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1.0. Uvod

V jednotlivych odstavcich se seznamite se zakladnimi funkcemi obsluhy a pouzivani systému. Popsané
funkce Vam maji sou€asné poskytnout prehled o vykonnosti systému [a tim také o navazujicich
moznostech provadéni cilené vyuky].

Nejde o pouhé vyhotoveni NC-programu, jejich simulaci a kontrolu jakosti, ale také o mnoho jinych
moznosti, jak pomoci pocCitace zprostfedkovat zakim zakladni funkce obrabéciho CNC-stroje tak, aby
odpovidaly praxi.

Priklady 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 nejkrat§i mozné dobé zplsob funkce a obsluhy
CNC-simulétoru.

Po nékolika pfipravnych informacich budete nejprve sefizovat simulator podle pracovniho planu a naucite
se sestavit sefizovaci list.
1.1. Zobrazeni ovladacich prvki CNC-simulatoru soustruzeni

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:

INCEdtor [Automatik ['Einichl.  [{Einichl. | Einrichls | [ngmlm ) | ESC |
betrieh betrieh automatik | blat ende

Kliknutim levym tlaCitkem mysi 5 na pole funkéni klavesy, nebo takeé stisknutim pfifazené funkéni

klavesy ﬂl az ﬂl na klavesnici poCitaCe mlzete pozadovanou funkci aktivovat. Tim je dana moznost
pfizpusobit obsluhu vasim zvyklostem.

Aby byla zajisténa co mozna nejlepsi srozumitelnost, jsou funkce, které maiji byt v tomto textu zvoleny, ve
struktufe menu barevné zvyraznény, nebo zobrazeny symbolem pro zavadéni z klavesnice pocitace a
doplnény vysvétlivkami v souvislém textu.

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

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

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

*  Klavesami ﬂl az ﬂljsou funkce voleny nebo vybirany. Témito klavesami je rovnéZz mozno provést
pfechod do nového menu.

» Klavesou ﬂlje funkce obvykle ukoncena nebo pfevzata. Jestlize pfi volbé urcité skupiny funkci

probéhlo vice menu, musi byt tato menu po jednotlivych krocich vloZzenim ﬂl nebo £ ukongena.
Tim se vratite zpét do hlavniho menu.
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1.2. Start programu soustruzeni

Kliknutim na spinaci plochu START v listé tkold, muzZete nastartovat MTS-software SOUSTRUZENI,
FREZOVANI, nebo TOPCAM z adresaie MTS-CNC, pokud jste pfi instalaci nezménili jméno adresare.

CADCAM Material
CHC-Handbuch

Programmieranleitung 6.0

Dokumentace / Podklady pro Skoleni jsou ulozeny ve formatu PDF.

Ve vstupnim menu TOPCAM mohou byt zvoleny nasledujici moduly softwaru:

BEMTS TopCAM x| ToPCAM , , ,
CAD-systém s NC-programovacim systémem
. TopCAM TopTumn soustruzeni az pro celkem pét os a frézovani se 3
G ﬁ osami.
TopTurn
satoToptan | SateTooTum | St TopHil___ | NC-programovaci modul soustruzeni, zavisly na
TopCAM fizeni, nebo modul pro specifické Fizeni se
Korfiguraion _Steteconi| simulaci a sledovanim kolizi, volitelny také
W75 TORCAN CONTROL = s protivietenem a az 7 osami.
ke | | EERE .
TopMill
NC-programovaci modul frézovani, zavisly na
Mathematisch Technische Software - Entwicklung GmhbH v, . ] 7z owr ,
emall mis@mis-cnccom it shaww mits-cne.com fizeni, nebo modul pro specifické fizeni se
simulaci a sledovanim kolizi ve 3 osach.

Kliknutim na spinaci plochu Start TopTurn, nebo pfimo pfes menu startu Bl DREHEMN | ge nastartuje
vstupni menu simulatoru soustruzeni.

Startujete-li software soustruzeni poprvé, je vzdy aktivni konfiguraéni skupina MTS s MTS-
programovacim kli¢em:

MTS TM - . .042x0500x1000 x MTS TM CONTROL

Pokud jste neobdrzeli programovaci kli¢ MTS, neutralni k fizeni, avSak disponujete napfiklad fizenim
soustruzeni pomoci kédovanych instrukci dle PAL94 nebo SINUMERIK 820T, pak nebude prepinac
Start soustruzeni po instalaci softwaru aktivni. V tom pfipadé musite nejprve zvolit odpovidajici
konfigurani skupinu. Nasledné bude spina¢ Start soustruzeni uvolnén. Tato volba bude pro dalSi start
programu uloZzena do paméti.

Volba konfiguraéni skupiny levym
tlacitkem mysSi.

“EMTS TopTurn
Magchme|
| Kenfiguatiznsan /| = . Informace ke stroji, osam, koniku,
Hame  [1476 TM-__-__ 042050041000 - MTS TM CONTROL = 33; - zvolené konfigurace.
ROL
3205301000 PALSt DAEHEN PRUEFUNG e
ke _ nslolrgen | [MTs T, -042+0500:1000 - MTS T CONTROL =l
Gruppenname [MTS TM:__ - -042¢0500:1000 - MTS Th CONTROL B ]
ashinerkanfintaton — TS T~ -0420500x1000 - PALS4 DREHEN
. firs s i I MTS TM—__-__-042+0500x1000 - PAL34 DREHEN PRUEFUNG
- Stae Korfg MTS TM—__-__-04240500x1000 - BOSCH CC200T
IS == | |MTS T 0424050041000 - BOSCH CC200T0L
Unettogureskenfqueton [T = e MTS TM-___- -04240500<1000 - ENGELHARDT CNC 3300 T —
- = [T MTS TM—__--042+0500x1000 - DMG TURNPLUS I50
Cer 0PE [ Bt | MTS TM—__--04240500%1000 - EMCOTRONIC TO1
b | MTS TM—__--04240500x1000 - EMCOTRONIC TO2
MTS TM—__--04240500x1000 - GILDEMEISTER EPL1
MTS TM—__- -04240500x1000 - GILDEMEISTER EPL2
MTS TM—__- -04240500x1000 - FANUC 150 EXAMPLE
MTS TM-__ - -04240600x1000 - FANUC SERIE 18T hd

1.3. Pokyny pro sestaveni konfigura¢ni skupiny
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Tento odstavec je mozno po prvnim vstupu do programu preskocit v tom piipadé, jestlize jste ziskali
MTS-programovaci klic.

Nazev konfiguracni skupiny se vztahuje vzdy k urcité kombinaci konfigurace stroje a fizeni. Tyto Udaje
budou uloZeny do spravy konfigurace. Soustruh bude napfiklad konfigurovan podle udaja vyrobce. Urgité
veli¢iny jsou mimo jiné pracovni prostor, drahy nastroje, typ revolverové hlavy a umisténi nastrojd, pocet
NC-os, Udaj o tom, jestli je soustruh vybaven protivietenem nebo konikem, atd.

Konfigurace Fizeni obdrzi syntaxi programovani, pfifazeni optimalniho postprocesoru a nastaveni fizeni.

“HMTS TopTum [_[o]x]
Tatton [C) 150 WIE (RbN - Beriin
Masching |
o
| Konfiguationsgn XZYBC
55 CAWZ
Hame LT TCDAT__ D42+D500-2000 - SINUMERIK 81007 SW2 = Maschine Bteverung

CHC = Drehen ' PC-DRY-CEP- 04 20!

ErzengeErmtian) | SnrereEirtiag) [iGssheEntiag) | Wiederherstellen | [ ——

£T0- 18030 | MTE WG 30 COMTROL

ke

Gruppenname [T TCORT-__ 0424050042000 - SINUMERIK 810DT &WZ

Maschinenkonfiguration  FRFCR PR R

MTS TOPCAM CONTROL

Steuenungskenfiguraion  [SNUMEFIF 51007 AWZ =1
Eastorozzssorn |
g’beutragungskanhguuamon| [TrpTr—— =]
[bertragung
Editiere eare Fentig Abbrechen |
EBeenten |
A toell sgevahlie Stecenmgs-Hendiquration (Dreben)
nachstes |veriges [Meafig. |Kanfig. |Keefig. |‘Passwert Beenden 2 1
Feld Feld maswahles) andern verwalter] andern

Pro pfeménu programu MTS nebo PAL na specificky fidici kod je zapotiebi vzdy 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 doplfiovany.

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

“EMTS TopTum [ (] ] Lov .
Masctine | s Pohgnven’e nastroje 5 — os. o
Konliguatorsgn ZYBE %Obrabem (X, Z,Y, B, C) na hlavnim vietenu a
Hame WTE TEDAT. “ERMERIK G007 A o cawe protivfetenu.
EcugeEiniag | EndercEinweg | LéscheEiag | wiereiesielen | Masehinen
¥ Einst
Gruppenname [NTS TCORT-__ 04205002000 - SINOMEFIK 1007 AWz Programovaci kll’é prO fI'ZenI'

Meschrkcustin [1775 TE0FT TS5 2 FER = ginlglm%rik ét31 0D se simulacvl' prod5 o’s.
Steuerungskonfiguration IS\NUMEH\KBWDDTAWZ = —Iﬂaﬂegomg y y_ ?S p,,ltoce,so.r pro pr..eve eni programL.l
B do NC-kédu Fizeni Sinumerik 810 D s 5 osami.
o E e NC-prenos dat mezi PC a NC-strojem.
Ediierel SRR Fetia | Abbreshen |

Beenden |

Pokud pro vas postprocesor nemate k dispozici programovaci kli€¢, nebude spinac M uvolnén.
Prekontrolujte, prosim, jesté jednou aktivni konfiguraéni skupinu.

Nyni nastartujeme simulator spinacem <Start soustruzeni > pomoci konfigurani skupiny
MTSTM-__ . .042x0500x1000 x MTS TM CONTROL ,
pfipadné pomoci té skupiny, kterou jste ziskali.
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2.0. CNC-simulator soustruzeni

Simulator rozliSuje mezi tfemi druhy provozu:

ﬂl NC-editor.
EI Automaticky provoz.
EI Sefizovaci provoz.

|| | AN AL

Z didaktickych a metodickych divodu je vhodné zacit nejprve s programem simulatoru <Automaticky
provoz > EI Vyuc€ovany se nejprve seznami s riznymi formami simulace.

Uvodem véak nékolik pokyntl ke vstupni obrazovce.

Stav soustruhu v okamziku zapnuti je ur€ovan

: sefizovacim listem. V listé je popsan urcity stav
% sefizeni simulatoru, ktery je ur€en nasledujicimi
komponenty:

e skli¢idlem soustruhu s upinacimi Celistmi,

e neobrobenym kusem / obrobkem,

e o0sazenim revolverové hlavy nastroiji.
Sefizovaci list pro start je ulozen v NC-programu.
U kazdého fizeni je ukladan ve spravé programu

oo

ik

Sedetel

L

otetets
JEICH
%

SR

>
e eee
P

STATaT T

SR, pod jménem <DLFT_MTE.DNC> a miiZze byt

e uzivatelem individualné pfizplsoben, respektive
jméno tohoto sefizovaciho listu v pfislusné
konfiguraci fizeni je mozno zménit.

il [l ==l e il I (R 1+ S Bl

Pomoci funkéni klavesy F4] <Automatickeé sefizeni> WIB e rr—

muze byt tento program <DLFT_MTE.DNC> za Ty R syt aswelt
Ucelem sefizeni aktivovan. Tim se obnovi stav (o e coua

zapnuti simulatoru.

[
[
L
L
i
[
[
L
L
[

P . . . . . I IHEPARHTIEFE 118,000
Zahlavi sefizovaciho listu v NC'ed|t0rU.———h|‘ Rechte Flache des Werbstocles: I+169.000

L

[ REITATOCK

RE ITSTOCKPOBITION Z4600,000

0
L

[ MATUELLES WERKZZLH
[ WIRNZEUCE

[ T01  IMNEME INETECHME TREEL MACHM.
( 07 ECKDRENME ISSEL LINKE

0 03 CEWINDEME TR9EL LINNG

} T4 ECHDRTHME TRAEL LINKA -8 0411208 18030

T i~ o [ [

Dalsi informace k sefizovacimu listu ziskate v odstavci ,Sefizovaci provoz®.
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2.1. Automaticky provoz F2|

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

. ——— e ' F2
| [l B 0 -l IR £
=

Logrmanme:

EI‘IIL‘ winen Programmnamen engeken und Cbemenmi

1 Programm Pﬂm I- mi I:msm |Gralstno IJD.lUtIt |; 7 | ESC |
Obesneh Danstal

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

Dvojim kliknutim levym tla&itkem mysi B na soubor

S:W d'f‘ = R je" = <Bearbol1> bude NC-program zaveden do paméi stroje, &imz
Sealbzdne  [SON miedn je k dispozici pro vSechna dalSi obrabéni.

ne |#] DREHTEIL dnc

c ] Rim.dne
2 Bushing1.n 317:::5 Pomoci pravého tlacitka E Ize aktivovat dalSi funkce exploreru:
napf.  odeslani programu na disketu,
Datenane:  [Beabal iren_| vymaz, prejmenovani, atp.
Dateltyp:  [inhaltsverasichnis Maschinenspeicher | Abbrachen
Progrmanme: BEAREOLL ﬂl

Bitle inen Programnarnen eingeban und demenmen

- wihlan Pun?;‘mm‘ an glgssnn_ |Dans|all ' ' | o |

V tomto pfikladé byl pfevzat program Bearbol1. Po potvrzeni klavesou ﬂl prejde systém do nového
menu. V tomto menu je mozno volit mezi étyfmi riznymi formami simulace. My zaéneme volbou
automatického provozu.

ﬂl Automaticky provoz EI Po vétach
Bl Interaktivni provoz Fa Drahy nastroje

Programanme: BEAREULL ﬂl

FM‘Ie wahlan Sle aine Smulz?mnsan . .
[ il el = T =l A o

Automaticky provoz ﬂl nastartuje simulaci. CNC-program, zavedeny do paméti stroje, napfiklad
<Bearbol1>,bude nasledné automaticky zpracovan.
**WTS CNC-Drehen: BEARBOLI Prava strana obrazovky obsahuje dullezité
B T ¢ |===mm nformace systému k provoznimu stavu virtualniho

eore.000 CNC-soustruhu.
LT e Aktualni soufadnice os X, Z (rovnéz i
. volitelnych pfidavnych os).

10505 « Rezna rychlost, otaCky, posuv, nastroj.
L e Smér ota€eni vietene, doba obrabéni.
~ .+ Axtivni G-pfikaz.
ww * Override & doba chodu.

i Ve spodni ¢asti okna simulace bude zobrazen
vyfez z programu s aktualni NC-vétou, ktera je
pravé zpracovavana.

F 100%

MI265 671 2-052.000 %+105.000
HOZ70 GO1 X+108.000
S
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2.2. Interaktivni provoz F3l

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 kdykoliv provést. Véta
muze byt po provedené simulaci odmitnuta, aby mohla byt zménéna a pak znovu simulovana. Obrobek je
pfitom soustavné aktualizovan, pfipadné, pfi odmitnuti, bude obnoven pfedchazejici stav.

NC-program <Bearbol2> ma byt zpracovan v druhu provozu <Interaktivni provoz > ﬂl

Programmrame: BEAREOLL EI
Bitte: sinen Pragramennamen singeban und Gsmehman

I?b:mmnlgm - f Massnm |Da|s|all ' ' | - |

Otevie se sprava programu:

Dvojim kliknutim levym tladitkem mysi B na program
Suchenin |3 Tm | QI . y Y prog

<Bearbol2> bude program pfeveden do programové paméti
Ball_brl.dnc Bushing2.dnc V_be\t dnc

e8] Ball_br2.cnc: Dit_mte.dine: StrOje.
8] Bear_bit dnc o8] DREHTEIL.dne
2] Beaiboll.chc Rim.dnc

[ U19.dne
i8] Bushingl. e U76.dnc

Dateiname:  [Bearbol2 {iffnen

Dateityp: [Inhaltswerzeichris baschinenspeicher =l Abbrechen

Bt ARROLE ﬂ

Hllln aingn F emgaban und

Billa wiihien Sia eina Simulalensan

T Automitik ['Einz el iVerah.  ENC-Daten |1 [-‘mnsr.m Zuruck r # | ESC |
o silz il berechngn Darst

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

NC-vétu proveést:
NC-vétu prevzit[A/ N ]
s

NC-vétu proveést:
NC-vétu prevzit[A/ N ]

Lil

V tomto druhu provozu je mozno kdykoliv provést
korekturu NC-véty:

Stisknutim klavesy ll nebo EI muzete vétu
odmitnout a pak ji zménit zapisem pomoci
klavesnice.

HOZE0 671 Xe095.000 Z-

044 500
ROZBS GO1 X+100.000 Z-044.500

by ! oo, [iMesom [ Grkscin 2 | Ese NC-vétu prevzit[A/N]
-~ Y N ~~oull il ==l | (N |
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Rychlost probihajici simulace miZze byt zmé&néna pomoci funkce <Override, Casy> 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 El <Override, Casy> jsou k dispozici riizné moznosti pro asovou zménu

prabéhu simulace. Vyzkousejte si postupné vSechny funkce. Nastaveni budou po prevzeti klavesou ﬂl
aktivni a mohou byt kdykoliv opét zménéna.
FOwride: 100% eithupe: 100 % EI

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

2.3. Provoz po vétach F2

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

FEARROLTY E

Bilta wiihlen Sia eina Simulalens s

1 Automitik Indgrakt.  [{Verfah  [NC-Daten | ['mﬂscm | Zurick r 7 [ ESC |
lat Lauf Wi berechnen Darsh

NC-véta bude automaticky zpracovana po zvoleni

funkce <NC vétu provést > ﬂl, nebo po potvrzeni

vkladaci klavesou

HO330 GO0 X022.000 Z+001.000 wid

WO3IS (WIMDOM X-10 2-70 MEO ZI0

posiogsscesozes |
sl S ol Bl il ) R el
Upozornéni:

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

© MTS GmbH 2000 Seite: 10



Ovladani CNC-simulatoru soustruzeni Verze 6.0

2.4. Drahy nastroje 4

Zobrazeni drah nastroji zvoleného NC-programu, napfiklad <BEARBOL2>.

Program bude zpracovan a graficky zobrazi drahy nastroja.
¢ Posuv GO1 (Cervené oznaceni).
¢ Rychloposuv GO0 (modré oznaceni).

Pfesné vyhodnoceni naprogramovanych drah nastrojl a jejich korektura v NC-programu miize mit za
nasledek podstatnou Usporu vyrobnich ¢as(.

Navic je dana moznost, urcit po volbé <Grafické 2D zobrazeni > .. kliknutim levym tlaCitkem mysi .
pocate¢ni a koncovy bod vyfezu pro zvétSeni v okné pro transfokaci.

Upozornéni:

Aktualni NC-program mUze byt zpracovan v kazdém druhu provozu: <Automaticky provoz> ..
<Provoz po vétach> 2= <Interaktivni provoz> a <Drahy nastroje > .

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 vsazen.

© MTS GmbH 2000 Seite: 11



Ovladani CNC-simulatoru soustruzeni Verze 6.0

2.5. Méreni

Nezavisle na zvoleném druhu simulace a momentélné zpracovavaném NC-kodu jsou vyvolanim <Méfeni
| 3D obrobek> neustale k dispozici funkce pro vizualizaci a kontrolu programu.

Funkci <Méreni / 3D obrobek> EI prejdete do oblasti simulatoru, ktera se zabyva tématem analyzy
kvality a samocinné kontroly.
Vyucovany ma k dispozici rozsahlé funkce pro ovéfovani vysledkl svoji prace.

Funkci <M&Feni prvka > F8l nebo funkci <Méfeni boda> FZl se ové&fuje porovnavani jmenovité a
skute¢né hodnoty, a to zejména, souhlasi-li kontura obrobku s Udaji na vykrese. VyzkouSejte si nabizené
moznosti, nebo si napfiklad pfezkouSejte vliv kompenzace poloméru bfitu nastroje na konturu obrobku
tak, ze u obrobku stanovite rozmér pfi zapnuté a vypnuté kompenzaci.

Volbou funkce ﬂl se vzdy vratite zpét do vychoziho bodu, nebo ﬂl

4 =l
FUSHINGZ (G

Bilt ginen F emaban und

1Programm | Besgich [ Programim | [ Ovemridie, | | Grafische | Zurlck 1| 7 ESC
Gbemehmn | whien wihlen Zniten Drarstoll

MESSEN EI - ﬂl

"MTS CNC-Drehen: BUSHING2 “**MTS CRC-Drehen: BUSHING2

cursor g 55,27 z: -99.76 oursor o 22,14 @ 41,35
N N

e e e | W [ e e (e |
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2.6. 3D-zobrazeni a drsnost
BUSHINGZ
Bitte ginen F emngaban und

ol

1 Programim ! Biraich [ Programm || [ Owamide, | | Grafische | Zurlck 7 ESC
(Ubemehmn | wiilen wihlen Zniten Drarstell

MTS CNC-Drehen: BUSHINGZ

TemeinL el

]
c- b2 95.0

age d. C-Achse: 0.0 C-Schnittgrege: 83.0
T0E 2% : a

sk fckd 0.0

Gopyright (G) MTE-GabH Berlin 2000

'?(ll!ll |Suml [:?(N!I? |!IScIlIt2 [?M ]9:'"! rmm - ' ESC I

Capyright (C) WTS-GabM Berlin 2000

Smér pohledu, vzdalenost pozorovatele a zvétseni,
jakoZ i uhel vyfezu je mozno libovolné volit.
V menu fezu muazete rovnéz urcit segment vyrezu.

Analysy hloubky drsnosti

MESSEN

Celkovy pohled se zobrazi stisknutim KA ﬂl,

<Zpét> je mozny pouze pomoci EI

MTS CNC-Drehen: BUSHINGZ

bearbeitet
narliert

unbeacbel tet
=arliert

Bollkentur
markiert

Rauhk entur

MTS CNC-Drehen: BUSHINGZ

Stisknutim ﬂl se analyzuje kontura obrobku podle
prvkl kontury.

© MTS GmbH 2000

Pomoci geometrie bfitu a posuvu se vypocte a
zobrazi povrchova plocha a uréi se stfedni hodnota

hloubky drsnosti. Pomoci EI a ﬂl ziskate detailni
informace ke zvolenému prvku kontury.

Seite: 13



Ovladani CNC-simulatoru soustruzeni Verze 6.0

2.7. Grafické zobrazeni

Funkce < Grafické 2D zobrazeni > . umozniuje provadét zmény zobrazeni na obrazovce ze tfi
pohledu:

» dil&i pohled,
« funkce ZOOM (transfokace),
¢ NC-indikace.

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

Okno s pfiblizenym vyfezem muze byt natazeno Je mozno kdykoliv provést rychly pfechod do
uréenim bodl UhlopFicek okna. celkového pohledu prostoru obrabéciho stroje,
Umisténi kurzoru v okamziku kliknuti tlacitkem nebo do standardniho okna, zavislého na
polotovaru obrobku.

mysi . urCuje nove uhlopficky okna.

Jestlize jste zvolili novy pohled, musite pomoci povelu <Zpét> .. opustit menu. Zvoleny pohled zlstava
az do provedeni zmény zachovan. (Vyjimka: Okno bude nastaveno NC-programem). Simulator se vrati
zpét do funkce, ze které byla zvolena funkce < Grafické 2D zobrazeni >.

© MTS GmbH 2000 Seite: 14
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Je mozno volit nasledujici pohledy na geometrii obrobku: Vnéjsi pohled, Polovi¢ni fez (nahofe nebo
dole), nebo Uplny fez.

Zobrazeni vnéjSiho pohledu. Zobrazeni poloviéniho Fezu dole.

Zobrazeni GpIného fezu. Pomoci NC-zobrazeni Fadku klavesou I je mozno
poc¢et NC-fadku, zobrazovanych v automatickém
provozu ménit.

© MTS GmbH 2000 Seite: 15
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3.0. NC-EDITOR A

V zakladnim menu NC-editoru jsou k dispozici rizné funkce.

. ﬂl Editovat aktualni NC-program.

. El neni obsazeno
. EI Zménit NC-programy, nebo vytvofit nové programy ze spravy programa.

. ﬂl neni obsazeno
. EI Vytisknout NC-program.
. El 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 vytvoreni nového NC-programu pres dialog volby souboru.

e e ’ F1
|l ol ol S0 ] I -

- [.Pmram I: I;Pmuram Iingram I'Em:m. IJMnmat II ? I ESC I
weihlen drocken | Oberlra lbaliab batriab

Pro otevfeni, nebo nové vytvoreni programu je k dispozici nékolik moznosti. Jestlize si zvolite ﬂl
<Editovat program >, mlzete vlozit jméno programu. Jestlize program jiz existuje, bude v editoru
otevien, a jestlize dosud neexistuje, nasleduje dialog s hlaSenim: Program neexistuje, ma byt

vytvoren "_I (ano), nebo ll (ne).

S CNC-Drahen
B MM WVAHLEN -
| e [T = B @l o

] Buthing? dne
=1 0_mag dinc

] Ball_be cire;
Base bk dne

wap
Gagenapindal
Mngetr. WG

] irn e

£ aUTRdne
Bushingldnc & V_boRdnc

)
I

Pomoci funkce EI < Zvolit program > bude po volbé pfedano jméno programu do fadku stavovych
informaci simulatoru, dialogové okno se zavie a mizZete je pak klavesou ﬂl otevfit, atd.

NC-program <Ball_br1> bude otevfen k nahlédnuti. V pfipadé, Ze jste oznacili NC-program jednim

V programu jsou obsazeny vSechny potfebné

informace, po€inaje daty pro sefizeni, az po NC-

kod programu. druhém kliknuti pravym tlacitkem mysSi
k dispozici dalSi pomocné funkce.

kliknutim levym tlacitkem mysi &1, budou po
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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 prostifedky a upnuti obrobku.

e Aktivni nastroj v pracovni pozici.

» Osazeni revolverové hlavy nastroji, v€etné korektur nastrojl.

Vychazime-li z hlavniho menu, pfejdeme klavesou EI LSefizovaci list“ do menu sefizovaciho listu.

e e it [ [ )|

Emnrichiebdatmen Einnchieblan imerprétigren -EIN- F1 I

[ ] S e A
lungen selzen

Poté, co byl simulator v sefizovacim menu sestaven, bude pomoci klavesy ﬂl pfi uvedeni jména
programu vytvoren sefizovaci list.

Informace k sefizovacimu listu:

—>» « () Identifikace zacatku a konce pro interpret sefizovaciho listu.
« ( Interpretovatelny fadek sefizovaciho listu.
* (( Komentafe, nejsou interpretem vyhodnocovany.

"MTS CNC-Drehen: DREHTEI

**MTS CHC-Drehen: DREHTEI
M T E - (abM Berlin M T E - (abM Berlin

Programanme: DRIHTEIL.&c Syntac:  barrekt Programanme: DRIHTEIL.&c Syntac:  barrekt
] CEWINDEMT TRSEL LINNS TL-LHTR-2020/R/60/1 . 50

f* ] MBS HE INSTL CHME 18T L IR-B0TFL-1212/L/01.8-0 30

(1 9.9,2000 13:23 l P IRALECHRER DR-18.00/130/L/HEE 18030

) ) LELR

[ RONF ICURATION i LEIR

) MASCHINE MTS T™~-0d 2x0500x1 000 ] INNEMDRIHME TSREL HACHM, RI-8CAL~-1010/L/0604 IRO30

t BIMUERUNG M2 ™ CONTROL t LEIR

{ { INNENDREMME [EEEL NACHM. BI-BCACL-1010/L70604 18030

) ) LELR

i i THHENE INSTE CHWE TRSEL MACHM. RI=-CHILL-1013/L/01.10 18030

[ [

t ( KORRIKTURMIRTL

) i 001 ROOD.B00 060.000 Z+43.000 ¢000.000 £005.000 1-000.800 K-000.800

[ HAPTERINDEL MIT MERRSTVECK (142 BOOO. 00 3,000 G000.000 £052.000 I-000.400 K-000.400

] DRIWFUTTIR MFD-H8 130 ] D03 ROOD. - 0¥ T 10,000 T000.000 1-00Q,217 Ke000.000

i BIUFEMEACHE H4-110 130-02.001 (D04 ROOD.160 1-000.160 K-000.160

] 8 GEART MUSSTREPANUNG [HRMIRETUF IG (] 14000, 000 K+000.000
L T EFT [18.000 ) 0

o Rechte Flache des WerkstOokes: Z+232,000 L

) )

{ {

( REITHTOCK ]

[ REITSTOCKPOSITION 24800000 5

L p00% M3

i M fE T R [P g | EiE Temfe i [ [ e [0 (=

Jestlize je vyhotovovan novy sefizovaci list, bude na konci sefizovaciho listu uvedena instrukce <M30>
(Konec programu) jako jediny NC-fadek, ktery povoli zpracovani sefizovaciho listu bez hlaseni poruchy
.Neocekavany konec programu“ v automatickém provozu, nebo jako start sefizovaciho listu.
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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 iotfeby korigovat, vymazat, nebo nové napsat.

VlozZeny udaj se potvrdi klavesou

Listovat po vétach _Tl nebo _*l
Progrmanme: DAL BR2.dnc Bymtax: Larrekt
Listovat po strankach: EI nebo
BiIdI
Viozit Fadek : | .
Einfg
S Vymazat Fadek : KA
E o .:;:c 2+000.100 ﬂl
Y0238 a0l 5+000,000 36 Vlozit slovo :

i g i jm e e [ = | S

Vymazat slovo : Ertt]

: ’ — - . F1 F2| F4
] Pl il bl i I —I—I—I

e NC-program spajit.
¢ Blokové operace.
e Precislovani.

Pomoci funkce ﬂl miiZze byt z aktualniho fadku pravé zpracovavaného programu vlozen jiny
NC-program. To je dllezita funkce hlavné v tom pfipadé, chceme-li vytvofit napfiklad kopie zmén.

Blokové operace ﬂl umoznuji oznadit blok z celych fadku, v€etné startu a koncového znaku, s obvyklymi
funkcemi pfesunuti, kopirovani a vymazani.

Precislovani El povoluje nové ocislovani NC-programu, od prvniho ¢&isla programu az po druhé &islo
programu, se zadanim Cisla startu a ¢iselného inkrementu.
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3.3. NC-programovani v dialogu

o oo p— Fs|
1:0'&1@ glm Ismrn I-‘mw:m- I:\M:IP |:- Suchen |1Em r? |E$C |

Klavesou F&l <Pomocny obraz> vstoupite do programovani dialogu. Jedna se o univerzalni funkci,
pfizplsobitelnou pro vSechna CNC-fizeni, ktera dava MTS-software k dispozici. Stisknutim klavesy Fs|
bude aktualni pracovni fadek dle pfikazul, pro které existuje dialogova maska, analyzovan. Bude-li
takovyto fadek nalezen, bude zobrazen a pfislusné hodnoty vstupnich parametrdl budou pfeneseny do
masky.

G [Paereer | BEARSEITUNGEZYELEN WIS CONTROL -
G Gewindeschneiden [Srehigang]
- Bocwdete des Korhuariarg: [-053 000 63 Velaberchsbegennag
G5 Schichtsufmad
Z [-owz 675 Langechngpohhs:
+ Zuledurg G765 Plamichnppaihu
- o0 0 G Fromsbehiyklu G A DIN G030 Fom £
B - Zutebdegrecin, I 67 Einsichaybhu
. 5 ' Gl Zhusmshnrg
i 68 Languchnppakha
H - Spardenchen I [ Qe —-
G Fontupersleler Schuppailun / Mebils
/- Spannbiechen [ GBE Telbebunbiu
e 685 Freatichaybhs D 509 Fom E7
G Erstehib
E - Eintsuchwinkel I

- G20 Jydue Rads / Fae

ML [ 689 Linguachnpzkha Regelige Korhl
O-Vadsewsguptiianrs [ <] Mchrebeletic

. 5 Progranmisdbalehis rach DIN 65025

- Fermatogung = GO Vistabere en £ oy
60 Tomeimebpm e
;m }:m:ﬂ«m‘mm.mlme’:m
68 Covai o
R — ,
gl | 06| Atbescken|  hae | & Sovmblomon Ex biznnen somchi [Cor ] astoscten| e |
Dialogova maska Obsah

U vySe uvedeného pfikladu se jedna o vyvolani MTS-hrubovaciho cyklu G81 se tfemi adresami X, Z,| a
s dodateCnymi, v pfikladu vSak neuvedenymi parametry. Hodnoty adres mohou byt ménény a dalSi

adresy mohou byt z dialogové masky vkladany. Klavesou |ﬂ| budou v§echny hodnoty pfeneseny do NC-
programu.

Jestlize nebude nalezena Zadna kli€ova hodnota, pfesko€i programovani dialogu do obsahu vSech

vstupnich instrukci, které jsou k dispozici, ze kterych je pak mozno pomoci klavesy OK| zvolit jednu
klicovou hodnotu. Pak se otevfe pfislusna dialogova maska a uzivatel pak maze tuto masku vyplnit a

potvrdit zavedena data klavesou |ﬂl. PrFislusny NC-fadek pak bude zapsan namisto vychoziho radku.
Jestlize jsme se nachazeli na konci NC-programu, bude tim k NC-programu pfifazen novy fadek. (Tato
operace je platna také pro vicefadkové NC-programoveé instrukce, pokud jsou zvolenym NC-fizenim
podporovany).

Vstupni hodnoty mohou byt zapsany bud €iselné, anebo - u Skolnich funkci - je tyto hodnoty mozno
zvolit. Pfitom se provadi testovani rozsahu a rozliSuji se obligatni a volitelné adresy. Déle je mozno
pouzivat alternativni kombinace adres. Napfiklad: Pomoci | a K oznacit oblouk kruznice misto zadani
poloméru.

5300 (WINDOW X-110
05 500 xs100 000 |-
10 696 50400 107
15 G35 FO0,150 |0

K programovani dialogu je mozno u komplexnich
cykli dodatec¢né aktivovat napovédu Windows.

9430 GEL X4034.000 T4001,000 Ie003.000 0001f o
0425 OAL

wteen | cporar | bewen | wewn |
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4.0. Sefizovaci provoz

Sefizovaci provoz, integrovany v CNC-simulatoru, je z hlediska funk&nosti projektovan velmi univerzalné.
V nasledujicich sestavach bychom vam radi predlozili kratky pfehled o riznych moznostech.

4.1. Upinaci hlava, moznosti upnuti a tvary polotovaru

4.2. Revolverova hlava, drzaky a nastroje

01 02 04 05 1]
16 0
Spindsl: Links
cuadrant: 3
" Ko, In Z: 45,000
Ko In & g0,am
15 RadiLn: naon |00
- Bntauciinkel; 5,000

14 13 \12 1i| \ﬂ] 09 \

Korektura délky nastroju

1.kvadrant: =R =R

2.kvadrant: K=-R =R 1 H] 3
3.kvadrant: K=-R I=-R ‘
4 kvadrant: =R [=-R

5.kvadrant: K=R 1=0 3 7
6.kvadrant: K=0 I=R

7 kvadrant: K=R I=0 ¢ 6z
8.kvadrant: K=0 I[=-R

P = Referencni bod drzaku nastroje.

B1 = Korekce délky v ose X.

A1 = Korekce délky v ose Z.

F1 = Polomér bfitu. Z F1 vychazeji hodnoty pro | a K.
E1 = Hodnota pro .

D1 = Hodnota pro K.
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4.3. Knihovna nastroju

V souc¢asné dobé je spravovano 700 soustruznickych nastroji v 18 skupinach.

[Eckdrehmeifel (rechtsschneidend)

Eckdrehmeilfel (linksschneidend)

Kopierdrehmeilflel

Aufendrehmeifiel (runde Schneidplatte)

InnendrehmeiBel (nachmittig)

Innendrehmeifel (vormittig) :ﬁ E:-l
Aufeneinstechmeifel

Inneneinstechmeifiel (nachmittig)

Inneneinstechmeifel (vormittig)

axialer Einstechmeifel

Aufengewindemeillel (rechtsschneidend)

AuBengewindemeifiel (linksschneidend)
Innengewindemeifiel (nachmittig)
InnengewindemeiBel (wvormittig)
Spiralkohrer

Zentrierbohrer
Wendeplatten-Vollbohrer
Freiformverkzeuge Drehen

4.4. Drahy pohybu nastroji v osach v sefizovacim provozu

Klavesy drah posuvu:

LI nebo _"I Osa Z — pohyb posuvem.
_*l nebo _TI Osa X — pohyb posuvem.

|l| + Ll nebo _"l Osa Z — pohyb

rychloposuvem.

|i| + _*l nebo _*I Osa X — pohyb rychloposuvem.

Stisknutim klavesy pro posuv je mozno posouvat revolverovou hlavu uvnitf pracovniho prostoru. Stejné
jako u realného stroje je mozno zjistit napfiklad referen¢ni bod obrobku pomoci naskrabnuti.
V menu Technologie, nebo pfimo pomoci

ﬂl Zapnout vieteno 3,4 nebo 5
S| otacky 1000
Bl Posuv 0,220
ll Misto v revolveru 0202

je mozno zapinat otacky, posuv, nastroj, vieteno a chladici kapalinu.
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5.0. Priprava pro tvorbu NC-programu

Dfiv 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 krok(. Dilezité je, aby programator bral také v Uvahu, na
kterém stroji mize byt obrobek pozdéji zhotoven a jaké nastroje a upinaci prostfedky jsou pro tento stroj
k dispozici.

Kompletni vykres je uveden v pfiloze 1 pod nazvem ,Soustruzeny dil“.

¢ Analyza vykresu obrobku.

¢ Ur€eni pracovniho planu.

¢ Volba upinacich prostfedku a potfebnych nastroji (sefizovaci list).
¢ Vytvofeni NC-programu.

Arbeitsauftrag Werkstlckzeichnung F ]
prafen analysieren

Werkzeuge : Programmierer :: Spannmittel

Arbeitsplan <"|_| IkEinrichteblaﬂ

NC-Programm

T W0 ] e L il
| e s |9”’“*‘ ST
} ]— Drehteit
1 T
I MTS | t—"
il Ty 1 1 A— T

Typické formulafe pro pfipravu vyroby.

— Arbeitsplan |E=.=,.-g SEED Elnrichieblatt
e | T Trdainy o g T o — TR B ViR ol Lo gl S T
NECoge
W] © ® z T 3 ¥ W T
o
Asbeitsganglalg WWar kzesageatun | Magazin. Res b buleguny
W WA = el Tt Ery e T |y "
Staden
L} T W = 3 E
v 2o |aum
W T B x 3 d
- L ».' z gt =
. . =
i s i = aus
u, ¥ 13 ¥
1 T W z aust
- . v ¥ 3 "
5 z Gush -
o T W = 3
o z Qust L
™ T W 3 3
v z ausi lnd
T ¥ w s 13 =
- — : o |ows
1A ¥ 13 i
w r K z ausn ™
i % 3
= ¥ R z Qs w
7 ¥ A L o
! ¥ " z Quai
= - - T 3 o
A = aust
e T w % 13 =
- i i z aust 0]
W = =
- : s z Gush bl
uy X 13 0]
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U, s 3 T
w ¥ W = aus
v’.
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Pracovni plan a technologie

Pracovni postup

Typ nastroje, pozice v revolverove hlave.
Rezné hodnoty

Nacrt obrabéni

Stanovit miry Valec D: 80 mm délka L: 122 mm
dilu a ovéfit Skligidlo: KFD-HS 130

disponibilitu L

materialu. Upinaci Celisti: HM-110_130-02.001

Upnout obrobek | Hioubka upnuti: 18.0 mm

Urcit nulovy bod

Zarovnani gela | ROHOVY NUZ LEVY

CL-SCLCL-2020/L/1208 1SO30

T0101 G96 S260 M04
G95 F0.250 M08

Hrubovani
vnéjsi kontury

ROHOVY NUZ LEVY
CL-SCLCL-2020/L/1208 ISO30

T0101 G96 S260 M04
G95 F0.350 M08

Vrtani SPIRALOVY VRTAK
DR-18.00/130/R/HSS 1SO30
T0505 G97 S1200 M03
G95 F0.220 M08

Hrubovani UBERACI NUZ VNITRNI, ZASTREDOVY.

vnitfni kontury

BI-SCAAL-1010/L/0604 1SO30

T0808 G96 S220 M04
G95 F0.250 M08
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Pokracovani pracovniho planu obrabéni

Pracovni postup

Typ nastroje, pozice v revolverove hlavé.

Rezné hodnoty

Nacrt obrabéni

Obrabéni vnitfni
kontury na Cisto

UBERACI NUZ VNITRNI, ZASTREDOVY.
BI-SCAAL-1010/L/0604 1SO30

T1010 G96 S300 M04
G95 F0.100 M08

Obrabéni vnégjsi
kontury na Cisto

ROHOVY NUZ LEVY
CL-SVJCL-2020/L/1604 1SO30

T0202 G96 S360 M04
G95 F0.100 MO8

Rezani zavit(l

ZAVITOVY NUZ LEVY
TL-LHTR-2020/R/60/1.50 ISO30

T0303 G97 S1000 M03
G95 F1.5 M08

VNEJSI ZAPICHOVACI NUZ,

ZASTREDOVY.
RI-GHILL-1013/L/01.10 ISO30

T1212 G97 S01000 M04
G95 F000.150 M08

9| 3 x zapich S y
ZASTREDOVY.
RI-GHILL-1013/L/01.10 ISO30
T0404 G97 S1000 M04 4
G95 F0.150 M08
10 | Vnitini zapichy VNITRNI ZAPICHOVACI NUZ,

K tomuto pracovnimu planu bude vytvoren sefizovaci list.
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5.2. Sefrizovaci list obrobku

one Sefizovaci list
oustruzeni
Frézovani
Program &is. Soustruzena soucastka 1 Zplsob upnuti:  Vnitfni
Programator MTS Upinac: Sklic¢idlo
Vykres Cis. 2704 Hloubka upnuti: Doraz, 18 mm
Nazev Soustruzena soucastka Pozice koniku: 800
Material: AlMg1
Surovy kus/
polotovar: 80 x 122
Ostatni MTS (tm)
Data nastroje / Zasobnik — osazeni revolverové hlavy
Pozice Nazev nastroje Cislo souboru nastrojl Data korekce Poz.
01 ROHOVY NUZ LEVY CL-SCLCL-2020/L/1208 ISO30 | X 60,0 R 0,8 01
Z43,0 kvadr. 7 |02
05 SPIRALOVY VRTAK DR-18.00/130/R/HSS 1SO30 X 0,0 R0,0 03
Z210,0 kvadr. 7
08 VNITRNi UBERACi NUZ BI-SCAAL-1010/L/0604 ISO30 X -6,77 R 0,4 04
ZASTREDOVY. Z160,0 |kvadr.2
10 VNITRNI UBERACi NUZ, BI-SCAAL-1010/L/0604 1SO30 X -6,77 R 0,4 05
ZASTREDOVY. Z160,0 |kvadr. 2
02 ROHOVY NUZ LEVY CL-SVJCL-2020/L/1604 1SO30 X 70,0 R 0,4 06
Z243,0 kvadr. 3
03 ZAVITOVY NUZ LEVY TL-LHTR-2020/R/60/1.50 ISO30 |X 70,0 R 0,217 |07
Z 38,783 |kvadr. 8
04 ZAPICHOVACI NUZ VNEJSI | ER-SGTFL-1212/L/01.8-0 ISO30 | X 60,0 R 0,160 |08
Z40,2 kvadr. 3
12 ZAPIQHQVACi NDZ ) RI-GHILL-1013/L/01.10 ISO30 X-11,5 R 0,1 09
VNITRNI, ZASTREDOVY. Z125,9 kvadr. 2
X R
Z kvadr.
X R
Z kvadr.
X R
Z kvadr.
X R
Z kvadr.
X R
Z kvadr.
X R
Z kvadr.
X R
Z kvadr.
X R
Z kvadr.
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5.3. Pracovni plan, soustruzena soucéastka
one Pracovni plan
oustruzeni
Frézovani
Program &is. Soustruzena soucastka 1
Programator MTS
Vykres Cis. 2704
Nazev Soustruzena soucastka
Material: AlMg1
Surovy kus/
polotovar: 80 x 122
Ostatni MTS (tm)
Sled operaci
Cis Operace NC-programovaci kéd Pozice Rezna data
nastr.
01 |Zarovnani ¢ela GO01 TO1 |FO0,25 A
V. 260
02 | Hrubovani vnéjsi kontury G81 Cyklus podélného TO1 |FO0,35 A
hrubovani V. 260
03 | Vrtani G84 Cyklus vrtani TO5 |FO0,22 N 1200
Ve
04 | Hrubovani vnitfni kontury G81 Cyklus podélného TO8 |F 0,25 A
hrubovani V. 220
05 | Vnitini kontura na &isto G41 G01 G02 G03 T10 |FO0,10 A
G23 V300
06 |VnégjSi kontura na Cisto G42 G01 G02 G03 G85 T02 F 0,10 A
G23 V300
07 |Rezani zavitu G31 Cyklus fezani zavitu TO3 F1,5 N1000
Ve
08 |3 x zapich G79 Cyklus zapichovani TO4 |FO0,15 N1000
Ve
09 | Vnitfni zapich GO01 T12 |FO0,10 N1000
Ve
10 F A
Ve
11
12 F A
Ve
13 F A
Ve
14 F A
Ve
15 F A
Ve
16 F A
Ve
17 F A
Ve
18 F A
Ve
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6.0. Sefrizeni stroje

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

e Surovy kus, materidl, upinace a upnuti obrobku, zaména upinace.
* Revolverova hlava nastrojl, osazeni mist nastroji, stanoveni nového nastroje.
* Vytvofeni sefizovaciho listu.

Ukol:
Material valcového tvaru z hliniku (AIMg1) 80x122 mm ma byt ve skli¢idle upnut na doraz (18 mm).

V sefizovacim provozu zvolte menu <Obrobek / Upina¢> klavesou .

Dfive nez oznacite udaj o geometrii surového kusu jako valec, je nutno zvolit klavesou .. material
z tabulky material(. (Volba materialu véak neni u CNC-simulatoru bezpodmine¢né nutna).

Volba materialové skupiny.

Material byl zvolen kiavesou JF8l

Rozméry surového kusu se zapisi vpravo nahofre.
*  ViozZit geometrii valce:

<4 Do pole D: Zapsat: 80 -I

Do pole L: Zapsat: 122

Vlozené Udaje o obrobku budou potvrzeny a
pfevzaty klavesou 221,

Informace k materialu: AIMg1
Obrobek je nyni ur€en a je nutné jej jesté upnut.
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Aktualné navrzena situace upnuti je urovana
posledné pouzitym stavem sefizeni. Pro obrobek
musi byt z divodu maximalni hloubky upnuti 15-16
upnuti, nebo kliknéte levym tlacitkem mysSi na mm provedena zména na novou kombinaci

druh upnuti. Rémecek oznacuje aktivni pozici. Tuto upinage ve stroji.

pozici potvrdte klavesou =21 Klavesou Fl prejdete do menu pro druh upnuti.

Pomoci klavesy .. prejdéte do nového zplsobu

Druh upnuti obrobku muzete jesté jedenkrat zménit. V tomto pfipadé to vSak neni nutné.

Kiavesou P8l bude zvoleny druh upnuti prevzata ~ NeiPrve vyhledame odpovidajici sklicidlo.
tim pfejdete do knihovny upinacich prostfedka. Klavesou

otevrete knihovnu skli¢idel soustruhu.

Upinaci prostfedky jsou v knihovné uloZeny jmenovité. Tato skli¢idla je mozno modifikovat tak, aby
odpovidala dilenskym skute¢nostem.

KFD-HS (Oznaceni)

110 (Pramér sklicidla)

az

315 (Pramér skli¢idla pro pouziti na velkych obrabécich strojich).
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parfizeng-Verwal tung (C) 1999 MTE GHEM - Berlin
or msswablen

parfizeng-Verwal tung (C) 1999 MTE GHEM - Berlin

UzehspaszrugIEpen saswahlen

Gegenspindel -

Mtualle Spindal: *

Durclmesser Innen; 600000 NaEnT 14 5. 0000

Mtuelle gpindel: * Mtuelle Pinolenaufnalme: *

Durchm ssser Innen: 60.0000 [DUNEESAEN145. 0000 Durchmesser: 60.0000 | Pivialenkioh woeil15.0000 | bis: 50.0000

-l ~i AN (N N NN | N i (Y AN (N - A O (N il

Volbaéomoci _*I nebo stisknutim levého tlacitka  Nasledné musi byt zvoleny odpovidajici Celisti
skli¢idla.
mysi & na zapis v knihovné - KFD-HS 130, a Celisti skli¢idla oznadte pomoci Lt nebo tlagitkem

volbu potvrdit klavesou ﬂl.

mysSi k.
Klavesou ﬂl otevrete pak knihovnu upinacich
Celisti.

() 1999 M8 GabM - Berlin () 1999 M8 GabM - Berlin

4-110_130-01
34-110_130-01

Hagptepindel :

#tufenback en H{-110_130-02.001

Md-110_130
384-160_200-01
160

PRiREERER

Mtualle Spindal: *

Durclmesser Innen; 600000 NaEnT 14 5. 0000

Mtuelle Pinolenaufnalme: *

Durchmesser: 60.0000 | Pivialenkioh woeil15.0000 | bis: 50.0000

-l il S VO (N SN (S| A o (- S NN [N - N

Volba upinaci Celisti: Legenda k nazvu. Tim jste vas stroj vybavili novym skli¢idlem

HM (Tvrdokov) soustruhu a stupriovitymi celistmi.

110_130 (Vhodné pro priimeér sklicidla Je mozné i nadale provadét zmény. Dalsi upinace
a prudmeér surového kusu). budou uvolfiovany vzdy v zavislosti na druhu

-02 (Pocet stupnu celisti). upnuti.

-002 (Bézné Cislo). Klavesou 81 bude kombinace v simulatoru

zménéna, respektive aktivovana.
Klavesou ﬂl bude zvolen typ HM-110_130-02.002.

Muzete si samoziejmé skli¢idlo a upinaci Celisti definovat sami.
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. e e = e [ | |

Obrobek ma byt nyni upnut do skli¢idla soustruhu.  Nyni jiz staﬂjen upnout obrobek!

Pro upnuti bude klavesou zvoleno hlavni Klavesou premistime obrobek do mista upnuti.

vieteno (v pfipadé, Ze u této konfigurace stroje je —  kjavesou se upinaci pfipravek sevre.
stejné jako v pfedchazejicim pfipadé — k dispozici i . . Lo
také protivieteno). Klavesou = se obrobek vsune az po doraz Celisti.

Klavesou . se operace ukonci pfevzetim upnuti.

Upozornéni:

Kombinace upinacich prostfedku, pouzita u tohoto pfikladu, to je skli¢idlo <KFD-HS 130> a upinaci Celisti
s oznacenim <HM 110_130-02-002>, ma rozsah upnuti obrobk{ od prdméru 50 az 116 mm a hloubku
upnuti po doraz Celisti az 16 mm. Tyto informace budou poté, co byl vytvofen sefizovaci list, ulozeny do
NC-programu. Jestlize otevrete tento program v NC-editoru, uvidite mimo jiné nasledujici zapis:

( VALEC D080.000 L122.000.
Kdybyste tento zapis v editoru zménili, napfiklad na D060.000 L050.000, bude pfi novém startu programu

ulozen v simulatoru obrobek s novymi rozméry neobrobeného kusu. To by mélo v pfipadé pfilis malého
praméru D40 u kombinace Skli¢idlo — Celisti za nasledek hlaseni o chybé.
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Osazeni revolverové hlavy nastroiji

1Wul:quﬂ:ukrmkmt- I“I‘;uﬂm r-m I:g\gmn, I’mm [ Zurick r ?

12?:::'& IZ-IK«nkr:r rmﬂm ] l

| =]

Aktualni revolverova hlava disponuje vice nez 16 misty pro nastroje. (Tato hodnota muaze byt
v konfiguraci zménéna). Kurzorem mysi zvolte pozice revolveru. V prostfedni ¢asti obrazovky bude

zobrazen pfislusny nastroj. DalSi informace jsou k dispozici po stisknuti El Klavesou ﬂl muZze byt
zvoleny nastroj z revolverové hlavy odstranén.

Osazeni revolverové hlavy bude provedeno na zakladé naseho pracovniho planu.

TO1 ROHOVY NUZ LEVY CL-SCLCL-2020/L/1208

ISO30

Eckdrel

ilel irechtsschmeldend)

KoplerdreimeiBel
Fubendretmeifel (runde Schtoeldplatie)
TnrendretmelSel (nactmittig)
Inrendretmedfel (vomittig)
Jaleneinstechmeilel
Inneneinstecmeifel (nachmittigh
Inneneinstecimeifel (vemittig)
soelaler Einstectmaibal
Jalengevindmeibel {rechtsschneddend)
Bel {lirdsschreidend!
Innengevindmeifel (nachmittig)
InnengewindmeiSel (vomittig)
spiralbekrar
Zentrierbahrer
Vordeplatten-Vallbohrer
Freiforaverl zeuge Drehen

Fa
£

|= ]

Zvolte pozici TO1 a pomoci ﬂl pfejdéte do

knihovny nastroja.

CL=BCLCR=I020/R/IT 18030
CL-SCLOR-I0Z0/R/1I00 15030
CL-BDAML-2020/L/12 3

GCL-BYIML-2020/L/1604 TRO3D
CL-BVICL-2020/L/1604 18030
CL~BVICL=2020/L/1608 18030
CL-SVICR-I0Z0/R/1604 15030
CL-GVICR-2020/R/1608 18030
BP-GL-MWIGR-2020/R/1604 18030
8P-8CLCL-1616/L/0907 18016

-1 [ [ [ )

Skupina nastrojli <Rohovy nliz (levofezny)> se
zvoli kurzorem po kliknuti levym tlaitkem mysSi
a klavesou ﬂl ve volbé nastrojl.

Po oznaceni nastroje vyhledame pomoci _*I .umd ,

nebo kliknutim mysi nastroj

<CL-SCLCL-2020/L/1208 ISO30> a tento nastroj

prevezmeme klavesou ﬂl.
Tim je nastroj vsazen na misto TO1.

© MTS GmbH 2000
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Obéma predchazejicimi kroky jsme vlozili novy nastroj do pracovni polohy. Tento nastroj jsme zvolili
vyhledanim ze skupiny nastroju podle uréitého jména.

Nyni vas seznamime s dal$i metodou osazeni mista nastroje T03. Potfebujeme zavitofezny nuz pro
fezani vnéjSiho zavitu se stoupanim 1,5 mm.

Nejprve vyhledame vSechny nastroje pro stoupani 1,5 mm.

Eckdre? 1 (rechtsschmes dend)
Eckdretmeiliel (lirdsschneddend)
KopierdreimeiBel

sufendretmeifel (rwwde Sctaeldplatte)
TnrendretmelSel (nactmittig)
Inrendretmedfel (vomittig)
Jaleneinstechmeilel
Inneneinstecmeifel (nachmittigh

el (rechtsschned dend)

Innengevindmeibel (nacmittig)
InnengewindmeiSel (vomittig)
spiralbekrar

Zentrierbahrer
Vordeplatten-Vallbohrer
Freiforaverl zeuge Drehen

|l TNl A S N N O A

Zvolime misto T03 a klavesou S otevieme Prejdeme do skupiny <NoZe na fezani vnéjsich

knihovnu. zavitu (levofezné)> a klavesou ﬂl skupinu
otevieme.

Hame:
TL-LHTL-2020/L/85/11.0 12030

Wendeplatte:
Hame:

Gribe:
20/ Profilwinkel:
TL-LHPL-2020/L/80/1.50 12030 Bteigang:

TL=LHTL=2020/L/60/1.75 12030

TL-LHTL-2020/L/60/2.00 15030 Malter:
TL-LHTL-2020/L/80/2.50 12030 :
TL-LHTL-2020/L/60/3.00 18030 Lange: Breite:
TL-LHPL-2020/L/80/3.50 12030

TL~LHTL~2020/L/60/4.00 18030 Mufnaime:
TL-LHTL-2020/L/60/4.50 18030 Hame:
TL-LHTL-2020/L/80/5.00 12030 Mern:
TL-LHTL-2020/L/60/5. 50 18030

TL-LHTR-2020/R/55/11.0 12030 Bpindeldrehrichtung:

fchua] ool N U S (S el SR st I |- < S |+l - |

|

Pomoci funkce EI prohledame skupinu podle Pfechod mezi vstupnimi poli se provadi pomoci
H=
urCitych charakteristickych znakd. klavesy Iil Ve vstupnim poli <Stoupani>

zapiSeme 1.5 a stisknutim klavesy ﬂl budou
vybrany vSechny nastroje pro toto stoupani.
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[ ]x]
‘i‘mwlmlw[:ﬂn r r |-' I i- ? | ESC | 1 Bastik- Iwu “::u I‘wmm r |m IE::I I'-I\m:lt I: ' ESC I
Jako vysledek jsou zobrazeny 3 nastroje, které Nastroj je umistén do pracovni polohy v misté T03.

odpovidaji zadani.
Zvolime nasledujici nastroj:
<TL-LHTR-2020/R/60/1.50 ISO30> a stisknutim

klavesy ﬂl tento nastroj pfevezmeme.

V predchazejici ¢asti této kapitoly jste se seznamili se dvéma rdznymi variantami osazovani revolverové
hlavy nastroji. Dal$i nastroje mliZete jiz osazovat sami.

VSechny nepotfebné nastroje mohou byt klavesou ﬂl z revolverové hlavy odstranény.

Tabulka nastroju v pfehledu:

TO1  ROHOVY NUZ LEVY CL-SCLCL-2020/L/1208 1ISO30
T02  ROHOVY NUZ LEVY CL-SVJCL-2020/L/1604 1SO30
TO3  ZAVITOVY NUZ LEVY TL-LHTR-2020/R/60/1.50 1SO30
TO4  ZAPICHOVACI NUZ VNEJSI ER-SGTFL-1212/L/01.8-0 1ISO30
TO5  SPIRALOVY VRTAK DR-18.00/130/R/HSS 1ISO30
TO8  UBERACI NUZ VNITRNI BI-SCAAL-1010/L/0604 ISO30 zastredovy
T10  UBERACI NUZ VNITRNI BI-SCAAL-1010/L/0604 ISO30 zastfedovy
T12  ZAPICHOVACI NUZ VNITRNI RI-GHILL-1013/L/01.10 ISO30 zastfedovy

Nastroj T12 typu zapichovaci ndz vnitfni (zastfedovy) RI-GHILL-1013/L/01.10 ISO30 neni momentainé
v knihovné k dispozici. Tento problém vyfesime pomoci spravy nastrojl stisknutim klavesy EI tak, ze si
odpovidajici nastroj vytvofime.

Ve spravé nastroji mizeme v ramci jednotlivych skupin nastroju vytvaret nové nastroje a nastroje, které
jsou k dispozici mizeme ménit, nebo vymazat.
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Zvolte misto T12.

M 1

Eckdretmeilel (rechtsschmeldend)
Eckdretmeiliel (lirdsschneddend)
KopierdreimeiBel

sufendretmeifel (rwwde Sctaeldplatte)
TnrendretmelSel (nactmittig)
Inrendretmedfel (vomittig)
Jaleneinstechmeilel

Inneneinstecimeifel (vemittig)

soelaler Einstectmaibal

Jalengevindmeibel {rechtsschneddend)
demeifiel {Lird 1 dend;

Innengevindmeifel (nachmittig)

InnengewindmeiSel (vomittig)

spiralbekrar

Zentrierbahrer

Vordeplatten-Vallbohrer

Freiforaverl zeuge Drehen

Klavesou EI oteviete menu spravy. Zvolte typ nastroje a pomoci ﬂl otevrete spravu
skupin.

.5 links I8030
.5 rechts 18030

RI-GHILL-1013/L/01.57 18030
RI-GHILL-1013/L/01 .60 18030
RI-GHILL-1013/L/01. 78 18030
RI-OHILL-1013/L/01.85 18030
AI-GHILL=1013/L/02.22 18030
RI-GHILL=1013/L02

Bl ni-cHILL-1013/L/
RI-GHILL-1013/L/03, 5
RI-OHTLL-1214/L/02.65 18030
RI-GHILL=1214/L/03.15 18030
RI-GHILL-1616/L/04.00 18030
RI-GHILL-1616/L/04 .15 18030
RI-OHTLL-2020//L/04 .23 18030
RI-OHTLL-20:20,L/05.00 18030

friad Al el A Rl e =—J R B | A el

Protoze je zapotiebi velké mnozstvi informaci, je V knihovné se vybere pfiblizné odpovidajici nastroj

vhodné, pouzije-li se jiz existujici nastroj jako a prevezme se klavesou ﬂl.

predloha. Klavesou ﬂl prejdeme do knihovny.

Oznacena vkladaci pole budou vyplnéna novymi
daty.

Hao: RI-0WTLL-101 3L AN 105
Drehr.:  Linis

wendep.: oo
Foma: W Frodwinkel: 7
Schneidenradius: 0.1  Lange: 4

Breite e N chen: N Bfit.desticka: GMP-1-10

Merizont. Winkel: 0.0

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

Halter: WGHILL-1013
Querschl: 17 Qusrschzs " 10
Lange: o0 Versatz: | .
i S Sitka dole: 1.1 nahote: 0.9
Mafnaime: TH-UNI-60-70-30- 14
Horm 18630

spannil ange: <5

Klavesou |i| pfechazejte mezi vstupnimi poli.
Navrat zpét je mozny pomoci |L| + |i|
:“m Ills- fm I-'SUM [:;uum: |>2l;lw IDﬂl |'-= ? ESC I
Jestlize jsou vSechny udaje zapsany, pfipadné spravné zméneény, bude klavesou ﬂl vytvoren novy
nastroj.
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Nasleduje bezpecnostni dotaz.
S S S S S N |

Nastroj je zapsan do spravy nastroju. Muzete vytvaret jesté dalsi nastroje, nebo vystoupite z menu
klavesou EI .

e | i | uscun || sugn | s~ | oo | I | =

1 (rechtsschned dend)
Eckdretmeilel {1linlsschneidend)
Kopierdreimeifel

Fubendretmeifel (runde Schtoeldplatie)

TnrendretmelSel (nactmittig)
Inrendretmedfel (vomittig)
Jaleneinstechmeilel

el (rechtsschned dend)
Bel {lird 1 dend;
Innengevindmeifel (nachmittig)
InnengewindmeiSel (vomittig)
spiralbekrar

Zentrierbahrer
Vordeplatten-Vallbohrer

Freiforaverl zeuge Drehen

|l TNl A S N N O A

Novy nastroj musi byt v revolverové hlavé vsazen  Bude zvolena skupina nastrojl, ktera bude

na misto T12. Umistéte ramecek na pfislusnou Klavesou ﬂ| otevFena.

pozici a provedte volbu klavesou ﬂl

3.5 links 18030
3.5 rechts 18030

RI-GHILL-1013/L/01.30 18030
RI-GHILL-1013/L/01 .57 18030
RI-GHILL-1013/L/01 .60 18030
RI-CHILL-1013/L/01.78 180630
85 18030
22 18030
50 18830

RI-GHILL-1013/L/03.00 18030
RI-OHILL-1013,/L/03.50 18030
RI-CHILL-1214/L/02.65 18030
RI-GHILL-1214/L/03.15 18030
RI-GHILL-1616/L/04 .00 18030
RI-GHILL-1616/L/04.15 18030
RI-OHTLL-2020,L/04 .23 18030

ol N N N | S W (o -l sl -~ S |l A Wil

Bude zvolen novy nastroj, ktery bude klavesou ﬂl Stisknutim klavesy El budou hodnoty korekci pro
prevzat. vS8echny nastroje automaticky pfevzaty do registru
hodnot korekci Fidiciho systému.

1wan:;;;u:“h rnelem:- I{Lu_vm rwm&q.rm. r-?;ssen. rmm I-- ? ESC EI
1wan:;;;u:“h rnelem:- I{Lu_vm rwm&q.r.m. r-?;ssen. rmm I-- ? ESC EI

Konec sefizovaciho provozu a vytvoreni sefizovaciho listu !
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Z hlavniho menu se stisknutim klavesy .. dostaneme do menu sefizovaciho listu.

Vlozit jméno programu, napfiklad <Soustruzeny

Stisknutim klavesy .. vytvofime sefizovaci list.
obrobek 1>, otevfit a klavesou .. vytvofit.

Stisknout . nebo -I a pomoci k|a’vesy . se Stisknutim klévesy . zvolit editor a otevrit nOV)'/
vratit zpét. Tim je sefizovaci list pro NC- NC-program.
programovani vytvoren.

Klavesou . muze byt NC-editor opustén.
V nasledujici kapitole bude schematicky popsana
VATIRIALOTGHTE 002,70 moznost NC-programovani.

HAPTERIMDEL MIT WIRKSTVICK
DREVFUTTIR KFD-ME 130
BTUFENRACHE W4-110_130-02.001

T INBPARNTIEFT [18.000
i Rechte Flache des Werkstickes: I4232.000

REITH0CK

L
!
0
[
L
L
0
0
[
L
L
0
i RE ITETOCKPOBITION Z+800.000

ECKDREMME ISSEL LINKS CL-SLEL D00 L1208 16030
TOKDRIMME IREEL LINKE CL=SVICL-2020/L/1604 TRO30
CEWINDEME IBBEL LIRKB TL-LHTR-2020/R/60/1,50 18030
AUBSENE TH2TE OHME T8STL TR-BOTFL-1212/L/01.8-0 12030
EPIRALBOMRI R DR=18.00/130/L/HEE 18030
LELR

LEIR
THHEHDREHME TEREL HAGHM, BI-BCAL-1010/L/0604 TR0
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7.0. NC-programovani

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

programovanim a s programovanim dialogu.

“*MTS CNC-Drehen: DREHTEN “*MTS CNC-Drehen: DREHTEN

M 1§ - G Berlin M 1§ - G Berlin
Programanme: DRIHTEIL.&c Syntac:  barrekt Programanme: DRIHTEIL.&c Syntac:  barrekt

DAZ RODO,400 X+070.000 T+043,000 0000.000 1052000 1-000,400 K-000.400
DO ROOO.Z17 X+070.000 T+038. 783 1-000.217 K+000.000
D04 ROOD.160 X060, 0 1-000.160 K-000.160

T4 LEIR r

!

0

(005 ROCD.CO0 Xe000. 14000, 000 Ke000.000
L

L

0

5 LEIR
6 LEIR

DOB ROOO.400 X-008. 65 14000,400 K-000.400
D10 ROOO.400 X-008. 65 3 X 000 T+000,400 K-000.400
012 ROOD.100 ¥-011.500 2+125.%00 0001.100 $000.000 1+000.100 K-000.100

t
(
i
i
[ KORRTHTURWTRTL
[ D01 ROOO.BO0 X060.000 T+043.000 ¢000.000 TO0S.000 1-000,800 K-000.800
(  DO2 ROOD.400 ¥+070.000 2+043.000 0000.000 £052.000 1-000.400 K-000.400
i
[
i
i
i
i

D03 ROOD.Z17 Xe070.04 8,783 G000.000 £000.000 1-000.217 K+000.000 i

D4 ROC0.160 X+060.000 T+(40.200 GO01.800 T00D.000 1-000.160 K-000.160 0
DOS ROOO.000 ¥e000.000 I 0.000 c016.000 059000 1+000.000 N«000.000 po010 o5
D08 ROOO.400 X-008.6: 0.000 G000.000 £O32.000 1+000.400 K-000.400 o015 G54 %+000.000 2+231.000
D10 RO00.400 X-O0B.653 Z+170.000 G00D.000 1032.000 1+000.400 K-000.400 W0020 000 ¥+100.000 2150000
D12 RO00.100 X-011.500 T+125.900 GOO1.100 000,000 1+000.100 K-000.100 B00zs cs2 #4000

( W00 656 FOD0.Z50 50260

] pO03s w0001 M4

hoons w30 boodn ao0 ¥+082.000 Z{EEENIEE

ol - = el -~ i o (N [~~~ - -l e - |

| =]

V NC-editoru bude povel M30, ktery je na konci Bude napsan zacatek NC-programu.
sefizovaciho listu, vymazan klavesou ] Vystoupime z editoru a prejdeme k vytvoreni

interaktivniho programu pro simulaci, ktery je
druhou moznosti NC-programovani.

i N N N [ < il | I

DREHTE 11

el N -l N vl el el | N B

Programanme: DREHTEIL
Bt ainen Programennamen eingeban urd Gbamenmen

Programanme: DREHTEIL
Bitte warian Sia sing Simulationsan

1wmm‘l IJEE“ Is-\-"ufslb ﬁ?rnegln.:n |i |mlm [ Zustick }3 ? | ESC |

“**MTS CNC-Drehen: DREHTEN Kazda NC'Véta bude ZpraCOVéna jeantIiVé.
NO010 G90
N0015 G54 X+000.000 Z+231.000
N0020 GO0 X+100.000 Z+150.000
N0025 G92 S4000
NO030 G96 F000.250 S0260
N0035 T0101 M04
2 N0040 GO0 X+082.000 Z+000.000
N0045 G01 X-001.600
tetatet NO050 GO0 X+082.000 Z+002.000
NO055 G57 X+000.500 Z+000.200
D:W@o 696 FO00.250 #0260
B e o I ———.

NC-Salz demahmes LN

ENINNNT ] RGN

Po operaci zarovnani ¢ela by mél nasledovat cyklus podélného hrubovani.

i

sl
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Tento cyklus vytvofime pomoci dialogového programovani — z menu <Pomocny zobrazit> F6.

T
Fieittchaphes DIN 503 Fom EF
Eratetoyiihn

V pfehledu povell bude cyklus zvolen stisknutim Hodnoty parametrd budou zapsa’ni/ do masky
a potvrzen stisknutim |.- formulare a prevzaty klavesou .

levého tlacitka mysi
Nasledné se zapiSe popis kontury:

N0070 G01 Z+000.000

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

N0085 X+040.000

N0090 X+060.000 Z-050.000
N0095 Z-095.000

N0100 X+074.000

N0105 G01 X+084.000 Z-100.000
NO0110 G80

a ukon&enim cyklu G80 bude NC-program zpracovan.

L I
Upozornéni: Programovana kontura bude
zobrazena graficky.

Technologicky blok s vyménou nastrojl, pfiprava na
operaci vrtani.

NO115 GO0 X+150.000 Z+100.000
N0120 G97 S1200 M08 F000.150
N0125 T0505 MO3

N0130 G00 Z+002.000

N0135 X+000.000

N0140 (CYKLUS VRTANI
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Vyvolani dialogu programovani k programovani cyklu vrtani.

Napovéda k cyklu vrtani G84

V prehledu povell bude cyklus zvolen levym Ve vkladaci masce budou vloZzeny hodnoty
a klavesou [ 0] potvrzen. parametr(i a klavesou

budou pfevzaty.

tlaCitkem mysi
Vytvofeny NC-fadek:

Cyklus vrtani N0145 G84 Z-095.000 K+020.000 A+000.200 B+000.200 D+010.000 zpracovat.

DREHTEN

Technologie s vyménou nastroje.

N0150 GOO X+100.000 Z+150.000

N0155 G92 S4000

N0160 G96 F000.250 S0220

N0165 T0808 M04

N0170 GOO X+015.000 Z+001.500

N0175 G57 X-001.000 Z-000.100

N0180 (CYKLUS PODELNEHO VNITRNIHO
HRUBOVANI

Cyklus podélného hrubovani, vnitfni obrabéni a
popis kontury.

N0185 G81 X+021.000 Z+001.000 1+002.000
N0190 G01 X+020.000 Z-000.500

N0195 Z-035.000

N0200 G01 X+024.000 Z-038.464

N0205 Z-076.536

N0210 X+020.000 Z-080.000

N0215 Z-091.000

N0220 X+013.000

N0225 G80
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Technologie s vyménou nastroje a obrabénim na
Cisto s opakovanim €asti programu.

N0230 G00 X+100.000 Z+150.000
N0235 G92 S4000

N0240 G96 F000.100 S0300

N0245 T1010 M04

N0250 GO0 X+021.000 Z+001.500
N0255 (OBRABENI NA CISTO VNITRNI
N0260 G41

N0265 G00 X+021.000

N0270 G23 0190 Q220 (Opakovani ¢asti programu)
N0275 G40

N0280 G00 Z+002.000

Technologie s vyménou nastroje a obrabénim na
Cisto s opakovanim ¢asti programu.

N0285 G00 X+100.000 Z+150.000

N0290 G92 S4500

N0295 G96 F000.100 S0360

NO300 T0202 M04

N0305 GO0 X+033.000 Z+001.500

N0310 (OBRABENI NA CISTO VNEJSI
N0315 G42

N0320 G01 Z+000.000

N0325 G01 X+036.000 Z-001.500

N0330 G85 X+036.000 Z-030.000 1+001.100
K+005.300

N0335 G23 0085 Q105 (Opakovani €asti programu).

N0340 G40 .

Technologie s vyménou nastroje pro vyvolani cyklu
fezani zavitu.

N0345 GO0 X+100.000 Z+150.000
N0350 G97 F001.500 S1000
N0355 T0303 M03

N0360 GO0 X+038.000 Z+004.000
N0365 (CYKLUS REZANi ZAVITU
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Programovani dialogu cyklu fezani zavitd G31

676 Plrschugpasis
678 Fomatichayho G78m DN 508/ Fomn EA)

V pfehledu poveld bude cyklus zvolen levym Parametry cyklu budou zapisovany ve vstupni
a klavesou |.- potvrzen. masce a klavesou

tlacitkem mysi se pfevezmou.

Vytvofeny NC-fadek:

N0370 G31 X+036.000 Z-027.692 A+030.000 D+000.920
1+000.000 F001.500 S0006

Technologie s vyménou nastroje.

N0375 GO0 X+100.000 Z+150.000
N0380 G92 S4000

N0385 G96 F000.150 S0260
N0390 T0404 M04

N0395 G00 X+062.000 Z-063.500
N0400 ( CYKLUS ZAPICHOVANI

Programovani dialogu cyklu zapichovani G79
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V pfehledu povell bude cyklus zvolen levym Parametry cyklu budou zapisovany ve vstupni
a klavesou |.- potvrzen. masce a klavesou

tlacitkem mysi se pfevezmou.

3-nasobny zapich.
Vytvofeny NC-fadek:

N0405 G79 X+054.000 Z-064.500 1+000.300
K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.563
W+000.300 O050 Q050

N0410 GO0 Z2-071.500

N0415 G79 X+054.000 Z-072.500 1+000.300
K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.500
W+000.300 O050 Q050

N0420 G00 Z-079.500

N0425 G79 X+054.000 Z-080.500 1+000.300
K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.563
W+000.300 0050 Q050

Technologie s vymé&nou nastroje a s vnitfnim
zapichem

N0430 GO0 X+100.000 Z+150.000
N0435 G97 F000.100 S1000
N0440 T1212 M04

N0445 (VNITRNi ZAPICH

N0450 GO0 X+018.000 Z+002.000
N0455 Z-002.600

N0460 GO1 X+021.000

N0465 X+018.000

N0470 GO0 Z-023.700

N0475 GO1 X+021.000

N0480 X+018.000

N0485 GO0 Z+002.000

N0490 GO0 X+100.000 Z+150.000

N0495 M30
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Méreni ﬂl a 3D-zobrazeni ﬂl Vam poskytnou 3D-zobrazeni programovaného obrobku.

““MTS CNC-Drehen: DREHTEN

3D-zobrazeni

[+ 5o

[Punk t-Fem ass .
Keonturpunk &
Copyright (C) MTS-GmbH Rerlin 2000 #: 60.000
z:-60.000
50.000
=
. ﬂ
|
A [N W
20 \\
L__L::::::
PN e e ]
50,000 /
0 [ . . iR
\ ‘ Ml lpuank &
—L 4 g1 0.000
| =z:  0.000
_—ED T O O L
A
/
Cursor #: 60.000 =:-50.000
MESSEN
| Nachster  [2Woriger Typ Zoom Mullpunkct Konturtyp |5 Zuriick ? ESC
Punkt Punkt andern Andern

Méreni a zkouSeni - viz odstavec 2.5.
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8.0. Pfilohy

Priklad NC-program

Vykres Soustruzeny dil
Predloha Sefizovaci list
Predloha Pracovni plan
Predloha NC-Programovaci list
Informace Hardlock
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Priloha |

NC - Pfiklad, Vykres, Pracovni pfedlohy

)
(21.10.2000 22:02

KONFIGURACE
STROJ MTS TM-042x0500x1000
RIDICI SYSTEM MTS TM CONTROL

OBROBEK
VALEC D080.000 L122.000
MATERIAL AlMg 1::Hlinik
OBJEMOVA HMOTNOST 002.70

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

E

( HLAVNI VRETENO S OBROBKEM

( SKLICIDLO SOUSTRUHU KFD-HS 130

( CELISTI HM-110_130-02.001

( DRUH UPNUTI, UPNUTI VNEJSI

( HLOUBKA UPNUTI E18.000

(( Prava plocha obrobku: Z+232.000
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(

KONIK
POZICE KONIKU Z+800.000

AKTUALNI NASTROJ T05

NASTROJE
TO1 ROHOVY NUZ LEVY CL-SCLCL-2020/L/1208 I1SO30
T02 ROHOVY NUZ LEVY CL-SVJCL-2020/L/1604 1SO30
T03 ZAVITOVY NUZ LEVY TL-LHTR-2020/R/60/1.50 1ISO30
T04 ZAPICHOVACI NUZ VNEJSI ER-SGTFL-1212/L/01.8-0 ISO30
T05 SPIRALOVY VRTAK DR-18.00/130/R/HSS 1SO30
T08 UBER. NUZ VNITRNI, MIMOSTRED. BI-SCAAL-1010/L/0604 ISO30

UBER. NUZ VNITRNI, MIMOSTRED. BI-SCAAL-1010/L/0604 ISO30

T12 UPICH. NUZ VNITRNI, MIMOSTRED. RI-GHILL-1013/L/01.10 ISO30

_~—~——
—
N
o

( HODNOTY KOREKCI

( DO1 R000.800 X+060.000 Z+043.000 G000.000 EO005.000 [-000.800 K-000.800
( D02 R000.400 X+070.000 Z+043.000 G000.000 EO052.000 [-000.400 K-000.400
( D03 R000.217 X+070.000 Z+038.783 G000.000 EO000.000 1-000.217 K+000.000
( D04 R000.160 X+060.000 Z+040.200 G001.800 EO000.000 1-000.160 K-000.160
( D05 R000.000 X+000.000 Z+210.000 G018.000 E059.000 [+000.000 K+000.000
( D08 R000.400 X-008.653 Z+170.000 G000.000 E032.000 1+000.400 K-000.400
( D10 R000.400 X-008.653 Z+170.000 GO000.000 E032.000 1+000.400 K-000.400
( D12 R000.100 X-011.500 Z+125.900 G001.100 E000.000 1+000.100 K-000.100
(

N0010 G90

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

N0030 G96 F000.250 S0260
N0035 T0101 M04

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

N0050 GO0 X+082.000 Z+002.000
N0055 G57 X+000.500 Z+000.200
N0060 (CYKLUS PODELNEHO HRUBOVANI, VNEJSI
N0065 G81 X+033.000 Z+002.000 1+003.000
N0070 G01 Z+000.000

N0075 GO1 X+036.000 Z-001.500
N0080 Z-030.000

N0085 X+040.000

NO0090 X+060.000 Z-050.000
N0095 Z-095.000

NO0100 X+074.000

NO0105 GO1 X+084.000 Z-100.000
NO0110 G80

NO0115 GO0 X+150.000 Z+100.000
N0120 G97 S1200 M08

N0125 T0505 M03

N0130 GO0 Z+002.000

N0135 X+000.000
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N0140 (CYKLUS VRTANI
NO0145 G84 Z-095.000 K+020.000 A+000.200 B+000.200 D+010.000
NO0150 GOO X+100.000 Z+150.000

NO0155 G92 S4000

N0160 G96 F000.250 S0220

N0165 T0808 M04

NO170 GO0 X+015.000 Z+001.500

NO0175 G57 X-001.000 Z-000.100

N0180 ( CYKLUS PODELNEHO HRUBOVANI, VNITRNI
N0185 G81 X+021.000 Z+001.000 |+002.000
NO190 GO1 X+020.000 Z-000.500

NO0195 Z-035.000

N0200 GO1 X+024.000 Z-038.464

N0205 Z-076.536

N0210 X+020.000 Z-080.000

N0215 Z-091.000

N0220 X+013.000

N0225 G80

N0230 GO0 X+100.000 Z+150.000

N0235 G92 S4000

N0240 G96 F000.100 S0300

N0245 T1010 M04

N0250 GO0 X+021.000 Z+001.500

N0255 ( OBRABENI NA CISTO, VNITRNI
N0260 G41

N0265 GO0 X+021.000

N0270 G23 0190 Q220

N0275 G40

N0280 GO0 Z+002.000

N0285 GO0 X+100.000 Z+150.000

N0290 G92 S4500

N0295 G96 F000.100 S0360

NO0300 T0202 M04

N0305 GO0 X+033.000 Z+001.500

N0310 ( OBRABENI NA CISTO, VNEJSI
N0315 G42

N0320 G01 Z+000.000

N0325 G01 X+036.000 Z-001.500

NO0330 G85 X+036.000 Z-030.000 1+001.100 K+005.300
N0335 G23 0085 Q105

NO0340 G40

NO0345 G00 X+100.000 Z+150.000

NO0350 G97 F001.500 S1000

N0355 T0303 M03

N0360 GOO X+038.000 Z+004.000

NO0365 ( CYKLUS REZANI ZAVITU

NO0370 G31 X+036.000 Z-027.692 A+030.000 D+000.920 [+000.000 F001.500 S0006

NO0375 GO0 X+100.000 Z+150.000
N0380 G92 S4000

N0385 G96 F000.150 S0260
N0390 T0404 M04

N0395 G00 X+062.000 Z-063.500
N0400 ( CYKLUS ZAPICHOVANI

N0405 G79 X+054.000 Z-064.500 1+000.300 K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.563 W+000.300 O050 Q050

N0410 GO0 Z-071.500

N0415 G79 X+054.000 Z-072.500 1+000.300 K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.500 W+000.300 O050 Q050

N0420 GO0 Z-079.500

N0425 G79 X+054.000 Z-080.500 1+000.300 K+000.300 J+002.000 A+000.500 D-002.563 W+000.300 O050 Q050

N0430 GO0 X+100.000 Z+150.000
N0435 G97 F000.100 S1000
NO0440 T1212 M04

NO0445 ( VNITRNI ZAPICH

NO0450 GO0 X+018.000 Z+002.000
N0455 Z-002.600

N0460 GO1 X+021.000

N0465 X+018.000

N0470 GO0 Z-023.700

N0475 GO1 X+021.000

N0480 X+018.000

N0485 G00 Z+002.000

NO0490 GO0 X+100.000 Z+150.000
N0495 M30
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Papmap | Abmap
121
38
95
8.8 64,5
50
30 B
|,—||, 1,5x45
<+ (@) O] <t I _
B |- S - e - YR 8
! N @ @ s <
Q - e | BRI
\4 |
g . P .
g = 7 12,6
s 2 - 237"
£< 35
S5 80
= 97
Erstells mit INCAD Allgemeintoleranz Mapstab 11 |
Versionsnummer: {0 S0 2768-m E@
Dateiname: 2704 edu AlMg1 80x122
Datum Name
Bearb.| &uf@000 | BKoch/P Hichter .
Benr. Urehteil!
Norm.
R T NC-Programm-Nummer(n): elatt Bl
§ & R Drehteil.dnc ——
Zust. Anderung Datum  [Name Ers. f. [ Ers d.
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eNe Sefizovaci list

Soustru

Zeni

Program ¢&is. Zplsob upnuti

Programator Upina¢

Vykres Cislo Hloubka upnuti

Nazev Pozice koniku

Material

Surovy kus/

Polotovar:

Ostatni

Data nastroje / Zasobnik - osazeni revolverové hlavy
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
V4 Quadr.
X R
V4 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
V4 Quadr.
X R
V4 Quadr.
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CNC ’ ,
Pracovni plan

Soustru

zeni

Program &is.

Programator

Vykres Cis.

Nazev

Material

Surovy kus/

Polotovar

Rizeni

Sled operaci
Cis. Operace NC-Programovaci kod Pozice Rezna data
nastroj

01 A
Ve

02 N
Ve

03 A
Ve

04 A
Ve

05 A
Ve

06 A
Ve

07 A
Ve

08 A
Ve

09 A
Ve

10 A
Ve

11 A
Ve

12 A
Ve

13 A
Ve

14 A
Ve

15 A
Ve

16 A
Ve

17 A
Ve

18 A
Ve

19 A
Ve
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CNC

Soustru
zZeni

Programovaci list

Program &is.
Programator
Vykres Cis.

Nazev

Material

Surovy kus/

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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Priloha ll

V pfipadé, ze by z technickych divodd nebyl spina¢ |=sutDeten=| aktivni, je nutno provést kontrolu
systému.

Kliknutim na spinaci plochu pravym tlacitkem mysi se otevie menu.

Pod bodem Informace k TopTurn bude zobrazeno ¢&islo modulu Hardlocku.

Ptekontrolujte, jestli souhlasi &islo s Eislem vami ziskané licence softwaru.

Jestlize se zobrazi €islo Hardlocku 0, je chyba v systému, nebo v instalaci softwaru.
1. Vyhledejte pomoci vyhledavaci funkce Windows soubor se jménem Hardlock.vxd (WIN95/98),
nebo Hardlock.sys (WINNT-2000).

2. Pfekontrolujte upevnéni Hardlocku na LPT-portu, nebo na ISA-zasuvné desce pocitace.

TEMTS TopTum [ [5]=]

& Wiedetherstellen

Werschieben Ausstaltung
|

Griife &ndem

— Minimizren
[ Magimieren

RS

Maschine

X SchlieBen Alt+F4 WTS TogTan
e SR aschinen
A Coppright ® WTS Gk 1558, 7000
Komponenten——————————— TS Gk Badin stelungen
Gruppenname [[TET_ T ergie: STH5T
LlgadD: MTSLNC.
MTS Hauvaion
Maschinerkonfiguation ~[7775 71 t2 Dishen
Sreuanngshonfigursion 7757 tefieniy |
— : e |
Hatherainch s
Ubertiagungskonfiguration |_\kn,\m Fain 101 = 10653 Bexiey = 6
Tok B 00" Fox Eﬁgweaan'z? atiagung |

-
Edierel SRR

T

U interniho Hardlocku je nutno vénovat pozornost ur€itym instala¢nim pfedpistim:

Interni Hardlock se dodava jako zasuvna deska, ktera musi byt zasunuta do volného ISA-zasuvného
mista hlavni desky (Mainboardu).

(Pri instalaci této desky vénujte, prosim, pozornost bezpecnostnim ustanovenim, platnym pro praci
v otevienych elektrickych zafizenich).
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