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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.

Po pewnych objasnieniach wstepnych zostanie nastepnie dokonane ustawienie symulatora zgodnie z planem
obrébki i utworzona bedzie karta przygotowawcza.

1.1. Opis elementéw sterowania w symulatorze toczenia 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

Wybor 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, funkcje, ktére nalezy wybrac¢, sg w tym opracowaniu 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 wziaé pod
uwage nastepujace wskazéwki:

¢ Przy uzyciu ﬂ lub EI mozna powroci¢ zawsze do menu gtéwnego lub do stanu po wiaczeniu
symulatora. Klawisze te nalezy przy tym naciskac wielokrotnie, zaleznie od zagtebienia menu.

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

¢ Przy uzyciu ﬂl dziatanie funkgciji jest ogdinie konczone i nastepuje przejecie uzyskanych wynikow.
Jezeli przy wyborze konkretnej grupy funkcji wywotywano kolejno wiele zagniezdzonych menu, nalezy

je takze kolejno opuszczac przez naciskanie ﬂl IubEI. Powoduje to ostateczny powrét do menu
gtébwnego.

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

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.

& M lish v | B HELP ﬂ CHC-Wprowadzenie material szkoleniowy

il
Wszystkie programy B £ Internet Explorer

'E wWprowadzenie do symulatora frezowania CNC

'ﬂ “Wprowadzenie do symulatora baczenia CHNC

Dokumentacja i materiaty szkoleniowe sg dostepne w formacie PDF.

W menu startowym TOPCAM mozna wybrac¢ nastepujgce moduty programowe:

TopCAM
System CAD z systemem programowania toczenia
NC do pieciu osi i frezowaniem przy 3 osiach.

BRSS!

TopTurn
Urucharn Topl Uruchomn TopTum | Urucharn Tophdill | N|eza|ezny |Ub dOpasowany dO Sterowan'a mOdU’f
programowania NC z symulacjg i sledzeniem kolizji,

TOPCAM
Konfiguracia opcjonalnie z wrzecionem przechwytujgcym i
MTS TOPCAM COLOR =l [Beionsly | uwzglednianiem do 7 osi.
Ustawienia Zakoncz
TopMill
G| Niozalo2ny |ub dopasowany do sterowania modut |
: : : programowania NC z symulacjg i $ledzeniem kolizji

wzgledem 3 osi.

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

MTSTM-__ . .042x0500x1000 x MTS TM CONTROL
Jezeli nie zostat zakupiony neutralny wzgledem sterowania kod programowy MTS, natomiast do dyspozycji jest
np. sterowanie toczeniem wedtug kodu programowego PAL94 lub SINUMERIK 840DM, to przycisk Uruchom
toczenie jest zablokowany po instalacji oprogramowania. Nalezy woéwczas najpierw wybra¢ odpowiednig grupe
konfiguracyjng i dopiero wtedy zostaje wtgczony przycisk Uruchom toczenie. Dokonany wybor jest
zapamietywany i uzywany przy kolejnych uruchomieniach programu.

Wybér grupy konfiguracyjnej lewym
przyciskiem myszy

Maschine | Wiyposazerie / : . :

KZ d Informacja o obrabiarce, osiach,

frupe kenlgurect s koniku dla wybranej konfiguracji
Nazwa Maszpna MTS

MTS01 TH-016_-R1_-0B0x0646x0920 - MTS TH01 j
I T TR _ oy | |MTSO1 TH-016_R1_050+064640920 - MTS THO1 |
MTS01 TH-O1 E0M04E4020 - DIPALS4 —— MTS01 TM-OME B -0 0-MTS TH

TS0 TH-ME_R1_-060x0646:0320 - DPALSY PRUEFUNG MTSOT TMAT6_-R11-0B0064R-0920 - TS TH0

Eompanerty
N Simstan MTS01 TH-016_-R2_060+0546:0530 - MTS THO2
RS MTS01 TH-012_-A3_-060+0E52+0750 - MTS THO3

Utucha loczerie MTS01 TH-012 -R4_-DE0:049250960 - MTS THO4

Kanfiguracia maszpny MTS0T TH-01 E_'HE_'DBDHDTI 01600 - MTS THOR
l L _Urushon Canfy | MTS01 TM-010 -RE -DE0:07 4451500 - MTS THOE
Kenfiguracia steiawaria | =l GSPO1 TM-016_R7_-050x0480:0780 - MTS CSP TMO1
o Tl MTS01 OT-016_-R3_-0E0x0632¢0950 - MTS TCORTOY TURNMILL
Keniiguscia programu ransm | E| e GSPO1 TC016 -R7_-OB0:0450+0750 - MTS TCORTOT TURNMILL
MT502 OT-016_-F3_ 050063240950 - SINUMERIK 2103400 TURNMILL
e MTS01 TH-D1E_-A1_-050+0546+05920 - FANUC OTC TURNMILL

iz

GSPM DT-0N2_-A7_-060:0230:0520 - FANUC 18T TURNMILL

Strona : 6 © MTS GmbH 2004
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1.3. Wskazéwki 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. Definiuje sie je w zarzadzaniu konfiguracjami. Przyktadowo, tokarka jest konfigurowana
zgodnie z danymi producenta. Wielkosciami charakterystycznymi sg m. in. przestrzeh robocza, drogi przejazdu,
typ gtowicy rewolwerowej i gniazda narzedziowe, liczba osi NC, wystepowanie wrzeciona przechwytujacego lub
konika itp.

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

TS TopTurn Q|§\@
Maschine ] ‘Wyposazenie
RZYBLC
Grupa konfiguracii AS AWz
MNazwa
/8400 TURRMI
Kompanenty
Nazwa grupy g
MT502 DT-016_-R3_-060:0632:0350 - SINUMERIK, 81048400 TURNMILL :
Kanfiguracia maszpny |MT502 DT-016_-R3_-0B0x0632:0950 Ll‘ i
Konfiguracia sterowania |S\NUMEF|IK 210/8400 TURNMILL Ll‘
Konfiguracia programu transmi: | enfsB40dtam xen -
Gotowe Anuluj ‘
e | | ~Aituslnie whrans konfijuracts stergwanta (toczeme) |
nagtepne | ‘poprzed. | Mybierz |‘Edytuj Zarzadz. | Emied Zakoficz 7 ESC
. . . pole pole kenfigur.| konfigue. kenfigur. hasic
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 zainstalowac pdzniej.

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

| TS TopTurn

Narzedzia napedzane - obrobka wzgledem 5 osi (X,

Maschi ‘Wypozazenie . . . .
KZYBC Z,Y, B, C), wrzeciono gtéwne i przechwytujace
Grupa konfiguracii RS &lwE

0D TURMMILL
Utwidrz wpis Zmien vpis Usun wpis ‘ % KOd pro_gramowania dla S_terowania .
Lo Sinumerik 810D z symulacjg wzgledem 5 osi
Komponenty P . .
ostprocesor z cyklami do ttumaczenia programu
M g SimStart p y p g

J— na kod NC Sinumerik 810 D z 5 osiami

Urucham Config

Postprocesor
Transmisja

‘ Zakoncz

Konfiguracia maszpny |

Transmisja danych NC pomiedzy PC i obrabiarkg NC

Konfiguracia sterowania |

Ld L L

Konfiguracia programu tranzmi: |

© MTS GmbH 2004 Strona : 7
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Maschine ]

Grupa konfiguracii

Nazwa

Ubwiirz wpis

~ Kompanenty -

Kenfiguracja maszpny

Mazwa gupy

MTS0T TH-016_-R1_- — -
s ..

@ Brak licencii jezyka programowanial

Konfiguracia sterowania

Konfiguracia programu transmi: I skifec200E ke

L L Ll \

sy

~‘Wypozazenie-

Maszpry

Ustawienia

SimStart :
Unuchom toczenis
Urucham Canfig
Postprocesor
Transmigja

Zakoncz

Jezeli nie zostat zakupiony zaden kod programowania
dla posiadanego postprocesora, przycisk rozpoczecia
toczenia pozostaje zablokowany.

Obecnie nalezy sprawdzi¢ jeszcze raz aktywng grupe konfiguracyjna.

Nastepnie mozna uruchomi¢ symulator przyciskiem <Uruchom toczenie>, z grupg konfiguracyjng
MTSTM-__ . .042x0500x1000 x MTS TM CONTROL
lub z inng grupa, ktéra zostata zakupiona w konkretnym przypadku.

| TS TopTurn
Masching

Grupa konfiguracii

Nazwa

Utwarz wpis Zmien wpis Usun wpis

Komponenty

Mazwa grupy

Konfiguracia maszpny |

Konfiguracia sterowania |

Konfiguracia programu tranzmi: |

Ld L L

)0 &
‘Wypozazenie
Kz
RS
Mazzpna MTS

Maszpry
Ustawienia
SimStart
Urucham Config
T
Transmisja

Zakoncz

Strona : 8
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2.0. Symulator toczenia CNC

Symulator rozréznia trzy tryby pracy:

Il
£
s
ol

edytor NC

tryb automatyczny
tryb przygotowawczy
Dialog przygot.

[EdﬂntNC HTryh ";MI‘Przy— Przygot. “Kara
1l olowaw. | automal. | przygel.

Dialog
| przyaot.

programu |

Koniec 7 ESC

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.

W
DIGDE F e NN 0w P BEOR S G- LRI

TrybPrzy- |Przygol. | “Karda Dialag

Edytor NC | Tryb
automat

. | golowaw. | automal. | przygol. | przygoel. |programu

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

wstepnych symulatora. W ten sposéb mozna odtworzy¢

stan po wigczeniu symulatora.

Nagtoéwek karty przygotowawczej
w edytorze NC

o

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

¢ Uchwyt tokarski ze szczekami mocujgcymi

e Surdéwka / przedmiot obrabiany

« Uzbrojenie gtowicy rewolwerowej

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
nazwe karty przygotowawczej dla odpowiedniego
sterowania.

TS THOA; DIl_mite

BT CHC Tt oy
] Fowaw X MK R

M TS - Gubi Berlin
Hazwa programu Dflt mte.dnc Skiadnia:peprawna
OBRABIARKA MTS01 TM-016_-R1_-060xD646x0920
STERCWANIE MTS THMO1

PREIEDMIOT OBRABIANY
WALEC DOS0.000 L110.000
MATERTAL 9 SMN 28K

{

{

{

{

{

{

{

{ WRIECIONO GLOWNE © PRIEDM. OBRABIANYM
{ UCHEYT TOKARSKI KFD-HE 160

{ SECIERR ETORNOWA WM-160_200-25.000
{ RODIAT A

{ GLEBOKOSC IAMOCOW. E25.000

{ Frawa powierzchnia przedmiotu cbrab.: I+0230.000
i

{

{

{

{

{

{

{

{

{

{

KONIK

KIEL CENTRUJACY 171 MT1 020-050
TULEJA WRIEC. NIE USTANIAC
POTYCIA KONIKA 2+41035.000

ARTUALSE BRARIEDIIE TO1

WARIEDETA
™1 Nod KATOWY LEWY
™2 WOk DO KORICWANIA

CL-5CLCL-2020/L/1208 15030
CC-MTENN-2020/L/1608 15030

|'Prenume- WOP Programow Poszuki- Koniec i ESC

Dolgez Operacja  Obszar
edych

program | blokowa renwanie dialogowe | wanie

Szersze informacje o karcie przygotowawczej mozna znalez¢ w rozdziale , Tryb przygotowawczy”.

© 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.

Edylor NC TrybPrzy- [Przygot. [Karta Selup Koniec 7 ESC EI
|[automat. | gotowaw. | automat. | przyget. | dialog | programu |
Nazwa progr.: F3 I
Prosze podaé i przejaé nazwi irai ramu

Przejmij Wybierz MNadbieg, |‘Mierzenie 'Prezeni. ~Powrdt 2 ESC
program | zakres czasy | Przedm 3D graf. 20

Klawiszem ﬂl ,<Wybierz program>, otwarte zostaje okno zarzadzania programami NC, w ktérym sg
pokazane wszystkie dostepne programy NC dla aktualnie wybranego sterowania.

WYBIERZ PROGRAM

Przez podwdjne klikniecie B na plik <%020S1__TN09-TR01-16-TM1>

e [oE ] S . NN
— T program NC_zostaJe zatadowany do pamieci i staje sie dostepny do dalszego
%UlUSl_TNU?-TRUl-lé-TMl.dn: %USS_TNU&-TRUI-IS-TMI‘dnc = przetwarzar"a
o036, TNO4-TROD-16-TM1.dnc &
- TNOS-TROI-16-TML.dnc [
T Mi.dnc |1 %045 TNOG-TRO1-16-TM1.dnc
03051 __THLO-TRO1-16-TM1.dnc “/aUSUicaHIS\Dr\,DnJMl.dnc . . . B . ., .
» , Przy uzyciu prawego przycisku myszy mozna uaktywni¢ dalsze funkcje
Wazwa piku: [3:02057_TNOSTROT16-THT I o | ekSploratora:
Ehivrs [ cavaome mamamogaen 7] Anili np. przestanie programu na dyskietke,
@ Pevin ™ Hosdecil usuniecie, zmiana nazwy itp.
:J( 10.1.2003 09:52 2
: KONF IGURLCTL
! CBRABIARKA NMTS501 THM-016_-R1 -060x0636x092
[} STEROWANIE MTZ THO1
: FINISHED PART $02031__ TNOS-TRO1-16-TH1
i v
< \ £
Na: T =2 = F-I
Frels e i, il
Wybierz  |‘Wiybierz | Nadbieg, |‘Mierzenie |‘Prezenl. -Powrdt 7 ESC
program__| zakres | program czasy | Przedm 30 graf. 2D | |

W tym przyktadzie zostat przejety program <%020S1__TN09-TR01-16-TM1>. Po potwierdzeniu klawiszem ﬂl
system przechodzi do nowego menu. Mozna tu wybrac jeden z czterech r6znych trybéw symulaciji.
Rozpoczniemy od trybu automatycznego.

Pl Tryb automatyczny F2| Tryb krokowy

ﬂl Tryb interaktywny ﬂl Tory narzedzi
::l pé. ;::r:&jm’ﬂﬂl—lsm ﬂ
Tryb Tryb Tryb UTory Wyliez Prezenl. Powrdt 7 ESC
automat. | krokowy | interald. | narzedzi | dane NC | graf. 2D

Tryb automatyczny ﬂl rozpoczyna symulacje. Program CNC zatadowany do pamieci maszyny, np.
<%020S1__TN09-TR01-16-TM1>, jest automatycznie przetwarzany.

Prawa strona ekranu zawiera wazne informacje
systemowe dotyczace stanu wirtualnej tokarki CNC.
e aktualne wspotrzedne wzgledem osi X, Z (réwniez

2-0033.344
X+092.000

; wzgledem opcjonalnych osi dodatkowych)
54900.000 e predkos¢ skrawania, liczbe obrotéw, posuw,
el L narzedzie,

seuse ) e Kjerunek obrotu wrzeciona, czas obrébki
maease| »  aktywne instrukcje pomocnicze G,

50300 « nadbieg i wartos¢ przyspieszenia czasu

ooz | W dolnej czgsci okna symulatora jest pokazywany
sansn | fragment programu z aktualnie interpretowanym

695 GI6

ey wierszem programowym NC.
1220 671 lBO’!.lDD :l+101.00 .
N0235 GO1 X4103.000 (ENDE-MARKE (e} MTS 2003
|{Zoom dy- ['Nadbieg, Mierzenie |'Prezent. {Stop\ 7 ESC

Tryb
krokowy namiczny | czasy Przedm 30 graf. 2D |Dalej
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia 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 stan poprzedni.

Do wykonywania programu NC <Bearbol2> powinien zosta¢ uzyty <Tryb interaktywny>ﬂ|.

Nazwa progr.: $02051_TNO9-TRO1-16-TML F3I
Prosze podaé i przejad nazwe programu

Przejmij Wybierz 4 MNadbieg, |‘Mierzenie Prezenl. Powrdt 7 ESC

program | zakres gra czasy | Przedm 3D graf. 2D |

Zostaje otwarte okno zarzadzania programami:

Podwadjne klikniecie lewym przyciskiem myszy B na program
p——— %mzj' CBaE <%020S2__TN09-TR01-16-TM1>przekazuje program do pamigci
= programéw maszyny.

01051 _THO7-TRO1-16-THL.dne ] %035___ TNOG-TRO1-16-TML dnc
01052__THDE-TRO1-L6-THLdne B %036___TNO4-TRO1-16-TML dnc
02051 _THD9-TRO1-16-Ti1.dnc_ [5] %040 TNOE-TRO1-16-Th1. dnc
%045 ___TNOS-TROI-16-TML dnc
03051 _TNLO-TROI-16-TMLdne 5] %050___colision_on_Th1.dnc

|

<

Mazwa piiku; |ZEI2[IE‘.27TN1EI—TF{EIT1E—TM1 I Obwérz I
Pliki typu | 5pis zawartoceci magazynu programéw v | Anulu

¥ Preview I™ Hegadecimal

3]
(1 10.1.2003 09:53 =

>

KONF IGURACTL
OBRABTAREAR MT301 TM-016_-R1_—060x0646x092
STEROWANIE MTS THMOL

FINISHED PART $02052_ TWN10-TROL-16-THL

[£3

{
{
{
{
(
(
{
«

I3

Nazea progr.: $02052_ TW10-TRO1-16-TM1
Prosze podaé i przejaé nazwe programu
Wybierz | Wybierz |/ Nadbieg, Mierzenie |/Prazent. [Powrdt ? ESC

program _| zakres | program | czasy Przedm 3D graf. 20 | ) J |:1|

Nazwa progr.: $02052_ TW10-TRO1-16-TML

Prosze wybraé rodzaj symulacji
b Tryh Tory Wiz Prezent. |:Powral ? ESC F1 I
automat. | krokowy | linterald. | narzedzi | dane NC | graf. 2D | ] |

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

Przetwarzanie wiersza programowego NC:

Przeja¢ wiersz programowy NC [T/N] ﬂl
Przetwarzanie wiersza programowego NC:

2+0001.000
X+100.000
T

C o Przejac¢ wiersz programowy NC [T/N] ﬂl
;‘:ﬂ:ﬂ wl W tym trybie pracy jest w kazdej chwili mozliwa edycja
5350001 MDS kodu NC:

woiasea | Za pomoca klawiszy M1 ub E2 mozna odrzucié
o | Wi€rsz programowy, a nastepnie dokonac jego edyciji

e przy uzyciu klawiatury.
100%
0275 GT1 X+095.000 3-0044.500 Przejaé wiersz programowy NC [T/N] EI
NO280 GO1 X4100.000 2-0044.500 ([MARKE-ENDE () MTS 2003
Przejaé wiersz programowy NC [TIN]?
Odrzué i ";.i;,‘“’“' gs:“-;n ::;ze?-; 7 ESC
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia 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 wyprobowacé kolejno dziatanie tych funkgiji.

Ustawienia stajq sie aktywne po przejeciu klawiszem ﬂl i mogg zawsze zosta¢ zndw zmienione.

Przejaé wiersz programowy NC [TN]? F5 I
Qdrzué [ Mierzenie | 'Prezent. Przejmij ? ESC
| WierProgr | czasy Przedm 3D graf 2D | WierProgr | |
F-nadbieg: 100 % Tryb lesto SkalaCzasu 200 %
+ - i Czasy Zenj PodzCzasy  PadzCzasy Przejmij ? ESC
oyl pracy czaspr. | wolniej | szybciej | | | F3 |

Wazne: Nadbieg wplywa na czas obrébki. W przeciwiehstwie do tego ustawienie skali czasu oraz wtgczenie
trybu testowego nie majg zadnego wptywu na czas obrébki.

2.3. Tryb krokowy

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

Wazva progr.: $02052_TH10-TRO1-16-TML F2 I

Prosze wybrat rodzai symulacii
Tryb Tryb |1 Tory Wyliez Prezenl. Powrdt ? ESC
automat.  |kroko inferakt. | narzedzi | dane NC | graf. 2D |

e T Y i mam  Wiersz programowy NC zostaje automatycznie

D@ F F e lonTe BGEOR

wykonany po wyborze funkcji <Wykonaj WierProgr>

$40001.000 Enter I

£+100.000 ﬂl lub przez zatwierdzenie klawiszem
c

BHI00.000
T0101 k]

§1=0955 MM

53=0001 MO5
F0000.350

80300
00:01:47:56

GO1 G40 G30
695 GI6

008 T

NOZB5 G40

() MTE 2003

029
Pi029.

Ty Tyt K Nadbieg, = Mierzenie |'Prezeni. ? ESC
rProgr

automal. interakd. czasy Przedm 30 graf. 2D
Wskazéwka:

Takze po uruchomieniu programu NC mozliwa jest zmiana trybu symulacji pomiedzy trybem automatycznym,
krokowym i interaktywnym.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

24. Drogiprzejazdu

Wyswietlanie drég przejazdu w wybranym programie NC, np. <%020S2__TN09-TR01-16-TM1>.

Nazwa progr.: $02052_ TW10-TRO1-16-TM1 F4I
Prosze wybrat rodzaj symulacii

Tnb Tryb Tryb . Wylicz Prezent. ' Powrdt ? ESC

automat. | krokowy | interakt. ||narzedzi | dane NC | graf. 20 | |

Program jest wykonywany i zaprogramowane tory przejazdu sg pokazywane graficznie.

e w posuwie roboczym G01 (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.

052 __THID TROA 14 TR - MTS CHC Turming = i) WTS T ROMOS2__THID TRO 14 TR - MTS CHC Turming
(A3 G@E F e lon Tr GEOERes 8- [ EEY T T

: P .;.'. 5Lt
140150000 | J“Lf/ / / 140150000
2+150.000 / 1, 2+150.000
: 7/ —:
B+000.000 i : 7 B+000.000

| . ——t i /
s, = == M / /';
TIOW0 MO - - / R e TI010 M09
51=0531 M5 | IV ,/,"' = 51=0531 MO5
320001 MD5 ’ e —— 320001 MD5
FO000,300 4] / o T E0000.300
' 4
50250 7 7{——______ 80250
4 __—__‘_—‘——_

00:02:45:77 |/ T 00:02:45:75
600 G40 G630 | 600 G40 G630
@95 636 | @95 636

1008 T 1008 T
(e} MTS 2003 (e} MTS 2003

Tryb Tryb T i Tory Wylicz % Powrst ? EsC Tryb Tryb T i Tory Wylicz Prezent. IPmTl ? EsC
automal. | krokowy  interakd. | namedzi | dame NC graf automal. | krokowy  inlerakd. | namedzi | dame NC graf. 2D

Po wyborze <Prezentacji gficznej> ﬂl dodatkowo istnieje mozliwo$¢ okreslenia okna zoom przez klikniecie

lewym przyciskiem myszy punktu poczatkowego i korncowego powiekszanego wycinka.

Wskazowka:

Aktualny program NC moze by¢ wykonywany w kazdym z mozliwych trybow: <Tryb automatyczny>ﬂ|, <Tryb
krokowy>E|, <Programowanie interaktywne> EI i <Pokazanie toréw przejazdu>ﬂ|.

Przy wigczonej interpretacji karty przygotowawczej symulator jest przy kazdym witaczeniu ustawiany zgodnie ze

znajdujgcy sie w nagtowku programu NC kartg przygotowawcza. 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 toczenia CNC

2.5. Pomiary i sprawdzanie

Niezaleznie od wybranego trybu symulaciji i od juz przetworzonego kodu NC mozna zawsze przez wywotanie
funkcji <Mierzenie/3D> uzyska¢ dostep do funkcji wizualizacji i kontroli programu.

Funkcja <Mierzenie/3D> El pozwala na przejscie do modutu symulatora, ktéry zajmuje sie problematykg
analizy jakosci i samokontroli.

Uczacy sie moze korzystac¢ z funkcji o wielu mozliwosciach, ktére pozwalajg na sprawdzenie wynikéw jego
pracy.

Przy uzyciu funkcji <Mierzenie elementu > ﬂl lub <Mierzenie punktu> EI mozna sprawdzi¢, czy
zaprogramowany kontur przedmiotu obrabianego jest zgodny z rysunkiem.

Warto po prostu wyprébowac dostepne mozliwosci, albo np. zbada¢ wptyw kompensacji promienia ostrza na
kontur przedmiotu obrabianego przez mierzenie przedmiotu wykonanego z wtgczong i wytgczong kompensacja.

Przez wybor funkcji F&l 1ub F1 mozna zawsze powrécié do punktu wyjscia,

Nazwa progr.: $03052 TWOT-TRO1-16-TM1
Prosze podaé i przejaé nazwe programu

Przejmij Wybierz ‘Wybierz MNadbieg, ||Mierzenie |Prezenl. Powrdt ? ESC
program | zakres pragram czasy Przedm 30| graf. 2D

MIERZENIE F& I lub Fr |
Widok Wybér |:Zoom Chro- ierzenie | Powrél ?
3D obrazu powateéé | |elementu | punktu

TS TMDR: %0052 THOT-TROR-16-Th1 - TS CHC Tursieg

FE T IR Q- % ® o B FE PR IR Q- @ ® o
i . o= £ 47.018 t: 22.141
—— R — 2:-70.418 z:-41.355
L O- £: 55.266
z:-99.762
Kat nach,:172
i L I & L: 29.632 i Loz 1l =5
o dkto: -0.001 o
ey K0z -0.006 o T
! ' !
| |
J ~ J
1 ml - N B! [
o] £:0.000 ol o] £:0.000
e z: 0.000 f-ae — z: 0.000
Jic) s 2003 | Jic) s 2003 |
Kurser #: 55.266 =z:-99.762 Kurser #: 22.141 =z:-41.355
Mastepry | Poprzedni "Zmiet  |!Zoom Okredl Konfigu- |1 Typ w ? ESC Nastepny | Poprzedni "Zmiet  |!Zoom Zmied pit | Konfigu- |/ Typ Powral | ? ESC
element | element  typ PhiZerowy | racja kontury punkt punki typ TErowy racja kontury
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

2.6.

Nazwa progr.: $03052_ TNOT-TRO1-16-TML
Prosze podad i przejad nazwe programu

Przejmij ~Wybierz | ‘Wybierz | MNadbieg, Prezenl. Powrdt 7 ESC
program | zakres | program czasy | D) graf. 2D
MIERZENIE

Wybdr HZoom Chro- Mierzenie | Mierzenie Powrdt
obrazu powatosé | elementu | punkiu

SHECTEI T @i R

30.0 wl
1 Przekréj € - 2: 125.0 ——

Kat chrotu: 30.0 Przekréj C - 1:

Polozenie osi C:

0.0 Wielk.przekr. C: 355.0
odlegloge: 705 Przekraj I: =0.0 wyl
Copyright (C) MTS-Gabi Berlin 2003
Zoom Zoom  [Oko |/ Oko Resetyj | Menu Wybierz W ? ESC ) _
dalej biizej daleko blisko przekoju | przekroj Copyright (C} MTS-Gabil Berlin 2003

Prezentacja 3D i gtebokos¢ nieréwnosci

TS TMDR; %0052 THOT-TROE-16- T - TS CHC Tursieg

Kierunek obserwaciji, oddalenie obserwatora i
powiekszenie, jak rowniez kat przekroju czgstkowego,
mozna wybiera¢ dowolnie. W menu przekrojow mozna
okresli¢ wycinany segment.

Analizy wysokosci nierébwnosci

Widok Wybér
3D obrazu

TS TROE: ROROSD
Da@alb = e N

THO7- TR -1 6-THLY - MTS CHC - Turieg,
T BRPOR S @ @i R

abrabiany

czomy
niscbrabiany
Eontur nominalny

Taznaczeny
Kontur suzowy

Mastepny | Poprzedni /Odc pomial Przedmiol - Info Polozenie |[Zoom Powrol ?
element | element  element | Zoom defalu detaly |

{1 Zoom Chro- Mierzenie 'Mierzenie “Powrdt 7 ESC
powatost | elementu | punktu |

Widok moze zostaé wyswietlony na petnym ekranie
kombinacja klawiszy L2 ] +¥8] <powret> jest
mozliwy tylko klawiszemEI.

TS TROE: ROROSD
Da@alb = e N

THOT-TRO -1 6 THLA - MTS CHC Turmieg.

T Bhe

Wybierz Fawrﬁt | ? ESC
wycinek

m Zoom Okno  |\Okno prz. | Poprzedn,
aleka blisko standard. | robocze] | wycinek

ﬂl, kontur przedmiotu obrabianego jest analizowany
wedtug elementéw konturu.

© MTS GmbH 2004

Przy uzyciu geometrii krawedzi thacej i posuwu jest
obliczana i wyswietlana powierzchnia oraz

wyznaczona zostaje wysokos¢ nieréwnosci. Przez EI

i F7] mozna otrzymac doktadne informacje o
wybranym elemencie konturu.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

2.7. Prezentacja graficzna

Funkcja <Prezentacja graficzna> ﬂl pozwala na dokonywanie zmian rodzaju prezentacji ekranowej ze
wzgledu na trzy czynniki:

¢ Widok czesci

e Funkcja ZOOM
e Prezentacja wiersza NC

Zmiany w menu <Prezentacja graficzna> ﬂl sg przejmowane klawiszem ﬂl lub wycofywane kIawiszemEl.

Namwa progr.: 045 TWOS-TRO1-16~TM1 F¥ |
Prosze podaé i przejad nazwe programu

Przejmij ‘Wybierz |'Wybierz | Nadbieg, Mierzenie |Prezent. |Powrdl ? ESC

program | zakres | program | czasy Przedm 3D jgraf. 2D

THOB. THDT 16 TWY - MTS CHC 5 THOB-THDT 14-TM1 - MTS CHC Turning

EE F M loRT BREEReS @ @i |

£-0029.300
X+119.000
: 8

£-0029.300
X+119.000
: 8

c c
B+000.000 B+000.000

TOR0E  MOB
E1=0663 M04

TOR0E  MOB
E1=0663 M04

B3m0001 MO5
F0000.500

B3m0001 MO5
F0000.500

50250 50250

00:01:47:61 00:01:47:61

601 G40 GI1
695 636

601 G40 GI1
695 636

008 T 008 T

W0530 GO0 XPOZE W0530 GO0 XPOZE

0535 EPO3L {c) MTS 2003 0535 EPO3L {c) MTS 2003
Widak Peiny Polprzekr |'Polprzekr -~ Zoom WySwiell Przejmij ? ESC Zoom Zoom ‘Wybierz  Powrit ? ESC
zewnelrz. | przekrd]  nadole | na gome | plik NC | daleko | blisko | wycinek

Okno zoom moze zosta¢ utworzone przez podanie Zawsze jest mozliwe szybkie przejscie do petnego

krancow jego przekatnej. Punkty te sg okreslane widoku catej przestrzeni maszynowej lub do okna

przez aktualng pozge kursora przy klikaniu lewym standardowego zaleznego od suréwki.

przyciskiem myszyk_J.

Po wyborze nowego widoku nalezy opusci¢ menu przez <Powr6t>ﬂl. Wybrany widok jest zachowywany az do
jego zmiany. (Wyjatek: Okno zostaje ustawione z programu NC). Symulator powraca do tej funkgiji, z ktore;j
zostata wywotana funkcja <Prezentacja graficzna>.

Strona : 16 © MTS GmbH 2004



MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

Mozna wybra¢ nastepujace widoki geometrii przedmiotu obrabianego: widok z zewnatrz, pétprzekréj (na gorze
lub na dole) lub petny przekro;.

Nazwa progr.: $01052_ TNOS-TROL-16-THMI F1I F3
[PPolprzekr | Polprzelr 2 Wyswietl “Przejmi] [ 7 ESC
mm |nanﬁm. - |m .Pmm . J Lt
$40050.000 $40050,000
X+150.000 X+150.000
¥ ¥
c c
BH100.000 BH100.000
0 oo 0 oo
51=0806 MO5 51=0806 MO5
__ E3m0001 MO5 __ E3m0001 MO5
e i
yovds s e
I&;:oi":isin :
600 640 630 600 640 630
395 636 395 636
! e T e T
N
{c) MTS 2003 () MTE 2003
Nazwa proge.: 01052 THOE-TRO1-16-TM1 Nazwa proge.: 01052 THOE-TRO1-16-TM1
'Petm' ‘Pélprzekr |'Pélprzekr [Zoom [Wyswiell | Prejmi | ? ESC | Widok | Peiny :Pwrmr “Zoom [Wyswiell | Prejmi | ? ESC
[Zewn przekro]  nadole | nagéme | | | plik NC i 1 | zewnelrz. | przekrs]  |na dole na gorze | | plik NC i 1
Prezentacja w widoku z zewnatrz. Prezentacja w pétprzekroju na dole.
Nazwa progr.: %036__ TNO4-TRO1-16-TML le F?
1Widok ‘Polprzekr |IPolprzekr 2 ESC
zewngirz, | % nadole | nagime o J | E

240300000 140001.000

1+220.000 2+100.000
x ¥
c c
B+I00.000 BHI00.000
0202 M09 0505 M09
S1=0550 M5 51=1082 H04
____________________________ 83=0001 M05 53=0001 M5

F0000 .200
Prode.skraw

50360

GO1 G40 G30
695 GI6

G600 G40 GO
695 636

H0120 £-0014.000 Frayspiess
1008 T WO125 G78 X4042.000 $-0033.000 I+003.200 K+011.360 008 T

HO130 G88 X+076.000 £-0033.000 R-002.000

WO135 GO1 Z-0061.000

NO140 X+095.000

HO145 GO1 X+101.000 5-0064.000

(c) MTS 2003 HO150 G40 (MARKE-ENDE (c) MTS 2003

Nazwa progr.: %036 THO4-TROL-16-TM1

|Widok | \Polprzekr |Polprzekr ~Zoom [Wyswiell | Prejmi | ? ESC | Widok Pelny  Polprzekr | Polpreekr | Zoom |[Wyswien | Premi | ? ESC
wrx,:udde. | nagorze | | | plik NC | J | zewngirz, | preekrs] | nadole | nagome | | l | I\

Prezentacja w petnym przekroju. Przy uzyciu funkcji prezentacji wierszy NC ££1 mozna

zmieniac liczbe wierszy NC wyswietlanych w
automatycznym trybie pracy symulatora.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

3.0. Edytor NC

W podstawowym menu edytora NC do dyspozycji sg rézne funkcje.

F
F2
F3
F4
F5
F6

Edycja aktualnego programu NC

nie uzywane

Zmiany istniejacych lub tworzenie nowych programow w zarzadzaniu programami
nie uzywane

Drukowanie programu NC

Przekazanie programu NC na obrabiarke w trybie DNC

. F Powrét do trybu przygotowawczego

BlrEEEERIz

. 8 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.

Tryb TrybPrzy- Przygol, “Karla Setup Koniee ? ESC ﬂl

automat. | gotowaw.  aulomat. | przygot. | dialog programu

— =

Wybierz Drukuj Przenies |/ Tryb Tryb ? ESC
program program program | program | przygol. | automat.

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 sqll lub ll )-

; - ;ﬁ.. §
WoR
Wrz.przechw. Wrz.przechw.
Narz.napeds. Narz.napeds.
wiele san wiele san
= () MTS 2003 — () MTS 2003
Edytor NC | Tryb TrybPrzy- | \Przygol. [Karta Selup Koniec ? ESC Edytor NC | Tryb TrybPrzy- |(Preygel. | Karta Selup Koniec ? ESC
aulomal.  golowaw. | automal. | przygol. | dialog programu aulomal.  golowaw. | automal.  przygol. | dialog programu

Po uzyciu funkcji EI <Wybierz program> nazwa zaznaczonego programu zostaje skopiowana do linii
statusowej symulatora, okno dialogowe zostaje zamkniete, program moze zosta¢ otwarty przez Flitd.

Program NC <%010S1__TN07-TR01-16-TM1.dnc> Jezeli program NC zostat zaznaczony przez
zostaje otwarty do przegladania. W programie znajdujg
sie wszelkie potrzebne informacje, poczawszy od
danych dotyczacych ustawienia symulaciji, a po kliknieciu prawym przyciskiem myszy
skonczywszy na kodzie programu NC. udostepnione zostajg dalsze funkcje pomocnicze.

pojedyncze klikniecie lewym przyciskiem %yszy ,to
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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 gtowicy rewolwerowej wraz z wartosciami korekcyjnymi dla narzedzi

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

Edytor NC | Tryb TrybPrzy- /Przygol. ~Kara Setup Koniee ? ESC E
automat. | gotowaw.  aulomat. | przygot. | dialog programu
Narwa progr.: F1 |
Wybierz Drukuj Przenies [/ Tryb Tryb ? ESC
program program program | program | przygol. | automat.

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

Informacje dotyczace karty przygotowawczej:

() znaczniki poczatku i konca dla interpretatora karty przygotowawczej
e ( podlegajacy interpretacji wiersz karty przygotowawczej
* (( komentarze, ktére sg ignorowane przez interpretator

BTS THOY: DI b - NT5 CHC Tuiwhogy |
B TaE X MKW B

BTS THOY: DI b - NT5 CHC Tuiwhogy
A X KA R

M TS5 - Gubi Berlin
Hazwa programu Dflt mte.dnc

M TS - Gubi Berlin

Hazwa programu Dflt mte.dnc Skladnia:peprawna Skladnia:peprawna

4]

{{ 10.1.2003 05:56 WARTOSCT ROREKCIT
D01 EO00.B00 X+070.000 I40045.000 G000.000 E005.000 I-000.800 X-000.800
D02 ROOO.B00 X+070.000 £+0032.000 GOOO.000 EQE0.000 I-000.800 K+000.000
D03 ROOO.400 X+070.000 T+0045.000 GO00.000 E054.000 I-000.400 K-000.400
D04 ROOZ.000 X+070.000 T40034.000 GO06.000 E030.000 I-003.000 K+000.000
D05 ROOO.B00 X+070.000 T+0045.000 GOOO.000 EQ32.000 I-000.800 K-000.800
D06 ROOO.160 X+060.000 T+0041.300 GOOL.600 E000.000 I-000.160 K-000.160
D07 ROOO.400 X-007.252 T40160.000 G000.000 E005.000 I+000.400 K-000.400
D08 RO0O.400 X+070.000 T+0032.000 GOOO.000 EO050.000 I-000.400 K+000.000
D09 ROOO.400 X+070.000 T+0045.000 GOOO.000 EO5Z.000 I-000.400 K-000.400
D10 ROOO.400 X+070.000 T+0035.500 GOOO.000 E045.000 I-000.400 K=-000.400

{

{ KONFIGURACIA
OBRABIARKA MTS01 TM-016 -R1_-060:0646x0520
STEROWMNIE MTS TMOL

PRIEDMIOT OBRABIANT
WALEC DOE0.000 L110.000

WRIECIONO GLOWNE I PRIEDM. OBRABIANYM

UCHWYT TOKARSKI KFD-HS 160
SECIEEA STOPNOWR WM-160_200-25.000

{
{
{
{
{
{ MATERIAL 3 SMN 28K
{
{
{
{
{ RODIAT IA MOCOWANIE

GLEBOROSC TAMOCOW. E25.000

D11 ROOO.400 X-008.653 I+0170.000 GOOO.000 E03Z.000 I+000.400 K-000.400
D12 ROOO.B00 X+070.000 T+0045.000 G000.000 E027.000 I-000.800 K-000.800
D13 ROOO.Z1T X+070.000 I+0040.783 GOOO.000 E000.000 I-000.217 K+000.000

D14 ROO3.000 X+070.000 I+0034.000 G006.000 E050.000 I-003.000 E+000.000

{ Prawa powierzchnia przedmiotu cbrab.: Z+0230.000

KIEL CENTRUJACY 171 MT1 020-050
TULEJA WRIEC. NIE USTANIAC
FORYCIA KONIKA 8+1095.000

Dotaez Operacja 'Obszar  ||Przenume- WOP
program | biokowa | edyci rowanie

Programow Poszuki-  Konieg
dialogowe | wanie

ESC

it

{ D15 RO0O.100 X-013.500 5+0157.020 G00Z.220 E000.000 I+000.100 K-000.100
{ Dl§ RO0O.200 X+014.800 I+0100.000 G002.000 E000.000 I+000.200 K-000.200
{

{

{

{

WORKPART IEROFOINTS
G54 X+000.000 2+0228.000

[t]
HOOD5 M30

Operacja 'Obszar | \Przenume- WOP Programow Poszuki-  Konieg
progfam | blokowa  edyc renwanie

dialogowe | wanie

? ESC

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

umn %0 ‘IlMlEm‘mn‘ug st ) zmlana Wlersza T | Iub "'l
M T 5 - Gmbil Barlin

Hazwa programu 01052  TNOE-TRO1-16-TMl.dnc Skladnia:peprawna z ] t Bild I b Bild

RO110 GO1 T+0000.000 -

e et miana strony: hl u LI

¥0120 X4050.000 £-0001.000

W0125 $-0015.000

NO130 X+056.000 T-0016.732 L. i & Einf

10135 3-0040.800 Wstawienie wiersza: ¢ |, Eintg]

WO140 G22 DOODOTE

H0145 601 X+076.000

NO150 X+080.000 Z-0048.000

WO155 %+082,000 L. i 'y

wesen o Usunigcie wiersza: e 1. et

KO0170 (WINDOW X-110 2-120 X170 100

NO175 GOO X+4150.000 3+0100.000 MOS

NO180 695 FOOOD.400 L . Einf
Wstawienie instrukgi: T

N G396 50300 TO909 MO4

NO190 GI2 34000

s stgpiedisin -l Usuniecie instrukgcji: ﬂl

W0205 (WINDOW X-10 3-100 X40 120

WOZ10 GE1 X+043.000 T+0001.000 I+003.500

HO215 G41

KOZ20 GO1 X+040.000 £-0000.500 MOG

HO225 GO3 X+020.000 £-0017.820 I-020.000 K+000.000

Dotacz Operacja 'Obszar  ||Przenume- WOP Programew Poszuki-  Koniec ? ESC
program | biokowa  edych ronwanie dialogowe | wanie

Dolacz | Operacja |/Obszar anune—l WoP Programow Poszuki- Koniec ? ESC ﬂl EI ﬂl
blokowa rowanie

program edycji dialogowe | wanie

¢ Dotaczanie programu NC
e Operacja blokowa
¢ Przenumerowanie

Przy uzyciu funkc;ji 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 ogdéinych 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.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

3.3. Programowanie dialogowe NC

'Dolacz Operacja | 'Obszar | WOP P ] Poszuki- | Koniec 7 | ESc EI
program | blokowa | edycji | rowanie | | [dialogowe | wanie |

Przyciskiem ﬂl <Programowanie dialogowe> zostaje wigczony dialogowy tryb programowania. Te
uniwersalng funkcje, dostarczang przez oprogramowanie MTS, mozna dopasowac do wszystkich sterowan
CNC. Przy nacisnieciu ﬂl w aktualnym wierszu roboczym poszukiwane sg instrukcje, dla ktérych istniejg okna
dialogowe. Po znalezieniu takiej instrukcji pokazywane jest jej okno dialogowe z warto$ciami parametréw
wejsciowych.

GBI - Cyll zgrubnego Wwezenin wed*uinego GET - CyM obribki matrye
- mapSfenhaing puricha pacs ¥k [-043000 -
— 2. pdhasana pocrmowesopun. 000
’ 5 - Ll shipwabrat puoc¥eus sipfenhdirg i
GB1 X... Z. . |.. ,| ] G5 it ey wipSeshihyehs
y - R+ degrasia daturibcia 56 - L iwioron s eus aipfesieigpe,
" ' - ririam dosursdcia . ;:-gﬂmwﬂunqﬂm\t&i\
s B — D53 Prmyrastrose prassursce focs o wapdmkdng
- o :’"“"e" . 590 - Programowvarin sbaskine (wephrabchalcions]
W anvarss vl | B9 - Programoware papasons
|- cptyake cin waieh thirfhimengn | Ga2- Dgn ket
£ - kY pochylensa konkuu G - Posuw v mllmetiach na mamé
ds — i Fowm v mveirach na cbett
Ll a remn G4 10'a pribi e Theawansa
0 opturakiacia fo posieni 617 - Dbt et prdccci thaamania
- cebererie bk M- Eorsec progeanus
Purkl docsiowy, dans fechnoopeans
Cpe cbathiowe WTS CONTHOL
G0 - Gwantowares T Hefym thokoem
G2 Dgparsczerse cbezary prosaedy
GHT « Naddateh na chedbhd wyb afezy'e'
G - Cybl mprubrege Inezenis wodhu/nege
G675 bl b plarwarss
672 (bl pododuns wy DM S0y EF
G679 Ol pododinn
GO0 Wikanarw bl
GEY - Ol agrubmmge voxcoerea widhainege
GA2 - Cpbl egrubmmgn plarwowearsy
GRS Rdmrulog’y do horduru cpbd obedbi ngnadre /
G4 - Dyl gfitokange wamconia.
GHS - Lol podctea OIN 508 vo £F
GEE Ll pkabuas
Dionursscis. cdremions do Homena. Instrukcy GUYT peogramue GRE Dy promasens / lay
" Mg wh S Lyl dprubarmgn tocowia waduirmgo ko & w0
£ ¥
ALp] e [T ] o | 2] | I
IGGM M M
Okno dialogowe Lista dostepnych instrukcji

W powyzszym przykfadzie przedstawiono wywotanie cyklu MTS dla obrébki zgrubnej G81 z trzema adresami X,
Z, | oraz dodatkowymi parametrami, ktére jednak nie sg okreslane w przyktadzie. Wartosci adreséw mogg by¢
edytowane w polach okna dialogowego, ktére pozwala réwniez na wprowadzanie pozostatych parametrow.

Przyciskiem |ﬂ| wszystkie wartosci przekazywane sg do programu.
Jezeli w analizowanym wierszu nie zostanie znalezione zadne stowo kluczowe, programowanie dialogowe

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

parametréw tej instrukcji, zatwierdzajac je przyciskiem OK| 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.)

Wartoéci 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 mozliwo$¢ stosowania alternatywnych kombinacji adreséw, np. tuk
okregu z | oraz K zamiast promienia.

W programowaniu dialogowym mozna dla ztozonych
cykli dodatkowo korzysta¢ z systemu pomocy
zbudowanego w typowym standardzie pomocy
srodowiska Windows.

N ]
.05 1, pod kidrym rasigpue dosurcie Raeara
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4.0. Dialog przygotowawczy - toczenie
Cztery kroki do wykonania karty przygotowawcze;j

Dialog przygotowawczy umozliwia szybkie utworzenie karty przygotowawczej nowego programu. Polega on na
wyborze rodzaju zamocowania w potaczeniu z konfiguracjg uchwytu. Zamocowanie w uchwycie tokarskim
wymaga podania gtebokosci zamocowania przedmiotu obrabianego. Nalezy tez zdefiniowaé przedmiot
obrabiany, okres$li¢ punkt zerowy przedmiotu obrabianego i nowy program uzupetniony zostanie w karcie
przygotowawczej o odpowiedni zestaw narzedzi skrawajgcych. Po zakonczeniu sterowanie wczyta karte
przygotowawczg z nagtdbwka programu do maszyny i mozna przystgpi¢ od razu do interaktywnego
wprowadzania programu.

4.1. Otwarcie dialogu i nadanie nazwy programowi

WTS TR0 - WTS CHC Turnin e
DS G@b = ® NN G A S G- @i & o F&
Wybierz klawiszem _I dialog przygotowawczy.
Nadaj nowemu programowi CNC nowg nazwe, np.:

Wop 4 . . . r

e, | CWiCZenie 01 i otwOrz program.

Narz.napedz

wiele san
MTS Setup @
Saukajw [ TM_0T - ef B
CsETUR [E 02052 h10-TROL-16-TML dne [E
(= % 1.dnc | 03051 __TH10-TROL-16-TMLdne |2
] %3.nc 13052__TNO7-TROL-16-TML.dnc [

501051 __TNO7-TRO1-16-TM1 dne TMNOE-TROL-16-TML dnc @
%01052__TNOE-TRO1-16-TM1.dnc __ TMO4-TRO1-16-TML.dnc @

‘%UZUSI_TNUB-TRUI-IE!-TMI‘d!’\c °/oU4U_TNUE-TRUl-16-TM1‘dI'\C @
< | L
Nazwa plkue - |Cwiczenie 01| | | owee |
Pliki bypur [ ~| Anubi
I Breview I Heyadecimal

(c) MTS 2004

Edytor NC | Tryb TrybPrey- |Preygol. | Karta Dialog Koniec 7 ESC
aulomal.  golowaw. | automal. | przygel. | |przygel. programu

4.2. Wybér uchwytu i konfiguracji zamocowania

Konfiguracja toczenia - Cwiczenie 01.dnc

Wybierz nowy rodzaj zamocowania.

Zamocowanie WSuléwkar‘F‘unkt zelowﬂ Nalzedzial ‘Wartagci karekaii

wirzeciono: | ‘wirzeciono gidwine |

Tvp zamocowania:

| —

Konfiguracia KFD-HS 130 min46 max. 118 Et=10
Zamocowania KFD-HS 130 min 42 max. 118 Et=15
KFD-HS 130 min 46 max. 118 Et=18
KFD-HS 160 min50 max. 142 Et=12
KFD-HS 160 min50 max. 142 Et=12
KFD-HS 160 min56 max. 148 Et=22

Glebokosc zamocowania:

Anuluj

Objasnienie:

Do dyspozycji uzytkownik ma tacznie 7 réznych kombinacji zamocowania. Przy zamocowaniu w ktach odpada
konieczno$c¢ okreslenia gtebokosci zamocowania. Nalezy jednak zdefiniowaé przedmiot obrabiany z nakietkiem.
Definiujgc rure jako materiat do obrébki nalezy okresli¢ srednice zewnetrzng i wewnetrzna.
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Konfiguracja toczenia - Cwiczenie 01.dnc El Wyblerz konﬂguracje Zamocowanla’
Zamocowanie Nalzedzial ‘Wartadci korekci\l KFD-HS 130 min. 46’ maX 1 187 Et_1 8

wirzeciono: | ‘wirzeciono gidwine |/

Gtebokos$¢ zamocowania dla danego przedmiotu
obrabianego powinna wynosi¢ 18 mm.

Tvp zamocowania:

Konfiguracia
Zamncowania

KFD-HS 130 min 46 max. 118 Et=10
D i

min42 max
30min46 max 118 Et=18

min 5l max. t=

D-H kU b
KFD-HS 160 min 50 max. 148 Et=18
KFD-HS 160 min 56 max. 148 Et=22

fbokose sameconens Zmien zaktadke na:
Przedmiot obrabiany/Punkt zerowy

[rosze wprowadzic liczbe z przedzialu od 5 do 18, ‘ | ‘ Anulu] ‘
AN

Objasnienie : \

Zwracaj za kazdym razem uwage na przedziat wartosci w okienku. Jesli warto$¢ wykracza poza zakres pojawi
sie na czerwono i zostanie odrzucona.

Wybor rodzaju zamocowania odpowiada standardowi biblioteki zamocowan tokarki.

KFD-HS 130: min. 46, max. 118, Et=18

KFD-HS 130 jest oznaczeniem uchwytu tokarskiego. Min. 46 do max. 118 mm okresla zakres rozsuniecia
prowadnic odpowiednich szczek mocujgcych, zas Et=18 mm okresla maksymalng gtebokos¢ zamocowania
przedmiotu obrabianego.

4.3. Definiowanie wymiaréw przedmiotu obrabianego i punktu zerowego

Konfiguracja toczenia - Cwiczenie 01.DNC

) T Okr_esl wymiary przedr’n'lotu obrabianego:
— Wopisz Dtugos¢ = 120 mm,
Dlugase 20 Whpisz Szerokosé = 60 mm
} L- Srednica zewnetrzna: 60
Sredhica wewnetizna:
Punkt zerowy
prawa strona przedmiotu obrabianega j
Przesuniecie punktu zerowego . —-
——————————————————————————————— O Wpisz Z=-2mm
i
i Zmien zakladke na:
Narzedzia
Prosze wpiowarzic iczbe Ak
Objasnienie :

W $rodkowym polu okresli¢ mozna potozenie punktu zerowego przedmiotu obrabianego dokonujac wyboru z
listy. Mozna go tez przesungé z wybranego uprzednio potozenia okreslajgc przesuniecie przyrostowo w
kierunku Z +. Istniejg tacznie dwie mozliwosci wyboru potozenia punktu zerowego przedmiotu obrabianego.

© MTS GmbH 2004 Strona : 23



MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

44. Wybor zestawu narzedzi

Konfiguracja toczenia - Cwiczenie 01.dnc

Zamocowaric | Suidwka/Punkt zorowy  Narzedda |warosd korkoj

: tz 1

Werkzeugsatz_,

Werkzeugsatz_3

\Werkzeugsatz_d

Werkzeugsatz_5

Werkzeugsatz 34 03
F T A/ FIT ER-SLTFL-Z0T LU TRT TS O3
5 NO™ DO GWwINTOW LEWY TL-LHTR-2020/A/60/2.0015030
E NO™ DO GWANTEW LEWSY TL-LHTR-2020/R/E0/1.50 15030
7 WIERTED PEVTEOWE D1-20.00/045/RHMT 15020
8 W TACZAK ZA05 10w BI-SCLCL-1212/L/0604 15030
k] W TACZAK ZA05 10w BI-SCAKL-1010/L/0604 15030
10 W TACZAK ZA05 10w BI-SCAAL-1010/L/0604 15030
11 NO™ DO GWINT. WEWHN. ZA0SI0WY THTTR-1616/R/60/1.5015030
12 W TACZAK DO ROWKOW ZADSI0WY RI-GHILL-1013/L/02.00 15030
13
14 WIERTED PEYTROWE D1-20.00/110/R/HMT 15030
15
16

Objasnienie:

Wybierz przyktadowo zestaw narzedzi 94-03 i
zapoznaj sie z jego zawartoscig oraz
rozmieszczeniem w gtowicy rewolwerowej.

Zmien zaktadke na:
Wartosci korekgcji

Zestaw narzedzi okresla dostepne narzedzia do umieszczenia w karcie przygotowawcze;.

Konfiguracja toczenia - Cwiczenie 01.dnc

Zamocowanie | Surbwka/Punkt zeiowy | Narzgdeia  Wartosci korekci
[ R 3 z G E I K
1 0800 70000 45000 0.000 5.000 0800 0800
2| @ oo 70000 32000 0000 60000 0800 0.000
N 0400 70000 45000 0000 54000 0400 0.400
1| @ 3000 70000 34000 6000 a0000 2000 0.000
RE oo 70000 4s000 oo oo 0800 0800
6| 3 ote0|  e0On0 41300 1600 0.000 0760 0160
ARE 0.400 7262 160.000 0.000 5000 0400 0.400
8| & o4 70O 32000 oo s0000 0400 0.000
a| s o400 700 45000 oo 52000 0400 0.400
E 0400 70000 3800 0000 45000 0400 0.400
R 0.400 4853 170000 0000 32000 0400 0400
R 000 70000 45000 0000 27.000 0800 0600
3] 8 0217 70000 en7es 0.000 0.000 217 0.000
| 8 000 70000 34000 6000 a0000 000 0.000
GRE o100 13500 1s7.020 22z 0.000 0100 0100
ORE oz00[ 14800 100000 2000 0.000 0200 0.200
e

Objasnienie:

Lista wartosci korekcji widoczna jest na wykazie.

Potwierdzajgc wpis klawiszem Iﬂl tworzona jest
nowa karta przygotowawcza wczytywana do maszyny
CNC w trybie automatycznym — programowanie
interaktywne. Mozna rozpoczaé programowanie.

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

TS THOR; Cwbernnie

Dag@ bk FrnlonTr GEDR 25 [C3F [

2+0725.000
X+380.000
T

c
B+000.000
TO101  MOS

51=4505 MO5

| 5330001 MOS
F0001.000

55378
00:00:00:00

601 G40 GS0
695 697

100%

N0300 {c) MTS 2004

e — ]

Teachln | delm | WOoP

Programow Prezeni.  Wykonaj ¥ ESC
dialogowe | graf. 2D WierProgr
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Mozna przystgpi¢ natychmiast do pisania programu
CNC.

Okreslony w dialogu punkt zerowy obrabiarki
wpisywany jest na koncu karty przygotowawczej i
mozna go aktywowa¢ odpowiednig instrukcja, np.:
G54.

Fragment karty przygotowawczej:

(
( PUNKT ZEROWY PRZEDMIOTU OBRABIANEGO
( G54 X200.000 Y+150.000 Z+105.000
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

4.5.
0

Program Cwiczenie 01.dnc

((31.12.2003 13:17

KONFIGURACJA

MASZYNA MTSO01 TM-016_-R1_-060x0646x0920
STEROWANIE MTS TMO1

PRZEDMIOT OBRABIANY
WALEC D+060.000 L+120.000

WRZECIONO GLOWNE Z PRZEDMIOTEM OBRABIANYM
UCHWYT TOKARSKI KFD-HS 130

SZCzZ

EKI STOPNIOWE HM-110_130-02.001

RODZAJ ZAMOCOWANIA: ZEWN ETRZNE STOPNIOWE
EBOKGC ZAMOCOWANIA E18.000
( Prawa powierzchnia przedmiotu obrabianego: Z+230.000

Gt

NARZ
TO1
T02
TO3
TO4
TO5
TO6
TO7
TO8
TO9
T10
T11

T13
T14
T15
T16

EDZIA
NO 7z KATOWY LEWOTACY CL-SCLCL-2020/L/1208 ISO30
NO 7z KATOWY LEWOTACY CL-SDJCL-2020/L/1208 ISO30
NO z KATOWY LEWOTACY CL-SVJCL-2020/L/1604 ISO30
NO 7 ZEWN5TRZNY DO PODCIEC ER-SGTFL-2012/L/02.0-0 ISO30
NO 7 DO NACINANIA GWINTU LEWY TL-LHTR-2020/R/60/2.00 ISO30
NO 7 DO NACINANIA GWINTU LEWY TL-LHTR-2020/R/60/1.50 ISO30
WIERTLO PLYTKOWE DI-20.00/045/R/HMT ISO30
NO 7z DO WYTACZANIA BI-SCLCL-1212/L/0604 ISO30
NO 7 DO WYTACZANIA BI-SCAKL-1010/L/0604 ISO30
NO 7 DO WYTACZANIA BI-SCAAL-1010/L/0604 ISO30
NO 7 DO GWINTOW WEWANRZNYCH  TI-ITTR-1616/R/60/1.50 ISO30
NO 72 WEWNTRZNY DO PODCIEC RI-GHILL-1013/L/02.00 ISO30
PUSTY
WIERTLO PLYTKOWE DI-20.00/110/R/HMT ISO30
PUSTY
PUSTY

WARTOSCI KOREKCJI
D01 R000.800 X+070.000 Z+045.000 G000.000 E005.000 1-000.800 K-000.800
D02 R000.800 X+070.000 Z+045.000 G000.000 E032.000 1-000.800 K-000.800
D03 R000.400 X+070.000 Z+045.000 G000.000 E052.000 1-000.400 K-000.400
D04 R000.200 X+060.000 Z+041.000 G002.000 E000.000 1-000.200 K-000.200
D05 R000.288 X+070.000 Z+040.712 G000.000 E000.000 1-000.288 K+000.000
D06 R000.217 X+070.000 Z+040.783 G000.000 E000.000 1-000.217 K+000.000
D07 R000.000 X+000.000 Z+180.000 G020.000 E000.000 [+000.000 K+000.000
D08 R000.400 X-007.252 Z+160.000 G000.000 E005.000 1+000.400 K-000.400
D09 R000.400 X-008.653 Z+135.000 G000.000 E032.000 1+000.400 K-000.400
D10 R000.400 X-008.653 Z+170.000 G000.000 E032.000 [+000.400 K-000.400
D11 R000.217 X-009.717 Z+150.000 G000.000 E000.000 1+000.217 K+000.000
D12 R000.100 X-013.500 Z+156.800 G002.000 E000.000 1+000.100 K-000.100
D13 R000.000 X+000.000 Z+020.010 G000.010 E090.000 [+000.000 K+000.000
D14 R000.000 X+000.000 Z+210.000 G020.000 E000.000 [+000.000 K+000.000
D15 R000.000 X+000.000 Z+020.010 G000.010 E090.000 1+000.000 K+000.000
D16 R000.000 X+000.000 Z+020.010 G000.010 E090.000 [+000.000 K+000.000

PUNKT ZEROWY PRZEDM OTU OBRABI ANEGO
G54 X000. 000 Z+228. 000
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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 jego réznorodnych mozliwosci.

5.1. Uchwyty, mozliwosci mocowania i postacie suréwki

5.2. Glowica rewolwerowa, oprawki i narzedzia

01 02 04 05 0
16 0
Spindsl: Link1
Guadrant: 3
- Ko, IN 2 43,000
KO In s G0
15 Radlus: XTI
- Brntauchwinkal; 5,000

14 13 \12 1 il \1!] 09 \

Korekcja wzdluzna narzedzia

P : Kwadrant 1: K=R =R

Kwadrant 2: K=-R =R 1 8 3
Kwadrant 3: K=-R [=-R ‘
Kwadrant 4: K=R I=-R
Kwadrant 5: K=R 1=0 3 7
Kwadrant 6: K=0 I=R
Kwadrant 7: K=-R 1=0 a 5 |z
Kwadrant 8: K=0 I=-R

P = punkt odniesienia oprawki narzedziowe;j

B1 = korekcja wzdtuzna wzgledem osi X

A1 = korekcja wzdtuzna wzgledem osi Z

F1 = promien ostrza Z wartosci F1 wynikajg wartosci | oraz K.

E1 = wartos¢ |

D1 = wartos¢ K
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5.3. Biblioteka narzedzi

Obecnie zawiera ona 700 narzedzi tokarskich w 18 grupach.

Moz katowy (prawotnacy)
N6z katowy (lewotnacy) :ﬁ == ! :.’
N6z do kopiowania

N6z do toczenia zewnetrznego {okragta pi

Wytaczak {(zaosiowy)

Wytaczak (przedosiowy)

Zewnetrzny noz do toczenia poprzecznego
Wewnetrzny néz do toczenia poprzecznego
Wewnetrzny noz do toczenia poprzecznego

Hoz do rowkéw osiowych

Noz do gwintow zewnetrznych (prawotnacy)
Noz do gwintow zewnetrznych (lewotnacy)
N6z do gwintéw wewnetrznych (zaosiowy)
N6z do gwintow wewnetrznych (przedosiowy
Wiertlo krete

Nawiertak

Wiertto pilytkowe

Dowolne narzedzia tokarskie

5.4. Przejazd wzdtuz osi w trybie przygotowawczym

2

-«

Klawisze sterowania przejazdem:

LI lub _"l przejazd wzdiuz osi Z w posuwie rob.
_*Ilub _TI przejazd wzdtuz osi X w posuwie rob.

Lede = iup = szybki przesuw wzdtuz osi Z
|L|+ _*I lub _TI szybki przesuw wzdtuz osi X

Przez naciskanie klawiszy sterowania przejazdem mozna przemieszczac gtowice rewolwerowg w przestrzeni
roboczej. Tak jak na rzeczywistej obrabiarce, mozna np. okresli¢ przez zarysowanie punkt zerowy przedmiotu
obrabianego.

W menu technologii lub bezposrednio przy uzyciu klawiszy

ﬂl Przetacznik wrzeciona 3,41lub5
S| Liczba obrotow 1000
_FI Posuw 0,220
ll Pozycja w gtowicy rewolwerowej 0202

mozna witgczy¢ obroty, posuw, narzedzie, wrzeciono i chtodziwo.
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6.0. Przygotowania 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 jako ,Cze$¢ toczona®.

¢ Analiza rysunku warsztatowego

e Okreslenie przebiegu obrébki

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

Pefref| Mgt
Kontrola Analiza ry- M -
zamowienia sunku czesci ] 1
|_> Programista ‘
Zamoco-
Narzedzia -> ‘- wanie =
Plan Karta przy- |
obrobki gotowawcza § §
i
|_> Program NC E:
P e,
()
X 2/
i S
Eroslt m BEAT [
Tt Tt “| gt amea
[irehted!
il =
Ty 7% i

Typowe formularze do przygotowania obrébki.

i ‘ Plan obrabki 'f":ﬂ| Karta przygotowawcza Arkusz programu
o B
I TeorizaE T il T T SR
wr programs Wr progran Rodze zmoc
Programis b Programis crwat:
Nrnysunio: LI Gigh. s
LT Poa. kerlia:
Makedal: Makenal:
12| 1
Slrovare — kid NC
W] © B z T K F W T
s
Kole]no 2 operacl obrobhatsen Cane narzeda ! Uzbrojenls maga2;nu - gho v ¢y re wolusrows| o
LU RL =t L4 Fonce Faaely | [PopcE [ Wemmaramdia [Wamer N
rovi. | srower Fomes Tare Kk [OR =
o1 F ] E3 R E
, Zo e
[ F [] =
v, *® R
o ¥ (] z e =
s % 7
T T W - [ =
.
A £ 7
[ F ¥ z Hwer, o
DS F ] E3 R "
. z [
o7 F ] E3 R =
s [,
z
= F ] " R l
A v C
= F ] z Ir.
% X 7
fo 5
= ; - z [,
LA 3 T 70
T T W z [
u, 5
12 F ] 3 R
v, z K. =
13 F N ES R
. z v =
0 T ¥
ES R
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

6.1. Plan obrébki i technologia

2| Zamocowaé
przedmiot obr.
Okresli¢ punkt
3 | zerowy przedm.
obrabianego

Gtebokosc¢
zamocowania: 18.0 mm

Kolejnosé Typ narzedzia, pozycja gtowicy Szkic obrobki
operacji rewolwerowej, parametry skrawania
1 | Okreslic wymia- | Watek D: 80 mm L: 122 mm
ry suréwki i Materiat: AlMg1
sprawdzié Uchwyt: KFD-HS 130
dostepnosé
materiatu Szczeka: HM-110_130-02.001

4 | Planowanie NOZ KATOWY LEWY
CL-SCLCL-2020/L/1208 1SO30

T0101 G96 S260 M04
G95 F0.250 M08

5 | Obrébka NOZ KATOWY LEWY
zgrubna konturu
zewnetrznego CL-SCLCL-2020/L/1208 1SO30

T0101 G96 S260 M04
G95 F0.350 M08

6 | Wiercenie WIERTLO KRETE
DR-18.00/130/R/HSS 1SO30

T0505 G97 S1200 M03
G95 F0.220 M08

7 | Obrébka WYTACZAK ZAOSIOWY
zgrubna konturu
wewnetrznego BI-SCAAL-1010/L/0604 1SO30

T0808 G96 S220 M04
G95 F0.250 M08

© MTS GmbH 2004
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

Dokonczenie planu obrébki

RI-GHILL-1013/L/01.10 ISO30

T1212 G97 S01000 M04
G95 F000.150 M08

Kolejnos¢ Typ narzedzia, pozycja gtowicy Szkic obrobki
operacji rewolwerowej, parametry skrawania
6 | Obrébka WYTACZAK ZAOSIOWY
SOk*ad”a BI-SCAAL-1010/L/0604 1SO30
onturu
wewnetrznego
T1010 G96 S300 M04
G95 F0.100 M08
7 | Obrébka NOZ KATOWY LEWY
doktadna
konturu CL-SVJCL-2020/L/1604 ISO30
zewnetrznego
T0202 G96 S360 M04
G95 F0.100 M08
gwintu TL-LHTR-2020/R/60/1.50 1SO30
T0303 G97 S1000 M03
G95 F1.5 M08
9| 3 x toczenie PODCINAK ZEWNETRZNY ZAOSIOWY
poprzeczne RI-GHILL-1013/L/01.10 ISO30 P
T0404 G97 S1000 M04
G95 F0.150 M08
10 | Podciecie PODCINAK WEWNETRZNY ZAOSIOWY
wewnetrzne

Na podstawie planu obrébki tworzona jest karta przygotowawcza.

Strona : 30
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6.2. Karta przygotowawcza dla czesci toczonej
CNC ., m mmmn
Tocseni Karta przygotowawcza i

Frezowanie

Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH

Nr programu

Programista MTS

Nr rysunku 2704

Nazwa Czes¢ toczona (Drehteil)
Materiat : AlMg1

Czes¢ toczona 1 (Drehteil1)

Rodzaj zamoc.:

Zamocowanie

Gteb. zamoc.

Pozycja konika

Suréwka/potwyréb:80 x 122

Wewnetrzne

Uchwyt

Do oporu, 18 mm

800

Inne MTS TM
Dane narzedzia / Uzbrojenie magazynu - gtowicy rewolwerowej
Pozycja | Nazwa narzedzia Numer pliku narzedzia Dane korekcyjne Op.
01 NOZ KATOWY LEWY CL-SCLCL-2020/L/1208 ISO30 | X 60,0 R0,8 01
Z43,0 Kwadr.7 |02
05 WIERTLO KRETE DR-18.00/130/R/HSS 1SO30 X0,0 R 0,0 03
Z210,0 Kwadr.7
08 WYTACZAK ZAOSIOWY BI-SCAAL-1010/L/0604 1SO30 X 6,77 RO0,4 04
Z 160,0 Kwadr.2
10 WYTACZAK ZAOSIOWY BI-SCAAL-1010/L/0604 1SO30 X 6,77 RO0,4 05
Z 160,0 Kwadr.2
02 NOZ KATOWY LEWY CL-SVJCL-2020/L/1604 1ISO30 | X 70,0 RO0,4 06
Z43,0 Kwadr.3
03 NOZ DO GWINTOW LEWY TL-LHTR-2020/R/60/1.50 ISO30 |X 70,0 R 0,217 |07
Z 38,783 |Kwadr.8
04 PODCINAK ZEWNETRZNY ER-SGTFL-1212/L/01.8-0 ISO30 | X 60,0 R 0,160 |08
Z40,2 Kwadr.3
12 PODCINAK WEWNETRZNY RI-GHILL-1013/L/01.10 I1ISO30 X-11,5 |RO,1 09
ZAOSIOWY Z1259 |Kwadr.2
X R
Z Kwadr.
X R
VA Kwadr.
X R
Z Kwadr.
X R
Z Kwadr.
X R
Z Kwadr.
X R
Z Kwadr.
X R
VA Kwadr.
X R
Z Kwadr.

© MTS GmbH 2004
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6.3. Plan obrébki dla czesci toczonej
eNe Plan obrébki i
Toczenle L
Frezowanle
Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH Data
Nr programu Czesc toczona 1 (Drehteil1)
Programista MTS
Nr rysunku 2704
Nazwa Czes¢ toczona (Drehteil)
Materiat : AlMg1
Suréwka/potwyréb:80 x 122
Sterowanie MTS T™M
Kolejno$¢ operacji obrobkowych
Nr | Operacja Instrukcje programu NC Pozycja | Parametry
narz. skrawania
01 | Planowanie GO1 TO1 F 0,25 N
V. 260
02 | Obrobka zgrubna konturu G81 Cykl zgrubnego toczenia TO1 |F 0,35 N
zewnetrznego wzdtuznego V260
03 | Wiercenie G84 Cykl wiercenia TO5 |F 0,22 N 1200
Ve
04 | Obrobka zgrubna konturu G81 Cykl zgrubnego toczenia TO8 |F 0,25 N
wewnetrznego wzdtuznego V220
05 | Obrobka wykanczajgca konturu G41 G01 G02 G03 T10 |F 0,10 N
wewnetrznego G23 V300
06 | Obrobka wykanczajgca konturu G42 G01 G02 G03 G85 TO02 |FO0,10 N
zewnetrznego G23 V300
07 | Nacinanie gwintu G31 Cykl nacinania gwintu TO3 |F1,5 N1000
Ve
08 |3 x toczenie poprzeczne G79 Cykl podciecia TO4 |FO0,15 N1000
Ve
09 | Podciecie wewnetrzne GO01 T12 |F 0,10 N1000
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
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7.0. Ustawienie obrabiarki

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

e Surdéwka, materiat, uchwyt i zamocowanie przedmiotu obrabianego, zmiana uchwytu
»  Glowica rewolwerowa, uzbrojenie gniazd narzedziowych, utworzenie nowego narzedzia
« Utworzenie karty przygotowawczej

Zadanie:

Walec z aluminium (AIMg1) 80x122mm powinien zosta¢ do oporu (18 mm) zamocowany w uchwycie. W trybie
przygotowawczym nalezy wybra¢ menu < Prz. obr. / Uchwyt>ﬂ|.
m Phiwyjéc [Techno- | Marzedzie "Nadbieg, ~Mierzenie |/Prezent. |‘Powrdl ? ESC ﬂl

obrabiar. | logia | Pt zero. | czasy Przedm 30 graf. 20 |

Nowy Przemoco-'Zmiana  Pozycja | MNowe Zarzadz. |'Usunprz. ~Powrdt 7 ESC ﬂl
przedmiot | wanie uchwytu  konka | zamocow. | PrzedmObi obrabiany

Wale: Rura |'Rura Przedm. z - Przedmiot |/ Menu 7 ESC ﬂl

nakielkow | | 2fazq uchwytem | bez uchw. | prygotow |

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

Pokat Wybierz aterial Zoom Przerwij | Przejmij 7 ESC

P

WTS TROA: - WTS CHC: Turming. 1 TS TMOH: - MTS CHC. Turming.
EEI T T T G DAeg@ b Ewuhon T BE®E e Q- FEECE
Eybér grupy materialow
Alley Stesl Grupa: Aluminium
e e
Carben Steel g5
Cast Iron AlMg8il
AlTrMgCul .5
Wyswiet] i Wyblerz m ? ESC Wyswiet] i % i ESC
gr. mat. tylko gr. matenial

Wybdr grupy materiatow Materiat zostat wybrany Klawiszem F8l

Wymiary suréwki wprowadza sie w gérnym prawym
rogu.
«  Wprowadzanie geometrii walca:

W polu D: Dana wejsciowa : 80 ﬂl

W polu L: Dana wejsciowa : 122

WTS THOE; - WTS CHO Tuening

EECT I

TP PRk e 8.

Dane przedmiotu obrabianego sa zatwierdzane i

Material: 1::Aluminium Gestosc [g/ccm]: +002.700 ] . .

e faleen przejmowane Klawiszem.F8].
Pokat  [Wybierz Material | Zoom Preerwi F‘qma | ? ESC
przedmiol | N-bok

Informacja o materiale: AIMg1
Przedmiot obrabiany zostat w ten sposdb okreslony i obecnie musi zostaé zamocowany.
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WS THOY; WS CHC Tuew TS TMOH; - MTS CNC Turning

. - 3
FEETri N I @Eii Riom EEr i T N @i L o

00 00

Meru przygot (Przeds. obr. }---> Przeds. obr. ---> Uchwyt Menu przygot (Frzeds. obxr. ) ---> Przedm. obr. ---> Uchwyt ---> Mocowanie
1Poprztyp |[Nast typ I Konik Dowolny | "Menu zejmij ? ESC 1SzezStopn I Zoom ¢ Przeimij || 7 ESC
mmnil z/bez Iyp mocow| przedmiol WizGldwne _

Aktualnie proponowany sposdb mocowania jest
okreslany z ostatniego stanu przygotowawczego. Dla
tego przedmiotu obrabianego z uwagi na maksymalng,
myszyk J. Ramka oznacza aktualnie aktywna pozycje. gteboko$é zamocowania wynoszaca 15-16 mm musi
Przez ﬂl dokonuije sie jej zatwierdzenia. zosta¢ wybrana nowa kombinacja zamocowan na
obrabiarce.

Klawiszem ﬂl mozna przej$¢ do nowego typu
zamocowania lub wybrac je lewym przyciskiem

Przez EI nalezy przej$¢ do menu typu zamocowania.

Mozna obecnie ponownie zmieni¢ rodzaj zamocowania przedmiotu obrabianego. W rozwazanym przypadku nie
jest to potrzebne.

TS THO; - WTS CHO Twenin

. PBGg@E B BonTr BB E e Q- R
D@ b & o n 0w T SRS B @i LR

(C) 2003 MTS Gmbl - Berlin

: . l\\ T

X
e / ; Rktual, wrzeciono: ¥
. g Srednica wewn.: 60.0000 zewm.: 130.0000
\ x Rktunlne zamoc. tulei wez #
2 5 - Srednica:  60.0000  Wysun. tulei od 40.0000 do: 120.0000
h / ™
e \

Meru przygot (Przeds. obr. }---> Przeds. obr. ---> Uchwyt

e # Menu ¥ Powrtt 7 ESC
IPoprztyp [Nast. typ I Konik Dowolny | Mes Przejmi || 7 ESC - zarzadz,
i o =1 =

mocowania mocowania ——

Najpierw trzeba znalez¢ odpowiedni uchwyt

Prze ﬂl rzejmowany jest wybrany rodzaj zamo-
26z przejmowany Jest Wy y roeza) 2 tokarski.

cowania i nastepuje przejscie do biblioteki
uchwytéw. Przez ﬂl nalezy otworzy¢ biblioteke uchwytéw.

Uchwyty sg przechowywane w bibliotece pod swymi nazwami. Moga one by¢ modyfikowane, tak, aby
odpowiadaty wymaganiom konkretnego zaktadu.

KFD-HS (Nazwa)

110 (Srednica uchwytu)

do

315 (Srednica uchwytu do zastosowania na duzych obrabiarkach)
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

KITAGANA B-208
MORI SEIKI FUTTER
MORI SEIKI FUTTER G3

Rktual. wrzeciono: +
Srednica wewn.: 60.0000 TeWTl. D

130.0000

Wyl
uchruyt

Wybierz
ucht

I\n'ﬁ_‘l ? ESC

Wybor przez _*l lub klikniecie B na pozycje biblioteki

: KFD-HS 130, nalezy go zatwierdzié Klawiszem.F8],

HM-110_130-02.003
HM-110_130-03.000
HM-110_130-03.001
HM-110_130-03.002
HM-110_140-03 .002
HM-160_200-01.000
HM-160_200-01.001
HM-160_200-02.000
HM-160_200-02.001
HM-160_200-02.002

Max.: 118.0000

in.: 42.0000
0

ranie

Wyswiel
uchwyt

Wybierz
ucrt

FEEE"] ? Esc

TS THD; - WTS CHO Turning

Wrzeciono gle Oprawka tokarska KFD-65 130

Wrzeciono prz

Aktual. wrzeciono: *

Srednica wewn.: 60.0000
Aktualne zamoc. tulei wrz *
Srednica: £0.0000 Wysun. tulei od 40.0000 do:

zewn.: 130.0000

1200000

Menu
zamadz.

B ]

Z kolei musi zosta¢ wybrana odpowiednia szczeka
stopniowa.

Nalezy jg zaznaczy¢ przez _*I lub myszqa.

Nastepnie przez ﬂl trzeba otworzy¢ biblioteke
szczek mocujacych.

Wrzeciono prz

Aktual. wrzeciono: *

Srednica wewn.: 60.0000
Aktualne zamoc. tulei wrz *
Srednica: £0.0000 Wysun. tulei od 40.0000 do:

zewn.: 130.0000

1200000

Zmien
uchwyt

Menu
zamadz.

ri;;ﬁ"] ? ESC

Wybor szczeki mocujacej: objasnienie nazwy

HM stop twardy (Hartmetall)

110_130 (pasuje do srednicy
uchwytu i surowki)

-02 (liczba stopni szczeki)

-002 (numer kolejny)

Klawiszem ﬂl nalezy wybrac¢ typ HM-110_130-02.002

W ten sposéb obrabiarka zostata wyposazona w nowy
uchwyt tokarski i szczeki.

Zmiany sg w dalszym ciggu mozliwe. Dalsze
urzadzenia mocujgce sg kazdorazowo udostepniane
w zalezno$ci od rodzaju zamocowania.

Przez ﬂl kombinacja jest zmieniana lub uaktywniana
w symulatorze.

Oczywiscie mozna takze samemu zdefiniowac uchwyt i szczeki stopniowe.

© MTS GmbH 2004
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

TS TMOH: - MTS CHC. Turming.
EEr TR Te B - & - [ [

{e) MTS 2003
Menu przygot (Przedm. obxr. )---> Rrzedm. obzx.

===» Uchwyt ---> Mocowanie

Menu ESC

uchwyltw

Zoom Przejmij 7

WTS THOE; - WTS CHO Tuening

Gleb. zamocow
18.000

Przyrost
1.000

Diugosc zamoc
szezeka
16.000

Poz.przed.obrj
Str. czolowa
232.000

Menu przygot (Frzeds. obxr. ) ---> Przedm. obr. ---> Uchwyt ---> Mocowanie
Przedmiol | Preedmiol  Otworz Zacisnij Zoom Przyrost | 'Menu Przejmij 7 ESC
e > uchwyt = przetacz | uchwyldw

Przedmiot obrabiany powinien obecnie zostac
zamocowany w uchwycie tokarskim.

Przez ﬂl dokonuje sie wyboru zamocowania na
wrzecionie gtéwnym (o ile w danej konfiguraciji
obrabiarki dysponuje sie takze wrzecionem
przechwytujacym, tak, jak to jest w omawianym
przypadku).

SzczStlopn Zoom Menu ESC

il

Obecnie trzeba zamocowac przedmiot obrabiany!

Przez ﬂl przesung¢ przedmiot obrabiany do obszaru
mocowania.

Klawiszem ﬂl zamkna¢ uchwyt.

Przez ﬂl przesung¢ przedmiot obrabiany do oparcia
sie o0 szczeke.

Przezﬂl.nastepuje zakonczenie i przejecie
zamocowania.

Fal
Fal

ESC

Powrdt ? ESC

WizGléwne uchwyldw
Nowy Przemoco-|'Zmiana Pozycja MNowe Zarzadz. |/Usun prz. ?
przedmiol | wanie uchwylu | konika zamocow. | PrzedmObi obrabiany
Przedmiol Pkt wyjsé¢ Techno- | Marzedzie "Nadbieg, ~Mierzenie Prezent.
Uchwyt | obrabiar. | logia dzero. | czasy Przedm 3D graf. 2D
Wskazowka:

Zastosowana w tym przyktadzie kombinacja urzadzerh mocujacych, ztozona z uchwytu <KFD-HS 130> i szczek
stopniowych o oznaczeniu <HM 110_130-02-002>, umozliwia mocowanie przedmiotéw obrabianych o
Srednicach z przedziatu 50 do 116 mm na gtebokos¢ do 16 mm przy oparciu sie o szczeke. Informacje te
zostaja po utworzeniu karty przygotowawczej wprowadzone do programu NC. Po otwarciu tego programu w

edytorze NC mozna zobaczy¢ m. in. nastepujacy zapis:

( WALEC D080.000 L122.000.

Jezeli zapis ten zostatby zmieniony w edytorze, np. na D060.000 L050.000, to przy kolejnym uruchomieniu
programu zostatby uzyty przedmiot obrabiany o nowych wymiarach suréwki. W przypadku srednic do D40, zbyt
matych dla wybranej kombinacji uchwytu i szczek, prowadzitoby to do pojawienia sie komunikatu o btedzie.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

Uzbrojenie gtowicy rewolwerowej

|Przedmiol Pkt wyjé¢ | Techno- L Nadbieg, |‘Mierzenie |Prezent, [Powrdt © 7 ESC
Uchwyt  obrabiar. | logia |Pkizero. |czasy | Przedm 30 graf. 2D |
Wymiana .Pamirt | Ustaw pkt |/ Narz2D/3D Powrot
narzedz. | [glrewol. | wartkor. | zerowy | | Informac.

ﬂl

Aktualna gtowica rewolwerowa dysponuje 16 gniazdami narzedziowymi. (Warto$¢ te mozna zmieni¢ w
konfiguracji). Wskaznikiem myszy nalezy wybra¢ pozycje w gtowicy rewolwerowej. Umieszczone w nie;j

narzedzie jest wyswietlane w srodku ekranu. Dalsze informacje sg dostepne po nacisnieciu klawiszaﬂl.

Klawiszem ﬂl mozna usunaé wybrane narzedzie z glowicy rewolwerowe;.
Uzbrojenie gtowicy rewolwerowej odbywa sie zgodnie z uprzednio sporzgdzonym planem obrébki.

TO1

NOZ KATOWY LEWY

WTS T - MTS CHC Tueming
EErT O
Uzbrojenie glow. Tewolw.

TP PRk ss G- @i g

Wrzeciono:
Fwadrant:
Korekeja I:
Korekeja X:

Typ narzedzia:ckragly noz do toczenia zewn.

-2016/L,/0603 10030

Nazwa narzedziCT-SRDCH:

B e
eni dzanie cja

“poprawne | Czasy Powrdt |1 7 ESC
wsp. kor. | pracy

[isun
| narzgdzie

CL-SCLCL-2020/L/1208

ISO30

MWT5 TMO; - WTS CHO T

EECFCILC

Nok kato praws’ v)

Hét katowy (lewotnacy)

No do kopiowania

Wot do toczenia zevmetrznego (okragla pi

Wytaczak (zacsiowy)

Wytaczak (przedosiowy)

Tevmetrzny nod do toczenia poprrecnego

Wesmetrzny noi do toczenia poprzecznego
iy nok do b ia p g

Wot do rowkéw osiowych

No: do gwintow zewngtrznych (prawotnacy)

Wet do gwintew zewnptzznych (lewotnacy)

Not do gwintow wemetrznych (zaosiewy)

Woi do gwintow wewngtzznych (przedosiowy

Wiertlo krete

Nawiertak

Wiertlo plytkowe

Dewolne narzedzia tokarskie

IW'- ? ESC

1Wybierz
narzgdzie

Nalezy wybrac pozycje TO1i klawiszem ﬂl przejs¢ do
biblioteki narzedzi.

WTS T - TS CHC Tuening
DIGLE FwHH T BEE RS - @ 4
Sarzadzanie narzedziami tokarskimi

Bybrat not katowy (lewotnacy)

i
CL-SCLCR-2020/R/1208 15030
CL-SDAAL-2020/L/1204 15030
CL-SDJCL-2020/L/1204 15030
CL-50JCL-2020/L/1208 15030
CL-SDJCE-2020/R/1204 15030
CL-5DICR-2020/R/1208 15030
CL-SVACL-2020/L/1604 15030
CL-SVJAL-2020/L/1604 IS030
CL-5VICL-2020/L/1604 15030
CL-SVJCL-2020/L/1608 15030
CL-SVICL-2020/L/KITR 15030
CL-SVICR-2020/R/1604 15030
CL-SVJCR-2020/R/1608 15030
SR -CL-MVICR-2020/R/1604 15030
SP-SCLCL-1616/L/0903 15016

Wyswiell Wybwietl ||

Wybierz

nazedzia | namedzia | zamocow.

Wybraé kursorem lub przez klikniecie myszg B
grupe narzedzi <Noze katowe (lewotnace)> i

klawiszem ﬂl przejs¢ do wyboru narzedzia.

WTS T - MTS CHC Tueming
EECTCE
Uzhbrojenie giow. Tewolw.

T PP ®kss - [

Wrzeciona:
Ewadrant :
Korekejs I:
Korekeja X:
Promien:

Kat poch. kon.:

katowy lewy
~SVICL-2020/1/1604 10030

“poprawne | Czasy Powrdt |1 7 ESC
wsp. kor. | pracy

[isun

IUzbro-  [Zazg-  Clnforma-
i | narzedzie

jenie dzanie cja

Za pomocyg klawiszy_*l, ﬂ lub myszag B nalezy
odszukac i zaznaczy¢ narzedzie o nazwie
<CL-SCLCL-2020/L/1208 1ISO30>, a nastepnie przejac

je klawiszemﬂl. Narzedzie zostaje w ten sposob
umieszczone w pozycji TO1.

© MTS GmbH 2004

Nastepnie nalezy wybra¢ pozycje T02 i sprawdzi¢
oznaczenie narzedzia:

N6z katowy lewy

<CL-SVJCL-2020/L/1604 1SO30>

To istniejace narzedzie mozna przeja¢ do obrébki.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

W obu poprzednich krokach dokonano wymiany narzedzia w gtowicy rewolwerowej. Narzedzie to zostato
wybrane przez poszukiwanie okre$lonej nazwy w grupie narzedzi.

Inna metoda zostanie zaprezentowana przy uzbrajaniu pozycji TO3. Potrzebny jest néz do wykonania gwintu
zewnetrznego o skoku 1,5 mm.
Najpierw trzeba wyszukaé¢ wszystkie narzedzia dla skoku 1,5 mm.

BTS THOY; - MTS CHC Turmiig

Uzhrojenie glow. Tewolw.

Typ narzedzia:Nez katowy lewy
Nazwa narzedziCL-MIGNR-2020/R/1204 T2030

zm ifoma- [Usut
i dzanie cja | narzedzie

D @@ b Fwuh s Te BEOk e G- I

Wrzeciono:
Fwadrant:
Korekeja I:
Korekeja X:
Promien:

Kat poch. kon

‘Czasy ' Powrdt

W‘P'W pracy

ESC

Nalezy wybra¢ pozycje T03 i klawiszem ﬂl otworzy¢
biblioteke.

EECT ]
Sarzadzanie narzedziami tokarskimi
ybrat nod do gwintosw zesm. (lewotnacy)

Wyswiell b Wytwietl ||
narzgdzia % zamocow. |

R T (RS

P ~T1L-LATL-2020/L/60/1.50 15030
TL-LHTL-2020/L/55/11.0 IS030
TL-LETL-2020/L/55/14.0 15030
TL-LETL-2020/L/55/19.0 15030
TL-LETL-2020/L/55/28.0 15030
TL-LHTL-2020/L/60/1.00 15030
TL-LHTL-2020/L/60/1.50 15030
TL-LETL-2020/L/60/1.75 15030
TL-LHTL-2020/L/60/2.00 15030
TL-LHTL-2020/L/60/2.50 15030
TL-LETL-2020/L/60/3.00 15030
TL-LHTL-2020/L/60/3.50 15030
TL-LHTL-2020/L/60/4.00 15030
TL-LETL-2020/L/60/4.50 15030
TL-LETL-2020/L/60/5.00 15030
TL-LHTL-2020/L/60/5.50 15030
TL-LETR-2020/8/55/11.0 15030

ESC

MTS THDY; - WIS CHC T
Q,.aiunnp--vpanou'.aa--: G
nr.qdunu narzedziami tokarskimi

grup narzedsi tokarskich

Net katowy (prawotnacy)

Mot katowy (lewotnacy)

Woi do kopiowania

Wot do toczenia zevmetrznego (okragla pi
Wytaczak (zacsiowy)

Wytaczak (przedosiowy)

Tevmetrzny nod do toczenia poprrecnego
Wesmgtrzny not do to\muul poprzecznego
net do t

Wot do :Mw olimth

0 et |
Ivt do glmtw wevmgtrznych (przedesiowy
Wiertlo krete
Nawiertak
Wiertlo plytkowe
Dewolne narzedzia tokarskie

[ ; ; 7 Powrdt |1 ? EsC

Przejs¢ do grupy <Noze do gwintéw zewnetrznych
(lewotngce)> i otworzy¢ te grupe przezﬂl.

Sarzadzanie narzedziami tokarskimi
ybrat nod do gwintosw zesm. (lewotnacy)

Kier. obr. wrzeciona:

Grafika ‘Wybierz ! Usun Imiana |
pOMOLN. | ZaMOCOW. | formularz | kierobr. |

] r =

Za pomoca funkgiji EI grupa zostanie przeszukana

przy uzyciu okreslonego kryterium wyszukiwania.
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Miedzy polami wejsciowymi mozna sie przemieszczacé
klawiszeml=2l. W polu wejsciowym <Skok> nalezy

wpisac 1.5. Przez ﬂl zostang wyszukane wszystkie
narzedzia dla tego skoku.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

WS THOY; - MTS CHC Turwiig

.
FEY I I I L G
Sarzadzanie narzedziami tokarskimi

Eybrat nod do gwintos zesm, (lewotnacy)

SE-TL-LETL-2020/1/60/1.50 13030
TL-LHTL-2020, §0/1.50 IZ030
TL-LETR-2020/R/60/1.50 15030

Wrzeciono: W prawo
Ewadrant : L]

Korekcja I: 40.783
Korekeja X: T0.000
Promien: 0.217
Kat poch. ken.: 0,000

Typ narzedzia:Net do gwintow lewy
Nazwa naraedziTL-LITR-2020/R/60/1.50 15030

IWyswietl [Wybierz WiySwietl || ImT‘ ? ESC IUzbro-  [Zama  Clnforma-  |{Usud popravwme |Czasy  [Powrdt |1 ? ESC
nazedzia | namedzia | zamocow. jenie dzanie cja | narzgdzie wsp. kor. | pracy
W wyniku otrzymuje sie trzy narzedzia Narzedzie to zostato umieszczone w pozycji TO3.

odpowiadajgce zadanemu kryterium wyszukiwania.
Wybrane zostaje narzedzie:
<TL-LHTR-2020/R/60/1.50 1ISO30>,

ktére zostaje przejete klawiszemﬂl.

W ten sposéb przedstawione zostaty dwa rézne warianty dokonywania uzbrojenia gtowicy rewolwerowe;.
Dalsze narzedzia uczacy sie moze umiesci¢ w glowicy samodzielnie.

Wszystkie niepotrzebne narzedzia moga klawiszem ﬂl zostac¢ usuniete z gtowicy rewolwerowe;j.

Przeglad tabeli narzedzi:

ToO1  NOZ KATOWY LEWY CL-SCLCL-2020/L/1208 1SO30
T02  NOZ KATOWY LEWY CL-SVJCL-2020/L/1604 1SO30
TO3  NOZ DO GWINTOW LEWY TL-LHTR-2020/R/60/1.50 ISO30
To4  PODCINAK ZEWNETRZNY ER-SGTFL-1212/L/01.8-0 ISO30
TO5  WIERTLO KRETE DR-18.00/130/R/HSS 1SO30
T0O8  WYTACZAK ZAOSIOWY BI-SCAAL-1010/L/0604 1SO30
T10 WYTACZAK ZAOSIOWY BI-SCAAL-1010/L/0604 ISO30
T12  NOZWEWN. DO PODCIEC ZAOS.  RI-GHILL-1013/L/01.10 ISO30

Narzedzie T12 typu ,N6z wewnetrzny do podcie¢ (zaosiowy)“ RI-GHILL-1013/L/01.10 ISO30 nie jest aktualnie

dostepne w bibliotece. Problem zostanie rozwigzany przy uzyciu modutu zarzadzania narzedziami EI przez
utworzenie odpowiedniego narzedzia.

W ramach zarzadzania narzedziami mozna w poszczegdlnych grupach narzedzi tworzy¢ nowe narzedzia,
modyfikowac narzedzia istniejgce lub usuwac je.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

Nalezy wybra¢ pozycje T12.

MTS THDY: WIS ENC
DIGDE E w U TP DO eS Q- @3
Uzbrojanie glow. Tewolw.

1Uzbro- Infomla- [Usuf F Cpoprawne |'Czasy  Powrdt |1 7 ESC
jenie dzanie | cja | narzgdzie wsp. kar. | pracy |

Przez EI nalezy otworzy¢é menu zarzadzania.

TS TN, - WS C

FEY I I I L
Sarzadzanie narzedziami tokarskimi {C) 2003 MTS Gmbi - Barlin
Definiowanie nots do wesm. toczenia popizecinege (zaosiowego)

Nazwa:
Kier. obr. Prawy

Pl. wieloo

H Eat przyi.:
Promien ostrza: Dlugesc
Di. plytki skr.:

Szer. u dotu: u gory
Fat poziomy:

Oprawka:

Przekrajl: Frzekrojl:
Dlugose: Odsads. :
Ratlanurz: Pochyl.:

Gleb. skraw.:
Lamocow. :
Norma:

Di.cz.wystaj.:

- Zmiana
formularz | kier.obr.

(Grafika [ Grafika Wyblerz [Pkt Usuf

ot [ | © | =°

narz. pomocn.

zamocow. | skrawaj.

rradzanie narzedziami tokarskimi
ipami narzedsi tokarskich

Net katowy (prawotnacy)

Mot katowy (lewotnacy)

Woi do kopiowania

Wot do toczenia zevmetrznego (okragla pi
Wytaczak (zacsiowy)

Wytaczak (przedosiowy)

El trzny not do toczenia poprzecznego
Bl T ——

Wewngtrzny noi do teczenia poprzecznego

Wot do rowkéw osiowych

No: do gwintow zewngtrznych (prawotnacy)
Wot do gwintow zenetzznych (lewotnacy)
Not do gwintow wemetrznych (zaosiewy)
Noi do guwintow wewngtzznych (przedosiowy
Wiertlo krete

Nawiertak

Wiertlo plytkowe
Dewolne narzedzia tokarskie

T P |
arze narzgdzie  nazedzie |

Utworz  Edytyj  [Usun Powrtt || 7 ESC
ZAMOCOW.  ZAMOCOW. | ZAMOCOW. |

Wybrac typ narzedzia i przez ﬂl otworzyc¢
zarzadzanie narzedziami.

Sarzadzanie narzedziami tokarskimi
ybor danych domyslmych

RI-GHILL-1013/L/01.60 15030
RI-GHILL-1013/L/01.78 15030
RI-GHILL-1013/L/01.85 I5030
RI-GHILL-1013/L/02.00 18030
RI-GHILL-1013/L/02.22 15030
RI-GHILL-1013/L/02.50 IS030
RI-GHILL-1013/L/03.00 15030
RI-GHILL-1013/L/03.50 Is030
RI-GHILL-1214/L/02 .65 15030
RI-GAILL-1214/1/03.15 15030
RI-GHILL-1616/L/04.00 15030
RI-GHILL-1616/L/04.15 15030
RI-GHILL-2020/L/04.23 15030
RI-GHILL-2020/L/05.00 13030
RI-GHILL-2020/L/05.28 15030

IWyswiell [Wybierz  Wiybwietl |{

narzedzia | narzedzia | zamocow. |

Poniewaz potrzeba wielu informacji, korzystne jest
wykorzystanie juz istniejacego narzedzia jako wzorca.

Przez EI nalezy przejs¢ do biblioteki.

EEr Tyl T PR kss G-
Sarzadzanie narzedziami tokarskimi {C) 2003 MTS Gmbi - Barlin
Definiosanie nofa do wesm. toczenis poprzecanege (zaosiowego)

nza:

Kier. obr. Lewy

12 oo GMP-1.10
Kat przyt.: 7
Promien ostrza .1 DRugesec 4

[}
Db, piytki 4
i
]

zer. u dolu: .1 u gory 0.3
Fat poziomy: .0
Oprawka: GHILL-1013

Przekrajl: 13

FPrzekroj2: 10
Dlugosé: 90 adz. : 1

FatZanurz: 45 Pochyl.: 2
Gleb. skraw.: 55
Zamocow.: TH-UNI-60-70-30-IN

Norma: I5030
D.cz.wystaj.: 55

\Grafika  ['Grafika  Wyblerz |/Punkt Usuf “Imiana | 'Dane -? ESC
narz. pomocn. | zamocow. | skrawa). | formularz | kier.obr. | domysine |narzedzie
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Tu trzeba wyszukac¢ najbardziej zblizone narzedzie i

przejaé je Klawiszem.F8],

Do pdl wejsciowych zaznaczonych na rysunku obok
nalezy wprowadzi¢ nowe dane.

Nazwa: RI-GHILL-1013/L/01.10 ISO30

Pt. wieloostrz.: GMP-1-10

Szer.udotu: 1.1 na gorze: 0.9

Klawiszem IEI mozna przemieszczac sie w kierunku
do przodu miedzy polami wejsciowymi. Powrot jest
mozliwy przy uzyciu kombinacji klawiszy I_I +|i|.
Po wprowadzeniu lub odpowiednim skorygowaniu
wszystkich danych nowe narzedzie jest tworzone

klawiszem EI.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

Nastepuje z kolei zgdanie potwierdzenia zamiaru wykonania tej operaciji.

f : Nie i 7 Esc | ﬂl
N N N o o L i
W ten sposdb narzedzie zostaje wprowadzone do zarzadzania narzedziami. Obecnie mozna tworzy¢ dalsze
narzedzia lub opusci¢ menu kIawiszemEI.

.Uer ..EtMui .Llsuﬂ I'W‘ ? .ESC ﬂl

Uworz  DEdylj  [Usu |
narzedzie | narzedzie | narzedzie |

ETE TS THOE; - WTS CHC - Tuening

FEEI I G I T i3 FEEI I G I N G
Uzhrojenie glow. Tewolw. {C) 2003 MTS Gmbi - Barlin

Sarzadzanie narzedziami tokarskimi
Eybror grup

Net katowy (prawotnacy)

Mot katowy (lewotnacy)

Woi do kopiowania

Wot do toczenia zevmetrznego (okragla pi
Wytaczak (zacsiowy)

Wytaczak (przedosiowy)

I

Wesngtrzny no: do toczenis poprzecimego
Wevmgtrzny nei do teczenia poprzecznegoe
Wot do rowkéw osiowych

No: do gwintow zewngtrznych (prawotnacy)
Wot do gwintow zenetzznych (lewotnacy)
Not do gwintow wemetrznych (zaosiewy)
Noi do guwintow wewngtzznych (przedosiowy
Wiertlo krete

Nawiertak

Wiertlo plytkowe

Dewolne narzedzia tokarskie

Za=q~ Informa-  filsun  F Cpoprawme |Czasy  ‘Powrdt | ? ESC [ : : 7 Powrst [ ? EsC
eni dzanie tja | narzedzie wsp. kor. | pracy | 3 | | |

Nowe narzedzie musi by¢ umieszczone w gtowicy Grupa narzedzi zostaje wybrana i otwarta
rewolwerowej na pozycji T12. Nalezy ustawi¢ kIawiszemﬂI.

odpowiednio ramke i nacianéﬂl.

WTS T - TS CHC Tuening
EEr T
Sarzadzanie narzedziami tokarskimi

WTS T - MTS CHC Tueming
As@@ F F el o TP RO e - @il R
Uzhrojenie glow. Tewolw. {C) 2003 MTS Gmbi - Barlin

RI-GHILL-1013/L/01.57 15030
RI-GHILL-1013/L/01.60 I5030
RI-GHILL-1013/L/01.78 IS030
RI-GHILL-1013/L/01.85 I5030 Wrzeciono: w laowo
RI-GHILL-1013/L/02.00 Is030 Rwadrant : 2
RI-GHILL-1013/L/02.22 IS030 Korekcja I: 125.900
RI-GHILL-1013/L/02.50 15030 Korakeja X: -11.500
RI-GHILL-1013/L/03.00 IS030 I t | Promien: 0.100
BI-GHILL-1013/L/03.50 15030 t bl Wielkose 1,100
RI-GHILL-1214/L/02 .65 15030
RI-GHILL-1214/L/03.15 15030
RI-GHILL-1616/L/04.00 15030
RI-GHILL-1616/L/04.15 15030
RI-GHILL-2020/L/04.23 15030
RI-GHILL-2020/L/05.00 15030

Typ narzedzia:Wytaczak do rowkew zacomiowy
Nazwa narzedziRT-GHILL-1013/1/01.10 Ta030

Wyswiell [Wybierz | Wyswietl | : : 7 ’mT'-? ESC \Usbro-  [Zarzg  [lnforma- fiUsun  F Wc:asy Powrst [ ? EsC
nazgdzia | namedzia | zamocow. | | Jenie dzanie cja | narzgdzie wsp. kor. | pracy |

Nowe narzedzie zostaje wybrane i przejete Przez X8l wartosci korekcyjne dla wszystkich narzedzi

kIawiszemﬂI. zostajg automatycznie przejete do rejestru wartosci
korekcyjnych sterowania.

IWymiana “Uzbroj. [‘Pamigé |Ustaw pki i 'Namao ? | Esc
narzedz. | glrewol. | warlkor. | zerowy | | | Informac. | | | Fﬂl

IPrzedmiol "Pi wyjit |‘Techno- |Narzedzie ‘Nadbieg, ~Mierzenie |/Prezent. '- ? ESC |
Uchwyt | obrabiar. | logia | Pktzero. | czasy | Przedm 3D graf.2D | J J Fal

Tryb przygotowawczy konczy sie utworzeniem karty przygotowawcze;.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

Z menu gtdbwnego za pomocg klawisza EI mozna przej$¢ do menu karty przygotowawcze;j.

|Edytor NC " Tryb [‘TrybPrzy- |‘Przygot. [Kara ‘Selup | Koniec [ 7 | ESC
| automal, | golowaw. Iauwmat |przygot. | dialog | programu |
WTS TROH 300 - MATS CHC Turning
EFEY T R = T i e @E LR

(e} MTS 2003
Menu karly gr i Zinterprelu karte pr - WE-
Ium |Usu1’| Anterpr.  [(Ustawie- Twmacz | f CPowrdt |1 7 ESC
witwd | nia |

Klawiszem ﬂl tworzy sie karte przygotowawcza.

| MTE TN %3 . MTE CHE Tneitivg,

EEY T R ] - T e (I3

[

o e et

Ly vt rm sumery pogy e [N

[ s

ESC

Utworz | Usun Unterpr.  [(Ustawie- | Tiumaez |
| wthwd | nia

il

Nalezy wprowadzi¢ nazwe programu, np. <%3>,
otworzy¢ i utworzyé przezﬂl.

EEr T FaEeh e - @E LR
Wrz.przochw.
Harz.napedz.
wiele san
(€} MTE 2003
|Edwch|'r-yh TrybPrzy- [Preygol. [Kata  ‘Sewp | FKoniec |1 ? ESC
automal,  golowaw. | aulomal. | przygot. | dialog | _ programu |

lllub ﬂl i powrét przezﬂl. Karta przygotowaw-

cza programowania NC zostata w ten sposob
utworzona.

3 MTS CHE. Turning
Fowar X WK R
M TS5 - Gubil Berlin

Nazwa programu %3.dnc Skladnia:poprawna
OBRABIARKA MTS01 TM-016 -R1_-060:x0646x0520
STEROWANIE MTS TMO1

CIESC GOTOMA %035 TNOG-TRO1-16-TMl

PRIEDMIOT OBRABIANY
WALEC DOB0.000 L122.000
MATERIAL AlMg 1::Aluminiun
GESTOSC MATERIALU 002.70

UCHWYT TOKARSKI KFD-H5 130
SECIERA STOPNOWA MM-110 130-02.001

RODIAT IA MOCOWANIE
GLEBOROSC ZAMOCOW. E18.000

{  Frawa powierzchnia przedmiotu chrab.:

{
{
{
{
{
{
{
{
{
{
{ WRIECIONO GLOWNE I PRIEDM. OBRABIANYM
{
{
{
{
|_( 2+0232.000

KONIK
POEYCTA KONIKR E+1035.000

AKTUALNE BARZEDIIE TO1
WARIEDEIA
o1

¥k KATOWY LEWY

|Dolgez  ['Operacja  Obszar
program | blokowa  edyci

CL-5CLCL-2020/1/1208 15030

ESC

|Przenume-"WOP  Programow /Poszuk- “Koniec |1 7
| rowanie ie |

dialogowe | wanie

Strona : 42

ﬂlWybrac’: edytor i otworzy¢ nowy program NC.

Klawiszem F8] mozna opuscic edytor NC.
W nastepnym punkcie zostanie schematycznie
pokazana jedna z mozliwosci programowania NC.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

8.0. Programowanie NC

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

WIS THD1.

B

3 MTS CNC Turning
B T
M T 5 - GubH Berlin

Nazwa programu %3.dnc Skladnia:poprawna

007 RO0D.400 X+070.000 T+0045.000 GO00.000 EOO5.000 I-000.400 K-000.400
D08 RO00.400 X-008.653 T+0170.000 GOOO.000 E032.000 I+000.400 K-000.400
D09 RO0D.000 X+000.000 $+0225.000 G030.000 E059.000 I+000.000 K+000.000
D10 ROOO.400 X-008.653 I+01T70.000 G000.000 E032.000 I+000.400 K-000.400
D11 R000.000 X+000.000 £+0020.010 GO000.010 E030.000 I+000.000 K+000.000
012 ROOO.100 X-011.500 I+0125.900 G001.100 E000.000 I+000.100 K-000.100
D013 ROOD.21T X+070.000 T+0040.763 GO00.000 E000.000 I-000.217 K+000.000
D14 R003.000 X+070.000 Z+0034.000 GOOE.000 EO030.000 I-003.000 K+000.000
D15 ROOO.100 X-013.500 I+0157.020 G002.220 E000.000 I+000.100 K-000.100
D16 ROOD.200 X+014.800 T+0100.000 G0OZ.000 E00D.000 I+000.200 K-000.200

{ PKTY SEROWE PREIEDM.

{ G54 X+000.000 I+0231.000
{

1]

WIS THD1.

B

3 - WTS CHC Turning
Fowar X MK R

M TS5 - GmbH Berlin
Nazwa programu %3.dnc Skladnia:poprawna

D16 ROOO.200 X+014.800 T+0100.000 GOO0Z.000 E000.000 I+000.200 K-000.200

{

{

{ PETY SEROWE PRIEDM.

{ G54 X+000.000 2+0231.000
{

NOO10 GHO

H0015 G54 I+0231.000

HO020 GOO X+100.000 5+0150.000
WOOZ5 GIZ S4000

MO030 G96 FOO00.250 50260
KO035 TO101 MO4

NOO40 GOO X+082.000 T+0000.000
NOO45 GO1 X-001.600

KO050 GOO X+082.000 E+0002.000

RO010
Dolacz Operacia 'Obszar | |Przenume- WOP Programow Poszuki-  ~Koniec ? ESC
program | blokowa  edyeii | rowanie dialogowe | wanie

W]EE 657 X+000.500 3+0000.200

Dolacz Operacia 'Obszar | Przenume- WOP ESC

program | biokowa  edyci | rowanie

Programow Poszuki- FI ?
o .

W edytorze NC trzeba klawiszem ﬂl usungc¢
instrukcje M30 znajdujaca sie na koncu utworzonej
karty przygotowawczej.

Poczatek programu NC mozna np. napisa¢ w
edytorze.

Nastepnie nalezy opusci¢ edytor i przejs¢ do
interaktywnego tworzenia programu w symulatorze,
jako do drugiej metody programowania NC.

Powrdt Bez Zapisz Zapisz i ¥ ESC EI
| zapisu jako zakorcz
Nazwa progr.: %3 F& |
Edytuj Wybierz ! Drukuj  ['Przenieé |/ Tryb Tryb 7 ESC
program | program program | program | preygot. | |automat.
Narwa progr.: %3 F1 I
Prosze podad i przejad nazwe programu
Przejmij [ Wybierz | ‘Wybierz | Madbieg, | Mierzenie 'Prezenl. ~Powrét 7 ESC
program | zakres | program czasy | Przedm 3D graf. 2D
Nazwa progr.: %3 F3 I
Prosze wybrat rodzaj symulagii
Tryb Tryh Tory Whyliez Prezenl.  Powrét 7 ESC
automat. | krokowy | finterakl. | narzedzi  dane NC graf. 2D |

TS TMOE; %3 - MTS CNC Turning

D@ F F e lonT e BEOR WS @G- ®EL R om

2+0002.000
T+082.000
T

c
B+000.000
TOL01  MOS

§1=1009 M04

53=0001 MO5
F0000.250

80260
00:00:10:75

600 G40 G0
695 GI6

100%

NOO45 GO1 X-001.600

140 () MTE 2003

ESC

Odrzué
WierProgr

Nadbieg, ~Mierzenie | Prazent.
czasy Przedm 30 graf. 2D

Przejmij ?
WierProgr

Kazdy wiersz programowy jest przetwarzany
pojedynczo.

NO010 G90

NO015 G54 X+000.000 Z+231.000
N0020 GO0 X+100.000 Z+150.000
N0025 G92 S4000

N0030 G96 F000.250 S0260
N0035 T0101 M04

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

N0050 GO0 X+082.000 Z+002.000
N0055 G57 X+000.500 Z+000.200

il

Po operacji planowania powinien nastapic¢ cykl wzdtuznego toczenia zgrubnego.

© MTS GmbH 2004
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

8.1.

Cykl zgrubnego toczenia wzdtuznego G81

Zostanie on zaprogramowany przy uzyciu programowania dialogowego.

Tyb  Trb

[iTeachin [Edytor WOP
automat, | krokowy | | J

' Prezenl. Wykonaj © 7 | ESC
||sislogowe | graf. 20 WierProgr |

G81 Cykl wzdtuznego toczenia zgrubnego

ol

ull' BRECh o & @il @i Ili' BECR v e & @il @i

GBI - Oy agredaegs iczenis watuinege :l.;;" GBI - Oy agredaegs iczenis watuinege | S —— :l.;;
ﬁ I:E ‘ﬁl' - ﬁ I s EWEY
ITryb [T ‘Teachln |/Edor ~WOP Programow Prezend. Wykonaj = ? % ITryb [T ‘Teachin |\Edylor ~WOP  Programow Prezent. ~Wykonaj | ? %
autamal. | | dialogowe | graf. 2D | WierProgr | autamal. | | dialogowe | graf. 2D | WierProgr |
W wykazie instrul%i nalezy wybrac cykl przez Warto$ci parametréw trzeba wprowadzi¢ do pol
klikniecie myszg LJ i zatwierdzié go przeﬂ_l':'“ . formularza i przejac przyciskiem Lok]
Potem jest wprowadzany opis konturu: TS O 3. MTSCHG o

(A3 Gg@E F el oon T GEOER e &
N0060 G81 X+033.000 Z+002.000 1+003.000 240002.000
Danach wird die Konturbeschreibung eingeben: S
N0065 G01 Z+0000.000 34000.000
N0070 X+036.000 Z-0001.500 e ¥
N0075 Z-0030.000 511009 M4
NO080 X+040.000 Seaits,
N0085 X+060.000 Z-0050.000 i
N0090 Z-0095.000 00:00:10:75
N0095 X+074.000 o0t 540 a0
N0100 X+084.000 Z-0100.000 el
N0105 G80 =
i po konczacej cykl instrukcji G80 program NC jest Ho100 11084000 £-0100.00 (< a3 2003
przetwarzany. prasbpbit (41 pACe s o - -
1 [ — i [y [ e pas o [ © | =
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Wskazéwka: Zaprogramowany kontur zostaje
pokazany graficznie.
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MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

8.2. Cykl gtebokiego wiercenia G84

Blok technologiczny z wymiang narzedzia,
przygotowanie do operacji wiercenia

N0110 GOO X+150.000 Z+0100.000
N0115 G97 S1200 M08 F0000.150
N0120 T0505 M03

N0125 GO0 Z+0002.000

N0130 GO0 X+000.000

N0140 (CYKL WIERCENIA

Fal

Wywotanie programowania dialogowego w celu
zaprogramowania cyklu wiercenia

Pomoc dla cyklu wiercenia G84

Typ  [Tnyb  [Teachln ‘Edylor WOP -m:m. Wykonaj [© ? ESC
automat, | krokowy | | dialogowe | graf. 20 WierProgr |

TS IO K MTECHC Tnei
DGR E F e lonTr GEOER s G- REL Rom

84 - Oyl g'ibokiege wiercenla 0.8
AL g b revegn L1}
$5-Obmbe epesommu it
G84 Z..A..B..D..K.. o maoibyiueiris
(6 U ke p 2% gyt 00
(G5 U ke £ gt

D K-2D K-D

8 Saata b s

679y agrubrage tocawns wacfuirage 0:20

673 Gl s 90

.
'IcﬂF
s

| 2003
Tryb [ Tryb ‘Teachln |‘Edytor WOP " Programow Prezend. ~Wykonaj |1 7 ESC
automal. | krekowy | dialogowe | graf. 2D | WierProgr | |

NOL120 TOS05 MO3
0125 GOO E+0002.000

Przejaé wiersz programowy NC [TIN]?
1 Odrzut [

Nadbieg, ~Mierzenie |Prezent. (Prejmij | 7
| WietProgr | czasy  Przedm 30 graf. 20 m

2+0002.000
E+000.000

T

c

B+000.000
TOS05 MO
51=1200 W03

53=0001 MO5
F0000.150

#redk.zkrs
80068
TR
00:02:00:20
600 G40 G3O
695 637

1004

() MTE 2003

ESC

TS IO K MTECHC Tnei
D@ Fwr o wnTrF BEOE e G- BEL R
54 Cybd g'ihakiego winrcenla

] )

D doyusia ST

) Ce— U]
G84 Z..A..B..D..K... [P —

K ghichuonss i oy pi |00

D K-2D K-D

Tryb [ Tryb ‘Teachln |‘Edytor WOP " Programow Prezend. ~Wykonaj |1 7
automal. | krokowy | dialogowe | graf. 2D WierProgr |

Al _ﬁ.llzl_._w

G30

2003
ESC

W wykazie instrul%i nalezy wybra¢ cykl przez
i zatwierdzi¢ go przeﬂﬂl.
Utworzony wiersz programowy NC:

klikniecie mysza,

Cykl wiercenia

N0135 G84 Z-095.000 K+020.000 A+000.200
B+000.200 D+010.000

Fal

© MTS GmbH 2004

Wartosci parametréw trzeba wprowadzi¢ do pél

formularza i przejg¢ przyciskiem Iﬂl.

TS THOE; %3 - MTS CHC Turning

K+020.000 A+000.200 B+000.200 D+010.000
0150000

1Tryb [ Tryb ‘Teachin |!Edylor WOP ~ Programow Prezent. 0 i ;
| krokowy | dialogowe | graf. 2D m

2+0002.000
E+000.000
T

c

B+000.000
TOS05  MOG
51=1200 W03

53=0001 MO5
F0000.150
Prode.skraw. :

80068
TR
00:02:59:23
600 G40 G3O
695 637

wor T

ESC
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8.3. Cykl zgrubnego toczenia wzdtuznego pow. zewnetrznej G81

Technologia z wymiang narzedzia

NO0140 GO0 X+100.000 Z+0150.000 " ' " oo
N0145 G92 S4000 e . TS
N0150 G96 S0220 F0000.250

N0155 T0808 M04

N0160 GO0 X+015.000 Z+0001.500
N0165 G57 X-001.000 Z-0000.100

( CYKL TOCZ. ZGRUBNEGO WEWN.

c

B+000.000
TO08 MO
51=4000 M04

53=0001 MO5
F0000.250

80188
00:03:04:45

600 G40 G0
695 GI6

008 T

HO155 TOB08 MO4
Fﬂl NOL160 GO0 X4015.000 E+0001.500 (c) MTS 2003
pio165 657 x-001.000 3-0000.100
Przejaé wiersz programowy NC [TIN]?
Odrzué h Nadbieg, Misrzenie |'Prezent. m ? ESC
WierProgr zasy Przedm 30 graf. 2D g

8.4. Cykl zgrubnego toczenia wzdtuznego pow. wewnetrznej G81

Cykl zgrubnego toczenia wzdtuznego dla obrébki
wewnatrz i opis konturu

2+0001.500
X+015.000
T

NO170 G81 X+021.000 Z+0001.000 1+002.000
NO175 GO1 X+020.000 Z-0000.500

NO0180 Z-0035.000

NO185 GO1 X+024.000 Z-0038.464

NO0190 Z-0076.536

NO195 X+020.000 Z-0080.000

N0200 Z-0091.000

N0205 X+013.000 % NN
N0210 G80 s

HO200 £-0051.000
F& H0205 X+013.000 () MTE 2003
Przejaé kontur [TAN]? (<ESC= = przerwanie)
Tryb

|\Zoom dy- ~Nadbieg, ' Misrzenie |Prazent. K 7 ESC
krokowy namiczny = czasy Przedm 30 graf. 20 | D

c

B+000.000
TO808  MOB
51=4000 M04

53=0001 MO5
F0000.250

80188
00:03:04:45

GO1 G40 G30
695 GI6
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8.5. Obrdébka wykanczajaca pow. wewnetrznej

Technologia z wymiang narzedzia i obrobka
wykanczajaca z powtdrzeniem fragmentu programu

2-0080.200

N0215 GO0 X+100.000 Z+150.000 : : Yo
N0220 G92 S4000 ’
N0225 G96 F000.100 S0300

N0230 T1010 M04

N0235 G57 X+000.000 Z+0000.000

N0240 G41 GO0 X+021.000 Z+001.500

N0245 G01 X+021.000 Z+0000.000

N0250 G23 00175 Q0200(powt. fragm. programu)
N0255 G40 NN

N0260 GO0 Z+0002.000 <t

c
B+000.000

TI010 MO
51=4000 M04

| 530001 W05
F0000.100

80253

L— 00:03:33:13

601 G41 G30
695 GI6

WO245 GO1 X+021.000 3+0000.000
W0250 G23 00175 Q0200 (e} MTS 2003
Joass|

—I Tryb Tryb Teachln |Edylor ~WOP Programeo Prezent. ? ESC
automal. | krokewy dialogowe | graf. 2D rProgr

8.6. Obroébka wykanczajaca pow. zewnetrznej

Technologia z wymiang narzedzia i obrobka
wykanczajgca z powtérzeniem fragmentu programu.

AP RE F el owTr GEOER e & REL Rom

£-0100.117
X+083.766
T

N0265 GO0 X+100.000 Z+0150.000

N0270 G92 S4500

N0275 G96 F000.100 S0360

N0280 T0202 M04

(OBR. WYKANCZAJACA NA ZEWNATRZ
N0285 G42 G00 X+033.000 Z+0001.500
N0290 G01 Z+0000.000

N0295 G01 X+036.000 Z-0001.500

N0300 G85 X+036.000 Z-0030.000 1+001.100 RSN

K+005.300 o

c

B+000.000
TO202 MO
§1=1368 MM

_ 53=0001 M05
F0000.100

80360
00:04:13:58

GO1 G40 G30
695 GI6

NO0305 G23 00075 Q0100(powt. fragm. programu)
N031 O G40 ::i:g ::: :::::.:::ﬂ;-wso.aoo I+001.100 K+005.300 e
a0 aD e e ]
ﬂl Przejaé mraozmwmwcl‘rm]:. :agm ;‘r:;:d:.;n m 3 Esc
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8.7.

Technologia z wymiang narzedzia dla wywotania cyklu
nacinania gwintu

N0315 GO0 X+100.000 Z+0150.000
N0320 G97 F001.500 S1000
N0325 T0303 M03

N0330 GO0 X+038.000 Z+0004.000
( CYKL NACINANIA GWINTU

Fal

Programowanie dialogowe cyklu nacinania gwintu G31

[ 'Prezenl. “Wykonaj ? ESC
owe | graf. 20 | WierProgr

Tyb Tryb
automat.

[iTeachin |'Edylor WOP
krokowy | I

el pEek s G- [T

aaoai ST

[ = hoo
L

5 e praptmmngn o pacsh
54 Uk mran s oy

55 Usomren s by o
55 s e o et

G50 s e s s

V3 it s nrebcs ot mpiebiy
G0 P e sk 16 | s
G0 - Progamemmirre pazpioems. OB

20325 | eia e sy
N0330

'_,_.II:IIEI ciF

" Programow Prezend. Wykonaj | ?
dialogowe | graf. 2D WierProgr |

~Wop

Tyb [T
krokowy

‘Teachin |!Edylor
automal. | |

Cykl nacinania gwintu zewnetrznego G31

EECTCILEE

=0 00

RGN [T

2+0004 000
X+038.000
T

3o

£+000.000
303 uoe
51=1000 W03
5350001 MDS
F0001.500
7 k krx 3
50113

er obi

00 :04:18:86
600 G4D 690
o35 631

:I.W! l'

NO320 G397 FOO1.500 51000
10325 TO0303 MO3

() MTE 2003

Prajq whersz mmm NC |TM’
- Odrzué

‘Mierzenie |'Prezent.
Przedm 30 graf. 2D

f¢ Nadbieg,

_'Mqug czasy

Qg.aisnu---n- BBk vo G- @i s

Al | e |ET] M_“F

" Programow Prezend. Wykonaj |1 7
dialogowe | graf. 2D WierProgr |

~WoP

Tyb [T
krokowy

‘Teachin |!Edylor
automal. | |

W wykazie instrula'i nalezy wybra¢ cykl przez
i zatwierdzi¢ przeﬂﬂl.
Utworzony wiersz programowy NC:

klikniecie mysza

N0335 G31 X+036.000 Z-0027.600 A+030.000
D+000.920 1+000.000 FO001.500 S0006 Q0001

sl
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Parametry cyklu wprowadza sie do okna dialogowego
0H|

i przejmuje przez klikniecie przycisku

(A @@ b FEwul o mTr GEGK .S G-

2+0004 000
X+038.000
T

3o

£+000.000
303 uoe
51=1000 W03
5350001 MDS
F0001.500
7 k krx 3
50113

er obi

00 :04:34 :47
600 G4D 690
o35 631

:I.W! l'

W0325 TO303 MO3
lnm m x.m 000 mnni oea

() MTE 2003

Prath WhersT mmm NC |T|lN‘P :
- Odrzué

" Misrzenie |'Prezent.

[ Nadbieg,

zasy Przedm 30 graf. 2D

| WierProgr
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8.8. Cykl podciecia zewnetrznego G79

Technologia z wymiang narzedzia

N0340 GOO X+100.000 Z+0150.000
N0345 G92 S4000

N0350 G96 F0000.150 S0260
N0355 T0404 M04

N0360 GO0 X+062.000 Z-0063.500
N0400 ( CYKL PODCIECIA

Programowanie dialogowe cyklu podciecia G79

Tryb Tryb Teachin |'Edylor WOP P.-ezenl Wykenaj 7 | ESC
|aiato owe | graf. 2D | WierProgr |

automat. | krokowy |

TS 1O MTACN i
D3GR E F e lonTr GEOER s G- [T

T 2 R
dialogowe | graf. 2D WierProgr |

atkomal.. | Kok |

MTS CNC Turning
Qa.aiuuuu--n-a&@u'-aa--: ®E g
1-0063.500
X+062.000

¥

c

B+000.000
404 w08
51=1335 WM

53=0001 MO5
F0000.150

80260
00:04:39:48
600 G40 G3O
695 636

1004

NO350 G96 FOO00.150 50260

10355 -maal m () MTE 2003

5= A
WierProgr

Prajq: whersz mamm\vy NC |T|lN‘i’
- Odrzué
WierProgr

Madbieg, ~Mierzenie |'Prezent.
zasy Przedm 30 graf. 2D

TS 1O MTACN i

r ; T 2 T R
automal. Imkm dialogowe | graf. 2D WierProgr |

W wykazie instrukcji nalezy wybra¢ cykl przez
klikniecie mysza_ﬂl i zatwierdzi¢ przez |ﬂl.

Trzykrotne toczenie rowka poprzecznego
Utworzone wiersze programowe NC:

N0365 G79 X+054.000 Z-0064.500 1+000.300
K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.600
W+000.300 O0005 Q0005

N0370 G79 X+054.000 Z-0072.500 1+000.300
K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.600
W+000.300 O0005 Q0005

N0375 G79 X+054.000 Z-0080.500 1+000.300
K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.600
W+000.300 O0005 Q0005

sl
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Parametry cyklu wprowadza sie do okna dialogowego
i przejmuje przez klikniecie przycisku LOK

2-0063.500
XHI62.000

T

c

BHI00.000
TO404 MOE
51=1335 MM

53=0001 MO5
F0000 ,1.'|l

man
W 05 00 53

Wﬂ MO G30
G95 G36

200 7

NO365 G795 X+054.000 5-0064.500 I+000.300 K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.600 w+000.

0 nwnn 500 n-aa 00 mnn

lﬂﬁﬂ G‘i! 10054 ﬂl'lD l 300 KMOU 3DD

Pra: whersz mamm\vy
" Odrzué Nadbieg, ~ Mierzenie | Prazent. - 7 ESC
WierProgr czasy Przedm 30 graf. 2D ierProgr
Strona : 49



MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

8.9. Podciecie wewnetrzne

Technologia z wymiang narzedzia
i podcieciem wewnetrznym

N0380 GO0 X+100.000 Z+0150.000
N0385 G97 F000.100 S1000

N0390 T1212 M04

( PODCIECIE WEWNATRZ

N0395 GO0 X+018.000 Z+0002.000
N0400 Z-0002.600

N0405 GO1 X+021.000

N0410 X+018.000
N0415 GO0 Z-0023.700

N0420 GO1 X+021.000

N0425 X+018.000

N0430 GOO Z+0002.000

N0435 GO0 X+100.000 Z+0150.000
N0440 M30

sl

DIG@E & AN BT GEDE S G- @it @

NO420 GO1 X+021.000
N0425 X+018.000

Przejaé wiersz programowy NC [TIN]?
‘Odrzué h Nadbieg, Mierzenie | Prazent. m ?
WierProgr czasy Przedm 30 graf. 2D [WierProg

2+0002.000
X+018.000

T

c

B+000.000
T1212  MOB
£1=1000 MM

53=0001 MO5
F0000.100

80057
00:05:11:11

600 G40 GO

695 637

008 T

() MTE 2003

ESC

Funkcja mierzenia ﬂl i prezentacja 3D ﬂl dostarczajg tréjwymiarowy widok przedmiotu obrabianego.

Petny ekran 3D przez L2 ] Fsf

: %3 - MTS CHC-Turning
DDU@E B w0y BTE D6 Q-

[ B | tAM

Copyright {C) MTS-GmbH Berlin 2003
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9.0. Kontrola jakosci — mierzenie przedmiotu obrabianego

1271
a8 £40150..000
X+100.000
95 T
c
g & 645 B+000.000
50 T1212 OB
in 51=1000 M04
1 1 1’5\({45 83=0001 HO5
F0000.100
L] 20314
.
o | =t — 00:05:12:88
[ R | [an] o] B ]
) O 1.1 Sl 600 G40 G3O
695 637
‘B RSS!
100 T
A Ik
Po d Przed ot obrabia u]
Pik Wawigacja Widok Section Fomiar Dane Lkad Dodatk Pomoc {c) MTE 2003
L x| o algalalr| bE «l=| 4 s+ [ 2 Aol [Fle b2
i ? ESC
gr
C=0
40 48
-64.500
30 30
20 20
54595
10 o
i e e i &
18 10
20 20
30 =30
40 -40
-20 1o 0z -40 -30 -20 -0 10 20 oY
Datei Bearbeiten Lesezeichen Optionen 7
(4
Inhalt ‘ Index | |D[ucken| £« | ‘ —
Toolbar
| ol al@l@lals] @] =l=] ®] s sl - @
I Context
= Akt przekre: Akt zera; (0,000 ¥: [n.000 Z: 231,000
Exit E]
ﬁl Exit Quit the application
3D ohject and sectional view
@I 3D Object Show the 3D object
2
=2 Sectional Yiew Show the sectional view.
Havigation
gl Reset Adjust the zoorn thus the contour fits the entire
windowy,
SI Zoorn Rectangle Foorn into & rectangular region of the scene.
1O} Zoom In Foom inta the scene
Toom Qut Foom out of the scene
+
| Pan Move the scene.
Zero point
Change current zero point Change the position of the current zero point
@ Show zero point Show workpiece and current zero — e x!"'* !
: 05000
Previous and Next
| Previous Select the previous. k- praskatc Mo OO0 RR T
2 Wewt Select the next.
(hanno Qactinn o
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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

aj@|alal|

g Powrét Okno standardowe.

Nawigator

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

Zmniejsz Zmniejsza aktualny widok.

= [2]2]

Przesun Przesuwa aktualny widok.

Punkt zerowy E&I

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

.@ Wyswietl punkty zerowe  Wyswietla punkty zerowe.

=
Poprzedni i nastepny —Iﬂ

.E_ Poprzedni Pokazuje wymiar poprzedni.

= Nastepny Pokazuje wymiar nastepny.

Zmien potozenie przekroju E
.& Przesun przekrgj Przesuwa aktualny przekréj w nowe miejsce.
. . . t | | |"=- |
Funkcje wymiarowania Q B | ] 2
4 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 tahncuchu wymiarowym.

8 | [

Wymiarowanie od punktu
do punktu Mierzy odlegtos¢ miedzy dwoma dowolnymi punktami w aktualnym widoku.
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LA IX|@lols ]

Wyswietl punkty  WysSwietla wybrane punkty pomiarowe.

Punkty pomiarowe

Punkt konturu Zaznacza punkty konturu na wszystkich przekrojach.
Srodek odcinka Zaznacza srodki odcinkdéw na wszystkich przekrojach.

Punkt przekroju  Zaznacza punkty przekroju na wszystkich przekrojach.

€10 1@ P [% | +

Srodek okregu Zaznacza srodki okregéw na wszystkich przekrojach.
Cwiartki okregu Zaznacza punkty ¢wiartek okregéw na wszystkich przekrojach.
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.

Srednica .@

@ Srednica Podaje jako srednice wartos¢ wspotrzednej X.

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. Zblizajgc 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/%
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10.0. Zalaczniki

Przyktad
Rysunek
Wzér
Wzér
Wzér

Informacja

Strona : 54

Program NC

Czes¢ toczona

Karta przygotowawcza

Plan obrdbki

Arkusz do programowania NC

Zabezpieczenie hardwarowe
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10.1. Program NC

Przyktadowy program NC, rysunek, wzorce arkuszy roboczych

0
((2.1.2004 18:26

KONFIGURACJA
OBRABIARKA MTS01 TM-016_-R1_-060x0646x0920
STEROWANIE MTS TMO1

CZEE/A GOTOWA %035 TNO6-TR0O1-16-TM1

PRZEDMIOT OBRABIANY
WALEC D080.000 L122.000
MATERIAE AlMg 1::Aluminium
GESTOGEZA MATERIAEU 002.70

WRZECIONO GEOWNE Z PRZEDM. OBRABIANYM

UCHWYT TOKARSKI KFD-HS 130

SZCZEKA STOPNOWA HM-110_130-02.001

RODZAJ ZAMOCOWANIA MOCOWANIE ZEWNETRZNE STOPNIOWANY WEWN¥TRZ
GEEBOKOEA ZAMOCOW. E18.000

Prawa powierzchnia przedmiotu obrab.: Z+0232.000

—~

KONIK
POZYCJA KONIKA Z+1095.000

AKTUALNE NARZEDZIE T01

NARZEDZIA
TO1 NO K¥TOWY LEWY CL-SCLCL-2020/L/1208 ISO30
T02 NO~ K¥TOWY LEWY CL-SVJCL-2020/L/1604 ISO30
T03 NO™ DO GWINTOW LEWY TL-LHTR-2020/R/60/1.50 ISO30
To4 NO DO ROWKOW ER-SGTFL-1212/L/01.8-0 1SO30
TO5 WIERTEO KRETE DR-18.00/130/R/HSS 1S0O30
TO6 PUSTY
TO7 PUSTY
TO8 WYTACZAK ZAOSIOWY BI-SCAAL-1010/L/0604 I1SO30
TO9 PUSTY
T10 WYTACZAK ZAOSIOWY BI-SCAAL-1010/L/0604 I1SO30
T11 PUSTY

T12 WYTACZAK DO ROWKOW ZAOSIOWY  RI-GHILL-1013/L/01.10 I1SO30

WARTOECI KOREKCJI
D01 R000.800 X+070.000 Z+0045.000 G000.000 E005.000 1-000.800 K-000.800
D02 R000.400 X+070.000 Z+0045.000 G000.000 E052.000 1-000.400 K-000.400
D03 R000.217 X+070.000 Z+0040.783 G000.000 E000.000 1-000.217 K+000.000
D04 R000.160 X+060.000 Z+0041.200 G001.800 E000.000 1-000.160 K-000.160
D05 R000.000 X+000.000 Z+0204.000 G018.000 E059.000 1+000.000 K+000.000
D06 R000.000 X+000.000 Z+0020.010 G000.010 E090.000 1+000.000 K+000.000
D07 R000.400 X+070.000 Z+0045.000 G000.000 E005.000 1-000.400 K-000.400
D08 R000.400 X-008.653 Z+0170.000 G000.000 E032.000 1+000.400 K-000.400
D09 R000.000 X+000.000 Z+0225.000 G030.000 E059.000 1+000.000 K+000.000
D10 R000.400 X-008.653 Z+0170.000 G000.000 E032.000 [+000.400 K-000.400
D11 R000.000 X+000.000 Z+0020.010 G000.010 E090.000 1+000.000 K+000.000
D12 R000.100 X-011.500 Z+0125.900 G001.100 E000.000 1+000.100 K-000.100

PKTY ZEROWE PRZEDM.
G54 X+000.000 Z+0231.000

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

0
N0010 G90

NO0015 G54 Z+0231.000
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N0020 GO0 X+100.000 Z+0150.000
N0025 G92 S4000

NO030 G96 F0000.250 S0260
NO035 T0101 M04

NO0040 GO0 X+082.000 Z+0000.000
N0045 G01 X-001.600

NO050 GO0 X+082.000 Z+0002.000
NO0055 G57 X+000.500 Z+0000.200
NO060 G81 X+033.000 Z+002.000 1+003.000
NO0065 G01 Z+0000.000

NO070 X+036.000 Z-0001.500
NOO075 Z-0030.000

NO080 X+040.000

NO085 X+060.000 Z-0050.000
NO090 Z-0095.000

NO095 X+074.000

NO0100 X+084.000 Z-0100.000
NO0105 G80

N0110 GO0 X+150.000 Z+0100.000
NO0115 G97 F0000.150 S1200 M08
N0120 TO505 M03

NO0125 G00 Z+0002.000

N0130 GO0 X+000.000

NO0135 G84 Z-0095.326 K+020.000 A+000.200 B+000.200 D+010.000
N0140 GO0 X+100.000 Z+0150.000
N0145 G92 S4000

NO0150 G96 F0000.250 S0220
NO0155 T0O808 M04

N0160 GO0 X+015.000 Z+0001.500
N0165 G57 X-001.000 Z-0000.100
NO0170 G81 X+021.000 Z+0001.000 1+002.000
NO0175 G01 X+020.000 Z-0000.500
NO0180 Z-0035.000

NO0185 G01 X+024.000 Z-0038.464
N0190 Z-0076.536

N0195 X+020.000 Z-0080.000
NO0200 Z-0091.000

NO0205 X+013.000

N0210 G80

N0215 GO0 X+100.000 Z+150.000
N0220 G92 S4000

N0225 G96 F000.100 S0300
N0230 T1010 M04

N0235 G57 X+000.000 Z+0000.000
N0240 G41 GO0 X+021.000 Z+001.500
N0245 G01 X+021.000 Z+0000.000
NO0250 G23 00175 Q0200

N0255 G40

N0260 GO0 Z+0002.000

N0265 GO0 X+100.000 Z+0150.000
N0270 G92 S4500

NO0275 G96 F000.100 S0360
N0280 T0202 M04

N0285 G42 GO0 X+033.000 Z+0001.500
N0290 G01 Z+0000.000

N0295 G01 X+036.000 Z-0001.500
NO0300 G85 X+036.000 Z-0030.000 [+001.100 K+005.300
NO0305 G23 00075 Q0100

N0310 G40

N0315 GO0 X+100.000 Z+0150.000
NO0320 G97 F001.500 S1000
NO0325 T0303 M03
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NO0330 GO0 X+038.000 Z+0004.000

N0335 G31 X+036.000 Z-0027.600 1+000.000 A+030.000 D+000.920 FO001.500 S0008
N0340 GO0 X+100.000 Z+0150.000

NO0345 G92 S4000

NO350 G96 F0000.150 S0260

NO355 T0404 M04

N0360 GO0 X+062.000 Z-0063.500

NO0365 G79 X+054.000 Z-0064.500 1+000.300 K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.600
W+000.300 O0005 Q0005

NO0370 G79 X+054.000 Z-0072.500 1+000.300 K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.600
W+000.300 O0005 Q0005

NO0375 G79 X+054.000 Z-0080.500 [+000.300 K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.600
W+000.300 O0005 Q0005

N0380 GO0 X+100.000 Z+0150.000

NO0385 G97 F000.100 S1000

NO0390 T1212 M04

N0395 GO0 X+018.000 Z+0002.000

NO0400 Z-0002.600

N0405 G01 X+021.000

NO0410 X+018.000

N0415 GO0 Z-0023.700

N0420 G01 X+021.000

NO0425 X+018.000

NO0430 GO0 Z+0002.000

N0435 GO0 X+100.000 Z+0150.000

N0440 M30

NO055
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10.2. Czesé toczona

Papmafi | Abmap
121
9
95
8, 8 64,5
50
30
|,—[|, 1,5x45
O < _
) i EJ O - N Ol © EF
0 —|— —— — s+t = —H=Ht — — —lfc ™
\ QlQ ’
S S S S SRS
~ ' 7
5 P )
g5 7 2,6
£ - / 23,7
% E 35
é ; D'N 78_A 38,46
% £ 80
g 9
Erstellt mit INCAD Allgemeintaleranz Maﬁstab 11 |
Versionsnummer: 6D 2768-m E—@
Dateiname: 2704.edu AlMg1 80x122
Datum Name
Bearb.| 20000 | BXoch/PAichter .
Gepr. Orehteilt
Norm.
; T NC-Pragramm-Nummer(n): Emt "
: Orehteill.dnc —
Zust{ Anderung Datum  |Name Ers. f. | Ers d.

Strona : 58 © MTS GmbH 2004



MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

CNC
Toczenie

Frezowanie

Karta przygotowawcza

Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH

Nr programu:

Rodzaj zamoc.:

Programista: Uchwyt:

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

Suréwka/potwyréb:

Sterowanie

Dane narzedzi / Uzbrojenie magazynu - glowicy rewolwerowej

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

Toczenie
Frezowanie

Plan obroébki

Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH

Nr programu:
Programista:

Nr rysunku:

Nazwa:

Materiat:

Suréwka/potwyréb:

Sterowanie

Kolejnos¢ operacji obrébkowych
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
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CNC Arkusz programu
Toczenie
Frezowanie

Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH Data:

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

Kod NC

N G X Z I K 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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10.4. Uwagi do zarzadzania i organizacji dialogu przygotowawczego przy toczeniu

Dane dostepne w dialogu przygotowawczym czytane sg z istniejacych juz kart przygotowawczych. Znajdujg sie
one w komputerze w katalogu:

AMTS-CNC Polish\Setup_T\
mtssetup.sct

Plik mtssetup.sct (toczenie) zawiera aktualne informacje dla dialogu przygotowawczego.
Mozna go edytowac w kazdej chwili i rozszerza¢ do wiasnych przyktaddw.

Fragment pliku Zrodtowego mtssetup.scm Znaczenie

[WRZECIONO GLOWNE] = stowo kluczowe

INFO=KFD-HS 130 min.42 max.118 Et=30 = nazwa konfiguracji rodzaju zamocowania
PLIK=KFD-HS 130-42-118-E30-A.dnc = karta przygotowawcza z uchwytem
LMIN=10 = min. dtugos¢ przedmiotu obrabianego
LMAX=300 = max. dtugos¢ przedmiotu obrabianego
DMIN=42 = min. wartos¢ srednicy zewnetrznej
DMAX=118 = max. warto$¢ $rednicy zewnetrzne;j
IMIN=30 = min. Srednica wewnetrzna

IMAX=80 = max. $rednica wewnetrzna

EMIN=5 = min. gtebokos¢ zamocowania
EMAX=30 = max. gtebokos¢ zamocowania
CMIN=1 = min. srednica nakietka

CMAX=6 = max. srednica nakietka

Zestawy narzedzi

Znajdujace sie w katalogu narzedzia zestawy narzedziowe (nazwa pliku karty przygotowawczej) pokazywane sg
automatycznie w polu ,,Narzedzia“, z ktérego mozna je wybierac.

Sposéb postepowania:

Przyporzadkuj w trybie przygotowawczym narzedzia z zarzadzania odpowiednim pozycjom glowicy
rewolwerowej. Opusé gtowice klikajac poprawne wartosci korekcji i utwérz nowg karte przygotowawcza, np.:
Zestaw narzedziowy 05.dnc.

Skopiuj karte przygotowawczg Narzedzia 05.dnc po \MTS-CNC Polish\Setup_T\.
Nowy zestaw narzedzi pojawi sie w wykazie i mozna bedzie z niego korzystac.

Uwaga:
Zwro¢ uwage, by w karcie przygotowawczej wyszczegdlnione byty poszczegdlne nastawy korekcji narzedzi, w
przeciwnym razie nowy zestaw narzedzi nie pojawi sie w dialogu przygotowawczym.

Niezbedne dane do dialogu przygotowawczego mozna zorganizowac¢ takze centralnie w sieci. Nalezy w tym
celu edytowac lokalny plik ,MTS.INI* i skopiowa¢ odpowiednio katalog\Setup_T.

Parametr ,#SERVERDIR=" zastgpiony zostanie odpowiednim napedem sieciowym lub Sciezkg serwera.
Np.: SERVERDIR=\\MTS-SERVER12\Dialog przygotowawczy lub SERVERDIR=V

Dane dialogowe czytane bedg od tego momentu centralnie z sieci.
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Zestawienie porzadku zamocowan

Program CNC

INFORMACJA o konfiguracji
zamocowania

Typ

zamocowania

KFD-HS 130-42-118-E30-A.dnc
KFD-HS 130-42-118-E33-A.dnc
KFD-HS 130-42-118-E40-A.dnc

KFD-HS 160-60-148-E30-A.dnc
KFD-HS 160-60-148-E33-A.dnc
KFD-HS 160-60-148-E40-A.dnc

KFD-HS 130 min.42 max.118 Et=30
KFD-HS 130 min.42 max.118 Et=33
KFD-HS 130 min.42 max.118 Et=40

KFD-HS 160 min.60 max.148 Et=30
KFD-HS 160 min.60 max.148 Et=33
KFD-HS 160 min.60 max.148 Et=40

KFD-HS 130-46-118-E10.dnc
KFD-HS 130-42-118-E15.dnc
KFD-HS 130-46-118-E18.dnc

KFD-HS 160-50-148-E12.dnc
KFD-HS 160-50-148-E18.dnc
KFD-HS 160-56-148-E22.dnc

KFD-HS 130 min.46 max.118 Et=10
KFD-HS 130 min.42 max.118 Et=15
KFD-HS 130 min.46 max.118 Et=18

KFD-HS 160 min.50 max.148 Et=12
KFD-HS 160 min.50 max.148 Et=18
KFD-HS 160 min.56 max.148 Et=22

KFD-HS 130-48-114-E10-l.dnc
KFD-HS 130-48-114-E15-l.dnc
KFD-HS 130-48-114-E18-l.dnc

KFD-HS 160-74-162-E04-l.dnc
KFD-HS 160-74-162-E15-l.dnc
KFD-HS 160-68-156-E25-1.dnc

KFD-HS 130 min.48 max.114 Et=10
KFD-HS 130 min.48 max.114 Et=15
KFD-HS 130 min.48 max.114 Et=18

KFD-HS 160 min.74 max.162 Et=04
KFD-HS 160 min.74 max.162 Et=15
KFD-HS 160 min.68 max.156 Et=25

KFD-HS 160-114-184-E40-l.dnc
KFD-HS 160-114-193-E425-1.dnc
KFD-HS 160-114-196-E44-l.dnc

KFD-HS 160 min.114 max.184 Et=40
KFD-HS 160 min.114 max.193 Et=42.5
KFD-HS 160 min.114 max.196 Et=44.0

KFD-HS 130-46-118-E30-A-RS-02MT2.dnc
KFD-HS 130-46-118-E33-A-RS-02MT2.dnc
KFD-HS 130-46-118-E40-A-RS-02MT2.dnc

KFD-HS 160-60-148-E30-A-RS-02MT2.dnc
KFD-HS 160-60-148-E40-A-RS-02MT2.dnc
KFD-HS 160-60-148-E33-A-RS-02MT2.dnc

KFD-HS 130 min.46 max.118 Et=30 RS 02-MT2
KFD-HS 130 min.46 max.118 Et=33 RS 02-MT2
KFD-HS 130 min.46 max.118 Et=40 RS 02-MT2

KFD-HS 160 min.60 max.148 Et=30 RS 02-MT2
KFD-HS 160 min.60 max.148 Et=33 RS 02-MT2
KFD-HS 160 min.60 max.148 Et=40 RS 02-MT2

KFD-HS 130-42-118-E15-RS-02MT2.dnc
KFD-HS 130-46-118-E10-RS-02MT2.dnc
KFD-HS 130-46-118-E18-RS-02MT2.dnc

KFD-HS 160-50-148-E12-RS-02MT2.dnc
KFD-HS 160-50-148-E18-RS-02MT2.dnc
KFD-HS 160-56-148-E22-RS-02MT2.dnc

KFD-HS 130 min.46 max.118 Et=10 RS 02-MT2
KFD-HS 130 min.42 max.118 Et=15 RS 02-MT2
KFD-HS 130 min.46 max.118 Et=18 RS 02-MT2

KFD-HS 160 min.50 max.148 Et=12 RS 02-MT2
KFD-HS 160 min.50 max.148 Et=18 RS 02-MT2
KFD-HS 160 min.56 max.148 Et=22 RS 02-MT2

FDSC 046-60-100-02-MT2.dnc
FDSC 070-90-200-04-MT3.dnc

FDSC 046 min.060 max.100 02-MT2
FDSC 070 min.090 max.200 04-MT3

© MTS GmbH 2004
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10.5. Informacja 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.

Topill [

g B e —

Jesli z przyczyn technicznych przycisk ,URUCHOM TOCZENIA” =1 bedzie nieaktywny, nalezy
sprawdzi¢ system.

Klikajac na TOPTURN 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.
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