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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

1.0. Uvod

V jednotlivych odstavcich se seznamite se zakladnimi funkcemi obsluhy a pouzivani systému. Popsané funkce
Vam maji sou¢asné poskytnout pfehled o vykonnosti systému (a tim také o navazujicich moznostech provadeéni
cilené vyuky).

Nejde o pouhé vyhotoveni NC programdl, jejich simulaci a kontrolu jakosti, ale také o mnoho jinych moznosti,
jak pomoci pocitace zprostiedkovat zakiim zakladni funkce CNC obrabéciho stroje tak, jak odpovidaji praxi.
PFiklady pouzité v simulaci jsou k dispozici v programovacim Kli¢i, ktery je dodavan s kazdym CNC fizenim.
Systémem budete vedeni krok za krokem a poznate tak v nejkrats§i mozné dobé zplsob funkce a obsluhy CNC
simulatoru.

Po nékolika pfipravnych informacich budete nejprve sefizovat simulator podle pracovniho planu a naucite se
sestavovat sefizovaci list.

1.1. Zobrazeni ovladacich prvki CNC-Simulatoru frézovani

Ovladaci prvky a vyznam jejich funkce jsou zobrazovany v simulatoru v fadce pro menu ve spodni ¢asti
zobrazovaciho pole v podobé 10 funkénich klaves.
Hlavni menu:

MNC-Editor 'Automatik Einrichl- Einrichi-  Einrichte Programm = ? ESC
betrieb betrieb automatik  blatt ende

Kliknutim levym tlagitkem mysSi B na pole funk&ni klavesy, nebo také stisknutim pfifazené funkéni klavesy ﬂl

az ﬂl na klavesnici poCitace muzZete aktivovat pozadovanou funkci. Tim je dana moznost pfizplsobit obsluhu
vasim zvyklostem.

Aby byla zaji§téna co mozna nejlepsi srozumitelnost, je text funkci, které maji byt zvoleny, ve struktufe menu
barevné zvyraznén, nebo zobrazen symbolem pro zavadéni z klavesnice pocitaCe a doplnén vysvétlivkami v
souvislém textu.

PFi vstupu do programu staci pak vzdy pouze opakovat jednotlivé kroky.

V pfipadé, ze by v dlisledku chybného zadani nebylo dosazeno pozadovaného vysledku, postupujte podle nize
uvedenych pokynu:

« Klavesou ﬂl nebo El se vzdy vratite do hlavniho menu, pfipadné do stavu, ktery byl v okamziku
spusténi simulatoru. V pfipadé nutnosti, dle irovné umisténi menu v programu, je tfeba tyto klavesy
stisknout nékolikrat.

o Klavesami ﬂl az EI jsou funkce voleny nebo vybirany. Témito klavesami je rovnéz mozno provest
pfechod do nového menu.

« Klavesou ﬂl je funkce obvykle ukon&ena nebo pfevzata. Jestlize pfi volbé urcité skupiny funkci

probé&hlo vice menu, musi byt tato menu po jednotlivych krocich viozenim 8| nebo £ ukoncena. Tim
se vratite zpét do hlavniho menu.

© MTS GmbH 2003 strama: 5



MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

1.2. Start programu frézovani

Kliknutim na spinaci plochu START v li§té ukold, mizete nastartovat MTS-software soustruzeni, frézovani nebo
TOPCAM z adresare MTS-CNC, pokud jste pfi instalaci nezménili nazev adresare.

I& Frogamme G MTS-ONC Deutstd e B cooamars

— i) Zubehir v il Torcam TE] CaDCaM Matenid
B % cokuments v -
5 B Aumostart vl roevie TE) cnchandbuch
2 @ Ensteingen * B sacbat Distier 5.0 Wl rorroen ) Foken
:T:‘ A~ suhen + [2F Adcbe Acrobat 5.0 8] Hrwessa Ersteg Drshen
& Intorret Explorer B Hrwetse Brrtiog Frisen
El @ e i support '? PO ! i X
¢ [ M3 Cutiock Express T8 Frogrammierarieiung V6.0
8 EF ausfurren... o Pemoteuriberstutzung T Utungsaufigaben
£ E Wirndows Media Flaryer

0] Herunterfaren...

Dokumentace / podklady pro Skoleni jsou ulozeny ve formatu PDF.

Ve vstupnim menu TOPCAM mohou byt zvoleny nasledujici moduly softwaru:

= — TopCAM
TopCAM (] , , P
: e, | CAD-Systém s NC-programovacim systémem
_ TopCAM TopTutn TopMil soustruzeni az po celkem 5 os a frézovani se 3 osami

@ _%- TopTurn

NC-programovaci modul soustruzeni, zavisly na
Starte TopCAM | vt T Tom ‘ Starte Tophil ‘ . s

fizeni, nebo modul pro specifické fizeni se simulaci a

e sledovanim kolizi, volitelny také s protivietenem a az
onhguration .
e ToReAL SR | Starte Kanlig 7 osami.
Einstellungen Beenden
TopMill
e e NC-Programovaci modul frézovani, zavisly na fizeni,

nebo modul pro specifické fizeni se simulaci a
sledovanim kolizi ve 3 osach.

Kliknutim na plochu Start TopMill nebo pfimo pfes menu startu H TOPMILL  ge nastartuje vstupni menu
simulatoru frézovani.

Startujete-li software frézovani poprvé, je vzdy aktivni konfiguraéni skupina MTS s MTS-programovacim kli¢em:
MTS VMC-024_ISO30_-0500-0400x0450 - MTS VMCO01

Pokud jste neobdrzeli programovaci kli¢ MTS, neutraini k fizeni, avdak dispunujete napfiklad Fizenim frézovani

dle PAL94 nebo SINUMERIK 840DM, potom nebude pfepina¢ Start frézovani po instalaci softwaru aktivni. V

tom pFipadé musite nejprve zvolit odpovidajici konfiguracni skupinu. Nasledné bude spina¢ Start frézovani
uvolnén. Tato volba bude pro dal$i start programu uloZzena do paméti.

Anwahl einer Konfigurationsgruppe,
mit Hilfe der linken Maustaste

Meschine — J/;nfo zur Maschine, Achsen, Reitstock der
Konfigurationsgruppe /&qewéhlten Konfiquration
Mame MTS-Masching )
AT S VIMC-024_1S030_-0500-0400:0450 - MTS VYMCO1 ﬂ
bl 50 - G Moschinen
S 1e0a-1200 oatuge et iossbrgen | |MTS VMC-024_I1S030_-0500-0400x0450 - M TS WMCDT ~|
MTS VNG D24 I8¢ e - e — MTS WMC-024_1S030_-0500-0400x0450 - SINUMERIK §10DM ~
RIS VMO 21 DO o) Ml EALN PR sl MTS YhC-024_1S030_-0500-0400x0450 - SINUMERIK 840DM
ST — MTS WMC-024_1S030_-0500-0400x0450 - SINUMERIK 810M
Starto Frsan MTS WMC-024_1S030_-0500-0400x0450 - SINUMERIK 620M —
st mkontston : <] MTS WMC-024_IS030_-0500-0400x0450 - SINUMERIK 30
Sterte Korig | MTS WMC-024_IS030_-0500-0400x0450 - HEIDEMHAIN TNCAD7K.
Stavermgsonigwoion | MTS WMC-024_IS030_-0500-0400x0450 - HEIDEMHAIN TNCA10K
| MTS WMC-124_1S030_-0500-0400x0450 - HEIDEMHAIN TNCA25K,
Useragungskarfigurstion = Ubsnagung | MTS WMC-124_1S030_-0500-0400x0450 - HEIDEMHAIN TNC 430K
I MTS WMC-124_IS030_-0500-0400x0450 - HEIDEMHAIN TNC 530K
| — | MTS WMC-024_1S030_-0500-0400x0450 - HEIDENHAIN TNCA07KE
MTS WMC-024_1S030_-0500-0400x0450 - HEIDENHAIN TNCA10KE
MTS WMC-024_1S030_-0500-0400x0450 - HEIDENHAIN TNCA15KE v
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

1.3. Pokyny pro sestaveni konfiguraéni skupiny

Tento odstavec je mozno po prvnim vstupu do programu preskocit v tom pfipadé, jestlize jste ziskali MTS
programovaci klic.

Nazev konfiguracni skupiny se vztahuje vzdy k urcité kombinaci konfigurace stroje a fizeni. Tyto udaje budou
uloZzeny do spravy konfigurace. Frézka bude napfiklad konfigurovana podle udaju vyrobce. Ur¢ité veli¢iny, jako
jsou velikost, pracovni prostor, drahy nastroje, pocet nastroji v zasobniku, upinaci kuzel a pod.

Konfigurace fizeni obdrzi syntaxi programovani, pfifazeni odpovidajiciho postprocesoru a nastaveni fizeni.

i

MTS TopMill
Masching Ausstatung
b s
Konfigurationsgrippe
Name
‘Wiedarherstallan ]
Komgononin |
Grupp 1
MTE WMC-I24_IS030_-05 00040450 - SINLIMERIE 84006 |1
Maschinenkonhiguabon 2 VMCA S0 ,F o Kani
Steuerungzkonfiguration SIMUMERIE 84000 - t
Ubenragungskonfiguration krifysinB40drnxen | |
| Akcusll angevEhite Jreusrungs-Ranfigueation fFeneemt |
Fertig Abbrachen I

Proto u programu MTS nebo PAL na specificky Fidici kdd je vzdy zapotfebi postprocesor. Tento postprocesor
se uvolni stejné jako programovaci kli¢ po volbé cilového fizeni.

Tyto moduly jsou k dispozici v zavislosti na stupni vybaveni softwaru, mohou vSak byt podle potfeby
doplriovany.

U nasledujiciho vyobrazeni jsou k dispozici oba moduly, programovaci kli€¢ a postprocesor. Spinace
Postprocesor a Start frézovani jsou uvolnény a tim také aktivni.

i

MTS TopMill ,
Aunang 3 ose
D %z <«— zpracovani (X, Y, Z)
10 30_-0500-0400x:0450 - SINUMERIE, 8400
Erzeuge Eintrag Andlers Eirrag Liische Emirag ]
Eompononen
Gruppemermn Programovaci kli€ pro fizeni
_ Sinumerik 840DM se simulaci 3 os
AR [ - |_ Postprocesor s cykly pro pfeloZeni programu
Steverungskonfiguresion [ ! s | do NC kédu Fizeni Sinumerik 840 DM se
Uberragungskanfiguration =] Ty 3 osami
| | . ‘T\ NC pfenos dat mezi PC a NC strojem

Pokud pro vas programovaci kli¢ nemate k dispozici postprocesor, nebude spinac startu

= Starte Frasen ==

uvolnén.

Prekontrolujte prosim jesté jednou aktivni konfiguraéni skupinu.

Nyni nastartujeme simulator spinaCem <Start frézovani> s konfigura¢ni skupinou
MTS VMC-024_1SO30_-0500-0400x0450 - MTS VMCO01

pfipadné pomoci té skupiny, kterou jste ziskali.

© MTS GmbH 2003 strama: 7



MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

2.0. CNC simulator frézovani

Simulator rozliSuje mezi tfemi druhy provozu:

ﬂl NC-editor
EI Automaticky provoz
ﬂl Sefizovaci provoz

r\I(‘rEd'rtor

ulomalik ||Einrichl- | Einricht- ~Einrichte Programm = 7 ESC
rieb etrieh ik blatt ende

Z didaktickych a metodickych davod( je vhodné zadit nejprve s programem simulatoru <Automaticky provoz>
EI .Vyuéovany se nejprve seznami s rliznymi formami simulace a s ovladanim simulatoru.

Nejprve vSak nékolik pokynu ke vstupni obrazovce.

TS VHEO1. DFLT_NTE - TS CHC Miling mE]  Stav frézky v okamziku zapnuti je urCovan
S BPIRN LD MG SR . .| sefizovacim listem. V listé je popsan urcity stav
' st sefizeni simulatoru, ktery je uréen nasledujicimi
komponenty:

e Strojni svérak s upinacimi Celistmi

* Neobrobeny kus / polotovar

e Osazenim zasobniku nastroji nastroji
Sefizovaci list pro start je ulozen v NC-programu. U
kazdého fizeni je ukladan ve spravé programu pod
nazvem <DLFT_MTE.DNC> a muze byt uzivatelem
individualné pfizplisoben, respektive nazev tohoto
sefizovaciho listu je mozné v pfislusné konfiguraci
fizeni zménit.

{e) MTS 2003
NC-Edflor 'Automatik 'Einrichl- |Einricht-  Einrichle Programm 7 ESC
betrieb betrieb automalik = blatt ende
Pomoci funkéni klavesy Fa| <Automatické sefizeni> TS VHCO1: DFLTNTE - TS CHC Ml
muze byt tento program<DLFT_MTE.DNC> za G&elem [*® = " 7 88 n s et
sefizeni aktivovan. Tim se obnovi stav pfi zapnuti FRRA R pmtas kS
S|mulét0ru. :’l 19.4.2002 09:40
KONFIGURATION

{

(| MASCHINE MTS VMC-024_I5030 -0500-0400x0450
L} STEUERUNG MTS VMCD1

{

Zahlavi sefizovaciho listu v NC-editoru — P |  sourerunsse xez20.000 vs120.000 34065000

{ WERKSTUECKPOSITION %+137.000 Y+138.000

{{ Linke vordere cbere Ecke des Werkstiickes: X+137.000 Y+138.000 I+080.000
(| MATERIAL 145V33

1

{ BAUKASTENSPANNUNG

{ X+035.000 ¥+130.000 I+4015.000 POSX+319.000 POSY+193.000 POSZ+015.000
{ X+035.000 ¥+140.000 3+015.000 POSX+174.000 POSY+198.000 POSI+015.000

(! X+130.000 ¥+040.000 T+035.000 POSX+366.000 POSY+318.000 POSI+035.000

(| K+030.000 ¥+170.000 T+035.000 POSK+416.000 POSY+223.000 POSI+035.000
{ EINSPANNHOEHE E+015.000
{!

{ AKTUELLES WERKIEUG TO01
| WERKZEUGE

(! ‘T01 BOHRER DE-06.00/063 HSS IS0 235

{ T02 BOHRNUTENFRAESER M5-20.0/038K HSS 150 1641

{ T3 BOHRNUTENERAESER M5-10.0/022K HSS I50 1641

Programm Block- Editier- Umnume- ~WOP Dialog Suchen “Ende 7 ESC
verbinden | operal, bereich rieren programm.

Dalsi informace k sefizovacimu listu ziskate v odstavci ,Sefizovaci provoz*.
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

2.1. Automaticky provoz

NC-program ma byt zpracovan na CNC stroji. Program musi byt nejprve ulozen do paméti fizeni stroje.
Nasledujici postup objasnuje jednotlivé kroky pro pouzivani MTS-systému v tomto druhu provozu.

NC-Editor |Automalik |'Einichl- “Einrichi- ~Einrichte Programm = 7 ESC F2
belrieb betrieb automatik ~ blatt ende

=

F3

2

Bitte einen P gingeben und b
Programm Bereich Programm Override, | 3D- Grafische - Zuriick ? ESC
Ubemnahme wahlen dhlen Zeiten Ansicht 2D-Darst.

NC-sprava programu se otevre stisknutim klavesy EI ,<Zvolit program>, ¢imz se zobrazi vSechny NC-
programy, které jsou v fidicim systému k dispozici .

PROGRAMM AUSWAHLEN @il Dvojim kliknutim levym tlagitkem mysi B na soubor:

i = =|eac B <%022____TMO08-24-VMC1> bude NC-program zaveden do paméti
S 3 4 0€-24-4 e . v v . . . . v v S v

B %0r 1+ 19 om0 2o o stroje, ¢imz je k dispozici pro véechna dali obrabéni.

= WIF 4= 1 FC = %0, THO 1= 24-vMC 1.

E W002512_TNIS-24-VMC L SIDFLT_MTE.FNC
W005512_THOF-24-YMC L ZU001401FNC

2
o

Pomoci pravého tlagitka mysi B Ize aktivovat dalSi funkce Exploreru:
Napf. odeslani programu na disketu,
Dosinams:  ftz2__ 002 +hCH vymazani, pfejmenovani a pod.

Diasaityp: [Inhezswarzaichnis Maschnenspoichar -] Abbrachen

Freview

!

( 24.1.2003 13:18
MASCHINE MTS WVMC-024 T3030 -0500-0400x0450
STEUERUNG MTS VMCO1

"

{

(

{

{ KONFIGURATION
{

{

{

{ FERTIGTEIL $022__  TNOS-24-VMC1
{

|«

Programmname: %022 ‘TNOB=-24-VMC1
Bitie einen Progy ingeben und lib

Programm | Bereich Programm | Override, | 3D- Grafische - Zuriick ? ESC

/ Ubernahmg wihlen withlen Zeiten Ansicht 2D-Darst,

V tomto pfikladé byl pfevzat program <%022__ TM08-24-VMC1> . Po potvrzeni klavesou ﬂl prejde systém do
nového menu. V tomto menu je mozno volit mezi étyfmi riznymi formami simulace. My za¢neme volbou
automatického provozu.

A Automaticky provoz F2| P yvetach
EI Interaktivni provoz ﬂl Drahy nastroje

Programmname: $022__ THOB-24-VMCL F1I
Bitte wiihlen Sie eine Simulationsan

Automatik | Einzel- Interakd, ‘Verfahr- ~Owvemide, ~3D- Grafische - Zuriick 7 ESC

satz Lauf wege Zeiten Ansicht | 2D-Darst,

Automaticky provoz ﬂl nastartuje simulaci. CNC-program, zavedeny do paméti stroje, napfiklad
<%022__ TMO08-24-VMC1> bude nasledné automaticky zpracovan.

AR SREIE DT G RN o) — Prava strana obrazovky obsahuje dulezité informace
zonl systému k provoznimu stfavu virtualni CNC-frézky.
T3t i4s « aktudlni soufadnice X, Y, a Z- osy
: sa573 » feznou rychlost, otacky, posuv,
FO045 .000 , .
T0303 e nastroj,
20120 * smér otaceni vietena, dobu obrabéni
e e aktivni G-pfikaz,
00:11:24:72 . Overrlde
G00 G40 G0
@84 537
F 2000 Ve spodni ¢asti okna simulace bude zobrazen vyfez z
programu s aktualni NC-vétou, ktera je pravé
zpracovavana.
w00
D'IE G87 X+030.000 ¥+032.000 Z-040.000 50.000 K+025.000 B+010.000 {c) MTS 2003
Einzel- f Override, ©3D- Grafische ~Slop 7 ESC
satz Zeilen Ansichi 2D-Darsl. | Weiter

© MTS GmbH 2003 strama: 9



MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

2.2. Interaktivni provoz

Interaktivni provoz EI umoznuje v dialogu psat, vytvaret, ménit, nebo zpracovavat NC-program.Stroj zpracuje
NC-program po jednotlivych vétach. Korektury v programu je mozno provést kdykoliv. Véta mize byt pro
provedené simulaci odmitnuta, aby mohla byt zménéna a pak znovu odsimulovana. Obrobek je pfitom
soustavné aktualizovan, pfipadné, po odmitnuti véty bude obnoven puvodni stav.

NC-program <%022____TMO08-24-VMC1> ma byt zpracovan v druhu provozu <Interaktivni provoz> ﬂl .

Programmname: 3022 THOB-24-VMC1 F3 I
Bitte einen Programmnamen eingeben und Ubemehmen

Programm Bereich Programm Override, | 3D- Grafische ~Zunlick ? ESC
Ubemnahme wahlen dhlen Zeiten Ansicht D-Darst.

Otevre se sprava programu:

Dvojim klikutim levym tlaitkem mysSi B na program:
i = =/ ac B <%022___TM08-24-VMC1> nebo kliknutim na ,Otevfit* bude program
DSetup 6024 TMOE-24-VMC 1.Inc

9% 1F 14- LANG
T % 2F 14- 1LFNC

THIG 25V L pfeveden do programové paméti stroje.
THO 1= 24-vMC 1.

= W005512_ThO D
o w0e512_Tha3
o 9020 ThIOS-2: h
H w022 ___Thoa-24 \-’M( 1.

Duateinmme: |'3\'.ﬂ?'| THNOE2+vMCT
Diasaityp: [Inhezswarzaichnis Maschnenspoichar -] Abbrachen
¥ Preview

0
(( 24.1.2003 13:18

KONFIGURATION
MASCHINE MTS WVMC-024 T3030 -0500-0400x0450
STEUERUNG MTS VMCO1

{
{
{
{
{
{ FERTIGTEIL %024__ TNO&6-Z4-VMCl
{

<

Programmname: 3024_ THOG-24-VMCL F1
Bitie einen Progy ingeben und U t
Bereich ngramm Override, | 3D- Grafische “Zuriick i ESC
bernahme wahlen wihlen Zeiten Ansicht 2D-Darst.
Programmname: %024 TNOG-24-VMC1 F3
Bitte wiihlen Sie eine Simulationsar
Automatik Einzel- Interald, | Verfahr- ~Owvemide, ~3D- Grafische - Zuriick 7 ESC
lauf satz Lauf wege Zeiten Ansicht | 2D-Darst,

Nastartuje se interaktivni provoz. Po potvrzeni bude zpracovana kazda jednotliva NC véta a nasledné bude
nabidnuta moZnost provedeni jeji korektury.

MTS VMo 024____TNO&-24-VMCT - MTS CNC-Milling | i NC-Vétu provést:
A3 @i E vy 8T STk e L] - - ,
; utomatil NC-vétu prevzit [A/N] ﬂl
J x+131.000 NC-vétu provést:
| F+H00.000
24002.000 v v ’
asst NC-vétu prevzit [A/N] ﬂl
FO260.000
T1111 . - . ,
dmit V tomto druhu provozu je mozno kdykoliv provest
RN korekturu NC-véty:
00:06:05:43
wenen | Stisknutim klavesy M nebo 2 muzete vatu
sl odmitnout a pak ji zménit zapisem pomoci klavesnice.
NC-vétu prevzit [A/N] F&l
WOO68 MEL
WOOT0 GZ2 WOODTOL {c) MTS 2003
INC-Sm: Gbernehmen [JN]?
Salz f Override, ©3D- Grafische |Satz 7 ESC
ablehnen Zeilen Ansichi 2D-Darst. | |ubemehm
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

Rychlost probihajici simulace mize byt zménéna pomoci funkce <Override, asy> EI . Tato funkce je k
dispozici u kazdého moderniho stroje a muze byt pouzita pfi obrabéni nebo pfi sefizovani (naskrabnuti,
nastaveni nulového bodu).

Po stisknuti funkéni klavesy ﬂl <Override, ¢asy> jsou k dispozici rizné moznosti pro ¢asovou zménu pribéhu

simulace. VyzkousSejte si postupné vSechny funkce. Nastaveni budou po prevzeti klavesou ﬂl aktivni a mohou
byt kdykoliv opét zménéna.

o074 2+010.000 MDE 3 (BREITE NUT FRAESEN) F3I
MNC-Satz Ubemehmen [AN]?
Satz (Override, |'3D- Grafische Salz 7 ESC F3 I
ablehnen Zeiten Ansicht 2D-Darst, | lbernehmn

Dulezité: Override ovliviiuje dobu obrabéni. Casova lupa a testovaci provoz naproti tomu nemaji zadny vliv na
dobu obrabéni.

2.3. Provoz po vétach

Provoz po vétach je urCen pro zpracovani v automatickém provozu, pfi kterém musi byt kazda NC-véta
jednotlivé potvrzena.

NC-program <%005S12_TM03-24-VMC1> bude zpracovan v druhu provozu <Po vétach> EI .

Programmname: 005512 TNO3-24-VMCL le
Bitte wiihlen Sie eine Simulationsan

Automatik |Einzel- Interakd, ‘Verfahr- ~Owvemide, ~3D- Grafische - Zuriick 7 ESC

lauf Lauf wege Zeiten Ansicht | 2D-Darst,

Ve oY iR TS A 1 NC-véta bude automaticky zpracovana po zvoleni
@ S wHb BTF BEDR e 3 : 3 . ; Fa i
» = = oastl funkce <NC vétu provést> _I nebo po potvrzeni
1 Il X+000.000 3
T ul_f o | Klavesou _Enter |

54775
F0150.000
T0202

50300

M03 o7
00:45:42:68

G600 G40 G50
94 697

F 100 T

=,

0320 G89 T-019.000 B+009.500 C+040.000 T+070.000 K+010.000 W-005.000

{c) MTS 2003

Automatik Interakd. | Override, |3D- Grafische {Satz ab- ? ESC
lauf Lauf Zeiten Ansicht | 2D-Darsl. | [arbeiten
Upozornéni:

Po startu NC-programu je mozZno pfechazet mezi druhy simulace: Automaticky provoz, Po vétach a Interaktivni
provoz.

© MTS GmbH 2003 strama: 11



MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

2.4. Drahy nastroje

Zobrazeni drah nastroju zvoleného NC-programu, napfiklad <%005S12_TM03-24-VMC1>.

Programmname: $005512_TNO3-24-VMC1 F4I
Bitte wiihlen Sie eine Simulationsan

Automatik Einzel- Interakd,  (Verfahr- | Ovemide, ~3D- Grafische “Zuriick 7 ESC

lauf satz | Lauf ege Zeiten | Ansicht | 2D-Darst, |

Program bude zpracovan a graficky se zobrazi drahy nastroj(.

¢ Posuv G01 G02/G03 (Eervené)
¢ Rychloposuv GO0 (modre)

Pfesné vyhodnoceni naprogramovanych drah nastroji a jejich korektura v NC-programu muze mit za nasledek
podstatnou Upravu vyrobnich ¢asu.

[NEO1: LO0B51Z_TNOI-24-WMC1 - MTS CNC-Milling

DGV F w5 TF shobh s I3
_|——l n D ‘J_‘\ X+150.000
-'—'I = = - T+HI00.000
| +100.000
Pt veve g PERFEARK 54775

F0150.000
T0202

50000
M03 o7
00:45:42:68

G00 G40 GSO
94 697

F 100 T

{c) MTs 2003
Ende der Verfahrweganzeige (weiler mit beliebiger Taste)
"] 7 ESC
Upozornéni:
Aktualni NC-program muze byt zpracovan v nasledujicich druzich provozu:
<Automaticky provoz> ﬂl
<Po vétach> F2|
<Interaktivni provoz> EI
<Drahy nastroje> ﬂl

Pfi aktivné zapnutém sefizovacim interpretu bude pfi kazdém startu simulator sefizen podle sefizovaciho listu,
uvedeného v zahlavi NC-programu. Vyhodou toho je, Ze pfi opakovaném startu stejného programu bude
neobrobeny kus vzdy znovu stejné vsazen a upnut.
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

2.6. 3D-zobrazeni

Programmname: %022 TNOB-24-VMC1 Fﬁl
Bitte einen Py ingeben und lib t

Programm Bereich Programm | Override, |13D- Grafische ~Zunick ? ESC

Ubemnahme wahlen withlen Zeiten nsicht | 2D-Darst.

3D-zobrazeni zobrazuje obrabény obrobek ve tfech pohledech. Je volitelné, jestli zobrazeni 3D s (ﬂl) nebo

bez (ﬂl az B3 ) zobrazeni fezU. Jsou to dohromady ¢tyfi rizné moznosti pohledl, se dvéma s osami
paralelnimi zobrazenimi feza.

MTS VMEDT: %022 TNO L1 - MTS CNC-Milling 1 - MTS CNC-Milfing

FEY T TP md @b ] = FEY T TP md@bhye 5

X+000.000 E+102.000
¥+100.000 T+074.000
24000.000 2+000.000

Wollteil: Bitte Blickrichtung eingeben

0 0 o I Z-Schnitt Zurilck ¥ ESC 0 i ¥ Vormne Hinten Hinten Zurilck ¥ ESC
Volleil 3 Ted 104 Teil punkdiert 3 Ted 104 Teil rechis links rechis

Rezy miizeme posouvat kurzorovymi klavesami :

. X-osus &= nebo 2
e« Y-osus IEn1JerInebo g

e Z-0SUS _TI nebo_*l

Kiavesou F4| bude zvolena funkce 3D s Fezy.

Samostatné vyzkousejte rizné moznosti z uvedenych zobrazeni. Pomoci klavesy ﬂl opustite 3D-zobrazeni a
navratite se libovolné zvolenou funkci zpét. Toto menu je mozno vyuzit i v sefizovacim provozu.

MTS VMo 014, THNO&-24-VMCT - MTS CNC-Milling.
DGV F N s T who e )

MTS VMEDT: %2F14-1 - MTS CNC-Milling

X+064 .500 X+109.000
T+047.000 F+000.000
2+000.000 2+000.000

;_‘ Q‘-::»

Wollteil: Bitte Blickrichtung eingeben Wollteil: Bitte Blickrichtung eingeben
30 0 Vorme Vome Hinten Hinten Zurfick ? ESC 30 0 Vorme Vome Hinten Hinten Zurfick ? ESC
34 Ted | 1M Tell | links rechts links rechis 34 Ted | 1M Tell | links rechis links rechis

PFi 3D-pohledu muzete volit mezi zobrazenim % dilu nebo Y dilu. Podle polohy roviny fezu bude zvolena ¢ast
obrobku zobrazena a zbyvajici ¢ast bude zaclonéna.
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

2.7. Grafické zobrazeni

Funkce <Grafické 2D zobrazeni> £XI umoziiuje provadét zmény zobrazeni na obrazovce ze tfi pohledi

nasledujicimi funkcemi:

Zobrazeni fezti 1

zobrazeni nastroja F2  zobrazeni poctu fadka FZJ

Zmény v menu <Grafické 2D zobrazeni> ﬂl budou klavesou ﬂl pfevzaty, nebo s EI zamitnuty.

|Werkstlck Referenz- |‘Techno- |['Werkzeug, - Ovemide, |3D-
Spannzeug punkl | logie

| Nullpunkt  Zeiten | Ansicht  ||2D-Darst,

Grafische [“Zuriick 7 ESC

FPALSA: %010___TNOB-24-FPALT4 - MTS CNC-Milling
= . : Putonstik |
v 060,00
T+045.000
T-002.000
s1460
F100.000
57 01
R
b‘ 50000
%% '
,:’0 MO3 MO8
% wutzes
’0* 00:42:25:75
pe
3.
'1’0 601 640 G50
.*,._0 694 697
50
.0’0 F100% T
L5 '
e,
4.0
|5
§%®
B
{c) MTs 2003
Programmname: %010 TNO8-24-FPALM
Schnite | ‘Werkzeug "Achsen  |Kontur  “Farb- | NC-Zeden ~Obernahmg: 7 ESC
permanent| Darst, anzeige | darsl. verlauf anzeige

putosstit

X+060.000
F+045.000
2-002 .000

51460
F100.000
01

50000

M03  MOE

00:42:25:75

601 G40 G5O
94 697

F 100t T

{c) MTS 2003
Programmname: 010 THOR-24-FFALM

Jestlize chcete zvolit novy pohled, musite pomoci povelu

zachovan az do provedeni zmeény aktivni.

m Werkzeug 'Achsen |Kontur Farb- ! NC-Zeilen “Ubernahm¢’ 7 ESC
pe Darst, anzeige | darsl. verlauf anzeige

Souvislé fezy budou permanentné vypnuty klavesou
|

<Zpét> ﬂl opustit menu. Zvoleny pohled zustava

FPALS: 5010____TNOB-24-FRALS4 - MTS CNC-Milling FPALS4: %010___ TNOB-24-FRALS4 - MTS CNC-Milling
(A3 @&V F v s TE BETR s -y (A3 @V F vy BT SR e 3K
o 3 e X+060,000 554 X+060,000
3 RN R0 14045000 [5d 1+045.000
o St RS 2-002.000 ':*: 2-011.500
25 25 2o R KX S
,,,,,, ¢ 51460 B8 50860
% x F100.000 :::: I F100.000
01 | 01
[ 2.2 |
A | |
50000 -t"‘t" | 50000
i loge! I : i
MO3  woE K MO3  mod
aufzei e E— aufzed
00:42:25:75 :0:: T 00:42:25:72
O
601 G40 GSO :‘:‘ 601 G40 GSO
694 637 B 694 637
F 00 T ; F 1008 T
W91 GBE X+015.000 ¥+030.000
W93 GO0 T+100.000 MO9
W95 X+150.000 ¥-050,000
097 TO1 MO§
N99 M03 SOEEO0 F100.000
W53 GOO X+060,000 ¥+045.000
W54 £-005.000 MOB
{c) MTS 2003 {c) MTS 2003
Programmname: %010 TNO8-24-FPALM d &0
Schnitte m Achsen  [Kontwr  FFarb- | NC-Zeiten mahmd 7 ESC eile Zeile 4 Resel | Fﬁmamﬂ 2 ESC
permanent anzeige | darsl. verlauf anzeige + -

Drzak, stopku a ostfi nastroje je mozné ve vasem

Souvislé fezy budou permanentné vypnuty klavesou

zobrazeni zménit. Tyto funkce budou zvoleny klavesou ﬂ| .

EI, podle odpovidajiciho aktivniho NC-fadku.
Klavesou ﬂl bude zvolena funkce prevzata.

strame: 14
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

3.0. NC-Editor

V zakladnim menu NC editoru jsou k dispozici rizné funkce.

ﬂl Editovat aktualni NC-program

. EI neni obsazeno

. EI Zmeénit NC-programy, nebo vytvofit nové programy ze spravy program
. ﬂl neni obsazeno

. EI NC-program vytisknout

. EI Pfenos NC-programu v DNC-provozu na obrabéci stroj

. ﬂl Navrat do sefizovaciho provozu

. ﬂl Navrat do automatického provozu

Jak jste se tomu u druhu provozu <AUTOMATICKY PROVOZ> jiz naugili, bude provedena volba programu,
nebo zadani nového NC-programu pfes dialog volby programu.

ESC ﬂl

Programm = 7

C-Editor | Automatik |Eineichi- |'Einrichl- - Einrichte
beirieb | belrieb automatik | blatt ende

=)

Automatik = 7
beltrieb

Programm | ESC

| wihlen

Programm | Programm |/ Einricht-
drucken | (berrag. | betrieb

Programm
editieren

Pro otevfeni, nebo nové vytvofeni programu je k dispozici nékolik mozZnosti. Jestlize zvolite ﬂl <Program
editovat>, mlzete vlozit nazev programu. Jestlize program jiz existuje, bude v editoru otevren, jestlize dosud

neexistuje, nasleduje dialog s hlaSenim: program neexistuje, ma byt vytvofen (ano) J_I nebo ll ?

3 . 3
|
et ] oo
7 {c) wrs 2003 {c) wrs 2003
2 4» Programmname:
Programm Programm | mm | Programm | Einrichi- = Aulomatik |© 7 ESC Programm Programm | Programm  Programm | Einrichi- Aulomatik |1 7 ESC
editieren wihlen drucken betrieb belrieb editieren wahlen ducken | Oberirag. | belrieb betrieb
Pomoci funkce EI <Zvolit program> bude po volbé pfedan nazev programu do fadku stavovych informaci
simulatoru, dialogové okno se zavie a muzete je pak znovu otevfit klavesou ﬂl , atd.
NC-program<%022___TM08-24-VMC1>, bude V pfipadé, Ze jste oznacili NC-program dvojim
oEevren K navhledr’u_JtL v programu JSou obsaZzeny kliknutim levym tlacitkem mysSi B budou po
vSechny potfebné informace, poc&inaje daty pro
sefizeni simulatoru, az po NC-kod programu. druhém kliknuti pravym tlacitkem mysSi
k dispozici dalsi pomocné funkce.
© MTS GmbH 2003 strama: 15
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3.1. Sefizovaci list

Vzhled sefizovaciho listu ma vzdy stejnou strukturu. Sestava z nasledujicich skupin:
« Konfigurace stroje a fidiciho systému
*  Geometrie polotovaru / obrobku
e Upinaci prostfedky a upnuti obrobku

e Aktivni nastroj v pracovni pozici
e Osazeni zasobniku nastroju nastroji, véetné korekci nastrojl

Vychazime-li z hlavniho menu, pfejdeme klavesou EI »Sefizovaci list* do menu sefizovaciho listu.
- T o= F5
I e e e i

F1
Einrichteblatiment; Einsichieblatt |mglprelieren -~EIN- J

Erzeugen | Léschen [{imerpr. | Einstel- | Uber- Zuriick 7 ESC
anfaus lungen setzen

Poté, co byl simulator v sefizovacim listu nastaven, bude klavesou ﬂl pfi uvedeni nazvu programu sefizovaci
list vytvoren.

Informace k sefizovacimu listu:

e ()—» Identifikace zaCatku a konce pro interpret sefizovaciho listu
o Interpretovatelny fadek sefizovaciho listu
o (( Komentafe, nejsou interpretem vyhodnocovany

MTS VMCO1: 5022 TNOB-24-VMC1 - MTS CNC-Milling | | MTS VMCO1: 5022 TNOB-24-VMC1 - MTS CNC-Milfing
E] s X KK R ] Flrap X i W
M T 5 - Gubil Berlin M TS5 - Gubil Berlin
Programmname: %022 THOS-24-VMC1 . fnc Syntax: korrekt Programmname: %022 THOS-24-VMC1 . fnc Syntax: korrekt

D07 ROLL.000 T+115.000
DOB RO20.000 Z4115.500
D09 ROLB.500 Z+120.000
D10 ROO7.000 2+113.000
D11 RO20.000 Z+4115.500
D12 ROO5.000 T+087.000
D13 RO10.000 T+115.000
D14 RO25.000 Z+4100.000
D15 RO06.200 3+092.500
D16 RO11.000 T+100.000
D17 ROOS.381 Z4090.000
D18 RO0D3.000 T+100.000
D19 ROZ5.000 T+125.000
D20 RO0D.000 Z40B5.000
D1 ROOO.000 T+135.000

0 17
(( 24.1,2003 13:18
(

| KONFIGURATION
L} MASCHINE MTS VMC-024_I5030_-0500-0400x0450
(| STEUERURG MTS VMCO1

{

{ FERTIGTEIL %022__ TWO8-24-VMC1

{

{ RONTEILMASSE X+200.000 Y+100.000 2+065.000

{ WERKSTUECKPOSITION X+192.000 Y¥+148.000

{l Linke vordere cbere Ecke des Werkstiickes: X+192.000 Y+148.000 2+139.000
{ MATERIAL ST 37-2 W-Nr: 1.0037

{

|| SCHRAUBSTOCK RS 135 D22 RO03.000 24097.500

D23 ROOG.000 T+050.000
D24 ROIL.500 2+110.300

{ EINSPANNHOEHE E+010.000
{ VERSCHIEBUNG V-040.000
{ AUSRICHTUNG AS0s

WERKSTUECKNULLPUNKTE

1
| AKTUELLES WERKZEUG TO1 G54 X+247.000 ¥+135.000 2+153.000

{ WERKZEUGE
{ T01 WALIENSTIRNFRAESER MW-040/032 HES IS0 2586 —_— ]
{ TO? SCHAFTFRAESER ME-10.0/022K HSS IS0 1641 NO005 MIO

Programm Block- Editier- Umnume- ~WOP Dialog Suchen “Ende 7 ESC Programm Block- ier- Umnume- ~WOP Dialog Suchen “Ende 7 ESC
verbinden | operal, bereich rieren programm. verbinden | operal, by ieren programm.

JestliZze je zhotovovan novy sefizovaci list, bude na konci sefizovaciho listu uveden pfikaz <M30> (Konec
programu) jako jediny NC-fadek, ktery dovoli zpracovani sefizovaciho listu bez hlaseni poruchy ,Neoéekavany
konec programu* v automatickém provozu.
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3.2. Tlacitka klavesnice pro funkce NC-editoru

Aktualni rozsah editace se nachazi vZdy mezi obéma horizontalnimi pfimkami. Pomoci klavesy _"I se voli
slovo. Toto slovo je moZno podle potieby korigovat, vymazat, nebo nové napsat.
Enter I

VloZeny udaj se potvrdi klavesou

MTS VMCD1: %022 TNOB-24-VMC1 - MTS CNE-Milfing [ Listovat po Véta’ch t | nebo

E] Ta¥ X AR R
M T 5 - Gubil Berlin

=
Programmname: %022 THOE-24-VMC1. fnc Syntax: korrekt . .
— . s Bild Eild
0132 00 34080000 Listovat po strankéach : hl nebo .t_l
N0034 TOTOT MOE

NOD36 FO140.000 52600 MO3

0038 GOO Y+050.000 N T
N0040 GOO Z-024.000 AT T4 n
¥0042 GO1 2-025.000 Vlozit fadek : I—I + g
NO044 3-025.000
0046 GO1 X-015.000

NO048 GO0 T+002.000 @

RO050 X+000.000 ¥+050.000 v s

W0052 TOG0E MOG Vymazat radek : I—I + ﬂl
W0054 FOO7D.000 51856 MO3
HO056 GO0 T+002.000

W0058 G83 T-050.000 K+030,000
NOO60 X+015.000 ¥+072.000

Vlozit slovo :

NITE] 678 X+015.000 Y+072.000 A+000.000 D+022.000 50006 2+005.000

NO0064 GO0 Z+0B0.000

HODE6 TO3OI MOE . Eritf
NOOE8 FO150.000 53379 M03 Vymazat slovo : —I
N0070 GO0 Z+005.000

WODT2 X+020.000 Y+020.000

WOOT4 24005000

N0076 GBT X+030.000 Y+032.000 2-040.000 I-050.000 K+025.000 B+010.000
WOOTE 678 A+000.000 D+OSO.000 50003

Programm Block- Editier- Umnume- ~WOP Dialog Suchen Ende 7 ESC
verbinden | operal, bereich rieren programm.

|2|nbgi‘nad'::"?ﬁ:-l. | Editier- -E:::::me- |WOP Dialog Suchen Ende 7 ESC ﬂl EI ﬂl

bereich programm.

¢ NC-program spojit
* Blokové operace
e Predislovani

Pomoci funkce ﬂl muZze byt z aktualniho fadku pravé zpracovavaného programu viozen jiny NC-program. Tato
funkce je dulezita hlavné v pfipadé, chceme-li vytvofit napfiklad kopie zmén v programu.

Blokové operace EI umoznuji oznacit blok z celych Fadku, véetné startu a koncového znaku, s obvyklymi
funkcemi pfesunuti, kopirovani a vymazani.

Precislovani ﬂl povoluje nové ocislovani NC-programu od prvniho Cisla fadku programu az po posledni &islo
fadku programu se zadanim disla startu a €iselného inkrementu.
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3.3. NC- programovani v dialogu

Programm Block- Editier-  [Umnume- “WOP Suchen Ende ? ESC EI
programm .|

verbinden | operal. | bereich | rieren

Klavesou EI <Pomocny obraz> vstoupite do programovani v dialogu. Jedna se o univerzalni funkci,

pfizpusobitelnou pro v§echna CNC-fizeni, které ma MTS software k dispozici. Stisknutim klavesy EI bude
aktualni pracovni fadek analyzovan dle pfikaz(, pro které existuje dialogova maska. Bude-li takovy fadek
nalezen, bude zobrazen a pfisluSné hodnoty vstupnich parametr(i budou pfeneseny do dialogové masky.

o MTRMEST: 3023, THRR-L4-YMEL 2,
] Foear X MK R
M TS5 - Gmbil Berlin M T 5 - Gubil Berlin

Programmname: %022 THOS =24 -VMCL. fne Syntax: kerrekt Programmname: %022 THOS =24 -VMCL. fne Syntax: kerrekt

GBI - Bohrrykdus mit Spannbrechen und Entleerung G - Krefstaschenzykius

GE3Z.W.A.B.D. K. - Absend

Der Biatatl debrian nnen Boherdius

L2 mewie [[or ] sseeectan | 2]

Programm | Block- Editier- {Umnume- ~WOP Dialog Suchen Ende ¥ ESC Programm | Block- Edtier- {Umnume- ~WOP Dialog Suchen Ende ¥ ESC
verbinden | operal, bereich rieren programm. verbinden | operal, bereich rieren programm.

U vySe uvedeného pfikladu se jedna o vyvolani vrtaciho cyklu G83 se Sesti adresami Z, W, A, B, D, K. Hodnoty

adres mohou byt ménény a dal$i adresy mohou byt z dialogové masky vkladany. Klavesou Iﬂl budou vSechny
hodnoty pfeneseny do NC-programu.

Jestlize nebude nalezena zadna kliCova hodnota NC-fadku, programovani dialogu zobrazi obsah vSech

vstupnich instrukci, které jsou k dispozici a ze kterych je pak mozno klavesou Iﬂl zvolit jeden pfikaz . Pak se
otevre prislusna dialogova maska a uzivatel pak maze tuto masku vyplnit a potvrdit zapsana data klavesou

OK| PFislusny NC-fadek pak bude zapsan namisto vychoziho fadku. Pokud jsme se nachazeli na konci NC
programu, bude tim k programu pfifazen novy fadek. (Tato operace je platna také pro vicefadkové NC-
programové instrukce, pokud jsou zvolenym NC-fizenim podporovany.).

Vstupni hodnoty mohou byt zapsany budto Ciselné, anebo je mozno tyto hodnoty zvolit. Pfitom se provadi
testovani rozsahu a rozliSuji se obligatni a volitelné adresy. Dale je mozno pouzivat alternativni kombinace
adres.

L MTRNMEST: R022__ THER-L4-YMEL 2 TS CG)
] Foear X MK R
M TS5 - Gmbil Berlin

mw*ﬂ_ T AL K programovani v dialogu je mozno u komplexnich
W0046 GO1

10048 600 | 681 Rechtocktaschenzykius cykld dodate¢né aktivovat napovédu Windows.

N0050 X+0cf B 7 : [~ e oo T e300

w0052 TO6D GBI M. Ve Z.WL. B K. L. ekt

0054 FO07 ¥

HOOSE GOO B

nOOSH GE3
N0060 X+01
NOO6Z 618
nO064 GOO |
H0066 TO3O
w0068 FO15
nOOT0 GOO
¥0072 X403
n0074 T+00f

o Zyhign

H0076 GB7

n0078 G718
NOOBO GEB
WO0BZ G79 | e Botohl 537 cetrntet ot 2ykies Fom i s
NO0B4 Gog | Fecteckasche
NO0BE FOOT
nO0BE GOO
nO0S0 683
n0092 X+1

Programm | Block- Editier-  |\Umnume- WOP Dialag « ot % 15C
verbinden | operal, bereich rieren
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

3.4. Dalsiinformace v NC editoru

{Programm | Block- Editier-  /Umnume- ~WOP SU:hen Ende 7 | Esc ILIEI
J | [programm. | |

verbinden | operal. | bereich | rieren

Funkéni klavesa ﬂl dialog / ndpovéda ma dvoji obsazeni. Jednim kliknutim pravym tlacitkem mysSi B ,
pfipadné kombinaci klaves ILI +ﬂ|, prejdete do vstupniho datového pole napovédy.

122___ THOB-Z4-VMC1 - MTS CNC-Milfing | S VMED 122___ THOB-Z4-VMCT - MTS CNC-Milfling
E] Frar X MK R ] Fray X MR R
M TS5 - Gmbil Berlin M TS5 - Gmbil Berlin

Programmname: %022  THOS-24-VMCl.fnc Syntax: korrekt Programmname: %022  THOS-24-VMCl.fnc Syntax: korrekt
W0022 GOO 3-025.000 W0022 GOO 3-025.000

NO024 GO1 Y-005.000 NO024 GO1 Y-005.000

NOOZE X+160.000 H0026 X+160.000

HO0Z8 Y+125.000 N0028 ¥+125.000

HO030 GOO T+005.000 HO030 GOO T+005.000

N0032 GOO T+080.000 N0032 GOO T+080.000

HO034 TOTOT MOE HO034 TOTOT MOE

N0036 FO140.000 52600 MO3 N0036 FO140.000 52600 MO3

WO03I8 GOO Y4050.000 WO03I8 GOO Y4050.000

HOO40 GOO T-024.000 HOO40 GOO T-024.000

W0042 GO1 T-025.000 W0042 GO1 T-025.000 Hilfe anzeigen
HOO044 5-025.000 HOO044 5-025.000

HOO04€ GO1 X-015.000 HOO04€ GO1 X-015.000 Hilfe fur T
HO048 GOO T+002.000 HO048 GOO T+002.000

NOOS0 X+000.000 v+050.000 NOOS0 X+000.000 v+050.000

wF To60s MDE HOO052 TOE0S MOE

WOOS4 FOOT0.000 51856 MO3 MO054 FOOT0.000 51856 MO3

HOOSE GOO 2T4002.000 HO0S6 GOO 24002.000

WOO58 G83 Z-050.000 K+030.000 WOO58 G83 Z-050.000 K+030.000

WOOUEO X+015.000 ¥+072.000 WOOUEO X+015.000 ¥+072.000

MOO62 G78 X+015.000 T+072,000 A+000.000 D+022.000 50006 2+005.000 MOO62 G78 X4015.000 ¥+072.000 A+000.000 D+022.000 50006 $+005.000
NOOE4 GOO T+080.000 NOOE4 GOO T+080.000

NOOG6 TO303 MG NOOG6 TO303 MG

NOO68 FO150.000 53379 MO3 NO068 FU150.000 53379 MO3

-F! l

Do pole ,Napovéda pro ,T“ (T zde zastupuje zasobnik nastrojl) zapiSte dotaz a zapis potvrdte klavesou ﬂl
¢imz prejde editor do aktualniho osazeni zasobniku nastrojU.

— Zde jsou k dispozici véechny dalsi udaje. Vyménu
nebo vsazeni nového nastroje vSak z tohoto mista
neni mozno proveést.

Spindel:
Schneidend.
Schaftd.
Schneidenhshe

Gesamtlinge
Anz. der Ishne
Wz-Lingenkorr.
Radiuskore.

Klavesou ﬂl vystoupite z osazeni zasobniku.
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

4.0. Pokyny pro sefizovaci provoz

Sefizovaci provoz, integrovany v CNC — simulatoru je z hlediska jeho funkénosti velmi komplexné uspofadan. V
nasledujicich kapitolach bychom Vas radi seznamili s danymi moznostmi.

4.1. Upinace, moznosti upnuti polotovaru

Svérak mlze byt na stole stroje otocen 0 90° a posouvan ve sméru os X a Y. Obrobek je mozno v zavislosti na
zvoleném zplsobu upnuti ustavit ve vSech 3 osach..

Opracovavané obrobky je mozno upnout jak horizontalné, tak i vertikalné. Tim je umoznéno obrabéni na
dvou stranach obrobku. Navic je k dispozici funkce Sprava obrobkt. Hotové obrobené dily mohou byt
ulozeny do paméti a jako Geometrie obrobku mohou byt znovu zavedeny v sefizovacim provozu, napr.
jako novy polotovar. Tim jsou k dispozici také jiné tvary obrobkd, které je mozno pouzit ke cvicnym
uceltim.

4.2. Zasobnik nastroja, drzaky a nastroje

Bfit a upinaci stopka nastroje podiéhaji béhem zpracovavani NC —
kédu neustalému sledovani kolizi. Jestlize pfijde bfit nebo upinac do
kontaktu se stolem stroje nebo upinkou, pfipadné je-li smér otaceni
vietena Spatny, nebo neni-li vieteno zapnuto, hlasi systém kolizi,
eventualné je vydano hlaseni o vzniku chyby.

Spindal : rechis
Bekused dend . 37,000
Behaftd, 16.000

u Bk derhihe 10,000

13 H 15 16 Aoz, dor Zme 8
Wz-Lingerbere.  107.000
Radiuskorr. 16.500

CasmElangs 103,000
Korekce délek nastrojii a polomérd nastrojli jsou uloZzeny v 99 registrech korekci. Nastroj je
vyvolavan ,T“ povelem + pozice v zasobniku = prvni dvojcisli a €islo z paméti korekci = druhé
dvojcisli, napf. T0O101.

Zasobnik je mozno konfigurovat pro 2 az 98 nastrojl.
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

4.3. Knihovna nastroju
V knihovné nastrojli je ulozeno pfiblizné 700 nastroju rozdelenych do 16 skupin.

Skupiny nastrojl Pohled: drzak + nastroj

!
g

Bchaf tfraser

Bohrrmtenfraser
T-Matenfraser
Walzenstirnfraser
Elarmessarkopf
Radiusfraser
Winkelfraser (Form A)
Winkelfraser (Form E)
Reibahle
Gewindebohrer

Bohrer
Wendeplattenbohrer
Stufenbohrer

Senker

Konk avfraser
Scheibenfraser

t
¢

4.4. Drahy pohybu nastrojem v osach v sefizovacim provozu

LI nebo _"I X-0sa -pohyb posuvem Iil + LI nebo _"I X-0sa —pohyb rychloposuvem
ﬂ nebo EI Y-osa —pohyb posuvem Iil + ﬂ nebo EI Y-osa —pohyb rychloposuvem
_*I nebo _Tl Z-osa —pohyb posuvem Iil + _*I nebo _TI Z-osa —pohyb rychloposuvem

Zvolenim osy pro pohyb frézy je mozné s ni pohybovat uvnitf pracovniho prostoru. Stejné jako u realného
stroje, je mozné zjistit nulovy bod obrobku pomoci naskrabnuti.

Pocet otacek, posuv, misto nastroje a smér otaCeni vietena je mozno nastavit v sefizovacim provozu volbou
odpovidajicich aktivnich klaves na klavesnici.

Smér otaceni vietena 3, 4 nebo vieteno stop 5
Pocet otacek 1500

Posuv 200

Misto v zasobniku nastrojl 0202

Hlnlel=
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

5.0. Priprava pro tvorbu NC-programu

Dfive nez programator napiSe NC program, musi pozorné prostudovat vykresové podklady a vyrobni zadani.
Jestlize jsou pak k dispozici vSechny potfebné informace pro vytvoreni programu, je mozno zahajit planovani
jednotlivych pracovnich kroka. Dulezité je, aby programator bral také v Uvahu, na kterém stroji maze byt
obrobek pozdéji zhotoven a jaké nastroje a upinaci prostfedky jsou pro tento stroj k dispozici.

Kompletni vykres je uveden v pfiloze 1 pod ndzvem ,Frézovany dil*.

¢ Analyza vykresu obrobku.

e Uré&eni pracovniho planu.

« Volba upinacich prostfedk( a potfebnych nastrojl (sefizovaci list).
»  Vytvofeni NC programu.

2335013

Arbeitsauftrag Werkstlckzeichnung
prafen analysieren

b

Werkzeuge +| Programmierer | 4 Spannmittel

4” HD
Arbeitsplan Einrichteblatt
T
NC-Programm -ﬁ |

Typické formuléafe pro pfipravu vyroby.

The ]
TS Arbeitspl = o Programmierblatt ¥ § o
Destrar eltsplan R : = Trisen —_—
. £l g == Ui disih Taihrisihe Eoimam Enbisbbarg Groih o
— Uakan dinch Tadiriacis Tarsan T oaadung (bl Gaan
Barmmmurg
Pregrama ns artan
Pregramiart [—
Tithnengs b urg
Baramnung .
wakn HoMaH sz NC-Code
(R B—
L — W[ G 3 7 T K ¥ " T
Slewarury -
| Magazin. v
Arentsgangfolge = —— T = "
" T WP WE | T
[ 3 W @
o T W 20 Castt 3
=
¥ 3
T ) = W
B I st
o ¥ W x L}
u, x Dastt =
= T il 3 0 =
, z Cestt
" r " 3 W ol
¥y z st 7
] 4 ]
u, E w e
P ' o |z e
. * "
] T o z Cestt =
wy 3
- — © |G .
Y . — T
] T gl 3
y z st T
i T ) T W
= . o z Caatr 5
kU z " L
7T T Gl = e -
" x "
i) ¥ w : Duwad =
¥y E w
£ T 0] z Castr |
T T - K : o]
% z i
v T = x " T
y z st
i T 3 £ G R
vy z st
L T z
¥
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

Pracovni plan a technologie

Pracovni postup

Typ nastroje, pozice v zasobniku nastroju.

Rezné hodnoty

Nacrt obrabéni

Stanovit miry
neobrobeného
dilu

Upnout obrobek
Nulovy bod
obrobku

Obdélnik X:174 mm Y: 80 mm
Z:60

Svérak: RS 110/BX065

Vy8ka upnuti:  15.0 mm

Material : ALMG
Na horni ploSe stfed obrobku

2 x frézovani
Cepu;

zrcadleni a
opakovani Casti
programu

Valcova ¢elni fréza
MW-063/040 030 ISO 2586

T11 S900 MO3
G94 F860 M08

4 x ofrézovani
rohud, frézovani
vnéjsi kontury

s KOR; (pomoc-
DOP)

dva pfisuvy,
opakovani ¢asti
programu

Drazkovaci fréza
MS-20.0/075L 030 ISO 1641

T02 S2300 M03
G94 F480 M08

2 x frézovani
kruhové kapsy;

Drazkovaci fréza
MS-20.0/075L 030 ISO 1641

T02 S2300 M03
G94 F400 M08

Frézovani
kontura s KOR
— korekci
poloméru frézy

Drazkovaci fréza
MS-12.0/053L 030 ISO 1641

TO01 S3800 M03
G94 F380 M08

© MTS GmbH 2003
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

Pokra¢ovani pracovniho planu obrabéni

Pracovni postup

Typ nastroje, pozice v zasobniku nastroju
Rezné hodnoty

Nacrt obrabéni

6 |2 x frézovani Drazkovaci fréza
tvaru MS-12.0/053L 030 ISO 1641
s pohybem
frézy vpravoa |T01 S3800 M03
vlevo G94 F380 M08
7 | Frézovani Drazkovaci fréza
pravouhlé MS-16.0/063L 030 ISO 1641
kapsy
T03 S2900 M03
G94 F430 M08
8 | Frézovani Drazkovaci fréza
kruhové kapsy |MS-16.0/063L 030 ISO 1641
pres material
T03 S2900 M03
G94 F430 M08
9 |2 x5 vrtani Osazeny vrtadk
otvoru DS-08.0/04.3-090 030 ISO 3439
s osazenim
TO5 S1590 M03
G94 F430 M08 =
=
=
s
T =
10 [ 2 x 2 vnitini T-drazkovaci fréza
drazky se ST-12.5/06.0 076 1SO 3337
zrcadlenim a
opakovanim T09 S2500 M03

Casti programu

G94 F250 M08

strame: 24
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

Pokra¢ovani pracovniho planu obrabéni

Pracovni postup

Typ nastroje, pozice v zasobniku nastroju
Rezné hodnoty

Nacrt obrabéni

d baad

T08 S240 MO3
G94 F120 M08

11 |12 x 2 vngjsi T-drazkovaci fréza
drazky; ST-22.0/10.0 030 ISO 3337
zrcadleni
s opakovanim | T10 S2500 M03
Casti programu | G94 F250 M08
.
12 |2 x 2 frézovani | Uhlova fréza - tvar B
pod Uhlem CB-25/06.3/45 HSS ISO 3859
45° ;
zrcadleni T12 S2400 M03
s opakovanim | G94 F350 M08
Casti programu
13 | Frézovani Drazkovaci fréza
drazky; MS-08.6/065L 030 ISO 1641
TO1 S5800 M03
G94 F320 M08
14 | Vystruzovani na | Vystruznik
pozadovany RE-D28.0/H7 HSS I1SO 521
prameér

K tomuto pracovnimu planu bude vytvoren sefizovaci list.

© MTS GmbH 2003
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

5.2. Sefizovaci list obrobku

CNC

Erézova Serizovaci list
ni HHJ I I H+ H H
Datum
Program ¢islo: %030 Zpusob upnuti: Strojni svérak
Programétor: MTS Nazev upinace: RS 110/BX065
Vykres Cislo: 270423 Vy&ka upnuti: 15 mm
Nazev: Aretovaci pripravek Pootoceni: polotovar o0 : 0 mm
Material: AlMg1 Sefizeni: Strojni svérak 90° na stole
Obrobek/Polotovar: 174 x 80 x 60 _stroje
Rizeni:
Data nastroje / Zasobnik — osazeni zasobniku
Pozice | Nazev nastroje Cislo souboru nastrojt Data korekci Poz.
01 Drazkovaci fréza MS-12.0/053L 030 ISO 1641 R 006.00 05
Z148.0 06
02 Drazkovaci fréza MS-20.0/075L 030 ISO 1641 R 010,00 03
Z147.0 04
03 Drazkovaci fréza MS-16.0/063L 030 ISO 1641 R 008.00 07
Z135.0 08
04 Drazkovaci fréza MS-08.6/065L 030 ISO 1641 R 004.30 13
Z 133.0
05 Osazeny vrtak DS-08.0/04.3-090 030 ISO 3439 R 000.00 09
Z176.0
06 Vystruznik RE-D28.0/H7 HSS ISO 521 R 000.00 14
Z277.0
09 T-drazkovaci fréza ST-12.5/06.0 076 ISO 3337 R 006.00 10
Z131.0
10 T-drazkovaci fréza ST-22.0/10.0 030 ISO 3337 R 011.00 11
Z124.5
11 Valcova Celni fréza MW-063/040 030 ISO 2586 R 020.0 02
Z098.0
12 Uhlova fréza — tvar B CB-25/06.3/45 HSS ISO 3859 R 006.2 45° 12
Z101.5
R
Z
R
Z
R
Z
R
Z
R
Z
R
Z
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

5.3. Pracovni plan obrobku - frézovana soucéastka

CNC ” ” [11] (TIEITITITIT] nnl:::

Frézova Pracovni plan i i

ni #0o

Datum :

Program ¢islo: %030

Programétor:

Vykres Cislo: 27042

Nazev: Aretovaci pfipravek

Material: AlMg1

Obrobek/Polotovar: 174 x 80 x 60

Rizeni:

Sled pracovnich operaci
Cis | Operace NC-programovaci kod Pozice Rezna data
nastroje

01 |FrézovanicCepu1a?2 G03, M84, G23 T11 n900 |F,.120
v; 860

02 |Frézovani rohl a vnéjSi kontury G41-G46; WOP; G23 TO2 n 2300 |f,.050
Vf480

03 | Frézovani kruhové kapsy 1 a 2 G88; G79 T02 n 2300 |f,.050
Vf400

04 | Frézovani vnitfni kontury G41-G46; G71 TO1 n 3800 |f, .029
vi 380

05 |Frézovani vnitfni kontury - 2 strany GO1 TO1 n 3800 |f,.029
vi 380

06 |Frézovani pravouhlé kapsy G87-G79 TO3 n 2900 |f,.037
\Zi 430

07 | Frézovani kruhové kapsy G88-G79 TO3 n 2900 |f,.037
Vi 430

08 |2 x 5 vrtani pres material G83-G78 TO5 n 1590 |f,0,14
Vs 430

09 |2 x ofrézovani Cepu 1 a 2 vnitfni GO03; M84; G23 TO9 n 2500 |f,0,023
v; 250

10 |2 x ofrézovani €epu 1 a 2 vnéjsi G03; M84; G23 T10 n 2500 |f,0,023
v; 250

11 |2 x ofrézovani ¢epu pod uhlem 45° 1 a2 G02; M84; G23 T12 n400 |f,.0,22

vnéjSi i vnitfni v; 950

12 | Frézovani drazky u kruhové kapsy GO01 T04 n 5800 |f,.014
v; 320

13 | Vystruzeni otvor( G85; G78 TO6 n180 |f,.0,22
Vs 20

© MTS GmbH 2003 strama: 27



MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

5.3. Sefizeni stroje

V této kapitole se seznamite s tim, jak se sefizuje CNC simulator pro cvic¢ebni ukoly. Budou projednany
nasledujici kroky:

e Polotovar, material, upinace a upnuti obrobku, zména upinac

e Zasobnik nastrojl, osazeni pozic v zasobniku nastrojl, zhotoveni nového nastroje

e Vytvoreni sefizovaciho listu
Ukol:
Polotovar z Aluminia (AIMg1) 176 x 80 x 60 mm ma byt upnut ve strojnim svéraku v upinaci vySce 15 mm.
Z technického pohledu Ize pouzit strojni svérak, ktery ma Celisti max. 60 mm dlouhé.

V sefizovacim provozu zvolte menu <Obrobek/upinaé¢> ﬂl

R:{:m‘ Techno-  [‘Werkzeug, - Override, |©3D- Grafische " Zurtick ? ESC ﬂl

pannzeug punki | logie | Nullpunkt | Zeiten | Ansicht | 2D-Darst.
Meues Umspanne|  Spannzeug’ Neu Werkstiick Zurilck 7 ESC ﬂl
Werkstiick | wechseln | spannen | Verwaling | | |

Dfive, nez oznacite udaj o geometrii polotovaru, je nutno klavesou EI zvolit material z tabulky material(. (Volba
materialu vSak neni u CNC simulatoru bezpodmine¢né nutna).

IWs.mit  'Ws. ohne 1Werks|oﬂ | Arbeits-  “Ansicht [ Abbruch - Uber- 7 ESC EI

raum | @ndem | nehmen |

MTS VMEDT: - MTS CNC-Milling EIf | MTS VMEDT: - MTS CNC-Milling

A3V Fw g T F sdokves IR A3V Fwuy sTF sdokvs -
arkstoff-Varvaltung {C) 2003 HTS Gmbl - Barlin arkstoff-Varvaltung {C) 2003 HTS Gmbl - Barlin
erkstoffgruppe auswihlen erkstoff auswihlen

Gruppe: Aluminium
Gusseisen
Messing Elemente:
Stahl legiert AlMgsi0.5
Stahl unlegiert AlMgEil
AlZrMgCul .5
1 IS5

Ws Gruppe n J NurGruppe [Elemeni- ? ESC Werkstoff 4 } rkstoff || ? ESC

zeigen festlegen  [auswahl zeigen auswihlen)

Material byl zvolen klavesou F&l .

Volba materialové skupiny

MTS VMEDT: - MTS CNC-Milling

AL — Rozméry polotovaru se zapiSi z klavesnice vpravo

Q_?Oi! L]

; R nahofe:

b ¢ Vlozit geometrii polotovaru:

i S e Dopole X:  viozit: 174 ~Ef=I

e E DopoleY:  viozit:080 =]
3 ’ Do pole Z: vlozit : 060

Vlozené udaje o polotovaru budou potvrzeny a

prevzaty klavesou F8l
* Informace k materialu: AIMg1

ﬂrobek je nyni uren a je nutno ho jesté upnout.
V nasledujicim kroku bude polotovar upnut.

Ws.mit | 'Ws.ohne 'Werkstoff |/ Arbeits-  Ansichl | 'Abbruch m ? ESC
Spannzeug Spannzeug | raum andem
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T"-: 'a -:1-;.m:|r S — — | T—--: 'a -:1-;.m:|r e — e

puﬁm ) ?::ini::w . | m“ :ﬂn::l!' .m_ﬂ-en | ! = m 'Bl;::rﬂ:l;: | mﬂ& :ﬂn::l" :;:.:m"! .&ﬂ;'ln_ﬂ-en | ’ =
Klavesou F3| <Upinaé& zménit> otevfete menu Zde jsou 3 moznosti volby upinani: Celistové upinani,
upina&a Magnetické upinani a Stavebnicové upinani.

Klavesou ﬂl <Celistové upinani> zvolime soubor
strojnich svéraku .

DG B w KR T mE o e 1 Je libovoIné zda zvolite ,Vyména upinaci“ nebo
,Sprava menu “.

V menu upinacu ﬂl je mozné zvoleny upina¢ zménit,
vlozit novy upina¢ nebo upina¢ vymazat.

Klavesou ﬂl <Zobrazit hlavu> provedete vybrani
upinace.

Pro nas pfiklad musime zvolit novy upinag, stisknéte
proto klavesu ﬂl .

Spannceug s Verwall. | Zurilck 7 ESC
chseln | Menll

MTS VMCOT: - MTS CNC-Milling

MTS VMCO1: - MTS ENC-Milling
EE i T it f EEr i ]
Frasspannzeug-Vervaltung {C) 2003 HTS Gmbl - Barlin Frasspannzeug-Vervaltung {C) 2003 HTS Gmbl - Barlin
Schraubstock auswihlen Schraubstock auswihlen
s 110 Name:
RS 110/BX075
RS 110/BX030 Breite GX: 160
RS 135 Lange GY: 300
RS 160 s
RS 52 Breite BX: 065
Hche BI: 32
fest LF: 67
bewegl. 18: 200
GH: 50
BP: 67
W
ven: L]
bis: e
Auflagehshe: 58.0000 Auflagehshe: 58.0000
R R

Spannzzeug I J Auswahi ? ESC |Spannzeug  Spannzeug I Eintrag Einfrag Iml ? ESC
zeigen selek, | aufisten | seleld. zurlick vor

Volba klavesou _*I nebo mysi B na nabidku Zvoleny strojni svérak bude pievzat klavesou ﬂl.
z knihovny upinact: RS 110/BX065 Polotovar bude automaticky upnut a je mozno opustit

Ostatni informace a data o zvoleném upinadi obdrzite ~ spravu upinacu.
pomoci klavesy ﬂl .
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Volba upinacu se potvrdi klavesou El, nebo v pfipadé, ma-li byt provedena zména upnuti — je mozné dialog
upinani opakovat klavesami F1l a5 B3l nepo F7l

Backen- Spannzeug Arbeits- | Ansicht Altes ber- ? ESC Fé I

spannung drehen raum ndern Spannzeug [nehmen

Obrobek je nejprve ve svéraku stroje ulozen v roviné. Musi vSak byt upnut ve vySce upnuti 15 mm.

Arbeits-  Ansicht Uber- ? ESC H |
osilion. | position. | wechseln raum ndern nehmen

MTS VMCO1: - MTS CNC-Milling. . L
EE R TF o & EE LD Te TICY ]

¥+165.000
¥+148.000
Einspannhéhe Werkstiick
Maschinenschraubstock \‘\‘\‘

Bitte Werkstick positionieren. )
Arbeits- Ansicht Abbruch  “Ober- 7 ESC Werkstiick | Spannzeug 'Spannzeug Arbeits- Ansich Uber- 7 ESC
raum andem nehmen position, | posilion.  wechseln raum andem nehmen

Na stole stroje je rovnéZz mozno posouvat také

Ve sméru osy Z posunte obrobek klavesou _Tl
vzhuru, respektive klavesou _*I smérem dolu. Po
uréeni hloubky upnuti bude udaj prevzat klavesou ﬂl.

(Kiavesami-=—, _2 muaze byt obrobek v upinadi
posunut také ve sméru osy X).

upinag. V tom pfipadé zvolte EI <Upina€ pozice>.
Pro vyménu upinacu zvolte <Upina¢ zménit> F3.

TS VCA1: - TS CHC il mEr] Presunte svérak spolecné s obrobkem v ose X a ose
R A A T ER L -] Y do stfedu stroje.

- SkER stroje — pracovni prostor

|+ Maximalni moznost posunu v osach Xa Y
| ___— Pracovni stil stroje

| __—-+ Puvodni nulovy bod systému soufadnic,
referen¢ni bod stroje

‘Werkstiick 'Spannzeug Spannzeug Arbeits- Ansicht Uber- 7 ESC
position, | posflion. | wechseln raum andem nehmen

Klavesou ﬂl pfevezméte nastaveni a vystupte z
menu upinacich prostfedk.

Arbeits-  ~Ansicht ber- 7 ESC

=
posiion. | position. | wechseln raum ndern nehmen
i

Neues Umspanne| Spannzeug Neu Werkstilck Zurilick ? ESC
Werkstick wechseln spannen | Verwaling
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6.1. Osazeni zasobniku nastroji nastroji

Werksttck ~Referenz- [ Techno- : Overide, [3D-  [Grafische ‘Zuck [ ? | ESC

Spannzeug punki | logie |[Nullpunkt | Zeiten | Ansicht | 2D-Darst. | | |
|Werlzeug- {Magazin- |'Komektur | Nullpunkt |720/30-Wz . Zuriick
wechsel | |belequng | speicher | setzen | | Informat, |

? | ESC

Zasobnik nastroju u MTS standardniho stroje obsahuje 16 mist pro nastroje. (Tato hodnota mize byt
v konfiguraci zménéna). Pomoci kurzorovych klaves nebo mysi zvolite jednu pozici v zasobniku nastroju.
V prostfedni ¢asti obrazovky bude zobrazen pfislusny nastroj. DalSi informace o nastroji jsou k dispozici po

stisknuti F31 . Kiavesou F4l maze byt zvoleny néstroj ze zasobniku odstranén.
Osazeni zasobniku nastroji bude provedeno na zakladé naseho pracovniho planu.

TO1 Drazkovaci fréza

Spindel:
Schneidend.
Schaftd.
schaeidenhshe
Gesamtlinge
Anz. der Ishne
Wz-Lingenkorr.
Radiuskore.

Werkzeugtyp: Walzenstimmfraser
Werkzeugname: MW-040/032 HS5 150 2586

Ckomreke | Einsatz- Zuriick [ ? ESC

Korrwerte | zeilen

Verwa Informa- || Wericeug -
kung fung tian | entfermen

Zvolime misto T01 a klavesou ﬂl otevieme knihovnu
nastrojl pro vyménu.

MS-12.0/053L 030 ISO 1641

(DAFGDY F U s T P o e - i3 K
Fraswerkzsug-Vervaltung {C) 2003 HTS Gmbl - Barlin
Friswerkzeuggruppe auswahlen

Schaftfraser
T-Nutenfriser
Walzenstirnfraser
Planmesserkopf
Radiusfraser

Winkelfriser (Form A}
Winkelfriser (Form B}
Reibahle
Gewindebohrer

Bohrer
Wendeplattenbohrer
Stufenbohrer

Senker

KenkavEraser
Scheibenfriser

Bl s 3 k | Fuiek | 7 ESC
auswahl

Skupinu nastroji <Drazkovaci fréza> zvolime

kurzorem nebo kliknutim mysi B a klavesou ﬂl

provedeme vyménu nastroje.

[5is].
TP maoh e -
Friswarkzsug-Vervaltung
Bohrrutenfriser auswihlen
| Ms-02.0/007K HSS 150 1641
ME-03.0/010K HES IS0 1641
\ MS-04.0/011K HSS 150 1641
. " _ M5-05.0/013K HSS IS0 1641
e ME-06.0/013K HES IS0 1641
MS-06.0/043L HES 150 1641
MS-07.0/016K HSS 150 1641
ME-08.0/019K HES IS0 1641
MS-08.0/047L HSS 150 1641
M5 -08.6/065L HSS IS0 1641
M5-09,0/019K HES IS0 1641 A"
M5-10.0/022K HSS 150 1641 Spindel: echts
MS-10.0/053L MSS IS0 1641 Schneidend. 12.000
M5-11.0/022K HSS IS0 1641 Schaftd. 11.000
Hs 026K HSS 150 1641 Schneidenhshe  57.000
GesantLings 113.000
M5-13.0/026K HSS ISO 1641 Anz. der I&hne 4
Radtors. | 6.400
Werkzeugtyp: Bohmutenfriser
Werkzeugnane: ME-12.0/057L HSS 180 1641
|Werkzeuge Werkzeuge Aufnahme || Iml 3 ESC |Bestilk-  [Verwak  [Informa- || Werkzeug Ckoeke | Einsatz- Zurlck 1 7 ESC
zeigen selekl. anzeigen kung tung fian | enifernen Komwerte | zeilen
o .. s Bild / nastroj 5 ici
Popis nastroje obdrzite pomoci klaves _*l '] hepo  Zvoleny nastroj bude vioZen na pozici TO1.
klinutim mysik_Jd.
<MS-12.0/053L 030 ISO 1641>,
Tento nastroj bude klavesou il prevzat.
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Obéma predchazejicimi kroky jsme vlozili novy nastroj do pracovni polohy. Tento nastroj jsme zvolili
vyhledanim ze skupiny nastroji podle uréitého nazvu.
Stejnou metodou osadime nastrojové misto T02 novym nastrojem. Potfebujeme vlozit Drazkovaci frézu
priméru 20 mm s délkou fezné ¢asti min. 65 mm.

- MTS CNC-Milling

ETF maehes - iR

Schneidend.
Schaftd.
Schneidenhshe
Gesamtlinge
Anz. der Ishne
Wz-Lingenkorr.
Radiuskore.

Werkzeugtyp: Schaftichser
Werkzeugname: ME-10.0/027K HSS IS0 1641

Ckoekde | Einsatz-
Korrwerte | zeilen

FZurick |7 ESC

m Verwal  informa-  ||Werkzeug -
hung tung tian | entfermen

Zvolime misto T02 a klavesou ﬂl otevieme knihovnu
nastroju.

Friswarkzsug-Vervaltung
Bohrrutenfriser auswihlen

5-02.0/007K HSS 150 1641
-03.0/010K HES IS0 1641
-04.0/0L1K HES IS0 1841
-05.0/013K HSS IS0 1641
-06.0/013K HSS IS0 1641
-06.0/043L HES IS0 1841
-07.0/016K HES IS0 1641
8.0/019K HES IS0 1641
8.0/047L HSS IS0 1641
8.6/065L HSS IS0 1641
9.0/019K HES IS0 1641

-0
-0
-0
-0
-10.0/022K HSS IS0 1841
=10.0/053L HSS IS0 1641
-11.0/022K HSS IS0 1641
-12.0/026K HSS IS0 1641
-12.0/057L HES IS0 1641
-13.0/026K HSS IS0 1641

[ Aufnahme |/
anzeigen |

|Werkzeuge
zeigen |

(DAFGDY F U s T P o e - i1 R

Fraswerkzsug-Vervaltung {C) 2003 HTS Gmbl - Barlin
Friswerkzsuggruppe auswihlen

Schaftfraser

T-Nutenfriser
Walzenstirnfraser
Planmesserkopf
Radiusfraser
Winkelfriser (Form A}
Winkelfriser (Form B}
Reibahle
Gewindebohrer

Bohrer
Wendeplattenbohrer
Stufenbohrer

Senker

Kenkaviraser
Scheibenfriser

[ g n ; b i FZufick |7 ESC
auswahl |

Najdeme skupinu <Drazkovaci fréza> a klavesou
ﬂl otevieme tuto skupinu nastrojl.

Friswarkzsug-Vervaltung
Bohrnutenfriser selektieren

Gesantlinge:

Aufnahne :
Einzugsvorrichtung:  SK30

Wz-Lingenkorrektur:
Wr-Lingenoffset:
Radiuskorrektur:

Aktuelle Spindsl:

‘Auswahl !
Aufnahme |

“Formular | Drehr.
| Wschen

rceugg’ 7 ESC
schallen selekd.

Pomoci funkce EI prohledame skupinu podle urcitych
charakteristickych znakd.

Pfechod mezi vstupnimi poli se provadi pomoci
klavesy |£| . Ve vstupnim poli <Primér fezné

€asti> navolime hodnotu 20 a stisknutim klavesy ﬂl
budou vybrany vSechny nastroje tohoto priiméru.

Nyni mame k dispozici vSechny nastroje s pramérem 20 mm a mdzeme potfebny nastroj zvolit.

strame: 32
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MTS VMCD1: - MTS CNC-Milling Bl | MEDT: - MTS CNC-Milling
(S gV F w g T nhok e IR A3 ga¥ Fwrny sTF shokh s -

Friswarkzsug-Vervaltung

Bohrrutenfriser auswihlen

ps-20.0/038K HSS ISO 1641

Spindel: Techts
Schneidend. 20.000
Schaftd. 20.000
Schneidenhshe 75.000
Gesamtlinge 125.000
Anz. der Zihne 4
Wz-Lingenkerr.  140.000
Radiuskore. 10.000

Bohrnutenfrises
1 ME-20.0/075L BSS IS0 1641

Werkzeuge Werkzeuge Aufnahme | } Im‘ 3 ESC Bestilk- [ Verwak  [Infoma-  |{Werkzeug korekle | ‘Einsatz- | Zurlick 3 ESC
zeigen selekd, anzeigen kung tung fian | enifernen Komwerte | zeilen
Jako vysledek jsou zobrazeny 4 nastroje, které Nastroj je umistén do pracovni polohy na pozici T02.

odpovidaji zadani.
Zvolime nasledujici nastroj

<MS-20.0/075L 030 ISO 1641> a klavesou F& tento
nastroj prevezmeme.

V pfedchazejici ¢asti této kapitoly jste se seznamili se dvéma riznymi variantami osazovani nastroji do
zasobniku nastrojll. DalSi nastroje jiz mizete osazovat samostatné.

VSechny nepotfebné nastroje mohou byt klavesou ﬂl ze zasobniku nastroji odstranény.
Tabulka nastroju v pfehledu:

T01 Drazkovaci fréza MS-12.0/053L 030 ISO 1641
T02 Drazkovaci fréza MS-20.0/075L 030 ISO 1641
T03 Drazkovaci fréza MS-16.0/063L 030 ISO 1641
T04

T05 Osazeny vrtak DS-08.0/04.3-090 030 ISO 3439
T06 Vystruznik RE-D28.0/H7 HSS ISO 521

T09 T-drazkovaci fréza ST-12.5/06.0 076 ISO 3337

T10 T-drazkovaci fréza ST-22.0/10.0 030 ISO 3337

T11 \[élcové c¢elni fréza MW-063/040 030 ISO 2586

T12 Uhlova fréza tvar B CB-25/06.3/45 HSS ISO 3859

Nastroj T04 typu drazkovaci fréza, s nasledujicim nazvem

<MS-08.6/065L 030 ISO 1641> neni momentalné v knihovné nastroju k dispozici. Tento problém vyfeSime
pomoci spravy nastroju stisknutim klavesy EI tak, Ze si odpovidajici nastroj sami vytvofime.

Ve spravé nastroju mizeme v ramci jednotlivych skupin nastroji vytvaret nové nastroje a nastroje které jsou
k dispozici mizeme ménit nebo vymazat.
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Zvolte misto T04.

Spindel:
Schneidend.
Schaftd.
Schneidenhshe
Gesamtlinge
Anz. der Ishne
Wz-Lingenkorr.
Radiuskore.

Werkzeugtyp: Bohrer

Werkseugname: DR-06.00/063 H55 IS0 235

|Bestilk-

. Informa- || Wericeug -
hung ||lung tian | entfernen

Ckoekde | Einsatz-
Korrwerte | zeilen

FZurick |7 ESC

Klavesou EI otevieme menu spravy nastrojU.

MTS VMCO1: - MTS ENC-Milling
EEr T
Friswarkzsug-Vervaltung
Bohrnutenfriser definiersn

Drehr,:
Schaftdurchmesser:
Schneidendurchmesser:
Schneidenlange:
Gesamtlange:

e
Spanme. Min: Max:
Einzugsvorrichtung:

Linge Greiferrille:
Linge :

Wz-Langenkorrektur:
Wz-Lingenoffset:

Radiuskorrektur:

“Formular  Drehr.
| Wschen | schallen

Werkzeug | Hilfs- ‘Auswahl |
Grafik | grafik Aufnahme |

.warmug‘- ? ESC
||vorgeb eZeugen |

EETT U TP maelhee - i3 K
Fraswerkzsug-Vervaltung {C) 2003 HTS Gmbl - Barlin
Frimerkseuggruppe verwalten

Schaftfraser
T-Nutenfriser
Walzenstirnfraser
Planmesserkopf
Radiusfraser

Winkelfriser (Form A}
Winkelfriser (Form B}
Reibahle
Gewindebohrer

Bohrer
Wendeplattenbohrer
Stufenbohrer

Senker

Kenkaviraser
Scheibenfriser

Flurick |7 ESC

] il

erzeugen | andem | Wschen

Klavesou ﬂl oteviete spravu jednotlivych skupin
nastrojl.

= MTS CNC-Milling
(DAFGDY F U s T P o e - i3 K

Friswerkzsug-Vervaltung

Vorgabedaten auswihlen

3.0/010K HSS SK40 IS0 1641
4.0/011K MES IS0 1641
4.0/011K HSS SE40 IS0 1641
4.1/011K HSS SK40 IS0 1641
5.0/013K HES IS0 1641
5.0/013K HES SK40 IS0 1641
6.0/013K HES IS0 1641
6.0/013K HES SE40 150 1641
6.0/043L HSS IS0 1641
6.0/043L HSS SK40 IS0 1641
7.0/016K HSS IS0 1641
7.0/016K HES SK40 IS0 1641
8.0/019K HSS IS0 1641
8.0/019K HES SK40 IS0 1641

!'

-0
=0
-0
=0
=
-0
=0
=0
-0
=0
-0
-0
=0
=0

=08.0/047L HES SK40 ISO 1641
9.0/019K HES IS0 1641

& &)

orgabe || 7 ESC

|Werkzeuge Werkzeuge  Aufnahme ||
| Ezeugen

zeigen | selekd. anzeigen |

Protoze je k definici nastroje potfeba mnozstvi
informaci, je vhodné, pouzije-li se jiz existujici podobny

nastroj jako pfedloha. Klavesou ﬂl pfejdeme do
knihovny dat nastroju.

WTS - WTS CNC-Mill
EEr T
Friswarkzsug-Vervaltung
Bohrnutenfriser kndarn

Mame: M5-08.6/065L HSS IS0 1641

Drehr,: MO3

Anz. Bdhne: 4
L)

=«

SK30-MK1 01.00/13.00 IS0 73

Linge Greiferrille: 15.9%
Linge Aufnahme: 27
Spanmw. Min: 1 Max: 14

Einzugsvorrichtung:  SE30

“Formular  Drehr.
| Wschen | schalten

‘Auswahl |
Grafik | grafik  Aufnahme |

Werkzeug | Hilfs-

m ? ESC

strame: 34

V knihovné se vybere pfibliZné odpovidajici nastroj a
pfevezme klavesou F&l

Oznacena vkladaci pole budou vypinéna novymi daty
nového nastroje.

Nazev: MS-08.6/065L 030 ISO 1641

Primér fezu: 8.6
Celkova délka:

Délkova korekce nastroje:
Korekce poloméru:

100
133
4.3

Klavesou |£| prechazejte mezi vstupnimi poli. Navrat
je mozny pomoci Iil + Iil .
JestliZze jsou vSechny Udaje zapsany, pfipadné

spravné& zménény, bude klavesou ﬂl vytvofen novy
nastroj.
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Formular | Drehr, | Daten

Werkzeug | Hilfs- Werkzeug |© 7
lgschen | schalten |

Grafik | grafik

[‘Auswahi |
Aufnahme |

=]

=

Nastroj je zapsan do spravy nastroju. Mlzete vytvaret jesté dal$i nastroje nebo vystoupite z menu klavesou EI

A Eaufn

| erzeugen | indem | léschen

erzeugen | ndem | loschen |

X
EE TN
vema. Informa- | {Werkzeug = Ckorreke | Einsatz- | Zurlick |1 7 ESC
hung tung tion | entfernen Korrwerte | zeilen

Novy nastroj musi byt vsazen na misto T04
v zasobniku nastrojl. Umistéte kurzor — ramecek na

pfislusnou pozici a stisknéte klavesu ﬂl .

EE TN

Friswarkzsug-Vervaltung
Bohrrutenfriser auswihlen

-02.0/007K HSS IS0 1641
3.0/010K HES IS0 1641
4.0/011K HSS 150 1641
5.0/013K HSS IS0 1641
6.0/013K HES IS0 1641
5.0/043L HES IS0 1641
7.0/016K HES IS0 1841
8.0/019K HES IS0 1641

047L HSS IS0 1641
/065L HSS IS0 1641
.0/019K HSS IS0 1641
-10.0/022K HSS IS0 1841
=10.0/053L HSS IS0 1641
-11.0/022K HSS IS0 1641
-12.0/026K HSS IS0 1641
-12.0/057L HES IS0 1641
-13.0/026K HSS IS0 1641

0
0.
0
-0
0
il
0
0

BEBEEERE

|Werkzeuge Werkzeuge  Aufnahme ||

Iml ? ESC

zeigen selekd, anzeigen |

i

(DAFGDY F U s T P o e - i3 K
Fraswerkzsug-Vervaltung {C) 2003 HTS Gmbl - Barlin
Friswerkzsuggruppe auswihlen

Schaftfraser
T-Nutenfriser
Walzenstirnfraser
Planmesserkopf
Radiusfraser

Winkelfriser (Form A}
Winkelfriser (Form B}
Reibahle
Gewindebohrer

Bohrer
Wendeplattenbohrer
Stufenbohrer

Senker

Kenkaviraser
Scheibenfriser

[ el n ; b i FZufick |7 ESC
auswahl

Bude zvolen seznam skupin nastrojd. Zvolenou
skupinu oteviete klavesou ﬂl

(i)
T maeh e
\

Spindel: rechts

Schneidend. 8.600

Schaftd. 8.000

Schneidenhshe 47.000

Gesamtlinge 100.000

Anz. der Zihne 4

Wz-Lingenkerr. 133,000

Radiuskore. 4.300
Werkzeugtyp: Bohmutenfriasex
Werkseugrame: ME-0F.6/065L HSS IS0 1641
|Bestik- [ Verwal:  [lnforma-  |(Werceug - : ‘Einsatz- [Zurlick |1 7 ESC
kung tung tion | entfernen Korrwerte | zeilen

V seznamu nastroju vyhledate novy nastroj a klavesou
ﬂl jej pfevezmete.

Stisknutim klavesy F&l budou hodnoty korekei pro
vSechny nastroje automaticky pfevzaty do registru
hodnot korekci Fidiciho systému.

Fal

1 Magazin- | 'Komektur | 2D/3D-Wz. ? ESC

wechsel | belegung | speicher | selzen | Informat. |
1 z- | Techno- | Override, 1°3D- |/ Grafische 7 | ESC EI
Spannzeug punkl | logie | Nullpunkt | Zeiten | Ansicht | 2D-Darst, | |

Konec sefizovaciho provozu a vytvofeni sefizovaciho listu.

© MTS GmbH 2003
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Z hlavniho menu klavesou EI zvolime menu sefizovaciho listu.

MNC-Editor Automatik Einicht- [ Einricht- Programm = 7 ESC
beirieb | belrieb automatik ende | |

MTS VMCD1: R030____TH10-24-VMEL - MTS CNC-Milfing
EE T IR T - . iR

{e) MTS 2003
Einrichleblatimeni: Einrichieblatt interpretieren -EIN-
|E|zeuggn |Ldschan Interpr.  |Einstel | Ober- Zurflck ? ESC
anfaus lungen setzen

ﬂl - sefizovaci list sestavit

Das Prosgamm exgert rachtf
Programm ankegen [N

Erzeugen 'Léschen Interpr. |\Einstel | Ober |2mue|: | ? ESC
anfaus lungen setzen

Vlozit ndzev programu, napf. <%30>, a kliknutim na

L,Ulozit* &innost ukon¢it.

MTS VMCO1: %030___TH10- 1 - MTS CNC-Miling,
DAl S wrgi s Ffnloh e

|M3-E\ﬂnr|hmnmﬂ Einrichl-  |!Einricht-  ~ Einrichle
betrieb betrieb automalik | biaft

() MTS 2003

Programm | 7 ESC

Klavesou J_I nebo ﬂl ulozite sefizovaci list a

klavesou ﬂl se vratite zpét do hlavniho menu. Tim je
sefizovaci list pro dalSi NC-programovani zhotoven.

5 ACO1: %030 - MTS CNC-Milling.
Borap X MK R

M T 5 - Gubil Berlin
Programsname: $030.fnc Syntax: kerrekt

fo

{( 10.3.2003 10:16

\

'{ KONFIGURATION

it MASCHINE MTS VMC-024_IS030_-0500-0400x0450
L} STEUERURG MTS VMCD1

(!

{ ROHTEILMASSE X+174.000 Y+080.000 2+060.000

{ WERRSTUECKPOSITION X+160.000 ¥+110.000

{l Linke vordere cbere Ecke des Werkstickes: X+160.000 ¥+110.000 2+135.000
{ MATERTAL AlMg 1::Aluminium

{

{ SCHRAUBSTOCK RS 110/BX06S

{ EINSPANNTIEFE E+015.000

{ VERSCHIEBUNG V+000.000

{ AUSRICHTUNG AS0e

AKTUELLES WERKZEUG TOL

()
L}
{ WERKZEUGE
{ TO1 BOHENUTENFRAESER M5-12.0/057L BSS I50 1641
1 T02 BOHRNUTENFRAESER M5-20.0/075L HSS IS0 1641
[ T03 BOHRNUTENFRAESER M5-16.0/067L BSS IS0 1641
{ T04 BOHRNUTENFRAESER M5-08.6/065L HSS IS0 1641
{ T05 STUFENBOHRER D5-08.0/04.3-050 K55 IS0 3439
Programm | Block- Editier- {Umnume- ~WOP Dialog Suchen Ende ¥ ESC
verbinden | operal, bereich rieren programm.
strame: 36

Klavesou ﬂl nastartujeme NC editor.

Klavesou ﬂl muzeme NC-editor opustit.
V nasledujicim kroku mGzeme pouzit pro tvorbu NC-

programu nasledujici moznosti.

Nové sestaveny sefizovaci list obsahuje informace o
sefizeni stroje s komentafem aZ do posledniho fadku,

ve které je zapsano M30.

© MTS GmbH 2003



MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

7.0. NC-programovani

V této kapitole bude jako jedna z metod NC programovani predveden editor v kombinaci s interaktivnim

programovanim a programovani pomoci dialogu.

Funkci absolutniho posunuti nulového bodu G54 bude nulovy bod stroje posunut na stfed horni plochy
polotovaru — jako nulovy bod obrobku.

MTS VMCD1: %000 - MTS CNC-Milling MTS VMCD1: %000 - MTS CNC-Milling
] Bear X KA R =] Foear X MR R
M TS5 - Gmbil Berlin M T 5 - Gmbil Berlin
Programmname: 1030.fnc Syntax: korrekt Programmname: 1030.fnc Syntax: korrekt
( D01 RO06.000 T+128.000 ( D05 RO06.250 T+088.000
( D02 ROL0.000 Z+140.000 { D10 ROLL.000 Z+100.000
{ 003 RO0S.000 I+138.000 ( D11 RO31.500 3+120.000
( D04 ROD4.300 T+133.000 ( D12 RO06.300 T+052.500
( D05 RODO.000 Z+115.000 (
( 006 RO00.000 $+176.000 (
( 007 RO11.000 T+11%.000 0
( D08 RO20.000 Z+115.500 HO0010 G9O (WINDOW L1000
( D09 ROD.250 3+082.000 N0012 G54 X+247.000 Y+150.000 2+135.000
( D10 E011.000 T+100.000 MO014 GOO X+140.000 Y+000.000
( D11 BO31.500 Z+120.000 W06 £+100.000
( D12 RO06.300 T+052.500 NO018 TI111 MOE
( NO020 GS4 FO300.000
{ H0022 50980 MO3
0 NO024 GOO X+120.000 Y+000.000
lnnns WIFT 600 2-012.000
Programm Block- Editier- Umnume- ~WOP Dialog Suchen “Ende 7 ESC Programm Block- Editier- Umnume- ~WOP Dialog Suchen F | 7 ESC
verbinden | operal, bereich rieren programm. verbinden | operal, bereich rieren programm.
V NC-editoru bude povel M30, ktery je na konci Dale bude zapsan standardni zacatek NC programu.
. . . . . Eritf . , . F& -
sefizovaciho listu, vymazan klavesou _I Editor opustime klavesou _I a pfejdeme
k interaktivnimu programovani, které je druhou
moznosti NC-programovani.
Zuriick Ohne Speichem m ? ESC Fﬂl
sichern unter
Programm Pragramm | Programm | Programm |/ Einrichi- Autom atik ? ESC Fé |
editieren wihlen drucken | (berrag. | betrieb belrieb
: 130 _IF'I
Bitie einen Pi ingeben und lib t
Programm | Bereich Programm - Ovemide, ©3D- Grafische “Zuriick ? ESC
Ubernahmg wihlen wihlen Zeiten Ansicht 2D-Darst.
: 130 F3I
Bitte wiihlen Sie eine Simulationsar
Automatik  Einzel Interaki, | Verfahr- Owvemride, | 3D- Grafische - Zuriick ? ESC
lauf satz Lauf wege Zeiten Ansicht | 2D-Darst,

MTS VMCO1: %30 - MTS CNC-Milling
DQedall F vy 8T F nETh s

. 300
NC-Satz Ubernehmen [JN]?
Override, ~3D-

Zeiten Ansichi

Grafische
2D-Darst.

Satz ¥
libermehm:

Sakz
ablehnen

X+120.000
¥+000.000
1-012.000

50980
F0300.000
T1111

50194

M03 Mg
00:00:01:76
G600 G40 G50
@594 637
F 100%
8
HOO022 50980 MO3
HO024 GOO X+120.000 ¥+000.000 {c) MTS 2003

ESC

Klavesou ﬂl bude kazda NC véta samostatné
zpracovana v interaktivnim rezimu. Za vétou s Cislem
NO030 budou viloZeny dalsi nové NC véty.

N0010 G90 (WINDOW L1000

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

N0016 Z+100.000

N0018 T1111 M06

N0020 G94 F0300.000

N0022 S0980 M03

N0024 GO0 X+120.000 Y+000.000

N0026 GO0 Z-012.000

N0028 G01 X+114.000 M08

il

Pomoci dialogového programovani vyvolaném klavesou ﬂl <Pomocny zobrazit> bude dale programovano

obrobeni prvniho Cepu.

© MTS GmbH 2003
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7.1. Frézovani ¢epu

Automatik Einzel Teach-In | Editor WoP Dialog Grafische Satz ab- ? ESC EI
lauf satz programm.| 2D-Darst. = arbeiten |

Lze aplikovat rizné moZnosti programovani. U Cepl by mélo byt provedeno obrabéni bez kompenzace
poloméru frézy. Cep proto musi byt naprogramovan pomoci interpolace poloméru frézy a poloméru ¢epu.
Celkova hloubka bude obrobena ve dvou pfisuvech po 12 mm a s jednim poslednim pfisuvem 10 mm.

X+114.000 X+114.000

¥+000.000 ¥+000.000
1-012.000 1-012.000
= | soseo 50980
| G603 X Y.l Jo 1603 X. Y. B.. EO300.088 | G603 X Y.l Jo 1603 X. Y. B.. EO300.088
T1111 T1111
50194 50194
M03 Mg M03 Mg
00:00:02:56 00:00:02:56
601 G40 GO 601 G40 G50
@94 697 @94 697
F 100% F 100%
T omw " . T B Vemmdmgueadan
Fraakegan gagan Ubetingersinn aul dan Jielpunkt - iy a
0D : " 0D
nOo! T o] astrcien | ¥ (c) MTS 2003 nOo! I T e R (c) MTS 2003
pioo I pioo
Automatik | Einzel- Teach-In |!Editor WOoP Dialog Grafische ~Satz ab- ¥ ESC Automatik | Einzel- Teach-In |!Editor WOP Dialog Grafische ~Satz ab- ¥ ESC
lauf salz programm. 20-Darst. = arbeilen lauf satz programm. 20-Darst. = arbeilen

V pfehledu povelu se levym tlacitkem mysi B zvoli Hodnoty parametru budou zapsany do masky

2y P OK| -
obrabéni a potvrdi se klavesou 0H|_ formulare a klavesou |_| prevzaty.

Interpolace kruhu G03 bude provedena pro tfi pfisuvy.

MTS VMEDT: %10 - MTS CNC-Milling.

N0030 G03 X+114.000 Y+000.000 1-054.000 K+000.000 [*=®=*==*=x =rrmast 2 8

F275.000

N0032 G01 X+120.000

N0034 GO1 Z-024.000

N0036 GO1 X+114.000 F0300.000

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

N0042 GO0 Z-034.000

N0044 GO1 X+114.000

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

N0050 GO0 Z+005.000

E+120.000
¥+000.000
2-034.000

50980
F0300.000
T1111

50194
M03 Mg
00:03:41:47

601 G40 G5O
94 697

F 100%

RIRXHRXIL

e e
NO044 GO1 X+114.00
WOO46 GO3 X+114.000 Y+000.000 I-054.000 J+000.000 {c) MTS 2003

0048 GOl X+120.000
F& | NC-Satz Ubernehmen [JN]?

Satz [ Override, 3D Grafische ? ESC
ablehnen Zeilen Ansichi 2D-Darsl. | |Ubemehm:

Pouzitim poveld M81 az M86 mohou byt vrtaci obrazce nebo kontury na jedné ose zobrazeny zrcadlové.
Pomoci opakovani &asti programu G23 O...<Start-Cislo NC véty > Q...<Konec-Cislo NC véty> bude usek
opakovan. Tuto moznost vyuzijeme pro dalSi obrabéni — levé strany Cepu.

M81 Zrcadlové zobrazeni soufadnic X na ose Y.

M82  Zrcadlové zobrazeni soufadnic Y na ose X.

M83  Zaména znamének souradnic Z.

M84  Zrcadlové zobrazeni osy X aosy Y (Zrcadlové zobrazeni bodu v nulovém bodé).

M85  Zrcadlové zobrazeni na ose Y a zaména znamének soufadnic Z.

M86  Zrcadlové zobrazeni na ose X a zaména znamének soufadnic Z.

M80  ZruSeni zrcadlového zobrazeni.
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| Automatik ~Einzel- Teach-In |'Editer WoP Dialog Grafische ~Satz ab- ? ESC
lauf salz | | programm.| 20-Darst. | arbeiten | |

Volba dialogového programovani

) putomatik |

| X-120.000
¥+000.000

|| G23- Programmicitwiederholung 105,000

~ | sose0
- . F0300.000
G230..4Q..5.. 111
o 50194

M03  MOE

00:03:41:58

G00 G40 GSO
94 697

F 100%

1 | ot o Bstend 21 wrs mon T s HC-Programmes wedernan

% ¥
ROOS
PILE Jid | e | #l}iey wrs 2003
IE —

Automatik | Einzel Teach-In || Editor WOoP Dialog 'Grafische ~Satz ab- ¥ ESC
lauf salz programm. 20-Darst. | arbeilen

sl

Opakovani ¢asti programu

CETe mESk e

| X-120.000
¥+000.000

Mustcantit

puatcantyl

lauf satz

|| G23- Programmicitwiederholung 105,000
| | [0~ Stnmsomzrmmer iz 50980
G- Endsatrmummar _D:_'f_ _ | o300 .000
G230..0..5. [ws ] B oo kg T
IEI -
o LSS
M03 MoE
00:03:41:58
G600 G40 G50
@84 087
G F 100%
b der das L
ROOS
n003 [0 e O] setrecrnn | #{fic) wrs 2003
proos]
Aulomatik | Einzel Teach-In || Editor WOP Dialog 'Grafische Salz ab- 7 ESC

programm. 20-Darst. | arbeilen

Zrcadlové zobrazeni kontur.

N0052 M84
N0054 G23 00024 Q0050
N0056 M80

Upozornéni:

JestliZze pracujete s opakovanim &asti programu, musi
byt pfi eventualnim pfecislovani vét v editoru
aktualizovana také pfisluSna adresa

O.. a Q...

]

Najeti do pozice pro vyménu nastroje.

N0058 GO0 Z+100.000

N0060 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0062 T0202 MO6

N0064 G94 F0480.000

N0066 S2300 M03

ol

MTS VMED1: %130 - MTS CNC-Milling.

] Foear X MR R
Programsname: $30.fnc

[oozd coo xe120.000 v+000.000
N0026 GOO Z-012.000
0028 GO %+114.000 MO8

N0032 GO1 X+4120.000
0034 GO1 2-024.000
N0036 GO1 X+114.000 FO300.000

N0040 GO1 X+120.000
0042 GOO T-034.000
HO0044 GO1 X+114.000

0048 GO1 X+120.000
GO0 I+005.000

M TS5 - Gubil Berlin

Syntax: kerzekt

N0030 GO3 X+114.000 Y+000.000 I-054.000 K+000.000 F275.000

H0038 GO3 X+114.000 Y+000.000 I-054.000 J+000.000

N0046 GOI X+114.000 Y+000.000 I-054.000 J+000.000

NO052 MB4
T 623 Egnu gnnsnl
NO056 MBO

Programm Block- Editier-  ||Umnume- ~WOP
verbinden | operal, bereich rieren

Dialog 'Suchen 7
programm. | |

ESC

MTS VMEDT: %10 - MTS CNC-Milling.

M F e BT nETh s

0050 GOO 3+005.000
52 mid

NC-Satz Ubernehmen [JN]?

Sakz n Override, 3D- ‘Grafische m ?
ablehnen Zeilen Ansichl 2D-Darsl. | jibemehmiy

X+120.000
¥+000.000
E+005 .000
50980

F0300 .000
T1111

50194

03 E;C
00:07:22:18

600 G40 G5O
94 697

F 100%

() MTS 2003

ESC

Uvédomte si, Zze: Pfi vyméné nastroje najizdi CNC-simulator frézovani standardné do pozice pro vyménu
nastroje v ose Z. My zde v8ak mame za u¢elem vymény nastroje vlozeny volny zplsob pohybu, ktery je nutny
napfiklad pro manualni vymeénu nastroje (posouvame v ose Z na 100 a pak do strany na X140, Y0).

© MTS GmbH 2003
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Kontura se nejprve musi predfrézovat. Pro pfedfrézovani se pouZije dvakrat opakovani ¢asti programu.

Pozor! Nebezpedi kolize s upinacem!

N0068 GO0 X+075.000 Y+055.000
N0070 GO0 Z-045.000 M08

N0072 GO1 X+100.000 Y+030.000
N0074 GO0 Y-030.000

N0076 GO1 X+075.000 Y-055.000
N0078 GO0 Z2-025.000

N0080 GO0 X-075.000

N0082 GO0 Z2-045.000

N0084 GO1 X-100.000 Y-030.000
N0086 GO0 Y+030.000

N0088 G01 X-075.000 Y+055.000
N0090 GO0 Z-025.000

N0092 GO0 X+075.000

N0094 GO0 Z-062.000

N0096 G23 00072 Q0080

N0098 Z-062.000

NO0100 G23 00084 Q0094

N0096 G23 00072 Q0080 Zacatek opakovani u
NC- véty Cislo N0072. Zpracuj NC-kdd az po Cislo véty
NO0080.

MTS VMo 10 - MTS CNC-Millng
D3gali Swry 8TF ndch ve

o

X-075.000
¥-055.000
2-062.000

52300
FO480.000
T0202

PEN
HOO0S4 GO0 T-062.000
WO096 G23 00072 QOOBD

NC-Satz Ubernehmen [JN]?
Sakz

Override,
Zeilen

ablehnen

50145
M03 Mg
00:07:53:45

600 G40 G5O
94 697

F 100%

() MTS 2003

3D- Grafische ¥ ESC
Ansichl 2D-Darst.

MTS VMo 10 - MTS CNC-Millng
D3gali Swry 8TF ndch ve

X+075.000
F+055.000
2-062.000

52300
FO480.000
T0202

DS

PO
WO096 GZ3 000

Override,

Sakz
ablehnen Zeilen

MOE

00:08:03:14

600 G40 G5O
G594 637

F 100%

() MTS 2003

3D- Grafische ¥ ESC
Ansichl 2D-Darst.

MTS VMCO1: %030 - MTS CNC-Milling

E] Boray X MR R
M TS - Gmbd Berlin

Programsname: $030.fnc
WO068 GO0 %+075.000 ¥+055.000
W0070 GOO I-045.000 MOB
[FUITY Go1 %+100.000 ¥+030.000
NOOT4 GOO ¥-030.000
N0076 GO1 X4075.000 Y-055.000
N0078 GO0 2-025.000
[T oo X-075.000
N0082 GOO Z-045.000
WOURE] Go1 x-100.000 ¥-030.000
WO0GE GO0 ¥+030.000
X0088 GO1 X-075.000 Y4055.000
N0030 GO0 3-025.000
GO0 X+075.000
¥0094 GO0 Z-062.000
HO096

korrekt

Syntax:

N0098 T-062.000

o100 [T GHEEE 097

Editier-
bereich

Programm Block-
verbinden | operal,

HUmnume- ~WOP
rieren

Dialag

Suchen Ende 3 ESC
programm.

Kontury zakladni desky obrobku se vytvofi pomoci grafického programovani obrysu

(DOP: Dilenské orientaCni programovani).

strame: 40
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7.2. Grafické - Dilensky orientované programovani (DOP)

PFisuv pfi objizdéni (dohotovovani) kontur vyzaduje pohyby pfi najizdéni a odjizdéni. Pouzivame frézovani
kontur v kompenzaci poloméru frézovani, jakoz i opakovani ¢asti programu s podminkami pro najizdéni a
odjizdéni: G41/G45 G71,G72, G73, G01, GO0, G23

Uvodni poznamka k programované kontufe obrobku:
PFi programovani vné&jsi kontury obrobku je nutno dbat na nasleduijici:

V oblasti horizontalné pfiléhajicich upinacich &elisti je kontura obrobku totoZna s konturou surového kusu.
Vzhledem k pfiléhajicim upinacim Celistem nelze v tomto misté konturu obrobit. Nastrojem je proto nutno vyjet
ze zabéru a s nastrojem vysunutym nad obrobek se pak pfesunout pfes toto misto. Vyjeti nastroje ze zabéru se
provadi vlozenim bodd kvadranti P1, P5, P8 a P12, jako bodl pomocnych.

Na vnéjsi konturu obrobku ma byt najeto soubézné s konturou poloméru frézy, pfi¢emz posuvy ve sméru Z se
vkladaiji pro vyjeti a pfisuv v ramci kompenzace kontur.

Zde v8ak musime vénovat pozornost nasledujicim zvlastnostem korektury poloméru frézy s pfisuvem v ose Z:
PFi vypoctu kompenzované kontury vklada korektura poloméru frézy do kompenzované kontury v misté vnéjSich
roh(ll - za U€elem jejich objizdéni - dodate¢né pohyby. Tyto dodateéné pohyby sestavaji u vétsiny systéma fizeni
— tak, jak je to realizovano rovnéz u MTS-systému — z kruhového oblouku se stfedem nad vné&jSim rohem.

U nékterych fidicich systému se vnéjsi roh prejizdi tangencialné navazujici drahou, jejiz délka je vétsi, nebo
shodna s polomérem frézy, a linearné je spojena s odpovidajici tangencialni najizdéci drahou najezdu prvku
kontury, ktery navazuje na vnéjsi hrany. V pfipadé uhli roh( vétSich, nebo rovnajicich se 90°, je nastroj s touto
drahou najizdéni uveden do fezu. Jestlize vznikne na takovémto vné&jSim rohu pfipustny pfisuvny pohyb, ktery
nezméni kompenzovanou konturu pfisuvného pohybu v ose Z, je to podnétem pro zodpovézeni nasledujici
otazky:

Je pfisuv provadén kruhovym obloukem, vioZzenym pfed, nebo po provedeni kompenzace poloméru frézy?

U softwaru MTS se pfisuv u vétSiny CNC-Fidicich systém( provadi pfed témito dodateénymi pohyby.

V pfipadé aplikace na nasi ulohu programovani by pfisuv v ose Z pfed pohybem po kruhovém oblouku
kompenzace v bodé P8 mél za nasledek kolizi s upinacimi €elistmi. Proto musi byt pomocny bod P7 vloZen
do kontury tak, aby mohl byt proveden pfisuv v ose Z v bodé P8 bez kolize. Pro lepSi pfehlednost
programovanych soufadnic vlozime symetricky k ose Y bod P6. Kompenzace bude spusténa v bodé PO a
v bodé P12 bude pfi najizdéni na bodu P13 vypnuta.

Po zméné nastroje najizdime drazkovaci frézou T0202 na pozici PO.

S podporou grafického dilensky orientovaného programovani (DOP) opiSeme nasledujici konturu pomoci bodu
PO az P13. Tim se seznamite se vSemi podstatnymi funkcemi DOP.

Vénujte pozornost:

Z divodu upnuti vyrobku je nutno dbat na nebezpedi kolize mezi obrobkem a upinacimi Eelistmi pfi najizdéni a
vyjizdéni nastroje.

- st Pfi vytvareni kontury s pomoci DOP je k dispozici nékolik
R Lmz Pl — P> moznosti, ze kterych jednu uvadime.
PS Opisovani kontury za¢ina na kruhovém oblouku okolo

bodu P2 s polomérem R12 v bodé PS (vlevo nahofe).
Tento bod v3ak neni ve vykrese zakotovan. Proto
rozdélime kruznici okolo bodu P2 s polomérem R12 na

P10 P3 4 stejné kvadranty. Takto mize byt uréen pomocny bod
(P1) s X=42,0 a Y54,0 a vlozen do kontury.

© MTS GmbH 2003 strama: 41



MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

ialog | Grafische ~Salz ab-

{Automatik ~Einzel-
| salz gramm.| 20-Darsl. | arbeiten

lauf

“Teach-In I-IEdHnr SWoP r

IE?

MTS VMCO1: 530 - MTS CHC-Milling
FEY TN A R T - I LB c R

= |

=
- | 641 - Friserradiuskorrekiur links der Konlur

G- Vorschils i Mllematar Do hitute
- Voeschub in Mllmater pin Limdrehung
M0 - Spegalung euthetan

ME] - Spisgetung der KK cordmaten sn der Achss

MEZ - Spsegelung der T-Hoordnmen an der =-Achse dod, Baf:
MED - Versutchen der vorrechen dir 7K osrdnater
ME4 - Spgaieng an i = snd Voichin Lol
MI5 - Spitrbiung 0 081 V- Achis und Viersschen 634 697
2 » Overcide
= Finsanadehkonesie FRE F 100%
Authebon ded Fratenaduskomesin
(GAZ - Frasemadi onehha rechs der Kontu
= Bearbemunguiykden TS CONTROL
GI7 - Tisschubiizybios
GAY - Bohrbid aut deneen Tadkron
GE7 - Fragan sinat Recheckiaschs - I
" »
w01
il Pt Abbrwches
= [l | ] | 2| ey aers 2003
IDialog [ /Grafische ‘Satzab- |1 7

Iw“ |‘$_ {Teach-In r Editor WOP

ESC |

MTS VMCO1: 530 - MTS CHC-Milling
D@ F ey 8T pETR e LB c R

CNC & Frasen

| oo [ oden [ ok [Dwcken]_<¢ | 8 |

Fraserradiuskorrektur (FRK)
= G-Befehle der DIN

Cuamit bed unterschiedichen Frazerdurchmessem nicht immer de

Frasermeiolpunkdsbahn (Aequidstante) new terechnet warden mufl,
wird dar bdur mit ohginden rwaridal
Abwahl der FRI: G40
= e wbedngung
ol G -
Hoy T s
\‘Dialog | 'Grafische ~Satz ab-

Iw“ |‘$_ {Teach-In r Editor :"W

600 G40 G5
94 697
Overcide

F 100%

{c) MTS 2003

Pomoci dialogového programovani se vlozi podminka najeti pro bod (P1).

MTS VMCD1: 530 - MTS CHC-Milling.

MTS VMCD1: 530 - MTS CHC-Milling.

FEY TN A R T - I LB c R

- MTS CNC & Frasen

i 1oer [ oden [ ik [Owchen] ¢ | B |
Abwahl der FRK mit k el dli
G40 G45
=1.G-Gatehin dur DIN-Programmisryng
Laufzeit:
00:08:03:28
Modale Baf:
600 G40 G5O
694 G397
overeide
F 1002
e , m 2 [P}
urd de loutet
3 40 A... G45
A Distanz, e die der letzle Konlrpunid insar in Kortumichiung
no Gbertanren wrd -
HoL —— J J L] () mrs 2003

Tauf

| Automatik |E,2e|. {Teach-In rEm WoP

D@ F ey 8T pETR e LB c R

ol d

=
- | 641 - Friserradiuskorrekiur links der Konlur

341 000
341700
e

ll”‘""“,"w

507 000

=T

noy
oy

a[p] mees [ or ] s | 2]

" Dialog
lauf |

[T [ Mg

Lau t:
00:08:03:28
Modale Bef:
G600 G40 G30
94 697
Overcide

F 100%

{c) MTS 2003

E$C|

N0102 GO0 X+048.000 Y+055.000 (P0)
N0104 GO0 Z2-045.000 M08
N0106 G41 X+042.000 Y+043.200 G45 A+007.000 GO1

ol
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WO102 GO0 KMI.BDD T+055.000
0104 GO0 Z-045.000 MOB

Immalkrs:g& ‘Teach-in rEm Wwop i

lauf

X+048.000
F+055.000
2-045.000
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VMEO1: %10 - TS EHC-Milling K VMEO1: %10 - TS EHC-Milling
OGRS - :
o -
X+048.000
¥+055.000
1-045.000 lsa
52300 : B
FO480.000
T0202
- pise
03 HoE
00:08:03:28
G600 G41 G30
94 697
F 100%
> .
HO104 GO0 T-045.000 MOB ‘
WOL06 G4L X+042.000 ¥+043.200 GA5 A+007.000 GOO {c) MTS 2003 fc) NS 2003
Automatik | Einzel- Teach-In |!Editor WOP Dialag Grafische ~Satz ab- i ESC ‘Zoom WOP ¥ ESC
lauf salz programm. 20-Darst. = arbeilen g (Fit) Ende

Klavesou EI prejdéte do grafického dilenského orientacniho programovani. Modry kfizek oznacuje programovanou
aktualni pozici nastroje (P1), na kterou z davodu vypoctu kompenzace poloméru frézovani nebylo jesté najeto. Klavesou

ﬂl pfejdéte do menu volby programu pro vlozeni geometrie. DalSi informace k programovani dilenského orientaéniho
programovani DOP jsou uvedeny v navodu pro programovani.

Nejprve musi byt vlozen stfed kruznice (P2) doleva orientovaného kruhového oblouku s polomérem R12. Pomoci funkce
,Oblouk levy“ (G73) zvolte klavesou EI odpovidajici menu.

ELEMENTMEN( F5 I

Sirecke Bogen | Bogen Weitere Menii- ? ESC
rachts links Typen ende POVeI G73

Kazdé zavedeni dat se ukon¢i klavesou ﬂl. Vkladaci pole je mozno volit pomoci klavesy _TI respektive
]

Pomocna obrazovka mize byt zobrazena vlevo nebo vpravo ( ﬂl , EI ).

Nasleduje vloZeni absolutnich hodnot soufadnic stfedu e e s
kruznice (P2): LT LA R UL E R L SR A TR I

5 0 " I
Ea +042.000
. Ta +043.200
Zapis: I +054.000 S|
J +043.200 \ () P
Hodnoty poloméru neni nutno vkladat, protoZze bude '
vypodten z bodu startu. 1 3 o000
Oblouk kruznice s neuréenym koncovym bodem bude e
nakreslen jako kruznice uplna.
Vlozené udaje budou uzavieny klavesou El, protoze ||
koncovy bod neni ve vykrese uveden. s T e ToniG o Sae el e
Hilfs-B. ma;GEN lémgdn iZoom Abbruch Element ? ESC
Position | an/aus loschen | (Fit) Ischen beenden
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Berte v Uvahu, Ze po vlozZeni prvniho prvku kontury budou nyni povoleny také tangencialni pfechody.

ELEMENTMEN( F2 I

Strecke Bogen  [‘Bogenr. |Bogen | Bogenl. | Weitere | Meni- ? ESC
rechts | tangtl. links tangt. | Typen  ende Povel: G71

Doleva orientovany kruhovy oblouk pfechazi ve vykrese

tangencialné do neurcité usecky. : - E Jr—
!

3 F2 e £ o £ -045.000
Klavesou bude zvolena neurcita usecka _
s tangencialnim pocatecnim prechodem. | : 7 B
Zadné dalsi hodnoty nelze udavat, protoze tyto udaje ve
vykrese chybi. L

Vo nai
Tumiime
{c) mrs 2003
GT1 00000
VloZeni Udajd se ukonéi klavesou El o, e Embe (Zeon Ao Element |[Eingabe | 2 Esc
J . Position | anfaus loschen | (Fi) ldschen  [beenden

Protoze poloha usecky je prozatim jesté neurcita, jsou jako nasledna zadani mozné pouze tangencialni
pfechody.

ELEMENTMEND F4 I
HBogen . Bogenl. | ‘Weitere Menii- ? ESC
tangtl. Typen ende POVel . G 72

Nasleduje vloZeni absolutni, doprava orientované

~Al ™ )4 De@ald F rry BTF sdokh s L 3
kruznice se stfedem (P3) a polomérem R26. 23 SR AIR bR | L _—
= Ea  +069.308
¥ Ta H24.277
Snia: 2 -045.000
Zapis: B + 026.000 A S|
1+ 060.000 T ; 5:
Ie
J +000.000 . e [P
B +026.000
’ v . P ~ B v . I  +060.000
Usecka, jako tangenta k obéma vlozenym kruznicim, je | 5 4000 000
orientacemi kruznice jednoznacné uréena a bude
graficky zobrazena. Koncovy bod kruznice ve vykrese
chybi a proto nemuze byt uveden.
Viozeni udaju se ukondi klavesou F&l
{c) MTS 2003
672 T+060.000 J+000.000 00070 B4026.000 00000
BOGENR. TG.
Hilfs-B. Hilfs-8. Eingabe {Zoom Abbruch Element Eingabe ki ESC
Position | an/aus loschen | (Fit) Wschen  |beenden
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ELEMENTMEN( F2 I

Strecke | 'Strecke |‘Bogen  /Bogenr. ~Bogen | ‘Bogenl. |[Weitere | Meni- ? ESC
tangll. | rechts | tangtl. links tangtl. ende Povel: G71

, F2 - . , s oer s @a i & »uuy III"'-:In?l..'- ..R
Klavesou _l bude opét definovana dalsi neurcita, : [ TR S . Aata R
tangencialné navazujici usecka. e
‘--_.-/ . .
.
-
Nejsou vkladany zadné dalsi hodnoty, protoZe tyto [ e | =25 —
hodnoty nejsou ve vykrese uvedeny. '
L
Vo nai
Tumiime
{c) WTs 2003
GT1 00000
e e . ES H:BTRECKE TG, .
Hilfs-B. L i W Zoom Abbruch Element i ki SC
Vlozeni udaji se ukonci klavesou _l Praraiy s, | homs] o Eamion Engube
ELEMENTMEN( FE& I
; il ?
e i b 7B povel: G73

Z tangencialné navazujiciho kruhového oblouku v levém

sméru otaceni EI s polomérem R12 bude koncovy  ntupnit
bod (P5) a stfed kruznice (P4) vlozen jako absolutni n s
hodnota. |
Koncovy bod (P5) bude vypocéten pomoci rozdéleni do \ i % s
kvadrantu. | S —
Zapis: Xe + 042.000 |
Ye - 043.200 /
Zapis: 1+ 054.000
J -043.200
{c) WTs 2003
613 X+042.000 ;-ODSJE;?TIG«‘.QSLDW J7-043.200 00070 00000
Hilfs-B. | 'Hilfs-B. Eingabe |Zoom Abbruch Elemeni " Eingabe ? ESC
. ., o . , F& Position | an/aus loschen | (Fit) Wschen | beenden
Vlozeni udaji bude ukon&eno klavesou _I
ELEMENTMEN( _ EI
Sk e [ [ [hearn oot me = Zménamenu: G00, G01,G02, GO3
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ELEMENTMENU
Strecke Bogenr. |['Bogenl. |[Eilgang | SpitzTang | Nachster |/Weitere Ment- ? ESC
G01 G2 | GO3 G00 ein | NC-Satz | Typen | ende

Klavesou ﬂl najedeme na bod (P6), abychom vyjeli
s nastrojem ze zabéru.

Zapis: Ye - 048.000

VloZeni Udaji bude ukonéeno klavesou ﬂl.

ELEMENTMENU
Strecke  ['Bogenr.
G01 G02

Bogen .
| 603

Meni- 7
ende

|[Eilgang | SpitzTang | Nachster | Weilere ESC
G0 ein | NC-Satz | Typen

Aby se zamezilo kolizi s upinacimi &elistmi pfi najizdéni

na (P7), prejedeme rychloposuvem zpét do vychozi
pozice Z-30, ktera leZi nad upinacimi Celistmi.

Zapis: Ze - 030.000

VloZeni udaji bude ukonéeno klavesou ﬂl.

ELEMENTMENL
Sirecke Bogenr. | 'Bogenl. {Eilgang SpitzTang | Machster | Weitere Menii- ? ESC
GO01 G02 | G03 GO0 ein | NC-Satz | Typen ende

Rychloposuvem se pfesuneme pfes upinaci Celisti do

Povel: GO0

MTS VMEDT: %10 - MTS CNC-Milling.

{c) MTS 2003
GO0 Y-048.000
EILGANG
Eingabe 'Zoom Abbruch Element Eingabe ? ESC
loschen | (Fit) Wschen | [beenden
Fal
Povel: GO0
MTS vmCo 30 - MTS CNC-Millimg,
Ea +042.000
Ya -048.000
Ea  -045.000
t ‘,
A fe =030.000
[
[ ]
Phssliige
|
{c) MTS 2003
G00 2-030.000
EILGANG
i liZoom Abbruch Element  [Eingabe ? ESC
loschen | (Fit) Wschen | [beenden
F4l
Povel: GO0

MTS VMEDT: %10 - MTS CNC-Milling.

P> “xa +04z.000

pozice (P7).

Zapis: Xe - 042.000

Viozeni udajii ukongime klavesou F8l.
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Ya -048.000
Ea  -030.000

A=t}

Itl :i

Varmd xadum
Fuimlinge |
|
{c) WTs 2003
GO0 X-042.000
EILGANG
i liZoom Abbruch Element  [Eingabe ? ESC
loschen | (Fit) Wschen | [beenden
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ELEMENTMENU
Strecke Bogenr. |'Bogenl. ||Eilgang SpitzTang | Machster |‘Weitere Menii- ? ESC
G01 G02 | Go3 ein | NC-Salz | Typen ende | Povel: GO0

Jako startovni bod doleva orientovaného kruhového 20 E] ——
oblouku okolo bodu (P9) s polomérem R12 se zvoli ' ’ - “ta otz
vhodny bod kvadrantu. %
Na tento bod (P8) najedeme rychloposuvem. Yo ~083.000
—
Zapis: Xe - 042.000
Ye - 043.200
N
[FE
|
GO0 X-042.000 ¥-043.000 —
Vlozeni udaji ukonéime klavesou F8| et fezon 7 bAbbr fement [Erge ) 7 | EsC
loschen | (Fit) Wschen | [beenden
ELEMENTMENU ﬂl
ot [ o g [T e M [ | ® | povel: GO

V tomto misté nastavime mimo obrobek nastroj na AR GRS R RTIC IE R L ,
hloubku Z-45 ’ S
ubku - ) } Ta -043.000
Ea  -030.000
Zépis: Ze - 045.000 H - -. .
il e—————— ! Te  -045.000
ke —
Yored hatin
Fusmlings
|
{c) WTs 2003
. L, e .. . Fﬂ G01 3-045.000
VloZeni udaju ukonéime klavesou _I D o oot el Mol 2 -
Position | an/aus loschen | (Fit) Wschen | [beenden

ELEMENTMENU
Sirecke  Bogenr. |Bogenl. |[‘Eilgang SpitzTang | Machster leitere | Menii- ? ESC v
G0l G02 | G03 G00 &in | NC-Satz ende | Zména menu na:

© MTS GmbH 2003
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G71,G72, G73,
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ELEMENTMENU
Strecke  'Strecke |/Bogen  |‘Bogenr. |Bogen Bogenl. |/Weitere Meni- ? ESC
tangll. | rechis tangtl. links tangtl. Typen ende

Vlozeni hodnot I.. J.. pro stfed kruZnice doleva
orientovaného kruhového oblouku okolo bodu (P9)
s polomérem R12 bude provedeno v absolutnich
hodnotéach.

1 -054.000
J - 043.200

Zapis:

VlozZeni udaji ukoncime klavesou ﬂl.

ELEMENTMENU

Sirecke Bogen  |'Bogenr.  Bogen Bogenl. | Weitere Menii- ? ESC
] rechts | tangtl. links

| tangtl. Typen ende

Klavesou El se opét vyvola neurcita tangencialné
navazujici usecka.

Nejsou vkladany Zadné hodnoty.

VlozZeni udaji ukonéime klavesou ﬂl.
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Povel: G73

MTS VMEDT: %10 - MTS CNC-Milling.

=0

Xe
I -054.000
7 -043.200
B
c
Fuimlinge |
|
|
{c) MTS 2003
G673 I-054.000 J-043.200 00070
BOGEN L.
Hilfs-B. Hilfs-B. i i Zoom Abbruch Element |Eingabe ¥ ESC
Position | an/aus loschen | (Fit) Wschen  |beenden
Ll
Povel: G71

MTS VMEO1: %30 - MTS CNC-Milling.
D@V F w g BTF sbhokh e

—

xe

=0

G71 00000

STRECKE TG.
Hilfs-B. |HillsB. |‘Eingabe |!Zoom Abbruch
Position | an/aus loschen | (Fit)

Element

Ischen

fc) NS 2003

Eingabe ? ESC
beenden
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ELEMENTMENU

|{Bogen. Bogenl. |'Weitere Meni- ? ESC
angtl. | tangtl. Typen ende |

Nasleduje zavedeni absolutni hodnoty stfedu kruZnice
(P10) doprava orientovaného kruhového oblouku s
polomérem R26.

Neurcita tangencialné koncici usecka je orientaci kruhu
jednoznacéné urcena.

Zapis: B + 026.000
- 060.000
J +000.000

VloZeni udaji bude ukonéeno klavesou ﬂl.

ELEMENTMENU

Sirecke Bogen  |'Bogenr.  Bogen Bogenl. | Weitere Menii- ? ESC
q rechts tangtl. links | tangtl. Typen ende

Klavesou EI bude neurcita tangencialné koncici
Usecka opét vyvolana.

Nebudou vkladany zadné hodnoty.

Vlozeni udaji bude ukon&eno klavesou ﬂl.

© MTS GmbH 2003

Povel: G72

ﬂl

DQegald F vy 8TF sdokhvs

-0 -50 o

—_—
1
/
|
G672 I-060.000 J+000.000 00070 B+026.000 00000
BOGENR. TG.
Hilfs-B. Hilfs-B. Eingabe 'Zoom Abbruch Element |Eingabe
Position | an/aus loschen | (Fit) Wschen  |beenden

"% 069,522
Yo -024.150
I -045.000

= s

I -060.000
a7 +000.000

I”I
o

{e) WTS 2003

? ESC

Povel: G71

D@V F vy BT F whoh e
oo @ @ - NatunipipEni;
- Ba  -045.000
=0 --_.-/ ‘
."l
Le
e
i
I Re
/ Fasmnlinge |
= Fe
|
{c) NTS 2003
G711 00000
STRECKE TG.
Hilfs-B. | Hifs-B. [‘Eingabe |iZoom Abbruch Element [Eingabe ? EsC
Position | an/aus loschen | (Fit) Wschen  |beenden
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ELEMENTMENU
Meni- 7
ende

|'Bogenr. ESC

tangtl.

Bogen|. | Weilere
| [tangtl. Typen

Z tangencialné navazujiciho kruhového oblouku v levém
sméru otaceni budou koncovy bod (P12) a stfed (P11)
vloZeny v absolutnich hodnotach.

Zapis: Xe -042.000
Ye +043.200

Zapis: - 054.000
J +043.200

Polomér kruhu je dan stfedem a koncovym bodem.

VlozZeni udaji bude ukonéeno klavesou ﬂl.

ELEMENTMENU

Strecke | Strecke | ‘Bogen  |'Bogenr. Bogen Bogen |. Menik- ? ESC
tangtl | rachts fangtl links | tangtl. Typen ende

ELEMENTMENU

Strecke | Bogenr. | Bogenl. - SpitzTang | Machster |'Weiters Ment- ? ESC

G0 G2 | GO3 Goo ein | NC-Satz | Typen | ende

Klavesou ﬂl se pfesuneme z kontury k bodu (P13).

Zapis: Ye + 048.000

VlozZeni udaji bude ukoncéeno klavesou ﬂl.
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Fs]

Povel: G72

AI3GaN F w g BT e

TR s

= ¢ “Ea ~049.605
Yo +032.031
I -045.000

1 } ¥ +043.200
J ‘ ie

I -054.000
T +043.200

T

I”I
o

{c) MTS 2003
G673 X-042.000 ¥+043.200 I-054.000 J+043.200 00070 00000
BOGEN L. TG.
Hilfs-B. Hilfs-B.

|1 Zoom Abbruch Element

Position aﬂ!ﬂu. loschen | (Fit) Wschen  |beenden

m
w
L i

FT

Zména menu na : G00, G01,G02, G03

k4

F

Povel: GO0

AI3GaN F w g BT e

-0 o L “Xa -042.000

Ta +043.700
Ea -045.000

T

7 \ Ya +048.000

II I‘I:l

{c) MTS 2003
GO0 Y+048.000
EILGANG
i W Zoom Abbruch ESC
(Fit)

Element
Ischen

Eingabe | ?

lschen beenden
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ELEMENTMENU
Strecke 'Bogenr. |['Bogenl. |[Eilgang | SpitzTang | Nachster |/Weitere “Ment- ? ESC
G01 G2 | GO3 5} ein | NC-Satz | Typen | ende

Aby se zabranilo kolizi s upinaci &elisti, pfejedeme u
bodu (P13) rychloposuvem na pozici Z-30.

Zapis: Ze - 030.000

VloZeni udaji bude ukonéeno klavesou ﬂl.

ELEMENTMENL
Sirecke Bogenr. | Bogenl. |Eilgang SpitzTang | Machster | Weitere Menii- ? ESC
GO01 G02 | G03 Go0 ein | NC-Satz | Typen ende

Rychloposuvem se pres upinaci Celist pfejede na novou
pozici pfisuvu (P0).

Zapis: Xe +042.000

VloZeni udaji bude ukonéeno klavesou ﬂl.

ELEMENTMENU
Strecke Begenr. Bagenl. Eilgang SpitzTang ~Michster | Weitere Menii- ? ESC
G01 G02 | G03 GO0 ein | NC-Satz | Typen ende

Rychloposuvem najedeme na pocatecni bod (P1).

Xe +042.000
Ye + 043.200

Zapis:

VloZeni udaji bude ukonéeno klavesou ﬂl.

© MTS GmbH 2003

Povel: GO0

MTS VMEDT: %10 - MTS CNC-Milling.

= ¢ = “xa ~042.000
Ta +048.000
Ta -045.000

B

1 | b
/ N Ee  -030.000

fc) NS 2003
GO0 3-030.000
EILGANG

1 Zoom Abbruch Element

S

lgschen | (Fif) lgschen

k4

Povel: GO0

MTS VMEDT: %10 - MTS CNC-Milling.

= ¢ = “xa ~042.000
Ta 4048000
ta -030.000

A=t}

I I Ir:i

{c) MTS 2003
GO0 X+042.000

EILGANG
i 1 Zoom Abbruch
loschen | (Fit)

Element
Ischen

Eingabe ? ESC
beenden

F

1z

Povel: GO01

MTS VMEDT: %10 - MTS CNC-Milling.

S = " “Ea 942,000
Ta +048.000

Ta -030.000

{50

. \ ¥a +043.200

:I Itl i

-

e

{c) MTs 2003
GO1 X+042,000 ¥+043,200
STRECKE G01
Hilfs-B.
anfaus

1 Zoom Abbruch
loschen | (Fit)

Element
Ischen
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ELEMENTMENU F1 I

[Strecke Bogenr. |'Bogenl. Eilgang SpitzTang | Machster |‘Weitere Menii- ? ESC
G01 602 G03 GO0 &in NC-Satz | Typen | ende Povel: GO1

MTS VMCO1: %30 - MTS CNC-Milling E E
{ _ A iati D3@ald S wrp o871 F - =
II:’aktnastawme hloubku Z — 62 pro druhé projeti - - e e
ontury. Ta +043.200
Ea  -030.000
Zapis: Ze - 062.000 . - —
Yored hatin
Fusmlings
|

i FB G01 3-062.000 —

VloZeni udaji bude ukonéeno klavesou Lil} e e e cement {BRET} 7 | Esc

anfaus loschen | (Fit) Ischen beenden

F&

ke

Geomelrie 1 Element 'Zurlick- | Zoom Element- | 'Punki- ? ESC
erzeugen | ldschen selzen {Fil) bemaflung| bemalung |[Ende

Nyni jste byli seznameni s nékolika zakladnimi funkcemi dilensky orientovaného programovani s grafickym
zaznamovym povrchem (DOP). Kontura byla geometricky popsana jednoduchym zptisobem. Na pozadi byl
vytvofen NC-program.

V dal8im kroku budou naprogramovana dvé opakovani programu s druhou hloubkou pfisuvu. Tim bude kontura
hotova a bude CNC-simulatorem zpracovana.

Upozornéni: Jestlize je zapnuta korekce poloméru frézy, musi Fidici systém pfedem precist urlity poCet NC-vét,
aby mohl provést vypocet drahy frézy. Dochazi tak k pfesazenému zpracovani programovanych NC-vét. Podle
nastaveného vyhledu v fidicim systému se jedna o jednu nebo nékolik NC-vét programu.

Vyhodou je, Ze mizeme tuto ¢ast NC-programu napsat pomoci DOP a nasledné cely postup simulovat, nebo
pracujeme pfi interaktivnim nastaveni nejprve bez korekce poloméru frézy a pak zapneme korekci poloméru
frézy teprve pfi druhém prachodu programu.
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Zpracovat konturu pomoci opakovani ¢asti programu.

MTS VMCD1: %30 - MTS CNC-Milling.
D3gali Swry 8TF Sk e 7

X+048.000
F+055.000
2-045.000

52300
FO480.000
T0202

MOE

00:08:03:28

G600 G41 G50
94 697

F 100%

() MTS 2003

arbeiten

Automatik - Einzel
lauf satz

Teach-in |!Editor WoP

Dialog
programm. 20-Darsi.

Grafische

MTS VMCD1: %30 - MTS CNC-Milling.

] Foear X MR R
M TS5 - GmbH Berlin

Programsname: $30.fnc Syntax: korrekt
WO122 GO0 Y-048.000
N0124 GOO Z-030.000
WO126 GOO X-042.000
I co0 x-042.000 ¥-043.000
¥0130 GO1 Z-045.000
UL 673 1-054.000 J-043.200 00070
HO134 GT1 00000
N0136 G72 I-080.000 J+000.000 00070 B+026.000 00000
HO138 GT1 00000
MO140 G73 X-042.000 Y+043.200 I-054.000 J+043.200 00070 00000
H0142 GOO Y+04B.000
o133 coo z-030.000
WO146 GOO X+042.000
H0148 GO1 X+042.000 Y+043.200
WO150 GO1 Z-062.000

WITT) 23 [oo11z] goies

N0150 GO1 I-062.000

w0152 sz:
NO154 G40 GAS A+010.000

Editier-
bereich

Umnume- ~WOP
rieren

Programm Block- Ende 7 ESC

verbinden | operal,

Dialog
programm.

Suchen

Klavesou ﬂl prejdeme do NC-editoru. Odstavec
naseho programu, vytvofeny pomoci DOP, je vlozen.
Odstavec zpracovani musi byt doplnén opakovanim
Casti programu a volbou kompenzace poloméru frézy.

N0112 G73 1+054.000 J+043.200 O0070

NO114 G71 O0000

N0116 G72 1+060.000 J+000.000 O0070 B+026.000
00000

N0118 G71 O0000

N0120 G73 X+042.000 Y-043.200 1+054.000 J-043.200
00070 00000

N0122 GO0 Y-048.000

N0124 GO0 Z-030.000

N0126 GO0 X-042.000

N0128 GO0 X-042.000 Y-043.000

N0130 G01 Z-045.000

N0132 G73 1-054.000 J-043.200 O0070

N0134 G71 O0000

N0136 G72 1-060.000 J+000.000 ©0070 B+026.000
00000

N0138 G71 O0000

N0140 G73 X-042.000 Y+043.200 1-054.000 J+043.200
00070 00000

N0142 GO0 Y+048.000

N0144 GO0 Z-030.000

N0146 GO0 X+042.000

N0148 GO1 X+042.000 Y+043.200

N0150 G01 Z-062.000

N0148 G23 00112 Q0128

N0150 G01 Z-062.000

N0152 G23 00132 Q0144

NO154 G40 G45 A+010.000

N0156 GO0 Z+005.000

VloZeni udaji bude ukonéeno klavesou ﬂl.

© MTS GmbH 2003

Pomoci opakovani ¢asti programu <G23>
(dialogového programovani) budou opakovany
jednotlivé kroky obrabéni.

Kiavesou F8l se vratime zpét do interaktivniho
programovani a simulujeme program az po NC-vétu
N0122.

MTS VMCD1: %30 - MTS CNC-Milling.
DFeald F ey 8TF nEch v L 3

X-052.000
¥+043.200
2-045.000

52300
FO480.000
T0202

50145

M03  MOE

00:08:44:48

G600 G41 G50
94 697

F 100%

NO138 G71 00000

WO140 673 X-042.000 ¥4043,200 I-054.000 J+043.200 00070 00000 {c) MTS 2003
0142 GO0 Y+048.000

- elnehmen [m]?
Override, ©3D-
Zeilen Ansichi

Grafische ~Satz ¥ ESC
20-Darsl. | Ubemehmn

Sakz
ablehnen

MTS VMEDT: %10 - MTS CNC-Milling.

Dda3gali Swry 87TF nSch e 7

X-052.000
¥+058.000
1-030.000

52300
FO480.000
0202

50145

MO3 MO8

00:09:36:42

600 G40 G3O
G594 637

F 100%

G45 A+010.000
bernehmen [JN]?

Override, ~3D-

Grafische

Sakz
ablehnen Zeilen Ansichi 2D-Darst.

libemehm:
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7.3. Frézovani kruhového vybrani

Dialog
| [programm.

Dialogové programovani : Kruhové vybrani

WoP Grafische ~Salz ab- 7

2D-Darst, | arbeiten |

Automatik ~Einzel- Teach-In | Editor ESC
lauf

salz

WIS KNG
LY

FEY TR BT RETR e ]

s X-052.000
] vvosa 000
2+005.000

| | Gon- kreistaschenzykius

* | s2300
F0400.000
0202

| GE8 Z.. W, B.. K.. ..

50145
M03 Mg
00:09:36:52

G00 G40 GSO
94 697

F 100%

G- Zaphennyb

L "
i J:' _msmechoe | % |lie) wrs 2003
I

no1S
NO1H

Automatik | Einzel Teach-In || Editor WOoP ESC

lauf satz

Dialog Grafische ' Satz ab- 7
programm. 20-Darst. = arbeilen

Povel: G88

ai "Mﬁ‘\’.\i‘l’-—_—_—-—-—_———-‘.—.—_m.—
Wy ETF mSeh e LR

+ MED: 530 - M
Dreal = »

| | Gon- kreistaschenzykius

|2~ Tiote dee Tascha in Z-Fchiing |
| B~ Pk o Tancta

1~ Zustelteng wahrprd des Bestan
K- Tumtalngin 2-Fuckivng
|-

| GE8 Z.. W, B.. K.. ..

T | e her Tmocha in 2-Fuchtang imkremesiat o der Scharhedsebene. |

no1S |
NO1H -

o] somse [T ] seonown | 2]

Automatik | Einzel Teach-In || Editor WOP Dialog Grafische Satz ab- i

lauf salz programm. 20-Darst. = arbeilen

ol

= X-052.000
' Yease 000

24005 .000
52300
F0400.000
T0202
50145
M03 Mg
00:09:36:52

G00 G40 GSO
94 697

F 100%

(c) MTS 2003

ESC

N0158 G94 F0400.000

N0160 S2300 M03

N0162 G88 Z-066.000 B+013.850 1+050.000 K-010.000
W+003.000

N0164 G79 X+060.000 Y+000.000

N0166 G79 X-060.000 Y+000.000

N0168 GO0 Z+100.000

N0170 GO0 X+140.000 Y+000.000

Cyklus je vyvolan povelem G79 X.. Y.. vjednom bodé.

V tomto pfipadé v obou bodech obrabéni X60, YO a
X-60, YO.

]

7.4. Frézovani po konture

Povely: G42/G46, G71, G40 ,GO1

NO0172 T0101 M06

N0174 G94 F0380.000

N0176 S3800 M03

N0178 G42 X-010.000 Y-046.000 Z-042.000 G46
A+010.000 GO0

N0180 G01 X-010.000 Y-034.000

N0182 G01 X+020.000 Y-034.000 R+012.000
N0184 G0O1 X+020.000 Y+034.000 R+012.000
N0186 GO1 X-020.000 Y+034.000 R+012.000
N0188 G01 X-020.000 Y-034.000 R+012.000
N0190 G71 X+010.000 Y-034.000

N0192 G40 G46 A+010.000

N0194 G01 X-029.000

N0196 GO1 Y+048.000

N0198 GO0 X+029.000

N0200 GO01 Y-048.000

sl

strame: 54

MTS Vo1 10 - MTS CNC-Millng,
3G & w W TP BEDh e i e

[
[ —

WO166 G79 X-060.000 Y+000.000

Do1ss
Aulomatik ‘Einzel ' Teachn |!Editor WOP Dialag Grafische E ?
lauf salz programm. 20-Darst.  farb

X-060.000

F+000.000
2+005.000

52300

F0400.000
T0202
50145
M03 Mg
00:11:52:2%

600 G40 G5O
94 697

F 100%

() MTS 2003

ESC

MTS VMCo1 30 - MTS CNC-Milling.
D3@ail S wrp BTF nASh e il

AR AN
PRI
HO1%6 GO1 Y+048.000
HOL9E GOO X4029.000
p0200 GO1 Y-048.000
NC-Satz Ubernehmen [JN]?

Sakz

X+029.000
¥-048.000
2-042.000
53800
FO380 .000
T0101
50143
M03 Mg
00:13:48:05

601 G40 G5O
94 697

F 100%

() MTS 2003

Override, ~3D- Grafische ? ESC
ablehnen Zeilen Ansichi 2D-Darst.
strana: 54
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7.5. Frézovani obdélnikového a kruhového vybrani

Automatik Einzel Teach-In | Editor WoP Dialag Grafische Satz ab- ? ESC
lauf satz programm ) 2D-Darst. = arbeiten |

| . X+140.000
000,000

Povely: G87, G79, G88, G79

X+140.000

| | 687 - Rechtecktaschenaykhus FH005.. 008 | | 687 - Rechtecktaschenaykhus m:: ::g:
| 1IN L 2 W B Ko L ol EE%E ous 1IN L 2 W B Ko L EE%E -
ﬂi F 100% ﬂi F 100%
w021 T - 2 w021 |
E T o] sstvoctes | 2|y wrs 2003 E ] S .E.“’“’“"‘ | ®llic) mrs 2003
Automatik ~Einzel Teach-in |!Editor WOP Dialog Grafische Salz ab- 7 ESC Automatik ~Einzel Teach-In |!Editor WOP Dialog Grafische Salz ab- 7 ESC
fauf satz programm.| 20-Darst. | arbedlen fauf satz programm.| 20-Darst. | arbedlen
N0202 G00 Z+100.000 e s 2L
N0204 GOO X+140.000 Y+000.000 . . cosoars
N0206 T0303 M06 ‘ ‘ Tacan
N0208 G94 F0430.000 | - o i
N0210 S2900 M03 | e B
N0212 G00 Z+005.000 so14s
N0214 G87 X+032.000 Y+060.000 Z-020.000 1+050.000 : w3 e
K+005.000 W-+037.000 +008.000 F e
N0216 G79 X+000.000 Y+000.000 oot o0
N0218 G88 Z-014.000 B+014.000 [+060.000 K+006.000 =g
W+052.000 [ lﬁ
N0220 G79 (Vyvolani ve stejném bodé). ]
ra| [ s
Doz
ESC

7.6. Cyklus vrtani na pfimce

Automatik | Einzel- Teach-In |!Editor WOP Dialog Grafische ?
lauf salz programm. 20-Darst. [arbeilen

Pro NC-programovani dér vyuzijte dialogové programovani, nebo funkce napoveédy.

Povely: G81, G78

N0222 GO0 Z+100.000

N0224 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0226 T0505 M06

N0228 G94 F0430.000

N0230 S1590 M03

N0232 GO0 Z+005.000

N0234 G81 Z-036.292 W+032.000

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

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

VloZené udaje ukonéime klavesou 8|

© MTS GmbH 2003

MTS VMo 10 - MTS CNC-Millng
Da3gali Swry 87TF nSch e 2 | ®

Tiran

+030.000 A+090.000 D-015.000 50005

Automatik | Einzel- Teach-In |!Editor WOP Dialog Grafische ?
lauf salz programm. 20-Darst. [arbeilen

X+027.000
¥-030.000
24005 .000
51590

F0430 .000
TO505

50000

M03 Mg
00:16:58:64

600 G40 G5O
94 697

F 100%

ESC
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7.7. Frézovani T-drazek s DIN-programovanim na vnitifnim a vnéjSim ¢epu

Povely: G03, M84, G23, M80

MTS VMCD1: %30 - MTS CNC-Milling. ] MTS VMCD1: %30 - MTS CNC-Milling.
Dedall FrrvuneTrFf aEch e ] =] Foear X MR R
utomat M TS5 - Gubil Berlin

Programmname: %30.fnc
X+050.169 i
¥+000.858 HO244 TOS05 MOE
W0246 GI4 FO250.000
NO248 52500 MOD

GO0 T+005.000

[ I-042.000
1o 52500
F0250.000 N0252 GOO X4060.000 Y+000.000 MOB
u T0909 0254 GO0 2-012.000
NO256 GO1 X+0T0.000 Y+000.000
¢ 50098 H0258 GO3 X4070.000 Y+000.000 I-010.000
NO260 GOl X+060.000

[~
Fes
o=
D_

%L..

s
X2
3 MO3 MO8 NO262 GOO T-042.000
. H0264 GO1 X+070.000 Y+000.000
00:18:10:68 NO0266 GO3 X+070.000 Y+000.000 I-010.000
NO268 GO1 X+060.000
> 1l 601 640 630 [ETZT0 Goo z+005.000
- I 494 097 nO272 M4
L—1 F 100% WIEEL) c23[oezso]gozio |
. 2 1=
NO276 MEO
.
{c) MTS 2003
Einzel | Override, 1°3D- Grafische m ? ESC Programm | Block- Editier-  |\Umnume- “WOP Dialog Suchen |Emle | ? ESC
salz Zeilen Ansichl 2D-Darst. verbinden | operal, bereich rieren programm.

N0240 GO0 Z+100.000

N0242 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0244 T0909 M06

N0246 G94 F0250.000

N0248 S2500 M03

N0250 GO0 Z+005.000

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

N0256 G01 X+070.000 Y+000.000

N0260 G01 X+060.000

N0262 GO0 Z-042.000

N0264 G01 X+070.000 Y+000.000

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

N0270 GO0 Z+005.000

N0272 M84

N0274 G23 00250 Q0270

N0276 M80

N0258 G03 X+070.000 Y+000.000 [-010.000

MTS VMCD1: %30 - MTS CNC-Milling.
Dsdali FrryneTrFf nEch e L 3

X+056.802
¥-029.512

|
[ 3-025.000

[yl

F0250.000
T1010

50173
LUE] HOE

00:19:27:04
[

601 G40 G5O
94 697

F 100%

0304 GO1 2-025.000

Einzel- [ Override, |3D- Grafische % ? ESC
salz Zeilen Ansichl 2D-Darst.

TS VMCO1: %30 - MTS CNC-Milling
E] Forap X MK R
M TS5 - Gubil Berlin
Programename: 130.fnc Syntax: korrekt

HO286 52500 MO3
NO288 GOO I+005.000
W0290 52500 MO3
[TZEE oo 3+005.000
N0294 GOO X4022.000
NO296 GOO T-030.000
NO298 GO1 X+030.000
N0300 GO3 X+030.000 Y+000.000 I+030.000
NO302 GO1 X+020.000
N304 GO1 2-025.000
H0306 GO1 X+030.000
NO308 GO3 X+030.000 ¥+000.000 I+030.000
WO310 GO1 X+022.000
GO0 T4005.000

N0314 ME4
WO0318 MEO

Suchen |Emle | ? ESC

Programm Block- Editier- Umnume- ~WOP Dialog
verbinden | operal, bereich rieren progi

N0278 GO0 Z+100.000

N0280 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0282 T1010 M06

N0284 G94 F0250.000

N0286 S2500 M03

N0288 GO0 Z+005.000

N0290 S2500 M03

N0292 GO0 Z+005.000

N0294 GO0 X+022.000

N0296 GO0 Z-030.000

strame: 56

N0298 G01 X+030.000

N0302 G01 X+020.000

N0304 G01 Z2-025.000

N0306 G0O1 X+030.000

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

N0312 GO0 Z+005.000

N0314 M84

N0316 G23 00292 Q0312

N0318 M80

© MTS GmbH 2003
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7.8.

Povely: GO1, G02, M84, G23, M80

MTS VMCD1: %30 - MTS CHC-Milling
Dedall FrrvyneTrFf nEch e L 3
1

X+052.287
T+028.834
1-003.888

— = m o | 50410
|J '—L : FO500.000

r | ’JV Ti212

88 50016
S M03 MO8

,j“l—l_]J 00:22:03:64
M r G01 G40 G30
694 637

F 100%

]

W0354 {c) MTS 2003

Frézovani srazeni s DIN-programovanim na vnitini a vnéjsi strané ¢epu

TS VMCO1: %30 - MTS CNC-Milling
E] Forap X MK R
M TS5 - Gubil Berlin
Programmname: 30.fnc Syntax: korrekt

W0326 634 FO500.000
N0328 S0410 MO3
[TITH Goo £+005.000
W0332 GOO X+026.000 ¥+000.000
N0334 GO0 T-003.68E
NO336 GO1 X+030.000
NO338 GOZ X+030.000 ¥+000.000 I+030.000
H0340 GO1 Z4005.000
NO342 GO1 X+060.000
NO344 GO1 2-002.451
H0346 GO1 X+053.100
NO348 GOZ X+053.100 ¥+000.000 I+007.100
HO350 GO1 X+060.000
GO0 T4005.000
WO354 M4

WIET 623 (00330 Qa5

N0358 MEO

- ' Zasen | Anst_ 20 Dars = et | spot. | bt [ | o] e [ P TS
N0320 GO0 Z+100.000 N0340 G01 Z+005.000

N0322 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0324 T1212 M06

N0326 G94 F0900.000

N0328 S0410 M0O3

N0330 GO0 Z+005.000

N0332 GO0 X+026.000 Y+000.000

N0334 GO0 Z-003.888

N0336 G01 X+030.000

N0338 G02 X+030.000 Y+000.000 [+030.000

7.9.
Povely: GO1

MTS VMCD1: %30 - MTS CHC-Milling.
Dedall F vy 8TF nETh e L 3

"_'ql ['_-_ l 24000000
L L ¥-020.000
1-062.000
_— — - - - -
L I T 5800
1 LI LI FO0320.000
— T0404

P 50157
G
MO3  MOB
L L
4 00:22:40:35
GO01 G40 GO
94 697
F 100 T
—=
H0376 GOl
WO3TE GOL Y-020.000 {c) MTS 2003
03ng
Automatik | Einzel- Teach-In |!Editor WOoP Dialog Grafische |Satz ab- ¥ ESC
lauf salz programm. 20-Darst. [arbeilen

© MTS GmbH 2003

N0342 G01 X+060.000

N0344 G01 Z-002.451

N0346 G01 X+053.100

N0348 G02 X+053.100 Y+000.000 [+007.100
N0350 G01 X+060.000

N0352 GO0 Z+005.000

N0354 M84

N0356 G23 00330 Q0352

N0358 M80

Frézovani drazky s DIN-programovanim

N0360 GO0 Z+100.000

N0362 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0364 T0404 M0O6

N0366 G94 F0320.000

N0368 S5800 M03

N0370 GO0 Z+005.000

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

N0378 G01 Y-020.000

il
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7.10. Vystruzovani otvoru

Povely: G85, G78

N0380 GO0 Z+100.000

N0382 GO0 X+140.000 Y+000.000 M09

N0384 T0606 MO6

N0386 G94 F0060.000

N0388 S0080 M03

N0390 GO0 Z+005.000 MO8

N0392 G85 Z-066.000

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

T —— ) CE
Degald F vy 8TF BEch e L 4
) ..
F+H00.000
G - Relben einer Bohnmg 14005 .000
Sutrtate 0w
685 Z.. W.. " 50080
1 bt FO060.000
TOE06
50000
M03 MoE
00:22:41:57
600 G40 G5O
@84 087
Fl00t T
G5 wrd wn 2ybn 7 A :
etrisert D Tykban ward musguabet, werns oo md e s Betabln
GT7. GPR G73 sulgensen wid
[k}
W3 febbis scencran | ¥ || (o) wrs 2003
Automatik ~Einzel Teach-In |!Editor WOoP Dialog Grafische Salz ab- 7 ESC
lauf salz programm. 20-Darst. = arbeilen

V poslednim odstavci se seznamite jeSté se specialni vykonovou charakteristikou CNC-simulatoru frézovani.
Aplikaci systému MTS je mozno opracovavat obrobky ze 2 stran. Pomoci povelt (STORE-H: (H=horizontalné),
(STORE-V: (V=vertikalné) na konci NC-programu bude opracovavany obrobek v upinaci odpovidajicim
zpUsobem otoéen a ulozen do spravy obrobku. Obrobek mize byt nacten jako polotovar v novém sefizovacim
listé simulatoru a je tak k dispozici pro opracovani druhé strany.

Pozor: Pred povelem musi byt bezpodmineéné zapsana oteviena zavorkal

N0396 GO0 Z+050.000

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

N0402 M30

Upozornéni: EI Sefizovaci provoz ﬂl Obrobek /

Upinac EI Sprava obrobku pro ulozeni aktualniho
obrobku

Neues Umspanne|  Spannzeug Neu Werkstiick Zuriick ? ESC
Werkstiick wechseln spannen | |Verwaling

MTS VMED1: %130 - MTS CNC-Milling.

E] Forap X MK R

Programsname: $30.fnc

WO3T0 GO0 +005.000

N0372 GOO X+000.000 Y+000.000
W0374 GOO T-062.000 MOE
NO376 GO1 ¥+020.000

N0378 GO1 Y-020.000

NO3B0 GOO T+100.000

NO382 GOO X+140.000 ¥+000.000 HOS
NO3B4 TOE0E MOE

NOIBE G4 FODED.000

NO368 50080 MO3

H0390 GOO I+005.000 MOB
N0392 GBS T-066.000

H0396 GO0 I+050.000
N0358 GOO X+140.000 Y+000.000

M TS5 - Gubil Berlin

0354 G786 X+060.000 Y+000.000 A+000.000 D-120.000 50002

Syntax: kerrekt

n0402 M30

Editier-
bereich

Umnume- ~WOP
rieren

Programm Block-
verbinden | operal,

Dialog ESC

Suchen |Emle |?

Obrobky, ulozené v paméti, mohou byt opét znovu zavedeny. K dispozici jsou dvé moznosti volby:

. ﬂl Obrobek s upinacem.
. F2| Obrobek bez upinade.

strame: 58
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7.11. Obrobek prepnout a odstranit ostfiny u tolerovaného priuméru

Pro opracovani druhé strany musi byt vytvofen novy NC-program, napfiklad %31.fnc. Oteviete program v NC-
editoru a pouzijte funkci ﬂl <Program spojit >, a nactéte program %30.fnc. Vymazte nepotfebny NC-kod

z programu %30 pocinaje fadkem N0014 pomoci kombinace klaves |_| . Provedte korekturu
v sefizovacim listé tak, jak je uvedeno nize:

Vymazat (ROZMER POLOTOVARU X+174.000 Y+080.000 Z+060.000
- — 0,
Nahradit (POLOTOVAR, JMENO SOUBORU %30.FWS
MTS VMED1: %31 - MTS ENC-Milling [ MTS VMED1: %31 - MTS ENC-Milling
o TaW X MR R oW R T
M T 5 - Gubil Berlin M TS5 - Gubil Berlin
Programmname: %31.fnc Syntax: korrekt Programmname: %31.fnc Syntax: korrekt
1] 1]
{{ 5.3.2003 05:41 {{ 4.3.2003 13:32
{ {
{ KONFIGURATION { KONFIGURATION
[ MASCHINE MTS VMC-024_I5030_-0500-0400x0450 { MASCHINE MTS VMC-024_I5030_-0500-0400x0450
{ STEUERUNG MTS VMCO1 { STEUERUNG MTS VMCO1
{ {
_1|nmm:rmsss A+174._000 Y+080.000 5+060.000) > 1
{ WERKSTUECKBOSITION X+160.000 ¥+110.000 1 WERKSTUECKEOSITION X+113.00 Y+160.000
H Linke vordere cbere Ecke des Werkstiickes: X+160.000 ¥+110,000 2+135.000 H Linke vordere cbere Ecke des Werkstiickes: X+160.000 ¥+110.000 2+135.000
MATERIAL AlMg 1::Aluminium MATERIAL AlMg 1::Aluminium
1 SCHRAUBSTOCK RS 110/BX065 1 SCHRAUBSTOCK RS 110/BX065
{ EINSPANNTIEFE E+015.000 { EINSPANNTIEFE E+015.000
| VERSCHIEBUNG V+000.000 | VERSCHIEBUNG V+000.000
{ AUSRICHTURG AS0s { AUSRICHTURG AS0s
Programm Block- Editier- Umnume- ~WOP Dialog Suchen Ende 7 ESC Programm Block- Editier- Umnume- ~WOP Dialog Suchen Ende 7 ESC
verbinden | operal, bereich rieren programm. verbinden | operal, Ibereich rieren programm.

Program ulozte a nastartujte simulator interaktivné.
Zacnéte zapisovat novy NC-kdéd pro odstranéni ostfin tolerovanych pramérd (2x 45°), nebo pouzijte pro
opracovani odpovidajici usek z programu %30.

WTS VMCD1: %31 - MTS ENC-Milling,

N0010 G54 X+200.000 Y+200.000 Z+133.000 A B AL A L Y o)
N0012 GO0 X+140.000 Y+000.000 |
N0014 Z+100.000

N0016 T1212 M06

N0018 G94 F300.000

N0020 S0410 M03

N0022 GO0 Z+005.000

N0036 GO01 X+060.000

N0038 GO01 Z-002.500

N0040 GO1 X+050.100

N0042 G02 X+050.100 Y+000.000 1+009.900
N0044 M84

N0046 G23 0022 Q042 —h S <

N0048 GO00 Z+005.000 :2:3: " " () rs 2003
NO050 M80 -5 Goemetmen INT”

N0052 GO0 Z+100.000 M09 o e [ e ] e
N0054 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0094 M30

Tim jste se seznamili s podstatnymi funkcemi MTS-simulatoru frézovani a s jejich moznostmi pro vytvofeni NC-
programu.

Pro vyukovy provoz jsou k dispozici nejriznéjsi varianty. S pfipravenym sefizovacim listem budou Zaci schopni
v nejkrat§$i mozné dobé sestavovat NC-programy, provadét simulaci a optimalizaci.

Pro zodpovézeni dalSich otazek je Vam kdykoliv k dispozici MTS Support-Team.

X+060.000
¥+000.000
24005 .000
50410
F0300.000
T1212

50016

03 HoE
00:00:28:73

G600 G40 G50
94 697

F 100%
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

8.0. Kontrola jakosti — méreni obrobku

MTS VMCD1: %30 - MTS CNE-Milling

(e 2] Wekstilck vermessen Yea0a 000

2+050.000

Z33,5H13
P28H7 345

20080
F0060.000
TOE06

6
NG

20000

24

MO5  MOS

00:27:07:31

600 G40 G30
594 637

F 100 T

4,6

% TS Messen

Datei Mavigation Ansicht Messen Daten Layout Extras 7

x|d| /@@l =F == ﬂRﬁWIzI [« 17 Zxelole| 7@ (@ s 2005

Schnittansicht 1 3DAns\ch|}
uriick ? ESC

z &

-20

ol Lo 3L AL i

I 0 20 \ 40 60 80 X

20 i
,,,,,,,,, o &

20

i
80 X | -60 40 -20 pa

Datenanzeige | Schnittanzeige
AR, Schnit, @ AKE NLIHD@)&IOOO 140,000  Z:50.000
o4
55
27

43,2
40
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

Lista symbold méreni

Vysvétlivky

Podrobné informace ziskate v napovédé Windows — v odstavci Méreni.

x|d| @@[&[|Q]%] B == bil#] o4 fo]Hm] <] LAXSC1] Ll6°] 2

Ukoncit a ulozit
2 Ukonit.

B Uiozit obrobek do pamati.

aelale

ilﬂl nebo soubor ulozit v aplikaci.

UlozZi obrobek pod novym jménem.

Navigovani
gl Vratit zpét
gl Vyfez zvétsit
gl Zvétsit

gl Zmensit

'_:'l Posunout

Nulovy bod Elﬁl

El Zménit nulovy bod
B prekryt nulové body

Pfedchiidce a naslednik
fl Predchlidce
il Naslednik

Zmeénit polohu fezu
L\‘s_l Nastavit polohu fezu
& Posunout polohu fezu

Funkce kétovani

5_d'| Kétovani prvkud

B Koétovani soufadnic
ﬂl Referenéni kétovani
“*l| Retezové kstovani

ﬁl Kétovani bod — bod

© MTS GmbH 2003

Standardni okno.

Zvétsi vyfez v aktualnim pohledu.
Zveétsi aktualni pohled.

Zmensi aktualni pohled.

Posune aktualni pohled.

Zméni pozici nulového bodu (referenéni bod rozméru).

Prekryje nulové body.

EE

Zobrazi pfedchudce.

Zobrazi naslednika.

b

Nastavi aktualni fez na novou pozici.

Posune aktudlni fez na novou pozici.

33 B [ oH] |

Proméfit prvek v aktualnim pohledu.

Proméfit libovolny bod vUici aktualnimu nulovému bodu.
Libovolny bod bude proméfen ve vztahu ke zdrojovému bodu.
Mé&reni dvou bodl zplsobem Fetézového kétovani.

Méfeni dvou libovolnych bodd v aktualnim pohledu.
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

Msticibody  LAZ XG0 ]

= | Zobrazit méfici body Zobrazi vybrané méfici body.
ﬁl Bod kontury Oznaéi body kontury ve vSech fezech.
Vil Stfed usecky Oznaci stfedy usecek ve vSech fezech.
El Prisecik Oznadi priseciky ve vSech fezech.

©® Stfed kruznice Oznaci stfedy kruznic ve vSech fezech.
Ql Bod kvadrant( Oznaci body kvadrantl ve vSech fezech.

EI Stfed kruhového oblouku  Oznaci stfedy kruhovych oblouku ve v§ech fezech.

Prvky méreni ilﬁl

i Usecka Vyhleda pouze usecky v aktualnim pohledu.

ﬁl Kruhovy oblouk Vyhleda pouze kruhové oblouky v aktualnim pohledu.

Rozmér praméru @l
@l Rozmér priméru Udava hodnotu soufadnice X v rozmérech priméru.

LiSta menu: Zvolit MéFeni a Posunuti polohy fezu, nebo Méfeni a Umisténi polohy fezu na oznaéeny bod.

LiSta symbold:  Posunout polohu fezu ﬁl
Umistit polohu fezu na oznageny bod LE_I

Upozornéni: U soustruzeni se podélné fezy posunutim jejich &ar, oznaduijicich fez, neméni. Cary fezt
zustavaji viceméneé v referencnim prlarezu pevné a pfimka C=0 musi byt oto¢ena!

Zména referenéniho bodu rozméri (nulového bodu)

V listé symboll si zvolte odpovidajici tladitko EI . Volbu mizete provést také pres listu menu pod bodem
Méreni a pod bodem Nastaveni nulového bodu. Po zvoleni bodu menu pak muazete pomoci kurzoru prejit do
zobrazeni fezu a tam pak kliknutim mysi zvolit libovolné misto. Na toto misto bude pak pfesunut referenéni bod
rozméru. V pfipadé, Ze se kurzor nachazi v blizkosti bodu méfeni, bude tento bod ,chycen* a referenéni bod
rozméru bude nastaven na tuto hodnotu.

Upozornéni: Body, které mulzete pro ,chyceni“ méficiho bodu zvolit, si ur€ete sami pomoci volby menu

(Zobrazeni a Volba bodu), nebo pres listu se symboly Opl}{l)(l@lﬂ}ls‘“l .
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

Pomoci klavesy EI zvolte 3D- pohled.

WCO1: %30 - MTS CNC-Milling
aW F wun TP maeh

.o s i
X+000.000
¥+000.000
2+000.000

< > P
MTS VMCo1 30 - MTS CNC-Milling.

EET TN T

T I Y] L ;
Veollteil: Bitte Blickrichtung eingeben X+000.000
30 1] UVome Vome Hinten 'Hinten Zuril| m:: .:::
34 Ted 1M Teil | links rechis links rechis .

B

3/4 Teil: Bitte Blickrichtung eingsben

0 0 HVorne Vormne Hinten 'Hinlen Zurilck ¥ ESC
Wolieil 14 Teil | links rechis links rechis

© MTS GmbH 2003 strama: 63



MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

9.0. PFilohy

Priklad

Vykres
Predloha
Predloha

Predloha

NC-program %30
NC-program %31

Frézovany dil
Sefizovaci list
Pracovni plan

NC-programovaci list

Zvlastni povely v simulatoru frézovani V6.0

(WINDOW L...
(WINDOW O...

( START:
( FLIP-H
( FLIP-V

Nastavit Casovou lupu

Nastavit Override

( WINDOW RUNTIMERESET Vynulovat celkovy ¢as

Jméno programu

Obrobek prepnout horizontalné
Obrobek prepnout vertikalné

v NC-programu
v NC-programu
v NC-programu
Konec NC-programu M30 ( START:

Zvlastni povel ,STORE“ ulozi obrobek do Spravy obrobku pro zpracovani v automatickém provozu.

( STORE:
( STORE-H:
( STORE-V:

Vyvolani ze spravy obrobki v sefizovacim listé

WSNAME
WSNAME
WSNAME

( ROTEIL DATEINAME WSNAME.FWS
Vyvolani hotového obrobku
( FERTIGTEIL NAME
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

9.1. NC-program %30

0
((5.3.2003 09:41

KONFIGURACE

STROJ: MTS VMC-024_1SO30_-0500-0400x0450

(

( OJ: MI

( RIZENI: MTS VMCO1
(

(ROZMERY POLOTOVARU: X+174.000 Y+080.000 Z+060.000
( POZICE OBROBKU: X+160.000 Y+110.000
(( Levy horni roh obrobku: X+160.000 Y+110.000 Z+135.000

( MATERIAL: AlMg 1::Aluminium

(

( SV ERAK: RS 110/BX065

( VYSKA UPNUTI: E+015.000
( POSUNUTI: V+000.000

( SE RIZENI: A90g

(

( AKTUALN9 NASTROJ: TO1

( NASTROJE:

TO01 DRAZKOVACI FREZA
T02 DRAZKOVACI FREZA
T03 DRAZKOVACI FREZA
T04 DRAZKOVACI FREZA
TO5 OSAZENY VRTAK

T06 VYSTRUZNIK

TO7 VOLNY

TO8 VOLNY

T09 T-DRAZKOVACI FREZA
T10 T-DRAZKOVACI FREZA

T12 UHLOVA FREZA TVAR B

NN AN AN A A AN A A AN

(HODNOTY KOREKCI:

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

(

0
N0010 G90 (WINDOW L1000

T11 VALCOVA CELNi FREZA

MS-12.0/057L HSS ISO 1641
MS-20.0/075L HSS ISO 1641
MS-16.0/067L HSS ISO 1641
MS-08.6/065L HSS ISO 1641

DS-08.0/04.3-090 HSS 1SO 3439
RE-D28.0/H7 HSS ISO 521

ST-12.5/06.0 HSS ISO 3337
ST-22.0/10.0 HSS 1SO 3337

N0012 G54 X+247.000 Y+150.000 Z+135.000

N0014 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0016 Z+100.000

NO018 T1111 MO6

N0020 G94 F0300.000

N0022 S0980 M03

N0024 GO0 X+120.000 Y+000.000
N0026 GO0 Z-012.000

N0028 G01 X+114.000 M08

NO030 G03 X+114.000 Y+000.000 [-054.000 K+000.000 F275.000

N0032 GO1 X+120.000
N0034 G01 Z-024.000
N0036 GO1 X+114.000 FO300.000

NO038 G03 X+114.000 Y+000.000 1-054.000 J+000.000

N0040 G01 X+120.000
N0042 GO0 Z-034.000

© MTS GmbH 2003

MW-063/040 HSS ISO 2586
CB-25/06.3/45 HSS ISO 3859
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MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

N0044 GO01 X+114.000

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

NO050 GO0 Z+005.000

NO0052 M84

N0054 G23 00024 Q0050

NO056 M80

NO0058 GO0 Z+100.000

NO0060 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0062 T0202 M0O6

NO0064 G94 F0480.000

N0066 S2300 MO3

N0068 GO0 X+075.000 Y+055.000

NOO70 GO0 Z-045.000 MO8

NO0072 GO1 X+100.000 Y+030.000

NO0074 GO0 Y-030.000

NO0076 GO1 X+075.000 Y-055.000

NO078 GO0 Z-025.000

NO080 GO0 X-075.000

NO0082 GO0 Z-045.000

N0084 G01 X-100.000 Y-030.000

N0086 GO0 Y+030.000

NO0088 G01 X-075.000 Y+055.000

NO090 GO0 Z-025.000

N0092 GO0 X+075.000

N0094 GO0 Z-062.000

NO0096 G23 00072 Q0080

NO098 Z-062.000

NO0100 G23 00084 Q0094

N0102 GO0 X+048.000 Y+055.000

NO0104 GO0 Z-045.000 MO8

N0106 G41 X+042.000 Y+043.200 G45 A+007.000 GO1
N0112 G73 1+054.000 J+043.200 O0070

N0114 G71 O0000

NO0116 G72 1+060.000 J+000.000 O0070 B+026.000 O0000
N0118 G71 O0000

N0120 G73 X+042.000 Y-043.200 1+054.000 J-043.200 O0070 O0000
NO0122 GO0 Y-048.000

N0124 GO0 Z-030.000

N0126 GO0 X-042.000

N0128 GO0 X-042.000 Y-043.000

NO0130 GO1 Z-045.000

N0132 G73 1-054.000 J-043.200 O0070

N0134 G71 O0000

N0136 G72 1-060.000 J+000.000 O0070 B+026.000 O0000
N0138 G71 O0000

NO0140 G73 X-042.000 Y+043.200 1-054.000 J+043.200 O0070 O0000
N0142 GO0 Y+048.000

N0144 GO0 Z-030.000

N0146 GO0 X+042.000

N0148 G01 X+042.000 Y+043.200

NO0150 GO1 Z-062.000

N0148 G23 00112 Q0128

NO0150 GO01 Z-062.000

N0152 G23 00132 Q0144

N0154 G40 G45 A+010.000

NO0156 GO0 Z+005.000

NO0158 G94 F0400.000

N0160 S2300 M03

N0162 G88 Z-066.000 B+013.850 1+050.000 K-010.000 W+003.000
N0164 G79 X+060.000 Y+000.000

N0166 G79 X-060.000 Y+000.000

N0168 GO0 Z+100.000

NO0170 GOO X+140.000 Y+000.000
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NO0172 T0101 MO6

NO0174 G94 F0380.000

NO0176 S3800 MO3

NO0178 G42 X-010.000 Y-046.000 Z-042.000 G46 A+010.000 GOO
N0180 G01 X-010.000 Y-034.000

N0182 G01 X+020.000 Y-034.000 R+012.000
N0184 G01 X+020.000 Y+034.000 R+012.000
N0186 G01 X-020.000 Y+034.000 R+012.000
NO0188 G01 X-020.000 Y-034.000 R+012.000
N0190 G71 X+010.000 Y-034.000

N0192 G40 G46 A+010.000

NO0194 G01 X-029.000

N0196 G01 Y+048.000

N0198 GO0 X+029.000

N0200 GO01 Y-048.000

N0202 GO0 Z+100.000

N0204 GO0 X+140.000 Y+000.000

NO0206 TO303 M06

N0208 G94 F0430.000

N0210 S2900 M03

N0212 GO0 Z+005.000

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

NO0218 G88 Z-014.000 B+014.000 1+060.000 K+006.000 W+052.000
N0220 G79

N0222 GO0 Z+100.000

N0224 GO0 X+140.000 Y+000.000

NO0226 TO505 M06

N0228 G94 F0430.000

N0230 S1590 M03

N0232 GO0 Z+005.000

N0234 G81 Z-036.292 W+032.000

N0236 G78 X-027.000 Y-030.000 A+090.000 D+015.000 SO005
N0238 G78 X+027.000 Y+030.000 A+090.000 D-015.000 S0005
N0240 GO0 Z+100.000

N0242 GO0 X+140.000 Y+000.000

NO0244 T0909 M06

NO0246 G94 F0250.000

N0248 S2500 M03

N0250 GO0 Z+005.000

N0252 GO0 X+060.000 Y+000.000 MO8
NO0254 GO0 Z-012.000

N0256 G01 X+070.000 Y+000.000

N0258 G03 X+070.000 Y+000.000 1-010.000
N0260 G01 X+060.000

N0262 GO0 Z-042.000

N0264 G01 X+070.000 Y+000.000

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

N0270 GO0 Z+005.000

N0272 M84

NO0274 G23 00250 Q0270

N0276 M80

N0278 GO0 Z+100.000

N0280 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0282 T1010 M06

N0284 G94 F0250.000

N0286 S2500 M03

N0288 GO0 Z+005.000

N0290 S2500 M03

N0292 GO0 Z+005.000

N0294 GO0 X+022.000

N0296 GO0 Z-030.000

N0298 G01 X+030.000
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N0300 G03 X+030.000 Y+000.000 1+030.000
N0302 G01 X+020.000

NO0304 G01 Z-025.000

N0306 G01 X+030.000

N0308 G03 X+030.000 Y+000.000 1+030.000
N0310 G01 X+022.000

N0312 GO0 Z+005.000

N0314 M84

NO0316 G23 00292 Q0312

N0318 M80

N0320 GO0 Z+100.000

N0322 GO0 X+140.000 Y+000.000
N0324 T1212 M06

NO0326 G94 F0900.000

N0328 S0410 M03

N0330 GO0 Z+005.000

N0332 GO0 X+026.000 Y+000.000
NO0334 GO0 Z-003.888

NO0336 G01 X+030.000

N0338 G02 X+030.000 Y+000.000 1+030.000
N0340 G01 Z+005.000

N0342 G01 X+060.000

NO0344 G01 Z-002.451

NO0346 G01 X+053.100

N0348 G02 X+053.100 Y+000.000 1+007.100
N0350 G01 X+060.000

N0352 GO0 Z+005.000

NO0354 M84

N0356 G23 00330 Q0352

N0358 M80

N0360 GO0 Z+100.000

N0362 GO0 X+140.000 Y+000.000
NO0364 T0404 M06

N0366 G94 F0320.000

N0368 S5800 M03

NO0370 GO0 Z+005.000

N0372 GO0 X+000.000 Y+000.000
NO0374 GO0 Z-062.000 MO8

NO0376 GO1 Y+020.000

N0378 G01 Y-020.000

N0380 GO0 Z+100.000

NO0382 GO0 X+140.000 Y+000.000 M09
N0384 TO606 M06

N0386 G94 F0060.000

N0388 S0080 M03

NO0390 G00 Z+005.000 M08

NO0392 G85 Z-066.000

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

N0396 GO0 Z+050.000

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

N0402 M30

@358502@fnc.for@16977 : Checksummen fuer NC-Editor
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9.2. NC-program %31

0
((5.3.2003 09:41

( KONFIGURACE
( STROJ: MTS VMC-024_ISO30_-0500-0400x0450
( RIZENI: MTS VMCO1
(

( NAZEV OBROBKU: %30.FWS

(POZICE POLOTOVARU: X+160.000 Y+110.000

(( Levy horni roh polotovaru: X+160.000 Y+110.000 Z+135.000
( MATERIAL: AlMg 1::Aluminium

(

( SV ERAK: RS 110/BX065

( VYSKA UPNUTI: E+015.000
( POSUNUTI: V+000.000

( SE RIZENI: A90g

( , ,
( AKTUALNY NASTROJ: TO1
(NASTROJE:

( T12 UHLOVA FREZA TVAR B CB-25/06.3/45 HSS ISO 3859

( HODNOTY KOREKCI:
( D12 R006.300 Z+092.500

(

N0010 G90 (WINDOW L1000

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

NO0016 Z+100.000

N0018 T1212 M06

N0020 G94 F0300.000

NO0022 S0410 MO3

N0024 GO0 Z+005.000

N0026 GO0 X+060.000

N0028 G01 Z-002.451 M08

NO0030 G01 X+053.100

NO0032 G02 X+053.100 Y+000.000 [+007.100
NO0034 G01 X+060.000

NO0036 GO0 Z+005.000

NO038 M84

N0040 G23 00024 Q0036

N0042 M80

N0044 GO0 Z+100.000

NO0046 GO0 X+140.000 Y+000.000

N0048 M30
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”

VYKRES OBROBKU - Frézovany dil

9.3.

oy
N7

144

99

D .mLi RN P . cee  eee | QUEN] WNIEQ bunJapuy | 1807
Boon DED wpuwny-vwesbosg oy | el sl SR
UION
J0sg
@CDEQZL@>L@E®§< ORI T s
EIEN wneq
N8 x B n npa'BunJainauly :aweumieq
09 x 08 X ¥l | DAY @U B89/¢ 08l 0D - BunUsUossa
R NERAVNETRVENE ] OVON YW 933543
o \LF?/
9 7
5 (] \
7
\C/
G¢
4]
09
, 9V
| |
|
|
|
7, | & |
o v
© 7
o |, 5 121%) |
ale) \ﬁ SL 1
|
. 5 LPX [HBCT
seooe| LHBS Shee Bi2Ls
oee-o+ |/ HGEE 06T CLHS e
fewgy | gewged

© MTS GmbH 2003

strame: 70



MTS-Einfiihrung zum CNC-Simulator Frasen

9.4. Pracovni listy

CNC v T P HHHH
Erézova Serizovaci list i
ni #oo
Datum
Program ¢islo: Zpusob upnuti:
Programétor: Nazev upinace:
Vykres Cislo: Vy&ka upnuti:
Nazev : Pozice svéraku:
Material:
Obrobek/Polotovar:
Rizeni:
Data nastroju / Zasobnik — Osazeni zasobniku
Pozice | Nazev nastroje Cislo souboru nastrojt Data korekci Poz
X R
Z0 Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
X R
Z Quadr.
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CNC ” ” H [T I T T YY)

Frézova Pracovni plan

ni

Program &islo:

Programator:

Vykres Gislo:

Nazev:

Material:

Obrobek/Polotovar:

Rizeni:

Sled pracovnich operaci
Cis | Pracovni operace NC-programovaci kod Nastroj- | Rezna data
pozice

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
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CNC -
Frézova Programovaci list

ni

Program ¢&islo: Nazev:
Programétor: Material:
Vykres Cislo: Obrobek/Polotovar:

NC-kod

05

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

70

75

80

85

90

95

100

105

110

115
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9.5. Systémové informace
Poznamky:

* Windows NT 2000 nebo XP:
Pro instalaci software musite mit spravného Administratora.

* Windows 95- 98,NT:
Pro programovani pomoci dialogu v Simulatoru musi byt Internet Explorer 4.01 SP2 (nebo vy3si) nebo
DCOM9S.

V pfipadé, Ze by z technickych ddvodu nebyl spinac M aktivni, je nutné provést kontrolu systému.

Kliknutim na spinaci plochu H TOPMILL pravym tlacitkem mysi se otevie menu.
Pod bodem informace k TopMill bude zobrazeno ¢&islo modulu Hardlocku.
Prekontrolujte, jestli souhlasi Cislo s ¢islem vami ziskané licence softwaru.

Jestlize se zobrazi Cislo Hardlocku 0, je chyba v systému nebo v instalaci softwaru.

¢ Vyhledejte pomoci vyhledavaci funkce Windows soubor s nazvem
Hardlock.vxd (WIN95/98) nebo Hardlock.sys (WINNT-2000).
¢ Prekontrolujte upevnéni Hardlocku na LPT-Portu pocitace.
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