12) Zmien konfiguracje

*nastgpne pole [F1| lub poprzednie pole

*Po zmianie danych Przejmij & Powrot

MTS 2001 - 2003

Konfiqu

*Maschinenraum

Indchster
Punkt

5

SPunkt
dndern

Cworiger |3
Punkt

Makino F

Konfiguration Frésmaschine

{C) 2001 MTS GmbH - Eerlin

Spindelantrieb /
spindel;:
Antriebzleistung
maximale Drehzahl SMAX
minimale Drehzahl SMIN
Rampe (Zeit von 50 bis SMAX)
Vorschub:

maximaler vVorschub FMAX
minimaler Vorschub FMIN
Eilganggeschwindigkeit

Rampe (Zeit von FO bis Eilgang) 300

Geschwindigkelten

7500 (W)

3000 (U/min)

30 {u/min}

200 {1/100 sec)

BOOO | (mm/min)
(mm/min)

30000 (mm/min)

(17100 sec)

Indchstes “VOrngS £f Ll 5 B i 5 ibernahm
Feld Feld & zurlck
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S5-Funkte:

Mazchinenraum

Werkzeugwechsel

*Maschinenraum

—
Przejmij & Powrot E

Indchster lzvoriger ‘3 |4Dunkt ‘5

i Ubetrnahms
Punkt Punkt dndern

& zuriick

Maschine Steuerung
CNC - Drehen MT5 TM-016 -R1 -080x0646x0  MTS TMOL
CHC - Frisen Prakino FX 650 NGEGERTSIEE
INCAD MTS TORCAM COLOR 1

Zakoncz .

Indchstes [lvoriges [Fonfig. |IKonfig. |5Konfig. rjt?l’assuort i I:‘:Beenden |
Feld Feld auswdhlen #ndern verwalten Andern

“EnMTS TopMill I ] S|

Maschine

i~ Konfigurationsaruppe:

Name

MT5-Maschine

Erzeuge Eintrag | Lndere Eintrag Losche Eintrag “wiederherstellen | Maschinen

r~ Kompanenten Einstellungen

Gruppennane IM TS VMC-016_15030_-0550:0550-0500 - MT5 VMO0 $o0nn

Maschinenkeonfiguration IMTS VMC-016_I5030_-0550-0550:0500 j Starte Frasen
Starte Kaonfig

Postprozessor |

LIhertragungsknnfiguratmnI T j
Ubertragung
Editiere ISOPF. | Fertig Abbrechen |

Steverungskonfiguration IMTS WMECOT j

Beenden |
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Algorytm do zastosowania programowania maszynowego

Przykiad ¢wiczenia: misa

08 d

/s

2
100

65
50

35

140

200

Dane technologiczne

Wymiary materiatu obrabianego: X200 Y100 Z60
Zamocowanie: imadio RS 110

Wyposazenie magazynu narzedziowego: T0101
Nazwa narzedzia: frez tarczowy do rowkéw 20mm;
Oznaczenie: MS-20.0/075L HSS ISO 1641
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ALGORYTM DO WYKONANIA MISY

1) Wpisz nazwg 1 potwiedz wybor klawiszem Enter

2)  Utworz prostokat olc|e| Al

*  Menu elementu

*  Prostokat

*  Kontur aktywny przy nie wcisnigtym klawiszu —

* Wpis danych prostokata z klawiatury

¢ Punkt poczatkowy X0 YO

¢ Punkt koncowy X200 Y100

* FIT <F8>

3) Utworz okreg pomocniczy @] Al ||

* Menu elementu

*  QOkreg —
* Kontur pomocniczy aktywny przy wcisnigtym klawiszu o= |
*  Promien

*  Wpis danych okregu pomocniczego z klawiatury
e 1.Okrgg X35 Y65 RIS
o2 Okrgg X140 Y50 R40

4) Utworz pomocniczy tuk okregu [ @ | A L

* Menu elementu :

* Luk okregu [reisbogen| .
*  Kontur pomocniczy aktywny przy wcisnigtym klawiszu = |
*  Promien

k

Styczna do 2 elementow

Luk okregu 80

=> 1. Kliknij element styczny
2. Kliknij element styczny

=>Wpis promienia 80

diese Lage mit F1 bestaetigen
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ALGORYTM DO WYKONANIA MISY

Luk okrggu 113

=>1. Kliknij element styczny
=>2. Kliknij element styczny
=>Wpis promienia 113

5) Utworz kontur
* Menu gléwne

*  Menu konstrukcji

* Kontur :[

*  Przebieg konturu ﬁl

diese Lage mit F1 bestaetigen

Startpunkt der Kanturverfolgung

hier anklicken

Startrichtung
Richtungsbestaetigung fuer G41

hier anklicken

=>Poszczegblne elementy przebiegu konturu | __3| 7;.,' leﬁ :I

Zakoncz <F2>

Zamknij kontur <F2>

Przejmij kontur <F2>

* Usun linie pomocnicze konturu

MTS 2001 - 2003

|K|:|n1J_Jrverﬁ:|Igung |

Hilfslinien léschen i x|

Hilfglinien rur in der Hilfskonturgenerienungsebene lbsdhen ?

Yes | Mo | caee |
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ALGORYTM DO WYKONANIA MISY

6) Utwoérz kontur (Offset)
* Menu konstrukcji
* Krzywe (Offset)
* Kliknij identyfikacj¢ elementu
*  Whis odleglosci
np.: 5 mm

*  Zaokragli¢ zewngtrzne narozniki:

7) Rysowanie wysepek
=>0krgg X100 Y50 R10
@Al w2z

* Menu elementu
* Okreg
* Promien

*  Kontur :[

Wpis z klawiatury

=> Prostokat X130
X150
=[clolAl

*  Menu elementu
*  Whpis z klawiatury

MTS 2001 - 2003

tak

Y50
Y70

R80

Offset

I (4

R80

Offset

_— v

Punkt poczatkowy
Punkt koncowy

strona 120




MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

ALGORYTM DO WYKONANIA MISY

8) Utworz program CNC
* Menu gtowne
* Program frezowania
* Wybor sterowania
Sinumerik 840DM

b' MTS VMC-016_IS030_-0550-0550%0500 - FPAL94

MTS VMC-016_I5030_-0550-0550x0500 - FPAL94 PRUEFUNG
<F8> Wy 1612 MTS VMC-016_IS030_-0550-0550%0500 - MAHO 432 G18 GER
MTS VMC-016_L5030_-0550-0550x0500 - MAHO 432M GL7
MTS VMC-016_IS030_-0550-0550x0500 - Traub M{ BF
MTS VMC-016_I5030_-0550-0550x0500 - SINUMERLIE 8025M
T5030 =0550=-0550x0500

MTS WMC-016 SINUMERTE 8100M

MTS WMC-016_T5030 -0550-0550x0500 SINUMERTE 840MC
MTS VMC-016_IS5030_-0550-0550x0500 - SINUMERIK &10M
MTS VMC=016 I5030 =0550=-05560x05600 - SINUMERIK 820M
MTS VMC-016_IS030_-0550-0550x0500 - SINUMERIE &50M

Maschine: MTS VMC-016_IS030_-0580-0850x0500
Steuerung:  SINUMERIK S300M

Hardware: MTS MILLING HARRDWARE

Hmits: Svknfyzingd0dm. xen

=>  Wybierz grupg materiatu

Aluminium Gussessen
<F8> Wybierz element Stahl unjegiert

=> Wybierz material

Gruppe: Aluminium
. s I —
AlMgSl 1 Flemee AIMgSiD. &
. . , . AIMg5il
<F8> Wybierz material do obrobki ALingcul 5

= Identyfikacja materiatu obrabianego
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* Kliknij prostokat

=> Wysoko$¢ wpisz jako liczba <F1>
Wysokos$¢ materiatu: 60 mm

=>  Wysoko$¢ zamocowania jako liczba <F1>
*...Wysoko$¢ zamocowania: 20 mm

=> Woybierz punkt zerowy: G54

=> Wpisz punkt zerowy
NPW
=> Potwierdz punkt zerowy w uktadzie

o 5
wspotrzednych maszyny
X75 Y125

Offset

R8

=> Whpisz wartos¢ Z <F1>

=> Punkt zerowy na gornej krawedzi materiatu obrabianego <F1>
PotwierdZ warto$¢ Z w uktadzie wspotrzgdnych maszyny
: 80 mm

=> Ustaw narzedzia

=>* Frez walcowo - czotowy O 50  Kontur TO1
=>* Frez tarczowy do rowkéw O 10  Kieszen TO02
* Kliknij narze¢dzia
Standard <F8> Wybierz
* Uzbrojenie <F1> (aktualne okno na TO1)
¢ Frez walcowo - czotowy
e MW-050/036/030 1SO2586
<F8> Wybierz
*  Wybierz nastgpne narze¢dzie w T02
e Frez tarczowy do rowkow O 10
MS-10.0/045L 030 ISO 1641
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ALGORYTM DO WYKONANIA MISY

=>  Wro6¢ aktualnym oknem na pierwsze narzedzie (narzgdzie do pierwszej operacji)
Pierwsza operacja frezowania konturu
<F8> Powrot
=> Pamig¢ korekcji[ 1-99]: 1 Potwierdz klawiszem Enter
* Najazd na pozycj¢ wymiany narzedzia: tak ( tak)
* Pozycja wymiany narzedzia: x : 220 y: 150 z:100 Kolejnos¢: wpisz zxy i
potwierdz klawiszem I Enter
=>  Wpis parametréw najazdu

Zustelidaten
* Punkt
* Menu
* Definiuj
Glegbokos¢ catkowita wpisz inkrementalnie od ptaszczyzny bezpieczenstwa
Abstan[Punkt.
INCAD Frisen x|
Pt | Grafik [Ment
Fssiaichog o . Léschen |

P1 AL [ Andern

P2 Sichatheticbane o Definieren |
F3Gamiiete von Schehetsed [170
P4 Zusteltete [ Ife  ~
Sehlichimmal ypEbene [ Wah

Schichizuimab zEbene o

Werkzeuge |
Einzelschntw |
Erasment |
I |
. Konturgen.
Frezowanie konturu zewnetrznego
=> Menu frezowania s, B
== Kontury INCAD Friisen ' x|  Aus.defn.
=> FRK Pasametes |
R— Webzeg
G41 —— i et on =1
. 1 r b T e T —
PI‘ZGSllW SZybkl M3 oMY Vartchub i menll G35 T w
M9 Venchbznmeimn 6% [3
Kontur NC - Vobements 68—
Schopaichendghat G [ Schraff Ab.
Dichzahl G EZ G4F1RK G42
Eiloan Vorsch
= e, —
. ;. . & ——-‘ C:Knnmr
Wpis wartosci skrawania Frdsmend
Venschuy 3 o menewn b G4
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ALGORYTM DO WYKONANIA MISY

=> Wpisz element NC w punkcie poczatkowym!

Blaue Linie

Kontur violett gt die Fragsric htung

(w przypadku niezgodnos$ci pokazywanego kierunku frezowania z wlaczona wartoscia G41 nalezy zmienié¢
kierunek)

=> Utworz program NC <F1>

=> Warunki najazdu: tak (tak/nie). Instrukcja G: G47 (Cwiartka okregu)

Wpisz A = Promien: 26.000 i potwierdz klawiszem « Enter
=> Warunki odjazdu: tak (tak/nie). Instrukcja G: G47

Wpisz A = Promien: 26.000 i potwierdz klawiszem « Enter
Uwaga: Kontur bgdzie niebieski

Kontrola przez uruchomienie programu
=> Menu frezowania

=> Menu programu NC

=> Symulacja aktualnego

=> Powrot <F8>
= Koniec programu <F8>
=>  Zakonczy¢ pracg symulatora? (nie/tak) <F8> tak
= Kliknij Powr6t
(powraca do menu frezowania)

Nastepna operacja: frezowanie ,.Kieszeni“

=> Narzedzia
* Pokazuje si¢ magazyn narzegdzi
=> Wybierz frez tarczowy do rowkow & 10 T02 kliknigciem myszki lub klawiszami kierunkowymi
=> Powrdt <F8>
=> Pamig¢ korekcji[ 1-99 ]: 2
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ALGORYTM DO WYKONANIA MISY

=>  Najazd na pozycj¢ wymiany narz¢dzia: tak
=>  Pozycja wymiany
x:220  y: 150 z:100 Kolejnos¢: zxy
Wpisz wszystko i potwierdz klawiszem «l Enter
=>

Wpisz nowe dane najazdu lub przejmij z frezowania konturu zewngtrznego

np.: nowe dane
* Dane najazdu: punkt __ _
x|
* Menu Posein |
1111 Frasszust
* Definiuj ' e o —
Plaszczyzna wycofania: 3 e Lr——
Plaszczyzna bezpieczenstwa: 2 Pzt r
Gleboko$é catkowita: 12 AR = —
Glebokos¢ najazdu: 7
Naddatek na obrobke wykanczajaca xy: 0
Naddatek na obrobke wykanczajaca z: 0
[ o
Wpisz wszystko i potwierdz klawiszem I Enter
=>  Wybierz
=> Menu frezowania
Frezowanie kieszeni
Taschen/Zapf
=> Kieszen / CZOp INCAD Friisen — x|
=> Kontur kieszeni , o —
powr (et =]
Macg F Bofh Veeschub sy inmminn 631 [250
Wortchub wp in el G35 —
= M wehsrawmes B
Verschub 2 in el G35 -
Sthgeschwindgker 6 [
Droheati GS7 I
@‘ » ZirkularZust
_—A —
Konturtasche
Rechttasche
e ——ry Kreistasche
I Zapfen
Friasmenii
Np.: dostgpne tylko wartosci grupowe!
* potwierdz klawiszem ! Enter
=> Ciecz chlodzaca 2 (M07)

Posuw xy w (mm/min): 225
Stata predkos¢ skrawania: puste
Posuw z w (mm/min): 90

Predkos¢ obrotowa (obr/min): 1850

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM DO WYKONANIA MISY

Warto$ci mozna zmienia¢ z klawiatury
lub klawiszem <F2> Przejmij
=>  Frezowanie: w ksztalcie meandrowym <F2> !

=> Identyfikuj kieszen

hier antiicken

Inseln ankiicken (werden violett) Git

Kontur wird violett,

* Kliknij kontur kieszeni (biata linia)

Offset

5
I

* Zakoncz <F2> (Przejmij)

=> Identyfikacja wysepki
* Kliknij na wysepke (zmieni kolor na fioletowy)
* Zakoncz <F2>

=> Identyfikuj kieszen w wysepce
* Zakoncz <F2>
=> Identyfikuj otwor
* Zakoncz <F2>
=> Podaj punkt najazdu
* Automatyczne obliczenie <F2>
=> Szeroko$¢ skrawania w procentach: 80
(Frez znajduje si¢ w 70% w przekroju)
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ALGORYTM DO WYKONANIA MISY

>

=> Kliknij punkty myszka

Uwaga : przy thumaczeniu programu na obce sterowanie, np.: Dialog 11

==

Whpisz program frezowania: ,,Misa‘“ i potwierdz klawiszem «J Enter

* Przy obcym sterowaniu postprocesor wykorzystuje np.: Dialog 11
Program thumaczony jest na kod maszynowy Dialog 11.

=>

Whpisz i potwierdz klawiszem | Enter
Kierunek meandrowy okres$l dwoma punktami

Objedz brzeg konturu <F1>

Kierunek obrobki: wspotbiezny <F1>

* Utworzone zostang tory przejazdu freza
Usun tory przejazdu freza <F1>

Kliknij menu freza

Menu programu NC

Zapisz aktualny

Trzeba podaé¢ numer

Np.: 9999 => bedzie to numer programu maszyny

Kliknij jeszcze raz - Zapisz aktualny

Symulacja kontroli przez program
* Symulacja programu
* Potwierdz Mise klawiszem  Enter

Powrot <F8>

Koniec programu <F8>

Zakonczy¢ pracg symulatora? <F8> tak
Powrot <F8>

Menu giéwne

Usun ptaszczyzny frezowanego konturu <F1>
Zakoncz + Zapisz

Koniec programu (Opuszczasz TOPCAM)
Zakonczenie i poczatek symulatora frezowania

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM DO MASZYNOWEGO PROGRAMOWANIA CZESCI TOCZONEJ

PeATER | Abmed

122
- o8 -
~ &6 ~
1N -
&
5§ S pritrsrreres IR
EE L. . . _._._.__ﬁﬂ‘a
?& =
&
Eratob mit IHCAD Mgt L T |
ﬁrﬂﬂm;ﬁam ST E@ WeTerl 4D 1 Aom, 951
I .
= Stopfen
HC-Progamn umatiE B
LTI b [hes MTE Erm I, T i

MTS 2001 - 2003 strona 128



MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

ALGORYTM DO MASZYNOWEGO PROGRAMOWANIA CZESCI TOCZONEJ

1) Otwérz rysunek 2) Rysunek otwarty
122
oo
X ek}
Q!lj: @}/ . 30
&
i :
8 & e
& o2l 8
N 7/ I 1 gge
20 [Konturcbene]
4) Kliknij program toczenia 5) Wybor sterowania

<F8> Wybor kliknieciem myszy

owsweene ROy
¥ Ratloud Fal Pl - lKodGs (Mt Pn Fr(ZadEndSod Hagihmars

363,366 x: 214,387 Aurcmatik MTS TOPCAMG.O

6) Wybierz grupe matariatu - aluminium |7) Wybierz materiat ALMg 1
<F8> Wybierz

= MG TOPCAM L=

—_———vawe | s .
Ba.Grup | | HurBruppd Elemant- 7 ESC “ﬂkﬂ'ﬁ‘(i | | | | | werkstofd 2 | ESC |
zeigen festlegen suswahl zeigen auzwahlen
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ALGORYTM DO MASZYNOWEGO PROGRAMOWANIA CZESCI TOCZONEJ

8) Wybierz elementy <F1>

* Element

Wpisz

Klikaj pojedynczo na elementy
Os

Kontur

*

*

+ +

+

Powrot

9) Kliknij na o$ na przekroju wzdtuznym

Mittellinie im Langsschnitt identifizieren, oder <F2> fur numerische Eingabe!

= x: Konturebens  Bild STOPF4 MTE TORCAME.D

przekroju wzdtuznym

Element fdentifiziecent

= x: Konturebens  Bild STOPF4 MTE TORCAME.D

Zidentyfikuj materiat obrabiany w

I

Berkstick im Langsschaitt idencifiziscen)

= x: Fenturebens Eild 5TORF4 MTE TORCAME.D

11) Przejmij element jako materiat
obrabiany <F1>

Dane materiatu dalej <F1>

12)<F2> dla wymiaréw materiatu
surowego do obrobki

Agsscher = Agsscher
— Scham Scham
jid spaich jid spaich
3 g lgden g lgden
Andomingal | Andomirgail |
Element als Werkstuck ubscnebmen mit <Fl>, andetes Bsckstuck mit <F2>| Rehteilkentur im Langsachnitt identif. , oder <F2> fur Rohteilabmessungent
z: 1B2.711 =: 279.434 Automatik Konturebens  Bild STOPF4 MTE TORCAME.D = x: Konturebens  Bild STOPF4 MTE TORCAME.D

MTS 2001 - 2003
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ALGORYTM DO MASZYNOWEGO PROGRAMOWANIA CZESCI TOCZONEJ
13) Dane materiatu obrabianego 14) Centrowanie? (tak/nie): N

Diugos¢: 123
Srednica: 100

Wewnatrz: 0

Wowsweow_________________________________________________________ FUCEE-wsweew _____________________________________ ’*oOj

T — T —
Ende«Schem | Ende«Schem |
= ok Gort —_— ohs Gort
| ek ghick | | ek ghick |
Aot Sohurn Scham
..... b mabstah
soexh soexh
kaden kaden
Angermeny | / Angernmeony |
Rohteil Lange =  123.0  Ducchm.= 100,80  Inmenducch 0.0 Zentrierung? (37} W
3: 34700 x:  61.044 Rutomatik Kontucebene  Bild STORF4 WTS TORCAMS.0 | =@ 21.022 x: 72.678 Automstik Kontucebene  Bild STORF4 MTS TORCANE.D

15) Przejmij pozycje materiatu 16)<F2> Wpis numeryczny
obrabianego <F1> Uwaga: wybierz nowe zamocowanie

przez wrzeciono gtéwne

= Agsseher
Scham
jid spaich
g lgden
.
Rohteil Fosition aie <Fls, in i mit ar2si Einspanntiefe auf dea Rohteil identifiziecen, <F2> fir nusecische Eingabel
Volusen: 671.851 com  Gewicht: 2353.997 Grasa
=: 33.233 x: 60,776 Automatik Konturebens  Bild STOPF MTE TORCAME.D z: -52.845 x: 118.2%% Autcmatik Konturebens  Bild STOPF MTE TORCAME.D

17) Wybierz wrzeciono gtéwne 18) Wpis numeryczny
Glebokos¢ zamocowania: 8mm

Oprawa tokarska: KFD-HS 110
Szczeki stopniowe: HM-110_130-02.002

Drehspannzeug-Verwaltung {C) 1299 MTS GabH = Beclim

Drehispannceuggrippen suswiblen

Hauprapindel; AT T I TR
Stufenbacken 110_130-D2.002

Gegenapindel:

| P g S ST —
_———\
Die Einspanntisfe betragt 8.000%
apannzes Verualt, Zurick 7 ESC
chsel Henl z: -34.095 ®: 95,352 Autcmatik Konturebens  Bild STOPF HTB TORCAME.D
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19) Kliknij menu toczenia
Wstaw wspoétrzedna Z punktu
zerowego

E-Foordinate des Nullpunkts im Langsschnitt identifiziecent

2 =1.149 x: 67.071 Automatik Konturebene Bild sTOFF3 HTB TORCAME.D

20) Potozenie nowego punktu
zerowego: przednia powierzchnia
czotowa gotowej czesci

z: -92.862 x:  E0.T76 Autcmatik Konturebens  Bild STOPF MTE TORCAME.D

21) Kliknij menu obrébki toczeniem
*Przycisk: Planowanie zgrubne

22) Wybierz rewolwer ,,Standard“ <F8>

Drefwerkzeug-Revolyerversaltung
Fevolver vérwalten

iC) 1999 MTS GabH - Beclin

z: -B6.434 x: 55.240 Automatik Fontupebsne  Bild STOPF3

Erzeugen f Andecn | Loschen | | Ihbeulm.i hvunnl | N:!\illﬂll‘i 7 | B3 |

23) Uzbroj na nowo gtowice rewolwerowa
*Wybierz potozenie gtowicy, np.: T0101
<F1> Uzbroj

Rayolvarbelegung iCh 1999 NTS GabH - Berlinm

kreugtyp: Inneneinstechmeiliel nacha.
e RI-GMILL-1011/L/03.00 18430

Bastuk- |:u:m i 7 | B3 |
ung

Verwal- |/Informa- |-l|(t:w|' | I
tung tion entfer

24) Wybierz biblioteke narzedzi
tokarskich. N6z katowy
(lewotnacy)

Deelverkzeug-Verwmltung
Dpediwsrleuggruppen atsuahlen

iC) 1999 MTS GabH - Beclin

Batkzaug | | | | I
auswahl

| Zurtck i

?|:=:|
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25) Wybierz n6z katowy 26) Uzbroj dalej gtowice rewolwerowa
CL-SCLCL-2020/L/1208 ISO30 zgodnie z karta technologiczna
<F8>

T0202 N6z katowy
CL-SVJCL-2020/L/ 1ISO30
T0303 Nawiertak
CD-03.15/050/R/HSS ISO30

T0505 Wiertto krete
DR-10.25/087/HSS ISO30

Serikreugtyp: Eckdrehmeilel links
Berkzeugnans: CL-3CLCL-2020/L/1208 13430

““’"’T-“:m1lu‘"m.i' | | | Imnum | 7 | EaC I Bastuk- fvumb |!nxe=lm |-l|=hw|' | I |=urm i 7 | B3 |
zeigen selekt. i lung tung tiom entfer

z wybranym T0101 <F8>Powrét

27) Wpis parametréw skrawania 28) Podaj punkt poczatkowy
jak na rysunku

INCAD Drehen E

*nastepny punkt

*dalej

*réwnolegla do X-
*kliknij punkt koncowy
*koniec wpisu
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29) Strategia najazdu 30) Strategia odjazdu
*Wpisz punkt poczatkowy *Wpisz punkt koncowy
*Przycisk: rownolegta do osi Y-

*Kliknij na pow. czotowa mat. obrabian.
*Inkrement: wpisz 1Tmm

*Przycisk: rownolegta do osi X-
*Kliknij na powierzchnie mat. obrabian.
*Inkrement: wpisz 1mm

= |
. ______ . “"____"-,
! A Far St
,I e | L L] —

z: =-50.067 x: I 55.586 Automatik );nm:u:ebem} Bild 8TOPF3 MTS TORCAMS.0| z: -98.545 x: 59.048 Automatik Konturebene Bild sTORF3 MTB TOPCAME.D

31) Potwierdz punkt wywotania cyklu 32) Menu obrébki toczeniem

*dalej <F1> *Przycisk: zgrubne toczenie wzdtuzne

*Przejmij narzedzie <F2>

o
Eowg |
Kontifschan |
Gessrknkhis |
Fonturapd, |
Schichien |
Engtich |

Lyklusaufrufpunkt eingeben mit <F2>, weiter mit <FI>| .Et'k!ellﬂ Ilb!:ufhleﬂ mit <F2>, neues -Eﬂkteuﬂ wahlen mit <:l:l’r e

z: =-§8.891 x: 60.778 Automatik Konturebene Bild 8TOPF3 MTS TORCAMS.D :‘:Nf;ﬁ:s:’:‘:“eu:uf;;‘le::tsf:s?fmuzgztt:!&sbw:&::}gr"iu” i MTB TOPCAME.D
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33) Wpis parametrow skrawania jak na
rysunku

INCAD Drehen E

34) Sledzenie konturu jak na rysunku 35

35) Sledzenie konturu jak na rysunku
*nastepny punkt
*kliknij przycisk Dalej

Nachsten Puskt e
=: -B4.531 x:

g

ni
18 Autcmatik Komtur

&3
g

ebene Bild BTOPF3 MTE TOPCAMS.0

36) Strategia najazdu

*Wpisz punkt poczatkowy
*Przycisk: os réwnolegta do konturu
*Kliknij powierzchnie czotowa
*Inkrement: wpisz 1mm

z: -98.718 =:  61.468 Autcmatik Konturebens  Bild STOPF MTE TORCAME.D

MTS 2001 - 2003

strona 135



MTS Materiaty szkoleniowe — wprowadzenie

ALGORYTM DO MASZYNOWEGO PROGRAMOWANIA CZESCI TOCZONEJ

37) Strategia odjazdu
*Wpisz punkt koncowy
*Przycisk: réwnolegta do osi X-

*Kliknij powierzchnie mat. obrabianego
*Inkrement: wpisz 1mm

Abfahrstrategie: Endpunkt eingebenl

z: -B4.358 x:  54.202 Autcmatik Konturebens Bild STOPF3 MTS TORCANS.D

38) Potwierdz punkt wywotania cyklu
<F1>

*Dalej <F1>

*Kliknij menu toczenia

tyklusaufrufpunke eingaben mit <F2>, weiter mic <Fl>i

z: =95.250 x: 56.7%7 Automatik Konturebens Bild sTOFF3 HTB TORCAME.D

39 Kliknij menu programéw NC

Langsschruppeyklus

zr =-92.489 x: 52,125 Automatik Konturebene Bild 8TORF3 MTS TORCAMS.D

40) Zapisz program NC z aktualnym
ttumaczeniem postprocesorem
*Zapisz aktualny lub
*Symuluj aktualn

z: =89.37% x: 51.952 Automatik Konturebene Bild sTOPF3 HTB TORCAME.D
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Konfigurowanie komputera do programu PAL (z tekstem do uzupelnienia)

1. Kliknij podwojnie na ikong
(lewy klawisz myszy)

Mo¢j komputer na pulpicie

Msoaj| 64800

2. Znajdz program MTS-CNC Polski i otworz
Np.: C:\Programy\MTS-CNC Polski (Podwojne kliknigcie lewym klawiszem myszki)
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3. Znajdz pliki Dpal94.bat i1 Fpal94.bat, kliknij prawym klawiszem myszki i przytrzymaj.
Przeciagnij plik na pulpit, utworz skrot.

Skrot utworzony na pulpicie

T tuch

Datel Beytwtr, Arwsrt Fwcrmwn Corm 1

ik e =« U Ofuten SOuw Sowiad ST X o 0.
A . Dot

,;Ht 4 VerknUpfung mit SimStart
Ot &YProgram Fileg\WTS-CRC Deutsch

Przeciagnij réwniez plik SimStart.exe w ten sam sposob na pulpit (jako skrot)
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Praca z programem PAL (z tekstem do uzupelniania)

1. Wywotaj sterowanie DPAL94 lub FPAL94 i uruchom je

BEMTS TopTurn

Maschine |

=13 |

- Konfigurationsgrpp

Name

Erzeuge Eintrag |

Andere Eintrag

 Awizstattung
RZ
RS

taschinen

-DPAL94

Ldsche Eintrag wiederherstellen |

Einstellungen

r~ Komponenteh

Gruppenname |MTS TH-016_R1_-060x0846x0920 - DPALS4

Maschinenkonfiguration  [1475 T-016_A1_060:084840520

Starts Dishen

Steuerungskonfiguration |1

Staite Konfig

Postprozessar |

PaL9d

Editiere [SOFF

Ubertragungskanfiguration I “knfhdpal3d.xcn

Ubertragung

Fertig Abtrechen |

Beancen |

TEMTS TopMill

Maschine |

o ] 3

~ Kaonfigurationsgrpp

Mame

Andere Eintrag Lidsche Eintrag

wisdetasiclen |

Erecuge Einian |

Ausstattung
KWZ

Mazchinen

i~ Komponenten
Gruppenname |MTS WC-01 6_IS030_-0550-0550<0600 - FRALI4

Einstellungen

Maschinenkonfiguration IMTSVME—mEJSDBD;DEED—DEEDKDEDD ;I Starte Frasen
Steustungskoriigusion 777157 = _ statekori_|
Fostprozessor |
UbellragungskanlgulallunI ;I
Ubertragung
Editiere [SOPE Fertig Abbrechen |

Beanden |

2. Programowanie

3. Utworzenie zaznaczenia tekstu
— Powrd6t do okna startowego

— Uruchom

mit C

MTS 2001 - 20

DPAL94.bat lub FPAL94 .bat

i VerknUpfung mit DPALS4
Ort: &:\Program Files\WMTS-CNC Deutsch

03

SEMTS TopCAM

=10l

_ TopCAM TopTurn Tophiill

s X

v, —_

Starte TopCAM | Starte TopTurn | Starte Tophdil I
TopCAM
Starte Config

Konfiguration
MTS TOPCAM COLOR 2 ;I

Einstellungen I

Beendzn I

Mathematisch Technische Software -
email: mts@rmts-cne.cam http

Entwicklung GmbH
Jhananvr rits-Crc.corm

I

 verknupfung mit FPALS4
B Ort: O \Program Files\MTS-CHNC Deutsch
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Wybierz program kliknigciem myszy

— <F1> Zaznacz program kliknigciem lub naci$nigciem klawisza
— Zaznacz luki w tekécie <F5> Luka wl/wyt

67,000

o000 e N -0 00
000

030 GOO. 5001000
032

1034 Z-047.000
036 G S=040.000 Tennes0n R
03s [l ¥4062.000 #-050,500

N040 GO0 Z+001. 000

042
a4
046 #+091.000

2=029.500

HO4E G

=> Poruszaj si¢ po programie Wiersz naprzdd <F1>; Wiersz do tylu <F2> etc.
— Po zaznaczeniu <F8> Koniec <F8> Zakoncz i zapisz <F8> Koniec, opus¢ program zaznaczania

— <F8&> tak

4. Wywotaj sterowanie egzaminacyjne PAL dla toczenia lub frezowania

BEMTS TopTurn

Masshine |

- Konfigurationsgruppe

Mame

MTS TH-OTE_-R1_- PaL34 PRUEFLING

ErzeugeEiniag | Andere Einbag Lo iR Wiederestolen |

- Komponenten
Gruppenname |MTS TH-0T6_-R1_-060x0646:0920 - DPAL34 PRUEFUNG

=10lx]

Ausstattung
KZ
RS

Maschinen
Einstellungen

|1r|§|:| X#031.000

SEMTS TopMill

Maschine |

i Konfigurationsgripps

Hame M FPAL34 PRUEFLING

ErzeugeEiniag | #indere Finiag st s

Wiedehestolen |

[ Kompanenten

Gruppenname |MTS W01 E_IS030_-0550-0550+0500 - FPALS4 PRUEFUNG

=1olx]

Ausstattung
RYZ

Maschinen
Einstellungen

Maschinenkanfiguration IMTS Thi-0B_R1_-050:06450920 ;I Starte Drehen Maschinenkaonfiguration IMTS WMC-016_15020-0550-0550:0500 ;I Starte Frazen
Steuerungskanfiguration IDFALSWF\UEFUNG ;I MI Steuerungskonfiguration IFPALHAPHUEFUNE ;I m
Pastprozessor | Postprozessor |
Dbertagungskonfgurion| 171202 o = Ubenegungshoriiusaton | =
Ubertragung Ubertragung
Editiere [SOFF Fertig Abbrechen | Editiere ISOPF | Fertig Abbrechen |
Beenden | Beenden |
5. Wywolaj koniec programu w edytorze i zastap luki tekstowe lub wydrukuj program
strona 140
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Zatacznik

PLAN PRACY:
PROGRAM:

Wymiary materialu obrabianego:

Material:

Zamocowanie:

Glebokosé zamocowania:

X y z

Polozenie w przestrzni roboczej

Nazwa narzedzia:

Kolejnos¢ operacji Uzbrojenie
magazynu narzedz.

Poziom

Nazwa narzedzia

Dane technologiczne

MTS 2001 - 2003
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1. poziom Tryb przygotowawczy <F3>| 1. poziom
2. poziom 2. poziom
Mat. obrab. / Zamocowanie INarzedzie / Punkt zerowy|
<F1> <F4>
3. poziom | 3. poziom

INowy prz. obrab. Zmien zamocow. Zmiana zamocowania

<F1> <F2> <F3>
4. poziom 4. poziom
[Valec (Wybdr formy materiatu obrabianego)
<F1>
5. poziom 5. poziom
Materiaﬂ Wpis D: 60
<F3> L: 81
Wybér grupy
(Wybierz kliknjeciem myszy) <F8> Przejmij
Al Mg 1 (Materiat obrabiany)

Wybér rodzaju zamocowania <F1> |lub <F8>
np.: stopnie wewnetrzne — <F87 Przejmij

(przy nie odpowiednim zamocowaniu)

IMenu zamocowan <F7>|
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Funkcja:

Instrukcja NC:

Uwagi do programu:

MTS 2001 - 2003

Najazd na punkt wymiany narzedzia G26

Za pomocg instrukcji G26 nastepuje najazd na punkt wymiany narzedzia
obrabiarki CNC w trybie szybkiego przesuwu. W jaki sposéb i z jakim
punktem odniesienia to nastgpi, mozna zdefiniowa¢ przy wywotaniu G26.
Stuzg do tego dwa opcjonalne adresy O oraz Q.

G26  [F..][S..] [M..][0..]1[Q...]

Opcjonalne adresy: F posuw

S Predkos¢ obrotowa wrzeciona

M  Funkcja przetaczania lub maszyny
Programujac G26 mozna jednoczesnie zaprogramowac do trzech
instrukcji M-.

Adres O mozna programowac¢ w ramach instrukcji NC- wielokrotnie i za
kazdym razem z réznymi wartosciami.

Jesli zaden z adreséw: O i Q nie zostanie zaprogramowany, to punkt
odniesienia gtowicy rewolwerowej najedzie w trybie szybkiego posuwu
liniowo w kierunku X i Z (to znaczy najkrotszg drogg) na punkt wymiany
narzedzia. Zwré¢ uwage przy programowaniu instrukcji G25 na aktualng
pozycje narzedzia, aby zagwarantowac bezkolizyjne przejscie rewolweru.

O0 Najazd na punkt wymiany narzedzia z interpolacja liniowa
wspoirzednych X i Z (standard)

O1 Najazd na punkt wymiany narzedzia tylko w kierunku
wspotrzednej X- (Z pozostaje niezmienne)

O3 Najazd na punkt wymiany narzedzia najpierw w kierunku
wspoirzednej X-, a nastepnie w kierunku Z-

O4 Najazd na punkt wymiany narzedzia najpierw w kierunku
wspoirzednej Z-, a nastepnie w kierunku X-

Q0 Najazd na punkt wymiany narzedzia z punktem odniesienia do
suportu narzedziowego (standard)

Q1 Najazd na punkt wymiany narzedzia z punktem odniesienia do
mocowania narzedzia

Do programowania instrukcji G26 nie potrzeba podawaé wspoétrzednych,
poniewaz pofozenie punktu wymiany narzedzia okreslone jest w
konfiguracji maszyny i w ten sposéb znane sterowaniu CNC. W obrebie
symulatora MTS CNC mozna przyjmowac¢ to ustawienie konfiguraciji
obrabiarki CNC.
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Tworzenie szczeki mocujacej

X1=15
X2 =20 @
Z1=10
Z2 =15
10
-
N
.y o 15
Kolejnos¢ postepowania:
1. <F3> Tryb przygotowawczy
2. <F1> Przedmiot obrabiany / Zamocowanie
3. <F3> Zmiana zamocowania
4. <F8> Przejmij
5. <F5> Zarzadzanie
6. = Wybierz szczeki stopniowe przez klikniecie

7. <F1> Utworz zamocowanie

8. <F7> Wopisz dane

9. Konfiguracje szczek mocujgcych wybierz klawiszami kierunkowymi
np.: HM — 110 _ 130 - 02.000

10. <F8> Utwérz konfiguracije

1. = Nowg nazwe ,WB — 110 _ 200 —10“ wpisz z klawiatury
12. = Inne dane przejmij lub wpisz nowe
llos¢ stopni: 2

X1:15 z1:10
X2:20 z2:15

Faza: 1 Zaokraglenie: 1
Mocowanie: 10
Stopnie na zewnatrz: 1 wewnatrz: 1

Oznaczenie wedtug normy: *
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

PODSTAWY CNC

Tworzenie noza tokarskiego lewotngcego
Tworzenie freza palcowego

Tworzenie uchwytu

Tworzenie konika

Tworzenie przestrzeni tokarki

Tworzenie przestrzeni frezarki

Wstawianie punktu zerowego przedmiotu obrabianego w
symulatorze toczenia

Wstawianie punktu zerowego przedmiotu obrabianego w
symulatorze frezowania

Najazd na punkt referencyjny — toczenie i frezowanie
Kontrola jakosci przez mierzenie wykonanego detalu
Manualne programowanie NC. Toczenie

Manualne programowanie NC. Frezowanie.

Tworzenie uchwytu narzedziowego (stozek niesamohamowny)

4.2. Podstawy programowania NC
*  Schemat programu NC
Struktura wiersza programu

Struktura stowa programu

2.3. Punkty zerowe i punkty odniesienia w obrabiarkach CNC

2.5. Korekcje narzedzi do obrébki CNC

* Korekcja dtugosci narzedzia przy frezowaniu i toczeniu
* Korekcja promienia freza (frezowanie)

* Korekcja promienia krawedzi skrawajgcej (toczenie)

* Wybor ¢éwiartek pracy narzedzia

17. Mierzenie ustawianie narzedzia przyrzgdem

18. Mierzenie i ustawienie narzedzia z pomocg obrabiarki CNC

MTS 2001 - 2003

S. 98-101

S.112-114

S.145-146

S.147-148

S. 44-45

S. 45-46

S. 76-77

S. 49-52

S. 76-77

S.190

S.171

S.191

S. 88

S.160-162

S.160

S.161

S.161

S.38-40

S.61-67

S.61

S. 62

S. 64

S. 66

S.68

S.70
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