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1.0. Wprowadzenie

Poszczegolne rozdziaty tego opracowania umozliwiajg zapoznanie sie z istotnymi funkcjami dotyczacymi
obstugi i zastosowan systemu MTS. Przedstawione funkcje powinny réwnoczesnie da¢ czytelnikowi przeglad
mozliwosci systemu (i zwigzanych z nimi mozliwosci prowadzenia ksztatcenia ukierunkowanego na okreslony
cel).

Chodzi przy tym nie tylko o tworzenie programéw NC, ich symulacje oraz kontrole jakosci, ale takze o wiele
mozliwosci prezentowania uczacemu sie za posrednictwem komputera podstawowych funkcji obrabiarki CNC w
sposob odpowiadajacy praktyce.

Przyktady zastosowane w symulacji sq dostepne w kodzie kazdego dostarczanego wraz z systemem
sterowania CNC.

Czytelnik jest prowadzony krok po kroku poprzez system i poznaje w ten sposob w najkrétszym mozliwym
czasie funkcjonowanie oraz obstuge symulatora CNC.

Na poczatku, po sporzadzeniu planu obrébki, zostanie dokonana konfiguracja symulatora i utworzona karta
przygotowawcza.

1.1. Opis elementéw sterowania w symulatorze frezowania CNC

Elementy sterowania oraz opisy ich funkcji sg w symulatorze zgrupowane na pasku menu umieszczonym w
dolnej czesci ekranu i obejmujacym 10 przyciskéw funkcyjnych.
Menu gtéwne:

Edytor NC Tryb TrybPrzy- {Przygot. ~Kara Dialog Koniec ? ESC
aulomal. | golowaw. | automal.  przygoel. | przygot. programu
Wybér zadanej funkcji nastepuje przez klikniecie jej przycisku funkcyjnego lewym przyciskiem myszy B albo

tez przez nacisniecie odpowiadajgcego temu przyciskowi klawisza funkcyjnego ﬂl do ﬂ na klawiaturze
komputera. Sposéb obstugi mozna w ten sposéb dopasowac do preferencji uzytkownika.

Aby zapewni¢ dobre zrozumienie tego opracowania, funkcje, ktére nalezy wybrac¢, sg w nim wyrdzniane
kolorem w obrebie odpowiednich struktur menu lub przedstawiane bezposrednio w tekscie objasnienia w
postaci symboli klawiszy klawiatury PC.

Na wstepnym etapie nauki wystarczy wykonac jedynie kazdorazowo podane kroki.

Jezeli kiedykolwiek na skutek btedéw w obstudze nie uda sie uzyskac¢ zadanego wyniku, nalezy wzigé pod
uwage nastepujace wskazowki:

e Przy uzyciu ﬂ lub EI mozna zawsze powrdci¢ do menu gtdéwnego lub do stanu wigczenia symulatora.
Klawisze te nalezy przy tym naciska¢ wielokrotnie, zaleznie od zagtebienia menu.

e Przy uzyciu ﬂl do ﬂl dokonuje sie wyboru lub odwotania funkcji. Moze rowniez nastapic przejscie do
innego menu.

Przy uzyciu ﬂl dziatanie funkgc;ji jest ogdlnie konczone i nastepuje przejecie uzyskanych wynikow. Jezeli przy
wyborze konkretnej grupy funkcji wywotywano kolejno wiele zagniezdzonych menu, trzeba je tez kolejno

opuszczac przez naciskanie ﬂl lub EI Powoduje to ostateczny powrét do menu gtéwnego.

© MTS GmbH 2004 Strona : 5
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1.2. Uruchamianie programu symulatora frezowania

Przez klikniecie przycisku START na pasku zadan mozna uruchomi¢ programy MTS Toczenie, Frezowanie lub
TOPCAM z folderu MTS-CNC German, o ile tylko przy instalacji nie zmieniono nazwy folderu.

#’- HELP 'E CHNC-Wprowadzenie material szkoleniowy
Wszystkie programy B & Internet Explorer ﬁ TOPCAM 'E Wprowadzenie do symulatora Frezawania CHC

'E Wprowadzenie do symulatora toczenia CHC

Dokumentacja i materiaty szkoleniowe sg dostepne w formacie PDF.

W menu startowym TOPCAM mozna wybra¢ nastepujace moduty programowe:

TopCAM
System CAD z systemem programowania toczenia
_ TopCAM TopTurn TopMill NC do pieciu osi i frezowaniem przy 3 osiach.
TopTurn
Unchom ToplaM | Unichem TopTur | Unuchom Tophfil | Niezalezny lub dopasowany do sterowania modut
TOPCAM programowania NC z symulacjg i $ledzeniem kolizji,
Kanfiguracia _ opcjonalnie z wrzecionem przechwytujgcym i
MTS TOPCAM COLOR 1 =l M uwzglednianiem do 7 osi
TopMill
Mathrenatisch Technische Software - Entwicklung GmbH H 5 H
emal ts@mts-cnc.com hitp ifasatn Mts-chc.com Nlezalezny IUb dopasowany do Ste,rowanla mOdu+ -
programowania NC z symulacjq i $ledzeniem kolizji

wzgledem 3 osi.

Przez klikniecie przycisku Uruchom TopMill lub bezposrednio z menu startowego E TOPMILL zostaje
wywotane menu poczatkowe symulatora frezowania.

Przy pierwszym uruchomieniu programu Frezowanie zawsze jest aktywna grupa konfiguracyjna MTS z kodem
programowania MTS:

MTS VMC-0550x0550x0500-1SO30 - MTS VMC30 CONTROL
Jezeli nie zostat zakupiony neutralny wzgledem sterowania kod programowy MTS, natomiast do dyspozyciji jest
np. sterowanie frezowaniem wedtug kodu programowego PAL94 lub SINUMERIK 840DM, wéwczas przycisk
uruchamiajacy frezowanie nie jest aktywny. Nalezy wowczas najpierw wybraé¢ odpowiednig grupe
konfiguracyjng. Spowoduje to wtgczenie przycisku uruchamiania frezowania. Dokonany wybdr zostaje
zapamietany i jest uzywany przy kolejnych uruchomieniach programu.

Wybér grupy konfiguracyjnej lewym
przyciskiem myszy

Maszyna | o J/;nformacja o obrabiarce, osiach, koniku dla
Grupa konfiguracii /&branei konfiquraciji
Mazwa Mazzpna MTS
Mazzpry
MTS UMC Doz 12040 000 C600mDec0 iy whCD2 |MTS WhC-024_1S030_-0500-0400x0450 - MTS WMCD1 ~|
mg mﬁggﬂ-@ﬁéﬁ-é SSS% 383“83?3 - E“ AT ﬁuchfsUﬁ . Ustawienia TS YMC-124_I1S030_-0500-0400x0450 - SINUMERIK 8100k ~
2415030 0o00-04u0:0430 - H MTS WMC-024_1S030_-0500-0400x0450 - SINUMERIK 540D
MTS WMC-024_15030_-0500-0400=0450 - FAMUC SERIE OMC — —
" SimStan MTS WMC-024_1S030_-0500-0400x0450 - SINUMERIK 510k
getial MTS WMC-024_1S030_-0500-0400x0450 - SINUMERIK 520k
| Inuchom fezonani TS WM C-024_IS030_-0500-0400x0450 - SINUMERIK 3h4
o - MTS WC-024_1S030_-0500-0400x0450 - HEIDENHAIN THC407K
el e | E| Urucham Config MTS WMC-024_1S030_-0500-0400x0450 - HEIDENHAIN THNC410K
Ko MTS WC-024_1S030_-0500-0400x0450 - HEIDEMHAIN THC425K
onfiguracia sterowania | | MTS WMC-024_1S030_-0500-0400x0450 - HEIDEMHAIM THC 430K
Konfguwaciaprogamu s | | MTS WMC-024_15030_-0500-0400x0450 - HEIDEMHAIN THC 530K
' Transrisia MTS WMC-024_13030_-0500-0400x0450 - HEIDENHAIN THC407KE
‘ MTS WMC-024_13030_-0500-0400x0450 - HEIDENHAIN THC410KE
Thae MTS WMC-024 13030_-0500-0400x0450 - HEIDENHAIN THC415KE v
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1.3. Wskazoéwki do budowy grupy konfiguracyjnej

Rozdziat ten moze zosta¢ pominiety na etapie wstepnego zapoznawania sie z systemem, o ile tylko zostat
réwniez zakupiony kod programowy MTS.

Nazwa grupy konfiguracyjnej odnosi sie zawsze do okreslonej kombinacji konfiguracji obrabiarki oraz
konfiguracji sterowania. Sg one definiowane w zarzadzaniu konfiguracjami. Przyktadowo, frezarka jest
konfigurowana zgodnie z danymi producenta. Wielko$ciami charakterystycznymi sg m. in. przestrzeh robocza,
drogi przejazdu, liczba pozycji narzedzi, zamocowanie ze stozkiem niesamohamownym itp.

Konfiguracja sterowania obejmuje sktadnie jezyka programowania, przyporzadkowanie opcjonalnych
postprocesorow i ustawienia sterowania.

| TS TopMill =3

Mazzyna Wyposazenie
Rz

Giupa konfiguracii

- -_ Maszzpny
Utwdrz wpis Zmien wpis Usun wpis ‘
Ustawienia

Kompanenty

" SimStart
azia grupy

druc frezowanig
g . |

J Postprocesor
£

Kanfiguracia maszpny |

Kaonfiguracia sterowania |

Konfiguracia programu fransmi:
g 1 pro! | Transmigja
‘ Zakoncz
nagtepne | ‘poprzed. | Mybierz |‘Edytuj Zarzadz. | Emied Zakoficz 7 ESC
pole pole konfigur. konfigur. keafigur.| hasio

Do transformacji programu napisanego w kodzie MTS lub PAL na okreslony kod sterowania wymagany jest
zawsze postprocesor. Jest on, podobnie jak kod programowania, udostepniany po wyborze sterowania
docelowego.

Moduly te sg dostepne w zaleznos$ci od zakresu zakupionej konfiguracji oprogramowania. W razie potrzeby
mozna je takze doinstalowac pozniej.

W ponizszym przyktadzie dostepne sg oba moduty, tj. kod programowania i postprocesor. Przyciski
Postprocesor i Uruchom frezowanie sg wiaczone, a zatem aktywne.

| 4TS TopMill =

Maszyna ‘Wypozazenie Obro’bka Wzgledem
KYZ 3 osi (X, Y, Z)

Grupa konfiguracii

Naz,

5030_-0500-0400<0450 - SINLIMERIE 8400

Maszpny
Utwarz wpis Zmien wpis Usun wpis ‘
Ustawienia

Komponenty

HEEES _ Kod programowania dla sterowania
Jruchom[razowamt‘ . A . .
Sinumerik 840DM z symulacjg wzgledem 3 osi

Konfiguracia maszpny | J N .

- . = _nehenCeris | |~ postprocesor z cyklami do trumaczenia programu
i . . . .

eriguess seonans Bostprocesor na kod NC Sinumerik 840 DM z 3 osiami

Konfiguracia programu tranzmi: | J

Transmisja

| Zakonce Transmisja danych NC pomiedzy PC i obrabiarka NC
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X

Maszyna ]

Grupa konfiguracii

Nazwa
]MTS WMC-024_15030_-0500-0400.0450 - SINUMERIK 100K

@ Brak licencii jezyka programowanial

Ubwiirz wpis 2

Kompanenty -

Mazwa gupy

Kenfiguracja maszpny

Konfiguracia sterowania ]j MUMER

Konfiguracia programu transmi: I WKifsin

~‘Wypozazenie-
K2

Maszpry

Ustawienia

SimStart
Jruchon frezovwani
Urucham Canfig
Transmigja

Zakoncz

Jezeli nie zostal zakupiony zaden kod
programowania dla posiadanego postprocesora,
przycisk rozpoczecia frezowania pozostaje

zablokowany.

Obecnie nalezy sprawdzi¢ jeszcze raz aktywng grupe konfiguracyjna.

Nastepnie trzeba przyciskiem <Uruchom frezowanie> uruchomi¢ symulator z grupg konfiguracyjng

MTS VMC-0550x0550x0500-1SO30 - MTS VMC30 CONTROL

lub z inng grupa, ktéra zostata zakupiona w konkretnym przypadku.

| MTS Tophill

b4 azzyna

Grupa konfiguracii

Ubwadirz wpis

Zmien wpis Usun wpis

Wipozazenie
RYZ

Maszyna MTS

Mazzyny

F.omponenty

Mazwa grupy

| Ustawienia
SimnStart

Konfiguracia masayny

Konfiguracja sterowania

Konfiguracia programu transmi |

Jruchom frezowarid

Uruchom Config

=

KN/ H KX

Transmizia
| Zakoncz
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

2.0. Symulator frezowania CNC

Symulator rozréznia trzy tryby pracy:

ﬂl edytor NC

EI tryb automatyczny
ﬂl tryb przygotowawczy
ﬂl Dialog przygot.

Edytor NC | [Tryb TyoPrzy- |Przygot. “Karta Koniec 7 ESC
ulomal, olowaw. |automal. | przygel. pr=ygol. programu

Z powoddéw dydaktycznych i metodycznych warto na poczatku zastosowaé <Tryb automatyczny> EI pracy
symulatora. Uczacy sie moze przy tym najpierw poznaé najrézniejsze postacie trybow symulaciji.

Obecnie zostang jednak podane niektére wskazoéwki dotyczace ekranu poczatkowego.

WTS VMO - MTS CHC Milling.
EEr IO

{e) MTS 2004

TrybPrzy- |Przygel. Karla Dialog Koniec i ESC
al. | golowaw. | automal. | przygol. | przygel.

Edylor NC [ Tryb
autom:

Przy uzyciu klawisza funkcyjnego ﬂl <Przygot.
automat.> dokonuje sie uaktywnienia programu
<DLFT_MTE.DNC> w celu dokonania ustawien

wstepnych symulatora. W ten sposdb mozna odtworzy¢

stan po wigczeniu symulatora.

Nagtéwek karty przygotowawczej
w edytorze NC

EEEE—

Stan frezarki po jej wiaczeniu jest okreslany przez
karte przygotowawczg. Opisuje ona pewien stan
ustawienia symulatora, ktory obejmuje nastepujace
komponenty:

¢ Imadto obrabiarki ze szczekami mocujgcymi

e Suroéwke / przedmiot obrabiany

« Uzbrojenie magazynu narzedziowego
Poczatkowa karta przygotowawcza jest umieszczona
w programie NC. Dla kazdego sterowania jest ona
przechowywana w systemie zarzadzania programami
w pliku pod nazwg <DLFT_MTE.DNC> i moze by¢
indywidualnie dopasowywana do potrzeb
uzytkownika. Mozna tez ewentualnie zmienic te
domysing nazwe karty przygotowawczej dla
odpowiedniego sterowania.

TS YMCOT: DFLT_MTE - MTS OHC Millig
] va¥ X KK R
M T 5 - Gubi Berlin
Wazwa programu DFLT MTE.fnc

Skiadnia:poprawna

{
{{ 19.4.2002 03:40
{

{ KONFIGURACTA

{ OBRABIARKA MTS VMC-024_IS030_-0500-0400x0450
{ STERCWANIE MTS VMCOL
!

{ WIMIARY SUROWKI X+220.000 Y+120.000 2+065.000

{ POSYCTA FRI. OBR. X+137.000 Y+138.000

{{ Lewe przednie gérne narois przedm. obrab.: X+137.000 Y+138.000 I+080.000
{ MATERTAL 145V33

{

{ MOCOWANIE W PRIYREI.

{ X+035.000 ¥+130.000 I+015.000 POSX+319.000 POSY+193.000 POSI+015.000
{ X+035.000 ¥+140.000 $+015.000 POSX+174.000 POSY+198.000 POSIHI15.000

E+4130.000 ¥+040.000 I4035.000 POSX+366.000 POSY+318.000 POSI+035.000

X4+030.000 ¥+170.000 T+035.000 POSK-+416.000 POSY+223.000 POSI+035.000
WYS. MOCOMANIA E+015.000

AKTUALNE NARIEDIIE TO1
NARTEDIIA
T01 WIERTLO
TOZ FRES PALC. DO BOWKOW
T3 FRES PALC. DO ROWKOW

L8
{
{
{
1
{
{ DE-06.00/063 HSS IS0 235

{ MS-20.0/038K HSS IS0 1641
{ M5-10.0/022K HSS 150 1641

Dolacz Operacga 'Obszar  Przenume- WOP Programow 'Poszuki- ~Koniec ¥ ESC

program | blokowa = edyci rowanie dialogowe | wanie

Szersze informacje o karcie przygotowawczej mozna znalez¢ w rozdziale ,Karta przygotowawcza“.

© MTS GmbH 2004
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21. Tryb automatyczny

Program NC powinien by¢ wykonywany na obrabiarce CNC. Program ten musi zosta¢ przedtem zatadowany do

pamieci sterowania obrabiarki. Ponizszy opis objasnia poszczegdine kroki obstugi systemu MTS w tym trybie
pracy.

. F2
E NG T TrybP) Przygot. ~Kara Sell Ko T ESC
T R PR e =, Lzl
Nazwa pregr.: F3 |
Prosze poda i przejad nazwe programu
Przejmij ierz i Madbieg, ~Widok P . Powrét ? ESC
T e e P
WYBIERZ PROGRAM BE Klawiszem B3 ,<Wybierz program>, otwarte zostaje okno zarzadzania
;“ e . demse programami NC, w ktérym sg pokazane wszystkie dostepne programy Przez
Setup o024 TNOB-24-UMC1Fre
E pecslarias %3123233%1”@?&?;}2(( podwdjne klikniecie B na plik <%022___TMO08-24-VMC1> program NC
S12_TNO3-24-¥MCL fc 070, TND1-24-YMC1LFnc . . .. . . . e
sy, T zostaje zatadowany do pamieci i staje sie dostepny do dalszej edyciji.
13 DFLT_MTE.FMC
e [ awe: | Przy uzyciu prawego przycisku myszy B mozna uaktywni¢ inne funkcje
Piiki typu |Spis zawanoeci magazpnu programéw | Anuluj ekSp|0rat0 ra:
e Eltei = np. przestanie programu na dyskietke,
(12812003 3338 usuniecie, zmiana nazwy itp.
| KONFIGURACJTAL
i CBRABIARKA MTS ¥MC-0Z4 IS030_-0500-0400xC
i STERCUANIE MTS VHMCO1
: FINISHED PART $022___ TNOS-24-VMC1
(< - > .
Wazwa progr.: $022__ THOB-24-VMCL F1
Pms.zen::té i przejac nazwe programu _I
Wybierz | 'Wybisrz MNadbieg, | Widok Prezent.  Powrét 7 ESC
program | zakres | program czasy kD] graf. 2D

W tym przykfadzie zostat przejety program <%022___TMO08-24-VMC1> Po potwierdzeniu klawiszem ﬂl

system przechodzi do nowego menu. Mozna tu wybrac¢ jeden z czterech réznych trybéw symulaciji. Na poczatek
zostanie zastosowany tryb automatyczny.

A Tryb automatyczny 2| Tryb krokowy

F3 Tryb interaktywny Fa Tory narzedzi
Nazwa progr.: %02.!_“(13-24—“1 ﬂ
RF[:::HJ ss‘M#l;El Tory _ MNadbieg, | Widok Prezent. Powrdt ? ESC
automat. | krokowy | interakl. | narzedzi  czasy 0 graf. 20

Tryb automatyczny ﬂl rozpoczyna symulacje. Program CNC zatadowany do pamieci maszyny, np.
<%022__ TMO08-24-VMC1>, jest automatycznie przetwarzany.

TS YMCO: 077 THOE-24-YMCT - MTS CHC Milling

FEY TG T R ’ L

| BT Prawa strona ekranu zawiera wazne informacje

.J 11035.000 systemowe dotyczace stanu wirtualnej frezarki CNC:
o e aktualne wspétrzedne na osiach X, Y i Z
70303 « predkos¢ skrawania, liczbe obrotéw, posuw,
sty e narzedzie,
e sl »  kierunek obrotu wrzeciona, czas obrébki
00:11:43:37 . . .
s sed. G » aktywne instrukcje pomocnicze G,
634 697 e wartos¢ przyspieszenia czasu.

e =0
? W dolnej czesci okna symulatora jest pokazywany

fragment programu z aktualnie interpretowanym
wierszem programowym NC.

0.000 T-050.000 K+025.000 B+010.000 {c) MTE 2003
3

Tryb Nadbieg, = Widok Prezenl. Stop 7 ESC
krokowy czasy an graf. 2D Dalej
Strona: 10

© MTS GmbH 2004



MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

2.2. Tryb interaktywny

Tryb interaktywny EI umozliwia dialogowe pisanie, zaktadanie, edycje lub uruchamianie programu NC.
Maszyna interpretuje program wiersz po wierszu. W kazdej chwili mozliwe jest dokonywanie poprawek w
programie. Po wykonanej symulacji wiersz programowy moze zosta¢ odrzucony, aby dokonac¢ jego modyfikaciji i
nastepnie przeprowadzi¢ ponowng symulacje. Przedmiot obrabiany jest przy tym aktualizowany na biezaco,
wzglednie po odrzuceniu wiersza przywracany jest jego stan poprzedni.

Do wykonywania programu NC <%024__ TM06-24-VMC1> powinien zosta¢ uzyty <Tryb interaktywny>

Ll

Wazwa progr.: 022 THO8-24-VMCL F3I
Prosze poda i przejad nazwe programu

rram Ve s [ PP

Die Programmverwaltung wird gedffnet:
Podwajne klikniecie lewym przyciskiem myszy B na program

Saukaim: X ~ - . . . . . .
. e <%024__ TMO06-24-VMC1> lub zaznaczenie go przez klikniecie i uzycie

I 5etup [Eles024_ TND i —_—

el A przycisku ,Otwérz" przekazuje program do pamigci programéw maszyny.
B %5006512_THD3-24-4CL Fre (B 56070 ___TND1-24-4MC 1P
w020 Thos24-vmcL e [E] %090 TN01-24-vMCL
e =wn2z___THOB-24-¥MCL Frc [ DFLT_MTE.FNC

Hazwapliku: [%024___TNOB-243MC1 I Dbwérz I
Pikityou: | Spis zawantoceci magazpnu programaw v | Anulij
[V Preview I~ Hegadecimal

3]
{1 24.1.2003 13:18

KONF IGURACTA
CERABTARKR MTS WMC-024_I3030_-0500-0400xC
STEROWANIE NMTS WHCO1

{
{
{
{
{
{
i
<

FINISHED PART %024 TNO6-24-UMC1
-
>
V) mie gwva F1
Nazwa progr.: 3024 TWO6-24-VMCL
Prosze podac i przejaé nazwe programu
Wyblerz | ‘Wiybierz | Nadbieg, | ‘Widok Prezenl. Powrtt ? ESC
program | zakres program tzasy iD graf. 2D
Wazwa progr.: $024__ THO6-24-vMCL F3
Prosze wybrat rodzaj symulacji
Tryb Tryb “ Tory Nadbieg, /‘Widok  [/Prezent. Powrdt ? ESC
automat. | krokowy | |interakl. | narzedzi  czasy D graf. 2D

Rozpoczyna sie interaktywny tryb pracy. Kazdy kolejny wiersz programu zostaje wykonany po potwierdzeniu, a
nastepnie proponowane jest dokonanie jego zmian.

TS i3 Nain e T et i a5 Przetwarzanie wiersza programowego NC:
De3galil @wry B8TF ndT i & on L, . F&
: Przeja¢ wiersz programowy NC [T/N] _I
I Przetwarzanie wiersza programowego NC:
24002.000 . L, . Fﬂ
ki Przeja¢ wiersz programowy NC [T/N] Fs|
F0260.000
Ti111
Sl W tym trybie pracy jest w kazdej chwili mozliwa edycja
w3 ws kodu NC:
00:06:05:43
@ | 73 pomocy klawiszy M| 1ub £2] mozna odrzucié
¥ 1008 wiersz programowy, a nastepnie dokonac jego edycji
przy uzyciu klawiatury.
Przeja¢ wiersz programowy NC [T/N] ﬂl
{e) TS 2003
persz programowy NC [TIN]?
Nadbieg, = Widok Prezeni. |Przejmij 7 ESC
WierProgr czasy an graf. 2D |WierProgr

© MTS GmbH 2004 Strona : 11



MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

Predkos¢ odbywajacej sie symulacji mozna zmienia¢ przy uzyciu funkcji <Nadbieg, czasy> ﬂl Ta funkcja jest
dostepna dla kazdej nowoczesnej obrabiarki podczas obrébki lub przy ustawianiu (zarysowanie, ustawianie
punktu zerowego).

Po wyborze klawisza funkcyjnego EI <Nadbieg, czasy> dysponuje sie réznymi mozliwo$ciami wyboru
sposobu zmiany czasowego przebiegu symulacji. Warto po prostu wyprobowac kolejno dziatanie tych funkc;ji.

Ustawienia stajg sie aktywne po przejeciu klawiszem ﬂl i zawsze mogaq zosta¢ zndw zmienione.

0040 M99
Przejat wiersz programowy NC [TAN]?
Iz

poodo w9s____________________________________________ |
Odrzué adbieg, |Widok | Prezent. |‘Przejmij ? ESC FEI
WierProgr cza kD] graf. 2D | WierProgr

Wazne: Nadbieg wptywa na czas obrdbki. W przeciwienstwie do tego ustawienie skali czasu oraz wigczenie
trybu testowego nie majg zadnego wptywu na czas obrébki.

F-nadbieg: 100 % SkalaCzasu 650 %
+ . Tryblest |Czas Zewj, - PodzCzas PndzczasL ? ESC F& |
! pracy czas'fr. | wolnie] | szybeiej

2.3. Tryb krokowy

Tryb krokowy oznacza obrébke w trybie automatycznym, przy ktérej kazdy wiersz programowy NC musi
zostac oddzielnie zatwierdzony.

Do wykonania programu NC <%005S12_TMO03-24-VMC1> powinien zosta¢ uzyty <Tryb krokowy> EI

[ATWaA pI a i ~£4- Fz
:‘mszeiwmc rn:::f:;;ﬂ?;:? R _I
Tryb Tryb Tryb Tory Madbieg, | Widok Prezent. Powrdt ? ESC
automat. | krokowy | interakl. | narzedzi  |cza: 0 graf. 20
s o 012103 4 v A7 =g Wiersz programowy NC zostaje automatycznie
el LA AR hud _ wykonany po wyborze funkcji <\Wykonaj WierProgr>
' . . . : Ente
;—J[— i | ﬂ_?J__—;J Y+000.006 8l 1up przez zatwierdzenie klawiszem LI )
|

24002.000

54775
F0150.000
—=m T0202

| 50300
M03 HOT
00:45:42:68

600 G40 G0
34 697

F 100%

B+H109.500 C+040.04 000 K+010.000 ¥-085.000
N0322 G79 X4000.000 Y-000.000 {c) MTE 2003
pioazd Goo [

Tryb Ty Nadbieg, = Widok Prezeni.  |Wykonaj 7 ESC
automal interakd. czasy an graf. 2D |WierProgr
Wskazowka:

Takze po uruchomieniu programu NC mozliwa jest zmiana trybu symulacji pomiedzy trybem automatycznym,
krokowym i interaktywnym.

Strona: 12 © MTS GmbH 2004



MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

24. Drogiprzejazdu

Wyswietlanie drég przejazdu w wybranym programie NC, np. <%005S12_TM03-24-VMC1>.

Wazwa progr.: 005512 THO3-24-¥MC1 F4I
Prosze wybrad rodzaj symulacji

Tryb Tryb Tryb HTory MNadbieg, | Widok Prezenl. Powrt ? ESC

automat. | krokowy | interakt. czasy | 3D graf. 2D |

Program jest wykonywany i zaprogramowane tory przejazdu sg pokazywane graficznie.

e w posuwie roboczym G01 G02/G03 (czerwony)
e w szybkim przesuwie GO0 (niebieski)

Doktadna ocena zaprogramowanych toréow przejazdu i ich korekta w programie NC moze prowadzi¢ do
znacznych oszczednosci w czasach wytwarzania.

TS WMCI: R00%517_THOD-74.VIACT - MTS CHC Mlilling

X+150.000
T+000.000
2+100.000
54775
F0150.000
T0202
50000

M03  MOT

00:45:42:68

SRR,
e

600 G40 G30
@94 537

F 100%

L
sl

I

(€} MTE 2003

Koniec pokazu drogi przej (dalej d

? ESC

Wskazowka:

Aktualny program NC moze by¢ wykonywany w kazdym z mozliwych trybow.
<Tryb automatyczny> ﬂl

<Tryb krokowy> EI

<Programowanie interaktywne>ﬂ|

<Pokazanie toréw przejazdu> ﬂl
Przy wtaczonej interpretacji karty przygotowawczej symulator jest przy kazdym wigczeniu ustawiany zgodnie ze

znajdujacy sie w nagtdéwku programu kartg przygotowawczg. Zaletg tego jest, iz przy powtérnym uruchomieniu
tego samego programu kazdorazowo stosuje sie od nowa suréwke.

© MTS GmbH 2004 Strona : 13



MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

2.6. Prezentacja 3D

Wazwa progr.: $022  THOB-24-VMC1 Fﬁl
Prosze podaé i przejad nazwe programu

Przejmi Wybierz | 'Wybierz Madbieg, [Widok |/ Prezent, | Powrét ? ESC

program | zakres program czasy 3D graf. 2D

Prezentacja 3D wizualizuje przedmiot obrabiany. Rozréznia sie przy tym 3D z ( ﬂl )ibez( ﬂl do ﬂl )
wyswietlania przekrojow. Do dyspozycji sq ogotem cztery kierunki obserwacji z dwoma prezentacjami
przekrojow rownolegtych do osi.

WTS YMCOE: %077, THOB-24-¥MCT - MTS ONC-Milling. - X TS WMCOD: BO077, THOB-24-¥MCT - MTS ONC-Milling.
Da@alv & wru TP mE o e LW Da@alv & wru TP e e e e LW
X+000.000 X+102.000
¥+100.000 T+074.000
T+000.000 T+000.000
— \ =N
N -y =] =g
Widok: Fodac kierunek obserwacji
0 1] i [ Przekr. Z = Powrdt ¥ ESC 1] i P Przod 85 ™ Powrdt ¥ ESC
Wid pedry | 3Mczpéel | 1Mezesel P punkdowy L IMczpsel  TMezedd | : |zprawe] | zlewej T prawej

Przekroj j klawi
Klawiszem funkcyjnym ﬂl wybiera sie funkcje 3D z strezzvcgjr?i: i‘uprcs)ggjrzﬁowane Z8 pomoca Kiawiszy

rzekrojami.
P : « 0$ X przy uzyciu Rl T
e 08 Y przy uzyciu £ lub g
* 0S$Zprzy uzyciu _Tl lub _*I

Warto samemu wyprébowacé rézne mozliwosci. Przy uzyciu klawisza ﬂl mozna opusci¢ prezentacje 3D i
powrdéci¢ do poprzednio wybranej funkcji. To menu jest dostepne rowniez w trybie przygotowawczym.

TS WM : E7F 141 - MTS CH My, . TS WMCTH: S04 THOK-24.¥MCT - MTS OHC Milling.
Da@alv & wry TP mE o e LW Da@alv & wony TP e e e e LW
X+064.500 X+109.000
T+048.000 T+H00 000
74000000 74000000

e 2

—

Widok: Fodac kierunek obserwacji Widok: Fodac kierunek obserwacji
1] 0 Przod Przod 85 ™ Powrdt ¥ ESC 1] 0 Przod Przod 85 ™ Powrdt ¥ ESC
IMczpsel  1Mezesel | T lews) zprawe] | zlewej T prawej IMczpsel  1Mezesel | T lews) Zprawej | zlewe] T prawej

Przy widoku 3D mozna wybiera¢ pomiedzy petng czescia, % i V4 czesci. Kwadranty zdefiniowane przez
przekroje i lezace z przodu w kierunku obserwacji sg przy tym w razie potrzeby ukrywane.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

2.7. Prezentacja graficzna

Funkcja <Prezentacja graficzna> ﬂl pozwala na dokonywanie roznego rodzaju zmian prezentacji ekranowej.

Ponizej przytoczono najwazniejsze funkcje:
Prezentacja przekroju ﬂl

Prezentacja narzedzia F2|

Prezentacja wiersza NC FZJ

Zmiany dokonywane przy uzyciu menu <Prezentacja graficzna> ﬂl sg przejmowane klawiszem F8] lub

wycofywane klawiszem EI

Nazwa progr.: 010 TWOG-24-FPALI4

Prosze podaé i przejad nazwe programu

Przejmij Wybierz ['Wybierz | Nadbieg, ~Widok Prezent. |/Powrt ? ESC
program  zakres | program | czasy 3D | |graf. 2D ]

X+060.000
T+045.000
1-002.000
1 51460
'..’. F100.000
[525 01
P (!
<55
.,* 50000
(A :
[>5>
X M03 MO8
5%
5 . .
2 00:42:25:75
[
%9
50‘0 600 G40 630
%% 634 697
42
Kol
S F 1008 T
5% :
s
Bt
(e} MTS 2003
Nazwa progr.: %010 TNO8-24-FRALHM
1Stale Prezent. Pokat  |IPrezent. | Rozklad Pakat Przejmij | 7 ESC
preekroje | narzedz. | osie | konturu | kolordw. wier. NC

0. THOE- 74 FPAL 94 - WTS CHC. Moy
EE T T -

X+060.000

s : ¥4045.000
sl 1-002.000

xxxxxx < 51460
F100.000
T01

50000

MO3  MOE

00:42:25:75

600 G40 G3IO
34 697

F 100 T

{e) MTS 2003
Nazwa progr.: %010 TH08-24-FRALI

Puae-i_ Pokat
przekroje | naredz. | osie

Wyswietlanie przekrojow mozna na state wytaczy¢ za

Rozklad
kolordw.

/i Prezent,
| kontury

Pakat Przejmij | 7 ESC
wier. NC

pomoca klawisza funkcyjnego ﬂl .

Po wyborze nowego widoku nalezy opusci¢ menu za pomocg przycisku <Powrot> ﬂl. Wybrany widok

pozostaje aktywny do konca sesji.

FPALS: 2010___TNOR. 74 FPALS - MTS CHC il
(DAa @@ Fwrg BTF mET e T

X+060,000
s : ¥4045.000
sl 1-002.000

xxxxxx < 51460
F100.000
T01

50000
MO3  MOE
00:42:25:75

600 G40 G0
34 637

F 1008 T

(€} MTE 2003
Nazwa progr.: %010 TNO8-24-FRALHM
1Stale Prezent. |Pokat  |IPrezent. | Rozkiad Pokat zejmij ? ESC
preekroje | |narzedz. | osie | konturu | kolordw. wier. NC

FPALS: $010___TNOR. 74 FPALS - MTS CHC Miliog,
(DAa @@ Fwrg BT BET s T

SN 0TS
o
SRR IR K K

7
55

0
5

X+060.000
T+045.000
2-011.500

S
ety
SRR RSB R E

o

9
2

ST,
0.0.0,
SRS

S A A

IR IHH
XK ARRRAD

| H—‘ :‘. ‘—-‘_l

1]
F100.000
T01
50000

MO3  MOE

00:42:25:72

K,
o te %

N
>

601 G40 G0
34 637

LKA
600 004

5

P

F 1008 T

W35 X+150.000 ¥-050.000
H3T TOL MO

W99 MO03 50860 F100.000

N53 GO0 X+060.000 ¥+045.000
W54 £-005.000 MOG

() MTE 2003

Zamocowanie, chwyt i ostrze narzedzia moga by¢
zmieniane w stosowanej prezentacji. Wyboru funkgciji

dokonuje sie przez EI po czym nastepuje dialog

wyswietlany pod aktywnym wierszem NC. Przez ﬂl
dokonuje sie przejecia funkciji.

© MTS GmbH 2004

Wyswietlanie towarzyszacych przekrojéw mozna na
state wylaczy¢ klawiszem funkcyjnym ﬂl
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

3.0. Edytor NC

W podstawowym menu edytora NC sg do dyspozycji rézne funkcje.

ﬂl Edycja aktualnego programu NC
. EI nie uzywane

. EI Zmiany istniejacych lub tworzenie nowych programéw w zarzadzaniu programami

. Hlhie uzywane
. EI Drukowanie programu NC

. ﬂl Przekazanie programu NC na obrabiarke w trybie DNC

. Ftlpowret do trybu przygotowawczego
. ﬂl Powrét do trybu automatycznego

Jak juz wspomniano w rozdziale, w ktérym omawiany byt <TRYB AUTOMATYCZNY>, wybdr istniejgcego lub
utworzenie nowego programu NC odbywa sie przy uzyciu dialogu wyboru pliku.

Edytor NC | Tryb
aulomat.

gotowaw. | automat.  przygol. | dialog programu

Nazwa progr.:

TrybPrzy- | Przygot. Kara Selup Koniee 7 ESC

Wybierz | Drukuj
program program

Przenieé |/ Tryb Tryb

program | preygot. | automat.

7]
=i

? ESC

Istniejg tu rézne mozliwosci otwarcia lub utworzenia programu. Jezeli wybrano ﬂl <Edytuj program>, to
mozna wprowadzi¢ nazwe programu. Jezeli taki program juz istnieje, zostanie on otwarty w edytorze, zas w
przeciwnym przypadku pojawia sie komunikat, iz program nie istnieje, wraz z pytaniem, czy powinien on zostaé

utworzony (mozliwymi odpowiedziami qu_I lub ll )-

Edytor NC | Tryb
aulomal.  golowaw. | automal. | przygol. | dialog

TrybPrzy- [IProygol. | Karta Setup Koniec ? ESC
programu

(c) MTS 2003

Edytor NC | Tryb TrybPrzy- |(Preygel. | Karta Selup Koniec ? ESC
aulomal.  golowaw. | automal.  przygol. | dialog programu

Po uzyciu funkciji EI <Wybierz program> nazwa zaznaczonego programu zostaje skopiowana do linii

statusowej symulatora, okno dialogowe zostaje zamkniete, program moze zosta¢ otwarty przez Flitd.

Program NC <%022___TMO08-24-VMC1>,zostaje
otwarty do przegladania. W programie znajdujg sie
wszelkie potrzebne informacje, poczgwszy od danych
dotyczacych ustawienia symulacji, a skonczywszy na
kodzie programu NC.

Strona: 16

Jezeli program NC zostat zaznaczony przez
pojedyncze klikniecie lewym przyciskiem myszy LJ,

to po kliknieciu prawym przyciskiem myszy
udostepnione zostajg dalsze funkcje pomocnicze.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

3.1. Karta przygotowawcza
Struktura karty przygotowawczej jest zawsze jednakowa. Sktada sie ona z nastepujacych grup:

« Konfiguracja obrabiarki i sterowania

*  Geometria surowki/przedmiotu obrabianego

¢ Urzadzenia mocujgce i zamocowanie

« Aktywne narzedzie na pozycji roboczej

* Uzbrojenie magazynu narzedziowego wraz z wartosciami korekcyjnymi dla narzedzi

Menu karty przygotowawczej mozna otworzy¢ przyciskiem EI <Karta przygot.> w menu gtéwnym.

Edytor NC " Tryb TrybPrzy- |'Przygot. |Karia Selup Koniec ? ESC EI
automat, | golowaw.  automat. |przygel. | dialog programu

Usun Ustawie-  Tlumacz Powrot T ESC
i nia

Menu karty preygotowawcze): Zinterpretuj kare preygolowaweza:-We- F1 |

Po ustawieniu symulatora w menu przygotowawczym nacisniecie klawisza ﬂl powoduje utworzenie karty
przygotowawczej Wymaga to takze podania nazwy programu.

Informacje dotyczace karty przygotowawczej:

O—» znaczniki poczatku i konca dla interpretatora karty przygotowawczej
LI { podlegajacy interpretacji wiersz karty przygotowawczej
o (( komentarze, ktére sg pomijane przez interpretator

MTS WMCTH: %077 THOB. 24 YACT - MTS CHC Milling i) MTS TMCO: R077__ THGB. 4. YHCT - MTS CHC Milling
] TaE K WA W ] vaM X MK R
M T 5 - Gmbi Berlin M T 5 - GmbH Berlin
Waswa programu 2022 TMOS-24-VMC1.fnc Skiadnis:poprawna Waswa programu 2022 TMOS-24-VMC1.fnc Skiadnis:poprawna
4] 17 00T RO11.000 T+115.000
{{ 24.1.2003 13:18 DOB RO20.000 2+4115.500

D03 RO18.500 3+120.000
D10 ROOT.000 T+113.000
D11 R020.000 £+115.500
D12 RO0S5.000 $+087.000
D13 RO10.000 T+115.000
D14 RO25.000 2+4100.000
D15 RO06.200 $+092.500
D16 ROL1.000 T+100.000
D17 ROOS5.381 T4050.000
D18 RO0O3.000 $+100.000
D15 ROZ5.000 T+125.000
D20 RO0O.000 E+085.000
D21 RO0O.000 $+135.000

{ KONFIGURACJA

{ OBRABIARKA MTS VMC-024_IS030_-0500-0400x0450
{ STERCWANIE MTS VMCOL
{

{ WIMIARY SUROWKI X+200.000 Y+100.000 2+065.000

{ POSYCTA FRI. OBR. X+192.000 Y+148.000

{{ Lewe przednie gérne naroie przedm. obrab.: X+152.000 Y+148.000 2+139.000
{ MATERTAL ST 37-2 W-Nr: 1.0037

{

{ TMADLO BS 135

{ WYS. MOCOMANIA E+010.000
{ PRIESUNIECIE ¥-040.000

{ oRTENTACTA ASOE D22 RO03.000 3+037.500
D23 ROOG.000 %4090.000 &

{
{ AKTUALNE NARZEDIIE TO1 D24 RO31.500 2+110.300

T

{ WARZEDIIA

{ TO1 FREZ WALCOWO-CIOLOWY ME-040/032 BSS IS0 2586 WORKERRT IERCPOINTS

{ T02 FRED PALCOWY ME-10.0/022K HES IS0 1641 G54 X+247.000 Y+135.000 Z+153.000

{ TO3 FRES PALC. DO ROWKOW M5-12.0/026K HSS IS0 1641

{ TOd WIERTLO DR-06.00/063 BSS IS0 235 .I;

{ T05 GLOWICA FRET. DO PLANOW. MF-063/40/32 BM 30 0010 M3

Dolacz Operacja 'Obszar  Przenume- WOP Programow 'Poszuki- ~Koniec ¥ ESC )ﬂ( Operacga 'Obszar  Przenume- WOP Programow 'Poszuki- ~Koniec ¥ ESC
program | blokowa = edyci rowanie dialogowe | wanie / program | blokowa  edych rowanie dialogowe | wanie

/

Jezeli karta przygotowawcza jest tworzona od nowa, to w programie po jej zakohczeniu zostaje wstawiona, jako
jedyny wiersz programowy, instrukcja <M30> (koniec programu), ktéra pozwala na przetwarzanie karty
przygotowawczej w trybie automatycznym bez komunikatu o btedzie ,Nieoczekiwany koniec programu®.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

3.2. Funkcje klawiszy przy pracy w edytorze NC

Aktualnie edytowany obszar znajduje sie zawsze pomiedzy dwiema liniami poziomymi. Przy uzyciu klawisza ze
strzaika-"l mozna wybra¢ pojedynczg instrukcje. W zalezno$ci od potrzeby moze ona zostaé poprawiona,

usunieta lub napisana na nowo.

Wprowadzanie jest koriczone klawiszem ﬂl.

MTS WMCI: B074_ THOR. P4 YNCY - MTS CHC Ml
] va¥ X KK R

M T5 - Gmbil Berlin
Wazwa programu $024__ TNO6-24-VMCL.fnc Skladnia:poprawna
HO104 MEO
WOL06 GO0 X+180.000 Y+000.000 MOS MO9S
KOL08 2+100.000
HO110 T1313 MO&
WO11Z G394 FO160.000
NO1l4 51700 MO3
HO116 GO0 T+005.000 MO8
H0118 GO0 X-062.500 Y+000.000
HO120 GA3 T-071.000 K+025.000 A+000.500 B+000.500 D+005.000
HO122 679
N0124 GO0 X+062.500 Y+000.000
NO126 GBI I-071.000 K+025.000 A+000.500 B+000.500 D+005.000
NO128 G739
N0130 GOO X+180.000 Y+000.000 MOS
H0132 $+020.000

L TO606 MOE

WO136 GI4 FOO50.000

HOL38 50400 MO3 MO8

NO140 PO5S=-062.500 POG=+000.000 BOT=+005.000 BO&=-066.000
N0142 G22 UOOOTO4

NO144 POS=+062.500 POG=+000.000 POT=+005.000 POE=-066.000
NO146 G22 UOOOTO4

NWO148 GOO T+100.000 M09 MOS

NO150 X+180.000 Y+000.000

Dolacz Operacja 'Obszar Przenume- WOP Programow 'Poszuld- ~ Koniec
program | blokowa = edyci rowanie dialogowe | wanie

olacz (Operacja | Obszar Przenume-| WOP Programow Poszuki- | Koniec
rogram | |blokowa | edyeji frowanie dialogowe | wanie

* Dotgczanie programu NC
*  Operacja blokowa
¢ Przenumerowanie

ESC

Zmiana wiersza
Zmiana strony:
Wstawienie wiersza:

Usuniecie wiersza:

Wstawienie instrukcji:

Usuniecie instrukgciji:

b 2]
29 yp 22
Lo Einfg]
Lo |4 Entf]

Einfg

]

| 2l 54

Przy uzyciu funkcji ﬂl mozna przed aktualnym wierszem wtasnie edytowanego programu wstawic inny
program NC. Jest to wazna funkcja, np. przy tworzeniu réznych modyfikacji danego programu.

Operacja blokowa EI pozwala na zaznaczenie bloku ztozonego z petnych wierszy przy uzyciu znacznika
poczatku i konca. Umozliwia to uzywanie dla bloku ogdinych funkcji przesuwania, kopiowania i usuwania.

Przenumerowanie ﬂl pozwala na wprowadzenie nowej numeracji wierszy programu NC, poczawszy od
wybranego poczatkowego do kohcowego numeru w programie, przy czym podaje sie numer poczatkowy i

wartos¢ przyrostu numeru wiersza.

Strona: 18
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

3.3. Programowanie dialogowe NC

Dotacz Operacja |Obszar Pz WOP P 'Pnszuki— Koniec ? ESC EI

program | blokowa | edycji rowanie dialogowe | wanie

Przyciskiem ﬂl <Programowanie dialogowe> zostaje wigczony dialogowy tryb programowania. Jest to

uniwersalna funkcja, ktérg mozna dopasowac do wszystkich sterowart CNC. Przy nacisnieciu EI w aktualnym
wierszu roboczym poszukiwane sg instrukcje, dla ktérych istniejg okna dialogowe. Po znalezieniu takiej
instrukcji pokazywane jest jej okno dialogowe z wartosciami parametréw wejsciowych.

& & Eowar X MK R 1 & & Eoeaw X MK TR

- & - 5|
G4~ Cysd wisrcenia 2 “smaakem | usinesniem wdbia G99~ Oyl Kerzesd ho'wwel

HO0EO | [EET—r—— [omee WOOED

woosz| G283 Z.. W.. A.. B.. D.. K. - ] noos2| OB Zao B.. K. I..

NOO64
NOOG6
HO068
w0070
noOT2
X004
HO0T6
HOOT8
X0080
No0B2
NOOB4
NOO0BE
KOOBE

NOO64
NOOG6
HO068
w0070
noOT2
X004
HO0T6
HOOT8
X0080
No0B2
NOOB4
NOO0BE
KOOBE

W0030

X0090

RO092 RO092
nOO94 nOO94
HO096 HO096
NO098 NO098
MOLO0 | irvins i dotrni sl semscorss MOLDD | rwinsia 58 debrnse ookl wermmsrss kirer) b mm

no102 no102
N0104 N0104

0106 ]| Pena [T ] e | 8] 0106

S
Dolacz Operacja 'Obszar  |Przenume- WOP Programow Poszuki- Koniec [ ESC Dotacz Operacja Obszar  Przenume- WOP Programow Poszuki- Koniec [ ESC
program | blokowa  edyeii | rowanie dialogowe | wanie program | blokowa  edyeii | rowanie dialogowe | wanie

W powyzszym przyktadzie przedstawiono wywotanie cyklu wiercenia G83 z szeScioma adresami Z, W, A, B, D,

K. Wartosci tych adreséw mogg by¢ zmieniane lub wprowadzane. Klikniecie przycisku |ﬂ| powoduje
przekazanie wszystkich wartosci do programu.

Jezeli w analizowanym wierszu nie zostanie znalezione zadne stowo kluczowe, programowanie dialogowe

wyswietla liste wszystkich dostepnych instrukcji wejsciowych, z ktérej przyciskiem Iﬂl mozna wybra¢ zgdana.
Nastepnie zostaje otwarte odpowiednie okno dialogowe, w ktérym uzytkownik moze wprowadzi¢ wartosci

parametréw tej instrukcji, zatwierdzajac je przyciskiem Iﬂl. Odpowiedni wiersz programowy NC zostanie
wowczas wpisany na miejsce wiersza wyjsciowego. Jezeli aktualng pozycja jest koniec programu NC, do
programu zostaje w ten sposéb wprowadzony nowy wiersz. (Operacja ta jest mozliwa takze dla liczacych wiele
wierszy instrukcji programu NC, o ile tylko sg one obstugiwane przez aktualnie wybrane sterowanie.)

Wartosci wejsciowe moga by¢ albo wprowadzane numerycznie, albo wybierane ze skohczonego zbioru
wartosci dopuszczalnych. Ma przy tym miejsce sprawdzanie poprawnosci oraz rozrézniane sg adresy
obowigzkowe i opcjonalne. Ponadto istnieje mozliwos$¢ stosowania alternatywnych kombinacji adreséw.

] Fwaw ¥ WK R )

by _ D W programowaniu dialogowym mozna dla ztozonych
Yoods|| 087 X ¥ 2 W B KoL - e (i cykli dodatkowo korzysta¢ z systemu pomocy

%0050 . o

zbudowanego w typowym standardzie pomocy
srodowiska Windows.

HO052
HO054 B
NO056
NO058
HO060
HO062
HOO64
NO066
NOOG8
NOOT0
w002
KO0T4

H0076

HOOT8
NHO0B0
no062
NO0B4
NOOBE
NOOGE
N0030
no092

Dolacz Operacia 'Obszar | |Przenume- WOP Programow Poszuki-  ~Koniec ? ESC
program | blokowa  edyeii | rowanie dialogowe | wanie
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

3.4. Informacje dodatkowe w edytorze NC

'Dofacz ~ 'Operacja | ‘Obszar  |F WOP Pr Poszuki- [Koniec © 7 ESC ILIEI
program | blokowa | edycji | rowanie | |dizlo wanie | ] |

Przycisk funkcyjny EI Dialog/Pomoc ma dwie funkcje. Po kliknieciu go prawym przyciskiem myszy B lub
przez uzycie kombinacji klawiszy _TI + EI, mozna otworzy¢ poszukiwanie pozycji pomocy.

TS YMCTH: BO77, =% TS WMCTH: BO77,
o Fowar X MK R 1] Fowaw X MK R
M TS5 - Gmbil Berlin M T 5 - GmbH Berlin

Hazwa programu 022  TMOS-24-VMC1.fnc Skladnia:poprawna Hazwa programu 022  TMOS-24-VMC1.fnc Skladnia:poprawna

HO034 TOT07 MOE HO034 TOT07 MOE

HWOO36 FO140.000 52600 MO3 HWOO36 FO140.000 52600 MO3

K003B GOO Y+050.000 K003B GOO Y+050.000

HOO40 GO0 I-024.000 HOO40 GO0 I-024.000

W0042 GO1 T-025.000 W0042 GO1 T-025.000

NO044 £-025.000 NO044 £-025.000

HOO046 GO1 X-015.000 HOO046 GO1 X-015.000

HO048 GO0 I+002.000 HO048 GO0 I+002.000

K00S0 X+000.000 ¥+050.000 K00S0 X+000.000 ¥+050.000

HO052 TOE0E MOE NOO052 TOGOE MOE

N0054 F0070.000 51856 MO3 N0054 F0070.000 51856 MO3 Pokaz ekran pomocy

NOOS6 GO0 T+002.000 NOOS6 GO0 T+002.000

NOO058 G83 I-050.000 K+030.000 NOO058 G83 I-050.000 K+030.000 Pomoc dla T

HOOE0 X+015.000 ¥+072.000 HOOE0 X+015.000 ¥+072.000

KO0E2 G78 Z+015.000 ¥+072.000 A+000.000 D+022.000 50006 E+005.000 KO062 GT8 X+015.000 T+072.000 A+000

W17 GO0 24080000 HOOG4 GOO T+080.000

HOOE6 TO303 MOE HOOE6 TO303 MOE

NODES FO150.000 53979 MO3 NODES FO150.000 53979 MO3

HOOT0 GO0 T+005.000 HOOT0 GO0 T+005.000

NO072 X+020.000 T+020.000 NO072 X+020.000 T+020.000

K0074 £+005.000 K0074 £+005.000

NOOT6 GB7 X+030.000 ¥+032.000 I-040.000 I-050.000 K+025.000 B+010.000 L NOOT6 GB7 X+030.000 ¥+032.000 I-040.000 I-050.000 K+025.000 B+010.000

NOOT8 G78 A+000.000 D+050.000 50003 " NOOT8 G78 A+000.000 D+050.000 50003

NOOBD G8B I-022.000 I+060.000 K-060.000 B+015.000 W+028.000 NOOBD G8B I-022.000 I+060.000 K-050.000 B+015.000 W+028.000

IW' ) 1 fi i 7 EsC

-

Jezeli w oknie ,Pomoc dla“ wprowadzi sie ,T“ (jako symbol magazynu narzedzi) i zatwierdzi sie to klawiszem

ﬂl , edytor przechodzi do aktualnego uzbrojenia magazynu narzedziowego.

TS YMCO: BO77_ TNOE-4 YNCT - MTS CHC-Milling

1] Fwar X MK R

s : ; Tu dostepne sg dalsze informacje. Wymiana lub
' : i wprowadzenie nowego narzedzia nie sg jednak w tym
miejscu mozliwe.

Wrzeciono: W prawo
Sr. kraw. tnacej 16.000

Kor wzdlinarz.

Kox .promien.

Typ narzedziacFrez do rowkow T

Nastn. parapdeiTo1s.0/08.0 K81, Tio 3331 Opuszczenie magazynu nastepuje przez ﬂl.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

4.0. Dialog przygotowawczy - frezowanie
4 kroki do uzyskania karty przygotowawcze;.

Dialog przygotowawczy umozliwia szybkie utworzenie karty przygotowawczej przy tworzeniu nowego programu.
Polega on na wyborze zamocowania — imadta i okresleniu jego potozenia na stole maszyny. Nalezy tez
zdefiniowa¢ przedmiot obrabiany, ustali¢ punkt zerowy przedmiotu obrabianego i nowy program zostanie
uzupetniony odpowiednim zestawem narzedzi. Na zakonczenie sterowanie wczyta karte przygotowawczg jako
nagtéwek programu do maszyny i mozna natychmiast przystgpi¢ do pisania programu w trybie interaktywnym.

4.1. Otwieranie dialogu i nadanie nazwy programowi

MTS VMCDT: - MTS CNC Milling

Wybierz klawiszem El dialog przygotowawczy.
Nadaj nowemu programowi CNC nowg nazwe, np.:
Cwiczenie 01 i otworz program

MTS Setup idE3)
Seksiw [vWcr «] cf B

Ca5etup [ w024 ___ThO6-24-MC1 [ 2070_|
[2)%002512_ThD3-24-UMC 1 Fre [ %030-1_THIO-24-¥MCL fre ] %090_|
= ~w005512_Thn3-24-vMC 1 e [ %030, Frc [Horr_m
) +006512_ThD3-24-UMC 1 F (2] %030.Fnc

= ~020___Thos-24-vMC1 e[| %030.0rg

[ %022___Thos-24-MC 1 Fc []%030__ TNI0-24-4MC1 fe

< ?
Nazwa piku  [Cwiczenie 01| | I Dtwérz |
Bikibps | - M

v Preview I™ Hepadecimal

(c) MTS 2004

Edytor NC | Tryb TrybPrzy- |(Preygel. | Karda Dia Koniec ? ESC
aulomal.  golowaw. | automal.  przygel. | [przyge programu

4.2. Wybdér zamocowania i konfiguracji uchwytu

Konfiguracja frezowania - Cwiczenie 01.fnc

Wybierz zamocowanie i okre$l kierunek na stole

Zamocowahie WSuléwkaﬂ‘Funkt zelowﬂ Nalzedzla] ‘wiartogci karekcji

Typ zamocowania | Mocowanie wimadle | maSZyny
[E] E ‘ RS 110 WS min 10 max.110 Et=32
b RS 1705 min. 10 max 110 Et=32

imadla RS 135S min. 10 max. 135 Et=40
RS 1605 min. 10 max 160 Et=50

Glsbokosc zamocowania

Przesuniecie imadla w dowalnym kierunku wegledem pozycii przedmiotu obrabianego: 1}
i}

Przesuniecie przedmiotu obrabianega na stole obrabiarki

Objasnienie:
Wybor imadta odpowiada standardowi biblioteki zamocowan dla frezarki.
RS110 WS min. 10 max. 110 Et=32

WS min. 10 WS max. 110 podaje szerokos$¢ rozstawu szczeki ruchomej imadta.
Dla gtebokos$ci zamocowania Et=32 mm przedmiot obrabiany lezy na korpusie imadta.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

Okresl glebokosé zamocowania dla przedmiotu
obrabianego:

Konfiguracja frezowania - Cwiczenie 01.fnc

Zamocowanie WSuléwkar‘F‘unkt zelowﬂ Nalzedzial ‘Wartagci karekaii

Tvp zamocowania | Mocowanie v imadle | Wpls 10 mm
i Przedmiot obrabiany nie bedzie przesuwany.
| & |[=0 || wes o
(lezy posrodku w stosunku do szczeki imadta)
ipbdr RIS 1105 min. 10 mase. 110 Et=32
imadla RS 135S min. 10 max.135 Et=40

RS 1605 min 10 mas. 160 E1-50 Okresl potozenie przedmiotu obrabianego w ukfadzie
wspotrzednych maszyny:
Wpis  VX=150 mm

Glebokose zamacowania: 10 WpIS VY: 1 50 mm
Przesuniecie imadla w dowalnym kierunku wzgledem pozycii przedmiotu obrabianego: a
. I e 1 Zmieh zaktadke:
rzesuniecie przedmiotu obrabisnego na stale obrabiark . .
i * Przedmiot obrabiany/Punkt zerowy
IProsze wprowadzic liczbe z przedzialu od 100 do 200. I ‘ Anuluj ‘

Objasnienie:
Zwracaj za kazdym razem uwage na zakres wartosci w polu wpisu. Jesli podana wartos¢ wykracza poza
zakres, pojawi sie na czerwono i bedzie odrzucana.

Od punktu zerowego maszyny okres$la sie potozenie przedmiotu obrabianego/zamocowania na stole maszyny.
Zakres warto$ci zmienia sie dla kazdej konfiguracji maszyny w przedziale od VX=150 mm do 250 mm oraz w
VY w przedziale od 100 mm do 200 mm.

4.3. Definiowanie wymiaréw przedmiotu obrabianego i punktu zerowego

Konfiguracja frezowania - Cwiczenie 01.fnc

S SuoHar R o [T waes ok Okr_esl wymiary przedmlotu obrabianego:
— Wpis dtugosé = 100 mm,
Dlugosc: 10 Wpis szerokos$¢ = 100 mm
Sasrakase 1o Wpis wysokosé = 25 mm
R Wiysok oso %5
RY Purkt zerowm
7‘ Przesuniecie punktu zerowego
RZ wegledsm o
\E wiezgledem v 0
wizgledem Z: a
Zmien zaktadke:
Narzedzia
Ak
Objasnienie:

W polu srodkowym mozna okresli¢ potozenie punktu zerowego przedmiotu obrabianego dokonujac wyboru.
Mozna ten punkt przesung¢ w kierunkach X +, Y %, i Z + przyrostowo z wybranego uprzednio potozenia. Do
dyspozycji jest fgcznie 10 mozliwosci wyboru punktu zerowego na przedmiocie obrabianym.
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44. Wybor zestawu narzedzi

Konfiguracja frezowania - Cwiczenie 01.fnc

Zamocowaric | Suidnka/Punkt zorowy  Narzedza Wyblerz np.: zestaw narZQdZI 97-03.
! ] |
‘werkzeugsatz 01
wierkzeugeatz 02
3 |FREZ PALL. DO ROWKOW MS-0B.0/01 9K H55 150 1641
4 |FREZ PALL. DO ROWKOW MS-10.0/053L HS5 150 1641
5 |FREZ PALC. DO ROWKOW MS5-20.0/075L HSS IS0 1641
E |FREZ PROMIENIOWY RC-10/05.0/50 HSS IS0 1641
7 |FREZ PROMIENIOWY RC-18/09.0/16 HSS IS0 1641 . . . 0“ .
B [wERTED DR D& 80/047 H3S 150 735 Potwierdzajgc klawiszem utworzona zostanie
3 |WIERTED DF-05 50/063 HSS 150 235 nowa karta przygotowawcza i wczytana przez
10 |'WIERTED DR-0850/075 HSS 150 235 .
11 |WIERTED STOPNIDWE D5-06.0403. 2090 HS5 150 3439 maszyne CNC w trybie automatycznym —
12 |WIERTED STOPNIOWE D5-08.0/04.3-090 HS5 150 3438 programowanie interaktywne_ UZytkownik moze
13 | WIERTED STOPNIOWE D511.8/06.4-090 HSS 15D 3439 . .
14 | GWINTOWNIK TAMOB.0/1.00 HS5 150 2857 rozpoczac programowanie.
15 | GWINTOWNIK TA-MO8.0/1.25 HSS 150 2857
16 | GWINTOWNIK TA-M10.0/1.50 HSS 150 2857 v
Anuluj

Objasnienie:
Zestaw narzedzi okresla w karcie przygotowawczej dostepne narzedzia.

Po wybraniu zaktadki warto$ci korekcji uzyskasz
blizsze informacje o narzedziach.

Konfiguracja frezowania - Cwiczenie 01.fnc

Zamacowanie | SuréwkalPunkt zeiowy | Narzgdzia  Wartosci koreksi

R z ~
1 75,000
2 0,000 55,000
3 3500 81,000
4 4000 34,000
5 5000 57000
6 5,500 94,000
7 £.000 98,000
8 7.500 98,000
3 8000 107.000
10 10000 119.000
11 10000 140.000
12 12600 136000
13 0,000 97300
14 noon| 102300
15 noon| 108300
16 0000 108900 2

crenie 1 - MTS CHC Milling
A3l S v ponTF pdEs b e  on

o Mozna natychmiast przystapi¢ do pisania programu
X+200.000 CNC

24221, 006 Okreslony w dialogu punkt zerowy maszyny

s6005 wpisywany jest na koncu karty przygotowawczej i

o0 mozna go uaktywni¢ odpowiednig instrukcja, np.:

50283 G54

AT Fragment karty przygotowawczej:

F 100% (
( PUNKT ZEROWY PRZEDMIOTU OBRABIANEGO
( G54 X200.000 Y+150.000 Z+105.000

;E: {c) MTS 2004
Teachin |[Edytor | WOP Programow Prezent. Wykonaj ? ESC

dialogowe | graf. 2D WierProgr
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4.5.

0
((01.01

Gt

—~

NARZ
TO1
TO2
TO3
TO4
TO5
TO6
TO7
TO8
T09
T10
T11
T12

PRZESUNI
USTAWIENIE A180°

POLO
Lewe przednie gérne naro

Program Cwiczenie 01.fnc

.2004 11:58
KONFIGURACJA

MASZYNA MTS VMC-024_1SO30_-0500-0400x0450
STEROWANIE MTS VMCO01

IMADLO RS 110

WYMIARY PRZEDMIOTU OBRABIANEGO X+100.000 Y+100.000 Z+025.000
MATERIAL 145V33

EBOKG@C¢ ZAMOCOWANIA E+010.000

EDZIA
POGL EBIACZ
POGL EBIACZ
FREZ DO ROWKOW
FREZ DO ROWKOW
FREZ DO ROWKOW
FREZ DO ROWKOW
FREZ DO ROWKOW
FREZ DO ROWKOW
FREZ DO ROWKOW
FREZ DO ROWKOW
FREZ DO ROWKOW
FREZ DO ROWKOW

e N N e N L R R N N N L L T R R N N N L L R R N N N L T R R R N e N N N L L N R e N e N N

T13 WIERTLO
T14 WIERTLO
T15 WIERTLO
T16 WIERTLO

WARTOSCI KOREKCJI

D01 R000.000 Z+075.000
D02 R000.000 Z+065.000
D03 R003.500 Z+081.000
D04 R004.000 Z+084.000
D05 R005.000 Z+087.000
D06 R005.500 Z+094.000
D07 R006.000 Z+098.000
D08 R007.500 Z+098.000
D09 R008.000 Z+107.000
D10 R010.000 Z+119.000
D11 R010.000 Z+140.000
D12 R012.500 Z+136.000
D13 R000.000 Z+097.900
D14 R000.000 Z+102.900
D15 R000.000 Z+108.900
D16 R000.000 Z+108.900

ECIE V+000.000

ZENIE PRZEDMIOTU OBRABIANEGO X+150.000 Y+150.000

ze przedm. obrabian.: X+150.000 Y+150.000 Z+105.000

DC-12.0/090 HSS ISO 3294
DC-08.0/090 HSS ISO 3294
MS-07.0/016K HSS ISO 1641
MS-08.0/019K HSS ISO 1641
MS-10.0/022K HSS ISO 1641
MS-11.0/022K HSS ISO 1641
MS-12.0/026K HSS ISO 1641
MS-15.0/026K HSS ISO 1641
MS-16.0/032K HSS ISO 1641
MS-20.0/038K HSS ISO 1641
MS-20.0/075L HSS ISO 1641
MS-25.0/045K HSS ISO 1641
DR-05.00/052 HSS I1SO 235
DR-05.50/057 HSS ISO 235
DR-06.00/063 HSS ISO 235
DR-06.50/063 HSS ISO 235

( PUNKT ZEROWY PRZEDMIOTU OBRABIANEGO
G54 X150.000 Y+150.000 Z+105.000

(
(
0

N0010 G90
N0012 G54
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5.0. Przeglad trybu przygotowawczego

Zintegrowany z symulatorem CNC tryb przygotowawczy jest zbudowany w sposéb bardzo ztozony pod
wzgledem swych funkcji. W ponizszym zestawieniu zawarto krétki przeglad kazdorazowych mozliwosci.

5.1. Uchwyty, mozliwosci mocowania suréwki

Imadto moze by¢ obracane na stole obrabiarki o 90° oraz przesuwane wzgledem osi X i Y. Przedmiot
obrabiany, w zaleznosci od wybranej postaci zamocowania, mozna pozycjonowaé¢ wzgledem wszystkich trzech
osi.

Przedmioty obrabiane moga by¢ przemocowywane poziomo lub pionowo. Umozliwia to obrobke dwdéch stron
przedmiotu obrabianego. Dodatkowo dostepne jest zarzgdzanie przedmiotami obrabianymi. Gotowe czesci
moga by¢ zapamietywane i zatadowane na nowo jako geometrie przedmiotow obrabianych. W ten sposéb
dostepne do ¢wiczen stajg sie takze inne postacie przedmiotéw obrabianych.

5.2. Magazyn narzedzi, oprawki i narzedzia

Krawedzie chwytu narzedzia podlegajg statemu

| Sledzeniu kolizji przy analizie kodu NC podczas
symulacji. Jezeli krawedz wchodzi w kontakt ze
stotem obrabiarki lub z zamocowaniem, albo tez
kierunek obrotéw wrzeciona jest nieprawidtowy lub
wrzeciono nie zostato wigczone, system zgtasza
kolizje lub wyswietlany jest odpowiedni komunikat o
btedzie

Uzbrojenie magazynu - C) 2003 MTS GmbH - Berlin

AV

Wrzeciono: W prawo
Sr. kraw. tnacej 50.000
Sr.chwytu 16.000
Wys. kraw. tnace 5.000
Di. catkow. 100.000
Liczba ze¢bdw 14
Kor.wzdt.narz.  100.000
Kor.promien. 25.000

Typ narzedzia:Frez tarczowy
Nazwa narzedziSM-050/05-16H7 H55

Magazyn narzedzi mozna skonfigurowac tak, aby miescit od 2 do 98 narzedzi.

Korekcja wzdtuzna narzedzia i promien narzedzia sg zarzgdzane w 99 rejestrach korekcyjnych.
Wywotanie narzedzia odbywa przy uzyciu instrukcji T (pozycja magazynu) oraz pamieci korekcji, np.
T0101
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5.3. Biblioteka narzedzi
Obecnie zawiera ona 700 narzedzi w 16 grupach.

Grupy narzedzi Przyktady: Oprawka + narzedzie

!
g

Frez do rowkéw
Frez do rowkéw T
Frez walcowo-czolowy
Glowica do planow.
Frez promieniowy
Frez katowy (typ A)
Frez katowy (typ B)
Rozwiertak
Gwintownik

Wiertlo

Wiertlo z wki. wp.
Wiertlo stopniowe
Poglebiacz

Frez wklesty

Frez tarczowy

t
t

5.4. Przejazd wzdtuz osi w trybie przygotowawczym

Kl T _"l przejazd wzdtuz osi X, posuw roboczy I P _"I przejazd wzdtuz X, szybki przesuw
Enced jup £ przejazd wzdiuz osi Y, posuw roboczy Lo+ Enadp 5 przejazd wzdtuz Y, szybki przesuw
_*I lub _Tl przejazd wzdtuz osi Z, posuw roboczy Iil + _*I lub _TI przejazd wzdituz Z, szybki przesuw

Przez wybor odpowiedniej osi frezowania mozna dokonywac przejazdu w przestrzeni roboczej. Tak jak dla
rzeczywistej obrabiarki, mozna w ten sposdb okresli¢ punkt zerowy przedmiotu obrabianego.

Liczba obrotéw, posuw, pozycja narzedzia i przetacznik wrzeciona moga w trybie przygotowawczym zostac
uaktywnione przez nacisniecie odpowiedniego klawisza na klawiaturze.

ﬂl Przetacznik wrzeciona 3,41lub5
ﬁl Liczba obrotow 1500
_FI Posuw 200
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6.0. Przygotowanie do wykonania programu

Zanim programista rozpocznie pisanie programu NC, musi on uwaznie przestudiowaé rysunki i wymagania
produkcyjne. Jezeli wszystkie informacje potrzebne do wykonania programu sg dostepne, mozna rozpoczaé
planowanie przebiegu obrobki. Wazne jest tez uwzglednienie tego, na jakiej obrabiarce przedmiot moze, czy
powinien, by¢ pézniej wykonywany oraz jakie narzedzia i zamocowania sg dostepne dla tej obrabiarki.

Kompletny rysunek zostat zamieszczony w zataczniku 1 ,Czes¢ frezowana“.

¢ Analiza rysunku warsztatowego

e Okreslenie przebiegu obrébki (plan obrébki)

*  Wybdr zamocowan i potrzebnych narzedzi (karta przygotowawcza)
*  Wykonanie programu NC

Kontrola Analiza ry-
zamowienia sunku czesci
I_> Programista ‘
Zamoco-
Narzedzia —> ‘— wanie
Plan Karta przy- P
obrébki gotowawcza b
3
l > Program NC 4_' Y L
prme—
2 o

Typowe formularze do przygotowania obrébki.

o Karta przygot owawcza o Plan obrabki E Arkusz programu
s Tt
) Todrzae T Todrizdt T
Hr program Rodzad mmee. Wi program
Frogrames i 1 Frogranisi
LILT T Cieh . mmcc. LI
: Bor. boribar
MEral: Moakrial
o
bt N
Serourie S
W] © T z T K F W T
=
Cans narzeda / Uabrojenle maga 2ynu - gho Ay e vl wero 1] Kala[no 12 aparac)l obrabhaw e o
== Hamer TaEFoEkiE o8 LR L3 Fom] Fa=ETT =
e | sheweria
B R af ¥ ] e
z0 weir. W,
B R m ¥ ] =
- Hinexir, v, =
] T W
i T
. E3
Z r % ¥ N
i n w, C
z Knexir, = T W
B T . &
o T W
H :»m. v =
B Vvt = B =
B R = F ]
- Fiver. . =
i e 3 T W =
= e v,
T T ¥ il
B R, L
z - 11 ¥ ] s
i W i)
z wer. T T W =m
.
B R il
M Vet = T ¥ =
B R T T I‘ a
= [ * .
& T [ T W =
M Vet w, <
B R 15 F n
z Kuer. o, 05|
T T ™
B T
.
z Fiwer. = T 9 o}
£ u v, 77|
= Kinemir. & T o
W,
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Plan obrébki i technologia

Kolejnosé Typ narzedzia, pozycja magazynu Szkic obrobki

operacji Parametry skrawania

Okresli¢ wymia- | Prostokat X:174 mm Y: 80 mm

ry suréwki Z:60

Zamocowac Imadto: RS 110/BX065

przedmiot obr. [ Wys. zamoc.: 15.0 mm . n{

Okresli¢ punkt
zerowy
przedmiotu
obrabianego

Materiat : ALMG

na gornej powierzchni, srodek przedmiotu
obrabianego

2 x frezowac
czop;
Odbicie
lustrzane z
czesciowym
powtdrzeniem
programu

FREZ WALCOWO-CZOLOWY
MW-063/040 030 ISO 2586

T11 S900 MO3
G94 F860 M08

2 x frezowac
kontur zewn. z
komp. prom. fr.;
(Pomoc-WOP)
Dwa dosuniecia
Czesciowe
powtérzenie
programu

FREZ PALCOWY DO ROWKOW
MS-20.0/075L 030 ISO 1641

T02 S2300 M03
G94 F480 M08

Frezowanie 4x
narozy ;
Frezowanie
konturu
zewnetrznego z
korekcja
promienia freza;
(pomoc - WOP)

FREZ PALCOWY DO ROWKOW
MS-20.0/075L 030 ISO 1641

T02 S2300 M03

G94 F400 M08

dwa dosuniecia Powtdrka fragmentu
programu 2 x frezowac kieszen kotowg;

Frezowac
kontur na
odsadzeniu z
kompensacjg
promienia freza

FREZ PALCOWY DO ROWKOW
MS-12.0/053L 030 ISO 1641

TO01 S3800 M03
G94 F380 M08
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Ciag dalszy planu obraébki

wewnetrzne
rowki
pierscieniowe;
Odbicie
lustrzane z
czesciowym
powtdrzeniem
programu

Kolejnos¢ Typ narzedzia, pozycja magazynu Szkic obrobki
operaciji Parametry skrawania
6 |2 xfrezowac FREZ PALCOWY DO ROWKOW
prowadnice na | MS-12.0/053L 030 ISO 1641
lewym i prawym —]
odsadzeniu T01 S3800 M03 ;
G94 F380 M08
7 |Frezowac¢ FREZ PALCOWY DO ROWKOW I
kieszen MS-16.0/063L 030 ISO 1641
prostokatng na
odsadzeniu T03 S2900 M03
G94 F430 M08 ' b
8 |Frezowaé FREZ PALCOWY DO ROWKOW I
przelotowg MS-16.0/063L 030 ISO 1641
kieszen kotowg
T03 S2900 M03 o
G94 F430 M08
9 [Wykona¢2x5 |[WIERTLO STOPNIOWE
otworéw z DS-08.0/04.3-090 030 ISO 3439
pogtebianiem BHD
TO05 S1590 M03 I 3
G94 F430 M08 >
10 | Frezowa¢ 2 x 2 |FREZ DO ROWKOW TEOWYCH

ST-12.5/06.0 076 1ISO 3337

T09 S2500 M03
G94 F250 M08

© MTS GmbH 2004
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Dokonczenie planu obrébki

Kolejnos¢ Typ narzedzia, pozycja magazynu Szkic obrébki
operacji Parametry skrawania
11 | Frezowaé¢ 2 x 2 | FREZ DO ROWKOW TEOWYCH
zewnetrzne ST-22.0/10.0 030 ISO 3337 ﬂ & ﬂ E
rowki fj] ﬂ
pierscieniowe; | T10 S2500 M03 < g
Odbicie G94 F250 M08
lustrzane z .
czesciowym
powtdrzeniem q‘
programu
12 |Fazowa¢ 2 x2 |FREZ KATOWY TYPU B 5
45° ; CB-25/06.3/45 HSS ISO 3859 ﬂ & ﬂ E
Odbicie hh
lustrzane z T12 S2400 M03 >
czesciowym G94 F350 M08
powtdérzeniem
programu
13 | Frezowaé FREZ PALCOWY DO ROWKOW o
rowek; MS-08.6/065L 030 ISO 1641
’ [,
TO1 S5800 M03 %
G94 F320 M08
14 | Rozwierci¢ na ROZWIERTAK
Srednice RE-D28.0/H7 HSS I1SO 521 ﬂ E
pasowang ﬂ, ﬂ

T08 S240 M03
G94 F120 M08

Na podstawie planu obrébki tworzona jest karta przygotowawcza.
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6.2. Karta przygotowawcza dla czesci frezowanej

Frezo_ ::: LI T Y TTTTY) llllll::
Wwanie Karta przygotowawcza i

CNC i

Frezowanie | Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH Data :

Nr programu: %030 Rodzaj zamoc.: Imadto obrabiarki

Programista: MTS Uchwyt: RS 110/BX065

Nr rysunku: 270423 Wys. zamocow.: E: 15 mm

Nazwa: Przyrzad ustalajacy Przesuniecie: Przedmiot w RS: 0 mm

Materiat: AlMg1 Ustawienie: Imadto 90° na stole obrabiarki

Suréwka/potwyréb: 174 x 80 x 60

Inne:
Dane narzedzia / Uzbrojenie magazynu / gtowicy rewolwerowej
Pozycja | Nazwa narzedzia Numer pliku narzedzia Dane korekcyjne Op.
01 FREZ PALCOWY DO MS-12.0/053L 030 ISO 1641 R 006.00 05
ROWKOW 7 148.0 06
02 FREZ PALCOWY DO MS-20.0/075L 030 ISO 1641 R 010,00 03
ROWKOW Z147.0 04
03 FREZ PALCOWY DO MS-16.0/063L 030 ISO 1641 R 008.00 07
ROWKOW 7 135.0 08
04 FREZ PALCOWY DO MS-08.6/065L 030 ISO 1641 R 004.30 13
ROWKOW Z 163.0
05 WIERTLO STOPNIOWE DS-08.0/04.3-090 030 ISO 3439 | R 000.00 09
Z176.0
06 ROZWIERTAK RE-D28.0/H7 HSS ISO 521 R 000.00 14
2277.0
09 FREZ DO ROWKOW ST-12.5/06.0 076 1SO 3337 R 006.00 10
TEOWYCH Z131.0
10 FREZ DO ROWKOW ST-22.0/10.0 030 ISO 3337 R 011.00 11
TEOWYCH Z 124.5
11 FREZ WALCOWO-CZOLOWY | MW-063/040 030 ISO 2586 R 020.0 02
Z098.0
12 FREZ KATOWY TYPU B CB-25/06.3/45 HSS ISO 3859 R006.2 |45° 12
Z101.5
R
4
R
4
R
4
R
4
R
V4
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6.3. Plan obrébki dla czesci frezowanej
Frezo_ , . ::l (11} lllllll:
wanie Plan obrébki i
CNC i
Frezowanie | Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH Data
Nr programu: %030
Programista: MTS
Nr rysunku: 270423
Nazwa: Przyrzad ustalajacy
Materiat: AlMg1
Suréwka/potwyréb: 174 x 80 x 60
Sterowanie:
Kolejnos¢ operacji obrobkowych
Nr. | Operacja Instrukcje programu NC Pozycja | Parametry skrawania
narz.
01 | Frezowanie czopa 1i2 G03, M84, G23 T11 n 900 f,.120
v; 860
02 | Frezowanie konturu zewnetrznego | G41-G46; WOP; G23 T02 n 2300 |f,.050
Vf480
03 | Frezowanie kieszeni 1i 2 G88; G79 TO2 n 2300 |f,.050
Vf400
04 | Frezowanie wewnetrznego konturu | G41-G46; G71 TO1 n 3800 |f, .029
odsadzenia vi 380
05 |Frezowanie 2 stron odsadzenia dla |GO01 TO1 n 3800 |f,.029
konturu wewnetrznego vi 380
06 | Frezowanie kieszeni prostokatnej G87-G79 TO3 n 2900 |f,.037
Vi 430
07 | Frezowanie kieszeni kotowej G88-G79 TO03 n 2900 |f,.037
Vi 430
08 |2 x 5 otwordw przelotowych G83-G78 T05 n 1590 |f,0,14
vi 430
09 |2 x rowek pierscieniowy na czopie 1 | G03; M84; G23 T09 n 2500 |f,0,023
i 2 wewnatrz v; 250
10 |2 x rowek pierscieniowy na czopie 1 | G03; M84; G23 T10 n 2500 |f,0,023
i 2 na zewnatrz v; 250
11 |2 x 45° fazowanie czopa 1i2 na G02; M84; G23 T12 n 400 f, .0,22
zewnatrz i wewnatrz v; 950
12 | Frezowanie rowka w kieszeni GO01 TO4 n 5800 |f,.014
kotowej v; 320
13 | Rozwiercanie otworu G85; G78 TO6 n 180 f, .0,22
\'Zi 20
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7.0. Ustawienie obrabiarki

Z tego punktu mozna sie dowiedzie¢, jak ustawi¢ symulator do zadania ¢wiczeniowego. Omawiane sg

nastepujace kroki:

»  Surdéwka, materiat, uchwyt i zamocowanie przedmiotu obrabianego, zmiana uchwytu
« Magazyn narzedzi, uzbrojenie pozycji narzedziowych, utworzenie nowego narzedzia

e Utworzenie karty przygotowawczej

Zadanie:

Przedmiot obrabiany z aluminium (AIMg1) 176 x 80 x 60 mm powinien zosta¢ zamocowany w imadle obrabiarki
na gtebokosé 15 mm. Z przyczyn technologicznych nalezy zachowaé maksymalng dtugos¢ szczeki mocujacej

wynoszgcg 60 mm w kierunku wzdtuznym.

W trybie przygotowawczym nalezy wybraé menu < Prz. obr. / Uchwyt> ﬂl

Prezent. Powrdt 7 ESC

m Pkt wyjst ['Techno- ||Narzedzie “Nadbieg, | “Widok
graf. 2D

obrabarki | logia Pldzero. czasy | 3D

Przemoco- ‘Zmiana |/
prze wanie | uchwylu

Mowe Zarzadz

. Powrét
zamocaw. | PrzedmObi

]
5]

7 ESC

Przed wprowadzeniem geometrii surowki, nalezy przez ﬂl wybra¢ materiat z tabeli materiatéw. (Wybor
materiatu nie jest jednak bezwzglednie konieczny w symulatorze CNC).

Przestrz. “Zmiana

Przedm.z Przedmiot [Material |
b robocza | widoku

bez uchw. |

i

MTS WMCDY: - MTS CHC Milling MTS WMCDY: - MTS CHC Milling

Alley Stesl Grupa: Aluminium

_am- —s

Carben Steel AlMgs10.5

Cast Iron AlMgEil

AlTrMgCul .5
I A

Wyswiell W Wyblerz ? ESC Wyswiell Wybierz ? ESC
gr. mat, [z bylko gr. matenial material

Przerwi

Przejmij [ ? ESC

Wybdr grupy materiatéw

TS WMCOE: - WTS CNC Milling
(DS G F e s T mas e Lo

k—w
|P’:z!]mi r ? EsC

Ilat.l:i,ll: ST 37-2 W-¥x: 1.0037

Przedm. z | Przedmiol 'Materal |
ucktwytem | bez uchw,

Gestosc [g/ccm]: +002.700 |

Przestrz. Zmiana | Przerwij
robocza | widoku

© MTS GmbH 2004

X 174.000
T 080.000
I 60.0

Materiat zostaje przejety klawiszem ﬂl.

Wymiary suréwki wprowadza sie w gérnym prawym
rogu.
*  Wprowadzanie geometrii przedmiotu
obrabianego:

EnterI

W polu X: Wprowadzi¢ : 174
W polu Y: Wprowadzi¢ : 080 ﬂl
W polu Z: Wprowadzi¢ : 060

Dane przedmiotu obrabianego sa zatwierdzane i

przejmowane klawiszem ﬂl.
Informacja o materiale: AIMg1
Przedmiot obrabiany zostat w ten sposob okreslony i

—— obecnie musi zosta¢ zamocowany. W nastepnym

kroku okresla sie sposéb zamocowania przedmiotu
obrabianego.
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TS MDY - WTE CHC - ¥ TS WMDY - TS CHC Al

EE T ST maebhee L o EErTOE ST e e L o

-mﬁmm = ::::. -z-_“g:; 7 nz:mi B ESC mmm.m: m -z._“&;; mﬁ- Przejmi [ ? EsC
Klawisz F3| pozwala na przejcie do menu Tu mozna wybrac¢ jeden z trzech rodzajéw uchwytow:
Zzamocowar szczekowy, na ptycie magnetycznej i mocowanie w

przyrzadzie. Klawiszem ﬂl przechodzi sie do
zarzadzania imadfami obrabiarki.

i Fom
(C) 2003 MTS Gubi - Berlin

Tu rozréznia sie grupy funkgji ,Wybor uchwytu® i
.Menu zarzgdzania®“.

W menu zarzadzania ﬂl mozna modyfikowac,
tworzy¢ lub usuwaé uchwyty.

Naciséniecie ﬂl pozwala na dokonanie wyboru.

W celu wybrania nowego uchwytu dla omawianego
przyktadu nalezy nacisnac ﬂl

TS YMCDT: - MTS CHE Milling

D3GR F g n TP s e LL Eom (DS GDE F N TR wEe e 1 @Eom
Sarzadzanie uchwytes frezarskin (C) 2003 MTS Gmbii - Barlin Zarzadeanie uchuytes frezarskinm (C) 2003 MTS Gmbii - Barlin
Eybor imadia Eybor imadia

2400-£12310 Kama:
MAFFY 160
RS 110 K k
RS 110/BX065 Szer. GX: 160
RS 110/BX075 Diugose GY: 300
RS 110/BX090 2ok
RS 135 Szer. BX: 065
BS 160 Wysok. BI: 32
RS 60 L
RS 52 stala LF: 67
ruchoma L8: 200
GH: 50
in BR: €7
ia oW
ed: [}
do: 110
Wys. korpusu 58.0000 Wys. korpusu 58.0000
: 4 /10 . 4 /10
@mm W i Wybse | ? Esc Lista Wybierz W Poprzed,  Nastepna I\nnT‘ ? EsC
e uchyatow | uchmuyt pozycja | pozycia

B o ] Imadto obrabiarki zostaje nastepnie przejete przez
Zaznaczyc¢ za pomocq_*l lub pozycje biblioteki ﬂl . . . .
RS 110/BX065 . Przedmlo_t obrabla_ny zostaje au_tomatycznle
Blizsze informacje o danych uchwytu mozna otrzyma¢ 2amocowany i nastepuje opuszczenie menu

o ﬂI zarzadzania uchwytami.
przez nacisniecie .
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Wybér uchwytu jest zatwierdzany przez ﬂl . Jezeli jednak zamocowanie powinno by¢ zmienione, dialog go

dotyczacy moze zosta¢ powtdrzony przez ﬂl do ﬂl lu

Mocow. w Obraé Przestrz. |'Zmiana 'Poprzedni W ? ESC
szezgkach uchwyt robocza | widoku uchwyt
Mocow. w Mocowanie Mocow. w | Przestrz. |'Zmiana |/ Poprzedni 7
szezgkach | magnetyez) preyrz. robocza | widoku uchwyt

Przedmiot obrabiany lezy poczatkowo ptasko w imadle
gtebokos¢ 15 mm.

=
PrzedmOby uchwytu

Przesirz.
robocza

ZImiana
widoku

ZImiana

uchwytu

b F1l

ESC

obrabiarki. Musi on obecnie zosta¢ zamocowany na

Przejmij 7 ESC

TS YMCOT: - MTS CHC Milling

DA @a ¥ & »ouu i

X+165.000
T+148.000

24075.000

Informacja o glebokodci zamoco- >
wania prf:riniom obrabianego

Imadio obrabiarki —— 3

Prosze okreslic polozenie przedmictu obrabianego
Przestrz.

Zmiana Przerwij
robocza i

widoku

TS YMCOT: - MTS CHC Milling

DA @a ¥ & »uu i

() MTE 2003

ZImiana ESC

uchwylu

Pozycja | Pozycja ;:&a;;'a

PrzedmObe uchwytu

Klawiszami _TI lub _*I mozna przesuwac przedmiot
obrabiany odpowiednio w gére lub w dét wzdtuz osi Z.
Po ustaleniu gtebokosci zamocowania przejmuje sie jg

przez El. (Klawiszami LI _"l mozna przesuwac
przedmiot obrabiany w uchwycie takze w kierunku osi
X.)

TS WMCOE: - WTS CNC Milling
EEr T

X+165.000
T+148.000
2+075.000

< |

Prosze okreslic polozenie uchwytu w przesirzeni robocze).

Réwniez sam uchwyt moze by¢ przesuwany na stole
obrabiarki. Nalezy w tym celu nacisng¢ klawisz F2] +

Fs| (Klawiszami LI 2+ ﬂ, 29 mozna
przesuwacé przedmiot obrabiany w uchwycie takze w
kierunku osi X-Y.)

Obecnie trzeba przesuna¢ imadto wraz z
przedmiotem obrabianym wzgledem osi X iY do
Srodka stotu obrabiarki.

|——+  Korpus obrabiarki

| __—— ¢ Max. obszar przejazdu wzgledem osi XiY
o Stot obrabiarki

Poczatek uktadu wspétrzednych, punkt
odniesienia dla punktu zerowego obrabiarki

| —

Wybrane ustawienia nalezy przeja¢ przez ﬂl i
opusci¢ menu uchwytow.

Przestz. Imiana Przerwij |P‘:zg]mi | 7 ESC
robocza | widoku
Pozycja Pozycja | ‘Imiana | Przestrz. | Imiana Przejmij
PrzedmObi uchwyty | uchwylu robocza | widoku
Nowy Przemoce-| ' Zmiana MNowe Zarzadz.

przedmiol | wanie

uchwylu
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zamocow. | PrzedmOby

7 ESC

ESC

’
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

7.1. Uzbrojenie magazynu narzedziowego

Prz.obr. Pk wyjst ['Techno- .'N:ming, ‘Widok  [/Prezenl. Powrdt ? | ESC ﬂl
Uchwyt | obrabarki | logia Pt czasy | 3D gl 20 | L |
|Wymiana -Pamieé |‘Ustal pla | Narz2D/3D) Powrét 7 | EsC EI
narzedz. | |ma korekcji | zerowy | | | Informac. | |

Magazyn narzedziowy standardowej obrabiarki MTS dysponuje 16 gniazdami narzedziowymi. (Wartos¢ te
mozna zmieni¢ w konfiguracji). Pozycje magazynu nalezy wskazac¢ przy uzyciu klawiszy sterowania kursorem
lub myszy. W centrum ekranu zostaje wéwczas wyswietlone narzedzie umieszczone w tej pozycji. Dalsze

informacje mozna otrzymac przezﬂl. Klawiszem ﬂl mozna wybrane narzedzie usung¢ z magazynu.
Uzbrojenie magazynu narzedziowego odbywa sie na podstawie sporzadzonego planu obroébeki.

TO1 FREZ PALCOWY DO ROWKOW MS-12.0/053L 030 ISO 1641

TS WMCOE: - WTS CNC Milling F i) TS WMCOE: - WTS CNC Milling
(DA GDE F N TR Ee e o i Rom thﬁlrxnnu T --au-.a o i Fom
Uzbrojanie Eagazymu i

Frez pale:

Toz do Towkow
Frez walcowa-czolewy
Glowica do planow.
Frez promisniowy
Frez katowy (typ R}
Frez katowy (typ B)

Rezwiertak
Gwintowmik
\ Wiertlo
Wrzeciono: W prawo Wiertio = wki. wp.
Sr. kraw. tnacej 40.000 Wiertls stopnicws
Sz.chuytu 30.000 Poghebiacz
Wys. kraw. tmace 32.000 Frez wklesly
D. calkow. 100.000 Frez tarczowy

Liczba zgbiw &
Ker.wzdl.narz. 115.500
Kor.promien. 20.000

Typ narzedzia:Frez walcowo-czolowy
Nazwa narzedziMW-040/032 H33 IS0 2586

zazw Informa-  f{Lsun Cpoprawme |Czasy  ‘Powrdt | ? ESC [ : Powrst [ ? EsC
eni dzanie cja | narzedzie wsp. kor. | pracy 3 =

Wybraé pozycje T01 i przez nacisniecie klawisza F Wybraéézy uzyciu kursora lub przez kliknigcie
przejs¢ do biblioteki narzedzi. myszg grupe narzedzi <Frezy palcowe do

rowkow> i przez ﬂl przejs¢ do wyboru narzedzia.

WTS WACH: - WTS CHC -Milling |c | WTS WRCH: - WTS CHC -Milling
FETri i T o 24 Fom (D@L F g s T mEs s o N
Sarzadzanie narzedziami frezarskimi

Uzhroienie magazymu

Eybsr freza palcowege do rowkew

-02.0/007K HSS IS0 1641
-03.0/010K HES IS0 1641
| -04.0/0L1K HES IS0 1841

-05.0/013K HSS IS0 1641
= ‘. = -06.0/0L3K HES IS0 1641
= -06.0/043L HES IS0 1641
-07.0/016K HEE IS0 1641
-08.0/019K HES IS0 1641
-08.0/047L HES IS0 1841

-09.0/019K HES IS0 1641 | 4

-10.0/022% HSS IS0 1641 1 \
-10.0/053L HSS IS0 1641 Wrzeciono: W prawo
-11, o!oz:x HES IS0 1641 §r. keaw. tnacej 12.000
-12 Bz .chwytu 11.000
1. Wys. kraw. tmace 57.000

Di. catkow. 113.000
Liczba zgbow 4

Ker.wzdl.narz. 128.000
Kor.promien. §.000

Typ narzedzia:Frez palc. do rowkéw
Nazwa narzedziMs-12.0/0570L HSE I90 1641

IWyswiell [Wybierz Wybwietl || K F’ 7 ESC Za-:q~ Informa- | Usun Cpoprawne | Czasy  Powrst | 7 ESC
nazedzia | namedzia | zamocow. | eni dzanie cja | narzgdzie wsp. kor. | pracy

i W ten sposéb narzedzie to zostato umieszczone w
Klawiszami _*I ﬂ lub myszg B odszukac na liscie  pozycji T0O1. ¢

oznaczenie narzedzia
<MS-12.0/053L 030 ISO 1641>.

Nastepnie przejac narzedzie klawiszem ﬂl.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

W obu poprzednich krokach wprowadzono nowe narzedzie do magazynu narzedziowego. Narzedzie to zostato
wybrane przez poszukiwanie okre$lonej nazwy w grupie narzedzi.

Z inng metodg mozna sie zapozna¢ przy uzbrajaniu pozycji T02. Potrzebny jest frez palcowy do rowkéw o
$rednicy 20 mm i o minimalnej wartosci dtugosci czesci wystajacej z uchwytu réwnej 65 mm..

EES ﬁ!ldnn BT TR o i fom

Wrzeciono: W prawo
Sr. kraw. tnacej 10.000
Bz .chwytu 10.000
Wys. kraw. tnace 22.000
Di. calkow. F2.000
Liczba zgbow 4

Ker.wzdl.narz. #7.000
Kor.promien. 5.000

Typ narzedzia:Frez palcowy
Nazwa narzedziME-10.0/022% HSE 150 1641

zm ifoma- [Usut
i dzanie cja | narzedzie

Cpoprawne |Czasy  Powrdt |1 7 ESC
wsp. ker. | pracy |

Nalezy wybra¢ pozycje T02 i klawiszem ﬂl otworzy¢
plik narzedzi.

D3GRV E BN T mEs e
Sarzadzanie narzedziami frezarskimi
Eybsr freza palcowege do rowkew

-02.0/007K HSS IS0 1641

010K HSS IS0 1641
-04.0/0L1K HES IS0 1841
-05.0/013K HSS IS0 1641
-06.0/013K HES IS0 1641
-06.0/043L HES IS0 1641
=07.0/016K HES IS0 1641
-08.0/019K HES IS0 1641
-08.0/047L HES IS0 1841
-0
=1
-1
=1
=1
=1

b ‘l

5.0/019K HSS IS0 1641
0.0/022K HEE 150 1641
0.0/053L HES IS0 1641
1.0/022K HSS IS0 1641
2.0/026K HES IS0 1641
2.0/057L HSS IS0 1641
=13.0/026K HSS IS0 1641
-14.0/026K HSS IS0 1641

EEBEEEEEECEEEEEE B

IWyswietl | [Wyb ‘Wybwietl |1
narzedzia % zamocow. |

EEr T TP e e i T
Sarzadzanie narzedsziami frezarskimi
py narzedsi frezarskich

Frez pal

Toz do rowkow
Frez walcowa-czolewy
Glowica do planow.
Frez promisniowy
Frez katowy (typ R}
Frez katowy (typ B)
Rezwiertak
Gwintowmik

Wiertlo

Wiertio = wki. wp.
Wiertls stopnicws
Pogiebiacz

Frez wklesly

Frez tarczowy

i : : 7 Powntt 17 Esc

Nalezy zaznaczy¢ grupe <Frezy palcowe do
rowkéw> i otworzy¢ jg klawiszem ﬂl

EE T
Sarzadzanie narzedziami frezarskimi
Eybra¢ frez palcowy do rowkew

T nar e

Dlugosc ostrza:
Dlugose callkowita:
Zamocowan

Mechanizm weingania:

Wrdi. kerekcja narz.:
Wzdl. ods. narzedzia:
Korekcja promienia:

Aktualne wrzeciono:

“Zmiana |/
formularz | kierobr. |

Wybierz | Usur

nazedzia

zamocow. |

Za pomocg funkgiji EI mozna przeszukiwaé grupe w
poszukiwaniu okreslonej wartosci wybranej
wiasciwosci.

Miedzy polami wprowadzania danych mozna sie

. . . = ~ -
przemieszczac kIaW|szem|i|. W polu <Srednica
skrawania> nalezy wprowadzi¢ wartos¢ 20. Po

nacisnieciu klawisza ﬂl zostang wyszukane
wszystkie narzedzia o tej srednicy.

Mozna teraz dokona¢ wyboru wsréd wszystkich frezéw palcowych do rowkéw o srednicy 20 mm.

© MTS GmbH 2004
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

WTS WNCT: - WTS CHC Mg WTS WMCT: - MTS CHC Milling
EETr D AT BT EE T T 1 o
skini - i -

Sarzadzanie narzedsziami frezar
¥ybor freza palcowego do rowk

ps-20.0/038K HSS IS0 1641

Wrzeciono: W prawo
Sr. kraw. tnacej 20.000
Sr.chwytu 20.000
Wys. kraw. tmace 75.000
Di. calkow. 125.000
Liczba zgbiw 4
Ker.wzdl.narz. 140.000
Kor.promien. 10.000

Typ nazzedzia:Fres palc. do rowkow
Nazva narzedziME-20.0/075L HSE 150 1641

Wyswiell Wyblerz Wyswietl | F‘ ? EsC Usbro-  [‘Zag  [nforma-  |iUsuft poprawne | Czasy | Powrdt ? EsC
nazedzia | namedzia | zamocow. jenie dzanie cja | narzdzie wsp. kor. | pracy
Jako wynik otrzymuje sie cztery narzedzia W ten sposéb narzedzie to zostato umieszczone w
odpowiadajace kryterium wyszukiwania. pozycji T02.

Wybrane zostaje narzedzie

<MS-20.0/075L 030 ISO 1641> i klawiszem El
dokonuje sie jego przejecia.

Powyzej przedstawiono dwa warianty procedury uzbrajania magazynu narzedziowego. Czytelnik moze obecnie
dokonaé samodzielnego umieszczenia w magazynie pozostatych narzedzi.

Wszystkie niepotrzebne narzedzia mogq zostac¢ usuniete z magazynu klawiszem ﬂl.

Przeglad tabeli narzedzi:

TO1 FREZ PALCOWY DO ROWKOW MS-12.0/053L 030 ISO 1641
T02 FREZ PALCOWY DO ROWKOW MS-20.0/075L 030 ISO 1641
T03 FREZ PALCOWY DO ROWKOW MS-16.0/063L 030 ISO 1641
T04

TO5 WIERTLO STOPNIOWE DS-08.0/04.3-090 030 1SO 3439
TO6 ROZWIERTAK RE-D28.0/H7 HSS ISO 521

T0O9 FREZ DO ROWKOW TEOWYCH ST-12.5/06.0 076 ISO 3337

T10 FREZ DO ROWKOW TEOWYCH ST-22.0/10.0 030 ISO 3337

T FREZ WALCOWO-CZOLOWY MW-063/040 030 ISO 2586

T12 FREZ KATOWY TYPU B CB-25/06.3/45 HSS 1SO 3859

Zadane narzedzie T04 z grupy frezéw palcowych do rowkéw, ktéremu zostato przypisane oznaczenie
<MS-08.6/065L 030 ISO 1641>, nie jest aktualnie dostepne w pliku narzedzi. Zostanie ono utworzone przy

uzyciu modutu zarzadzania narzedziami uruchamianego klawiszem EI

W ramach zarzadzania narzedziami mozna tworzy¢ nowe narzedzia w poszczegoélnych grupach narzedzi,
modyfikowaé narzedzia juz istniejgce, a takze je usuwac.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

Nalezy obecnie wybra¢ pozycje T04.

Qir‘vﬁ!ldnn"llp T EY] o T
Uzhrojenie magazymu

\
Wrzeciona:
Sr. kraw. tnacej 6.000
Sr.chytu 6.000
Wys. kraw. tmace 63.000
Di. calkow. 93.000
Liczba zgbow
Ker.wzdl.narz.
Kor .promien.

4
108500
3.000

Typ narzedzia:Wiertlo
Nazwa narzedziDE-06.00/063 HS§ I50 335

IUsbro- ({72 \Informa- i Usun F poprawne |Czasy  Powmdt || 7 ESC
jenie eja | narzgdzie |

wsp. kor. | pracy

Klawiszem EI trzeba otworzy¢ menu zarzadzania.

MTS WMCDY: - MTS CHC Milling

EEr T T mao bhse
Sarzadzanie narzedziami frezarskimi
Definiosanie freza palcowego do rowkis

Tocz.:
Srednica trzpienia:
Erednica ostrza:
Dlugose ostrza:
Diugose calkowita:

Db, rowka chwytaka:
Dlugose zamocowania:
0dl.moc.min: Hax:
Mechaniza weisgania:

Wzdi. korekcja marz.:
Wadl. ods. narzedzia:

Korekcja promienia:

Usuni  "Zmiana
formularz | kier.obr.

|Grafika [ 'Grafika
narz. pomocn.

| e P O

zamocow. |

rradzanie narzedziami frezarskimi
dzanie grups narzedsi frezarskich

Frez pal

Toz do rowkow
Frez walcowa-czolewy
Glowica do planow.
Frez promisniowy
Frez katowy (typ R}
Frez katowy (typ B)
Rezwiertak
Gwintowmik

Wiertlo

Wiertio = wki. wp.
Wiertls stopnicws
Pogiebiacz

Frez wklesly

Frez tarczowy

E:Muj Wsuh  } Utworz  Edytyj  [Usud  “Powrtt 1 ? EsC
narzedzie | narzedzie  nazedzie | |

ZAmMOCoW.  ZaMOCOW. | TamOCOw.

Z kolei nalezy wybrac¢ grupe narzedzi i klawiszem ﬂl
otworzy¢ zarzgdzanie grupa.

TS YMCOT: - MTS CHC Milling

Sarzadzanie narzedziami frezarskimi
ybor danych domyslmych

3.0/010K HSS SK40 IS0 1641
4.0/011K HES IS0 1641
4.0/011K HES SK40 IS0 1641
4.1/011K HSS SK40 IS0 1641
5.0/013K HEE IS0 1641
5.0/013K HES SK40 IS0 1641
6.0/013K HSS IS0 1641
6.0/0L3K HEE SE40 IS0 1641
6.0/043L HES 150 1641
6.0/043L HSS SK40 IS0 1641
7.0/016K HEE 150 1641
0/016K HES SK40 IS0 1641
0/019K HSS IS0 1641

i"g'!!:"j:'

-0
=0
-0
=0
-0
-0
=0
-0
-0
=@
-0

EEEEEEEGEER

IWyswiell [Wybierz  Wiybwietl |{

nazgdzia | namedzia | zamocow. |

- ? ESC

Poniewaz do zdefiniowania narzedzia potrzeba bardzo
wielu danych, utatwieniem jest uzycie juz istniejacego

podobnego narzedzia jako wzorca. Przez ﬂl

przechodzi sie po to do pliku narzedzi.

WS MDY

TS CHE Milling

(DS G@ W F e s T mas e i T
Nazwa: Ms-08. L HSS IS0 16
Tocz.: MO3 Licz. zebow 4
Srednica trzpienia: 8§
& ica ostrza: 8.5
Dlugose estrza: 47
Dlugose calkowita: 1

1 BK30-MK1 01.00/13.00 I50 73
Db, rowka chwytaka: 15.9

Diugosc zamocowania: 27
0dl.moc.min: 1 Hax: 14
Mechanizm weiagania: SE30

. korekcla marz.:
Wzdl. ods. nmarzed=ia: 0
orekc]s promienia: 4.3

\Grafika  ['Grafika  ‘Wyblerz || Usuf “Imiana | 'Dane -? ESC
narz. pOMOLN. | ZaMOCOW. | formularz | kier.obr. | domysine [narzedzie

© MTS GmbH 2004

Tu nalezy wyszuka¢ jak najbardziej zblizone
narzedzie i przejac je klawiszem ﬂl.

W polach tekstowych zaznaczonych na rysunku obok
sg wprowadzane nowe dane narzedzia.

Nazwa: MS-08.6/065L 030 ISO 1641
Srednica skrawania: 8.6
130

163
4.3

Dtugos¢ catkowita:
Wzdtuzna korekcja narzedzia:
Korekcja promienia:

. M - . r . .
Klawiszem |i| mozna przemieszczac sie miedzy
polami wprowadzania danych. Przemieszczeniu do

tytu odpowiada kombinacja klawiszy _TI + |£|
Po wprowadzeniu lub poprawieniu wszystkich danych

nowe narzedzie jest tworzone klawiszem ﬂl.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

Nastepuje z kolei zgdanie potwierdzenia zamiaru wykonania tej operaciji.

|'Dane Utworz ?
domyéine | narzedzie |

\Grafika  Grafika  [‘Wybierz |1
narz. | pomocn. | Zamocow. |

“Usun ‘Imiana
| formularz | kier.obr.

il

=

W ten sposéb narzedzie zostaje wprowadzone do zarzgdzania narzedziami. Obecnie mozna tworzy¢ dalsze

narzedzia lub opusci¢ menu klawiszem Esel

Uworz  Edyiy  [Usui |t

narzedzie  narzedzie | narzedzie |

Qir‘vﬁ!ldnn"llp T EY] o T
Uzhrojenie magazymu

\
Wrzeciona:
Sr. kraw. tnacej 6.000
Bz .chwytu 6.000
Wys. kraw. tmace 63.000
Di. calkow. 93.000
Liczba zgbow 4
Ker.wzdl.narz. 108.300
Kor.promien. 3.000

Typ narzedzia:Wiertlo
Nazwa narzedziDR-06.00/063 HS§ I50 335

zm Infoma- [{Usun
eni dzanie cja | narzgdzie

Nowe narzedzie musi by¢ umieszczone w magazynie
na pozycji T04. Nalezy nacisngé ﬂl

Cpoprawne |Czasy  Powrdt |1 7 ESC
wsp. ker. | pracy |

D3GRV E BN T mEs e
Sarzadzanie narzedziami frezarskimi
Eybsr freza palcowege do rowkew

-02.0/007K HSS IS0 1641
-03.0/010K HES IS0 1641
-04.0/0L1K HES IS0 1841
-05.0/013K HSS IS0 1641
-06.0/013K HES IS0 1641
-06.0/043L HES IS0 1641
=07.0/016K HES IS0 1641
-08.0/019K HES IS0 1641
-08.0/047L HES IS0 1641

.0/019K HES IS0 1641
0f022K HEE IS0 1641
.0/053L HES IS0 1641
0/022% HSE IS0 1641
.0/D26K HSS IS0 1641
.0/057L HSS IS0 1641
-13.0/026K HSS IS0 1641

=05
-10
=10
<11
-1z
=12

iililiiEﬁil!ﬁliil

Wyswiell | Wybierz

nazgdzia | namedzia | zamocow. |

Iﬁr]- ? ESC

le? | ESsc

Sarzadzanie narzedsziami frezarskimi
Eybér grupy narzedsi frezarskich

Frez pal.

Toz do Towkow
Frez walcowa-czolewy
Glowica do planow.
Frez promisniowy
Frez katowy (typ R}
Frez katowy (typ B)
Rezwiertak
Gwintowmik

Wiertlo

Wiertio = wki. wp.
Wiertls stopnicws
Pogiebiacz

Frez wklesly

Frez tarczowy

Grupa narzedzi zostaje wybrana i otwarta klawiszem
Ll

TS YMCOT: - MTS CHC Milling

T nar e

\

Wrzeciono: W prawo
Sr. kraw. tnacej 8.600
Sz.chuytu 8.000
Wys. kraw. tnace 47.000
Di. calkow. 100.000
Liczba zgbow 4

Ker.wzdl.narz. 133.000
Kor.promien. 4.300

Typ narzedzia:Frez palc. do rowkéw
Nazwa narzedziMz-08.6/047L BSE IS0 1641

=il
| pwsp. kor._| pracy

Nowe narzedzie zostaje wybrane z listy i przejete
Klawiszem F&]

Wymiana ~LUzbrojen. ‘Pamiet |Ustal pkt

| Narz2D/30 ¥ | EsC
| Informac. | |

Przez nacisniecie klawisza ﬂl wszystkie wartosci
korekcyjne zostajg automatycznie przejete do rejestru
wartosci korekcyjnych sterowania.

il

narzedz. | magazyn. | korekcji | zerowy
Prz.obr. Pktwyjit Techno- |/Narzedzie “Nadbieg, ‘Widok |/Prezeni. 7 | ESC
Uchwyt | obrabarki | logia | Pldzero. czasy | D | graf.2D |

Fal

Proces przygotowania konczy sie utworzeniem karty przygotowawcze;.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

Z menu gtéwnego za pomocg klawisza EI mozna przejs¢ do menu karty przygotowawcze;.

Edytor NC [ Tryb TrybPrzy- |Przygol. Selup Koniec ? ESC ﬂ

| automat. | gotowaw. = aulomal. | [przygot. | dialog | programu

‘.lIl? Krll=1 MO M‘I'J‘Il Ty T - '_3:;\.51) - '5 v '-‘-_-!‘ YNCY !-r'_... ’..e oy e
wop
{e) MTS 2003
Menu karty pro L] Zinterp karte pro za-Wi-
|Dmr: |Usun Interpr. | Ustawie- ~ Thumacz Powrot ? ESC Utworz [ Usun Interpr.  ||Ustawie- | Thumacz Powrdt 7 ESC
wifwyd nia wifayd nia
_ _ . . <205 |
F1| Utworzenie karty przygotowawczej Nalezy wprowadzi¢ nazwe programu, np. <%30>, i

zakonczy¢ przez klikniecie przycisku ,Zapisz“.

e =- »ow r- am oo i on ‘.-:.; "I“ B N““I o Lo
wop
TS
I T
% S X 0 2 (e} MTS 2003
Utwor= | Usun Interpr. | \Ustawie- | Thumaes IPmm | ? ESC dytor NC | Tryb TrybPrey- | Preyool. | Karta Setup Koniec 7 ESC
wifayd nia automal.  golowaw. | automal. | przygol. | dialog programu

Przez T up _EMter I zostaje zatozona karta Klawiszem £ mozna uruchomié edytor w celu

obejrzenia utworzonej karty.

przygotowawcza i przez ﬂl mozna powroci¢ do menu
gtdwnego. W ten sposob zostata utworzona karta
przygotowawcza dla programowania NC.

mmm Po sprawdzeniu poprawno$ci utworzonej karty
L — przygotowawczej edytor NC mozna opuscic¢

Nazwa programu ¥30.fnc Skiadnia:peprawna . Fﬂ

i klawiszem _I

{{ 27.12.2003 10:53

{

O CeANsaoys o sk e Lo e W nastepnym punkcie zostanie dokonany

(i Sl schematyczny przeglad mozliwosci programowania
{ WIMIARY SUROWKI X+174.000 yv+080.000 S+060.000

{ POIYCIA PRI. ORE. X+165.000 Y+148.000 NC.

{{ Lewe przednie goine naroie przedm. cbzab.: X+165.000 Y+148.000 5+135.000 .
(o e 512 v 1,003 Nowo utworzona karta przygotowawcza zawiera

{ DGOLO RS 110/81065 wszystkie informacje przygotowawcze, ktdre sg

{ GLEBOKDSC IAMOCOW. E+015.000 . . .

{ PRIESUNIECIE ¥4000.000 umieszczone jako komentarze w pustym programie
ComyErmcn 90" NC, zawierajgcym jedynie instrukcje konca programu
: AKTUALNE NARIEDEIIE TO1 M3o

{ NARZEDZIA

{ T01 FRED PALC. DO ROWKOW Ms-12.0/057L HSS I50 1641

{ T0Z FEED PALC. DO ROWKOW ME-20.0/075L HSS IS0 1641

{ TO3 FREZI PALC. DO ROWKOW ME-16.0/067L HEE IS0 1641

{ T04 FREI PALC. DO ROWKOW M5-08.6/047L HES IS0 1641

{ TOS WIERTLO STOPNIOWE DE-08.0/04.3-030 HSS IS0 3439

Dolgez Operacja 'Obszar | |Przenume- WOP Programow Poszuki-  Konieg i ESC

program | blokowa | edyc renwanie dialogowe | wanie
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8.0. Programowanie NC

W tym punkcie zostanie przedstawiona metoda programowania NC polegajgca na uzyciu edytora w powigzaniu
z programowaniem interaktywnym i programowaniem dialogowym.

W definicji punktu zerowego przedmiotu obrabianego G54 ustawiono uprzednio punkt zerowy na srodku gorne;j

powierzchni przedmiotu obrabianego.

TS WMCDT: %30 - MTS CHC Milling,

] A X KA R
M TS5 - Gmbil Berlin
Nazwa programu 30.fnc Skladnia:poprawna
D15 ROOE.300 T+052.500
D16 R0O11.000 Z+100.000
D1T RO05.381 T+050.000
D18 E003.000 T+100.000
D19 R025.000 £+125.000
D20 RO0DO.000 +085.000
021 RO00.000 T+135.000
D22 R0O03.000 £+037.500
D23 RODE.000 Z+050.000
D24 R0O31.500 T+110.500

PKTY IEROWE PRIEDM.
G54 X+252.000 Y+168.000 ZT+135.000

)

WS WMCDY: %30 - WTS. CHC Milling
] A X KA R
M T 5 - Gubi Berlin
Nazwa programu 30.fnc Skladnia:poprawna
{
{ PXTY IEROWE PRIEDM.
{ G54 X+252.000 Y+188.000 I+135.000
{

WKOOL0 G390 (WINDOW L1000

WOO12 G54 X+252.000 Y+168.000 T+135.000
X0014 GOO X+4140.000 Y+000.000

HO016 E+100.000

NOO18 T1111 MO6

N0020 G34 FO300.000

NOOZ2 50980 MO3

NOOZ4 GOO X+120.000 Y+000.000

N0026 GOO 2-012.000

KO030 GO1 X+114.000 MO8

n0010
Dolacz Operacja 'Obszar  Przenume- WOP Programow 'Poszuki- ~Koniec ¥ ESC
program | blokowa  edyej rewanie dialogowe | wanie

Dolacz Operacga 'Obszar  Przenume- WOP Programow 'Poszuki-  [Koniec 7

program | blokowa  edyej rewanie dialogowe | wanie

ESC

W edytorze NC trzeba usung¢ instrukcje M30
znajdujacy sie na koncu utworzonej karty
przygotowawczej. Nalezy w tym celu ustawi¢ kursor na

M i nacisnaé klawisz Endef

Poczatek programu NC mozna np. napisa¢ w

edytorze. Nastepnie nalezy opusci¢ edytor przez ﬂl i
przejs¢ do interaktywnego tworzenia programu w
trybie automatycznym, jako do drugiej metody
programowania NC.

Powrdt Bez Zapisz 7 apisz i ? ESC
zapisu jako zakoncz
Edytuj Wyblerz Drukuj Przenies |/ Tryb Tryh ? ESC
program program program | program | przygel. | |auslomal,
Narwa progr.: ¥30
Prosze podaé i przejad nazwe programu
Wybierz  ‘Wybierz | MNadbieg, ~Widok Prezenl. Powrdt ? ESC
zakres program czasy D graf. 2D
Nazwa progr.: %30
Prosze wybrat rodzaj symulacji
Tryb Tryb Tory Nadbieg, |"Widok Prezenl. | Powrél ? ESC
automal. | krokowy  |interakl. | narzedzi | czasy 3D graf. 2D

TS WMCO: %30 - MTS ONC Milling
Da@alv & wru

BTF nET

X+114.000
T+000.000
2-012.000

50980
F0300.000
T1111

50194
MO3  MOE
00:00:02:96

601 G40 G0
34 697

F 100%

HOO024 GOO X+120.000 ¥+000.000
W00Z6 GO0 T-012.000
E (+114.,000 M08

Przeja¢ mers: romowy NC [T]?
Odrzué

() MTE 2003

Nadbieg, < Widok
czasy an

ESC

en R}
graf. 2D |WierProgr

Za pomoca programowania dialogowego EI zostanie zaprogramowany pierwszy czop.

Strona: 42

Kazdy wiersz programowy jest przetwarzany

pojedynczo i zatwierdzany przez ﬂl. Od wiersza
numer 24 sg wprowadzane nowe wiersze NC.

N0010 G90 (WINDOW L1000

N0012 G54 X+247.000 Y+150.000 Z+135.000
N0014 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0016 Z+100.000

N0018 T1111 M06

N0020 G94 F0300.000

N0022 S0980 M03

N0024 GO0 X+120.000 Y+000.000

N0026 GO0 Z-012.000

N0028 G01 X+114.000 M08

Fal
il
]
sl

il

© MTS GmbH 2004



MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

8.1. Frezowanie czopa
Immat. ::Em TeachIn | Edytor WOoP Ig’;ze;[l) mﬂ 7 ESC

Istniejg tu rézne mozliwosci programowania. Przy czopie

ol

nie powinno sie stosowa¢ kompensacji promienia

freza. Czop musi zatem zosta¢ zaprogramowany z interpolacjg kotowg promienia freza i promienia czopa.

Catkowita gtebokos$¢ skrawania zostanie zrealizowana w
10 mm

D3GEY E W N U I BRTF BT o

1603 X. Y. B..

GO X. Y b Jue

b
HOO24 GO
NOO26 GO

Teachin |Edylor  WOP Programow Prezent. ~Wykonaj

dialogowe | graf. 2D WierProgr

Tryb Tryb
automal. | krokowy

dwoch dosunieciach po 12 mm i ostatnim réwnym

D3GEY E W N U I BTF BT o

o ichu

GO X. Y b Jue

| b
| EeTer—

2|
fTs 2003

WOP ESC

Teachln |‘Edylor Programow ‘Prezent.  Wykonaj

dialogowe | graf. 2D WierProgr

Na liscie instrukcji nalezy wybraé¢ obrobke lewym
przyciskiem myszy B i zatwierdzi¢ przez |ﬂl.

Wartosci parametréw trzeba wprowadzi¢ do pél

formularza i przeja¢ przyciskiem |ﬂl.

Interpolacja kotowa G02 zostanie przeprowadzona dla trzech dosunie¢.

N0030 G03 X+114.000 Y+000.000 1-054.000 K+000.000
F275.000

N0032 G01 X+120.000

N0034 GO1 Z-024.000

N0036 G01 X+114.000 F0300.000

N0038 G03 X+114.000 Y+000.000 [-054.000 J+000.000
N0040 GO1 X+120.000

N0042 GO0 Z-034.000

N0044 GO1 X+114.000

N0046 G03 X+114.000 Y+000.000 [-054.000 J+000.000
N0048 G01 X+120.000

N0050 GO0 Z+005.000

]

TS YMCOE: B30 - MTS CNC Milling
DGV F v r g BT paT e

X+120.000
T+000.000
2-034.000

50980
F0300.000
T1111

50194
MO3  MOE
00:03:41:46

601 G40 G0
34 697

F 100%

X0 KRR
NO044 X+114.0
Ro04 00 Y+000.000 I-054.000 J+000.000 (e} MTS 2003

Nadbieg, ESC

czasy

Widok
D

Prezent.
graf. 2D

:
WierProgr

Przy uzyciu instrukcji M81 do M86 mozna dokonaé odbicia lustrzanego uktadéw otwordw lub konturéw
wzgledem wybranej osi. Za pomocg instrukcji powtorzenia fragmentu programu G23 O...<Numer
poczatkowego wiersza NC> Q...<Numer koncowego wiersza NC> mozna powtdrzy¢ jego zgdany fragment.
Mozliwos¢ ta zostanie wykorzystana ponizej do obrébki lewego czopa.

M81 Lustrzane odbicie wspétrzednej X wzgledem osi Y

M82  Lustrzane odbicie wspoétrzednej Y wzgledem osi X

M83  Zmiana znaku wspoétrzednej Z

M84  Lustrzane odbicie osi X i Y (Lustrzane odbicie punktu w punkcie zerowym)
M85  Lustrzane odbicie osi Y i zmiana znaku wspétrzednej Z

M86  Lustrzane odbicie osi X i zmiana znaku wspotrzednej Z

M80  Anulowanie odbicia lustrzanego

© MTS GmbH 2004
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ESC

Teachln | Edytor WOP Programow Prezent. Wykonaj 7
| | |dialogowe | graf. 2D | WierProgr |

Wybér programowania dialogowego

1] 623 - Pebizenic tragmenty pregeamu

G280..G...S..

o

iy 121 oo pomdiczoras kg gy HE

noo4
NO05

ctees

Teachin |/Edylor wop Programow Prezent.  Wykonaj ?

dialogowe | graf. 2D WierProgr

Powtérzenie fragmentu programu

1] 623 - Pebizenic tragmenty pregeamu

[0 e st prcrtms

| s g st oo |0

G230...Q...5.. [ose ]
o

N CTE

ot 000
s |[-000
L0000

MO8
a1:58
(woteo |
Ho G30
fwes 1] p1
a :
[ones |
[P —
HO04
B005 LI s ) L
Teachin |/Edylor woP Programow Prezent.  Wykonaj ? ESC

dialogowe | graf. 2D WierProgr

Lustrzane odbicie konturu

N0052 M84
N0054 G23 00024 Q0050
N0056 M80

Wskazowka:

Po przenumerowaniu wierszy programu NC, w ktérym
zastosowana zostata instrukcja powtorzenia fragmentu
tego programu, nalezy uaktualnic jej

parametry O... i Q....

Najazd na pozycje wymiany narzedzia

N0058 GO0 Z+100.000

N0060 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0062 T0202 M06

N0064 G94 F0480.000

N0066 S2300 M03

Fal

TS MO 530

]

MTS CNC Milling
Forar X BK R

M TS5 - GmbH Berlin
Nazwa programu 30.fnc

GO0 X+120.000 ¥+100.000

N0026 GOO Z-012.000

¥0028 GO1 X+114.000 MOS

NO030 GO03 X+114.000 ¥+000.000 I-054.000 J+000.000 F275.000
N0032 GO1 X+120.000

N0034 GO1 3-024.000

NO036 GO1 X+114.000 F0300.000

N0038 GO3 X+4114.000 Y+000.000 I-054.000 J4000.000
H0040 GO1 X+120.000

NO042 GOO T-034.000

N0044 GO1 X+114.000

NOO46 GO03 X+114.000 ¥+000.000 I-054.000 J+000.000
NO048 GO1 X+120.000

600 24005000

NO052 MB4

Skladnia:poprawna

WIIEL] 62300024 ooso

HOO56 ME0

Dolacz Operacia 'Obszar | Przenume- WOP
program | blokowa = edyci | rowanie

Programow Poszuki- FI ?
o .

ESC

TS YMCOE: %30 - MTS CNC Milling.
EEr T

BTF mS e

BRI
WOO050 GOO T+005.000
]51 Mid

e|a_: whersz pmmowy NC [T]?
WierProgr

Nadbieg,
Lzasy

Widok
3D

s

Prezent.
graf. 2D

"

EEE

X+120.000
T+00.000
2+005.000

50980
F0300.000
T1111
50194
MO3  MOE
00:07:22:18

600 G40 G3IO
34 697

F 100%

() MTE 2003

ESC

Uwaga: W celu wymiany narzedzia symulator CNC dokonuje standardowo przejazdu na pozycje wymiany

narzedzia wzdtuz osi Z. W omawianym programie zostata jednak wprowadzona dowolnie zdefiniowana pozycja
wymiany narzedzia, ktéra moze by¢ np. wymagana przy recznej wymianie narzedzia (przejazd wzdtuz osi Z na
100, a nastepnie w bok na X 140, Y 0 )..
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Najpierw nastgpi wstepne frezowanie konturu. Dwukrotnie wykorzystane zostanie powtorzenie fragmentu
programu.

Uwaga, niebezpieczenstwo kolizji z uchwytem! ERSALIE st D meeTIve B
N0068 GO0 X+075.000 Y+055.000 Lo
N0070 GO0 Z-045.000 M08 o
N0072 GO1 X+100.000 Y+030.000 w0z
N0074 GO0 Y-030.000 sos
N0076 G01 X+075.000 Y-055.000 w3 s
N0078 G00 Z-025.000 00:07:53:45
N0080 GO0 X-075.000 90 oM o
N0082 G00 Z-045.000 oo
N0084 G01 X-100.000 Y-030.000
N0086 GO0 Y+030.000 J
N0088 G01 X-075.000 Y+055.000 R
N0090 GO0 Z-025.000 R0036 523 cas72 Q006D () sers 2003
N0092 GOO X+O75000 INC-SM: Obernehmen [JN]? ]
N0094 GO0 Z-062.000 nen ! Zeten | Aot | 200a ] s
N0096 G23 00072 Q0080
N0098 Z-062.000
N0100 G23 00084 Q0094
AoB@ ¥ F v r b BT F RS e T
i e
IPi: a1 Bogramcy NC [T
Odrzué i
WierProgr
N0096 G23 00072 Q0080 Znak przeskoku do L L
bloku NC numer NOO72, wykonaj kody NC do bloku —
numer N008O. S e

KO0T4 GOO ¥-030.000
HOOT6 GO1 X+075.000 Y-055.000
N0078 GOO T-025.000

KO086 GO0 Y+030.000
HOO088 GO1 X-075.000 ¥+055.000
¥0090 GO0 Z-025.000
NO092 GO0 X+075.000

WO100 |G23 00084 QOO94

Dolacz Operacia 'Obszar | |Przenume- WOP Programow Poszuki- [Knnec | ? ESC
program | blokowa  edyeii | rowanie dialogowe | wanie

Kontury przedmiotu obrabianego wykonane zostang metoda graficznego programowania ciggu konturowego
(WOP: programowanie warsztatowe).
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8.2. Graficzne programowanie ciggu konturowego (WOP)

Posuw wgtebny przy objezdzaniu (obrébce wykanczajgcej) konturow wymaga ruchéw do- i odsuniecia. W
programie stosowane sg frezy konturowe z kompensacjg promienia freza, jak rowniez powtarzanie fragmentéw
programu z warunkami najazdu i odsuniecia: G41/G45 G71,G72, G73, G01, G00, G23

Uwagi wstepne odnosnie programowanego konturu przedmiotu obrabianego
Przy programowaniu konturu zewnetrznego przedmiotu obrabianego nalezy zwrdcié¢ uwage, iz:

W obszarze poziomo umieszczonej szczeki mocujacej kontur przedmiotu obrabianego pokrywa sie z konturem
surowki. Z powodu umieszczenia szczeki mocujacej kontur nie moze by¢ w tych miejscach objezdzany, ale
musi by¢ ominiety z narzedziem w swobodnym, gérnym potozeniu. Przejazd swobodny odbywa sie przez
wprowadzenie punktéw kwadrantowych P1, P5, P8 i P12 jako punktéw pomocniczych.

Zewnetrzny kontur przedmiotu obrabianego powinien by¢ objezdzany w ruchu wspotbieznym z korekcjg
promienia freza, przy czym wprowadzane sg ruchy wzgledem osi Z w celu od- i dosuniecia w obrebie
skompensowanego konturu.

Trzeba tu uwzgledni¢ nastepujacg wiasciwos¢ korekcji promienia freza przy dosunieciu w osi Z:

Przy obliczaniu skompensowanego konturu korekcja promienia freza wprowadza do niego na narozach
zewnetrznych dodatkowe ruchy, tak, aby objecha¢ zewnetrzny naroznik. Te dodatkowe ruchy sktadajg sie dla
wiekszosci sterowan - tak jest to tez zrealizowane w MTS - z tuku okregu o $rodku w narozu zewnetrznym. W
niektérych sterowaniach naroznik zewnetrzny jest objezdzany wzdtuz odcinka dotaczanego stycznie o diugosci
wiekszej lub réwnej promieniowi freza i fgczony liniowo z odpowiednim stycznym odcinkiem najazdu dla
elementu konturu stykajgcego sie z narozem zewnetrznym, wzglednie przy kacie wierzchotkowym wigkszym lub
réownym 90° - doprowadzany do przeciecia z tym odcinkiem najazdu.

Jezeli na takim narozu zewnetrznym nastepuje dozwolone, nie zmieniajagce skompensowanego konturu,
dosuniecie wzdtuz osi Z, to narzuca sie nastepujace pytanie:

Czy takie dosuniecie jest wykonywane przed lub po tuku okregu wprowadzanym przez kompensacje promienia
freza?

W oprogramowaniu MTS, podobnie jak w wiekszo$ci sterowan CNC, to dosuniecie jest wykonywane przed
tamtymi dodatkowymi przemieszczeniami.

W zastosowaniu do omawianego zadania programistycznego, dosuniecie wzdtuz osi Z przed ruchem po tuku
okregu kompensaciji doprowadzitoby do kolizji ze szczekami mocujacymi w punkcie P8. Do konturu musi zatem
zosta¢ wprowadzony pomocniczy punkt P7, tak aby dosuniecie wzdtuz osi Z odbyto sie bez kolizji w punkcie P8.
Dla lepszej przejrzystosci programowanych wspoétrzednych wprowadzono réwniez potozony symetrycznie
wzgledem osi Y punkt P6. Kompensacja jest wtagczana w punkcie PO, zas wytaczana w punkcie P12 przy
najezdzie na P13.

Po wymianie narzedzia dokonywany jest najazd frezem palcowym do rowkéw T0202 na pozycje PO.
Dalszy kontur, przez punkty PO do P13, zostanie opisany za pomocg graficznego programowania ciggu
konturowego (WOP). Mozna sie przy tym zapoznac z istotnymi funkcjami WOP.

Nalezy zwrdéci¢ uwage, iz:

Z uwagi na zamocowanie przedmiotu obrabianego, przy ruchu najazdu i odjazdu trzeba zwraca¢ uwage na
kolizje miedzy przedmiotem obrabianym i szczekg mocujaca.

- st Przy tworzeniu konturu za pomocg WOP istnieje wiele
o Lmz Pl vy p72 mozliwosci, z ktérych jedna zostanie tu przedstawiona.
PS Opis konturu rozpoczyna sie w punkcie PS (na prawo u

gory) od tuku okregu o promieniu R12 i Srodku w P2.
Punkt ten nie jest jednak zwymiarowany na rysunku.
Dlatego tez okrag o $rodku P2 i promieniu R12 zostanie
P10 P3 podzielony na 4 rowne kwadranty. W ten sposéb moze
zostac okre$lony i wprowadzony do konturu punkt
pomocniczy (P1) o wspotrzednych X=42,0 i Y54,0.
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Za pomocag programowania dialogowego wprowadzany jest warunek najazdu dla punktu (P1).
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MO3  MOE

00:08:03:15

601 G41 G30
34 637

F 100%

SV
NO102 GOO T-045.000

NOL104 G41 X4042.000 Y+043.000 G45 A+007.000 GO1 (e} MTS 2003 {e) MTS 2003

Toaog]

Tryb Tryb Teachln | Edytor 1W‘0P IF‘mwanm\ Prezent. “Wykonaj ? ESC |iZoom WoP ? ESC
automal. | krokowy ialog: graf. 2D WierProgr kontur (Dopasul) Koniex

Klawiszem ﬂl mozna przejs¢ do graficznego programowania ciggu konturowego. Niebieski krzyzyk pokazuje
zaprogramowang aktualng pozycje narzedzia (P1), ktéra z powodu wyliczania kompensacji promienia freza nie

zostata jeszcze najechana. Przez ﬂl nalezy przejs¢ do menu wyboru dla wprowadzania danych
geometrycznych. Doktadniejsze informacje odnosnie programowania ciggu konturowego WOP mozna znalez¢
w podreczniku programowania.

W pierwszej kolejnosci musi by¢ wprowadzony srodek (P2) lewostronnie zorientowanego tuku okregu o
promieniu R12. Przy uzyciu przycisku ,tuk lewy” (G73) El nalezy wybra¢ odpowiednie menu.

MENU ELEMENTGW FEI
Odeinek Euk prawy | tuk lewy Dalsze Koniec ? ESC .
tpy | menu Instrukcja: G73

Kazde wprowadzanie danych nalezy konczy¢ przez ﬂl. Pole wejsciowe moze by¢ wybrane klawiszami _Tl
lub _*I .

Ekran pomocniczy moze by¢ wyswietlany po lewej lub po prawej (ﬂl, EI).

Nastepuje wprowadzenie bezwzglednych wspétrzednych

$rodka okregu (P2): L —
Dane wejéciowe | + 054.000 o
J +043.200 . ; ] E:
- ]
Promieh nie musi by¢ wprowadzony, gdyz jest on [ A—
obliczany na podstawie punktu poczatkowego. I T saas.20
tuk okregu z nieokreslonym punktem koncowym jest
wyswietlany jako petny okrag.
Wprowadzanie jest konczone przezﬂl, gdyz punkt
koncowy nie jest podany na rysunku. 15 THS4000 94013400 60070 —
LUK LEWY
EkiPomocy Usun | Zoom Przerwij  Korekeja F 7 ESC
witvyl " wpis | (Dopasu) MpDanycH
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

Nalezy zwrdci¢ uwage na to, iz po wprowadzeniu pierwszego elementu konturu stajg sie dostepne takze
przyciski przejs¢ stycznych.

MENU ELEMENTOW F2|
Odcinek m Luk prawy | buk prawy tuk lewy ['kuklewy [/Dalsze Koniec ? ESC
AN L

styeany styczny | typy | menu Instrukcja: G71

Lewostronnie zorientowany tuk okregu przechodzi na

rysunku stycznie w pewien nieokreslony odcinek. L —
. F2 ) ) | Za  -045.000
Klawiszem _I zostaje wybrany dowolny odcinek styczny |~ R
do poprzedniego elementu konturu. ' . ' 2 -
: e
Nie mozna wprowadzi¢ zadnych dalszych wartosci, gdyz |
na rysunku brak odpowiednich danych. P
praisn sy
Dt gasy.
Woprowadzanie jest koriczone przez Fa
{c} Mrs 2003
@71 00000
ODCINEK STYCZINY . ) 4
Erwpmuu, UWT [iZoom  Preerwi | Korekea ? EsC

Poniewaz dlugo$¢ odcinka jest jeszcze nieokre$lona, jako nastepne mogg zostaé wprowadzone jedynie
przejscia styczne.

MENU ELEMENTOW F4
. tuklewy [Dalsze  Koniec ? ESC i —I
: styezny | typy | menu Instrukcja: G72

Nastepuje wprowadzenie bezwzglednego prawostronnie

zorientowanego okregu o $rodku (P3) i promieniu R26. "‘" e
Dane WejéCiOWGZ B + 026.000 ::“ Sa -045.000
| +060.000 | 3

J +000.000 - =

Odcinek, jako styczny do obu zadanych okregéw, jest
jednoznacznie okreslony przez ich orientacje i zostaje
wyswietlony na ekranie. Punktu koncowego okregu brak
na rysunku i dlatego nie moze on by¢ wprowadzony.

Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl.
672 T+060.000 J+000.000 00070 B+026.000 00000 —
LUK PRAWY ST.

ElPomocy Usut  [(Zoom [ Przenwj | Koreksia ? ESC
wiwyl  wpis (Dogasu]) prDa
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

MENL EL JFz
Odeinek Euk prawy | buk prawy “buk lewy [Ruklewy [Dalsze  ‘Koniec 2 ESC .
=1 styeany styczny | typy | menu Instrukcja: G71
Ez2 . 3 . GG F e HE BT wae e LW
Przez _I zostaje znéw zdefiniowany dalszy ETRE = 5 = - Gk e
nieokreslony odcinek styczny. . | S
t e e
ge
Nie sa wprowadzane zadne wartosci, gdyz potrzebnych | =S8 R
danych brak na rysunku.
E
hraitn sk
P gy
Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl. - -
e ODCINEK STYCZINY
sl | Zoom Zerwi| orekcj; i C
o Y il e -
MENU ELEMENTOW F& I
HEuk prawy Dalsze Koniee ? ESC .
styezny il | el e Instrukcja: G73

Dla stycznie dotgczanego tuku okregu o lewym kierunku

obrotu ﬂl i promieniu R12 zostanie wprowadzony we '“ | T PR ——— | -
wspotrzednych bezwzglednych punkt koncowy (P5) i . poon
$rodek okregu (P4). R ERE]
Punkt kornicowy (P5) jest wyliczany przez podziat na ' o
kwadranty. ' —_—
Dane wejsciowe: Xe + 042.000 -
Ye - 043.200
Dane wejsciowe: I + 054.000
J -043.200
Woprowadzanie jest koriczone przez Fa - L
G713 X+042.000 T-D:fx.liﬂ-wg;..ﬂw 7-043.200 00070 00000
EkPomocy Usut [/ Zoom Przenwij ? EsC
iyl \Wpis: (Dopasu)) WprDanycl
MEMNU ELEMENTOW ﬂ
Odeinek Odeinek | 'Euk Hhuk tuk | Euk | Dalsz Keoniee ? ESC
il =l el Sl b Meniiwechsel: G00, G01,G02, GO3
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

MENU ELEMENTOW ﬂ
N ! i 7
R e o me | Instrukcja: GO0
F1 . . Qi-llﬁl.ﬂlnnu TR mss ke NS OURGE S R .
Przez Fl dokonywany jest przejazd do punktu (P6), aby | "= " 5 ' - —
uwolni¢ narzedzie. - T -0i5.000
'\. Te -048.000
Dana wejsciowa Ye - 048.000
[
T
Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl. ' {e) s 2003
GO0 Y-048.000
SIYBK] PRZESUW
Usuh  |iZoom Przerwij  Korekcja ? ESC
wpis (Dopasuj) (WprDanych
MENU ELEMENTOW ﬂ
Odeinek  “tuk prawy 'buk lewy |{SzybPrzes| StyWierz Dalsze Koniec 7 ESC .
et |eo2 Gos  lewo  fw | tpy | menu | Instrukcja: GO0

Aby unikng¢ kolizji ze szczeka przy najezdzie na (P7),

dokonywany jest przejazd w szybkim przesuwie na sEeLr Sy trrrer s T —
pozycje wycofania o wspotrzednej Z rownej -30, ktéra : e
lezy ponad szczeka mocujaca. L T
Ze  -030.000
—
Dana wejsciowa: Ze - 030.000
i
Ol sy
|':
Wprowadzanie jest konczone przez ﬂl. CTEETONT —
SZYBK] PRZESUW
| Zoom zerwij Koreke ¥ C
i s I o
MENL ELEMENTOW F4|
Odcinek  tuk prawy | 'buk lewy |[SzybPres| StyWierz Dalsze | /Koniec 2 ESC .
eoi |eoz cos  leto  fwh | tpy | menu | Instrukcja: GO0

GG F e HE BT wae e L

W szybkim przesuwie dokonywany jest przejazd ponad _ :
szczeka na pozycje (P7). : T 04800

Ba  -030.000

{80
Xe' -042.000

Dana wejsciowa: Xe - 042.000

Wprowadzanie jest konczone przez F8| o0 ¥-642 000 —
SZYBK] PRZESUW

Usuh  |iZoom Przerwij  Korekeja m ? ESC
wpis (Dopasu)) prany
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

MENU ELEMENTOW
Odeinek  tuk prawy (Euk lewy | SzybPrzes| StyWierz Dalsze Koniec ? ESC
G01 602 | G03 600 wh | typy menu

Jako punkt poczatkowy lewostronnego tuku okregu o

Instrukcja:

GG F e HE BT wae e
Y p— :

$rodku (P9) i promieniu R12 wybrany zostaje odpowiedni |

punkt kwadrantowy.
Nastepuje szybki przesuw do punktu (P8).

Xe - 042.000
Ye - 043.200

Dane wejsciowe:

Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl.

MENU ELEMENTOW
tuk prawy |Euk lewy | SzybPrzes | StyWierz
G02 GO3 | GOO .

Koniec 7 ESC
menu

Dalsze

Narzedzie zostaje tu ustawione poza przedmiotem
obrabianym na gtebokosci Z rownej -45.

Dana wejsciowa: Ze - 045.000

Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl.

MENU ELEMENTOW
Odeinek  tuk prawy ['buk lewy |/ SzybPrzes StyWierz Koniee = ESC
G01 602 | 603 G00 . ] D) menu |
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{80

By
=

Ya  -048.000
Ba  -030.000

Xe' -042.000

5
&
s
fa
2

{c} Mrs 2003
GO0 X-042.000 ¥-043.200
SIYBK] PRZESUW
Usun | Zoom Przerwij Korekeja 2 ESC
il
Instrukcja: GO1

GG F e HE BT wae e
Y p— :

{80

e
¥
&
»
o
3|

Ya  -043.200

H B
g

Ta
Ze  -045.000

-

e

G01 5-045.000
ODCINEK GO1
EkrPomocy ' Usuf |iZoom Przerwij  Korekcja

wiwyt | wpis {Dopasuj)

(e} MTS 2003

ESC

prDany ’
E‘ : n: b

Zmiana menu do:

Ff

=

G71,G72, G73,
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

MENU ELEMENTOW F5 I
Odeinek tuk prawy Dalsze Koniee ? ESC .
| @ tpy | menu | Instrukcja: G73

Dane wejciowe konturu I.. J.. dla $rodka lewostronnie |2 *#5 = m s BIE SRS RS L I —
zorientowanego fuku o promieniu R12 wokot (P9) : e
wprowadza sie bezwzglednie. s vkt 5|
ge
]
Dane wejsciowe: I -054.000 - £ e
J -043.200 | 7 -043.200
|':
G713 I-054.000 J-043.200 00070 —
Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl. EuPoopeblbu  izoom  Prsv o ; ? Esc
iyl \Wpis: (Dopasu)) WprDanych
MENU ELEMENTOW F1 I
Odeinek Euk “kuk tuk lewy - buk le Dalsze Koniec ? ESC .
el mied dyeny ey | mens | Instrukcja: G71
Klawiszem ﬂl zostaje znédw wywotany nieokreslony E o = ]
odcinek dotaczany stycznie. S
Nie sg wprowadzane zadne wartosci. ' e &
ot
¥
Yo
|':
| {e) Mrs 2003
Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl. Q] e —
EkPomocy Usut | Zoom Przerwij  Korekcja ? ESC
S Dopasy)) WprDanyck
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

MENU ELEMENTOW
Euk lewy | Dalsze Koniec ? ESC
styezny | bypy menu

HEuk prawy

Nastepuje wprowadzenie bezwzglednego srodka okregu
(P10) dla prawostronnie zorientowanego fuku o
promieniu R26.

Nieokreslony odcinek styczny kohczacy sie na tym
okregu jest jednoznacznie okre$lony przez podanie
orientacji okregu.

B + 026.000
I - 060.000
J +000.000

Dane wejsciowe:

Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl.

MENU ELEMENTOW
Odeinek M Euk prawy | buk prawy “tuk lewy | Cbuklewy [Dalsze Koniec 7 ESC
yean styezny styczny | bypy menu

Klawiszem EI jest ponownie wywotywany nieokreslony
odcinek dofaczany stycznie.

Nie sg wprowadzane zadne wartosci.

Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl.
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G72

Instrukcja:

GG F e HE BT wae e F o
oo e T ' - BT e
Ta -069.523
ta -024.193
| Sa -045.000
leo e
e
e Te
e
[
B +026.000
T -060.000
T +000.000
_______________ I
{c) MTE 2003
672 T-060.000 J+000.000 00070 BHO26.000 00000
LUK PRAWY ST.
EkrPomocy Usufi }iZoom Preerwij  Korekeja % ? ESC
wibyl | wpis | (Dopasui) WorDanyet
il
Instrukcja: G71

GG F e HE BT wae e
e — :

{80

e B
2

Ta

G671 00000
ODCINEK STYCINY
EkrPomocy ' Usuf | Zoom

Przerwij  Korekcja

wiwyt | wpis {Dopasuj)

Be
L]
e
E
Fasmien Taokd
Re
() MTE 2003
2 ESC
prDanyc
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

MENU ELEMENTOW
HEuk prawy
styezny

Euk lewy | Dalsze Koniec ? ESC
|1 typy menu |

Dla dotgczanego stycznie tuku okregu o lewym kierunku
obrotu jest wprowadzany bezwzglednie punkt konhcowy
(P12) i Srodek (P11).

Xe -042.000
Ye + 043.200

Dane wejsciowe:

- 054.000
J +043.200

Dane wejsciowe:

Promien tuku wynika z danych srodka i punktu
koncowego.

Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl.

MENLU ELEMENTOW

Odeinek  Odeinek | kuk prawy | Euk prawy | Euk lewy | tuk lewy Koniet ? ESC
styczny styczny styezny | {typy menu

MENU ELEMENTOW

Odeinek | tuk prawy | Euk lewy - StyWierz Dalsze  Koniec ? ESC

GD1 G2 | GO3 oo W, | typy menu |

Klawiszem ﬂl dokonuje sie odjazdu od konturu do
punktu (P13).

Dana wejsciowa: Ye +048.000

Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl.

© MTS GmbH 2004

Instrukcja: G73

GG F e HE BT wae e
Y p— :

{80

Fs]

673 X-042.000 ¥+043.200 I-054.000 J+043.200 00070 00000
LUK LEWY ST.
EkrPomocy ' Usun |iZoom
wiwt | wpis (Dopasuj)

Przerwij  Korekcja

(e} MTS 2003

m ? ESC
WprDamycH

Zmiana menu do:

Instrukcja: GO0

GG F e HE BT wae e
Y p— :

{80

F

G00, G01,G02, G03

ﬂl

GO0 Y+048.000

SIYBK] PRZESUW
Ususi  |iZoom Przerwij  Korekeja
wpis.

(e} MTS 2003

B
Wp Da F
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

MENU ELEMENTOW
Odeinek  tuk prawy ‘Euk lewy [ SzybPrzes| StyWierz Dalsze Koniec ? ESC
601 2 603 500 wh Iypy menu

Aby unikna¢ kolizji ze szczeka nalezy dokonac przejazdu |

w (P13) w szybkim przesuwie na pozycje Z réwng -30.

Dana wejsciowa: Ze - 030.000

Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl.

MENU ELEMENTOW
Odeinek  tuk prawy (Euk lewy  ||SzybPrzes| StyWierz Dalsze Koniec ? ESC
G01 602 | G03 600 wh typy menu

W szybkim przesuwie dokonywany jest przejazd ponad
szczekag na nowg pozycje dosuniecia (P0).

Dana wejsciowa: Xe +042.000

Wprowadzanie jest koriczone przez ﬂl.

MENU ELEMENTOW
tuk prawy |Euk lewy | SzybPrzes | StyWierz Dalsze Koniec ? ESC
G2 | G03 | GOO wh, | typy menu

Nastepuje przejazd w szybkim przesuwie do punktu
poczatkowego (P1)

Xe + 042.000
Ye + 043.300

Dane wejsciowe:

Woprowadzanie jest koriczone przez Fa

Strona: 56

Instrukcja:

A3V E v BTFE was b o
e = i ' = - Bk poezath
Xa  -042.000
Ya  +048.000
Za  -045.000
e T
T -030.000
[———
( ]
\ Frsaian maiki
Bhisgode fazy|
________________ ! [
(c) MTs 2003
G00 $-030.000
SIYBK] PRZESUW
Usuh  |iZoom [ Preerwij | Korekeja ? ESC
wh | Dgesn el
F4l
Instrukcja: GO0

A3V E v BTFE was b o
e = i ' = - Bk poezath
[ Xa  -042.000
Ya  +048.000
Za  -030.000
lso [ ]
Xe  +042.000
d | mom
o
===
( ]
Bhisgode fazy|
________________ ! [
(c) MTs 2003
GO0 X+042.000
[TUVSIYEK] PREESLW
Usuh  |iZoom [ Preerwij | Korekeja ? ESC
Wpis (WprDramych
il
Instrukcja: GO1

(DAZG@V F e N BTE ma b " o
Xa  +042.000
Ta  4048.000
Sa  -030.000
= Pkt Eonc.f
Xe +042.000
~ N Yo +043.200
- o
T
. f \
< | ]
i I
- fe
|
{c) MTS 2003
G01 X+042.000 T+043.200
ODCINEK GD1
EkrPomocy Usui [Zoom  Przerwij Usur “Zakofcz ¥ ESC
wihwyt wpis (Dopasul) element | WprDanyck
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

MENL ELEMENTOW F1 I

Euk prawy [1kuk lewy SzybPrzes| StyWierz Dalsze | 'Koniec i ESC .
Go1 G0z G03 GO0 Wi, typy menu Instru kCJa : G01

Nastepnie zostaje ustawiona gteboko$¢ Z réwna e prr—
-62 dla drugiego przejscia konturu. : T oo

i: +043.200
Dana wejsciowa: Ze - 062.000 - o S ] ——

-

s

{c) MTS 2003

Wprowadzanie jest koriczone przez 8| TR
ODCINEK GO1

EkrPomocy Usuf {Zoom Przerwij  Korekeja m ? ESC
wihwyl wpis (Dopasu]) prias

MENU ELEMENTOW F&

Odeinek  tuk prawy CEuk lewy | SzybPrzes - StyWierz Dalsze ? ESC
Go1 G602 G03 GO0 wh. ypy

ke

ke

Utworz Usur Powréé  1'Zoom Mierzenie |/Mierzenie '[WOP 7 ESC F3
kontur 1 element | doelem. | (Dopasuf) elementu | punkiu Koniec

W ten sposdb przedstawiono niektére podstawowe techniki programowania ciggéw konturowych przy uzyciu
interfejsu graficznego (WOP). Kontur zostat w prosty sposéb opisany geometrycznie. W tle zostat utworzony
program NC.

W nastepnym kroku zaprogramowane bedg dwa powtorzenia fragmentu programu przy drugiej gtebokosci
dosuniecia. Kontur bedzie wéwczas gotowy i zostanie obrobiony w symulatorze CNC.

Wskazowka: Jezeli kompensacja promienia freza jest wigczona, sterowanie musi odczytac¢ z géry pewna liczbe
wierszy programowych NC, aby obliczy¢ tor freza. Dochodzi do przestawionej interpretacji zaprogramowanych
wierszy programowych NC. Zaleznie od obszaru sledzenia ustawionego w sterowaniu jest to jeden lub wiecej
wierszy programowych NC dotyczacych przemieszczania narzedzia.

Zalecane jest napisanie tej czesci programu NC przy uzyciu WOP i nastepnie dokonanie symulaciji.

Mozna tez przy programowaniu interaktywnym pracowac najpierw bez kompensacji promienia freza i wtgczy¢ jq
dopiero przy drugim wykonaniu programu.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

Obrdbka konturu przez powtdrzenie fragmentu programu

TS MO

B0 MTS CNC Milling.
3@V F v BT pET b

T

X+075.000
T+055.000
1-045.000

52300
F0480.000
T0202

50145

MO3  MOE
00:08:03:15

601 G41 G30
34 637

F 100%

PO A0
W0102 GOO 3-045.000
NO104 G41

Pl 673 14054.0

Tryb Tryb
automal. | krokowy

5 A+007.000 GO1
0070

() MTE 2003

TeachIn |‘Edylor WOP Programow /Prezend.

dialogowe | graf. 2D

ESC

onaj 7
erProgr

TS YN

]

0 - MTS CHC Milling
Fowaw X MK R
M T 5 - GmbH Berlin

Nazwa programu 30.fnc Skladnia:poprawna
NO118 GOD Y-048.000
N0120 GOO Z-030.000
N0122 GOO X-042.000

600 X-042.000 Y-043.200
N0126 GO1 T-045.000
B012d 673 1-054.000 J-043.200 00OTD
NO130 G71 00000
N0132 G72 I-060.000 J+000.000 00070 B+026.000 00000
HO134 671 00000
NO136 G73 X-042.000 Y+043.200 I-054.000 J+043.200 00070 00000
HO138 GO0 Y+048.000
¥0140 GOO T-030.000
NO142 GOO X+0d2.000
GO1 Y+042.000 3+043.200
NO146 GO1 T-062.000

b 0148 EQJ 00108 Qo124
WO150 GOl 3-0€2,000
NWO152 |6G23 00128 QOL44

WO154 G40 G4E A+00Z.000
HO156

Dolacz Koniec ? ESC

program | blokowa

DOperacia Dlrz_a
edyc)

/Przenume- WOP Programow Poszuks-
| rewanie dialogowe | wanie

Nalezy klawiszem ﬂl przej$¢ do edytora NC.
Fragment programu utworzony przez WOP jest juz
wprowadzony. Czes¢ programu dotyczgca obrobki
musi zosta¢ uzupetniona przez powtoérzenie fragmentu
programu i odwotanie kompensacji promienia freza.

NO106 G41 X+042.000 Y+043.200 G45 A+007.000 GO1
N0108 G73 1+054.000 J+043.200 O0070

N0110 G71 O0000

N0112 G72 1+060.000 J+000.000 O0070 B+026.000
00000

N0114 G71 O0000

N0116 G73 X+042.000 Y-043.200 1+054.000 J-043.200
00070 00000

N0118 GO0 Y-048.000

N0120 GO0 Z2-030.000

N0122 GO0 X-042.000

N0124 GO0 X-042.000 Y-043.200

N0126 G0O1 Z-045.000

N0128 G73 1-054.000 J-043.200 O0070

N0130 G71 O0000

N0132 G72 1-060.000 J+000.000 ©O0070 B+026.000
00000

N0134 G71 O0000

N0136 G73 X-042.000 Y+043.200 1-054.000 J+043.200
00070 00000

N0138 GO0 Y+048.000

N0140 GO0 Z2-030.000

N0142 GO0 X+042.000

N0144 GO1 X+042.000 Y+043.200

N0146 G01 Z-062.000

N0148 G23 00108 Q0124

N0150 G01 Z-062.000

N0152 G23 00128 Q0144

N0154 G40 G46 A+002.000

N0156 GO0 Z+005.000

sl
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Za pomocg instrukcji powtérzenia fragmentu
programu <G23> (programowanie dialogowe)
powtarzane sg poszczegolne fragmenty obrobki.

Przez F8l nalezy powrdcié do programowania
interaktywnego i dokonaé¢ symulacji programu az do
wiersza N0122.

TS MO 230

MTS CHC Milling
A3 @V E v BTF pET b

X-053.267
T+041.335
1-045.000

52300
F0480.000
T0202

50145

I 00:08:44:18

601 G41 G30
34 637

F 100%

() MTE 2003

NOL34 GT1 00000
NO136 G73 X-042.000 Y+043.200 I-054.000 J+043.200 00070 00000

pr kR

Tryb Tryb
automal. | krokowy

TeachIn |‘Edylor WoP Programow /Prezend.

dialogowe | graf. 2D

[Wykonaj 7 ESC

WierProgr

TS MO 230

MTS CHC Milling
3@V F v BT pET b

X+054 .000
T+042.000
I+043.200

52300
F0480.000
T0202

50145
MO3  MOE
00:10:06:60

601 G40 G0
34 637

F 100%

£

LA

WO150 GO1 2-062.000
2

Nadbieg,
zasy

ESC
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

8.3. Frezowanie kieszeni kotowej

Tryb Tryh TeachIn | Edytor WOoP Prezent. ‘Wykonaj 7 ESC EI
| dialogowe

automat. | krokowy | graf. 2D WierProgr | |nStrUkC]a G88

Programowanie dialogowe: kieszen kotowa

s??-.'ﬁlz WHE I BRTE BEE s T s}i-'ﬁlz WHE BT mE® ke ® LW
PO sl 3 . ®
[ [ ree—r— o0 [ [ ree—r— 00
' - oo f 00
Gss Z.. B.. K. I.. 00 - Gss Z.. B.. K. I.. o

MO8 MO8
0:36 0:36
G30 G30
HO156 - " HO156
HO15E 2003 HO15E 2003
. TETRESY s IR . (3] _pmen [F] o |
i s s
Tryb Tryb Teachln |Edyor  WOP Programow Prezent. Wykonaj ? ESC Tryb Tryb Teachln |Edylor  WOP Programew Prezent.  Wykonaj ? ESC
automal. | krokewy dialogowe | graf. 2D WierProgr automal. | krokewy dialogowe | graf. 2D WierProgr

TS WMCIH: %30 - MTS CHC Milling,

N0158 G94 F0400.000 B R dLi
N0160 S2300 M03 -

N0162 G88 Z-066.000 B+013.920 1+050.000 K-010.000 o
W+003.000 52300
N0164 G79 X+060.000 Y+000.000 :Qﬂg'f’”
N0166 G79 X-060.000 Y+000.000 s014s
N0168 GO0 Z+100.000 w3 ws
N0170 GO0 X+140.000 Y+000.000 -
Cykl jest wywotywany w punkcie za pomocg instrukciji :'L::’
G79 X.. Y... W tym przypadku, dla obu punktéw obrobki, _—
jest X60,Y0iX-60,Y0.
,::i:: :::: :tgsn.nnn T+000.000 (e} MTS 2003
Fa
—I Teachin | Edytor WOP zim ::;z?; ? ESC

8.4. Frezowanie konturu i prowadnicy

TS WM : %30 - MTS CHC Milling,

Instrukcje: G42/G46, G71, G40 ,GO01 ST A ISR L I i N—
NO0172 T0101 M06 | e wapek
NO174 G94 F0380.000 . Tt
NO0176 S3800 M03 _
NO178 G42 X-010.000 Y-046.000 Z-042.000 G46 | o
A+010.000 GOO ' e : e
NO0180 GO1 X-010.000 Y-034.000 .
NO0182 GO1 X+020.000 Y-034.000 R+012.000 o013:52:99
NO184 GO1 X+020.000 Y+034.000 R+012.000 a1 040 30
NO0186 GO1 X-020.000 Y+034.000 R+012.000 e
NO0188 GO1 X-020.000 Y-034.000 R+012.000

NO190 G71 X+010.000 Y-034.000 S

N0192 G40 G46 A+010.000 BRX =
NO194 GO1 X-029.000 i s X o

NO196 GO1 Y+048.000 T

N0198 GO0 X+029.000 ST I =g s v L=
N0200 GO1 Y-048.000 Fs
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

8.5. Frezowanie kieszeni prostokatnej i kieszeni kotowych

Tryb Tryh TeachIn |!Edytor e Prmri Whykonaj 7 ESC
automat. | krokowy dialogowe | graf. 2D | WierProgr

DI3GaN FRAK BT BAT b

] = wrsan
| [ a7 - oyt baescent prostetiime)

G287 X. Y. Z.. W.. B.. K.. ..
Y

Instrukcja: G87, G79, G88, G79

D3GaN FwAK BT BET b e

AT - Oyl keszenl prostel‘ine|

GE7 X. Y. 2. W.. B.. K. L.
Y

v aia A7 doltaae 5] Sarmmrss koo v e
w210 - Cibcen " w210

Wo212 2003 Wo212 2003
; JLY B e ; --i°mc=-=t-

L] s
Tryb Tryb Teachln |Edyor  WOP Programew Prezent.  Wykonaj ? ESC Tryb Tryb Teachln |Edylor  WOP Programew Prezent.  Wykonaj ? ESC
automal. | krokewy dialogowe | graf. 2D WierProgr automal. | krokewy dialogowe | graf. 2D WierProgr
TS YMCOE: B30 - MTS CNC Milling
DA3@aV F v BT pET e & o=

N0202 GO0 Z+100.000

N0204 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0206 T0303 M06

N0208 G94 F0430.000

N0210 S2900 M03

N0212 GO0 Z+005.000

N0214 G87 X+032.000 Y+060.000 Z-020.000 1+050.000
K+005.000 W+037.000 +008.000

N0216 G79 X+000.000 Y+000.000

N0218 G88 Z-014.000 B+014.000 [+060.000 K+006.000
W+052.000

N0220 G79 (Wywotanie w tym samym punkcie)

]

8.6. Cykl wiercenia na prostej

Przejaé wiersz programowy NC [TIN]?
Odrzué [ Nadbieg,

WierProgr czasy

Widok
D

NOZ18 GEE I-014.000 I+060.000 K4006.000 B+014.000 W+052.000

X+000.000
T+000.000
24005.000
52900
F0430.000
T0303
E0146

MO3  MOE

00:16:07:27

600 G40 G3IO
34 697

F 100%

() MTE 2003

Prezent. m ? ESC
graf. 2D g

Do programowania obrobki otworéw nalezy wykorzystaé programowanie dialogowe lub funkcje pomocy.

Instrukcje: G81, G78

N0222 GO0 Z+100.000

N0224 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0226 T0505 M06

N0228 G94 F0430.000

N0230 S1590 M03

N0232 GO0 Z+005.000

N0234 G81 Z-036.292 W+032.000

N0236 G78 X-027.000 Y-030.000 A+090.000
D+015.000 S0005

N0238 G78 X+027.000 Y+030.000 A+090.000
D-015.000 S0005

Die Eingabe wird mit EI beendet.
Strona: 60

MTS WMCTH: %30 - MTS CHC Milling
AP @E F o nTr AT e

0 R+030.000 D+015.000 50005
000 D-01 0005

Tiyb Tryb Teachin |Edytor ~WOP

automal. | krokowy

Programow Prezent.
dialogowe

X+027.000

T-015.000

1-044.547

51590

F0430.000

TOS05

50000

MO3  MOE

E——I 00:16:55:36
—J

— 600 G40 G3IO
E 634 697

F 100%

() MTE 2003

[Wykonaj 7 ESC
graf. 2D |WierProgr
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

8.7.

Instrukcje: G03, M84, G23, M80
*.-‘:'“ I" TF mas b w o
I— = _
= X+053.552
T-007.643
3-042.000
' W_q [Lr 0250.000
= - T0903
50098
M3 MOE

[ I 00:18:17:83
601 G40 630

634 697
F 1003
b
WO270 GOO 2+005.000
N0272 MB4 {c) MTS 2003
Bi0266 GO3 X+070.000
Tryb Nadbieg, < Widok Prazent. ? ESC
krokowy czasy an graf. 2D |Dalej

Frezowanie rowka teowego na czopie wewnatrz i na zewnatrz (progr. DIN)

TS YMCDT: 530

MTS CHC Milling
] va¥ X KWK R
M T 5 - GmbH Berlin

Nazwa programu 30.fnc Skladnia:poprawna
HO244 TOS05 MOE

NO246 694 FO250.000

B0248 52500 MO3

o250 G0 +005.000

N0252 GO0 X4060.000 ¥+000,000 MR
N0254 GO0 I-012.000

HO256 GO1 X+070.000 ¥+000.000

N0258 G03 X4070.000 ¥+000.000 I-010.000
HO260 GO1 X+0E0.000

HO262 GO0 T-042.000

NO264 GOL X+070.000 Y+000.000

NO266 GO3 X+070.000 Y+000.000 I-010.000
HO268 GO1 X+060.000

snn 24005000

WOITE mo4

WIET][623 00250 gozTo]

HO2T6 ME0

Programow Poszuks- d ¥ ESC
dialogowe | wanie

Dolacz Operacja 'Obszar
program | biokowa | edych

1 Przenume- - WOP
rowanie

N0240 GO0 Z+100.000

N0242 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0244 T0909 M06

N0246 G94 F0250.000

N0248 S2500 M03

N0250 GO0 Z+005.000

N0252 GO0 X+060.000 Y+000.000 M08
N0254 GO0 Z-012.000

N0256 G01 X+070.000 Y+000.000

N0258 G03 X+070.000 Y+000.000 [-010.000

TS MO 230

MTS CHC Milling
D@V Frwne 87T F pdo b w o

9
b 2|

X+030.000
T+000.000
1-025.000

[‘ z 52500

1 F0250.000
| T1010
KK x 50173
| |

b e

MO3  MOE

00:19:21:51

601 G40 G0

r o34 697
F 100%

Nadbieg, < Widok
czasy an

WierProgr

N0260 G01 X+060.000

N0262 GO0 Z-042.000

N0264 G01 X+070.000 Y+000.000

N0266 G03 X+070.000 Y+000.000 I-010.000
N0268 G01 X+060.000

N0270 GO0 Z+005.000

N0272 M84

N0274 G23 00250 Q0270

N0276 M80

WTS YMCOT: B30 - MTS CNC Milling
] va¥ X KWK R
M TS - Gubil Berlin
Nazwa programu 30.fnc Skladnia:poprawna
HO286 52500 MO3
HO288 GO0 T4005.000
RO230 52500 MOZ
[W0252] 600 2+005.000
W0294 GO0 X4022.000
K0296 GOO T-030.000
HO298 GO1 X+030.000
HO300 G03 X4030.000 Y+000.000 I+030.000
H0302 GO1 X+020.000
HO304 GO1 I-025.000
HO306 GOL X+030.000
N0308 GO3 X+030.000 Y+000.000 I+030.000
HO310 GO1 X+022.000
o312 soo 24005, 000

NO314 Mo4

{031 |saa 00252 QU312 |

RO318 MED
w0320

Dolacz Operacja 'Obszar

1 Przenume- WOP Programow Poszuks- g ¥ ESC
program | blokowa = edyci i i i

rewanie dialogowe | wanie

N0278 GO0 Z+100.000

N0280 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0282 T1010 M0O6

N0284 G94 F0250.000

N0286 S2500 M03

N0288 GO0 Z+005.000

N0290 S2500 M03

N0292 GO0 Z+005.000

N0294 GO0 X+022.000

N0296 GO0 Z-030.000

© MTS GmbH 2004

N0298 G01 X+030.000

N0300 G03 X+030.000 Y+000.000 [+030.000
N0302 G01 X+020.000

N0304 G01 Z2-025.000

N0306 G01 X+030.000

N0308 G03 X+030.000 Y+000.000 [+030.000
N0310 G0O1 X+022.000

N0312 GO0 Z+005.000

N0314 M84

N0316 G23 00292 Q0312

N0318 M80
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8.8.
Instrukcja: G01, G02, M84, G23, M80
.*.-‘:dc "hm Tr mae b ] L
-—w
| J'f‘ |:| ﬂ FIJ e
X w3 ws
[ |_|_[_ 00:22:31:72
) 00 a0 690
34 697
—_— E 1008
B
0352 s;o 34005000
() MTE 2003

N0354
o

0352 000
Przejad wiersz programowy NC [TIN]?

Frezowanie fazy na czopie wewnatrz i na zewnatrz (programowanie DIN)

TS MO 530

TS CHC Milling
] va¥ X KWK R
M T 5 - GmbH Berlin

Nazwa programu 30.fnc Skladnia:poprawna
WO326 694 FO500.000
H0328 50410 MO
[W0330] GO0 3+005.000
W0332 GO0 X+023.000 ¥+000.000
N0334 GO1 2-003.000
W0336 GO1 X+031.200
N0338 GO2 X+031.200 ¥+000.000 I+028.800
N0340 GO1 Z4005.000
HO342 GO1 X+060.000
HO344 GO1 T-002.000
N0346 GO1 X+052.300
NO348 GO2 X+052.300 ¥+000.000 I+007.700
NO350 GOL X+060.000
GO0 T4005.000
NO354 M4

WL [623 00330 Q0352

HO358 ME0

Odrzué N;;t;ieg. lggdak ::;rz?; ? ESC mn;“ s;;’;‘:a ma .m& WOP :f:ﬁ;'u? mui- ; ? ESC
N0320 G00 Z+100.000 NO0340 G01 Z+005.000

N0322 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0324 T1212 M06

N0326 G94 F0900.000

N0328 S0410 M03

N0330 GO0 Z+005.000

N0332 GO0 X+029.000 Y+000.000

N0334 G01 Z-003.000

N0336 G0O1 X+031.200

N0338 G02 X+031.200 Y+000.000 [+028.800

8.9.

Instrukcja: GO1

TS MO

B0 MTS CNC Milling.
A3 @V E v BTF pET b ’ L

X+000.000
*-020.000

= : 2-062.000
F—Lﬁ I I 1_——'} e
TO404

50157

MO3  MOE

00:22:45:43

601 G40 G0
34 637

F 100%

L i
H0374 GOO I-062.000 MOS
WO3T6 GOL Y4020.000
pina7s GOl Y-020.000
Przejad wiersz programowy NC [TIN]?
Odrzué

Nadbieg, = Widok

WierProgr czasy an

Strona: 62

N0342 G01 X+060.000

N0344 G01 Z-002.000

N0346 G01 X+052.300

N0348 G02 X+052.300 Y+000.000 [+007.700
N0350 G0O1 X+060.000

N0352 GO0 Z+005.000

N0354 M84

N0356 G23 00330 Q0352

N0358 M80

Frezowanie rowka przy uzyciu programowania DIN

N0360 GO0 Z+100.000

N0362 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0364 T0404 M06

N0366 G94 F0320.000

N0368 S5800 M03

N0370 GO0 Z+005.000

N0372 GO0 X+000.000 Y+000.000
N0374 GO0 Z-062.000 M08
N0376 GO1 Y+020.000

N0378 GO01 Y-020.000

Fal
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8.10. Rozwiercanie otworu

Instrukcja: G85, G78

T mAE b e " o

NO0380 GO0 Z+100.000 _ﬁ‘" Sy
N0382 GO0 X+140.000 Y+000.000 M09 L o _ o
N0384 T0606 M06 | ossz.w. ff e o

N0386 G94 F0060.000

N0388 S0080 M03

N0390 GO0 Z+005.000 MO8

N0392 G85 Z-066.000

N0394 G78 X+060.000 Y+000.000 A+000.000 D-
120.000 S0002

no3e |~
HO390 2003
b Bviecera E [

i
Tryb Tryb Teachln |Edylor  WOP Programew Prezent.  Wykonaj ? ESC
automal. | krokewy dialogowe | graf. 2D WierProgr

W ostatnim punkcie mozna sie jeszcze zapoznaé ze szczegolng cechg symulatora frezowania CNC. Przy
uzyciu systemu MTS mozna dokonywac obrébki przedmiotéw obrabianych z dwdch stron. Za pomocg instrukcji
(STORE-H: (H = poziomo), (STORE-V: (V = pionowo) na koricu programu NC przedmiot obrabiany jest
odpowiednio obracany w uchwycie i zapamietywany w module zarzgdzania przedmiotami obrabianymi.
Przedmiot obrabiany moze w nowej karcie przygotowawczej zosta¢ znéw wczytany do symulatora jako ksztatt
suréwki i zostaje w ten sposéb udostepniony do przeprowadzania obrébki drugiej strony.

Uwaga: Przed instrukcjg nalezy koniecznie umiesci¢ nawias otwierajacy.

N0396 GO0 Z+050.000 TS THCO1 0 WTSCHE Wil
] BT
N0398 GO0 X+140.000 Y+000.000 — R R
N0400 (STORE'H . %30 Wazwa programu $30.fnc Skladniaipoprawna
0370 GO0 T+005.000
N0402 M30 :DJ'J! 600 :NOO.DDD T+000.000
K0374 GOO T-062.000 MOB
H0376 GO1 Y+020.000
W0378 GO1 Y-020.000
H0380 GOO T+100.000
HO382 GO0 X+140.000 ¥+000.000 MOS
N03B4 TO606 MOE
HO386 G4 FOOE0.000
HO388 50080 MOZ
H0390 GO0 T+005.000 MOB
N0392 GBS I-066.000
HO394 G78 X+060.000 Y+000.000 A+000.000 D-120.000 50002
N0396 GOO T4050.000
K0398 GO0 Z+140.000 ¥+000.000
WIITI |(sToRE-R: a3n|
HO402 M30
Dolacz Operacga 'Obszar  Przenume- WOP Programow 'Poszuki-  [Koniec ¥ ESC
program | blokowa = edyci rowanie dialogowe | wanie

Wskazéwka: ﬂl - tryb przygotowawczy ﬂl - przedmiot obrabiany/uchwyt ﬂl - zarzadzanie przedmiotami
obrabianymi, aby zapamieta¢ aktualny przedmiot obrabiany.

N Prz: Zmi ¥ N Zarzadz. Powrot 7 ESC
pl::gminl wa;zmm— unh'vav;an z:n‘:‘:cuw.
Zapamietane przedmioty obrabiane mogq zosta¢ powtdérnie wczytane. Istniejg dwie mozliwosci do wyboru:

. ﬂl Przedmiot obrabiany z zamocowaniem
. EI Przedmiot obrabiany bez zamocowania
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MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

8.11. Przemocowanie przedmiotu obrabianego i usuwanie zadzioréw na srednicy

Do obrobki drugiej strony musi zosta¢ utworzony nowy program NC, np. %31.fnc. Nalezy otworzy¢ ten program
w edytorze NC i zastosowac¢ funkcje ﬂl <Dotacz program>, aby wczytac¢ program %30.fnc. Nastepnie nalezy

usung¢ niepotrzebny kod programu %30 od wiersza N0014 przy uzyciu kombinacji klawiszy _TI EMfl  Karta
przygotowawcza musi zosta¢ skorygowana tak, jak to pokazano ponizej:

Usunaé (WYMIARY SUROWKI X+174.000 Y+080.000 Z+060.000

Zastapié przez (NAZWA PLIKU SUROWKI %30.FWS

TS WMCDT: 531 - MTS CHC Milling, A TS WMCDT: 531 - MTS CHC Milling,

] TaE K WA W ] va¥ X MK R
M TS - Gmbil Berlin M TS - Gmbil Berlin
Wazwa programu $31.fnc Skladnia:poprawna Wazwa programu $31.fnc Skladniaipoprawna
[t} [t}
{{ 27.12.2003 10:53 {{ 28.12.2003 16:45
1 1
{ KONFIGURACTA { KONFIGURACTA
{ OBRABIARKA MTS VMC-024_IS030_-0500-0400x0450 { OBRABIARKA MTS VMC-024_IS030_-0500-0400x0450
{ STERCWANIE MTS VMCOL1 { STERCWANIE MTS VMCOL1
{ {
l WIMIARY SUROWKI X+174.000 Y+080.000 2+060.000 l"[l FLIED SURCWKI #30.FWS
{ POEYCIR PRI. OBE. X+165.000 Y+1d48.000 { POSYCTR PRI. OBRE. X+160.000 Y+110.000
{{ Lewe przednis gomne narois przeds. cbrab.: X+165.000 Y+148.000 2+135.000 {{ Lewe przednis gomne narois przeds. cbrab.: X+160.000 ¥+110.000 I+135.000
{ MATERIAL ST 37-2 ®W-Nr: 1.0037 { MATERIAL AlMg 1::Aluminium
{ {
{ IMADLO RS 110/RX065 { IMADLO RS 110/RX065
{ GLEBOROSC IAMOCOW. E+015.000 { GLEBOROSC IAMOCOW. E+015.000
{ PREESUNIECIE V+000.000 { PREESUNIECIE V+000.000
{ ORIENTACTA AS0" { ORIENTACTA AS0"
Dolacz Operacja 'Obszar Przenume- WOP Programow 'Poszuki- ~Koniec ¥ ESC Dotgez Operacja 'Obszar Przenume- WOP Programow 'Poszuki- ~Koniec ¥ ESC
program | blokowa = edyci rowanie dialogowe | wanie program | blokowa = edyci rowanie dialogowe | wanie

Teraz trzeba zapamietac¢ program i uruchomic¢ symulator w trybie interaktywnym.
Obecnie nalezy rozpoczaé pisanie nowego kodu NC dla usuwania zadzioréw z pasowan (2x 45°), albo
wykorzystac do tej obrobki odpowiedni fragment programu %30.

MTE WMCD: %31 - MTS CHC Milling,

N0012 G54 X+247.000 Y+150.000 Z+135.000 PR AR R I B _
N0014 GO0 X+140.000 Y+000.000 M :—u;—j' |— aiem %
N0016 Z+100.000 i Fhe b J R
N0018 T1212 M06 _ ‘ ﬂ [r oo
N0020 G94 F0300.000 [ 5] [ 1] s
N0022 S0410 M03 -

N0024 GO0 Z+005.000

N0026 G01 X+060.000 Y+000.000

N0028 G01 Z-002.000

N0030 G01 X+052.300

N0032 G02 X+052.300 Y+000.000 1+007.700
N0034 G01 X+060.000

50016
MO3  MOS

00:00:30:35
_—I

T 602 G40 G30
@94 637

.4 F 100%

N0036 GO0 Z+005.000 ;

N0038 M84 s i Tt n oo T (RS
N0040 G23 00024 Q0036 o _

N0042 M80 :g:m Egm Teachin |Edyor | WOP ::IE;::Z“ :{r:legzla. ? ESC

N0044 GO0 Z+100.000 M09
N0046 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0048 M30

W ten sposdb dokonano prezentaciji istotnych funkcji symulatora frezowania MTS i jego mozliwosci przy
tworzeniu programu NC.

Dla celéw ksztatcenia dostepne sg bardzo réznorodne warianty. Przy uzyciu gotowych kart przygotowawczych
uczacy sie sg w stanie juz w ciggu bardzo krétkiego czasu pisaé programy NC, dokonywac¢ ich symulacji oraz
optymalizaciji.

Zespot asysty technicznej firmy MTS chetnie odpowie na dalsze pytania.
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9.0. Kontrola jakosci — mierzenie przedmiotu obrabianego

| _L fJ_ I 4140000
P33,5H13 [r T+000.000
24050 .000
228H7 3x45
80080
| ) FO060.000
© ( i TO606
© | | 50000
| | 15 % -
- | ) he ws M3
N | @8, —
J | ) 00:27:12:39
«© 7] | ) I © 601 G40 630
T | = 694 637
|
} T I F 1008 T
| ;
T t
4,6 6.8
232
* M TS Pomiary - aktuelles Werkstiick
Pl Mawigacja ‘Widok Section Pomiar Dane Ukdad Dodatki  Pomoc {c) MTS 2003
x| olg a@@ald W ol=f 4 o G SHs [« 2 2Xo0] [Fle B
? ESC
z
P
—20
-40 ﬂ &
60
-100 80 -B0 -0 -0 1 20 40 60 80 ®
¢
~7 MTS Messen
Datei Bearbeiten Lesezeichen Optionen 7
Inhalt ‘ Indet | |D[ucken| « ‘ ‘ 40 &0 s x -0 LD 0 0z
Symbolleiste
x| Bl @R[ a[] tb|®] == & o o] <] £
Llinhalt @
~ bt
Beenden 60
Fa$ Beenden Arwenduny beenden Ak praekedi: Ak zero; ¥ B7.000 : 140,000 Z: [60.000
3D Modell und Schnittdarstellung 54
@I 3D Modell Zeigt das 30 Modell.
55
Schnittdarstellung Zeigt die Schnittdarstellung,
Navigation 2 7
Zuricksetzen Standardfenster. q/
@ Ausschnitt vergrallern “ergrafier den Ausschnitt in der aktuellen N
Ansicht.
gl Vergraliem Wergraiert die aktuelle Ansichi. {%
a Werkleinerm Werkleinert die aktuelle Ansicht
»,
il Yerschieben Yerschiebt die aktuelle Ansicht.
Nullpunkt @
ke Mullpunkt setzen Andert die Position des Nullpunkts
(Malthezugspunkt) ﬂ
QI Nullpunkte einblenden Blendet die Nullpunkte ein. ’7@7 T w
. { | To)
Vorganger und Nachfolyer / —
_i@' Worgédnger Zeigt den Yorganger an. — @ ‘ @ O
N
il Machfolger Zeigt den Nachfolger an. - \q/ ‘
hd Q\
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Listwa ikon systemu pomiarowego Objasnienie

Petne informacje zawiera pomoc systemu Windows pod hastem mierzenie.

x| oz aealals| be «ff[® b d]aHnl [ [L X0l [Pl Bl

]
L) 'Q

£ Zakoncz

a®|ala|+|

g Powrét Okno standardowe.

Nawigator

@-. Powieksz przekréj Powieksza przekroj w aktualnym widoku.
Powieksz Powieksza aktualny widok.

Zmniejsz Zmniejsza aktualny widok.

= [2]2]

Przesun Przesuwa aktualny widok.

Punkt zerowy E&l

E Zmien punkt zerowy Zmienia potozenie punktu zerowego (punkt odniesienia wymiaru).

.@ Wyswietl punkty zerowe WysSwietla punkty zerowe.

=
Poprzedni i nastepny —Eﬂ

.E_ Poprzedni Pokazuje wymiar poprzedni.

= Nastepny Pokazuje wymiar nastepny.
. - , h |

Zmien potozenie przekroju ==

.& Przesun przekréj Przesuwa aktualny przekréj w nowe miejsce.

o
Funkcje wymiarowania ﬂ Mlil

& Wymiarowanie elementu Mierzy element w aktualnym widoku.

-t
.& Wymiarowanie w uktadzie
wspotrzednych Mierzy dowolny punkt w stosunku do aktualnego punktu zerowego.

Wymiarowanie wzgledne Dowolny punkt mierzony w stosunku do punktu odniesienia.

tancuch wymiarowy Mierzy odlegto$¢ miedzy dwoma punktami w tahcuchu wymiarowym.

8 | [

Wymiarowanie od punktu
do punktu Mierzy odlegtos¢ miedzy dwoma dowolnymi punktami w aktualnym widoku.
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punkty pomiarows 12 X(@[O]e|

.i_ Wyswietl punkty Wyswietla wybrane punkty pomiarowe.

.ﬁ_ Punkt konturu Zaznacza punkty konturu na wszystkich przekrojach.

.i Srodek odcinka Zaznacza srodki odcinkéw na wszystkich przekrojach.

.)_( Punkt przekroju Zaznacza punkty przekroju na wszystkich przekrojach.

.@ Srodek okregu Zaznacza srodki okregéw na wszystkich przekrojach.

2 Cwiartki okregu Zaznacza punkty ¢wiartek okregéw na wszystkich przekrojach.
.E Srodek tuku okregu Zaznacza srodki fukéw okregéw na wszystkich przekrojach.

Mierzone elementy ilﬁl

.i_ Odcinek Znajduje tylko odcinki w aktualnym widoku.
ﬁ tuk okregu Znajduje tylko tuki okregow w aktualnym widoku.

Listwa menu: wybierz Mierzenie i Przesun przekréj oraz Mierzenie i Umies¢ przekrdj w zaznaczonym punkcie.

Listwa ikon: Przesun przekroj @

Uwaga: przy obracaniu przekroje podtuzne nie ulegajg zmianie na skutek przesuwania ich linii przekroju. Linie

przekroju pozostajg na state w przekroju odniesienia, a obréci¢ nalezy linie C=0!

Zmiana punktu odniesienia wymiaru (punktu zerowego)

Wybierz odpowiednig ikone E z listwy ikon. Mozesz wybrac takze z listwy menu opcje Mierzenie i dalej
Wstaw punkt zerowy. Po wybraniu tego punktu menu mozesz kursorem wybra¢ widok przekroju, klikajac
myszkg dowolne miejsce. W miejsce to przeniesiony zostanie punkt odniesienia wymiaru. Zblizajac kursor do
punktu pomiarowego nastepuje jego ,uchwycenie“ i punkt odniesienia wymiaru umieszczony zostanie w tymze

punkcie.

Uwaga: punkty do chwytania wyswietlane sg w zaleznosci od wyboru jednej z funkcji menu lub jednej z ikon

funkcyjnych

(Pokaz | Wybsr punktow) <& X@[O/%

© MTS GmbH 2004

Strona : 67



MTS - Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

Za pomoca F&l nalezy wybrac widok 3D.

TS YMCOT: B30 - MTS CNC Milling
AT Y T

EE T

{ b

Widok: Podae kierunek obserwacii

Przod Powrit

T prawe]

™

Z lewej

™
Z prawe]

|{Przéd
z lewej

D 0
3Mczpéei | 1Mezesei

X+067.000
T+100.000
2+000.000

MWTE WMCIH: %30 - MTS CHC Milling,

DTGDY E wHg TP nao e :
X+003.000
TH00 000
2+000.000
f'_‘_"‘"-\
A v
—
3/4 czesci: Podad kierunek obserwacii
D 30 |Pradd Przod Ty T Powrdt ? ESC
Wid_pedmy 1Mezesel | zlewe) zprawej | zlewe] Z prawej
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10.0. Zataczniki

Przyktad Program NC %30
Program NC %31
Rysunek Czesc frezowana
Wzér Karta przygotowawcza
Wzér Plan obrébki
Wzor Arkusz do programowania NC

Instrukcje specjalne w symulatorze frezowania V6.0

( WINDOW L... Ustawienie lupy czasowej w programie NC
( WINDOW O... Ustawienie nadbiegu w programie NC
( WINDOW RUNTIMERESET Zerowanie czasu catkowitego w programie NC
( START: PRG-Nazwa Koniec programu NC M30 ( START:

Instrukcja specjalna ,STORE“ zapamietuje przedmiot obrabiany w module zarzadzania przedmiotami
obrabianymi po dokonaniu obrébki w trybie automatycznym

( STORE: WSNAME (WSNAME - nazwa przedmiotu obrabianego, plik .FWS)
( STORE-H: WSNAME
( STORE-V: WSNAME

Wywolanie modutu zarzadzania przedmiotami obrabianymi w karcie przygotowawczej
( ROHTEIL DATEINAME WSNAME.FWS
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10.1. Program NC %30

0
((27.12.2003 10:53

( KONFIGURACJA

(  OBRABIARKA MTS VMC-024_1SO30_-0500-0400x0450
( STEROWANIE MTS VMCO01
(

(WYMIARY SUROWKI X+174.000 Y+080.000 Z+060.000

(POZYCJA PRZ. OBR. X+165.000 Y+148.000

(( Lewe przednie gorne naro¢,e przedm. obrab.: X+165.000 Y+148.000 Z+135.000
( MATERIAE ST 37-2 W-Nr: 1.0037

(

(IMAD£O RS 110/BX065

( GEEBOKOEA ZAMOCOW. E+015.000
( PRZESUNIECIE V+000.000

( ORIENTACJA A90°

( .
(AKTUALNE NARZEDZIE TO1

( NARZEDZIA
TO1 FREZ PALC. DO ROWKOW MS-12.0/057L HSS ISO 1641
T02 FREZ PALC. DO ROWKOW MS-20.0/075L HSS 1SO 1641
TO3 FREZ PALC. DO ROWKOW MS-16.0/067L HSS 1SO 1641
T04 FREZ PALC. DO ROWKOW MS-08.6/047L HSS ISO 1641
TO5 WIERTEO STOPNIOWE DS-08.0/04.3-090 HSS ISO 3439
T06 ROZWIERTAK RE-D28.0/H7 HSS ISO 521
TO7 PUSTY
TO8 PUSTY
TO9 FREZ DO ROWKOW T ST-12.5/06.0 HSS ISO 3337
T10 FREZ DO ROWKOW T ST-22.0/10.0 HSS ISO 3337
T11 FREZ WALCOWO-CZOEOWY MW-063/040 HSS ISO 2586
T12 FREZ K¥TOWY TYPU B CB-25/06.3/45 HSS ISO 3859

WARTOCECI KOREKCJI
D01 R006.000 Z+128.000
D02 R010.000 Z+140.000
D03 R008.000 Z+138.000
D04 R004.300 Z+133.000
D05 R000.000 Z+115.000
D06 R000.000 Z+176.000
D09 R006.250 Z+088.000
D10 R011.000 Z+100.000
D11 R031.500 Z+120.000
D12 R006.300 Z+092.500

PKTY ZEROWE PRZEDM.
G54 X+252.000 Y+188.000 Z+135.000

I L L L L e N R N e N N L R R e N e R R N N N L T

N0010 G90 (WINDOW L1000

N0012 G54 X+252.000 Y+188.000 Z+135.000
N0014 GO0 X+140.000 Y+000.000

NO0016 Z+100.000

NO018 T1111 MO6

N0020 G94 F0300.000

N0022 S0980 MO03

N0024 GO0 X+120.000 Y+000.000

N0026 GO0 Z-012.000

N0028 G01 X+114.000 M08

NO030 G03 X+114.000 Y+000.000 1-054.000 J+000.000 F275.000
N0032 G01 X+120.000

NO0034 G01 Z-024.000

N0036 GO1 X+114.000 F0300.000
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N0038 G03 X+114.000 Y+000.000 1-054.000 J+000.000
NO0040 G01 X+120.000

NO0042 GO0 Z-034.000

N0044 G01 X+114.000

NO0046 GO3 X+114.000 Y+000.000 1-054.000 J+000.000
N0048 G01 X+120.000

NO050 GO0 Z+005.000

NO052 M84

NO0054 G23 00024 Q0050

NO056 M80

NO0058 GO0 Z+100.000

NO0060 GO0 X+140.000 Y+000.000

NO0062 T0202 M06

NO0064 G94 F0480.000

NO0066 S2300 M03

N0068 GO0 X+075.000 Y+055.000

NOO70 GO0 Z-045.000 MO8

NO0072 G01 X+100.000 Y+030.000

NO0074 GO0 Y-030.000

NO076 GO1 X+075.000 Y-055.000

NO0078 GO0 Z-025.000

NO080 GO0 X-075.000

NO0082 GO0 Z-045.000

N0084 G01 X-100.000 Y-030.000

N0086 GO0 Y+030.000

N0088 G01 X-075.000 Y+055.000

NO090 GO0 Z-025.000

N0092 GO0 X+075.000

N0094 GO0 Z-062.000

N0096 G23 00072 Q0080

NO098 Z-062.000

NO0100 G23 00084 Q0094

N0102 GO0 X+048.000 Y+055.000

N0104 GO0 Z-045.000

NO0106 G41 X+042.000 Y+043.200 G45 A+007.000 GO1
N0108 G73 1+054.000 J+043.200 00070

NO0110 G71 O0000

N0112 G72 1+060.000 J+000.000 ©O0070 B+026.000 O0000
N0114 G71 O0000

N0116 G73 X+042.000 Y-043.200 1+054.000 J-043.200 O0070 O0000
N0118 GO0 Y-048.000

N0120 GO0 Z-030.000

N0122 GO0 X-042.000

N0124 GO0 X-042.000 Y-043.200

N0126 GO1 Z-045.000

N0128 G73 1-054.000 J-043.200 O0070

NO0130 G71 O0000

N0132 G72 1-060.000 J+000.000 O0070 B+026.000 ©O0000
N0134 G71 O0000

NO0136 G73 X-042.000 Y+043.200 1-054.000 J+043.200 O0070 O0000
N0138 GO0 Y+048.000

NO0140 GO0 Z-030.000

N0142 GO0 X+042.000

N0144 GO1 X+042.000 Y+043.200

N0146 GO1 Z-062.000

N0148 G23 00108 Q0124

NO0150 GO1 Z-062.000

N0152 G23 00128 Q0144

N0154 G40 G46 A+002.000

NO0156 GO0 Z+005.000

NO0158 G94 F0400.000

N0160 S2300 MO3

N0162 G88 Z-066.000 1+050.000 K-010.000 B+013.920 W+003.000
N0164 G79 X+060.000 Y+000.000
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N0166 G79 X-060.000 Y+000.000

N0168 GO0 Z+100.000

NO0170 GO0 X+140.000 Y+000.000

NO172 T0101 M0O6

NO0174 G94 F0380.000

NO0176 S3800 M03

NO0178 G42 X-010.000 Y-046.000 Z-042.000 G46 A+010.000 GOO
NO0180 GO1 X-010.000 Y-034.000

N0182 G01 X+020.000 Y-034.000 R+012.000
NO0184 G01 X+020.000 Y+034.000 R+012.000
NO0186 G01 X-020.000 Y+034.000 R+012.000
NO0188 G01 X-020.000 Y-034.000 R+012.000
N0190 G71 X+010.000 Y-034.000

N0192 G40 G46 A+010.000

N0194 G01 X-029.000

N0196 GO1 Y+048.000

N0198 GO0 X+029.000

NO0200 GO01 Y-048.000

N0202 GO0 Z+100.000

N0204 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0206 TO303 M06

N0208 G94 F0430.000

N0210 S2900 MO3

N0212 GO0 Z+005.000

N0214 G87 X+032.000 Y+060.000 Z-020.000 1+050.000 K+005.000 B+008.000 W+037.000
N0216 G79 X+000.000 Y+000.000

N0218 G88 Z-014.000 1+060.000 K+006.000 B+014.000 W+052.000
N0220 G79

N0222 GO0 Z+100.000

N0224 GO0 X+140.000 Y+000.000

NO0226 TO505 M06

N0228 G94 F0430.000

NO0230 S1590 M03

N0232 GO0 Z+005.000

N0234 G81 Z-036.292 W+032.000

N0236 G78 X-027.000 Y-030.000 A+090.000 D+015.000 SO005
NO0238 G78 X+027.000 Y+030.000 A+090.000 D-015.000 S0005
N0240 GO0 Z+100.000

N0242 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0244 TO909 M06

N0246 G94 F0250.000

NO0248 S2500 MO3

N0250 GO0 Z+005.000

N0252 GO0 X+060.000 Y+000.000 MO8
N0254 GO0 Z-012.000

N0256 G01 X+070.000 Y+000.000

N0258 G03 X+070.000 Y+000.000 [-010.000
N0260 G01 X+060.000

N0262 GO0 Z-042.000

N0264 G01 X+070.000 Y+000.000

N0266 G03 X+070.000 Y+000.000 1-010.000
N0268 G01 X+060.000

N0270 GO0 Z+005.000

N0272 M84

N0274 G23 00250 Q0270

N0276 M80

N0278 GO0 Z+100.000

N0280 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0282 T1010 M06

N0284 G94 F0250.000

N0286 S2500 MO3

N0288 GO0 Z+005.000

N0290 S2500 M03

N0292 GO0 Z+005.000
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N0294 GO0 X+022.000

N0296 GO0 Z-030.000

N0298 G01 X+030.000

NO300 G03 X+030.000 Y+000.000 [+030.000
NO0302 G01 X+020.000

N0304 G01 Z-025.000

N0306 G01 X+030.000

NO0308 G03 X+030.000 Y+000.000 1+030.000
N0310 G01 X+022.000

N0312 GO0 Z+005.000

N0314 M84

NO0316 G23 00292 Q0312

N0318 M80

N0320 GO0 Z+100.000

N0322 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0324 T1212 M06

N0326 G94 F0900.000

NO0328 S0410 MO3

N0330 GO0 Z+005.000

N0332 GO0 X+029.000 Y+000.000
N0334 G01 Z-003.000

N0336 G01 X+031.200

NO0338 G02 X+031.200 Y+000.000 [+028.800
NO0340 G01 Z+005.000

N0342 G01 X+060.000

N0344 G01 Z-002.000

N0346 G01 X+052.300

NO0348 G02 X+052.300 Y+000.000 [+007.700
NO0350 G01 X+060.000

N0352 GO0 Z+005.000

NO0354 M84

NO0356 G23 00330 Q0352

NO0358 M80

N0360 GO0 Z+100.000

N0362 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0364 T0404 M06

NO0366 G94 F0320.000

NO0368 S5800 MO3

NO0370 GO0 Z+005.000

N0372 GO0 X+000.000 Y+000.000
N0374 GO0 Z-062.000 M08

N0376 G01 Y+020.000

NO0378 GO01 Y-020.000

N0380 GO0 Z+100.000

N0382 GO0 X+140.000 Y+000.000 M09
N0384 TO606 M0O6

NO0386 G94 F0060.000

N0388 S0080 M03

N0390 GO0 Z+005.000 MO8

N0392 G85 Z-066.000

N0394 G78 X+060.000 Y+000.000 A+000.000 D-120.000 S0002

N0396 GO0 Z+050.000
N0398 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0400 (STORE-H: %30

N0402 M30
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10.2. Program NC %31

0
(( 28.12.2003 16:45

( KONFIGURACJA

(  OBRABIARKA MTS VMC-024_1SO30_-0500-0400x0450
( STEROWANIE MTS VMCO01
(

( NAZWA PLIKU SUROWKI %30.FWS

(POZYCJA PRZ. OBR. X+160.000 Y+110.000

(( Lewe przednie gorne naro¢,e przedm. obrab.: X+160.000 Y+110.000 Z+135.000
( MATERIAE AIMg 1::Aluminium

(

(IMAD£O RS 110/BX065

( GEEBOKOEA ZAMOCOW. E+015.000
( PRZESUNIECIE V+000.000

( ORIENTACJA A90°

( .
(AKTUALNE NARZEDZIE TO1

( NARZEDZIA

( TO1 FREZ PALC. DO ROWKOW MS-12.0/057L HSS ISO 1641
T02 FREZ PALC. DO ROWKOW MS-20.0/075L HSS ISO 1641
TO3 FREZ PALC. DO ROWKOW MS-16.0/067L HSS 1SO 1641
T04 FREZ PALC. DO ROWKOW MS-08.6/047L HSS ISO 1641
T05 WIERTEO STOPNIOWE DS-08.0/04.3-090 HSS ISO 3439
T06 ROZWIERTAK RE-D28.0/H7 HSS ISO 521
TO7 PUSTY
TO8 PUSTY
T09 FREZ DO ROWKOW T ST-12.5/06.0 HSS ISO 3337
T10 FREZ DO ROWKOW T ST-22.0/10.0 HSS ISO 3337
T11 FREZ WALCOWO-CZOEOWY MW-063/040 HSS ISO 2586
T12 FREZ K¥TOWY TYPU B CB-25/06.3/45 HSS ISO 3859

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

E

( WARTOECI KOREKCJI

( D01 R006.000 Z+128.000
( D02 R010.000 Z+140.000
( D03 R008.000 Z+138.000
( D04 R004.300 Z+133.000
( D05 R000.000 Z+115.000
( D06 R000.000 Z+176.000
( D07 R011.000 Z+119.000
( D08 R020.000 Z+115.500
( D09 R006.250 Z+088.000
( D10 R011.000 Z+100.000
( D11 R031.500 Z+120.000
( D12 R006.300 Z+092.500
(

(

(

PKTY ZEROWE PRZEDM.
G54 X+247.000 Y+150.000 Z+135.000

(

0
N0010 G90 (WINDOW L1000

N0012 G54 X+247.000 Y+150.000 Z+135.000
N0014 GO0 X+140.000 Y+000.000

NO0016 Z+100.000

NO0018 T1212 M06

N0020 G94 F0300.000

N0022 S0410 M03

N0024 GO0 Z+005.000

N0026 G01 X+060.000 Y+000.000

N0028 G01 Z-002.000

NO0030 G01 X+052.300

N0032 G02 X+052.300 Y+000.000 1+007.700
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N0034 G01 X+060.000

NO0036 GO0 Z+005.000

NOO038 M84

N0040 G23 00024 Q0036

N0042 M80

NO0044 G00 Z+100.000 M09
N0046 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0048 M30
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10.3. Rysunek przedmiotu obrabianego
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10.4. Arkusze robocze

Frezo-
wanie
CNC

Frezowanie

Karta przygotowawcza

Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH

Nr programu:

Rodzaj zamoc.:

Programista: Uchwyt:

Nr rysunku: Gteb. zamoc.:
Nazwa: Poz. konika:
Materiat:

Suréwka/potwyroéb:

Sterowanie

Dane narzedzi / Uzbrojenie magazynu - gtowicy rewolwerowej

Pozycja | Nazwa narzedzia Numer pliku narzedzia Dane korekcyjne Op.
X R
Z0 Kwadr.
X R
Z Kwadr.
X R
Z Kwadr.
X R
7 Kwadr.
X R
7 Kwadr.
X R
Z Kwadr.
X R
Z Kwadr.
X R
7 Kwadr.
X R
7 Kwadr.
X R
7 Kwadr.
X R
Z Kwadr.
X R
7 Kwadr.
X R
7 Kwadr.
X R
Z Kwadr.
X R
Z Kwadr.
X R
7 Kwadr.
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Frezo- z .

wanie Plan obroébki

CNC

Frezowanie | Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH Data:

Nr programu:

Programista:

Nr rysunku:

Nazwa:

Materiat:

Suréwka/potwyréb:

Sterowanie

Kolejnosc¢ operacji obrobkowych
Nr | Operacja Instrukcje programu NC Pozycja | Parametry skrawania
narz.

01 F N
Ve

02 F N
Ve

03 F N
Ve

04 F N
Ve

05 F N
Ve

06 F N
Ve

07 F N
Ve

08 F N
Ve

09 F N
Ve

10 F N
Ve

11 F N
Ve

12 F N
Ve

13 F N
Ve

14 F N
Ve

15 F N
Ve

16 F n
Ve

17 F n
Ve

18 F n
Ve

19 F n
Ve

20 F n
Ve

21 F n
Ve
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Frezo-
wanie Arkusz programu

CNC

Frezowanie

Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH Data:

Nr programu: Nazwa:
Programista: Materiat:
Nr rysunku: Suréwka/potwyréb:

Kod NC

N |G X Y z I J F M T

05

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

70

75

80

85

90

95

100

105

110

115

120

125
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10.5. Uwagi na temat zarzadzania i organizacji dialogu przygotowawczego
przy frezowaniu

Dane do dyspozycji zawarte w dialogu przygotowawczym odczytywane sg z juz istniejacych kart
przygotowawczych. Znajdujg sie one w katalogu:

AMTS-CNC Polish\Setup_M\
Piyta magnetyczna.fnc
RS 110-10-110-E32.fnc
RS 135-10-135-E40.fnc
RS 160-10-160-E50.fnc
mtssetup.scm

Plik mtssetup.scm (frezowanie) zawiera aktualne informacje do dialogu przygotowawczego.
Mozna go w kazdej chwili edytowacé i poszerza¢ o nowe zamocowania.

Fragment pliku Zrodtowego mtssetup_m.scm Znaczenie

[ZAMOCOWANIE] = stowo kluczowe

INFO=RS 110 WS min.10 max.110 Et=32 = nazwa zamocowania

PLIK=RS 110-10-110-E32.fnc = karta przygotowawcza z zamocowaniem
XMIN=10 = min. dtugos¢ przedmiotu obrabianego

XMAX=240 = max. dtugos¢ przedmiotu obrabianego

YMIN=10 = min. szerokos¢ przedmiotu obrabianego
YMAX=110 = max. szerokos¢ przedmiotu obrabianego

ZMIN=5 = min. wysokos¢ przedmiotu obrabianego
ZMAX=60 = max. wysokosc¢ przedmiotu obrabianego

EMIN=2 = min. gtebokos¢ zamocowania

EMAX=32 = max. gtebokos¢ zamocowania

VMIN=-78 = max. potozenie przedmiotu obrabianego w imadle
VMAX=78 = min. potozenie przedmiotu obrabianego w imadle
VXMIN=150 = min. potozenie przedmiotu obrabianego od punktu
VXMAX=250 zerowego maszyny

VYMIN=100 = max. potozenie przedmiotu obrabianego od punktu
VYMAX=200 zerowego maszyny

= min. potozenie przedmiotu obrabianego od punktu
zerowego maszyny

= max. potozenie przedmiotu obrabianego od punktu
zerowego maszyny

Nowy zestaw narzedzi:

Przyporzadkuj w trybie przygotowawczym narzedzia z zarzadzania do odpowiednich gniazd magazynu. Opus¢
magazyn wybierajgc poprawne wartosci korekcji i utworz nowg karte przygotowawczg Zestaw narzedzi 05.fnc.
Zwro¢ uwage, by w karcie przygotowawczej wymienione byly poszczegdlne nastawy korekcji narzedzi, w

przeciwnym razie nowy zestaw narzedzi nie pojawi sie w dialogu przygotowawczym.

Skopiuj karte przygotowawczg Zestaw narzedzi 05.fnc po .\MTS-CNC Polish\Setup_M\.
Nowy zestaw narzedzi pokaze sie automatycznie na liscie i od tego momentu jest do dyspozycji uzytkownika.
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10.6. Informacje o systemie
Uwagi:

* Windows NT 2000 lub XP:
Uzytkownik musi posiada¢ uprawnienia administratora w celu instalacji oprogramowania. Oprogramowanie musi
mie¢ mozliwo$¢ czytania i zapisu w katalogu instalacyjnym.

* Windows 95- 98,NT:
Programowanie dialogowe symulatora wymaga posiadania Internet Explorera 4.01 SP2 (lub wyzej) lub
DCOM98.

Jesli z przyczyn technicznych przycisk ,URUCHOM FREZOWANIE”
sprawdzi¢ system.

bedzie nieaktywny, nalezy

Klikajac na H TOPMILL prawym klawiszem myszy otwiera sie menu.

W punkcie Informacja o symulatorze frezowania TopMill pojawi sie numer modutu klucza programowego
(Hardlocks).

Sprawdz, czy numer jest identyczny z numerem licencji oprogramowania.

Jesli pokaze sie jedynie 0 jako numer klucza programowego, oznacza to btgd w systemie lub btad przy instalac;ji
oprogramowania.

*  Korzystajac z wyszukiwarki systemu Windows odszukaj plik o nazwie Hardlock.vxd (WIN95/98) lub
Hardlock.sys (WINNT-2000).
e Sprawdz, czy klucz programowy (Hardlocks) jest prawidtowo wtozony do portu LPT komputera.

‘Wiypozazenie
Xz

Przenies

—  Minimalizuj
Maszpna MTS
1000450 - MTS VMO
» Zamknij Alt+F4 Mazzpny

Info a MTS TopMill

Fompanenty
e REEE Info o MTS TopMill
| Grupa ki MTS Top
-] Nazwa 1.20.0 MTS
ORI MTS Wi Copyright ) MTS GmbH 1999-2003
Kanfiguracia sterowarnia MTS GmbH Berin Zyny
Ut
Konfiguracia programu tranzmi: Dongle: 528457 ienia
UsgerD: INHOUSE
Sompcr) MTS InhouseVersion
Nazwa Start J
frazowani%
K.anfigur B J
Konfigt Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH ‘
Kaisenin-bugusta-blies 101 * 10553 Berlin * Germany
Kanfigur Tek +43/30/343 9600 * Fax: +43/30/349 960-25 .
Intemet: htkp: /A, mts-cne.com * E-Mail: mts@mts-cne.com  [[EMIE13 ‘
2 ! I Zakoncz
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