MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

MTS — TOPCAM

Pro rucni sestavovani a odladéni vytvofenych programi slouzi CNC simulatory. Tvto
simulatory mame jak pro soustruzeni tak i1 pro frézovani.

Simulator pro soustruzeni predstavuje soustruh s jednim suportem s moznosti volby
piedosového nebo zaosového usporadani. Simuldtor pro frézovani odpovida frézce se
souvislym fizenim s vertikalnim nebo horizontalnim vietenem.

Simulace beéhu programu je mozna ve trech rezimech: automaticky, po vétach nebo
interaktivni, s moznosti zmeény rezimu v libovolném okamziku simula¢niho béhu programu.
Pokud je program testovan v interaktivnim rezimu, je mozné jej v piipadé nespravného béhu,
nebo kolize bezprostfedné opravit. Beéhem simulace probiha automaticka kontrola spravnosti
programu a detekee koliznich stavli v soustave stroj-nastroj-obrobek.

Ve spojeni NC — CAD systém slouzi simulatory k testovani a optimalizaci programi.
Pro jejich nasazeni v primyslové praxi je nutné co nejrealistictéjsi zobrazeni stroje. Proto
systém MTS umoziuje nastaveni simulatorti podle skuteénych strojii. Uzivatel si miize sam
v konfiguraci nadefinovat rozmeéry pracovniho stolu stroje, rozsahy posuvu v jednotlivych
osach, referencni a nulovy bod a dalsi parametry skute¢ného stroje. Model stroje je poté bran
v tvahu pii vyhodnocovani koliznich stavli v pribehu simulace NC programu.

Nastroje pouzivané pfi simulaci se skladaji z vlastniho nastroje a drzaku nastroje.
Vsechny elementy ma moznost uzivatel definovat a ulozit do snadno pfistupné databaze.
Rozmanitosti nosicli nastroji je dosazeno jednoduchym modelem s moznosti zadani vlastnich
parametr. T¢lo nastroje je definovano jako n-tthelnik se zvyraznénymi feznymi hranami.

Upinaci systém pro soustruzeni je tvoien vietenem, sklic¢idlem s definovanymi
celistmi, s moznosti upnuti mezi hroty. Rozméry koniku a pinoly je rovnéz mozno urcit
uzivatelem.

Pi1 simulaci frézovani se upina obrobek ve svéraku nebo pfimo na stil frézky.

Simulatory obsazené v systému MTS nabizi moznost vyuziti téz pro piedvyrobni
kontrolu jakosti a presnosti. Kdykoliv béhem simulace j¢ mozno obrabény kus proméfit, a to
s pfesnosti 0,001 mm. Je mozno provadét méieni relativnich vzdalenosti elementii obrysu
(pocatetni a koncové body, stfedy kruznic a oblouki, thly atd.) nebo lze méfit polohu
vybranych bodl obrysu od nulového bodu. Je meéreny 1 profil zavitu. Pro kontrolu jakosti
povrchu je mozné znazornit stopy po nastroji a stanovit hodnoty drsnosti Ry, 1 Ry podle normy
DIN 4768.
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Start programu.

Kliknutim levym tlacitkem mysi na ikonu TOPCAM z adresare MTS-CNC, umisténého pod
tlac¢itkem START v nastrojové listé plochy a podadresati Programy.

Programy > @ HoSuus e i’
59 Pisluzenstyi »
o
v i Dokumenty L2 Microsoft Excel
Microsoft Word
_% Nastaveni L=
L@ ahead Nero
@ Hledat S MTS-CNC Czechs
g n 123 Free Solitaire
" 2 _
@ Napoveéda (2 Edgecam »
-IH =
Spustit...
E @ Yypnout. ..

,astart |J G & M “

Ve vstupnim okn¢ programu TOPCAM mutizeme zvolit jeden z nasledujicich moduli:

TopCAM =10] x|
. TopCAM TopTurm TopMill
L5 - fl—
Start TopCaM I Start TopTum I Start TopMill I
— TOPCAM
Konfigurace

TS Tl T Start Config |
Mastaveni | Konec |

b33 Mathematisch Technische Software - Entwicklung GmbH
email: mts@mts-cnc.com hitp s mits-cnc.com

Top Cam
CAD-Systém s NC programovacim systémem.

Top Turn

NC programovaci modul pro soustruzeni

Top Mill

NC programovaci modul pro frézovani

Kliknutim v okné na prislu$né tlacitko spustime prislusny programovaci modul.
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CNC simulator soustruzeni.

TopTurn

Kliknutim na tlacitko Start Top Turn spustime vstupni podmenu simulatoru
soustruzeni.

i

Stigj | Yybaveni
KZYB

— Skupina konfigurace RS

MNazey MTS strgj

Stroje
Sestay vstup Jing vstup Wymaz vstup Jpakované vyr-:ul:ueri
Nastaveni
— Komponenty
SimStart

MNéazev skupiny
IMTSD1 TM-016_-R11-060:0646x0920 - MTS THMOO

Start soustruZeni

Kenfiguiace stroje |MTSO1 TM-016_R11-0604064640920 2 Start Konfigurace
Konfigurace fizeni |MTS TMOO [~ Postprocesar
Konfigurace prenosu I."\knf'\tm_EID.:-:c:n ;' e
Hotovo Prerusit I
Konec

V tomto menu provedeme nastaveni konfiguracni skupiny.

Uréime pracovni stroj, pro ktery budeme pfipravovat fidici program, nebo si miizeme
sami nakonfigurovat stroj a rizeni. Nas pracovni stroj si nakonfigurujeme podle tdaja
vyrobce.
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Tlacitkem Start soustruzeni spustime simulator pro soustruzeni nastaveny na piislusnou
konfiguraéni skupinu.

Stav simulatoru soustruhu je v okamziku zapnuti uréovan sefizovacim listem.

MTS TMOO: - MTS CNC-Turning = |E| ﬂ

ABe RV S/rvudoeTr ERCR SR Q-+LCQRE S & o

T T T T T SOUSTRUZENI
a B0 200 250 300 5.3

Uybaveni :
bor

(c) NTS 2804

1 NG editor 2 Autormat. 3 Selizoy. 4 Autormat. 5 Sefizov. 6 Sefizeni 7 4 Program a ? 10 ESC
provoz provoz sefizeni list dialog Ukonéit

Ve vstupnim menu simulatoru soustruzeni mame nasledujici moznost volby provozu
pomoci spodni nastrojové listy nebo pomoci funkénich klaves F1 — F10.

F1 NC editor
F2 Automaticky provoz

F3 Sefizovaci provoz
F4 Automatické sefizeni
F5 Sefizovaci list

F6 Serizovaci dialog

F8 Ukong¢eni programu

Pro vytvoreni hlavicky programu (zakladniho sefizeni simulatoru) mame dvoji moznost
volby:
1) Setizovaci provoz F3 : Viechny potrebné tidaje budeme zadavat pomoci jednotlivych
dialogovych oken.
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2) Setizovaci dialog F6 : Rychla volba zakladniho sefizeni pomoci pfedem nastaveného
dialogového okna. U této moznosti jiz musime mit predem nadefinovany zasobnik

nastroju.
Sef1zovaci provoz

Postup pii vytvoreni hlavicky programu pomoci sefizovaciho provozu F3.
Klavesa F3  Sefizovaci provoz

MTS TMO1: - MTS TOPTURN

A3 E@ P S/ wr o TE | RO R@- L 0RE S &

g ‘ ' '50 200 250

‘30D

g [ 5

Souradnice os
Z2+8725 000
X+380.006
Y

B+000.000
H
System:  HU
Su505
Foaa1.000
Te1e1
Reznd rychl.:
§5378
Ufet./chlaz:
Mes 15
Inkrement:
1.0000
Polotovar:
L 116.0686
D 08D.0OO
Override:

F 1080%

{c) HIS 2004

1 Obrobek 7 Referent 3 Techno- 4 Nastroj 4 Override G Méfeni 7 Grafické 8 Zpét 10 ESC
upinat bod logie nul. bod fagy 300hrobek 20 zobraz
r %
F1 Obrobek upinac
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MTS TMO1: - MTS TOPTURN 10| x|
ABW@ V[ S/w o Tr ERCR| B Q-0 QQGE S| H| o
o 0 J— 0 0 o p— o 0 0 0 0 o 0 = 0 0 0 (o
1 Novy 7 Piepnuti 3 Wyména 4 Poloha 5 Nové G Sprava 7 Polotovar 8 Zpét a 7 10 ESC
obrobek upinate konika upnuti ohrobki Wy mEna
-
F1 Novy obrobek
MTS TMO1: - MTS TOPTURN 10| x|
APW@P (S wr2eaTr CPORSBQ-+DICQRE S| & o
o 0 J— 0 0 o p— o 0 0 0 0 o 0 = 0 0 0 (o
a. = — —
£
Sefiz. menu (Obrobek )---> Obrobek
1 Valec 7 Walec 3 Trubka 4 Trubka se 4 Obrobek s 6 Obrobek 7 Menu 8 ]| e 10 ESC
navrtany sraZenim upinatem bez upin. sefizeni
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Pomoci funkénich klaves F1 — F4 provedeme volbu druhu polotovaru:

1. F1 Vilec

2. F2 Valec navrtany

3. I3 Trubka

4, T4 Trubka se srazenim
Polotovar valec F1

F1 Valec

Pomoci numerické klavesnice zadame rozmeéry polotovaru obrobku v ose X (prumeér
materialu) a ose Z (délka materialu).

F3 Material
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MTS -TOPCAM

Alloy tee
luminium
Brrass.

arbon Steel
ast Iron

Ozna¢ime pozadovany druh materialu.

F1 Zobrazit skupinu
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Ozna¢ime pozadovany druh materialu

F1 Zobrazeni materialu
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Volba materialu

:|*Jﬂ r [ WY oeom T (D

Polotovar obrobku nemusi byt kruhového prifezu, ale 1 pravidelny N-uhelnik. V tom pfipadé
pouzijeme funkéni klavesu F2.

F2 N-thel zvolit
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Zde urc¢ime pocet hran pravidelného N — thelnika (parametr N) a velikost vepsané kruznice
pro dany N-thelnik (parametr D)

F8& Prevzit

MTS TMO1: - MTS TOPTURN -0 x|

AP @ P (S »rhoeTFEPeR %SR- QARE S| o

F
h

Sefiz. menu (Obrobek )---> Obrobek ---> Upinaé
1 Predchozi 2 Dalsi 3 4 5 Konik 6 Typ upin 7 Menu 8 Prevzit a ? 10 ESC
upinat upinat anoine libow ol obrobk(

Vybereme pomoci funkénich klaves F1, F2 nebo pomoci kurzorovych Sipek <~ — vhodny
upinaci prvek.

F8& Prevzit

MTS TMO1: - MTS TOPTURN I [=] 4 |
ABW@DP (S vt oeTr[(CPeRh Q-0 QARGE || o

Sprava soustruZnickych upinaéu (C) 2804 MIS GnbH - Berlin
Uolba skupiny soustruZnickgch upinaéu

Hlav.uFeteno: [[EOEISEIIELE) Neni uybrino
Stupiiovité €elisti MNeni uybrano
Unased Nevym@nitelné
Celistové pouzdro: HNevyménitelné
Celisti Nevyménitelné
Hroty Nevyménitelné
Luneta Neuyménitelné
ProtiuvFeteno: Upinaci hlava Neuyménitelné

Stupiiovité €elisti MNewvym@nitelné
Unase¢ Newyninitelné
Celistoué pouzdro: MNevyménitelné
Celisti Meuymdnitelné

Souasné vFeteno: =

Unitfni pramér: 60.0000 i 1306.0000

Souéasné upeunéni pinoly: =

Primnér : 60.0000 2duih pinoly od 48.0000 do: 120.0000

1 W¥mana z 3 4 5 Sprava [ 7 & Zpat a 7 10 ESC
upinaéf Menu

-11 -
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F1 Vymeéna upinaci
Lo
3@V S/wrdom e PO @- L O0RE T &

Sprava soustruZnickgch upinacua (C) 2004 MTS GmbH - Berlin

Uybrat hlavu

KED-HS 110
KFD-HS 138

KFD-HS 148

KFD-HS 168

KFD-HS 288

KFD-HS 258

KFD-HS 315

KITAGAWA B-208

MORI SEIKI FUTTER

MORI SEIKI FUTTER GS

Soutasné vfeteno: =
Unitfni pramér: 60.0000 Unéjsi 130.0000

1 Zobrazit 2 Wybrat 3 4 G B ¥ 2 Volba gl 10 ESC
hlavu hiavu

Vybereme potiebny upinaé

F8 Volba

MTS TMO1: - MTS TOPTURN =10 x|
AP W@ P E(w T (PO Q-rLCAQ®E S| F|mn

Sprava soustruZnickych upinacu (C) 2864 HMTS GmbH - Berlin
Uolba skupiny soustruZnickgch upinaci

Hlau.ufeteno:
Stupiiovité €elisti Heni vybrano
Unaged Mevyménitelné
Celistové pouzdro: Hevyménitelné
Celisti Nevymdnitelné
Hroty Nevyménitelné
Luneta Nevyménitelné
Protiufeteno: Upinaci hlava Neuvynénitelné

Stupiiovité €elisti Hewymdnitelné
Unagec Neuyménitelné
Celistové pouzdro: Hewyménitelné
Celisti Neuvymdnitelnd

Soutasné urFeteno: =

Unitfni pramér: 60.0000 136.08000

Soufasné upeunéni pinoly: =

Pranér : 60.0000 Z2dvih p od 40.0000 do: 120.0000

1 Wymeéna 2 3 4 5 Sprava | G 7 o Zpét a 7 10| ESC

upinail Menu

-12 -



MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Oznac¢ime stupnovité Celisti

F1 Vymeéna upinact
MTS TMO1: - MTS TOPTURN =1oi x|
A2 W@ P (ST (=PGRS SQ--PCQ@E |8 m

Sprava soustruznickych upinaca (G) 2684 MTS GnbH - Berlin
Uybér €elisti

HH-116_130-01.001
HH-118_130-02 000
HH-116_130-02 . 001
HH-118_130-02 . 82
HH-118_130-02 . 603
HH-118_130-03 608
HH-118_138-83.6881
HM-118_138-083.882
HHM-118_148-083. 882
HH-168_2088-01. 0008
HH-168_288-081.6881
HH-168_2088-02. 000
HM-168_200-02 . 881
HM-168_200-02 . 082

Rozsah up.: Hin.: ©6.0080 Hax.: 62.0000
Akt. hlava: HS 118 vnitfni upindni: 36.80 Unéjsi 98.00

1 Zobrazit | 2 wybrat | a | 4 5 [ 7 2 valba gl 7 10 ESC

hlavu hilavu

Vybereme potiebné upinaci Celisti
F§ Volba

F8 Zpét
g =1
Al @ V(S w o sTm D&% Q-0 Qe 3 5o

"0 200 3a0

1o —

_-100

Sefiz. menu (Obrobek )--—> Obrobek -——> UpinaEé ---> Upnout

1 Stéelist z 3 Pinola 4 5 Zoom 6 7 Menu 8 Plevzit a 2 10 ESC
HIxfet vpied upinaci

-13 -



MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Pomoci funkénich klaves F1, F2 nebo pomoci kurzorovych sipek umistime obrobek
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éni

ab

d k obsluze simulatoru pro CNC obr

navo

MTS -TOPCAM

Prevzit

F8

~=lci x|

- MT5 TOPTURN

MTS TMO1;

A W@ P S Y E T DRSS Q-

s Q@E $ 2o

1,
£

3an

2an

_-100

(c) HTS 2804

| 10 ESG

| @ Tpét

7 Polotovar
WY ImEna

fi Sprava
obrobkd

5 MNové
upnuti

4 Poloha
konika

7 Prepnuti 3 WYmeéna
upinace

1 MNovy
obrobek

~=1ci x|

Zpét
MTS TMOL: - MTS TOPTURN

A W@ P @ Y oE T | EE@R %S A --

F8

1,
£

eFizeni
.660
HU

SouFadnice os

2+8725
X+380.000

¥
B+000. 000

H

System:
su505
Foae1.000
Te181

S

a2an

s Q@ E 32 o

2an

Reznd rychl.:

s5378

ret./chlaz:
Hes HE?
L 1Z2p.008

D Ou8_L97

Inkrement:
1.0000
Polotovar:
Override:
F 1080%

v

_-100

(c) NTS 2004

| 10 ESC

|a?

4 Zpét

7 Grafické
2D zobraz

G Méreni
3DO0brobek

2 Referent. 3 Techno- 4 Nastroj 5 Override
bod logie nul. bod fasy

1 Obrobek
upinat

-16 -



MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

polotovar navrtany valec

F2 Valec navrtany

Pomoci numerické klavesnice zadame rozmeéry polotovaru obrobku v ose X (prumér
materialu D) a ose Z (délka materialu L) a dale pak zadame velikost stfedicich dilka pro
kazdou stranu obrobku samostatné. Parametr A velikost vrcholového tthlu a parametr D velky
priomér dalku.

-17 -
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Material

Ozna¢ime pozadovany druh materialu.

F1 Zobrazit skupinu
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Oznacime pozadovany druh materialu

Zobrazeni materialu

"z ® ¢
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Volba materialu

Polotovar obrobku nemusi byt kruhového prafezu, ale 1 pravidelny N-uhelnik. V tom ptipadé
pouzijeme funkéni klavesu F2.

F2 N-thel zvolit
L
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Zde urc¢ime pocet hran pravidelného N — thelnika (parametr N) a velikost vepsané kruznice
pro dany N-thelnik (parametr D)

F8& Prevzit

MTS TMOL: - MTS TOPTURN 1ol x|
A @@ P (N LT [EPORS®Q->D>QARE S| F| o
Sefiz. menu (Obrobek )---> Obrobek -—-> Upinai
1 Pfedchozi | 2 Dals | 3 | 4 | 5 Konik & Typ upin 7 Menu 8 Prevait a 2 10 ESC
upinat upinat anong linovol. obrobkd
- , ,
Vybereme vhodny upinaci prvek
-
F5 Konik ano/ne
MTS TMOL: - MTS TOPTURN Y ] 574
ADe@P S rrroe T (ERPO&SSQ-DLTQRE S| o
Sefiz. menu (Dbrobek )---> Obrobek -—-> Upinaf
1 Predchozi 2 Dalsi 3 4 5 Konfk 6 Typ upin 7 Menu 8 Prevzit 9 7 10 ESC
upinat upinat anoine libow ol obrobk(
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Pomoci funkénich klaves F1, F2 nebo kurzorovych Sipek <« — vybereme potiebny upinaci
prvek.

Pievzit

TS TOP

pinaci hlava Ne! niteln
Stupfiovité felisti HMeuvyménitelné
\ H an

1&na upinaci

TS TOPTURN

=

FDSC-138 1s0
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Vybereme vhodny upina¢ pomoci kurzorovych Sipek.

F8 Volba

MTS TMO TS TOPTURN 1ol x|
R E LI L R R R
Sprava soustruZnickgch upinaca ) (C) 28684 HMTS GmbH - Berlin
Uolba skupiny soustruZnickgch upinadi
Hlav.uFeteno: Upinaci hlava Nevyménitelnd
ovité Celisti Newyménitelné
I FDSC-018 1S0 55027
Celistouvé pouzdro: HevymZnitelné
Celisti Neuynénitelné
Hroty 171 HMT1 628-850
Luneta Nevym@nitelné
Protivieteno: Upinaci hlava Nevyménitelné
Stupfiovité €elisti Heuvym&nitelné
Unasec Nevymiénitelnd
Celistoué pouzdro: Neuyménitelné
Celisti Nevym@nitelné
Soutasné uvfeteno: =
Unitfni pramér: 60.0000 130.0000
Souasné upevnéni pinoly: =
Pranér: 60.0000 2dvih od 40.0000 do: 120.0000
1 Wyména 2 3 4 5 Sprava B 7 2 Zpét 10 ESC
upinac Menu
- .
Presuneme kurzor do pozice hroty
oW r v o
F1 Vymeéna upinall
_ieix]
A2W@mP|([Sw o m T EPOA Q- QRE S| o
Sprava soustruZnickych upinaca (C) 2604 MTS GmbH - Berlin
Uyber hrot
82 MT2 TYPE 680
04 MT3 TYPE 600
68 MTH TYPE 600
10 MTS TYPE 6088
HMT1 000-024
HT1 006-118
HMT1 005-040
HMT1 01404k
HMT1 820-050
HT2 0826-056
HT2 838-088
MT3 0830-080
MTL4 830-080
MTL4 830-120
MTS TYPE 6688
Soutasné upevnéni pinoly: =
Pramér: 60.0000 Zdvih pinoly od 49.9000 do: 128.0000
1 Zobrazit 2 wybrat 3 5 6 T 4 Yolba 10 ESC
hlavu hlavu
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Oznacime patii¢ny hrot
F& Volba

pinaci hlava Nevyméniteln
Stupfiovité celisti Nevyménitelné

I 1S el 50 018 - » 027
b =
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F1,F2 Konik umistime konik do patfi¢né polohy

’"_--I|I J"— G

Pinola vpied

=
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Polotovar trubkas

Trubka
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Zadame rozmeéry polotovaru obrobku. Parametr D: vné&j&i primér trubky. Parametr L: délka

trubky. Parametr I: vnitini praimér trubky.
F3 Material

=1o]x|
ADW@P | F» )l uE T (PGB A--ARE S| & o x|

Sprava materidlu (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Uolba skupiny materidli

Alloy Steel

Aluminium
Brass

Carbon Steel
Cast Iron

1 Zobrazit 2 3 4 5 ] 7 Mybrat & Yaolba a ? 10 ESC
skupinu jen skup elementu

Oznacime pozadovany druh materialu.
F1 Zobrazit skupinu

8 ] 5|
Q2@ @P F YT EPOGSB Q- QRE S| F|

Sprava materidlu (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Uolba skupiny materidlu

Skupina materidlu:
Ndzeu 1S0:

Turdost Brinell:

Peunost v tahu:

Tloustka:

Specif. Feznj odpor:

Primér :

1 Wypis z 3 4 5 Pfedchozi 6 Dalsi 7 Wybrat & Volba 9 7 10 ESC
skupiny v stup wstup jen skup elementu

-20 .
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Ozna¢ime pozadovany druh materialu

F1 Zobrazeni materialu
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Volba materialu

V pripad¢, ze polotovar je pravidelny N-uhelnik:
F2 N-tthel zvolit
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Zadame pocet stran pravidelného N-uhelnika: parametr N a velikost priméru vepsané
kruznice: parametr D.

F8& Prevzit

MTS TMOL: - MTS TOPTURN ;Iglél

A2@@P[(S/w o1 EPOSSSQ--00A0QE S| E| o

T T T T T T T T T T T T T Zadani dat
a 50 200 250 300 [

Primér

D: 08B0.000
Délka

L: 118.6808
UnitFni prim.
I: 960.000

N-iihel:

Pofet hran:
— — HN: 000y

K1iE:

D: 0880.000

Zaddni materidlu: 9 SHH 28K Jedn.vaha (g/ccm): +000.008

1 Obrobek
zobrazit

Z N-uhel 3 Material 4 5 Zoom G 7 Piemnsit 8 Prevzit gl 10 ESC
Zwolit

F8 Pievzit

MTS TMO1: - MTS TOPTURN P[] 4

A W@D P S|l E T [(EPGR D Q-5 CQRE S| o

o
h

SefFiz. menu (Dbrobek )---> Obrobek -——> Upinaé
1 Pfedchozi 2 Dalsi 2 4 5 Konik 6 Typ upin 7 Menu 2 Prevzit 9 ? 10 EEC
upinaé upinaé ano/ne linovol. obrobk(
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Pomoci funkénich klaves F1, F2 nebo pomoci kurzorovych Sipek «— — vybereme vhodny
upinac.

V pripad¢ potieby podepieni obrobku
F5 Konik ano/ne

MTS TMOL: - MTS TOPTURN | =10] x|

ABW@DP S » o T [EPOESEQ--LCQRE S| F |

SeFiz. menu (Obrobek )---> Obrobek ---> Upinai
1 Pfedchozi 7 Dal¥ | 3 | 4 | 5 Konik fi Typ upin 7 Menu & Prevzit 3 7 10 ESGC
upinat upinat anoine libovol. obrobkll
- ’
I8 Prevzit
MTS TMOL: - MTS TOPTURN ] 1ol x|
D@ V(ST EPOE %S Q-0 ORE S E o

Sprava soustruZnickych upinacu (C) 2004 MTS GnbH - Berlin
Uolba skupiny soustruZnickgch upinaéi

Hlav.uFeteno: Upinaci hlava KFD-HS 168
Stupfiovité celisti UM-168_208-25.008
Unaseé Neuynénitelné
Celistoué pouzdro: HNevyndnitelné
Ctelisti Nevym@nitelnsd
Hroty 171 HMT1 620-050
Luneta Neuvyniénitelné

Protiufeteno: Upinaci hlawa Nevyménitelné

Stupfiovité felisti Hewymdnitelné
Unaded NevymEnitelné
Celistoué pouzdro: HNevyménitelné
Celisti Mevyménitelné

Sou£asné uFeteno:

Uniténi pramér: 60.0000 j 130.0000

Sou£asné upevndni pinoly: =

Priimér: 60.080808 Zduih pinoly od 46.08688 do: 126.08000

1 Wymena 2 3 4 5 Sprava 6 7 8 Zpat a ? 10 ESC
upinatl Menu
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F1 Vymeéna upinact
™MTS TMOL: - MTS TOPTURN [ =1o] x|
AW P (EF»rhreTrF ERPORSBQ--DPCQRE $|F| o

Sprdva soustruZnickgch upinafi (C) 2084 MTS GmbH - Berlin
Vybrat hlavu

KFD-HS 110

KFD-HS 130

KFD-HS 148

KFD-HS 160

KFD-HS 2088

KFD-HS 250

KFD-HS 31%

KITAGAWA B-208

MORI SEIKI FUTTER
MORI SEIKI FUTTER GS

Soucasné vreteno: =
UnitFni pramér: 60.0008 Unéjsi 130.0080

1 Zobrazit 2 ¥ybrat
hlawu hlavu

3 | 4 5 6 ¥ g Yolba gl 10 ESC

Oznac¢ime potiebny upinac

Fg Volba

Lo MTSTMOL: -MTSTORTURN =o)X
A e@m P S ot [(EDPOE S Q-0 QRG6 4| &

Sprdva soustruZnickgch upinaa (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Uolba skupiny soustruZnickich i

Hlav.uFeteno: Upinaci hlava KFD-HS 118
Nevyménitelné
Celistoué pouzdro: HNewyndnitelné
Celisti Nevyménitelné
Hroty 171 HMT1 628-8508
Luneta Neuyménitelné
Protiufeteno: Upinaci hlava Nevym@nitelné

Stupfiovité €elisti Neuvym@nitelnd
Unased Nevyménitelnd
Celistoué pouzdro: HNeuymdnitelné
Ctelisti Neuym@nitelns

Souéasné vFeteno: =

Unitféni praméy: 60.0000 136.0000

Soutasné upeunéni pinoly: =

Prinér: 60.60000 2duih p od 40.606060 do: 126.0000

1 ¥y¥ména 2 3 4 5 Sprava 1] 7 8 Zpét 9 7 10 ESC
upinaci Menu
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Oznacime stupnovité Celisti

F1 Vymeéna upinaci
MTS TMOL: - MTS TOPTURN [ =1o] x|
DB W@ P (E(» T [(EPGR%SQ- -+ TARE $|F o

Sprdva soustruZnickgch upinada (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Uybér celisti

HI-118_138-01.008
HI-110_130-01.001
HI-1168_138-02 . 008
HI-110_130-02. 001
HI-1108_130-82 . 062
HH-116_130-62.603
HH-118_130-03 - 081
HI-118_130-03 . 082
HIN-110_140- 83 . 062
HI-160_2080-01.000
HI-160_2 8881 . 081
HI-160_200-02 . 000
HH-160_200-02 . 001
HIH-168_280- 82 . 862

Rozsah up.: Hin.: 24.5000 Hax.: 111.5000
AKL. hlava: HS 110 Uniténi upinani: 36.00

1 Zobrazit
hlawu

2 Wybrat 2 4 5 B 7 8 vaolba a ? 10| ESC
hilavu

Vybereme prislusnou velikost Celisti

F8 Volba
s smstopruen g =
Ax@@b|(Swr bosTE EPOGSSQ--20QQE 4 |H| o

Sprava soustruZnickych upinacéa (C) 28604 MTS GmbH - Berlin
Volba skupiny soustruZnick(ch upinacu

Hlav.vFeteno: Upinaci hlava KFD-HS 118
Stupfiovité éelisti HM-118_130-03.008
Unasec Nevyménitelné
Celistoué pouzdro: Hevyménitelné

Celisti Hevymiénitelné
Luneta Neuwynénitelné
Protiufeteno: Upinaci hlava Nevym@nitelné

Stupfiovité €elisti HNeuvym@nitelné
Unased Nevyminitelnd
Celistoué pouzdro: HNevynénitelné
Celisti NevynEnitelnd

Soutasné vFeteno: =

unitféni pramér: 60.0000 unéjsi 130.0000

Souéasné upeundni pinoly: =

Prumér : 60.0000 Zdvih pinoly od 49.9000 do: 128.0000

1 Wymena 2 3 4 5 Sprava G 7 o Zpat a 7 10 ESC
upinail Menu
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Oznacime hroty

F1 Vymeéna upinaci
MTS TMOL; - MTS TOPTURN =10] x|
A G@P|Sw o T e (PO %S Q-2 O0@RE $ 5o

Spriva soustruZnickych upinacu (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Uyber hrot

82 MT2 TYPE 608
g4 MT3 TYPE 608
08 MTH TYPE 600
18 HT5 TYPE 6088
178 MT1 000-024
178 MT1 888-118
178 MT1 005-B40
178 HT1 01444
171 HT1 620-050
[171 W2 B820-050
172 112 938-080
172 M13 030-080
172 MT4 938-880
173 MT4 830-120
KIT WIS TYPE 600

Soutasné upeuvnéni pinoly: =
Primér : 60.0000 Zduih pi od 40.0000 do: 120.0000

1 Zobrazit 2 Wybrat 3 4 5 B 7 a8 vaolba gl 7 10 ESC
hlawu hilavu

Oznac¢ime piislusny podpiraci prvek

F8 Volba

=lo] x|
ADG@V S wud o Tm PO %S Q -0 QG S 5| o

Spriva soustruZnickych upinacu (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Uolba skupiny soustruZnickigch upinacu

Hlav.vfeteno: (EOFISEELE] KFD-HS 118
Stupiiovité ¢elisti HHM-116_130-03.000
Unaseé Nevym@nitelné
Celistoud pouzdro: Meuyménitelné
Celisti Nevym@nitelnd
Hroty 171 HT2 628-050
Luneta NevymEnitelné

ProtiuFeteno: Upinaci hlava Nevym@nitelné

Stupfiovité Eelisti Mewvyménitelné
Unagec Neuyménitelné
ﬁelisfnué pouzdro: HNeuym@nitelné
Celisti Nevymiénitelnd

Soufasné vFeteno: =

Unitféni pramér: 60.0000 130.0000

Souiasné upeuvnéni pinoly: =

Pranér : 60.0000 Z2dvih p od 40.0000 do: 120.0000

1 Vgména 2 2 4 5 Sprava 6 7 2 Ipét 9 ? 10 EEBC
upinac Menu
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Pomoci funkénich klaves FlaF2 nebo pomoci kurzorovych Sipek — <« umistime obrobek
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Pomoci funkénich kldves Fla F2, nebo pomoci kurzorovych Sipek «— — umistime konik.

MTS TMOL: - MTS TOPTURN I [l s |
Apw@P S r o EPeSeQ-LCQRE | F o
o T = T ' 'bsp 3532;‘ e
Honik
320.000
Otoénj hrot
e 226.600
B -
”’Q”.”’ Délka upnuti
0’0,'.0.0".,.," 7 Otoény hrot
0000 0.000
eleleled!
&:‘:‘:‘:‘ Poloha obrob.
"””"" Celni strana
120 % %% % 202 . 000
....Q.’.'. Zadni strana
92.888
0 _
SeFiz. menu (Dbrobek )---> Obrobek ---> Upinaé ---> Upnout
1 Konik | 2 Konik | 3 Finola | 4 Pinola 5 Zoom | 6 | 7 Menu | 2 Pfevzit a 7 10 ESC
s —» vpfed vzad upinacd

F3 Pinola vpred

o [ |
W@V S/wrdom e PO -GG S &

T T T T T T T T T T T T T T T T Upnuti

100 150 2an 250 Dtoénd hrot
Konik
320.068
Otoénj hrot
176.819
=
’:’:’:Q: Dé1ka upnuti
Fosssetetese 7 Otogng hrot
CHRR 0.0060
Poloha obrob.
Celni strana
202 008
2adni strana
92.0608
n] S
‘ §
SeFiz. menu (Dbrobek )---> Obrobek ---> Upinaé ---> Upnout
1 Kaonik Z Konik 3 Pinola 4 Pinola 5 Zoom [ 7 Menu 2 Prevzit 9 7 10 ESC
f— e vpfed vzad upinatd
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F8 Prevzit

1o
A2W@ P S/»r Ao ETF EPO&E S Q-+ CQRE S| H|om

T wm " s """ lagpt ‘ 'asp - ‘ EEEEEI N

Konik
320.000

Otoénj hrot
176.019

Délka upnuti
Otoény hrot
0.9000

Poloha obrob.
Celni strana
202 .808
Zadni strana
92.888

21N\

SeFiz. menu (Dbrobek )---> Obrobek -——> Upinaé ---> Upnout

1 Stéelist

HIvfet upinaci

7 Menu | @ Ffevzit | a 7 10 ESG

5 Znom | (]

2 3 Pinola 4
vpred

F8& Prevzit

RIS
Awne@V|Sw o Te RO NS Q-FL00QE$ &

ng "150 'zap 'a5p

"

0,
ol

K

&
2525
&
2585
5%

o%!
335
35

%
&
35
&

folese!
botele;
geesess

1058

55
bl

5

o

<
!

5

5
25
2
585
&5
55

&
5%
25
5%
:.
&
255
ol

T
3
o,
1%

9%
XS

&
55

%
(A
0%

55

&

5

e,
B
ot

X5
ot
ol
5%

Seleledede!
(c) WIS 2004
1 Movy 2 Prepnuti 2 Vymena 4 Poloha 5 Nove 6 Sprava 7 Polotovar 8 Zpet g 10 ESC
obrobek upinate konika upnuti obrobkfi wymena
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F8  Zp&
Obrobek trubka se srazenim

F4 trubka se sraZzenim

Zadame vn&jsi primér trubky: parametr D. Délku trubky: parametr L. Vnitini primér trubky:
parametr I. Velikost vnitiniho srazeni trubky pro kazdou stranu samostatné: parametr A —
velikost thlu srazeni a parametr D — velikost priméru na jaky ma byt srazena hrana

V pripadg¢, ze se jedna o pravidelny N-uhelnik

F2 N-thel zvolit
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navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

MTS -TOPCAM

11oy tee
Aluminium
Brass

arbon Steel
ast Iron

Oznacime pozadovany druh materialu.

Zobrazit skupinu
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Volba elementu

Ozna¢ime pozadovany druh materialu

F1 Zobrazeni materialu
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Fg Volba materialu

™MTS TMOL: - MTS TOPTURN | ;Iglil

@b |S/w o T EPode®@-+L0QRE 3| F |

7 T T 0 T T 0 T 0 7 T T T 2adani d
a 50 200 250 00—

Prumér
D: BBO.0AA
Délka

L: 118.008
Uniténi pram.
I: 850.068
Hrana

0 2adni strana
A: 060.000
D: 855.808
Hrana

telni strana
T A: B860.000
D: 855.068

N-ihel:
Poget hran:
H—— — — — H: 0086

K1i&:
S Y

D: O880.000
Zadani materialu: 9 SHH 28K Jedn.vaha (g/ccm): +800.008

1 Obrobek
zobrazit

2 Meihel | 3 Material | 4 | 5 Zoom | B | 7 Pierusit | o Pevzit | a 2 10 ESC
zvolit

F8 Pievzit

MTS TMO1: - MTS TOPTURN ] =10 x|

A @V| S H Al T EDSR%® Q- CAQE $| & o

Sefiz. menu (Obrobek )---> Obrobek ---> Upinafl

1 Pfedchozi 2 Daléi 3 4 5 Konik 5 Typ upin 7 Menu 2 Prevzit 9 ? 10 ESC
upinat upinat anoine libovol. obrobkf
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Vybereme vhodny upina¢ pomoei funkénich klaves F1,F2 nebo pomoci kurzorovych Sipek «—

— .
F5 Konik ano/ne

MTS TMOL: - MTS TOPTURN 10| x|
A2W@ b|ESw o n T PO Q-FCQRE S| & o
Sefiz. menu (Obrobek )---> Obrobek --——> Upina(‘:
1 Predchozi 2 Dalsi 3 4 5 Konik 6 Typ upin 7 Menu 9 Prevait a ? 10 ESC
upinad upinat anoine libovol obrobkl

F8 Pievzit
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Oznacime potiebny upinaé
F8 Volba

g [l
A3 W@mV | S/wrdomTE | PO s -0 0R6 &

Sprava soustruZnickgch upinaca (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Volba skupiny soustruZnickgch upinaéu

Hlau.uFeteno: Upinaci hlava KFD-HS 110
Unaded Nevym&nitelné
Celistoué pouzdro: HNewyndnitelné
Celisti Nevym@nitelnd
Hroty 171 HT1 628-858
Luneta Nevymiénitelnd

ProtiuFeteno: Upinaci hlava Nevymi@nitelnd
Stupfiovité €elisti MNewyménitelné
Unasec Nevyménitelné
Celistoué pouzdro: Neuymdnitelnd
Celisti Neuyndnitelné

Soutasné vFeteno: =

Unitfni pramér: 60.0000 136.08008

Souifasné upeunéni pinoly: =

Primnér : 60.0000 Zduin pi od 40.0000 do: 1208.0000

1 Vymena sl 3 4 5 Sprava B 7 2 Zpet 9 7 10 ESC
upinaél Menu

Oznac¢ime stupnovité Celisti

F1 Vymeéna upinact
: - MTS TOPTURN I [ 54 |
AaW@ b [ S wrHpoeTEmEDes®Q-0000@6 3| 6| om

Spriva soustruZnickych upinacu {C) 2804 HMTS GmbH - Berlin
Uybér €elisti

HH-116_1306-01. 0008
HM-118_138-081.6081
HH-118_1308-82.000
HH-110_130-02.001
HH-116_130-02.08082

HH-118_1308-03 . 08081
HHM-118_138-083.882
HH-110_148-83.002
HH-160_200-01.000
HH-160_200-01.0601
HH-160_200-02.000
HH-160_200-02 . 881
HH-166_2008- 02 . 882

Rozsah up.: Min.: 24.50800 Hax.: 111.50088
AKL. hlava: HS 110 Uniténi upindni: 26 .00

1 Zobrazit Z wWybrat 3 4 5 6 7 2 Yolba | ? 10 ESC
hlavu hiavu

- 49 .



MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Oznacime potiebny upinaé
F8 Volba

™MTS TMOL: - MTS TOPTURN =1l x|
ABHW@P|Sw i Ao T|mED® QARG $ & o

Sprava soustruZnickgch upinaca ) (C) 28684 HMTS GmbH - Berlin
Uolba skupiny soustruZnickgch upinadi

Hlav.uFeteno: Upinaci hlava KFD-HS 118
Stupfiovité €elisti HM-110_130-03.000
Unased Nevynénitelnd
Celistové pouzdro: Hevyn&nitelné
Celisti Nevyn&nitelnd
Luneta Nevyménitelné

Protivieteno: Upinaci hlava Nevyménitelné
Stupfiovité €elisti Heuvym&nitelné
Unasec Nevymiénitelnd
felistoué pouzdro: Neuymdnitelné
Celisti Neuyndnitelné

Soutasné uieteno: =

Unitfni pramér: 60.0000 Unéjsi 130.0000

Souasné upevnéni pinoly: =

Pranér: 60.0000 2dvih pi od 40.0000 do: 120.0000

1 Vgména | 2 | 3 4 5 Sprava [ 7 3 Zpét g 9 10 ESC
upinac Menu

Oznacime hroty

F1 Vymeéna upinact

[ mrrs o1 s voemumn IS

Ave@V@Fvr o T [Eheds®Q--2CQRE & o

Sprava soustruZnickgch upinaca (C) 2864 HMTS GmbH - Berlin
Uyber hrot

82 MT2 TYPE 600
B84 MT3 TYPE 600
068 MTH TYPE 600
18 MTS5 TYPE 600
170 MT1 800-824
170 MT1 000-118
170 MT1 @805-040
170 HT1 614 0hi
171 MT1 9820-050
171 MT2 B826-850
172 MT3 0830-080
172 HMTL4 G630-080
173 MT4 830-120
KIT MTS TYPE 668

Soucasné upeunéni pinoly: *
Prinér: 60.0000 2dvih pi od 40.60068 do: 1268.60600

1 Zobrazit 2 Yybral 3 4 ] 6 7 i Yolba g 10 ESC
hlavu hlavu
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Oznadime potiebnou velikost hrotu
F8 Volba

HENE N EF EoineE VS
o { ™ T

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni
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Pomoci funkée

0% W @
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Upina¢ uvolnit (upnuti za vnitini primeér obrobku)
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F3 Pinola vpied
Lo
ArW@ VS rpres T EReR SRR CQARE S E M

T T T T T T T T Upnuti
00 50 a0 250 otoZng hrot

Konik
1095 .000

Otoénj hrot
1001.600

Délka upnuti
Otoény hrot
0.9000

Poloha obrob.
Celni strana
219.008
Zadni strana
10808.868

SeFiz. menu (Dbrobek )---> Obrobek -——> Upinaé ---> Upnout

1 Konik

-

2 Konik 3 Pinola 4 Pinola
—-= vpred vzad

5 Zoom | (]

7 Menu & Plevzit g| ¢ 10 ESC
upinaci

Pomoci funkénich klaves F1,F2 nebo pomoci kurzorovych Sipek <— —umistime konika

MTS TMO1: - MTS TOPTURN [ =1ci x|
A3W@ b Srrudos e EPOB S8 Q--L00@R6 3| F|mm
T T T T T T T T T T T T m ti
“i00 L0 200 250 o
Konik
329.8688
Dtoénj hrot
25 226.600
Délka upnuti
< otoéng hrot
0.000
Poloha obrob.
Gelni strana
210.000
Zadni strana
100.000
a —
R RK AR
Teletete %%
SRR
KR HAK
CATEIER
CH AR
RN
XA
IR
ateleletere
aSeetetated
SRR
e
AN
sefiz. menu (Obrobek )---> Obrobek ---> Upinal ---> Upnout

1 Konik 2 Konik 3 Pinola 4 Pinola 5 Zoom [ 7 Menu 4 Pfevzit g7 10 ESC
e -z wpfed vzad upinacd
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F3 Pinola vpied
MTS TMO1: - MTS TOPTURN =10] x|
DG @DP S/ Yo BT (PO SE Q-0 RE S| E|

T T T T T T T g T g g T T T Upnuti
00 50 2an 250 Dtoénj hrot

Konik
320.008

Otoénj hrot
188 .3508

Délka upnuti
Otoénj hrot
5.008

Poloha obrob.
telni strana
2108.868
Zadni strana
106.0008

Sefiz. menu (Obrobek )---> Obrobek ---> Upinai ---> Upnout

@

1 Konik | 2 Konik | 3 Pinola | 4 Pinola | 5 Zoom |
s

7 Menu 8 Prevzit gl 10 ESC
- wpred vzad

upinacl

F8& Prevzit

MTS TMO1L: - MTS TOPTURN I [ 4

A3 @P|S/wrHluoasTE Pk S @-+L0Q@QG6 35| o

T ' "0 " T mgﬁ‘ T,
Konik
320.000
Otoénj hrot
E3X 188.358
Q:::::’:Q‘Q Délka upnuti
¥ 0’0"’0‘0’ Otoény hrot
0,.,‘.0.0’0 5.088
o
KRR Poloha obrob.
SRS Eelni
”.“0’ Celni strana
’:’0‘0’0‘ i gt
o Zadn1l strana
100.000
o] —_—
NN
sefiz. menu (Obrobek )---> Obrobek ---> Upinal ---> Upnout

1 Stéelist 2 3 Pinola 4 5 Zoom | B | 7 Menu 5 Pravzit 3 2 10 ESC

Hiwfst upfed upinadi
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F8 Pievzit

MTS TMOL: - MTS TOPTURN

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

~=lci x|

ABW@DP (ST [ ERCHSBQ--LCQRE S| |

"o

5

&
<

s
IO
IR
R
S5

y;
2525
bl
55
dolele!
ete%!

05,
e
050

{
{
X

"150 'zan ‘250

(c) NTS 2004

1 Movy | 2 Prepnuti 3 Vimeéna 4 Paloha 5 Nové | i Spréva 7 Palotovar | o Zpst | g 2 10 ESC
obrobek upinate konlka upnuti obrobki wymena
¥
F& Zpét
MTS TMO1: - MTS TOPTURN - 10| x|
Ae@ 0 Srwr e T ERECHS®Q--20Q0@QE S & o
‘0d 2an aan Soufadnice os
2+@725.8608
X+380.088
¥
B+000.000
C
Systenm: HU
S4505
Fooo1.000
Te101
Reznd rychl.:
55378
UFet./chlaz:
MeL Ho?
Inkrement:
1.0000
Polotovar:
L 118.068
D B80.000
Override:
— F 1080%
e
L
KK
55
SRS
XS
LK
SRS
GRS
X5
0.0 0.0,
LI
S0
A
CHARL
=100 {(c) MTS 2004
1 Ohrobek 2 Referent. 3 Techno- 4 Nastroj 5 Override G M Efeni 7 Graficks g Zpat gl 7 10 ESC
upinat bod logie nul. hod Casy 3DChrobek 20 zobraz
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Osazeni zasobniku, nulovy bod obrobku

F4 Nastroj nulovy bod

MTS TMO1: - MTS TOPTURN =1l x|
A W@ P [(S»wu o (EECRSSQ- -0 QRE S| F |

F "o 'zan '30n

y
Souradnice os
2+8725 0800
X+380.000

Y

B+000.000

H

System: HY
SL505
FB8aa1.0668
Te101
fleznd rychl.:
55378
UrFet./chlaz:
Hes nee
Inkrement :
1.0000
Poleotovar:

L 118.0688

D 88D.000
Override:

— F 1898%

0.0
255425
555,

008
o5
3K

o
555
X2
e
KL

25
5
330
55
255
%

0.
oo,
folet

@
e
>
0:0
5
5

<
&
55

¢
55
555,

{ >
¢,
55
(> 0:
&
25

.’
SRS

~100
= (c) MTS 2884
1 Masctroj 2 Revaolver 2 Korekce 4 MNulbod 5 B 7 2Di2Dnast 2 Ipat 9 ? 10 EEC
Wy meéna nsazeni uloZit ureit informace
e
F2 Revolver osazeni
MTS TMO1: - MTS TOPTURN =10 x|

A E@D PSP oeTm(EPOE%8Q-5-CAQE £ | m

(C) 2804 MTS GnbH - Berlin

{ .

Osazeni revolueru

Ureteno: vleuo
Kuvadrant: 3
Korekce v 2: 45 .008
Korekce v X: 70.008
Polonér : a.800
(ihel nastavend:

Typ ndstroje: Rohouvd ni(Z leul)
Ndzev ndstrojeCL-SCLGL-20820/L/1288 [S038

1 Osazeni

2 Sprava

3 Informa-
=]

4 Nastroj
vyjmout

G Spravne
hod_kor

7 Odprac
casy

8 Zpét

10 ESC
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MTS -TOPCAM

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Do prislugnych pozic zasobniku nastroji osadime pozadované nastroje

F1 Osazeni (eqiment)

MTS TMO MTS TOPTURN
EE ™I =)

Sprava soustrudnickych niastroja
Uolba skupiny soustruZnickich nastroju

Rohouy nuZ (pravoFeznig)

Rohouy n0Z (levoFezny)

PFimj n0Z

Unéjsi n0Z (zaobleni Fez. destifka)
Uniténi niZ (zaosou()
Uniténi ndZ (pFedosouij)
Unéjsi zapichovaci naz
Unitfni zapichovaci noZ
Unitfni zapichovaci noZ
Zapichovaci niZ axidlni
Unéjsi zdvitov niZ (pravofezng)
Unéjsi zdvitovy niZ (levofezny)
vnitfni zdwitovy ndZ (zaosovy)
vnitfni zdwitovy ndZ (predosovy)
Urtdk

Haurtiuik

Urtdk s Feznjmi destickami

Tuarové volné nistroje soustruZeni

(zaosou(j)
(pFedosouij)

1 Valba
nastroje

| * | | |

8 [ 5|

nm T (PO SE[ Q- OQRE S|

(C) 2804 MTS GmbH - Berlin

| ] | 7 | 8 Zpét | gl ? 10 ESC

Vybereme prislusny druh nastroje, které jsou rozdéleny do 18 skupin.

F1 Volba nastroje

MTS TMO TS TOPTURN

A » Wi P » MR
Sprava soustruZnickych nastroj
Uolba rohového noZe (pravoFezného)

(C) 2004

CR-MSBNL-2020/R/1208
CR-HSBHR-2820/L/1204
CR-HSBNR-2020/L/1208
CR-MSRHL-2020/R/1208
CR-MSRNR-2020/L/1208
CR-MSSHL-Z2820/R/1204
CR-MSSNR-Z820/L/1204
CR-MTFNR-2820/L/1608

CR-MTGHL-2820/R/1604
CR-HTGHL-28208/R/16088
CR-MTGHR-28208/L/1604
CR-MTGHR-28208/L/16088

CR-MTJHL-2828/R/1684 135030

CR-MTJHR-2820/L/1604
CR-MUJCL-Z2020/R/1604
CR-MUJCR-2020/L/1604
CR-PSLHL-2020/R/1208

1 Zobrazeni
nastroje

7 Wyhledani
nastroje

3 Zobrazeni 4 5
upinace

8 [ 5

BT (EP @R %s®Q-CQ@RGE S| E |

MTS GmbH - Berlin

15030
1s038
15038
15038
15030
15030
15030
15030
15038
15038
15038
15038

15030
15030
15030
15038

& Volba gl 10 EBG
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Z prislusné skupiny vybereme pozadovany nastroj
F8 Volba

Piesuneme kurzor na prislusnou pozici zasobniku nastroji a osadime ho pfislusnym
nastrojem. Toto opakujeme u viech potiebnych pozic zasobniku nastroji.

Nepotiebné nastroje odstranime ze zasobniku nastroji. Kurzor presuneme na ptislusnou
pozici.
F4 Nastroj vyjmout

MTS TMO1: - MTS TOPTURN _|E| ﬂ
ARe@ P S r ot [ EPORSSQ - QRG $ || o
Osazeni revolveru (C) 2604 MTS GnbH - Berlin

Typ ndstroje:
Ndzeuv nastroje

1 Osazeni 2 Sprava 3 Informa- 4 Nastroj 5 L Spravné 7 Odprac 8 Zpét 9 ? 10 ESC
ce vyjmout hod.kor fasy

NC simulator umoziuje nejenom osazeni revolverové hlavy nastroji, které jsou predem
nadefinované, ale miizeme potiebné nastroje sami definovat nebo jiz utvorené upravovat.
2 Sprava
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

TS TOPTURN J ;IEIEI
ADW@ P S(w ol us T (PSR A QARE $ | &

Sprdva soustruZnickfgch nastroju (C) 2804 MTS GmbH - Berlin
Sprdva skupiny soustruZnickgch ndstroj

Rohowy ndZ (pravoefezng)

Rohouwy ndZ (levoiezn()

PPIimj niZ

UnéjSi niZ (zaoblend Fez. destiika)
Unitfni nGZ (zaosov{)

Unitfni naZ (pfedosoul))

Unitféni zapichovaci nuZ (zaosouy)
Unitfni zapichovaci niZ (pFedosouvy)
Zapichovaci niiZ axidlni

Unéjsi zivitou§ niuZ (pravofezny)
Unéjsi zdvitouy niuZ (levoFezny)
Unitfni zdvitov] nuZ (zaosovy)
Unitfni zivitou) niZ (pFedosov)
Urtdk

Naurtiuik

Urtidk s Fezngmi destickani

Tuarové volné ndstroje soustruZeni

1 Zhotov 2 Iména 3 Vymazani 4 5 Zhotovit 5 Zmenit 7 Vymazani g Zpat 9 ? 10 ESC
nastroj nastroje nastroje upinac upinac upinace

Oznac¢ime patficny druh nastroje.

F1 Zhotov nastroj
MTS TMOL: - MTS TOPTURN =1o] x|
Are@P (S rrpoaTEPedseQ-LQRE S| F o

Sprduva soustruZnickych ndstroju (C) 2004 MTS GnbH - Berlin
2adini vn&jsiho zapich. noZe

Nazeu:
Smér ot: Upravo

Desticka:

Tuar: Uoln{ dhel:
Polonér Fezu: Délka:
Délka Fez.destic:

Sifka dole: nahofe
Horizont. Uhel:

DrZak:

Tuar: Délka:
PFIEny Fez:

0dskok: UyloZeni:
alfa: Hrana:
UyloZeni:

upinac:

Norma:

Délka upnuti:

1 Grafika 2 Pomochy 3 Valba 4 Dalsi 5 Vymazat 6 Zafazeni 7 Mastaveni 9 Zhotov 9 ? 10 ESC
hastroje ohrazek upinate pararmetr formular sy slu ot hodnot nastroj
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Pomocny obrazek
TS TOPTURN ] =10l x]
P S w il un T [EPOH %D Q- RE ||

Spriva soustruZnickych nastro (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Zadini uvndjsiho zapich. noZe

Nizev:
Smér ot: Upravo

Destifka:

Tuar: Uolny dhel:
Polonér Fezu: Délka:
Délka Fez.destiE:

§iFka dole: nahoFe
Horizont. Ohel:

DrZak:

Tuar: Délka:
PFiEny Fez:

0dskok: UyloZeni:
alfa: Hrana:
UyloZeni:

Upinac:

Norma :

Délka upnuti:

1 Grafika 2 Pamocny 2 Volba 4 Daléi 5 Wymazat 6 Zafazeni 7 Mastaveni 2 Zhotow 9 ? 10 EBC
nastroje obrazek upinace pararmetr Tormular sy sl ot hodnot nastroj

Zobrazenou tabulku bychom méli vyplnit. Ale jelikoz je zapotiebi velké mnozstvi informaci,
je vhodné, pouzit nastroj pfibliznych hodnot jako predlohu.

F7 Nastaveni hodnot
TS TOPTURN I i |
PlEwr oot EPed % Q-0 QRE S| & m

Sprdva soustruZnickgch nastroju (C) 2884 MTS GmbH - Berlin
UjbEr pfedvolengch ddaji

ER-SGTFL-1212/R/01.8-0 15030
ER-SGTFL-1212/R/1.85-8 1S038
ER-SCGTFL-1612/L/03 .5-08 15038
ER-SGTFL-2812/L/02 .8-8 1S038
ER-SGTFL-2012/L/02.2-0 15030
ER-SGTFL-2812/L/082 .2-4 15038
ER-SGTFL-2012/L/02 .4-0 15030
ER-SGTFL-2012/L/02 .4~ 15030

ER-SGTFL-2012/L/02.5-8 15030

ER-SGTFL-2012/1L/03.0-0 15030
ER-SGTFL-2012/L/03.1-0 15030
ER-SGTFL-2012/1L/703.1-4 15030
ER-SGTFL-2812/L/03.5-0 15030
ER-SGTFL-2012/L/04.0-0 15030
[ER-SGTFL_2012/L/64.1-0 15030
ER-SGTFL-2012/L/04.1-4 15030
ER-SGTFL-2012/1L/0%.5-8 15038

1 Zobrazeni 7 Wyhledani 3 Zobrazeni 4 5 [ 7 8 Vytvofit a 7 10| ESC
nastroje nastroje upinace predvolbu
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Oznacime nastroj pfibliznych parametrii.
F8 Vytvorit ptedvolbu

MTS TMOL: - MTS TOPTURN | 10| x|

Ar@@b|(Swr bosTE EPOGS®Q--20QQcE $|H o

Sprava soustruZnickych nastroja (C) 28604 MTS GmbH - Berlin
Zaddni vnéjsino zapich. noZe

Ndzeu: ER-SGTFL-2012/L/0%.2-0 150
Smér ot: Ulevo

Destifka: GTN-5-8

Tvar: L volng dhel: 7
Polonér Fezu: 0.2 Délka: 6
Délka Fez.desti: 16

§iFka dole: 4.2_ nahofe 3.6
Horizont. Ohel: @

DrZ3k: SGTFL 2812

Tvar: Vlevo pélka: 105
PFifny Fez: 12

0dskok: 50 UyloZeni:

alfa: i1 Hrana:
UyleZeni: 39

Upinaé: TH-UNI-708-40-29-EX

Horma : 15030

Délka upnuti: 35

1 Grafika 7 Pomocny 3 Volba 4 Dalsl 5 Wymazat 6 Tafazeni 7 Nastaveni & Zhotow a 7 10| ESC
nastroje obrazek upinate parametr formular sy slu of hodnot nastroj

V tabulce opravime potrebné tidaje. Posouvani mezi jednotlivymi polozkami pomoci klavesy
TAB. Zde mlizeme pirepinat mezi grafikou nastroje F1 (zobrazen cely nastroj) a pomocnym
obrazkem F2 ( zobrazen obrazek co jednotlivé prvky znamenaji).

F3 Volba upinace
MTS TMOL: - MTS TOPTURN | =10l xi

A2W@mPV (S ot EPeRo® Q- Q@G6E 3| |

Sprava soustruZnickych nistroja (C) 2864 HTS GmbH - Berlin
Uybrat upinaci zarizeni

SPINNER 42-24-11-EX
SPINNER 42-24-21-EX
SPINNER 42-24-8-EN
SPINNER 42-34-21-EX
TH-UNI-78-40-14-EX
TH-UNI-70-48-15-EX
TH-UNI-70-40-16-EX
TH-UNI-70-40-26-EX
TH-UNHI-70-48-22-EX
TH-UNI-70-%8-23-EX
TH-UNI-78-40-24-EX
TH-UNI-78-48-25-EX
TH-UNI-70-40-26-EX
TH-UNI-70-40-27-EX
TH-UNI-70-40-28-EX

TH-UNI-70-40-29-EX

1 Zohrazit Z Yybér 3 4 5 ] 7 9 Yolba 9| ? 10 ESC
upinat upinate
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MTS -TOPCAM

Vybereme vhodny upinac.
F8 Volba

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

1ol x|
Sprava soustruZnickych nastroju (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
2adéni vn&jsiho zapich. noZe
Nézeu: ER-SGTFL-2012/L/04%.2-8 150
Smér ot: Uleuo
Destifka: GTN-5-8
Tuar: L Uolnij dhel: 7
Polonér Fezu: 9.2 Délka: 6
Délka Fez.destié: 16
SiFka dole: 4.2 nahoie 3.6
Horizont. Ohel: @
DrZak: SGTFL 2812
Tvar: Ulevo Délka:
PFién) Fez: 12
0dskok: 50 UyloZeni:
alfa: 45 Hrana:
UyloZeni: 30
upinai: TH-UNI-70-40-29-EX
Horma : 15038
Délka upnuti: 35
1 Grafika 2 Pomacny 2 Valba 4 Dalsi 5 YWymazal | G Zarazeni 7 Mastaveni 2 Zhotov | a ? 10 ESC
nastroje obrazek upinate parametr Tormulaf sy slu ot hodnot nastroj
wr
F4 Dalsi parametr
MTS TMO TS TOPTURN 10| x|
ABW@DV (S w o E T [(EPORSQ- T ARE F|F o
Sprava soustruZnickych nastroju (C) 2804 MTS GmbH - Berlin
2adani vnéjsiho zapich. noZe
Nizeu: ER-SGTFL-2012/L/04.2-8 IS0
Smér ot: Ulevo
Destidka: GTN-4-8
Tvar: L Voln{ dhel: 7
Polondér Fezu: 0.2 Délka: 6
Délka Fez.destié: 16
${Fka dole: 4.2_  nahofe 3.6
Horizont. Ohel: @
DrZdak: SGTFL 2812
Tuar: Ulevo Délka:
PFIEny Fez: 12
0dskok: 50 YyloZeni:
alfa: 45 Hrana:
UyloZeni: 30
Upinaé: TH-UNI-70-40-29-EX
Horma : 15038
Délka upnuti: 35
1 Grafika 7 Pormocny 3 4 Daldl 5 | 6 Reznj | 7 Typ & Thotow 8 7 10 ESC
hastroje ohrazek pararmetr bod drZaku nastroj
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

F6 Rezny bod

MTS TM 1ol x|
AW @ V(S w1 DO %SR- QARG $| & o
{C) 208% HMTS GmbH - Berlin
NHame - ER-SGTFL-2812/L/84.2-0 15038
Wendep: GTN-4-8
Schneidenecke:
1 2 Reznj | 3 Zohrazeni | 4 Zpét | 5 Yymaza | 6 | 7 Zpél | 9 Prevzit | g 7 10 ESC
bod
wr ~ ;1 v . -
Zde ur¢ime, na kterou hrana noze budou korekce a radius Spicky nastroje.
w -
F& Prevzit
¥
F7 Zpét
MTS TMOL: - MTS TOPTURN [l 5
AW @ V(S w1 DO %SR- QARG $| & o
Sprava soustruZnickych nastro (C) 2604 MTS GmbH - Berlin
2adéni vn&jsiho zapich. noZe
Nézeu: ER-SGTFL-2012/L/04%.2-8 150
Smér ot: Uleuo
Destifka: GTN-5-8
Tuar: L Uolnj dhel: 7
Polonér Fezu: 9.2 Délka: 6
Délka Fez.destié: 16
Sifka dole: 4.2_  mahofe 3.6
Horizont. Unhel: ]
DrZak: SGTFL 2812
Tvar: Ulevo Délka:
PFién) Fez: 12
0dskok: 50 UyloZeni:
alfa: 45 Hrana:
UyloZeni: 30
upinai: TH-UNI-70-40-29-EX
Horma : 15038
Délka upnuti: 35

1 Grafika 2 Pomacny 3 4 Dalsi 5 6 Rezny 7 Typ 2 Zhotov a ? 10 ESC
nastroje obrazek parametr bod dri dku nastroj
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MTS -TOPCAM

F7 Typ drzaku

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

MTS TMO 1ol x|
AW P(E(wHE ol T " (PO Q-+HCQRE S| F| o
Sprava soustruZnickych nastroju (C) 2804 MTS GmbH - Berlin
2adini vnéjsiho zapich. noZe
Nizeu: ER-SGTFL-2012/L/0%.2-06 IS0
Smér ot: Ulevo
Desticka: GTN-4-8
Tuar: L Uolng dhel: 7
Polonér Fezu: 0.2 Délka: 6
Délka Fez.desti€: 16
S$iFka dole: 4.2 nahofe 3.6
Horizont. Ohel: 0
DrZak: SGTFL 2812
Tvar: Upravo  Délka:
PFi€ng Fez: 12
O0dskok: 50 UyloZeni:
alfa: 45 Hrana:
UyloZeni: 30
upinat: TH-UNI-70-48-29-EX
Norma: 15030
Délka upnuti: 35
1 Grafika 2 Pomocny 3 4 Dalsi 5 & Rezny 7 Typ & Zhotov q|l # 10 ESC
nastroje obrazek parametr bod dri dku nastroj
. W v - r .
Provedena vymena drzaku levého za pravy a naopak.
F4 Dalsi parametr
=100 x|
{C) 2804 MIS GmbH - Berlin
Nazev: ER-SGTFL-2012/L/0%.2-6 IS0
Smér ot: Ulevo
Destifka: GTN-4-8
Tuar: L Uolng dnel: 7
Folonér Fezu: 0.2 Délka: 6
Délka Fez.desti€: 16
$iFka dole: 4.2 nahofe 3.6
Horizont. Uhel: a
DrZ3K = SGTFL 2812
Tvar: Upravo  Délka:
Priéng Fez: 12
0dskok: 50 UyloZeni:
alfa: 45 Hrana:
UyloZeni: 30
upinai: TH-UNI-70-40-29-EX
Norma: 15030
Délka upnuti: 35
1 Grafika 2 Pomaochy 3 Volba 4 Dalsl 5 Vymazat 6 Zafazeni 7 Mastaveni & Zhotov a ? 10 ESC
nastroje ohrazek upinate parametr formular sy sy of hodnot nasiroj

-65 -



MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Fo Zarazeni smyslu ot
MTS TMO =1o]xl
EE
Sprava soustruZnickych nastroju (C) 2604 MTS GmbH - Berlin
2adéni vn&jsiho zapich. noZe
Nézeu: ER-SGTFL-2012/L/04%.2-8 150
Smér ot: Upravo
Destifka: GTN-5-8
Tuar: L Uolnj dhel: 7
Polonér Fezu: 9.2 Délka: 6
Délka Fez.destié: 16
Sifka dole: 4.2 nahofe 3.6
Horizont. Unhel: ]
DrZak: SGTFL 2812
Tvar: Upravo  Délka:
PFién) Fez: 12
0dskok: 50 UyloZeni:
alfa: 45 Hrana:
UyloZeni: 30
upinai: TH-UNI-70-40-29-EX
Horma : 15038
Délka upnuti: 35
1 Grafika 2 Pomacny 2 Valba 4 Dalsi 5 YWymazal G Zarazeni 7 Mastaveni 2 Zhotov a ? 10 ESC
nastroje obrazek upinate parametr Tormulaf sy slu ot hodnot nastroj
. - , o . . -
Provedena volba pro jaky smysl otacek je nastroj vyroben.
, .
F8 Zhotov nastroj
=1l x|
{C) 2804 MIS GmbH - Berlin
Nizeu: ER-SGTFL-2812/L/0%.2-8 150
Smér ot: Upravo
Destifka: GTN-4-8
Tuar: L Uolny uhel: 7
Polonér Fezu: 0.2 Délka: 6
Délka fez.desti: 16
SiFka dole: 4.2 nahofe 3.6
Horizont. Ohel: [
DrZak: SGTFL 20912
Tuar: Uprauvo Délka:
PFi&ny Fez: 12
0dskok: 50 UyloZeni:
alfa: s Hrana:
UyloZeni: 30
Upinac: TH-UNI-70-48-29-EX
Horma : 15030
Délka upnuti: 35
I
1 2 2 4 5 B 7 MNe 2 Ano ol 10 ESC
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Potvrdit spravnost tdaji.
F8 Ano

MTS TMOL: - MTS TOPTURN ] =10] x|
ABW@ P (Sl oeTm EPOH Q- QQE S| B | o

Sprdva soustruZnickgch ndstroju (GC) 2004 MTS GmbH - Berlin
Zaddni vnéjsino zapich. noZe

Nazeu:
Smér ot: Uprauvo

Destitka:

Tvar: volng dhel:
Polondr Fezu: Délka:
Délka Fez.destic:

$iFka dole: | nahofe
Horizont. Uhel:

DrZdk:

Tvar: Délka:
PFi€ny Fez:

Odskok: UyloZeni:
alfa: Hrana:
UyloZeni:

upinaé:

Norma =

Délka upnuti:

1 Grafika 2 Pomocny 3 Volba 4 Dalsi 5 Wymazat G Zafazeni 7 Mastaveni o Zhotow a 7 10 ESC
nastroje nbraz ek upinace parametr Tormiular sy sl ot hodnot nastroj

Prazdny formular pro zhotoveni dalsiho nastroje.

Navrat pomoci klavesy Esc.
MTS TMOL: - MTS TOPTURN I [ |
ABHG@O S w o T PSR- QR S E o

Sprava soustruZnickych nastroju (C) 2804 MTS GmbH - Berlin
Sprdva skupiny soustruZnickgch ndstroj

(pravorezny)
(levofezng)

(zaoblenid Fez. desticka)

vnitfnl zapichovaci nuZ (zaosowy)
Unitfni zapichovaci ndZ (pFedosov()
2apichovaci niZ axidlni

UnéjSi zdvitou§ niuZ (pravofezny)
Unéjsi zjvitouy niZ (levoFezny)
UnitFni zavitouy) nuZ (zaosouy)
Unitfni zivitovy niZ (pFedosovy)
Urtak

Haurtduik

Urtik s Fezngmi destickami

Tuarové volné ndstroje soustruZeni

1 Zhotov 2 Iména 2 Vymazani 4 5 Zhotovit & IZménit 7 Vymazani 2 Ipat 9 ? 10 EEC
nastroj nastroje nastroje upinac upinac upinace
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

~=lci x|

Typ nastroje:
Nizev nistroje

1 Osazeni 2 Sprava 3 Informa- 4 Nastroj 5 6 Spravne 7 Odprac g Zpat 9 ? 10 ESC
ce vyjrmout hod.kor. tasy

F1 Osazeni
=10l x|

Sprava soustruZnickych ndstroju (C) 2604 MTS GmbH - Berlin
Uolba skupiny soustruZnickych nastroju

(pravofeznj)
(levofezng)

(zaoblend Fez. destifka)

uniténi ndZ (zaosov()

i i n0Z (predosouy)
Unitfni zapichovaci nuZ {zaosouy)
unitfni zapichovaci niZ (pfedosov()
2apichovaci niiZ axidini
Unéjsi zivitou ndZ (pravofezng)
Unéjsi zdvitouj nuZ (levoFezny)
UnitFni zavitou( nuZ (zaosouy)
unitFni zdvitou( niZ (pFedosov))
Urtak
Naurtdvdk
Urtdk s Fezngni destikami
Tvarové volné ndstroje soustruZeni

1 Vaolba 2 3 4 5 B 7 4 Zpst 2 | e 10 ESC
nastroje
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Oznacime prislusnou skupinu nastroji.
F1 Volba nastroje

™MTS TMO MTS
™I n e TE((EPeR R Q- ARG S o

Sprava soustruZnickych nastro (C) 2804 MTIS GmbH - Berlin
Uolba uwnéjsiho zapich. noZe

=0l

ER-SGTFL-1212/R/01.8-8 15038
ER-SGTFL-1212/R/1.85-8 150380
ER-SGTFL-1612/L/083 .5-8 15038
ER-SGTFL-2812/L/02.6-8 15030
ER-SGTFL-2012/L/02.2-0 15030
ER-SGTFL-2012/L/02.2-4 1S030
ER-SGTFL-2012/L/02 .4-8 15030
ER-SGTFL-2012/L/02 .4-4 15030
ER-SGTFL-2812/L/82.5-8 15038
ER-SGTFL-2012/L/03 .6-8 15030
ER-SGTFL-2012/L/03.1-0 15030
ER-SGTFL-2012/L/03.1-4 15038
ER-SGTFL-2012/L/03 .5-08 IsS030
ER-SGTFL-2012/L/04.0-0 15030
ER-SGTFL-2012/L/04_1-8 15030
ER-SGTFL-2B12/L/04 . 1-4 15038

ER-SGTFL-2012/L/04.2-0 15038

1 Zobrazenf
nastroje

2 Wyhledani 3 Zobrazen( 4 5 [ 7 o volba a ? 10 ESC
hastroje upinage

Oznacime vytvoreny nastroj.

Fg Volba

TS TOPTURN I [ 54 |
P ESwudnmT[m [(EPOGS® Q-0 RE S| F|mm

(C) 2004 MIS GmbH - Berlin

UFeteno: upravo
Kvadrant: 3

Korekce v 2: 32.9200
Korekce v X: 70.008
Polomér = 8.200
Uelikost 4.200

Typ ndstroje: Un8jEi zapichovaci niZ
Ndzev nastrojeER-SGTFL-2012/L/04.2-0 15038

1 Osazeni 2 Sprava 3 Informa- 4 Nastroj 5 G Spravné 7 Odprac 8 Zpét 9 7 10 ESC
ce wyjmout hod.kor tasy
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Vytvoreny nastroj mame umistény na patficné pozici v zasobniku nastroju.

F6 Spravné hodnoty korekci

MTS TMO1: - MTS TOPTURN | =10l x|
A3W@V SwrdoerrGEORS®Q-LCQRGE 3| & m

o - ' T ' 3an :

Z2+0725.000
N+380.000

Y
B+000.008
C

system:  HU
Sh585
F0001.000
Tem
Reznd rychl.:
§5378
UFet./chlaz:
MBS Hee
Inkrement:
1.0000
Polotovar:

L 110.000

D @8p.088
Override:

— F 180%

00
= (c) HTS 2804

1 Mastroj 2 Revolver 3 Korekce 4 Nulbod 5 [ 7 2Di3Dnast
Wmena osazeni ulozit urtit informace

8 Zpét | a e | 10 ESC

Vhodnym nastrojem piijedeme k polotovaru, pokud je nutné nastroj vymenit staci
stlacit na klavesnici pismeno T a zapsat pozadované Cislo nastroje (0202 — prvni dvojcisli
udava polohu nastroje v zasobniku a druhé dvojé&isli prifazuje korekei k nastroji) nebo pomoci
funkéni klavesy F1 Nastroj vymeéna — zadame pozadované Cislo nastroje a klavesou F8 nebo
Enter potvrdime. Pohyb nastroje pro najeti k obrobku ovladame v osach X, Z kurzorovymi
sipkami v pfislusném sméru, rychloposuv je zapnut pii soucastném stisku s klavesou SHIFT.
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

MTS TMO1: - MTS TOPTURN =10 x|
A2W@ P S w1 ERPCR B[R DCORE S E |

T 7 ] ) 7 . T 0 7 7 7 7 ] 7 . 7 7 ) . 7 7 ) 0
a 150 200 250 DN FeohFadnice oS

Z2+0251.000
X+054_0008

¥

B+000. 000

i

System: HU
su505
FBaae1.008
Ta101

Reznd rychl.:
S0764
UFet./chlaz:
Mes 1oa9
Inkrement:
1.08060
Polotovar:

L 110.000

D B8B.0
Ouerride:
— — F 108%

{(c) HTS 2004

1 Mastroj 7 Ravolver 3 Korekoe 4 Nul bod 5 [ 7 2D43Dnast & Zpat a 7 10 ESC
wména osazeni uloZit uréit informace

F4 Nulovy bod ur¢it
MTS TMO1: - MTS TOPTURN =100
A @V | SwrdonTrEBREORSRQ-LHOQRGE $|F| o

a "50 200 250 30D || Souradnice os

Z2+0230.000
X+0852 008

Y
B+000.0800
C

System:  HU
Susas
Fooo1.000
Te191

Reznd rychl.:
S8736

UFet./chlaz:
[543 HB9

Inkrement:
1.0000

Polotovar:

L 110.000

D BBO.00O

Override:
- — F 188%

{c) HIS 2884

Spatny smér otadens
1 Z-souf 2 X-souf 3 4 G54 5 G55 6 G56 7 58 8 Zpét g 10 EBC
uréit urtit aktivni aktivni aktivni aktivni
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MTS -TOPCAM

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Nastrojem se dotkneme &ela obrobku. Dotykem ndstroje je hlagena kolize .,Spatny smér
otaceni. Provedeme stisk pfislusné klavesy ve sméru pohybu k polotovaru, tolikrat, az toto

hlaseni zmizi.
F1 7, — souf. uréit

MTS TMO1: - MTS TOPTURN

A@m PSS wudos T [EEE e

a ' 'm0

1 |2 |3 |4 |5

'agn

| 6

Q@G $ | F o

jelaln)

| 7 Piengeni | 2 Pfevzeti

iy ] |

SouFadnice os
2 +2.08
X+052_008
Y
B+000.000
c

System: HU
S4585
Fooe1.000
Te1o1

Reznd rychl.:
SO736

Ufet./chlaz:
MBS HB9

Inkrement :
1.0868

Polotovar:

L 118.888
D B888.8
Override:

F 186%

{c) HMTS 2804

10 ESC

Zadame pozadovanou hodnotu osy Z.
I8 Prevzit

MTS TMO1: - MTS TOPTURN

AW P S wrlos TE |ERCR %S Q-

Q@G | F|on

50 ! "o -50

Aktiuni nulovy bod: G54 Z+0228.000 X+000.800

1 Z-s0uf. 2 ¥-souf 3 4 G54 5 G55
urcit urcit aktivni aklivni

6 G56
aklivni

50

aktivni

Iy ] 74|

Soufadnice os
2+0002 .600
X+052.000
¥
B+000.000
H

System: HU
sSuses
Foae1.008
Te181

Reznd rychl.:
S8736

UFet./chlaz:
Mes nae

Inkrement:
1.0860

Polotovar:

L 11p.068
D B8D.0OB

Override:

F 180%

(c) HTS 2p84

10 ESC
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Nulovy bod osy X provadét nemusime, je nastaven do osy obrabeéni.
Zaznamename si hodnotu aktivniho nulového bodu G54

Nastrojem odjedeme od materialu.
MTS TMO1: - MTS TOPTURN _IDIﬂ

Axg@mb(S/rrn o TE EECRS® Q-0 Q@QGE $ || om

— — T T e T T [ " Serizeni |
~1500, -100 =50 a SouFadnice os
Z2+0040.000
X+134.0008
¥

B+000.008
C

system:  HU
Sh585
F0001.000
Tem
Reznd rychl.:
S1896
UFet./chlaz:
MBS Hee
Inkrement:
1.0000
Polotovar:

L 110.000

D @8p.088
Override:

— — F 1808%

(c) HTS 2804

1 Z-souf. 2 X-souf 3 4 G54 5 G55 6 G5B 7 Ga8 4 Zpst 2 | e 10 ESC
urcit urcit aktivni aktivni akdivni akdivni

F8  Zpét
F8  Zpét

F8  Zpdt

Zobrazena zakladni obrazovka

-73 -
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MTS TMO1: - MTS TOPTURN =loix|

A3¢@P|SwrudonTe BRCOR SR Q- QQGE $ o

T T T T T T T T T T T T T T T T allS0USTRUZENI
150, -100 -50 il 6.9

Uybaveni:
DOP

{c) HIS 2884

1 NC editar 2 Automat 3 Sefizay. 4 Automat 5 Sefizov L Sefizeni 7 2 Program 9 ? 10 ESC
provoz provoz sefizeni list dialog Ukontit
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Serizovaci list

Sefizovaci list

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

TS TOPTURN 10| x|
BES(pudum e (RO e® @ -FPCQRE $| &0
T T T T T T T 0 T T T 0 T T T T T T T T T T llS 0USTRUZENT
150 -100 -50 0 6.3
Uybaveni:
DoP
(c) MTS 2004
Sefizovaci menu Interpretovat sefizovaci lisk-ZAP-
1 Sestavit 2 Smazat 3 Interpr. 4 Masgtaveni 5 Preklad B 7 g Zpét 9 ? 10 ESC
zaphyp
F1 Sestavit
MTS TMO1: - MTS TOPTURN 10| x|
x| @ - DO QARG S| o
Ulodit -
privg [S™_m = + £ F3-
_ISETUP [#] %03051__TN10-TRO1-16-TM1.dnc |
[#4] % _Shows_tool_types. dnc [#] %03052__TNO7-TRO1-16-TM1 dnc [
8] 901051 __TNO7-TRO1-16-TM1.dnc | #] %035____ TNO6-TRO1-16-TM1.dnc [
(8] %.01052__TNO6-TRO1-16-TM1.dne  |#] %036 TNO4-TRO1-16-TM1.dne  [#
(4] 902051 __TNO9-TRO1-16-TM1.dnc  |#] %040____TNOB-TRO1-16-TM1..dnc [
(=] %602052__TN1O-TROI1-16-TM1.dnc =] %045____TNOB-TRO1-16-TM1 dnc
< | 2l
Nazew souboru: [>%5407] Ulazit I
Ulozt joka yp: [ Sefizovaci kst | Stono |
W Freview I Hexadecimal
.
1 Sestavit 2 Smazat 3 Interpr. 4 Nastaveni 4 Preklad [ 7 8 Zpat a 7 10 ESC
zaphyp
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zadat jméno programu (max. 8 znakil)

ENTER
=

GaW¢a b S wedos T em|ERCek s - Q@ E S| &0

MTS x|

Program nesxistuje |
ZaloZit novy program [AJN]?

he | Storno |
1 Sestavit | 2 Smazat | 3 Interpr. | 4 Mastaveni | 5 Preklad | 6 | 7 | 8 Zpét a 7 10 ESC
zaphyp
Hlaseni: Program neexistuje! Zalozit novy program? (A/N)
A
F8  Zpdt
MTS TMO1L: - MTS TOPTURN ] =101 x|

D2E @MV (S wrdor TP [(ERCk B Q-+ RE | &

: : T T T T T T T T g T g T S 0USTRUZENI
50 -100 -5D a 6.3
Uybaveni :
DOP

(c) HMTS 2004

1 M editor 2 Automat. 3 Sefizov. 4 Autormat 5 Sefizov | G Sefizeni 7 & Program a 2 10 ESC

Provoz provoz sefizeni list dialog Ukoncit
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F1

NC editor

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

MTS TMD MTS TOPTURN
Q3¢ @V Srr e T RO SBRQ-PPCQRE S E|m
— — —— — —

=1o]x]

SOUSTRUZEMI
6.3

Uybaveni:
DOP

[u] —
Ce;
{c) HTS 20804
Ndzev prog.: %5401
1 Program 2 3 Zvolit 4 5 Prograrm 6 Program 7 Sefizav. 4 Autorrat 4 10 ESC
editovat program tisknout prenos provoz provoz
F1 Program editovat
MTS TMO 5401 - MTS TOPTURN =10 x|
SH BB =% |X| A& R
H T § - GmbH Berlin
Hdzev prog.: %5481 .dnc Syntaxe: sprauvnad
Q
(( 5.8.2004 21:35
(
{ HASTAVEML
( STROJ MTSO1 TH-B16_-R1_-060x0646x0920
( RIZENI HMTS THe1
(
( DBROBEK
( UALEC DO8D.06B0 L116.000
( MATERIAL 9 SHN 28K
( -
{ HLAUNI URETEND S POLOTOUVAREM
( UNIU. HLAUA KFD-HS 168
( STUPNOVITE CELISTI WHM-160_2980-25.000
£ DRUH UPHUTI UNHEJST UPHUTI UNITR.STUPHOUITE
( HLOUBKA UPHNUTI E25.000
) Pravé éelo polotovaru: Z+8239.000
(
( .
( KONiK _ i
( STREDIGI HROT 171 MT1 ©206-@589
{ PIHOLU HEUYSOUUAT
({ POLOHA KONIKU 2+1095.800
(
( AKTUALNI NASTROJ T
( HASTROJE . N .
( Te1 ROHOUY HOZ LEUY CL-SCLCL-2028/L/1208 1S030
( T82 FRIMV]NﬂZ_ R CC-MTENN-2020/L/1608 IS030
( T83 ROHOUY ﬂﬂZ LEUY . CL-SUJAL-2020/L/1604 15030
( Toy ZADBLENY VNEJSI NO2Z CT-SRDPCH-2016/L/0603 15030
( TO5  ROHOUY NOZ LEVY CL-SDJCL-208268/L/1268 15038
( T06 UNEJST ZAPICHOUACI NOZ ER-SGTFL-1212/L/01.6-0 [S030
( Te7 UHITRHI H0Z za 0sou BI-SCLCL-1212/L/0608 1IS030
( Toes FHIMY_NﬂZ_ . CC-MCDPNN-2020/R/120% 15039
{ Ta9 ROHOUY Hﬂg LEUY CL-SUJCL-2028/L/160% 1S038
( T18 RﬂHﬂgv_NﬂZ_LEUV CL-MSSNR-2028/R/1208 IS038
( T11 UNITRNI HQZ ZA 0S0U BI-SCAAL-1010/L/70604 IS030
( T12 ROHOUY HOZ LEvY GL-MTJNR-2020/R/1608 15030
1 Prograry 2 Blokave 3 Rozsah 4 Pfe- 5 DOP 6 Pormoc 7 Hiledat 2 Konec 9 10 ESC
cpojit operace editace cislovat 20brazit
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navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Provedeme kontrolu zda vSechny udaje ve hlavi¢ce programu jsou spravné.

F8 Konec
[ s o sesionmrsTorruey -Ioix
SH L ER ==X [M& R
N T S - GmbH Berlin
Nizeu prog.: %5481 .dnc Syntaxe: spraund
(9]
(( 5.8.2084 21:35
(
{ HASTAVENL
( STROJ HTS@1 TH-816_-R1_-068x0646x09208
( RIZENI MTS THE1
(
( OBROBEK
( VALEC DO80O.000 L110.000
( HATERIAL 9 SHH 28K
(
( HLAUNI URETEND S POLOTOUAREM
( UHIV. HLAYA KFD-HS 160
( STUPHOVITE CELISTI WH-160_260-25.000
( DRUH UPNUTT uNEJSE uPHUTE UNITH.STUPROUITE
(( Pravé €elo polotovaru: Z+8230.000
(
( .
( KONIK _ )
( STREDICI HROT 171 HMT1 026-858
( PINOLU NEUYSOUUAT
( POLOHA KONiKU 2+109%.000
( P
( AKTUALHI NASTROJ Tod
( HASTROJE . 3
( TO1  ROHOUY NDZ LEUY CL-SCLCL-2026/L/1208 15030
( Te2  PRIMY NOZ . CC-MTENN-2026/L/1608 15030
( T3  ROHOUY HOZ LEWY CL-SUJAL-2026/L/1604 1S030
( TO4  ZAOBLENY UNEJSI NOZ CT-SRDCN-2016/L/0603 15038
( TOS  ROHOUY NOZ LEWY CL-SDJCL-2028/L/1208 15030
( T86  UNEJSI zaPIcHOuUnCE wOZ ER-SGTFL-1212/L/01.6-8 [S038
( To7 UHITRNI NOZ 2a 0SOU BI-SCLCL-1212/L/0608 IS030
( TO8  PRIMV NOZ_ . CC-MCDNN-2828/R/1204 15030
( T09  ROHOUY NODZ LEUY CL-SUJCL-2020/L/16048 15038
( T10  ROHOUY NOZ LEUY CL-MSSNR-2020/R/1204 1S030
( T11  UNITAND HOZ 2a 0SOU BI1-SCAAL-1016/L/0664% 15038
( T12 ROHOVY HDZ LEVY? CL-MTJNR-2828/R/1608 1S038
1 Zpét | 2 | 4 | 4 | 5 | G Bez | 7 Ulodit | 2 Ulazit | a 9 | 10/ ESC
ulgZeni pod na disk
F8 Ulozit na disk
I [l |
e TR (GECR SR R-rDCQRE S| &
T T T T T T T T T T T 0 T T T T T T T T T T S 0USTRUZENI
150 -100 -50 a 5.9
Uybaveni :
DOP
0 —_ ]
S
(c) HMTS 2804
Nazeu prog.: %5401
1 Program 2 3 Zwolit 4 5 Program | 6 Program | 7 Sefizov. 2 Autornat, 9 7 10 ESC
editovat prograrm tisknout prenos Provoz Provoz
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Automaticky provoz

MTS TOPTURN

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

~=lci x|

PSS HhHAuET GRS Q--060QRGE S| & o
T |

450 ‘oo’ 5D o a

—
SouFadnice os
Z+004 0. 000
X+134._000
¥
[
B+Bab. 000

System: HU
Te101 ne9
S1=4585 HO5

S53=-8801 HOS5
Foaa1.08688
Reznd rychl.:
51896

tas chodu:
0e:80:17:79
Hod .pFikaz:
GO1 GO G20

Hazeuv prog.: %5461
Zadal jmeno programu a prevzit

A — - 695 097

Ouverride:
L 100%
g

(c) HTS 2804

1 Prodgram 7 Rozsah 3 Zwolit 4 5 Override i MEfeni 7 Grafické 8 Zpét 9 7 10 ESC
prevzit volha prograrmm casy 3D0hrobek 2D zobraz
v e
F1 Program prevzit
MTS TMO1: %5401 - MTS TOPTURN = |EI il

Aae@P | SprdonTr| Bk Q-0 RGE 3| 2w

450 ‘ "0 50 il a

T pllAutonatick

Souradnice os
2+0040.000
X+13h_086
Y
C
B+00H.060

system:  HU
Toio1 noe9
$1=n505 HOS

§3=0001 HO5
Foae1.000
Reznd rychl.:
51896
tas chodu:
00:00:17:79
Mod.pFikaz:
Go1 GHO G20

Nazeu prog.: %5461
Zvalte druh simulace

1 Automat. 2 Povétach 3 Interakt. 4 Drahy | 5 Vypocitat [ | 7 Graficke 8 Zpét
provoz pravoz nastrojd NC data 2D zohraz

L — - G9% G97
Override:
| 100%
e

(c) HTS 2804

? 10 ESC
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F3 Interaktivni provoz
MTS TMO1: %Z301 - MTS TOPTURN ‘ ;Iglil
Aze@ P Sl onT"m | | ERPCE B Q-0 Q@E ||
o T T T T T T T T T T 7 T T T T T T
-100 -50 a 50 SouFadnice os
2+0897 000
X+388.088

¥
C
B+000.000

System: HU
Te101 ne9
S1=4585 HO5

$3=0001 MBS
Foea1.000
fleznd rychl.:
s5378
tas chodu:
00:00:00:00
Hod.pFikaz:

GO1 CHO GOO
— G695 G97
Override:
100%
(
0 (c) MIS 2004
EooosED

1 Automat. 2 Povétach 3 Teachin 4 Editor 5 DOP G Pomoc 7 Grafické 8 NC vetu g 10 ESC
prov oz zobrazit 20 zobraz proveést

smazat M30

do prvni véty programu zapsat G54 X... Z...
F8 NC vétu provést

Hlaseni: NC vétu prevzit (A/N)?

F8 NC vétu prevzit (nebo A &1 ENTER)

Serizovaci dialog
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navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Sefizeni simulatoru MTS pomoci sefizovaciho dialogu

MTS TMOL: - MTS TOPTURN o =] |
D2e@ P |(S( e hom " [(EREk DA 0O RE S| F |
T T T T T T T T T T T T T T T SOUSTRUZENI
al 50 200 250 Elils s
Uybaveni:
por
0 - —
L8
(c) MTS 20804
1 MNC editor 2 Automat 3 Sefizav. 4 Automat 5 Sefizov 6 Sefizeni 7 9 Program q ? 10 ESC
provaoz Provoz sefizeni list dialog Ukaongit
wr roqr
F6 Sefizovaci dialog
MTS TMO1: - MTS TOPTURN I ] 5 |
AW @ P S doeT " ||[EDRCk Q- - QQE F|F|m
T T T T T 0 T T T T T T T T T T T T 0 T T T T SOUSTRUZENI
— — =00 280 200 6.9
2l -
Oblast 2 Uybaveni:
hledani: | =3 TM_01 =] = & o B yba
| 1seTuR 8] %03051__TN10-TRO1-16-TM1dnc [
] % _Show_tool_types.dnc ] %603052__TNO7-TRO1-16-TML.dnc [
=] %0105 __TNO7-TRO1-16-TM1.dnc ] %035___TNO&-TRO1-16-TML.dnc  |=
8] °.01052__TNO6-TRO1-16-TM1 .drnc ] %036____ TNO4-TRO1-16-TMLdnc  [#
8] %02051__TND9-TRO1-16-TM1.dnc ] %040____TNOG-TRO1-16-TM1.dnc [
(4] %02052__TNLO-TRO1-16-TM1.dnc 8] %045___TNOS-TRO1-16-TML.dnc &
< | 2l
Mazev soubor [521] Otevfit I
Soubory lypu I LI Starmo
r F Freview ™ Hexadecimal
a._ . - —
g 4
By
{c) HTS 20804
1 MNC editar 2 Autornat 3 Sefizov. 4 Autornat 5 Sefizov 6 Sefizeni 7 9 Program 9 ? 10 ESC
provoz provoz sefizeni list dialog Ukontit
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Zadame nazev nového programu a potvrdime ENTREM.
MTS TMOL: - MTS TOPTURN - IEIIiI

A3E@P|F T GRS Q--LCQRE 3| &
— ‘ — ‘ ‘

T 7 0 T T T 0 0 T 0 T 0 T T T T SOUSTRUZENI
a 150 200 as0 300 6.3

Uybaveni:
pop

Sefizeni soustruZeni - %e21.dnc

Upinace | Polotovar/Mulowy hndl Nésllmel Hodnoty korekci

Wreteno: I Hlavni wieteno Frotivietena

Typ upinade:

Upinace- KFD-HS 130 min 22 max 076 Et=30
konfigurace KFD-HS 130 min. 22 max. 076 Et=33
KFD-HS 130 min.22 max 076 Et=40
KFD-HS 160 min 60 max 104 Et=30
KFD-HS 160 min 60 max. 104 Et=33
KFD-HS 160 min.€0 max. 104 Et=40

Hioublka upruti: E 0

]

oK | Starno

(c) MTS 2084

1 NG editor 7 Automat 3 Sefizav. 4 Automat 5 Sefizov 6 Sefizeni 7 & Program 9 ? 10 ESC
provoz Rrovoz sefizeni list dialog Ukontit

V tomto okné programu na prvni zalozce ,,Upinace™ zvolime zplisob upnuti polotovaru,
piislusny tvp upinace a hloubku upnuti polotovaru v &elistech.

MTS TMOL: - MTS TOPTURN 1o x|

I T ——
AU @P[S(wrpoe e EECkSRQ--LCQRE || o

7 : T T T T T T T T T T T SOUSTRUZENI
a 150 200 250 jeas] 5.9

Uybaveni:
por

Sefizeni soustruZeni - 221.dnc x|

Upinate Polotovar/Nulewi bod I Héshmel Hodnoty kurskl:l'l

~Rozméty
Délka L IED
[} |- Wi primeér: D ISU
‘ Writfni primer. | Id[l
~ Nulovp bod
IPlavé strana obrobku LI
i~ Posunuti nulového bodu B
------------------------------- @t vz o - —
l Stiedovy primér C |

p——— Moflc jedno &fsla oK I Storno

(c) HTS 2804

1 N editor 2 Automat. 2 Sefizow. 4 Automat. 5 Sefizov. G Sefizeni 7 2 Frogram 9 ? 10 EEC
provoz provoz sefizeni list dialoy Lkonéit
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Na druhé zalozce ,,Polotovar/ nulovy bod” zadame: délku polotovaru, vngj$i pramer
polotovaru, pfipadné jest-1i je polotovar trubka vnitini primér trubky. Uréime na které strang
obrobku se bude nachazet nulovy bod a jeho vzdalenost od prislusného cela polotovaru.
Pokud jsme na prvni zaloZzce zvolili obrobek podepten, jesté zde uréime velky primér
stiediciho dilku.

MTS TMO1: - MTS TOPTURN I [

A3¢@P|S/wrurdoeTr BROR SRR $ o

T T T T T T T T T T T T T T T T SOUSTRUZENI
a B0 200 250 300 5.9

Uybaveni:
DOP

Sefizeni soustruZeni - %e21.dnc |

Upinae | Polotovar/Nulovi bod  Mastioje | Hodnoty kereket |

=]
“Werkzeugsatz_1
Werkzeugsatz_2
Werkzeugsatz_3
Werkzeugsatz_4
Werkzeugsatz_5
Werkzeugsatz_B
Werkzeugsatz_7
\Werkzeugsatz _94_03
il & YNEJSI ZAPICHOVACI NOZ EA-SGTFL-2012/L/02.5015030 |
7 ZEMITOVY NOZ LEVY TL-LHTR-2020/R/60/1.50 15030
8 ZAMITOVY NOZ LEVY TL-LHTA-2020/R /60/2.001S030
9 ROHOWY NOZ LEWY CL-5VJCL-2020/LA1604 15030
10 SPIRALOVY VRTAK DA-18.00/130/R/HSS 15030
11
12
13 ZAVITOVY NOZ LEVY TLLHTR-2020/R/60/1.50 15030
14 WNEJSI ZAPICHOVACT NOZ ER-SGTFL-1212/L/01.6-01S030
15
oz
16
oK I Starno
(c) HTS 2084
1 NG editor 2 Automat 3 Sefizay. 4 Automat 5 Sefizov L Sefizeni 7 2 Program 9 ? 10 ESC
provoz provoz sefizeni list dialog Ukontit

Na treti zalozce ,,nastroje” vybereme vhodny zasobnik nastroji. Tyto zasobniky musime mit
piredem vytvofeny a uloZeny ve spravé simulatoru.
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MTS5 TMOL: - MTS TOPTURN ;Iglél

AU @ P S/ »wudom e EECESR Q-0 RE S E o

T T T T T T T T T T T T T SOUSTRUZENI
a B0 200 250 3an 6.3
Uybaveni :
Dor
Sefizeni soustruZeni - %21.dnc x|
Upinace I Polatovar/Mulowy bod | Nastioje  Hodnoty korekei
0 R b3 z G E | K
1 3 0.800 70.000 45.000 0.000] 5.000 -0.600 -0.800
2 3 0.400 70.000 45.000 0.000 52.000 -0.400 0,400
I 3 3 0.800 70.000 45,000 0.000] 27.000 -0.800 -0.800
4 g 3.000 70.000 34.000 6.000] 90,000 -3.000 0.000
5 3 0.800 70.000 45,000 0.000] 32,000 -0.800 -0.800
lg 6 3 0.160 60.000) 41250 2500 0.000 0160 0160 .
7 8 0217 70.000 40.783 0.000: 0.000 0217 0.000
L g g 0.288 70.000 40712 0.000] 0.000 -0.288 0.000
=] 3 0.400 70.000 45.000 0.000] 52.000 -0.400 0,400
L 10 1 0.000 0.000 204.000 18.000 59.000 0.000 0.000
11 2 0.400 -8.653 170.000 0.000] 32.000 0.400 0,400
12 3 0.800 70.000 45.000 0.000] 27.000 -0.600 0,800
13 a 0217 70.000 40.783 0.000] 0.000 07 0.000
s 14 3 0.160 60.000 41.300 1.600 0.000 -0.160 0160
15 2 0.100 -13.500 157.020 2220 0.000 0.100 0,100
-z
16 2 0.200 14.800 100.000 2.000] 0.000 0.200] -0.200
oK I Storno
(c) MTS 2084
1 MNC editor 7 Automat 3 Sefizow. 4 Automat 5 Sefizov 6 Sefizeni 7 & Program a 7 10| ESC
provoz QIOYOZ sefizeni list dizlog Lkonctit

Ctvrta zalozka ,,Hodnoty korekei nam slouzi ke kontrole spravnych hodnot korekei
uvedenych nastroja.
Pokud jsou vyplnény viechny potirebné udaje je uvolnéno tlacitko OK.

MTS TMO1: %21 - MTS TOPTURN | =lc| x|
Aze @b S/ doe e[ ERCRSBQA-+2CQRGEF & | om
: : ] g T ; ; T T T g T o utonaticky |

L "o "0 2an 250 SouFadnice os
Cararararss Z2+0725.000

X+380.000

¥

H

B+0AH. 060

System: HU
b Te1e Ho9
S1=4505 HO5

S3=0001 MBS
FDB0e1.0060
Reznd rychl.:
85378
tas chodu:
00:00:00:00
Mod .pFikaz:
GB1 G40 G20
- G9% G97
Override:
106%

()
EBSBS (c) HTS 2804
031

1 2 3 Teachin 4 Editor 5 DOP 6 Pomoc 7 Graficke 8 NC vety g7 10 ESC
zobrazit 20 zobraz provest
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Timto jsme provedli sefizeni simulatoru a dostali se do interaktivniho provozu.

F4 Editor
8 [ |

H T S - GmbH Berlin

Ndzeu prog.:  %21.dnc Syntaxe: spraund
( T82  ROHOUY NOZ LEUY CL-SUACL-20208/L/1684 1S030

( TO3  ROHOUY HOZ LEWY CL-MTJNL-2020/L/1608 15030

( TO4  ZAOBLENY UHEJST NOZ CT-SRDCH-2816/L/0663 15038

( T05  ROHOUY HOZ LEUY CL-SDJCL-2820/L/1208 15030

( Te6 UNEJSE zaPIcHOuAci nOZ ER-SGTFL-2012/L/02.5-0 [S030
( T87  ZAUITOUY MNOZ LEUV TL-LHTR-2026/R/60/1.50 [S038
( Teg  ZAUVITOUY NOZ LEUY TL-LHTR-2028/R/60/2.00 [S038
( TO9  ROHOUY HOZ LEVY CL-SUJCL-2828/L/1604 1S038

( T18  SPIRALOUY URTAK DR-18.00/130/R/HSS 15030

( T11  UDLNY

( T12  UDLNY

( 143 2AVITOUY NOZ LEUY TL-LHTR-2028/R/60/1.50 [S038
( T14%  VHEJSI ZaPICHOVACT NDZ ER-SGTFL-1212/L/681.6-0 IS030
( T15  UDLNY

( T16  UDLNY

(

( KOREKGE

( D91 ROOOD.B00 X+070.000 Z2+045.000 GOOO.000 E005.000 1-000.800 K-000.800
( DBZ ROOD.400 X+D70.000 Z+045_.000 GOOO.000 EOS52.000 I-000.400 K-000.400
( DO3 ROOO.800 X+070.000 Z+045_.000 COOO0.000 EO27.000 I-000.800 K-000.800
( D4 ROG3.000 X+070.000 2+034.000 GOO6.000 E090.060 1-063.000 K+000.000
{ DOS RO00.800 X+070.000 2+045.000 COO0.000 E032.000 1-000.800 K-000.800
( DO6 ROOGD.160 X+060.000 2+041.250 GOO2.500 E000.000 1-000.160 K-000.160
( D@7 ROOD.217 X+070.000 Z+040.783 GOOO.000 E0OD.0A0 I-000.217 K+000.000
( DO8 ROO0O.288 X+070.000 Z+040.712 GOOO.000 EOOD.000 I-000.288 K+000.000
( DB9 RAGO.400 X+B70.000 2+045.000 GOOO.000 EOS2.000 I-006.400 K-000.400
( D10 RO0O.000 X+000.000 2+20%.000 GO18.000 EO059.000 1+000.000 K+000.000
( D11 RAGA.%00 X-008.653 2+170.000 GOOO.000 EA32.000 I+000.400 K-0D0.400
( D12 ROOO.800 X+070.000 Z+045.000 GOOO.000 E027.000 I1-000.800 K-000.800
( D13 ROOO.217 X+D70.000 Z+040.783 GOODO.000 EOOD.000 I-000.217 K+000.000
( D14 ROOGO.160 X+0560.000 Z+041.300 COO1.600 EO0O0D.000 I-000.160 K-000.160
( D15 RO0O.100 X-013.500 2+157.020 GOO2.220 EO00D.000 I1+000.100 K-000.100
( D16 RAAA.200 X+014.800 2+100.000 GOO2.000 E0OD.000 1+000.200 K-0D0.200
(

(

(

NULOUY BOD OBROBKU
G54 X000.000 Z+170.000

(

)

NO3 85

1 Prograny 2 Blokavé 2 Rozsah 4 Pre- S DOP 6 Pormoc 7 Hiedat 2 Konec o 10 ESC
spojit OpErace editace cislovat zobrazit

Zde si poznaéime hodnoty nulového bodu obrobku G54,

™MTS T =MTS TOPTURN | ;Iglil
Al @b ST (R %DQ- -0 Q@RC 4+ F|

L na 150 2an 250 SouFadnice os
[rrrp—y—— 2+0725.000

X+380.000

¥

(H

B+000.000

system:  HU
¥ Te1e1 HB?
S1=m505 HOS

S3=0801 HOS5
_Foee1.000
Reznd rychl.:

§5378
fas chodu:

00:00:00:00
Hod.pFikaz:

G601 GO G20

- G9% C97
Ouerride:
180%

()
NO305 (c) WIS 2004
HCERTE G54 X+080.608 2+08170.000

1 Automat. 2 Povetach 3 Teachin 4 Editor 5 DOP G Pomoc 7 Graficke 4 NC vety g( ¢ 10 ESC
provoz z0brazit 20 zobraz provést
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Hodnoty G54 X... Y..., které jsme si editoru zaznamenali zadame do prvniho fadku CNC

programu.
F8 NC vétu provést (nebo ENTER)

MTS TMO1: %21 - MT5 TOPTURN
D@V S(wrdom T |EEE %S E D
g T T \ T Autonaticky |

] T T T T T T T T

L 00 -50 0 50 00 Souradnice os
Z+0555 . 000

X+3B0.000

v

=lolx|
SQ@GE 4| & |

H
B+000.000

System: HU
Te1e Ho9
S1=4505 HO5

S3=0001 MBS
FDB061.0060
Reznd rychl.:
85378
tas chodu:
00:00:00:00
Mod .pFikaz:
GB1 G4B G20
- G9% G97
Override:
106%

9]

H@3 85 {c) HIS 2004

NO310 G54 X+000.000 Z+0170.000

NG vty pievzit [AMN]?

1 2 NC vatu 3 4 5 Override 6 Mareni
odmitnout casy 3DOkrobek

7 Graficke

8 NC vety g 10 ESC
20 zobraz

prevzit

Souradny systém se nam posunul do spravnych hodnot. A simulator se nas pta, zda chceme

zadanou veétu programu prevzit nebo ne.
» Pievzeti
F8 NC vétu prevzit (ENTER, A)
»  Odmitnuti
F2 NC vétu odmitnou ( N )
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MTS TMO1: %21 - MTS TOPTURN | 8 ] 5 |
Do W@ b2 b B Tie B | Q00 A § o
— ; - ; ; — ‘ : — :
-10o -50 a 50 "0 Souradnice os
2+8555 .08
N+380.000
¥

C
B+000.000

System: HU
Te101 ne9
S1=45085 M5

$3=0001 HO:
Foaa1.008
Reznd rychl.:
§5378

Cas chodu:
00:00:06:00
Hod .pFikaz:
GO1 GO G290

- - 695 GO7

Override:
100%

NO3 05

NB310 G54 X+000.0008 Z2+0170.000 {c) MTS 2884

Fo315)

1 2 3 Teachin 4 Editor 5 DOP 6 Pormoc 7 Grafické 9 MCwvaty a ? 10 ESC

zobrazit 2D zobraz provest

Automaticky se zapisuji poradové &isla jednotlivych vét programu. A nam nezbyva, nez
zadavat jednotlivé véty programu.
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Dalsi moznosti simulatoru MTS

™MTS TMOL: - MTS TOPTURN ;IEIEI

A3 e @ P Sl oE T EECRSB Q-0 QAQE S| B

T : T : T ; T T T T T T T T T SOUSTRUZEMNI
a 150 200 250 felals) 6.3

Uybaveni:
pop

(c) MTS 2004

1 MG editor 2 Autormat. 3 Sefizov. 4 Autornat. 5 Sefizov. G Sefizeni 7 o Program a 7 10 ESC
provoz provoz sefizeni list dialog Ukonit

F2 Automaticky provoz
V automatickém provozu miizeme jiz sestaveny NC program odzkous3et.

J [m] 53
Dzé@ P S wudosTm | BERECENSR Q-2 00RE S B

T T T T T
00 150 200 250 300 Soufadnice os

2+0725.000
X+380.000
¥

,

H
B+000.0608

System:  HU
To101 no9
§$1=u505 HOS

S3=0801 HOS5
Foaa1.08688
Reznd rychl.:
$5378
tas chodu:
00:00:00:00
Hod .pFikaz:
681 G40 G20
e — - 695 o7
Override:
100%

-

(c) NTS 2004

7 Graficka 8 Zpat a ? 10 ESC
20 zobraz

Hizeu prog.:

Zadal jméno programu a prevzit

1 Prodgram 7 Rozsah 3 Zwolit 4 4 Override fi M Efeni
prevzit volha prograrm casy 3D0hrobek
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F5 Override Casy

MTS TMO1: - MTS TOPTURN _I_l- =) 5'
Asld P(S/wudosTF | ERE0&s® Q- -00L00@&Gc $ || o
7 7 p— 7 7 T D 7 T 7 p— T 7 7 — 7 T 7 D

SouFadnice os
Z2+8725 000
X+380.000
v

C
B+000.000

System: HU
Te101 ne9
S1=45085 M5

$3=0001 HO:
Foaa1.008
Reznd rychl.:
§5378
Cas chodu:
00:00:06:00
Hod .pFikaz:
GO1 GO G290
= - G9% G97
Override:
100%

(c) MTS 2884

Hazev prog.:

F-Owerride 100 % Cas. lupa: 100 %

1|E 2" | 3 Test béh | 4 Odprac. | 5 Vynulovat | 6 Cas lupa | 7 Cas lupa o Prevzit a7 10/ ESC
zaphyp casy stroj.éas pomaleji rychleji

Volba rychlosti simulace b&hu programu

Zakladni nastaveni 100% - realny ¢as. Tuto rychlost miizeme zménit:

Zpomalit aZ na 10% pomoci F6 Cas lupa pomaleji.

Zrychlit az na 1000% pomoci F7 Cas lupa rychleji.

F5 Vynulovat strojni ¢as
Kdykoliv béhen simulace programu mizeme vynulovat strojni ¢as a od tohoto mista je
Znavu poditan Cas

F4 Odprac. Casy
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I (=1
Aardim b S/rwrdoate- EPed s a--000Q6 4+ 5|

Odpracované &asy (C) 2004 MTS GmbH - Berlin

UFeteno: vlevo
Kuvadrant:

Korekce v 2: 157 .6820
Korekce w XN: -13.500
Polonér : 6.100
Uelikost 2.220

Cas béhu:

Typ ndstroje: Unit¥ni zapich. niZ zaosou(
Nizev ndstrojeRI-GHILL-1013/L/02.22 15038

1 Nulovani | 2 Editace | a | 4 | 5 | 6 | 7 | @ Zpét | 9 7 | 10 ESC |

U jednotlivych nastrojti je zobrazen ¢as obrabéni danym nastrojem pro vyrobu jednoho kusu
obrobku. Tento ¢as miizeme u jednotlivych nastrojii vynulovat pomoci F1 — Nulovani nebo
editovat ¢as pomoci F2 — Editace (zmeénime Casovy udaj).

F8 Zpét

F3 Program zvolit
: ol
[rocere oo 2p B[ Q- DD QR G $ | B | ow

Dblast — 1
P - £ - s | J . s . I e & 4 1 ’ Automatick
Nedan"lﬁ ™o —I “ b ean eam 2an SouFadnice os
SETUP \ﬂ %03051__TN10-TRO1-16-TM1 .dnc 2+8725.0868
=] %_Show_tool_types.dne =] %03052__TNO7-TRO1-16-TM1 . dne X¥+380._000

v

@ %01051__TNO7-TRO1-16-TM1.dnc @ %035____TNO6-TRO1-16-TM1.dnc

oo - = %%036____TNO4-TRO1-16-TM1.dne
=] %02051__TNO9-TRO1-16-TM1.dne | #] %040____TNOS-TRO1-16-TM1 .dnc
@ %02052__TN10-TRO1-16-TM1 .dnc @ %045 ___ TNOB-TRO1-16-TM1.dnc

L«l |
Nzzev souboru: [F201052_TNOB-TAOT-16-TM Dteviit_|

(H
B+000.0608

System: HU
Te101 HO2?
S1=4585 HO5

= mmEEmm

S$3=0001 HOS

FOooa1.000
Soubory typu: |Dhsah paméti stroje v| Stomo | Aeznd rychl.:
. 55378
F Preview I~ Hexadecimal Fae £ho

0 il 90:0
{{ 10.1.2003 09:52 Mod .pFikaz:
81 G40 69O
NASTAVENi — - G695 G97
STROJ NTS01 TH-016 -R1_-060x0646x0920 ﬂ“‘*:;:’:‘“

RIZENI MTS THO1

{
(
{
t .
{ HOTOVY OBROBEK %01022__ TNO&6-TRO1-16-THM1
(

«

(c) NTS 2004
Nizeu prog.-:
Zadat jméno programu a prevzit
1 Program 2 Rozsah 2 Zvolit 4 £ Override | G Méreni | 7 Grafické 2 Ipét 9 ? 10 EBC
prevzit volba prograrm casy 3D0krobek 20 zobraz
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Oznacime program, ktery chceme odzkouset a potvrdime ENTREM.

MTS TM 1052__TNO6-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN

Al (S wrdoeT" EECRSBQ--CQ@GE 4|5 o

00 "m0 2an 250

aaon

Ndzeu prog.: %01652_ THB6-TRO1-16-TH1

Zadat jméno prograrmu a prewzit

1 Program | 2 Rozsah |
prevzit volba

7 Grafické
2D zobraz

G Mereni
3DCbrobek

3 Zvolit | 4 | 2 Zpét

5 Override
program

Casy

©

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

~=lci x|

Autonaticky |
Souradnice os
2+a725.000
X+38D.008

¥

C
B+000.0008

System: HU
Te101 ne9
S1=45085 M5

$3=0801 MBS
_Foe81.000
Reznd rychl.:
55378

Cas chodu:
fo:00:00:00
Mod .pFikaz:
G681 GhD G298
G9% C97
Override:

100%

(c) HTS 2084

10 ESC

F1 Program pievzit

06-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN

Ase@P S| n e T e (RO %S Q- -+L00QE | | o

00 I15EI 2an 250

e laln)

=10l

Automatick

SouFadnice os
2+8725.0800
X+380.000
¥

5
B+000.00608

system:
Ta101
S1=4505

HU
He9
Hes

)

Ndzev prog.:

%010652__THA6-TRO1-16-THA

S3-88681 HOS
Foea1.000
Reznd rychl.:
§5378
tas chodu:
00:00:06:00
Hod.pFikaz:
GA1 G40 G9O
G9% G297
Override:

100%

(c) MTS 2004

Zvolte druh simulace

2 Povétach 3 Interakt.

provoz

1 Automat.
provoz

4 Drahy
nastrojil

S Vypocitat
NC data

6 7 Graficke
2D zobraz

8 Zpét gl * 10 ESC
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Druh simulace

Zde zvolime druh simulace:

1. F1 Automaticky provoz.
V automatickém provozu je simulace provedena plynule.

2. F2 Po vétach
Simulace programu je provadéna po vétach. Kazdou vétu musime potvrdit (
F8- NC veétu provést nebo ENTER).

3. F4 Drahy nastrojii
V grafickém okné jsou zobrazeny drahy nastroj. Cervend pracovnim posuvem
GO01, modre rychloposuvem G00.

il
Aze@V Srr il aTr ERCR B Q-+HCQQGE | &|m
e . g . \ T ' ' T | '
At -50 HT SouFadnice os
Z2+0100.000
X+250.000
Y
|| H
B+00H.060

System: HU
TB606 Hog
S1=1280 HeS

S3=0881 HO5
FB0A1.5608
fleznd rychl.:
S0942
Gas chodu:
A0:84:31:00
Mod.pFikaz:
GOA GO G990
H— €95 CO7
Override:
100% T

(c) HTS 2804

1 Automat. 2 Povétach 3 Interakt. 4 Drahy 5 Vypocitat [ 7 Graficke
Provoz provoz nastrojl NC data 20 zobraz

8 Zpét | a e | 10 ESC

4. F5 Vypocitat NC data
Provedena simulace behu programu bez zobrazeni drah nastroja
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Zde doplnime zakaznika, oznaceni a Cislo obrobku.
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Hdstroj |Rezn .rych|Posuu | |Posuu |Rychl |Ugmén|Celkem|PFepnut|PFepnut
| /S min |mmfot |Gesta|Gas |Gas |Gas |Gas |2esil  |Hmoknost
T e |
Obrdbéni |Obrobeni |0tdéky |mm  |sek |sek |sek |sek lccm 13
| mn JUPH | | | | | | |
T85 | B- 300]08.38-8.38] 53| 6.11| 2.94] B.88] 9.8 6.28] 49.6
| 8- 105] 969-4008| | | | | | |
Te® | 48- 4B|270.00-27| 12| 2.56| 3.46| 6.70] 6.7] 0.17] 1.3
| 4 4|3888-3808| | | | | | 1
TB4 | 57- 57|258.00-25| 92| 22.88| 3.97| 0.80] 26.9| 21.12] 166.8
| 18- 1g]1060-1060| | | | | | |
T61 | 308~ 300]0.45-B.45]| 6O4| 66.9%8|1h.21| B.78] 81.9| 496.11] 3010.2
| 38~ 104] 923-3237| | | | | | 1
T89 | 288- 208]6.36-0.88] 81| 5.87| 4.52| 1.28] 11.6] 5.67] 44.8
| 18- 38]2141-3479| | | | | | 1
T67 | 6 250]0.10-0.18] 127| 51.88| 2.29| 0.60] 5u4.8| 5.92] A&7
| 8- 182| 779-5008| | | | | | 1
11 | 200~ 200]0.18-@8.10] 95| 52.77| 6.21] 0.80] G50.B| 19.6%] 155.1
| 58 &8] 9361273 | | | | | 1
T89 | 158- 158]8.15-0.15] 47| 9.69| 1.4%| 0.68] 11.8] 8.77] 6.1
| 19- 238| 281-2548| | | | | | 1
Tee | 90- 100]2.00-2.00] 255| 6.37| 8.31| €.70] 15.4] 0.00]
| 24~ 26|1208-1208| | | | | | 1
celkem: |224 32|87 38| 6.90| 278.6| 555.67|4389.80
Obrobek: | L P 4 | 496.76]3924_43
Polotouar: | 100 % |1052 . 43]8314_22
PFepnuty dil: | 53 % | 555.67]4389.80
1 Strana 2 Strana 3 4 5 i MC progr. 7 zménit o Zpht a 2 10 E5C
vpred Zpet doplnit zapis

Graficky provedeny postup vyroby soucasti s vypisem pouzitych nastroji a vyrobnim ¢asem u
jednotlivych nastrojti. Pohyb mezi jednotlivymi listy pomoci funkénich klaves F1 ( Strana
vprred) nebo F2 (Strana vzad).

iy ] |

‘ gllnutonaticky
SouFadnice os
2+00850.000
X+158.0008
Y

Azw@ Py oare [ ERPCR D Q-5 QRE S| o

H

B+000.000
system: HU
T83083 He9
S1=1784 HO5

$3=0001 HOS

Fapan.308
Reznd rychl.:
S8841
fas chodu:
08:008:00:09
Hod .pFikaz:
GB8 GhO 690
G695 G96
Override:
1002 T
\\\\ {c) NTS 2094
Nazev prog.: %81851_ THO7-TRO1-16-Ti
Zadal jméno programu a prevzit
1 Program | 2 Rozsah | 3 Zvolit | 4 5 Override | 6 Méfeni 7 Grafické 2 Zpét a 7 10 ESC
prevzit volha prograr cacy 2D0hrobek 2D 20braz
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

F7 Grafické 2D zobraz

MTS TMO1: %01051___TNO7-TR0O1-16-TM1 - MTS TOPTURN - |DI5|

Aae@ PSPt EheaseQ-»>CQQ0 3 &|m

T ' ' gllnutonaticky |
SouFadnice os
Z2+0050.000
X+150.0008

Y

H
B+000.000

Systenm: HU
Te303 Ho9
S1=1784 HB5

S3=0001 MBS
FD0e6.3060
Reznd rychl.:
_Sesm
Cas chodu:
00:88:00:89
Mod .pFikaz:
GOA G40 G20
G95 G926
Override:
106% T

D

Nazeuv prog.: %01051_ THO7-TRO1-16-TH1

(c) HTS 2804

1 Vnéjsi 2 Piny 3 plifez 4 plifez 5 Zoom [ 7 NC-Fadky 4 Prevzeti g 10 ESC
pohled ez dole nahofe zohrazit

Volba zobrazeni obrobku v grafickém okn¢:
F1 Vnéjsi pohled

F2 Plny tez

F3 Piilrez dole

F4 Plilfez nahote

F5 Zoom

YV VVYY
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

MTS TMOL: %01051__TNO7-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN _|E||£|
Aze@ P SrwrioairEheR s Q- -+HCQQG | &|m
; ‘ ; ; T g J g T w ‘ plliutonaticky

Souradnice os
Z+0050.000
X+150.0088
Y
H
B+000.060

System: HU
T6303 Hog
S1=1784 HOS

S3-0001 HBOS
FO0An.3006
fleznd rychl.:
Sesh1
Gas chodu:
00:00:00:89
Mod.pFikaz:
GOA GO G990
G95 G96
Override:
1006% T

R

Nézev prog.: %01651_ THO7-TRO1-16-TH1

{c) HIS 2884

1 Zoom 2 Zoom 3 Btandard 4 Pracovni b i} 7 Volba 8 Zpét g 10 EBC
zmensen! zwetseni wyfez prostor wyfezuy

F1 Zoom zmenSeni
2 Zoom zvétSeni
F3 Standard vytez
F4 Pracovni prostor
F7 Volba vyrezu

YV VVYY
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MTS -TOPCAM

MTS TMO1: 201051

EEY " FIEEIEEE

L4

__TNO7-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN

netTr | EPe&l s Q- --0HCcQ@&G6 3| & m

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

150

oo

=00

1o

gllnutonatick

—

Souradnice os
Z+0050.000
X+150.008
¥
C
B+Bab. 000

System: HU
T83083 He9
S$1=1784 HOZ

S3=0001
Foeeep.300
Reznd rychl.:
_s68u1
Cas chodu:
00:00:00:09
Hod .pFikaz:
GO0 G40 G?O
695 G96

mes

— Ouerride:

1968% T

{c) HMIS 2004

F8

| z | 3 Standard | 4 Pracovni | 5 | 6 Dal¥ | 7 | & Moy | a7 | 10 ESC |
Wi ez prostor ez wyFeT
Pomoci znamének — nebo + zmensime nebo zvétsime velikost pracovniho prostoru.
Kurzorovymi §ipkami < T — { umistime tento novy vyiez.
Novy vyfez
MTS TMO1: %01051__TNO7-TR01-16-TM1 - MTS TOPTURN 8 =1 |5
Aae@ b SrrinarrEheaseQ->>CQ@Q0 3 &|m
! ' I,'_:|D ‘fED I "ﬂ

Z2+0050.000
X+150.000
Y
H
B+00H.060

20

||

J Standard
wyirez

4 Pracovni
prostor

5 Vyfez
zpet

| 3

Systen: HU
Te303 Ho9
S1=1784 HO5

S3=0001
FD0e6.3060
Reznd rychl.:
_Se8n1
tas chodu:
00:80:008:09
Mod .pFikaz:
GOA G40 G20
G95 G926
Override:
106% T

Hes

(c) HTS 2804

|wu ESC |
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni
Pracovni pfikaz ,,Novy vyiez" ukon¢ime klavesou ESC.

Velikost zobrazeni pracovniho prostoru béhem simulace miizeme ménit pomoci ptikazu:
N..
N.. (WINDOW Lx Z. XK. Y.

Zmena velikosti Souradnice levého Soufadnice pravého
pracovniho prostoru spodniho rohu horniho rohu
MTS TMO1: - MTS TOPTURN _Iﬂlﬂ

A2 é @ P|(SwrdonTm ERECE S Q-+000@Q6E 3|5 mm

o SOUSTRUZENI
a 50 200 250 aan 6.9

Uybaveni:
DOP

{c) HIS 2884

1 NC editar 2 Automat 3 Sefizay. 4 Automat 5 Sefizov L Sefizeni 7 2 Program 9 ? 10 ESC
provoz provoz sefizeni list dialog Ukontit

F1 NC editor
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Rum T (kRS SQ-r00Q®G | 5| mm

|’15D 200 2ab IEIDD

Uybaveni :
DopP

an

{c)y NTS 2004
Ndzev prog.:

1 Program 2 3 Zvolit 4 5 Frogram 6 Program 7 Sefizov. & Autornat g 7 10 ESC
editovat prograrm tigknout prenos provoz provoz

F3 Zvolit program

MTS TMO1: - MTS TOPTURN o] x|
VYBERTE PROGRAM I ZxIp | R - QR GE | E o
Oblast = g
hledzni: | =3 TM_01 -] = @& cr - g e w g w = T w 7 o B usr:ugsm
1 SETUP [®]%03051__TNLO-TRO1-16-TM1 dnc  |=
ow_tool_types.dne 4] 2%03052__TNO7-TRO1-16-TM1 dnc [ Uybaveni:
TNO?-TRO TR 4106035 TNO6-TRO1-16-TMi.dnc | por

8] %01052__TNO6-TRO1-16-TM1 dne ] %036___TNO4-TRO1-16-TM1 dne [

| #4] %02051__TND9-TRO1-16-TM1 dnc | ] %040___ TNOB-TRO1-16-TM1 .dne [

] %.02052__TN10-TRO1-16-TM1 .dnc | ] %045___ TNOB-TRO1-16-TM1.dnc [

4| |

[,

N&zew soubor |zm 051__TNO7-TRO1-16-TM1 Otevit

Soubory typu: IDhsah paméli stroje LI Stame |

¥ Freview I” Hexadecimal

0 -

{{ 10.1.2003 09:52

{

| NASTAVENL

! STROJ MTS01 TH-016_-R1_-060x0646x0920 _ N
! RIZENI MTS THO1

(

| HOTOVY OBROBEK %01051  TNO7-TRO1-16-TH1

(

Ll

{c) NTS 20804
Mizeu prog.:

1 Program z 3 Zvolit 4 5 Program i Program 7 Sefizov. & Autornat g 7 10 ESC
editovat pragram tisknout pfenos provoz provoz
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Oznacime dany program a potvrdime ENTER.

MTS TMO1: %01051__ TNO7-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN

Ard@P(ES(rr o1 B SDQ--HCQRE ||

g [ 5

....... 0a |’15D 200 2a0

8XK
S50

gt
558505
oosecee!
S5

<X
505
<5

0.

T SOUSTRUZENI
300 6.3

Uybaveni :
bor

Mdzev prog.: %818S1__THB7-TRO1-16-TH1

(c) HTS 2804

1 Program 2 3 Zwolit 4 5 Program G Program 7 Sefizov. & Autormat a ? 10 ESC
editovat prograr tisknout prenos Provoz provoz

F1 Program editovat
MTS TMO1: %D1051__TNO7-TR0O1-16-TM1 - MTS TOPTURN - |D|ﬂ

TIEECEE T

M T S - GmbH Berlin
Nizeu prog.:  %018S1_ THO7-TRB1-16-TH1.dnc Syntaxe: sprauvna

QO
({ 18.1.2803 89:52

(

NASTAVENL
STROJ MTSO1 TH-016_-R1_-060x0646x0920
RIZENL MTS TH@1

HOTOVY OBROBEK %810S1_ TNO7-TRO1-16-TH1
O0BROBEK

UALEC DB8B.06AA L118.080

(
(
(
(
(
(
(
(
( HATERTAL O SHN 28K
(

(

HLAUNI URETEND S POLOTOUAREM

UHIU. HLAUA KFD-HS 168

—

STUPHOUITE EELISTI WH-168_280-25.000

DRUH UPHUTI UHEJSI UPNUTI UNITR.STUPNOUITE
HLOUBKA UPNUTI E25.008

Pravé ¢elo polotovaru: 2+0230.000

-

KONEK
STREDICT HROT 171 WT1 026-850
PINOLU MEUYSOUUAT
POLOHA KONiKU 2+1095.000

P~~~

AKTUALNE NASTROJ TEed
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MTS -TOPCAM

{ NASTROJE

( T81  ROHOUY NOZ LEWY CL-SCLCL-2020/L/1208 15030

( T82  URTAK S REZ.DESTIE DI-24_08/055/R/HHT 15038

{ T@83  UNITRNE 2APICH. NOZ zn osou RI-GHILL-1613/L/02.22 15030

i ey 2aviTovd HOZ LEUY TL-LHTR-2828/R/60/1.58 [S030

{ TO5  ROHOUY HOZ LEUY® CL-SDJCL-2828/L /1264 1S038

i Te6  UNITRNI MOZ za 0sOU BI-SCLCL-1212/L/0684 15038

( T87  ROHOUY HOZ LEUY CL-SUJCL-2026/L/1668 15028

( TBE  URTAK § REZ.DESTIC D1-20.00/118/R/HNT 15030

i TAY  UHITANE HOZ 2a 0SOU BI1-SCAKL-1818/L/ 0604 1S038

{ Ti8  aXIALWE zapicHouaci NOZ RA-HBS-ESN-4.0/207856-076/R 15030

i T11  wHEJSi zepicHovaci mdZ ER-SGTFL-2012/L/04.8-8 [5038

i T12  UNMITANE ZAUITOUY HOZ 2A OSOU  TI-ITTR-2616/R/60671.56 15038

i T13  PRim? HOZ GG-MGDNN-2828/1L/1264 15038

{ T1%  AaxI1ALHT 2aPIcHoUACT HOZ RA-HBS-ESHN-6.8/257 A98-162/L 15038

L T15  2ROBLEMY UNEJST MOZ CT-SROCH-2020/L/1268 15028

[ T16  ROHOUY HOZ PRAUY GR-MTFNR-2826/L/1608 15038

(

( KOREKCE

( D61 ROOG.BO0 X+070.080 2+0045.000 GOOO.000 E6O5.000 1-006.800 K-006.800

{ D62 ROOE.000 X+000.080 2+0165.000 GO24_000 £600.000 1+006.000 K+000.000

( DB3 RABA.188 X-B13.580 Z+@157.028 GON2.220 EAOA.G6A 1+PAA.100 K-BA6.168

{ DB4 RAGB.217 X+070.080 Z+0040.783 GONO.000 EGOA.G6A 1-B0A.217 K+BOO.06E

( D65 ROGA.HOE X+070.080 Z+0045.000 GOOO.00P E632.000 I-006.400 K-006.400

( D66 ROOB.4O0 X-007_252 2+0160.000 GOOO.000 E605.000 1+000.400 K-000.400

{ D67 ROOO.400 X+070.000 Z+0045.000 GOOO.000 E052.000 I1-000.400 K-000.4300

{ DBS ROGA.HA0 X+000.0AA Z+0210.000 GO20.000 EGOR.GEA 1+POA_000 K+BOO.0A

( DBY RODA.MOG X-008.653 7+0135.000 GODD.00D EG3%.000 1+008_-4OD K-006.400

( D18 ROBG.208 X+031.080 2+0120.000 GOO4.000 E600.000 1+006.200 K-006.208

{( D11 RODB.200 X+060_.000 2+0041.800 GOO4_ 000 EOO0.000 I-006.200 K-000.200

(D12 RABB.217 X-009.817 Z+@150.008 GONO.00A EAOA.GEA 1+BAA.217 K+BOO.00A

{ D13 ROOO.HOG X+070.000 Z+0632.000 GOOO.000 E050.008 I-006.400 K+000.H60

( D14 ROBE.200 X+015.080 Z+0120.000 GOOG.000 E000.000 I1+006.200 K-000.200

( D15 ROG6.000 X+070.060 2+0032.000 GO12._000 E645.000 1-006.000 K+006.060

{ D16 ROODG.800 X+070.080 Z+0021.803 COOO.000 EG00.000 I-006.800 K+000.%80@

(

( NULOUY BOD DBROBKU

i G54 X+B80.006 Z+0229.000

{

0

NBB18 B5L 2+A229 080

NBB15 (WINDOW #-108 Z-225 X400 Z1100

NB020 699 (WINDOW LZ00

NGB25 GO0 X+150.000 Z+0200.000

NBB38 (WINDOWS X-118 2-1208 X178 22080

NBB35 697 S14386 TOSG8 W03 HMOS

NB8%0 694 FE2688.000

NBO45 GOO X+00D.000 Z+0064.000 HEB

NBB58 (WINDOW %-3P Z-128 X308 228

NBB55 B84 Z-G112.08@ D+065.008@ A+B61.000 B+001.060 K+035.000

NBB6O (WINDOWS X-118 2-120 X170 Z200

NBBS5 GO8 X+150.000

NGO70 G5 FOOE0.300

NBB75 696 SE258 TE181 MO

NGB8 G902 $4008
Prograrmy Blokové Rozsah Pie- DoP Pomoc Hiedat
spaojit Operace editace Cislovat zobrazit

V zakladnim menu NC — editoru jsou k dispozici tyto funkce:

F1

Programy spojit

-102 -
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MTS -TOPCAM

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

MTS TMO1: %01051__TNO7-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN I [l 5 |
EH LER FE=X|X & R
H T S - GmbH Berlin
Nizev prog.:  %0810S1_ THO7-TRO1-16-TH1.dnc Syntaxe: sprauna
0
({ 18.1.2003 089:52
(
{ wsTAvENT [PROGRAMYSPONT 2| x
( STROJ HTS®1 TH-016_-R1_-B860x06! PMMV SPOILY | 21|
o1 i ER - - i
E RIZENT HTS THO1 Hodon [ M0 ER =)= =0
( HOTOUY OBROBEK %0810S1__ TNO7-TRO1-1¢ |_JSETUP [#]%03051_TN10-TROL-16-TML.dne  |=
( E]%_Shnw_tnnl_types.dn[ @%EIEEISI_TNI]?-TREII-].E-TMl.dn[ E
( OBROBEK (=] 01051 _TNO7-TROI-16-TML.dnc ] %035___ TNOS-TROI-16-TML.dnc  |=
% ::#Eg[gfag':: ;;13'“““ ] 901052 _TNDS-TRO1-16-TM1 . dnc o] %036 ___TNO4-TRO1-16-TM1dnc o
¢ ] 02051 _THOS-TROI-16-TML.dnc s8] %040___TNOB-TROL-16-TML.dnc  |=
{ HLAUNI URETEND S POLOTOUAREM 8] %02052__TH10-TRO1-16-TM1. dnc 16-TML. dnc ey
( UHIU. HLAUA KFD-HS 160 K| | 17
¢ STUPROUITE CELISTI WM-160 2pg-g Mazevsobou 2045 TNOSTAOIIGTHI Dteviit_|
( DRUH UPNUTE UNEJST UPNUTE UNITE
( HLOUBKA UPNUTI E25.000 Soubowy typu: [ Dbsah pamétistioje =] Stema I
E( Pravé celo polotovaru: 2Z2+8238. [ IPievien B i
( . 0 EI
( KONIK _ i (( 10.1.2003 09:54
( STREDICI HROT 171 MT1 028-@50 (
( PINOLU NEUYSOUUAT { NASTAVENS
% POLOHA KONINU 2+1695.000 i STROJ MTS01 TH-016_-R1_-060x0646x0920
PP, RIZENT MTS THMOL
( AKTUALHI MASTROJ T E
{ NASTROJE o . . ) - e
( TO1  ROWOUY WOZ LEVY { HOTOVY OBROBEK %045 TNOS-TRO1-16-TH1
( T2  URTAK S REZ.DESTIE |f >
( T63  UNITRNI ZAPICH. NOZ |4] I »
( Tey  ZAVITOUY NOZ LEUY £
( TO5 ROHOUY HDZ LEUY CL-SDJCL-2026/L/1204 15030
( Toé UNITRHI HQZ ZA 0S0U BI-SCLCL-1212/L/0608 IS030
( Te7 ROHOUY HQZ LEUY CL-SUJCL-208208/L/1604 IS030
( T88  URTAK S HE%.DESIIE DI-20.680/110/R/HMT 15038
( T89  UNITANI NOZ Za OSOU BI1-SCAKL-1816/L/066% 15038
( T10 AXIALNI zaPIcHOUACi nOZ RA-MBS-E5N-4.0/20/050-070/R 13030
1 Prograny 7 Blokové 3 Rozsah 4 Pie- £ DOP i Pormoc 7 Hiedat 2 Konec 10 ESC
spojit Operace aditace cislovat zobrazit
s e o1 ’
Oznac¢ime pridavany program.
MTS TMO1: %01051__TNO7-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN I [l 5 |
SH BB FE=x|X[A4 R
H T S - GmbH Berlin
Nizev prog.:  %0810S1_ THO7-TRO1-16-TH1.dnc Syntaxe: sprauna
0
({ 18.1.2003 089:52
( MASTAVENI
( STROJ MTSB1 TH-816_-R1_-B68x8646x0928
( RIZENI MTS THo1
( .
( HOTOUY OBROBEK %010S1__ THO7-TRO1-16-TH1
(
( OBROBEK
( VALEC DO8O.0B6 L110.008
{ HMATERIAL 9 SHH 28K
(
( HLAUNI URETEND S POLOTOUAREM
( UNHIU. HLAUA KFD-HS 160 ]
= P Ma bk
( STUPROVITE CELISTI WM-168_2088-25.800 B 045 TNOS-TROL-16-TML.DNC'
( DRUH UPNUTE UNEJST UPNUTI UNITR.STUPNOUITE skuteene nacten [AN]?
( HLOUBKA UPNUTI E25.000
E( Pravé celo polotovaru: 2+8230.000 Ne
( .
( KONIK _ i
( STREDIGT HROT 171 WT1 026-850
( PINOLU NEUYSOUUAT
( POLOHA KONIKU Z2+10895.800
( PP
( AKTUALNI NASTROJ TE1
{ NASTROJE o .
( Tol ROHOUY ng LEVY CL-SCLCL-2820/L/1208 IS030
( To2 URTAK S REZ.DESTIC DI-24.00/055/R/HMT 15030
( To3 UHITRNI ZAPICH. I:IDZ ZA 0Sou RI-GHILL-1013/L/02.22 15030
( Tey  ZAVITOUY NOZ LEUY TL-LHTR-28208/R/60/1.58 [S038
( TO5 ROHOUY HDZ LEUY CL-SDJCL-2026/L/1204 15030
( Toé UNITRHI HQZ ZA 0S0U BI-SCLCL-1212/L/0608 IS030
( Te7 ROHOUY HQZ LEUY CL-SUJCL-208208/L/1604 IS030
( T88  URTAK S HE%.DESIIE DI-20.680/110/R/HMT 15038
( T89  UNITANI NOZ Za OSOU BI1-SCAKL-1816/L/066% 15038
( T10 AXIALNI zaPIcHOUACi nOZ RA-MBS-E5N-4.0/20/050-070/R 13030
1 Prograny 7 Blokové 3 Rozsah 4 Pie- £ DOP i Pormoc 7 Hiedat 2 Konec 10 ESC
spojit Operace aditace cislovat zobrazit
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Dané programy jsou nacteny do jednoho souboru.

F8& Konec

=T
SH LPER s XA R

M T S - GmbH Berlin
Ndzev prog.:  A.dnc Syntaxe: sprdund

T12  UOLHY

T13  URTAK S REZ.DESTIC D1-26.00/059/R/HMT 15038
T14  ROHOVY NOZ LEVY CL-MSBNL-2028/L/1204 IS030
T15  SPIRALOVY VURTAK DR-30.00/60K/R/HSS 15030
T16  ROHOUY NOZ LEUY CL-SUJCL-2026/L/1608 1S030

KOREKCE
DB1 ROOO.400 X+070.000 2+0045.000 GOBO.000 E652.000 1-000.400 K-000.400
DB2 ROOO.400 X+070.000 2+0045.000 GODO.000 EOG52.000 1-000.400 K-000.400
DB3 ROOO.200 X+031.000 Z+0120.000 GOO4.000 EO00.000 1+000.200 K-000.200
DB4 ROOO.BO0 X+070.000 Z+0045.000 GODO.000 EGOS.000 1-000.800 K-000.800
DOS ROOO.400 X+070.000 Z+0045.000 GODO.000 EG32.000 I1-000.400 K-000.400
D86 ROOA.577 X+070.000 2+0639_.423 GOOO.0A0 EONO.000 I-006.577 K+000.008
D67 ROOO.BA0 X+070.000 2+0032.000 GOOO.0A0 EAG62.500 I-000.800 K+000.000
DB8 RBOO.200 X+070.000 2+0041.200 GOO4.000 EO0O.000 I-000.200 K-000.208

P~~~ P P P~ P

DO? RODO.400 X-007.770 Z+0160.000 GOOD.000 EO10.000 I+000.400 K-000.400

-

( D10 RODO.400 X+070.000 Z+0045.000 GODO.000 EOG32.000 1-000.400 K-000.400
( D11 ROOA.200 X+031.000 Z+0120.000 GOOL_000 EOGOO.000 I+000.200 K-000.200
( D12 ROOO.400 X-011.935 2+0190.000 GOOO.000 EG18.000 1+000.400 K-000.400
( D13 ROOG.000 X+000.080 2+0175.000 GB26.000 EG00.000 1+000.000 K+000.000
( D14 ROOO.4%00 X+070.000 2+0041.500 GOOO.000 EO625.000 1-000.400 K-000.400
( D15 ROO0.000 X+000.000 Z+0140.000 GO30.000 EO59.000 1+000.000 K+000.000
( D16 ROOO.400 X+070.000 Z+0045.000 GOOO.000 EOG52.000 I1-000.400 K-000.4500
(
(
(

NULOUY BOD OBROBKU
G54 X+000.000 2+0186.000
(
()
NOD10 (LOESUNG , DREHEN DER 1.SEITE IN EINER SPANHUNG)
NO015 (INKREMENTALE HULLPUNKTUERSCHIEBUNG FUER DIE ZWEITE KEILNUT
NO920 (VORSCHRUPPEN MIT TELLERSPITZE,
HB025 (KEILRIEMENSCHEIBE HACH DIN 2217)
HBB30 G908
NBB35 G54 X+000.000 2+186.000
NOB4O (WINDOW X-110 2-125 X170 Z100)
NOBAS GOO X+150.000 Z+100.000
NOO50 G96 SO300 TO4o4 MO (1.STIRNFLAECHE PLANEN)
HOO55 G95 FOOA.300
HOBG6D G92 ShO0D

1 Zpét 2 3 4 5 i Bez 7 UioZit & Ulozit ol 10 ESC
ulozeni pod na disk

F7 Ulozit pod
| ersToGA-MIsTOPTORY =lolx
SHfrmEF=x[X[A& h

H T § - GmbH Berlin

Hizev prog.: fi.dnc Syntaxe: spravna
( T12  UOLNY -
( T13 URTAK 5 REZ.DESTIC DI-26.008/059/R/HHT 15038
( T14  ROHOUY NOZ LEUY CL-HSBNL-2026/L/1204 15030
( T15  SPIRALOUY URTAK DR-30.088/60K/R/HSS 15038
E T46  ROHOUY HO3 LEUY rm—— ] 2%
( WOREKCE 3 [0 5] + B ok B
( D61 RODO.400 X+070.000 Z2+0045.00¢ P =
( DO2 RODO_HOO X+070.000 Z+0045.00( | JsETLP [#] %0301 _TN10-TROI-16-TML.dnc [
( D83 ROOO.200 X+031.000 2+0120.00¢ |m]_Show_tool_types.dnc =] %03052__TNO7-TRO1-16-TML.dnc  |=
( Db4 RDOD.BOD X+070.000 2+0045.00¢ |a)o.01051_ THD?-TROI-16-TMLdnc  [8]96035__ TNOE-TRO1-16-TML.dnc |
E ggg ::gg-;?;‘ :::;:-gg: s:gg;;ﬂgf 8] %401052__TNDS-TRO1-16-TML.dnc  [88] %036___ TND4-TRO1-16-TM1.dnc |8
(  DO7 RODO.B00 X+070.000 2+0032. 00¢ E]:ruuzua17T~u9—mm—m—w1.dnz :ﬂuEHEI TNOB-TRO1-16-TML.dnc [
{ DBS RODD.ZBO X+D70.000 Zs0B41.20f |=702052_THIO-TROL-16-TML. dnc %045___TNOS-TRO1-16-TML.dnc |8
(  DB9 ROBO_4OO X-0807.770 Z+0160_00¢ |4 | I
D18 ROOO.400 X+070.000 2+0645.00¢ Mizeysoubor [ s |
D11 RBOO.200 X+031.000 Z+0120.000
D12 RODO.4OO X-011.935 2+0190.00¢ Ulodtjako bp  [Dbsah paméi stioje = Stomo I

D13 ROOO.000 X+000.000 2+-0175.00
D14 RODO.40OD X+070.000 Z+0041.50

(

(

(

E ¥ Preview ™ Hexadecimal
( D15 ROOO.000 X+000.000 Z+0140.00¢
(

(

(

(

D16 ROOO.4%00 X+070.080 2+0045.00

NULOUY BOD DBROBKU
G54 %+080.808 2+8186.000
(
()
N8B18 (LOESUNG , DREHEN DER 1.SEITE |
NO815 (INKREMENTALE HULLPUNKTUERSCHIE
NOO20 (UORSCHRUPPEN MIT TELLERSPITZE,
HO825 (KETLRIEMENSCHEIBE MACH DIN 221
NBB30 G9O E
NOBIS G54 X+000.000 2+186.000
HOBED (WINDOW X-118 2-125 X170 2109)
NOOAS GOD X+150.000 Z+100.000
NOOSD GO6 SBIBO TONDL MO (1.STIRNFLAECHE PLANEN)
N85S 695 FA0O.300
NOB6D G92 SHOOD

1 Zpet 2 3 4 5 6 Bez 7 Uloit & UloZit a 7 10 ESC
uloZeni pod na disk
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navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Zadame novy nazev programu.Potvrdime ENTER.

MTS TMO1

- MTS TOPTURN

=1c] x|

D@ @ P

a

Hazeuv prog.: B

"0

e T [ERC&S®Q-r ARG S|

; T 0 T g T T g T T T T SOUSTRUZENI
200 250 300 6.3

Uybaveni:
pop

(c) MTS 20884

1 Program | 2 | 3 Zvalit

editavat

program |

4

5 Prograrm 6 Program 7 Sefizov. 2 Autorrat a ? 10 ESC
tisknout prenos Provoz provoz

F1 Program editovat

V takto spojeném programu provedeme potiebné Gpravy.

MTS TMO1

™MTS TOPTURN

SHLER T2 X[ MA R

Nizeu prog.: B.dnc

( DO4 ROOO.BOO X+070.000
( DO5 ROOO.400 X+070.000
( D6 ROOO.577 X+070.000
( DO7 ROOO.BD0 X+070.000
( DG8 ROOO.200 X+070.0060
( D09 ROOD.WOD X-007.770
( D18 ROOO.4%00 X+070.080
( D11 ROOO.200 X+031.000
( D12 ROOO.400 X-011.935
( D13 RODO.000 X+000.000
{ D14 ROOO.4%00 X+070.000
( D15 ROOO.000 X+000.060
( D16 ROOO.WOO X+070.000
(

(

NULOUY BOD OBROBKU

HTS -

Z+0045.000
Z2+0045.000
Z2+0039.423
Z2+0032.000
Z2+0041.200
Z+0160.000
2+ 0045 .000
Z+0120.000
2+0190.000
Z+0175.000
2+0041.500
Z+0140.000
Z+0045%.000

1ol x

GmbH Berlin

GOoo. 000
G00o. 000
Gooo. o0
GOoo. 000
Goo4. 0068
GOoo. 000
GBBo. a8
GOoy._ 000
G00o.000
GB26.000
GOD0. 000
GO30.008
GOoo. 000

Syntaxe: sprdund

E005.000 1-000.800 K-000.800
E032.000 1-000.400 K-000.400
E00B.000 1-000.577 K+000.000
E062.500 1-000.800 K+000.000
EG00.000 1-000.200 K-000.200
EO10.000 1+000.400 K-000.400
EB32.000 1-808.400 K-000.408
E000.000 1+000.200 K-000.200
E018.000 1+000.400 K-000.400
EO00.000 1+000.000 K+000.000
E025.000 1-000.400 K-000.400
EG59.000 I1+000.000 K+0008.000
EBS2.000 1-000.400 K-000.400

( G54 X+000.000 Z+0186.

(
()

HO018 (LOESUNG , DREHEN DER 1.SEITE IH EINER SPANHUNG)

NO015 (IHMKREMENTALE NHULLPUNKTUERSCHIEBUMG FUER DIE ZUWEITE KEILNUT
HB828 (VORSCHRUPPEN MIT TELLERSPITZE,
NO025 (KEILRIEMENSCHEIBE HACH DIN 2217)

HBB30 G980

NB835 G54 X+000.000 Z2+186.000
NHODLO (WINDOW X-110 2-125 X170 Z2100)
NOO4S GO0 X+150.000 Z+100.000
NOO50 G96 S0300 Touds MO (1.STIRNFLAECHE PLANEN)

HOO55 G95 FOOA.300
NOB6O G92 SuO00

HBB45 GOe X+127.008 2+-000.300
NOO70 (WINDOW X-20 Z-100 X888 220

HOO75 GO X-081.600 HOs
NOOBO GO0 Z+002.000

NOB8S (WINDOW X-110 2-125 X170 2120
NHOB90 GOB X+180.000 Z2+070.000 HO5 MO9
NOO95 C97 S2900 T1313 MO3 (AUFBOHREN AUF 26MM MIT WENDEPLATTEMUOLLBOHR.

HB100 G94 F290.800
NO105 GO0 Z+003.000
HB118 X+000.080 MO8

1 Programy 2 Blokove 3 Rozsah

spojit operace

editace

4 Pre-
ciglovat

5 DOP G Pomoc 7 Hiedat 4 Konec gl 10 ESC
zobrazit
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F2 Blokové operace
Blokové operace slouzi ke snadnému pfesunuti, kopirovani ¢i vymazani urcitého bloku vét

programu.
L msmois rswornen 15

FTEX|XK (ML R

M T S - GmbH Berlin
Hizeu prog.: B.dnc Syntaxe: spraund

( DO4 ROOO.BOD X+070.000 Z+0045.000 GOOO.0OD E0O5.000 1-000.800 K-000.800
{ DG5S ROOO.%00 X+070.000 2+0045.000 GOOO.00D EOG32.000 I-000.400 K-000.400
( D86 ROOO.577 X+070.000 Z2+0039.423 GOOO.000 EOGOD.000 1-000.577 K+000.000
( DO7 ROOO.BOD X+070.000 Z+0032.000 GOOO.0OD E062.500 1-000.800 K+000.000
{ D68 RODO.200 X+070.000 2+0041.200 GOOL.000 EOO0O0.000 1-0006.200 K-000.200
( DB9 ROOO.WOO X-007.770 Z2+0160.000 GOOO.000 EG10.000 T+000.400 K-000.400
( D10 ROOO.400 X+070.000 Z+0045.000 GOOO.000 EO32.000 1-000.400 K-000.400
( D11 RODO.200 X+031.000 2+0120.000 GOO4.000 EOO0D.000 I+000.200 K-000.200
( D12 ROOO.4OH X-011.93%5 2+0190.000 GOOO.000 EG18.000 T+000.400 K-000.408
( D13 ROOO.000 X+000.000 Z+0175.000 GO26.000 E00D.000 1+000.000 K+000.000
( D14 ROODO.%00 X+070.000 2+0041.500 GOOD.000 EO25.000 I-000.400 K-000.4500
( D15 ROOO.006 X+000.0680 2+0140.000 GO30.000 EAS9.000 1+000.000 K+000.008
( D16 ROOO.400 X+070.000 Z+0045.000 GOOO.000 EO52.000 1-000.400 K-000.400
(

(

NULOUY BOD OBROBKU

( G54 X+000.000 Z+0186.000

()

HB818 (LOESUNG , DREHEN DER 1.SEITE IH EINER SPANHUHG)
NO815 (INKREMENTALE NULLPUNKTUERSCHIEBUNG FUER DIE ZUWEITE KEILNUT
NHB820 (VORSCHRUPPEN MIT TELLERSPITZE,

H8825 (KEILRIEMENSCHEIBE HACH DIHN 2217)

NOB30 C90

NBB35 G54 X+000.000 Z2+186.000

N840 (WIHDOW X-118 2-125 X170 Z180)

NOBAS COB X+150.000 Z+100.000

HO050 696 S0300 TO404 MO4 (1.STIRNFLAECHE PLANEN)
HOO55 C95 FO60.300

NOB60 G92 Shooe

NHOB65 GO0 X+127.000 Z+000.300

NHOO70 (WINDOW X-20 Z2-100 X80 220

NOO875 GO1 X-0081.608 MBS

NOOBO GOV Z+002.000

NHOO85 (WINDOW X-110 2-125 X170 2120

NOB20 COB X+180.0008 2+070.000 HOS MO9

NO095 G697 52900 T1313 MO3 (AUFBOHREN AUF 26MM MIT WENDEPLATTENUOLLBOHR.
NO100 G924 F290.000

NB1085 GOB 2+0083.008

N8110 X+000.000 MO8

1 Zacatek | 2 Konec | 3 Znadit | 4 Yymazat

5 Kopirovat G Presun 7 o Zpet gl 7 10| ESC
blaoku bloku hlok blak

blok bloky

Pomoci kurzorovych ipek T najedeme na za&itek pozadované véty programu. Klavesou F1
oznad&ime zadatek bloku. Opét pomoci fipek TV se premistime na konec pozadovaného bloku
a klavesou F2 ozna¢ime konec bloku. Blok, se kterym mlizeme manipulovat je oznaten

Zlutou barvou.
il

S R W

M T S - GmbH Berlin
Hdzeuv prog.: B .dnc Syntaxe: spriuni

D16 ROOO.-%00 X+070.000 Z+0045.000 GOOO.000 EGS2.000 1-000.400 K-000.400

C

( ,

( HULOUY BOD OBROBKU

( G54 X+000.000 2+0186.000

C

()

HO810 (LOESUNG , DREHEN DER 1.SEITE IN EINER SPANHUNG)
NO915 (IHNKREMENTALE HULLPUHKTUERSCHIEBUNG FUER DIE ZWEITE KEILHUT
NBB828 (UVORSCHRUPPEN MIT TELLERSPITZE,

NH0925 (KEILRIEMENSCHEIBE HACH DIN 2217)

HOB30 G920

NBB35 G54 X+0008.0080 Z+186.000

NBB48 (WINDOW X-118 Z2-125 X178 Z188)

HOB45 GO0 X+150.000 Z+100.000

HOB50 G926 SO300 TO404 MO4 (1.STIRNFLAECHE PLANEN)

L 695 FOO8.388

HOB560 G92 ShLE00

NBB6S GOB X+127_.0808 Z+008.300

NOO70 (WINDOW X-20 Z-100 X80 2208
NBB75 GB1 X-881.6080 MO8

NOB8D GOB Z+002.000

NHO885 (WINDOW X-118 2-125 X170 2128
NHOB?0 GOV X+180.000 Z+070.000 N8> HMO?
NBB95 G97 52988 T1313 MO3 (AUFBOHREN AUF 26MHM MIT WENDEPLATTENUOLLBOHR.
NHO1600 G924 F290.000

HO165 GOO Z2+0603.000

NB118 X+080.0808 MES

NB115 (WINDOW X-28 Z2-188 X58 238
HO120 G84 Z2-0663.000 K+035.000 A+000.100 B+000.100 D+005.000 (TIEFBOHRZYKLUS)
NH8125 (WINDOW X-118 2-125 X170 2128
NB138 GO X+288.000 Z+050.000 MA9
NH8135 G927 $3208 T1515 MB3 (ANSENKEH)
NHO140 G924 F270.000

NHO145 GO0 2+0803.000

NB158 GO X+0888.008

NO155 (WINDOW X-28 Z-580 X508 220
HO160 GO1 2-607 .200 MOS8

N@165 GO0 Z2+003.000

NB178 (WINDOW X-118 Z2-125 X178 Z158

1 Zacatek 2 Konec 3 Zradit 4 Wymazat 5 Kopirowat G Presun 7 4 Zpét a ? 10| ESC
hloku bloku hlok blok hlok hloky
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F4 Vymazat blok
Oznaceny blok se vymaze z daného programu.
F5 Kopirovat blok
Nejprve musime najet kurzorem na vétu programu nad kterou chceme dany blok vlozit
a potom stiskneme klavesu F5. Dany blok se zkopiruje nad tuto vétu programu.
F6 Piesun bloku
Nejprve musime najet kurzorem na vétu programu nad kterou chceme dany blok
Presunout a potom stiskneme klavesu F6. Dany blok se presune nad tuto vétu
programu.
Ukonceni praci s danym blokem programu provedeme pomoci F3 Zrusit blok (Zluté oznaceni
bloku se ztrati).

Ukonceni blokovych operaci pomoci F8 Zpét.

—Ioix]
EHYER Fs=%|X| A8 R

M T S - GmbH Berlin

Nazeu prog.: B.dnc Syntaxe: sprauvna

( D16 ROOD.400 X+070.000 2+0045.000 GODO.0OD EOS2.000 I-000.400 K-000.400
(

( NULOVY BOD OBROBKU

( G54 X+000.000 Z+0186.000

(

()

NOO10 (LOESUNG , DREHEN DER 1.SEITE IN EINER SPANNUNG)
HB815 (IHKREMENTALE HULLPUHKTUERSCHIEBUHG FUER DIE ZWEITE KEILHUT
NOO20 (VORSCHRUPPEN MIT TELLERSPITZE,

NBB825 (KEILRIEMENSCHEIBE HACH DIN 2217)

NO030 G9O

NBB35 G54 X+000.000 2+186.000

NOBs@ (WIHDOW X-118 2-125 X170 Z2180)

NOB4S GO0 X+150.000 Z+100.000

NBB50 G96 S6388 TouBs MB4 (1.STIRNFLAECHE PLANEN)

NI 695 F8008.300

HOB6O G92 SyO08

NOB6S GO0 X+127.000 Z+000.300

NOO70 (WINDOW X-20 Z-1080 X80 220
NB875 GO1 X-081.600 HO8

NOO8O GOO Z2+002.000

HBB885 (WIHDOW X-118 2-125 X178 2128
NOO90 GO0 X+180.000 Z+070.000 MO5 MO?
NOB95 G97 S2908 T1313 MO3 (AUFBOHREN AUF 26MM MIT WENDEPLATTENUDLLBOHR.
NO160 GOL F290.000

HB105 GO8 2+083.000

N8110 X+000.000 MO8

NB115 (WINDOW X-28 2-108 X580 230
NB120 G84 2-063.000 K+035.000 A+000.100 B+000.100 D+005.000 (TIEFBOHRZYKLUS)
NO125 (WINDOW X-110 2-125 X170 2120
NB130 GO8 X+280.000 2+050.08080 HA9
NO135 G97 $3200 T1515 MO3 (ANSENKEN)
NB140 G94 F270.000

NO145 GO8 Z+083.008

NB150 GOO X+000.000

NB155 (WINDOW X-28 2-58 X58 228
NO160 GO1 Z2-007.200 MO8

HB145 GO@ 2+083.008

NO170 (WINDOW X-110 2-125 X170 2150

1 Prograny 2 Blokaové 3 Rozsah 4 Pfe- 5 DOP 6 Pomac 7 Hiedat o Konec 2 | e 10 ESC
spojit operace editace cislovat zobrazit
F4 Precislovat
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s o rrs ropromn R
TIEECEEIREr

H T S - GmbH Berlin

Mizeu prog.: B.dnc Syntaxe: spriuni

( D16 ROOO.400 X+070.000 2+-0045.000 GOOD.000 EO52.000 I-000.400 K-000.400
(

( NULOUY BOD OBROBKU

( G54 X+000.000 Z+0186.000

NOO10 (LOESUNG , DREHEN DER 1.SEITE IN EINER SPANNUNG)

NO815 (THKREMENTALE NULLPUNKTUERSCHIEBUNG FUER DIE ZUEITE HEILNUT
HO020 (UORSCHRUPPEMN MIT TELLERSPITZE,

NO825 (KEILRIEMENSCHEIBE HACH DIN 2217)

HOB30 G920

HOB835 G54 X+000.000 Z2+186.000

HOo4D (WINHDOW X-118 2-125 X170 Z180)

HOO4S GOO X+150.000 Z+100.000

NHOO50 G96 SO0300 Tosos MO4 (1.STIRNFLAECHE PL
PFretislovat

NOO55 G95 FOO0.300

0d: L |
NOB60 G92 ShOoe Do: 0999
NHOB65 GO0 X+127.000 2+000.300 Poé. €islo: 18
NOB870 (WINDOW X-28 Z2-100 X80 228 PFiristek: 5
HO675 €01 X-001.600 HOs
HOO8O GO0 2+002.000 TAB: 2Zména pole; <ESC>: PFeruseni
HB685 (WINDOW X-1168 2-125 X170 2128

HOO20 GOV X+180.000 Z+070.000 MO5 MO9

NHO@95 697 52988 T1313 MO3 (AUFBOHREN AUF 26MM MIT WENDEPLATTENUODLLBOHR.
NO100 694 F290.000

N8185 Gae Z+0083.000

NO110 X+000.000 MO8

NB8115 (WINDOW X-20 Z2-100 X580 2308

NO120 C84 Z-063.000 K+035.000 A+000.100 B+000.100 D+005.000 (TIEFBOHRZYKLUS)
NB8125 (WINDOW X-118 2-125 X170 2128

HO130 GO0 X+280.000 2+050.000 HOY

HO135 G97 $3280 T1515 MO3 {(ANSEHKEHN)

HB140 G94 F270.0800

NHB145 Gae Z2+0083.000

NHB150 GO0 X+000.000

NB8155 (WINDOW X-28 Z2-58 X58 228

NB160 G601 Z-007.200 MO8

NO165 GOO Z+003.000

NO170 (WINDOW X-110 2Z2-125 X170 Z150

1 |2 |3 |4 |5 |ﬁ |? |3vaé5’r |av |mEsc; |

Zadame od které po kterou vétu programu, pocatecni Cislo véty programu a hodnotu prirGstku
dalsich vét programu. Potvrdime klavesou F8.

1ol
SH LPER =X [MA R

M T S - GmbH Berlin
Ndzev prog.:  B.dnc Syntaxe: sprdund

HB135 G697 S3288 T1515 MO3 (ANSENKEHN)
NB140 G94 F270.000

NO145 GO0 2+003.000

NO150 GO0 X+000.000

NO155 (WINDOW X-28 Z2-50 X580 220

NO160 GO1 Z-007 .200 MO8

HO165 GO Z+003.000

HB178 (WINDOW X-118 2-125 X178 2158
NB175 GO0 X+340.000 2+005.000 HAS MO9
NO180 (WINDOW X-20 Z-80 X150 2320
NO185 G28 Z+075.000 (REITSTOCK SETZEN)
NO190 (WINDOW X-20 Z-80 X50 2100
NB195 H2@ (PINOLE SETZEN)

HB208 (WIHDOW X-118 2-188 X178 2158
HB285 G96 SO308 Toud4 MO4 (AUSSENDURCHHM. UORDREHEN)

4

G95 FO0O.450

NO215 G92 Sa000

HO220 GOO Z+003.000

HO225 X+119_868

HO230 GB1 2-046.008 HOS

NHB235 X+126.000

NO240 GO0 X+150.000 Z+040.000

NO24S5 G96 S0250 TO808 MO4 (KEILNUTEN UORDREHEN)
HO250 G95 FOOO.500

HO255 G92 Sa00e

HO260 GOO X+121.8608 2-014.800

NO265 PO20--001.000 PB21--917.800 PO22-+018.800 PO23--002.500 PO24=+002.500
NO270 poz2 00%.500 PO26-+004.500 PO27--005.848 PO28-+005.848 PO29-+002.500
NO275 PO30=--002.500 PO31=+004.500 PO32=-004.500
NO280 (WINDOW X-10 Z-70 X80 210

NO285 691

HB290 GO1 XP62@

HB295 XP821

NB3 00 GOa XPo22

NO305 ZP023

NB310 GO1 XPO20

NO315 XP021 ZP0O24

HO320 GO0 XPA22

HB325 Z2PB25

1 Prograrm 7 Blokové 3 Rozsah 4 Pie- 5 DOP A Pomoc 7 Hiledat & Konec a 2 10| ESC
spojit Operace editace cislovat zobrazit
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Ukonéeni NC editoru klavesou 8.

IR
SRR =% ¥ Ma R
M T S - GmbH Berlin
Nizeu prog.: B.dnc Syntaxe: spraund
N8135 697 S3280 T151%5 HMB3 (ANSENKEHN)
NO140 G94 F270.000
NO145 GO0 Z+003.000
NO150 GOB X+000.008
H8155 (WIHDOW X-28 2-58 X560 228
NO160 G601 Z2-007.200 MO8
NO165 GOB Z+003.000
NO170 (WINDOW X-118 2-125 X170 2158
NB175 GO0 X+340.008 2+005.000 HAS M9
NO180 (WINDOW X-28 Z2-88 X158 2328
NO185 G28 Z+075.000 (REITSTOCK SETZEN)
NO198 (WINDOW X-28 Z2-80 X550 2160
H8195 H28 (PINDLE SETZEN)
NO200 (WINHDOW X-118 Z2-100 X170 2158
NO205 G96 SO300 Toudh MO4 (AUSSENDURCHM. UORDREHEN)
NIFEL 695 FB80.450
|
NO215 G92 Sh000
NB220 GOB Z2+0803.008
HO225 X+119.800
NO230 GO1 Z2-046.000 HO8
NB235 X+126.000
NO240 GO0 X+150.000 Z+040.000
NO245 G96 S6250 TO808 MO4 (KEILNUTEN VORDREHEHN)
NB250 G95 FOBB.508
NO255 G92 Sh000
NO260 GOB X+121.008 Z-014.800
HO26% PO20--001.000 PO21--017.800 PO22-+018.800 PO23--002.500 PO24-+002.500
NO270 PO25=-004.500 PO26=+004.500 PO27=-005.848 PO28=+005.6848 PO29=-+002.500
NO275 PO30=-002.500 PO31=+004.500 PO32=-004.500
NO280 (WINDOW X-18 2-70 X808 210
HO285 €91
NO296 Go1 XPo20
NB295 XFPo21
NO300 GOO XPO22
NB3e5 2Pe23
HB316 661 XP62a
N@315 XP021 ZP024
NB320 GaB Xpa22
HB325 2ZPe2%
1 Zpét 2 3 4 5 6 Bez 7 UloZit g UloZit a ? 10 ESC
ulozeni pod na disk
e .
F8 Ulozit na disk
TOPTURN 10| x|
PlSimr e T ERCh 8 Q-+00Q@RGE S| 8 o
T T T T T T T T T T 0 T T 0 T T 0 T T T T T SOUSTRUZENI
a 60 200 250 300 6.3
Uybaveni =
DopP
b — — — —— — —
Ze;
{(c) HTS 2004
Hazeuv prog.: B
1 Program 2 3 Zwolit 4 5 Prograrm 6 Program 7 Sefizov. & Autornat 9 ? 10 ESC
editovat pragrar tisknout prenos provoz provog
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F5 Program tisknout

Provést volbu cilového zafizeni a potvrdit Tisk. Vytistén je NC kod daného programu.

Méreni.

Kontrola spravnosti jednotlivych rozmért obrobku.
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~=1o] x|

> Wl P LU )
T T
0 Souradnice os
Z+0a50.000
X+150.008
¥

"5p '

MTS TMO1: %01051__TNO7-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN
P a1 EPC %8 Q-+ CARE S| F|om
‘ T T

C
B+000.000

System: HU
183083 He9
S$1=8531 He5

53=0801 HO5
Foaap.3608
fezna rychl.:
50258
Cas chodu:
008:83:27:12
Mod.pFikaz:
GOd G40 G20
695 G96
Override:
100% T

{c) HTS 2804

Mazev prog.: %81851_ THB7-TRO1-16-TH1

Zadat jméno programu a prevzit

1 Program 2 Rozsah | 3 Zwolit | 4 5 Override G Meéreni 7 Graficke o Zpét a 7 10 ESC
prevzit volba pragrarm casy 3D0brobek 20 zohraz

F6 Meéieni 3D obrobek

NO7-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN 10| x|
Pum T e [ EDOG %R Q-»CQRE $| B |
- - - - - - - - - . - - T . -
|50 -100 50 a
NN
_,r-—"‘"r_'-_——_
P il
/
n]
———
Hkﬁ“*——-__
/
(7774/{
| -50
(c) MTS 2084
MERENI
13D 2 Yolba 3 4 Zoom 5 Dranost 6 MEreni 7 Méfeni 8 Zpét g7 10 ESC
zohbraz zobrazeni prvkd bodd
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» Fl

3D zobraz

»HMH oOm

8 C-Fez 1:
C-Fez 2:
C-Fez velikost:
Z-Fez:

Provést volbu pohledu.

> F2 Volba zobrazeni
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Jak chceme mit zobrazen obrobek.

> F4 Zoom

™MTS TMO1: %01051 TNO7-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN

AW @P(ES»rdoErE PGS Q- DCQARGE 8o

- - = o Cobrazeni |
a
[ L
& ,
| -50

wEReni  zoom _ _ _ : . :
1 Zoom 2 Zoom 3 Standard 4 Pracovni 5 6 7 Volba I 8 Zpét 8 ? I 10 ESC I
zmenseni zveldeni ez rostor wiiezuy

Volba velikosti zobrazeni obrobku.

> F5 Drsnost

MTS TMO1: %01051 TNO7-TR0O1-16-TM1 - MTS TOPTURN

Gze@P|Srr et PGS Q- - LCARGE & |mm

Obrobek obsahuje:
36 Prukii z toho
34 opracovadno
25 s drsnosti > 8

PouZité baruy:

Dale s kurzorowgni klavesami
nebo funkéni klavesy

(C) MNTS 28004

2 MEfdrany
edn.pre
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Pomoci F1 a F2 oznacujeme jednotlivé prvky.

MTS TMO1: %01051 TNO7-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN 'iﬁ

Pi*inka
Obrobek obsahuje: od o d
36 Pruka z toho -
34 opracovano
25 s drsnosti > 8

PouZité baruy:
Délka (RT>@)
L e

Drsnosti:zpm
3 131

Dile s kurzorovgni klivesami
nebo funkéni klavesy

Hulovj bod
0.008
0.000

{c) HTS 20804

MTS TMO1: %01051__TNO7-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN
Dee@P(ESwrdoerr[EPOA s Q-+ QR |8 |mn
oo v T 00 v . . v rens . . . . o

S < = | A
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MTS TMO1: %01051__TNO7-TRO1-16-TM1 - MTS TOPTURN =10] x|
A3e@ V| Sl oerm| | EPSk s Q--LCQ@6E 3| S| omm
: . : : . . : : . : : . . : :
-100 -80 a -
Haa PFimka
od o do 0
0- F: 85.013
Z: -9.08080
_ B- F: B4_013
‘j' z: -0.500

\\ Uhel stoupani
1 Stoupdni:-135

1 . J. Délka
NI L: 0.707

{ PFechod. tdhel
[ Uhel:-45.000
Ohell:-45.000

|
———— ||
L L |
J
f
— Nulouij bod
F: ©8.800
z: 0.800
| -50
(c) MTS 2884
Kurzor F: 44.813 z: -0.500
MERENI
1 Daldi | 2 Piedeh. | 3 Zména | 4 Zoom | £ Nul. bod | 6 Kenfigu- | 7 | 2 Zpét | 9 7 | 10 ESC
prvek preek fypu pizplsob definice race

Pomoci F1 a F2 oznacujeme jednotlivé prvky, u kterych chceme znat rozmeér.

» F7 Meéfeni bodh
X
Aad@ P S r a1t e PR %® Q-+ QRE $ || o

™ oo "5 o ) " lEFeni bodil

|
—_
Lﬁi"‘“——.__
- L |
/
l’iii;j
| -50
(c) MTS 2804
MERENI
1 Dalsi 2 Predchozi 3 Zména 4 Zoom 5 Nul. bod 6 Konfigu- 7 4 Zpét g 10 ESC
hod bod typu pfizplsoh Zmena race
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Pomoci F1 a F2 oznacujeme jednotlivé body, u kterych chceme znat souradnice.

MTS TMO1: %01051___TNO7-TR0O1-16-TM1 - MTS TOPTURN _IDIiI
D@ P S rdoareEPe&vs Q-+ Q@R6E 3| 5| om
. L ! HéFeni boda
150 o o a Bod obrysu
F: 36.0008
z:-%6.0008

——
.

56400

————
L L |
J
f
— Hulouj bod
F:z ©9.008
z: ©.008
| -50
Kurzor F: 36.000 =z:-56.000
MERENMI
1 Dalsi 2 Predchozi 3 Zmeéna 4 Zoom 5 Nul. bod G Konfigu- 7 o Zpet qll # 10 ESC
hod bod typu pfiz plisob ména race

> F8  Zpét

> F8  Zpét
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CNC simulator frézovani.
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* 'TopCAM | -0 x|

i
. TopCAM TopTum TopMil
)
[45) —
. o

| Start TopCaM | Start TopTuin | Start TopMill |

t

~ TOPCAM
Konlfigurace
Start Config
Mastaven! | Konec

Mathematisch Technische Software - Entwicklung GmbH
email: mts@mis-cnec.com hitp:fwasan: mts-cnc.com

Kliknutim na tlacitko Start TopMill spustime vstupni podmenu simulatoru frézovani.

_icix
Stioj I Vybaveni
XYZ

— Skupina konfigurace

Nézev MTS shig)

Stioje
Sestav vstup Jing wstup Wymaz vstup Jpakoyvane vy-rubarl
Nastaveni

~ Komponenty

Nazev skupiny SimStart

|MTS VMC-024_15030_-0500-040040450 - MTS YMCO1 E——
Stark frézovani
Konligurace stroje IMTS WMC-024_|S030_-0500-0400x0450 j Start Konfigurace

Fonfigurace fizeni IMTS YMCO1 j T
Fonfigurace prenosu | ‘knfywme_01 xen j Prenos

Hotavo Frerusit |
Konec

V tomto menu provedeme nastaveni konfiguracni skupiny.

Urcime pracovni stroj, pro ktery budeme pfipravovat fidici program, nebo si miizeme
sami nakonfigurovat stroj a rizeni. Nas pracovni stroj si nakonfigurujeme podle tdaja
vyrobce.

Tlagitkem Start frézovani spustime simulator pro frézovani nastaveny na prislusnou
konfiguraéni skupinu.

Stav simulatoru frézky je v okamziku zapnuti uréovan sefizovacim listem.
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=loix
Ave@V S rrnypnaT[r s e Q- FH0QRG 3| o
6.3

Uybaveni:
DopP

4
20 b gh 807 (e) HIS 2884

1 MC editor 2 Automat 3 Sefizov 4 Automat. 5 Sefizoy i Sefizeni 7 & Program 9 7 10 ESC
prowoz provoz sefizeni list dialog Ukonéit

Ve vstupnim menu simulatoru frézovani mame nasledujici moznost volby provozu
pomoci spodni nastrojové listy nebo pomoci funkénich klaves F1 — F10.

Fl1 NC editor
F2 Automaticky provoz

F3 Sefizovaci provoz
F4 Automatické sefizeni
F5 Sefizovaci list

F6 Sefizovaci dialog

F8 Ukong¢eni programu

Pro vytvoreni hlavicky programu (zakladniho sefizeni simulatoru) mame dvoji moznost
volby:
1) Sefizovaci provoz F3 : Viechny potiebné tidaje budeme zadavat pomoci jednotlivych
dialogovych oken.
2) Setizovaci dialog F6 : Rychla volba zakladniho sefizeni pomoci pfedem nastaveného
dialogového okna. U této moznosti jiz musime mit pfedem nadefinovany zasobnik
nastrojui.

Postup pii vytvoreni hlavicky programu pomoci sefizovaciho listu F3.
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Klavesa F3  Sefizovaci provoz

MTS YMCO1: - MTS CNC-Mi

W@ [ SwrpreTAlmEss B

=loix]

Q-2 DLOAQQE S| E

Souradnice os
=K Z X+200.000
Y+200.000
2+316.1688
Tech.obribéni
5] sS6005
FO500.000
Ta1e1

| Heznd rychl.:
50008
UFet./chlaz:
Mo Moo
= Inkrement:
1.0000
Polotovar:

{ 220.000

Y 12p.000

2 065.000
Override:

F 100%

£
a0 i) eh 50 ey HTS 2004

1 Obrobek 2 Referen 2 Techno- 4 Mastroj 5 Override 6 3D 7 Grafické 2 Zpét 9 7 10 ESC
upinac bod logie nuloy.bod tagy pohled 2D zohraz

F1 Obrobek upinac

MTS VMC01: - MT5 CNC-Milling [l 7 |

_c MTS vMCoL: - MTS ENC-Milling
AW @ 8 [ES o aT( (s [C- 00 GG S|

I
i
=]
.

2h 4b ] ]

1 Movy 2 Pfepnuti 3 Wiména 4 5 MNavé 6 Sprava 7 5 Zpét a 9 10 ESC
obrobek upinace upnuti obrobki
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MTS -TOPCAM

Novy obrobek

Material

Alloy Steel
Alumini

rass

arbon Steel

ast Iron
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Vybereme skupinu material(:

Alloy Steel Slitinova ocel
Aluminium Hlinik
Brass Mosaz,
Carbon Steel Uhlikova ocel
Cast Iron Litina

F1 Zobrazit skupinu

Fg Volba elementu
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MITS TOPMILL

™ 1 MTS TOPMILL

ECFOEL
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Fg Volba material
o]

AFW@ I F P H Lo T" ndSBSs- | --H0QR G S| F A

2adani dat
Polotovar:
X 080.000
Y 080.000
2 28,0

L’

| o - b z 2do 3 2

Zadini materidlu: A1ZnMgCuil.5:z:Aluminium Jedn.vdha (g/cem): +0062.708

1 Obrobek s 2 Obrobek 3 Material 5 Pracovni G Zména 7 Prensgeni 4 Prevzit g i0 ESC

upinatem bez upin prostor pohledu

Uréime rozméry polotovaru v jednotlivych osach X, Y a Z.

F8 Pievzit
—1e]x]

APW@ 8 F i umT[A mae e Q-0 GG S|

1 Obrobek ) 3 Upinac 4 5 Pracowni A Zména 7 B Pfevzit 9 7 10| ESC
pozice Zmenit prostor pohledu
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||| Mo

od k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

U simulatoru frézo

F1 Celistové upindni (s

F2 Magnetické upinani

I3 Stavebnicové upinani (pomoci upinek)

» Celistové upinani

F1 Celistové upinani
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V tomto okamziku mame moznost vybéru z jiz utvorenych nebo si utvorit sviij vlastni svérak:
F1 Vymeéna upinact
F5 Sprava upinact

Vyména upinaca
F1 Vymeéna upinact

MTS YMCO1: - MTS CNC-Milling =loi x|
AWV S g T[F mae e [Q-rHOQRG | &

Sprdva frézovacich upinaéi (C) 2884 MIS GmbH - Berlin
Ujb8r suériku

HAKFX 168

RS 118

RS 118/BX065
RS 110/BX075
RS 116/BX898
RS 135

RS 168

RS 92

Ujska upnuti 64.0000

1 Zobrazit 2 Vybrat 3 4 5 & 7 8 Volba 8|7 10 ESC
hlawvu hlavu

F1 Zobrazit hlavu
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MTS TOPMILL

Popis velikosti svéraku.
F8 Volba
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Vyroba vlastniho upinaciho zarizeni

Pokud nevyhovuje Zadny svou velikosti z uvedenych svérakl skuteénému co mame k
dispozici, rime si vlastni.
F5 Menu
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Vyplnime tabulku podle naseho skute¢ného upinaciho zatizeni.
F8 Zhotoveni upinace

T 01: - MTS TOPMILL




MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

F8  Zp&

Oznalime nove vytvofeny upinac
F8 Volba

1TS ¥™M MTS TOPMILL

T
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F3 Otocit upinac
Upinaci zafizeni mize byt ototeno do pozadované polohy, vidy o 90°. Abychom
videli polohu upinace v pracovnim prostoru provedeme volbu

F5 Pracovni prostor
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Pievzit
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Umistime upina& do pozadované polohy pomoci tladitek < T 4 — na kldvesnici.

Pievzit
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F1 Obrobek pozice

Umistime obrobek v upinacim zafizeni do pozadované polohy pomoci klaves «, T, {,
—, page Up a End.

Pievzit
O

MTS TOPMILL
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F8 Pievzit

g [ =] 3|
AW @[S i m T (ST e [@ - OQAR G | o

0

o (c) HTS z@es
1 Movy 2 Piepnuti 2 Vyména 4 5 Naowé 5 Sprava 7 2 Zpét 9 ? 10 ESC
obrobek upinade upnuti obrobki

F8  7pdt
TSI
APe@ ST mds| B Q-2 B006Gc |8 om

Souradnice os
£+200.000
Y+200.000
Z2+316.188
Tech.obrabéni
56805

r FO500.000

To101

Hezni rychl.:

$0000

Uret./chlaz:

nos 1noe

Inkrement:

1.0000

Polotovar:

% 086.000

¥ 08p.088

2 020.060

Override:

F 100%

L]

R

0a (c) MTS 2004

1 Obrobek 2 Referen 3 Techno- 4 NéBﬂ'DJ
upinac bod logie nuloy.bod

5 Override 6 3D 7 Grafické o Zpét a 7 10 ESC
casy pohled 2D zohraz
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Magnetické upinani

Magnetické upinani
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Pomoci kurzorovych Sipek « — a klaves Page Up, End umistime obrobek v pracovnim
o 5 3

prostoru.

F8 Prevzit

MTS YMCO1: - MTS TOPMILL

¥ @
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Pievzit
B

MTS TOPMILL
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F8 Pievzit

[ MTS vMEO1: - MTSTOPMILL Tl
ADW@[S/wr e T nda Bee-[E y Q@ G 4| o o

= il =

]

= L

=]

=

5]

c

=

5]

2

=

=

=

L
280 2dn 280 2do ) B (c) MTS 2884
1 MNovy 2 Piepnuti 3 Vymena 4 5 Nove 6 Sprava 7 g Zpat a9 ? 10 ESC
obrobek upinace upnuti ohrokki

F8  7pdt
TSI
APG@DI S/ v TP mda B se-[C -0 QG £ & o

SourFadnice os
X+200.000
Y+200.000
2+316.100
Tech.obrdbéni
S6.085
2 - F8500. 000
Te181
Reznd rychl.:
sgaae
VFet./chlaz:
L[5 HB9
Inkrement:
1.00800
Polotovar:

X BBD.000

Y 0BO.060

Z 020.000
Ouerride:

F 100%

220
1

200
1

f=ln]

S0

£
230 24 280 28D ) 2a (c) HTS 2804

1 Obrobek 2 Referen 3 Techno- 4 Nastroj 5 Override 6 3D 7 Grafické 4 Zpét g 10 ESC
upinat bod logie nulov bod casy pohled 20 zobraz
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Upnuti obrobku pomoci upinek
Stavebnicové upinani
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Pozice obrobku

MTS TOPMILL

Pomoci kurzorovych Sipek « — a klaves Page Up, End umistime obrobek v pracovnim
fo) 3

prostoru daného obrabéciho stroje..

F5 Pracovni prostor

MTS TOPMILL
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Pievzit
o @

MTS TOPMILL

YMCO1: - MTS TOPMILL

s “J”’,




MTS -TOPCAM od k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Uréime velikost upinaciho elementu.

115 TOPMILL

ch Sipek «— — a klaves Page Up, End umistime upinaci prvek v pracovnim
prostoru daného obrabéciho stroje..
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Podle poctu upinacich prvki jich tolik vytvorime.
F3 Novy upinaci prvek

1TS ¥ o1
= W &

MTS TOPMILL
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Zadame novou velikost upinaciho prvku

115 TOPMILL

ch Sipek «— — a klaves Page Up, End umistime upinaci prvek v pracovnim
prostoru daného obrabéciho stroje..
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Pievzit
X

MTS TOPMILL

Pokud by se nam néektery upinaci prvek nelibil mizeme ho pomoci funkéni klavesy F4
Upin.prv. smazat.
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Provést volbu upinaciho elementu pomoci kurzorovych sipek « T — 4 ktery cheeme
odstranit. A klavesou F8 Prevzit upinaci prvek odstranime.

Pievzit
B

MTS TOPMILL

st kontrolu umisténi obrobku a upinacich prvkil v pracovnim prostoru.
pracovni prostor

YMCO1: - MTS TOPMILL

[
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Pii §patném umisténi obrobku a upinacich prvk.
F2 Upinac pozice

BT

MTS TOPMILL

Pohyb obrobku i upinacich prvki, ktery je provadén soucastné pomoci kurzorovych Sipek «—
— a klaves Page Up, End.
Prevzit

MTS TOPMILL
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F8 Pievzit

1o x]
A W@V (S| » Y Lo E T mdo e[ CQRE S|

1 Celistove 2 Magnetic 3 Stavehni 4 5 Pracovhi 6 Zréna 7 Pivodni 8 PFavzit a 2 10 ESC
upinani upinani upinani prostor pohledu upinai

F8 Pievzit

MTS YMCO1: - MTS TOPMILL =10 ﬂ

A @i|S/w e Tr  md b [@ - 50Q0 G 3| o

220
1

2a0
1

fL=ln]

50

120 f 8 7 (c) HIS 2884

1 Movy 2 Piepnuti 3 Vyména 4 5 Nové 5 Sprava 7 8 Zpét 9 ? 10 ESC
obrobek upinate upnuti obrobki
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F8 Zpét
QA » @ 8w HowomT

220
1

200
I

50

0 ! : ) B

1 Obrobek 7 Referen 3 Techno- 4 MNastroj 5 Override 6 3D 7 Grafické
upinat bod logie nulov bod Casy pohled 2D zobraz

& Zpat

Pl

SouFadnice os
X+200.000
¥+200.000
Z2+316.108

Tech.obrabéni
S6 0085
FO500.000
Te181

feznd rychl.:
s0080

UFet./chlaz:
MB% HBa9

Inkrement:
1.0000

Folotovar:

X BBD.0OB
Y 989.000
Z 820.000

Override:

F 180%

{c) MTS 2804

10 ESC

d

1 Y¥ména 2 Osazeni 3 Pamét 4 Mulbod
nastroje zasobniku korekei urcit

infarmace

5 | | 7 2D/3Dndst

=lolx]

Souradnice os
£+200.000
Y+200.000
Z2+316.188
Tech.obrabéni
56805
FO500.000
To101

Heznd rychl.:
$0000

Uret./chlaz:
nos 1noe
Inkrement:
1.0000

Polotovar:

% 086.000
¥ 08p.088
2 020.060

Override:

F 100%

(c) HMTS 2804

10 ESC
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F2 Osazeni zasobniku

MTS YMCO1: - MTS CNC-Milling =10 x|
QW@ (S TA s s [A- D00 G S8

Dsazeni zasobniku (C) 2004 HTS GmbH - Berlin

\YS

UFeteno: upravo
Primér Fezu 6.000
Prumér dfiku 6.000
Ujika Fez. €3sti 63.000
celkoud délka 93 .a080
Pocet zubi h
Korekce délky 108.900
Korekce poloméru 3.000

Typ ndstroj
Hizeu ndstrojeDR-06.00/063 HSS IS0 235

1 Osazeni 2 Sprava 2 Informa- 4 Méstroj 5 & Spravné 7 Odprac. 2 Zpét 9 7 10 ESC
e wy jmout hod.kor. dasy

Do prislugnych pozic zasobniku nastroji osadime pozadované nastroje

F1 Osazeni (eqiment)

MTS YMCO1: - MTS CNC-Milling =101 x]
OAHW@ B [E» BT o s G- 0 GG S|

Sprava frézovacich nastroju . (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Uybér skupiny frézovacich nastroju

DraZkovaci fréza
T-driZkovaci fréza
Celni vilcoud fréza
MoZoud hlava
Kulovd fréza

Uhlova fréza (tvar A)
Uhlovd fréza (twar B)
UjstruZnik

Zivitnik

Urtak

Urtidk s Fezn.dest.
Osazen wrtik
23hlubnik

Konkduni fréza
Kotoucova fréza

1 Volba 2 3 4 5 =] 7 8 Zpét 8|l ? 10 ESC
nastroje
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Vybereme prislu$ny druh nastroje

F1 Volba nastroje

=loix]
AIe@QV S i I TP | nds B A FHOQRG S| o

Sprdva frézovacich ndstroji (C) 2004 HTS GmbH - Berlin
Uolba téla frézy

HE-B8.0/819K HSS ISD 1641
HE-08.0/047L HSS IS0 1681
ME-09.0/0819K HSS IS0 1681
HE-10.0/822K HSS IS0 1641
HE-10.0/853L HSS IS0 1641
HE-11.08/822K HSS IS0 1641
ME-12.0/026K HSS IS0 16M1
HE-12.8/857L HSS IS0 1641
HE-13.0/026K HSS IS0 1681
HE-14_0/0826K HSS ISD 1641
HE-14.0/063L HSS IS0 1641
ME-15.0/826K HSS IS0 1681
HE-16.8/832K HSS IS0 1641
HE-16.0/0867L HSS IS0 1641
HE-17 .8/832K HSS IS0 1641
ME-18.0/032K HSS IS0 1641
ME-20.0/0838K HSS IS0 1641

1 Zobrazeni 2 Vyhledani 3 Zobrazeni 4 5 6 7 8 Volba 9 9 10 ESC
nastroje nastroje upinaie

7, prislusné skupiny vybereme pozadovany nastroj
F8 Volba

Piesuneme kurzor na piislusnou pozici zasobniku nastrojii a osadime ho prislusnym
nastrojem. Toto opakujeme u vSech potiebnych pozic zasobniku nastroji.

Nepotiebné nastroje odstranime z zasobniku nastroji.Oznacime prislusnou pozici

v zasobniku nastrojh.

F4 Nastroj vyjmout
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MTS YMCO1: - MTS CNC-Milling ;Iglél

AR G@ S L T S Se-C -0 QG S|

Osazeni zasobniku (C) 2004 MTS GmbH - Berlin

\¥4

UrFeteno: uprave
Prumér Fezu 20.000
Prumér diFiku 208.008
Ujska Fez. £dsti 38.000
Celkoud délka 104 008
Pofet zubi y
Korekce délky 119 .000
Korekce poloméru 108.000

Typ ndstroje: Stopkovd fréza
Ndzev ndstrojeME-20.0/038K HSS IS0 1641

1 Osazeni Z Sprava 3 Informa- 4 Mastroj 5 G Spravné 7 Odprac. o Zpét 9 7 10| ESC
e wyjmout hod kor. gasy

Vytvoreni nového nastroje. Priklad vrtaku o priméru 6,2 mm.

Oznac¢ime piislusnou pozici v zasobniku nastroju.
MTS YMCO1: - MTS TOPMILL -II:I il
AP @U| S i e T mds B R-+E0QAR G 3| o

Osazeni zdsobniku (C) 2604 MIS GmbH - Berlin

Typ nastroje:
Ndzeu ndstroje

1 Osazeni 2 Sprava 3 Informa- 4 Nastroj 5 | G Spravne | 7 Odprac 0 Zpet 9 ? 10 ESC
ce wyjmout hod.kar Casy
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F2 Sprava
MTS ¥YMCO1: - MTS TOPMILL =1l x|
EE R G I BRI

Sprava frézovacich nistrojo (C) 2804 MTS GmbH - Berlin
Spriva skupiny Frézovacich nistroju

Stopkovd fréza
DrdZkovaci fréza
T-draZkovaci fréza
Celni vdlcovd fFréza
HoZoud hlava

Kulovd fréza

Uhlovi fréza (tuar A)
Uhlovd fréza (tvar B)
Ujstruznik

23vitnik

Urtdk s Fezn.dest.
Osazeny vrtdk
Z2ah1lubnik

Konkduni fréza
Kotoucoud fréza

1 Zhotov 2 Zmeéna 3 Wymazani 4 5 Zhotovit G Zmenit 7 Vymazani o Zpet q|l # 10 ESC
nastroj nastroje nastroje upinat upinat upinace

Oznacit prislusny druh nastrojt.

F1 Zhotovit nastroj

MTS ¥YMCOL: - MTS TOPMILL I [l |
APw@ E» T e B e [Q-F2CQARG |

Sprdva frézovacich nistroji (C) 26064 HTS GmbH - Berlin
pefinice urtdku

Nizeu:

Smysl otadeni:
Prunér vdlc. Cdsti:
Pramér urtdku:
Délka spirdly:
Urcholouy dhel:
Celkova délka:

uUpinaf:

Délka draZky uchop.:
Délka upinade:
Upnuti min.:
Pripravek ndjezdu:

Délk.korekce ndstr.:
Délka ofsetu ndsty.:
Korekce poloméru:

1 Grafika 2 Pormochy 3 Valba 4 5 Vymazat 6 Zafazeni 7 Mastaveni 9 Zhotow 9 ? 10 ESC
nastroje obrazek upinate Tormulaf sy slu ot hodnot nastroj
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F7 Nastaveni hodnot
MTS YMCO1: - MTS TOPMILL | =101 x|
AFW@V (FE(» e T" | mds e [R-+-CARE S| F o

Sprava frézovacich nastrojo (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Vybér prFedvolenych ddaju

DR-0%.00/043 HSS SK48 150
DR-84%.208/843 HSS IS0 235
DR-94.20/7,043 HSS SK48 150
DR-84%.50/047 HSS IS0 235
DR-04%.50/047 HSS SK48 150
DR-84%.868/847 HSS IS0 235
DR-94_80/5,047 HSS SK4@ 1S5S0
DR-85.006/052 HSS IS0 235
DR-05.00/052 HSS SKa@d 150
DR-85.56/857 HSS IS0 235
DR-95.50/057 HSS SKa48 1S0 235
DR-05.80/057 HSS IS0 235
DR-05.80/057 HSS SKup IS0 235
DR-06 .00/063 HSS SKu0 IS0 235
DR-06.50/0863 HSS IS0 235
DR-86 .50/863 HSS SKud 1S0 235

1 Zobrazeni 2 wyhledani 3 Zobrazeni 4 5 G 7 8 Vytvorit a 7 10 ESC
néstroje nastroje upinate predvolbu

Oznacime priblizny nastroj.

F8 Vytvorit ptedvolbu
MTS YMCO! ™M TOPMILL alglﬂ
EEI™CE BT eSS Q -0 O®R G E| & o

Sprdva frézovacich nistrojo (C) 2804 MTS GmbH - Berlin
Definice vrtdku

Nizev: DR-06.00/063 HSS [SO 235

Smysl otaeni: Mo3
Prumér udlc. Casti: 6.0
Prumér vrtiku: 6.0
Délka spirdly: 63
Urcholovy tdhel: 118
Celkoud délka: 93

UpinaE: SK38-MK1 61.00/13.00 IS0 73
Délka draZky uchop.:

Délka upinace:

Upnuti min.: 1

PFipravek najezdu:

DéLlk.Korekce ndstr.:
Délka ofsetu ndstr.:
Korekce poloméru:

1 Grafika 2 Pomocny 3 Valba 4 4 YWymazal G Zafazeni 7 Mastaveni & Zhotoy a ? 10 ESC
nastroje obrazek upinage Tormulak sy sl ot hodnot nastroj
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V tabulce zmeénime potiebné tdaje.

[ MTSVMCOL -MTSTOPMILL =lo] x|
ADWD V| Sy BT  mde S |Q- -5 2QR G $ | o

Sprdva frézovacich nistroji (C) 2884 MTS GmbH - Berlin
DPefinice vrtdku

Nizev: DR-06.20/063 HSS [S0 235

Smysl otdgeni: HO3
Prumér uvilc. casti: 6.2
Pramér urtiku: 6.2
Délka spirdly: 63
Urcholouy idhel: 118
Celkova délka: 93

Upinaé: SK38-MK1 -00/13.00 ISD 73
Délka drdZky uchop.: 15.9

Délka upinace: 27

Upnuti min.: 1 HMax: 13
Pripravek ndjezdu: SK38

Délk.korekce ndstr.: 108.9
Délka ofsetu nastr.: @
Korekce poloméru: 3.18

1 Grafika 2 Pomocny 3 Volba 4 5 Wymazat G Zafazeni 7 Mastaveni o Zhotow a 7 10 ESC
nastroje nbraz ek upinace Torriular sy sl ot hodnot nastroj

Nejenom vlastni rozméry daného nastroje, ale 1 smysl otaceni nastroje pomoci klavesy F6
(vpravo a vlevo fezné nastroje) a volbu vhodného upinace pomoci klavesy F3 Volba upinace.

F8 Zhotov. nastroj
MTS ¥YMCO1: - MTS TOPMILL I [ |
AW B[S m T md o - [@ -0 @G S| E A

Sprava frézovacich nastrojo (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Definice urtaku
{
Nizeu:

Smysl otdceni:
Prunér vdlc. Gdsti:
Pramér urtaku:
Délka spirdly:
Urcholoug dhel:
Celkovd délka:

Upinaé:

Délka draZky uchop.:
Délka upinace:
Upnuti min.:
PFipravek ndjezdu:

Délk.Korekce nastr.:
Délka ofsetu ndstr.:
Korekce poloméru:

vt plu

1 Grafika 2 Pomaochy 3 Volba 4 5 Vymazat 5 Zafazeni 7 Mastaveni 2 Zhotow g ? 10 ESC
nastroje obrazek upinade Torrular sty slu ot hodnot nastroj
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Prazdna tabulka a miizeme vytvorit daldi potiebné nastroje.
Vyrobu novych nastroji ukon¢ime pomoci klavesy Esc.

MTS ¥YMCOL: - MTS TOPMILL | =10l x|
AU @ V(S »H L BT (PO [Q -+ 2CAR e F| S o

osazeni z4sobniku (C) 2604 MTS GmbH - Berlin

Typ nastroje:
Nizeu ndstroje

1 Osazeni 2 Sprava 3 Informa- 4 Nastroj 5 G Spravne ¥ Odprac o Zpat a 7 10 ESC
e vyjmout hod_kar casy

A na prislusné pozice v zasobniku nastroji vlozime vytvofené nastroje.

F1 Osazeni

MTS YMCO1: - MTS TOPMILL =10l
AW (S » T mde B ee- |G- FEC0RES|E

Sprdva frézouvacich nistroju (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Uijbér skupiny frézovacich ndstroji

Stopkova fréza
DraZkovaci fréza
T-drdZkovaci fréza
Celni vilcovad fréza
HoZova hlava
Kuloud fréza

Uhlovd fréza (tuvar A)
Uhlouvs fréza (tvar B)

UgstruZnik
23vitnik

Urtidk s Fezn.dest.

Osazeny wuwrtdk
Z&hlubnik

Konkduni fréza
Kotoudovd fréza

1 Volba 2 3 4 5 6 7 8 Zpat ]| 7 10 ESC
nastroje
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Oznacit pozadovany druh nastroje

F1 Volba nastroje

[ MTSVMCOL: -MTSTOPMILL =lo] x|
ABW@V|(E|» g BT mdS @[ - 00RQC 3| o

Sprava frézovacich nistroju (C) 2004 MTS GmbH - Berlin
Uijbdr vrtiku

DR-02.00/024 HSS

DR-82.18/024 HSS IS0 235
DR-02.506/030 HSS IS0 235
DR-82.86/833 HSS IS0 235
DR-083.00/033 HSS IS0 235
DR-03.30/036 HSS IS0 235
DR-83.50/036 H3S IS0 235
DR-83.80/043 HSS IS0 235
DR-8%.00/043 HSS IS0 235
DR-8%.20/043 HSS IS0 235
DR-84.58/0847 HSS IS0 235
DR-04_80/047 HSS IS0 235
DR-85.00/0852 HSS IS0 235
DR-85.50/057 HSS IS0 235
DR-05.806/057 HSS IS0 235
DR-86.06/863 HSS IS0 235
DR .20/063 HSS IS0 235

1 Zobrazeni 2 Wyhledani 3 Zobrazeni 4 5 B 7 2 volba a 2 10 ESC
nastroje nactroje upinate

Oznacit prislusny nastroj.

Fg Volba

MTS VMCO1: - MTS TOPMILL | P[] 4
AW @ V| S| v o m T  mde S e-[R -0 QGG F| & o

Dsazeni zasobniku (C) 2004 MTS GmbH - Berlin

\/

UFeteno: upravo
Prunér Fezu 6.200
Pramér dFiku 6.200
UjSka rFez. Casti 63.000
Gelkoud délka 23.000
Pocet zubi 4
Korekce délky 108.900
Korekce poloméru 3.100

Typ nastroje: Urtak
Hizeu ndstrojeDR-86.28/863 HSS IS0 235

1 Osazenl 2 Spréva 2 Informa- 4 Méastraj 5 G Spravné 7 Odprac 8 Zpét a 7 10 ESC
ce wyjmout hod.kor Easy
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F6 Spravné hodnoty korekci

~lex
ODW@V Ew iy T [ mds & %o Q- DHOQRG S| F o
Soufadnice os
X+200.000

Y+200.008
2+3086 .088
Tech.obribéni
S6 885
Fo500.008
Taie1

Reznd rychl.:
S0000
UFet./chlaz:
Hos Ho9
Inkrement:
1.0000
Polotovar:

X 080.000

Y 080.000

Z 82p.08088
Override:

F 100%

i)

(c) HTS 2004

1 Vyména 2 Qsazeni 3 Pamét 4 Mul.bod 5 6 7 2Di3Dnéast g Zpét a 7 10 EEC
nastroje zasobniku korekei urcit infarmace

F4 Nulovy bod ur¢it

Vhodnym nastrojem (se znamym prumérem) piijedeme k polotovaru, pokud je nutné
nastroj vymenit staci stlacit na klavesnici pismeno T a zapsat pozadované Cislo nastroje (0202
— prvni dvojcisli udava polohu nastroje v zasobniku a druhé dvojcisli pritazuje korekcei
k nastroji) a klavesou F8 nebo Enter potvrdime. Pohyb nastroje pro najeti k obrobku
ovladame v osach X, Z kurzorovymi Sipkami v pfislusném smeéru, v ose Y klavesami END,
PgUp, rychloposuv je zapnut pi1 soucastném stisku s klavesou SHIFT.
Po najezdu na polotovar se detekuje kolize a je vypsana zprava na obrazovku.
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1o x|
A2W@ V| F(» vy e TE a5 |Q -4 CARGE S| H o

seFizent |
SourFadnice os
N+110.000
Y+176.008
Z2+186 .0008
Tech.obrdbéni
56085
FB500.0008
_Te181

Reznd rychl.:
$6000
Ufet./chlaz:
He% 169
Inkrement:
1.00800
Polotovar:

X BBB.06A

Y 088.068

2 B2p.000
Ouerride:

F 180%

B

no (c) MIS 2884

Kolize - zapni vieteno
1 H-soOuf. 7 Y-souf 3 Z-s0uf. 4 G54 5 G55 6 G56 7 GAT & Zpat a 7 10, ESC
urcit urcit urcit aktivni aktivni aklivni aktivni

Provedeme stisk pfislusné klavesy ve sméru pohybu k polotovaru, tolikrat, az toto hlaseni
ZMizi.

=loix|
ADE@RI S| v T mEe b se- Q- D00 GG S|

SouFadnice os
K+142.000
Y+200.000
2+107 .000

Tech.ohrdbéni
S60085
Fo5ppb.000a
Ta181

Reznd rychl.:
saea8

UFet./chlaz:
Has M9

Inkrement:
1.00808

Polotovar:

& 880.000
Y 080.000
Z 020.000

Ouerride:

F 100%

I
|
I
8|
I
I
1
|
=3
]
|
]
I
|
4
|
|
I

(c) HTS 2804

1 X-souf. 2 Y-souf 1 Z-s0Ur. 4 G54 5|0G55 6 G5B 7 G57 8 Zpet 8| 10 ESC
aktivni aktivni
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N4ajezd musi byt proveden ve viech trech osach, pficemz pii stanovovani nulového bodu
v osach X,Y musi byt jako souradnice osy zapsana hodnota k niz pripocteme hodnotu
poloméru nastroje. V ose Z je najetim na material udavana hodnota 0.

F1 X — goufadnice uréit
MTS YMLOI: - MTS TOPMILL =100

| Misvmcon: -MISTOPMILL
A @i|S/w e Tr  mdd e [@ -+ 50Q0@ 6 3| o

Souradnice os
X -10.09
Y+176.008
Z2+106.000

Tech.obribéni

n S6085
= Fo%00.008

Tem

Aeznd rychl.:
Soo00

= UFet./chlaz:
MBS Hae

Inkrement:
1.0000

Polotovar:

X 088p.008
Y 6888.088
Z 020.000

Ouerride:

F 100%

{c) HIS 2884

3 | 4 | 5 | B | 7 Piemnsit | 4 Prevzit | 3 2 | 10 ESC |

Do hodnoty X zapsat pozadovanou hodnotu souradnice osy X ( to je vzdalenost osy
stiedu nastroje od nami pozadovaného nulového bodu obrobku).

F8& Prevzit
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10| x|
ADW@V S/ » e T eSS ke R - ECAR G | F m

Serfizeni
Souradnice os
X-010.000
Y+176.000
2+186.808
Tech.obribéni
S6085
FO588.0088
To101
Reznd rychl.:
S0000
Ufet./chlaz:
MB% HBa9
Inkrement :
1.0888
Polotovar:
X 08D.000
Y 080.060
2 B20.808
Override:

F 1080%

oo

A o (c) HTS 2804
Aktivni nulowy bod: G54  X+120.000 Y+000.000 2+000.000

1 X-souf. | 2 ‘-souf | 3 Z-souf | 4 G54 | 5 656 | i G56 | 7 G5T & Zpét a 2 10 ESC

uréit urtit uréit aktivni aktivni aktivni aktivni

Dotkneme se opét nastrojem boku obrobku na osy Y.

TSI
APG@DV S/ v e T mEe B se-[C -0 @G £ & o

Sefizeni |
SouFadnice os
X+013.000
Y+145 000
2+106.000
Tech.obrdbéni
S6.085
FB500.000
Te181

Reznd rychl.:
sgaae
Viet./chlaz:
L[5 HB9
Inkrement:
1.00800
Polotovar:

X BBD.000

Y 0BO.060

Z 020.000
Ouerride:

F 100%

(c) HTS 2804

1 X-souf. 2 Y-souf 3 Z-s0uf. 4 G54 5 G55 6 G56 7 G57 4 Zpét g 10 ESC
ureit urcit ureit aktivni akdivni akdivni
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F2 Y — soufadnice uréit
I [ 5|

A W@V (S » iy mTE T oo CAR G $|H o

Souradnice os
X+013.000

Y -10.0
2+1086 .068
Tech.obribéni
S6 085
FB500.0008
Te181

Reznd rychl.:
S0000
UFet./chlaz:
Mas nae
Inkrement :
1.0000
Folotovar:

N B8P.0OA

Y 080.000

2 020.000
Ouerride:

F 1886%

(c) MTS 2884

1 | 2 | 3 | 4 | 5 | ] | 7 Piemnsit | 8 Prevzit | a 7 | 10 ESC |

Do hodnoty Y zapsat pozadovanou hodnotu soufadnice osy Y ( to je vzdalenost osy
stredu nastroje od nami pozadovaného nulového bodu obrobku).

F8 Pievzit

=o)X
DY@ S| ronnm T T e |[@ DO R G S| e

Souradnice os
X+013.000
Y-B10.008
Z+106 000

Tech.obrdbéni
S6005
FO508.068
Te181

fezna rychl.:
S0000

UFet./chlaz:
MBs Ha9
Inkrement :
1.0080

Polotovar:

X BBD.0OB
Y 08D.000
Z BZp.0oe
Override:

F 1862

fial]

Aktiuni nulovd bod: X+120.000 ¥Y+155.008 Z2+000.000
1 H-souf. 2 Y-souf 3 Z-souf. 4 G54 5 G55 6 556 7 G587 9 Zpat 2 10 ESC
uréit uréit uréit aktivni aktival aktivai akdivni
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Dotyk ¢elem nastroje na horni ploch obrobku.

1ol
A W@D V| F | »Hy o n TP ede (o |Q-+L0Q@cE 3| &

Soufadnice os
X+013.000
Y+816.068
2+115.008

Tech.obrdbéni
56085
Fe580.008
To1e1

Rezna rychl.:
Saaan

UFet./chlaz:
MBS o154

Inkrement :
1.00800

Polotovar:

X BBD.0OA
Y 088.0608
2 020.000

Override:

F 180%

—

no —__(c) WIS 2004

1 X-sour.
uréit

2 Y-souf 3 Z-souf. 4 G54 5 G55 G G5B 7 G57 & Zpet o) | e {0 ESC
uriit uréit aktivni aktivni aktivni aktivni

I3 7. — soufadnice uréit
e
e Q@R G F & o

Souradnice os
X+013.000
Y+016.000
2 +0,8

Tech.obribéni
S6 085
FO588.088
To101

Reznd rychl.:
S0000

Ufet./chlaz:
MB% HBa9

Inkrement :
1.0888

Polotovar:

X 08D.000
Y 080.060
2 B20.808
Override:

F 1080%

|
I
|
1
|
i
=
i
|
I
1
I
|
ol
pa |
I
|
1
|
I
|
Ul
|
i
|
i
|
I
s

R
|
]
|

(c) HTS 2804

1 2 3 4 | 5 | i | 7 Fiangit & Ffevzit 8 7 10 ESC
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Do hodnoty Z zapsat pozadovanou hodnotu souradnice osy Z ( to je vzdalenost ¢ela
nastroje od nami pozadovaného nulového bodu obrobku).

F8& Prevzit

MTS YMCO01: - MTS CNC-Milling =10 x|

[ MTS VMCO1: - MTSCNC-Milling
A @@V (S i T (o & Q-0 QGE S|

SouFadnice os
#-0829.000
Y-024_0808
Z+000.000
Tech.obribéni
$6085
Fo500.08008
Ta181

Reznd rychl.:
S0000
UFet./chlaz:
Hes Ha9
Inkrement :
1.0000
Polotovar:

X 880.000

¥ 880.808

Z 828.888
Ouerride:

F 100%

20

{c) HMTS 2004

Aktivni nulovy bod: G54 #+192.000 ¥Y+232.000 Z+113.0008

1 H-sour. 2 Y-souf 3 Z-souf. 4 G54 5 G55 B G5B 7 G57 o Zpet a 7 10| ESC
uréit urcit uréit aktivni aktivni aktivni aktivni

Zobrazeny vypis: Aktivni nulovy bod G54 X... Y... Z... je potieba si zapamatovat
pro vytvaireny NC program.

F8  Zpt
™MTS ¥YMCO1: - MTS TOPMILL =10 ﬂ

AW @W (S w et mET BSe- (@000 G 3| & o

SouFadnice os
X+B813.068
Y+016.000
Z+@08.8088
Tech.obribéni
S6085
FOe5088.808
_Toio1

Rezna rychl.:
Soea8
UFet./chlaz:
HBs He9
Inkrement :
1.0000
Polotovar:

X 08D.000

Y 080.000

Z B828.888
Ouerride:

F 180%

(c) MTS 2004

1 Vimeéna > Osazeni 3 Pamét 4 Nulbod 5 6 7 2Di3Dnast & Zpét a ? 10| ESC
nastroje zasobniku Korekci urcit informace
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F&  Zpdt
MTS YMCOL: - MTS TOPMILL =1o] x|

A W@ B F e m T | md T S Q@GS E

SouFadnice os
X+B813.008
Y+016.000
Z+pan.ooe
Tech.obrdbéni
S6885
Foasa0.000
To1e1

Rezna rychl.:
Saaa0
UFet./chlaz:
M85 Hae
Inkrement :
1.0000
Polotovar:

X BBD.0OB

Y 08D.000

Z BzZp.0o8
Ouerride:

F 1080%

RS _A XX N K

(c) HTS 2804

1 Obrobek 7 Referen 3 Techno- 4 Nastroj 5 Override 6 3D 7 Grafické 8 Zpét 9 7 10 ESC
upinat bod nulov bod casy pohled 2D zobraz

F8  Zpt

MTS WMCO1: - MTS TOPMILL =1o] x|

[t 7S VMCOL: - MTS TOPMELL 0
EES I R I T R R e Nc Y Sk
6.3

Uybaveni:
Dop

| N Sl v o G . .

{c) HIS 2004

2 Program g ? 10 ESC
Lkoncit

1 NC editor 7 Automat. 2 Sefizov. 4 Autormat. | 5 Sefizov. | G Sefizeni |

provoz provoz sefizeni list dialog
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Zobrazena zakladni obrazovka

F5 Sefizovaci list

MTS YMCO1: - MTS CNC-Mi

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

q
I R G E I T R R TN T

~=lci x|

Sefizovaci menu:

1 Sestavit 2 Smazal

Interpretowat sefizovaci list-ZAP-
2 Interpr. 4 Maslaveni 5 Preklad
Zaphyp

| B

| 7

8 Zpet

FREZOVANI
6.3

Uybaveni :
DoP

(c) MTS 2004

10 ESC

F1 Sestavit

MTS YMC01: - MTS CNC-Milling

21

UlaZit

do: [ vMC_m

=] = B cr B~

JSetup

ﬂ W002512_TND9-24-¥MC1.frc

=] %005512_THO3-24-¥MC1.frc

] %L008512_TNO3-24-¥MC1.frc

] %020____TNOS-24-vMC1.Frc

ﬂ"ﬂ'oUZZ THO8-24-¥MC1.fnc

< |

[#]%6024____TNOE-24-VMC1 Fnc || 1.fnc

=] %030____TN10-24-YMCL Fnc =) deskal .
] %:030-1__TN10-24-¥MCL.fnc  [s]DFLT_M
| ] %.070____TNO1-24-vMCL.fnc =] Pohonn
|a]%e000____TNO1-24-vMC1.fnc ] Pohonn
=] ~fdeskal fnc ] pouzdre

]

Hézew soubo: [deska

Ulozit I

UloZit jako typ: | Sefizovaci st

W Preview

Ll Storno

™ Hewradecimal
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zadat jméno programu (max. 8 znaki)

ENTER

] 5|
AU @O (S s T|” (ST e [R->CQARE &
MTS ‘ 5]
Program nesxistije!
ZaloFit novy program [A(N]?
He | Storno I
1 Saestavit | 7 Smazat | % Interpr | 4 Nastaveni | 5 Fieklad | [ | 7 | 8 Zpét 10 ESC
zaphyp
Hlaseni: Program neexistuje! Zalozit novy program? (A/N)

A
=10l

AU D IV F»Hy e TP ede b se-|Q-+LCQQ G 3| & 0

Sefizovaci menu; Interpretovat sefizovac lisk-ZAP-
1 Sestavit 2 Smazat J Interpr. 4 Nastaveni 5 Pieklad G 7 8 Zpeét
zaphyp

{c) HTS 2804

10 ESC
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F8  Zp&

=lolx
A2e@¥ Srvrnyne T mdabee- Q- 0QR G 4| o

o

Uybaveni:
por

PEANEANE SN AN YA

| Sl . .

7
|
]
|

(c) MTS 2084

1 M editor 2 Automat 3 Sefizov. 4 Automat 5 Sefizov 6 Sefizeni 7 9 Program q ? 10 ESC
provaoz Provoz sefizeni list dialog Ukaongit

F1 NC editor

MTS YMC01: deska - MTS CNC-Milling =10 x|

DIG@Y |G Mg ET Ao @O DB0QCGE |8

Uybaveni :
bopP

(c) MIS 2004

Ndzeu prog.: deska
1 Program 2 : Program 4 5 Program & Program 7 Sefizov. 2 Automat. 9 7 10 ESC
editovat zvolit tisknout prenos [rovoz PIoYoz
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F1 Program editovat

1ol
EH PR X a8 h

M T S - GmbH Berlin
Nizeu prog.: deska.fnc sSyntaxe: sprivnd

({ 30.5.2004 19:57

( NASTAVENL

( STROJ MTS UMC-824_1S030_-0500-0400% 8450
( RIZENI HTS uMcet

(

( ROZMER POLOTOUARU X+080.000 Y+080.000 Z+020.000

( POLOHA OBROBKU X+152.000 Y+192.000

({ Levj pFedni horni roh obrobku: X+152.000 Y+192.000 2+113.008
{ HATERIAL 145033

SUERAK RS 135

HLOUBKA UPNUTI E+011.000
POSUNUTI U-034.000
USPORADANE AR

—~—— -~

-

AKTUALHI NASTROJ Ted

NASTROJE
T81 STOPKOUA FREZA ME-208.0/038K HSS IS0 1641
T82 DRAZKOUACT FREZA MS-20.0/038K HSS ISOD 1641
T63 VOLNY
T84 UOLNY
T85 UOLNY
T86 UOLNY
TB7 UOLNY
T68 VOLNY
T89 UOLNY
T18 UVOLNY
T11 UOLNY
T12 VOLNY
T13 UOLNY
T14 UOLNY
T15 UOLNY
T16 VOLNY
T47 VOLNY
T18 UOLNY
T19 UDLNY
120 UOLNY
T21 VOLHY

P~~~ P P P P 1 P P P P P 1

1 Prograry 2 Blokavé 2 Rozsah 4 Ple- 5 DOP 5 Pamoc 7 Hiedat 2 Konet al| 10 ESC
spojit operace editace cislovat zohrazit

F8 Konec

el
TIEECEECIRr

H T S - GmbH Berlin
Hdzev prog.: deska.fnc Syntaxe: spravnd

0
(( 15.8.2004 22:27

(

( MASTAVENI

{ STROJ HMTS UMC-824 [S030_-0500-0400x0450
( RIZENL HTS VHWC®1

(

( ROZMER POLOTOUARU X+080.000 Y+080.000 2+0620.000

( POLOHA OBROBKU X+128.000 Y+155.000

({ Levy pFedni horni roh obrobku: X+120.000 Y+155.000 Z2+115.000
( MATERIAL A1ZnMgCu1.5::Aluminium

SUERAK RS 135
HLOUBKA UPNUTI E+009.000
POSUNUTE U+000.000

o~

USPORADANE A270°

-

AKTUALNI MASTROJ TO1

NASTROJE
T@1 STOPKOVA FREZA HME-20.0/038K HSS IS0 1641
T82 DRAZKOVAGCT FREZA HS-26.0/038K HSS 1S0 1641
TO3 URTAK DR-86.20/063 HSS IS0 235
TO4s UOLNY
TO5 UOLNY
TB6 UOLNY
T87 UOLHY
TO8 VOLNY
T89 VOLHY
T10 VOLNY
T11 UOLNY
T12 UOLNY
T13 UOLNY
T14 UOLNY
T15 UOLNY
T16 VOLWY
T17 VOLNY
T18 UOLNY
T19 UOLNY
T28 UOLNY

P P P P P 1 P P P P £

1 Zpét 2 <} 4 o G Bez 7 Uozit 2 Ulozit gl 10 EBC
ulozeni pod na disk
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Fg Ulozit na disk

o/

FEFOEIEEEEEGE R  E r E E

.
(]

Uybaveni:
porp

{c) HIS 2004

Nazeu prog.: gdeska
1 Program 2 2 Program 4 5 Program G Program 7 Sefizov. 2 Automat g ? 10 ESC
editovat zvolit tisknout prenos Provoz Provoz

F8 Automaticky provoz

MTS ¥MCO1: deska - MTS TOPMILL = | = il

A2 @[S e T (ST e Q- +H5A0Q6 5[ m

Souradnice os
X+0813.000
Y+016.0686
Z+000.000
Tech.obribéni
56005
Foa5an.0008
8181

Reznd rychl.:
$8377
UFet./chlaz:
MBS HB9
tas chodu:

HMod.pPFikaz:
GO1 GhD G9B
G4 G97

Ouerride:

F 180%

{c) HIS 2804

Ndzeu prog.: deska

Zadal jméno programu a prevzit

1 Program 2 Volba 3 Program 4 | 5 Override | 6 3D | 7 Graficks g Zpét g 2 10 ESC
prevzit rozsahu zvolit casy pohled 2D zobraz
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F1 Program pievzit
MTS YMCO01: deska - MTS CNC-|

g
Az a i S/ wruuoeTf|lmdss &lsw- @ -

~=lci x|

Lo Q@ G 3| &

Souradnice os
#-029.000
¥Y-024_.000
Z+000.000
Tech.obribéni
sS6005
FO500.000
Ta101

Reznd rychl.:
50377
UFet./chlaz:
Mas a9
tas chodu:
00:00:20:64
Mod .pFikaz:
GO1 GuP G99
G94 G97
Ouerride:

F 100%

{(c) HTS 2004
Nazeu prog.: deska
Zvolte druh simulace
1 Automat. 2 Povétach | 3 Inferakt. | 4 Draha
RIOVOZ Provoz nastroje

5 Override | 6 3D | 7 Grafické | g Zpét g 9 10 ESC
Gasy pohled 2D zobraz

F3 Interaktivni provoz

e
Aawme S wrunoeTE & Blve- b3 O & G $ | B oA

Souradnice os
X+008 .060
¥Y-032.000
2+193.08688
Tech.obrdbéni
560085
FO500.000
TEe

Reznd rychl.:
50377
UFet./chlaz:
Has Ha9
tas chodu:
60:00:00: 00
Hod.pFikaz:
GO1 Gub G98
G94 G97
Override:

F 100%

(c) MIS 2004

0
g0 __________________________________________________________________________________|

1 Autormat 2 Povetach : Teachin 4 Editor 5 DOP & Pomoc 7 Grafické 8 NCvetu 9 7 10 ESC
provoz Zobrazit 2D zobraz provést
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smazat M30

do prvni véty programu zapsat G54 X... Y... Z... (poznacené hodnoty nulového bodu
obrobku )

F8 NC vétu provést
Hlaseni: NC vétu prevzit (A/N)?
F8 NC vétu prevzit (nebo A & ENTER) < F2 NC vétu odmitnout (nebo N)

V pripad¢ odmitnuti NC véty se nam kurzor vrati na danou vétu a miizeme provést opravu
dané NC véty.

Serizeni simulatoru MTS pomoci sefizovaciho dialogu.

MTS YMC01: - MTS TOPMILL - ID il

AU @[ S/rryonTm mde | B |Q - DO @G F | o

FREZOUANI
6.3

=X 4

Uybaveni:

DOP
2
o
o
=
2
]

Z
20 ah 80 a1 (cy nis 2e0s

1 NG editor

2 Autormat. | 3 Serizav. | 4 Autornat. 5 Sefizav. 6 Sefizeni 7 4 Program g7 10 ESC

provoz provoz sefizeni list dialog Ukongit

F6 Serizeni dialog
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s wcon st =10/
X @@ - S OAR G 3| & om

Oiblast P
hledani: | =3 ¥MC_01 = + B erE- EREZOUAKE
[ Setup ] %024___TNDE-24-UMC1.Frc ] deska.frn
jDIQUD2512,TND9-24-VMC1.fnc El%ujn TN10-24-YMC1.Fnc @DFLU\M Uybaveni:
] %005512_TND3-24-YMC1 fric s8] %030-1__TN10-24-YMC1.frc @] th.frc por
3] %006512_TNO3-24-YMC1 fre ] %070___ TNDL-24-UMCLFre
j %020 THOS-24-YMC1.fnc E]%UQU THOL1-24-¥MCL.Fnc
(@] %022 TNOB-24-YMC1fnc (=] afnc
< | i
Mazew souboru |deska‘\ Otewrit I
Soubory typu: I ﬂ Stomno |
W Freview I Hexadecimal
£
20 a4 80 80 (c) urs 20en
1 NC editor 2 Automat. 3 Sefizov. 4 Automat. 5 Sefizoy. G Sefizeni 7 o Program gl 7 10 ESC
provoz provoz sefizeni list dialog Ukoncit

Zadat nazev nové soudasti. Potvrdit ENTER.

[ s o s o =loix
A3 S/rryom e | nES B [@ -GG S &

FREZOUANI
6.3
=H Z
Uybaveni :
Dop
2
Sefizeni frézovani - deskal.fnc x|

I Upinace | Polotavar/Nulow) bod | Néstloiel Hodnoty korekce
=5

Upinac typ I Sverak Yakuove upinani |
=5 Swérdk-

arientace: @ !

W

Wolba sverdku N 10 Et:
= RS 135S min 10 max.135 Et=40
& RS 160'WS min. 10 max. 160 Et=50

Hloubka upruti: = I
Presunuti svéraku v ngjakém smém, vztaZensmu k soutasne pozici sveraku Y IU
VX IU
Presunuti obrobku na stil stioje . l—
oK I Stoino
Z
20 ab 80 80" (c) HTS 2604

1 M editor 2 Autormat. 3 Sefizow. 4 Autornat. 5 Sefizov. G Sefizeni 7 @ Program a ? 10 ESC
provoz Rrovoz Sefizeni list dialog Lkoncit
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Na zalozce Upinace provedeme volbu orientace svéraku, zvolime velikost svéraku, uréime za
kolik bude obrobek upnut, posunuti obrobku k jedné stran¢ svéraku (obrobek zlistava na miste
a danym smérem se posouva sveérak) a umisténi obrobku na stole frézky (vzdalenost levého
predniho rohu obrobku, od levého piedniho rohu pracovniho stolu).

ol
A3e @I S/w e Tr  mdT o@D 00G | o
6.3

Uybaveni:
DOP

Sefizeni frézovani - deska 1.FNC [ |

Upinace | Polotovar/Nulovi bod | Nastioie | Hodnoty kerekee |

Upfnat typ | Svdrdk R |
Swerak-
orientace: @
|
|
] Violba sveraku RS 110'WS min 10 max.110 Et=32
| 1S 5 min 10 max.135 Et=40
J| RS 160'WS min.10 max. 160 Et=50
|
|
|
=
|
! Hioubka uphut iz B IE
I Presunuti svérdku v néjakém smému, vztaZenému k soucasné pozici svérdku % IEI
s
)
“r'i VX |2I:IU
I Presunuti obrobku na stil stroje )
| WY I'IUU
1
|
- I oK I Storno
Tl
|
1
o b {c) HIS 2084
1 MG editor 2 Automat 3 Sefizay. 4 Automat 5 Sefizov L Sefizeni 7 2 Program 9 ? 10 ESC
provoz provoz sefizeni list dialog Ukontit

Na druhé zalozce Polotovar/Nulovy bod uréime rozméry polotovaru: délku — osa X, Sitku —
osaY a vysku — osa Z. Dale pak kde se bude nachazet nulovy bod obrobku a vzdalenost
nulového bodu obrobku od okraje polotovaru.
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[ MISVMCOl:deskal-MTSTOPMILL
Qe @DV | w iy T eSS eSS - 00Q0@E S| & o

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

=10 x

A SN CAN BN SN SN EA NN\

Sefizeni frézovani - deska 1.FNC

Upinace Polotovar/Nulovy bed I Na’stlo\el Hodnaty korekce'

[
— Rozmény
Déka A% lm—
Sitka Ry |sn—
- Vidka =4 P
r~ Nulovy bod

Homi strana - levi pfedni rok nastroje

]

v ox
W oy
v Z 0z

r Posunuti nulového bodu——————

111

r\fluile jedna Eizlo mezi 10 2 135,

0K I Starno

FREZOUANL
6.3

Uybaveni :
por

{(c) HTS 2004

1 M editor | 2 Automat. 3 Sefizow. | 4 Autormnat. | 5 Sefizeni | 7 | 2 Program 9 ? 10 ESC
provoz provoz sefizeni dialog Ukontit

Na treti zalozce Nastroje vybereme pozadovanou sadu nastrojt.

i

A3e@I|S/w e Tr  mdT e [@ -0 RG | o
FREZOUANI
Uybaveni:
DOP

X

1 NC editor

Upinae | Polotovar/Nulovi bed  Mastioe | Hodnoty kerekee |

Werkzeugsatz 01
Werkzeugsatz 02
Werkzeugsatz 03
Werkzeugsatz 04
Werkzeugsatz 05
Werkzeugsatz 06
Werkzeugsatz 97 03

5 | DRAZKOVACI FREZA MS-20.0/075L HSS 150 1641
& | KULOVA FREZA RC-10/05.0/50 HSS 150 1641
7 | KULOVA FREZA RC-18/09.0/16 HSS 150 1641
8 |VRTAK DR-04.80/047 HSS IS0 235
9 |VRTAK DR-06.50/063 H5S 150 235
10 | VRTAK DR-08.50/075 HSS 150 235

11 | STUPNOVITY VRTAK

DS-06.0/03.2-030 HSS 1S0 3439

12 | STUPROVITY VRTAK

DS-080/04.3-030 HSS 150 3439

13 | STUPROVITY VRTAK

D5-11.8/06.4-030 HSS IS0 3439

14 | ZEVITNIK

TA-MDB.0/1.00HSS IS0 2857

15 | ZAVITNIK

TAMO80/1.25HSS IS0 2857

ZAVITNIK

TA-M100/1.50 HSS IS0 2857

4 Automat

3 Sefizov.
provoz provoz sefizeni

2 Automat

R

G Sefizeni 7
dialog

4 Program
Ukontit

{c) HIS 2884

g 10 ESC
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Na ¢tvrté zalozee Hodnoty korekei zkontrolujeme spravné hodnoty korekei.

Y A I R T I T R R R e e N T A=

i frézovani - deska 1.FNC x|

Upinage | Polotovar/Nulovy bod | Nastioje Hodnoty korekes ]

R H =
1 200000 115500
2 250000 125000
3 4.000 84,000
4 5000] 126000
5 10000)  140.000
3 5.000 84,000
7 9.000] 115000
g 0.000 92,500
9 0.000  108.800
10 0.000] 120800
11 0.000) 110.000 i
12 0.000] 115000
13 0000  135.000
14 0.000 90,000
15 0.000]  100.000
16 0.000]  110.000 |

0K I Storno

— £ B

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

~=1ci x|

FREZOUANI
6.3

Uybaveni:
por

(c) MTS 2084

1 M editor | 2 Automat | 3 Sefizov. | 4 Automat | 5 Sefizov | 6 Sefizeni | 7 | 9 Program 10 ESC
provaz Provoz sefizeni list dialog Ukaongit

Pi1 vyplnéni vsech potirebnych udaji se stava aktivni tlacitko OK.

Na tlacitko OK klikneme levym tlacitkem mysi.

11 xd

Aaremi|(Swrnune T ad Blee- Q-0 0RG6 &|F o
Souradnice os
R+200.000
Y+200.000
2+3089 500

Tech.obrdbéni
S6885
FO500.000
Te181

Reznd rychl.:
$9755
Ufet./chlaz:
MBS HB9
Cas chodu:
f0:00:00:00
Hod .pFikaz:
GA1 G40 G90
694 GO7
Override:

F 1068%

(c) MIS 2084

(X 1.5 of

1 2 3 TeachIn 4 Editor 5 DOP 6 Pomoc 7 Graficka & NCwvatu
zobrazit 20 zobraz provest
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F4

Hizev prog.:

T16
7
T18
T19
T28
T21
T22
T23
T24

KOREKCE
(i1 3]
bo2
be3
Dok

P~ P P~

Editor

T IEELEEEARA LT
H TS - GmbH Berlin

deska 1.fnc

ZAVITNIK
ZAHLUBNiK
ZAHLUBNiK
KOTOUCOUR FREZA
KONKAUNI FREZA

UHLOUA FREZA TYP A
UHLOVA FREZA TYP B

UOLNY
UDLNY

RO20.000
RO25.000
RO64.000
ROA5.000

2+4115.5868
2+125.000
Z+084.000
2+125.000

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Syntaxe: spravnd

TA-H10.8/1.58 HSS IS0 2857
DC-12.0/090 HSS IS0 3294
DC-16.0/060 HSS IS0 3294
SH-050/05-16H7 HSS
cC-82.5/11 HSS
CA-16/04.0/45 HSS IS0 3859
CB-16/04.0/45 HSS ISD 3859

~=1ci x|

[

Das

RO18.000

Z+140.000

Daé
bo7
Das
Do?
pia
D11

D12
D13
D1y
D15
D1é
D17
D18
D19
Dzo
D21

D22

P P P P P P P P o g

)
NB156

1 Prograrmy
spojit

ROO5 . 000
RO69.000
RO60.000
RO00.000
ROGA.000
ROBG0.000
RO0O.000
ROOO.000
RO0O.000
RO60.000
RO00.000
R068.000
RO6A.000
RO25. 000
ROG3.000
ROOG8.000
ROO4. 000

Z2+084 008
2+115.000
24892 .96868
Z+108.900
Z2+120.900
Z2+110.000
Z+115.000
Z+135.000
Z+090.000
2+1080.008
Z+110.000
Z2+075.000
Z2+080.000
Z2+100.000
Z+090.000
Z+067 .500
Z+080.000

NULOUY BOD OBROBKU
G54 X2062.000 Y+102.000 2+116.000

2 Blokove 3 Rozsah
DpErace

editace

4 Pre- 5 DOP 5 Pomoc
cislovat

zobrazit

10 ESC

Pozna¢ime st hodnotu G54 X... Y ... Z...

F8

Konec

Aze@ V(S wryuneTm i ndT Bee-[E-200QRGE $|F o

~=lci x|

HB156

NB158 G54 X+202.000 Z2+1682.000 Y+116.8

3 TeachlIn

4 Editor 5 DOP 6 Pomoc
zobrazit

Autonaticky |
SouFadnice os
X+200.008
Y+200.000
2+309 508
Tech.obrdbéni
56085
Fesae.008
1ol
Reznd rychl.:
S0755
Uret./chlaz:
MO  Me?
Cas chodu:
00:00:00:00
Hod .pFikaz:
G681 ChO G920
694 GO7
Ouerride:
F 1080%

(Cc) HMTS 2804

10 ESC
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Pozna&enou hodnotu G54 X...Y... Z... zadame do prvni véty programu.

F8 NC vétu provést

MTS ¥MC01: deska 1 - MTS TOPMILL - ID il

[_ MISVMOOE:deska L -MISTOPMILL
Aae@i|Sw e Te  mEa B [@-20000G 5| & o

SouFadnice os
X-002.000
Y+098.000
2+193.500

Tech.obribéni
S6.085
FB500.000
Te181

Reznd rychl.:
S8755

viet./chlaz:
MBS HB9

Cas chodu:
B0:00:00:80

Hod .pFikaz:
GB1 GHO G20
G94 G97

Override:

F 180%

()
HB154 (c) HTS 2804

NO158 G54 X+202.000 Y+102.000 Z+116.000
NG vty pievzit [AMN]?

1 2 NC véty | 3 4 | 5 Overtide | 6 3D | 7 Grafické 8 NC vaty a e 10 ESC

odmitnout casy pohled 20 zobraz prevzit

F8 NC vétu prevzit = 2 NC vétu odmitnout
Spravna véta Nespravna veta

Automaticky se zapisuji poradové &isla jednotlivych vét programu. A nam nezbyva, nez
zadavat jednotlivé véty programu.
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Dalsi moznosti simulatoru MTS

MTS YMCO1: - MTS TOPMILL 1o x|

A3 U@ [E P e T D e [Q--5H0Q0 63| Fm

6.3
E_Z
Uybaveni:
por
E_
=g
=
E_
£
B ab Bl a0 (c) uTS 2004
1 M editor 2 Automat | 3 Sefizov. | 4 Automat | 5 Sefizov | i Sefizeni | 7 | & Program | a ? 10 ESC
provoz Rrovoz sefizeni list dialog Ukontit
F2 Automaticky provoz
V automatickém provozu miizeme jiz sestaveny NC program odzkouS3et.
MTS VMCO1: - MTS TOPMILL 10| x|
Qre@V S » e T ST e [C - AR E S| o
Bz
SouFadnice os
X+208.0808
v+208.0800
2 2+316.108
Tech.obrabéni
S6005
o | FBe580.008
I~ Te101
Reznd rychl.:
Rl L]
- UFet./chlaz:
MBs Ma9
fas chodu:
00:00:00:00
Hod .pFikaz:
GO1 G40 G20
G4 G97
Ouerride:
F 100%

=4

2h ER 80 ad

{c) HTS 2004
Nizev prog.:
Zadat jméno programu a prevzit
1 Frogram 7 Yolba % Frogram 4 5 Override 63D 7 Grafické & Zpét g 7 10| ESC
prevzit rozsahy 2volit Easy pohlad 20 zohraz
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F5 Override Casy

MTS ¥YMCO1: - MTS TOPMILL 9 =] 5|
A @V|SwrH w1 mdT b [E-FD000RG 5|6 o
=K

SouFadnice os
X+200.000
Y+200.000

e] 2+316.100

Tech.obribéni
S6.085

o FB500.000

I Te181

Reznd rychl.:
sgaae

=5 Viet./chlaz:
MBS HB9

Cas chodu:
B0:00:00:80

Hod .pFikaz:
GB1 GHO G20
G994 G97

Override:

F 180%

20 ah 80 ad

(c) HTS 2804

Ndzev prog.:
F-Override: 100 % Cas lupa: 100 %
1+ 2 | 3 Testhéh | 4 Odprac. | 5 Vynulovat | 6 Caslupa | 7 Gaslupa & Pavzeti a e 10 ESC

zaphiyp casy stroj.cas pomaleji rychleji

Volba rychlosti simulace béhu programu
Zakladni nastaveni 100% - realny ¢as. Tuto rychlost miizeme zménit:

F6 Cas lupa pomaleji  Zpomalit aZ na 10%.
F7 Cas lupa rychleji Zrychlit az na 1000%.
F5 Vynulovat strojni Cas
Kdykoliv béhen simulace programu mizeme vynulovat strojni ¢as a od tohoto mista je

Znavu pocitan Cas.

F4 Odprac. Casy
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MTS YMCO01: - MTS TOPMILL =101 x|

o MTSVMEOL: - MTSTOPMILL
" FOEEEEEERE G TR R R I

Odpracované cas (C) 2004 MIS GmbH - Berlin

D 10.000 ooo

000 S
A4

UFeteno: uprauvo
Pramér fezu 6.000
Pramér dFiku 6.000
Ujska Fez. Cisti 63.000
Celkoua délka 93.000
Pocet zubu L
Korekce délky 168.900
Korekce poloméru 3.0800

. Cas bihu: [}
000

Typ ndstr : Urtdk

Hizeu ndstrojeDR-66.080/063 HSS IS0 235

1 Mulavani

2 Editace | 3 | 4 | 5 | B | 7 | 8 Zpét | a 2 | 10 ESC |

U jednotlivych nastrojti je zobrazen ¢as obrabéni danym nastrojem pro vyrobu jednoho kusu
obrobku. Tento ¢as miizeme u jednotlivych nastrojii vynulovat pomoci F1 — Nulovani nebo
editovat Cas pomoci F2 — Editace (zménime Casovy udaj).

I8 Zpét

[ ~rswcormrs oo ~loix
e Sr TS bss- Q- --E000G6 3| & m

BT?
Souradnice os
X+200.000
Y+200.000
75] 2+316.188
Tech.obrabéni
S6085
o FB508.068
I~ 8181
Reznd rychl.:
S0000
o UFet./chlaz:
[543 HB9
tas chodu:
fo:00:00:00
Hod .pFikaz:
GO1 G40 G290
G994 G97
Override:

F 100%

20 ah 80 ag

(c) MTS 2084

F-Override: 100 % Cas. lupa: 100 %
1+ 2- 2 Testhéh 4 Ddprac. S Vynulovat G Caslupa 7 Caslupa 2 Prevzeti 9 ? 10 ESC
Zaphiyp cacy otroj.éas pomaleji rychleji
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F8 Prevzeti
MTS TOPMILL I ] 5 |

=F

Souradnice os
X+200.0008
Y+206.006

=R 2+316.100

Tech.obribéni
S6 085

=] FO500.000

I To101

Reznd rychl.:
S0000

K4 Uifet./chlaz:
MB% HBa9

fas chodu:
00:00:00:00

Hod.pFikaz:
GO1 GhD G9B
G94 G97

Override:

F 186%

20 o 80 ad

{c) HMIS 2004
Hazeu prog.:
Zadat jméno programu a prevzit
1 Frogram 7 volba
prevzit rozsahu

5 Override 6 3D 7 Grafické 8 Zpét a 7 10 ESC
fagy pohled 20 zobraz

3 Program 4
2volit

F3 Program zvolit
1ol x
[oerre o ol @G- B OCARG | & om

b ‘
Hedam'l ) VMC 01 j i = Soufadnice os
| 15etup [#]%024___THOE-24-YMC1.Fnc ] deska 1.1 X+280.088
X 8] %030___TN10-24-UMCL.Frc | ] deska.fn Y+200.000
) %005512_TND3-24-YMC1.fnc =] %030-1__TN10-24-YMC1.fnc ] DFLT_MT 2+316.186
] 96006512_TNO3-24-YMC1 frnc (4] %070___ THO1-24-YMC1.Fnc [ th.Frc Tech.obrabeni
4] %020 TNDS-24-¥MC1.fnc 8] %090__ TNO1-24-UMC1.Frc ggggi’] oog
] %022 TNDS-24-YMC1fnc [ #]a.frc 18101
fezna rychl.:
L i soapn
. UFet./chlaz:
Mé&zev soubaru |ZDDZS12,THDE|—24—VME1 Otewrit I _Mes HB9
Cas chodu:
Soubory typu: |Dhsah pameti stroje LI Starna | 00:00:00:00
W Freview I Hexadecimal ME‘:” p:;.l'l:]azén
0 il G94 G97
[{ 23.8.2002 16:19 Ouerride:
( F 100%
| NASTAVENi
{ STROJ MTS VNC-024_IS030_-0500-0400x0450
{ RizENE WTS wmco1 — -
(
| HOTOVY OBROBEK %002512 TNO9-24-UMCL
{
Ll |

20 b B0 ad

(c) MTS 2004

Nazeu prog.:
Zadal jmeéno programu a prevzit
1 Program 2 Yolba 3 Program 4 5 Override 6 3D 7 Graficke g Zpat a ? 10| ESC
prevzit rozsahu zvolit fasy pohled 20 zobraz
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Oznacime program, ktery chceme odzkouset a potvrdime ENTREM.

MTS YMCO 02512_TNOS-24-¥MC1 - MTS TOPMILL I [l 5 |
= o 8w " ET ™ |- |E DO @ G B A
i’ L) 1=} ) (€5

Efz Au tick
Souradnice os
X+200.000
¥+200.0608

7] Z2+316.108
Tech.obrabéni
S6 0885

i FA506.066
Te101

Reznd rychl.:
sa080

= Uret./chlaz:
M85 Hae
tas chodu:
f0:00:00:00
Hod .pFikaz:
GO1 G40 GO
694 GO7
Ouerride:

F 186%

=
i
|5
|

Hazev prog.: %002$12_THO9-24-UHC1

Zadal jmeno programu a prevzit

| Program 2 violba | 3 Program | 4 | 5 Ovetride | 6 3D | 7 Grafické
prevzit rozsahu zvolit fasy pohled 20 zobraz

20 b 80 an

(c) MTS 2084

g Zpat 9 ? 10 ESC

F1 Program prevzit

-lcix
Are@V S rwrpne TS e Q-F 0O RG S| o

g7

Souradnice os
X+200.000
Y+200.000

75] 2+316.1868

Tech.obrabéni
S6005

= FO500.000

I To181

fAezna rychl.:
S0000

=5 Uifet./chlaz:
MBS Ha9

tas chodu:
00:00:00:00

Hod .pFikaz:
GA1 GhO GO0
G4 G97

Override:

F 100%

b A ga ad

{c) HIS 2004

Nizeu prog.: %002512_TNB9-24-UHC1

Zwolte druh simulace

1 Automat. 2 Povétach 4 Interakt 4 Driha 5 Override 6 3D 7 Grafické 2 Zpét 9 ? 10 EESC
Qrovoz PIoYoz nastroje Casy pohled 20 zobraz
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Zde zvolime druh simulace:

5. F1 Automaticky provoz
V automatickém provozu je simulace provedena plynule.

6. F2 Po vétach
Simulace programu je provadéna po vétach. Kazdou vétu musime potvrdit (
F8- NC vetu provést nebo ENTER).

7. F4 Drahy nastrojii
V grafickém okn¢ jsou zobrazeny drahy nastrojii. Cervené pracovnim posuvem
GO1, modrie rychloposuvem GOO.

MTS VMEO1: %024___ TNOB-24-YMC1 - MTS TOPMILL | =lci x|
AtV SrrneneTr ndas Bl |Q-4+2TC0QGc F| & o
b1z

SourFadnice os
X+180.000
Y+000.000
2+100.000

Tech.obrdbéni
Sbh60
Foa?p. 008

18161

Aeznd rychl.:

L — So000

| UFet./chlaz:
MBS Hae

tas chodu:
ae:26:21:01

Hod .pFikaz:
GOA G4B G20
G94 G97

Override:

F 1002 T

-20
1

~n
;

(]3]

e

-8D ) -2p )

(c) HTS 2804

Kaonec zobrazeni drah nastroje (déle lihavalnou kidvesou).
1 | 7 3 4 5 B 7 g 2 | e 10 ESC

Stiskneme libovolnou klavesu.
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TNOG-24-YMC1 - MTS TOPMILL =10l x|
wHyn T ST ke [Q - 0AR G S| o
BTz

Souradnice os
X-049 0088
o Y+874.0088
= 2+156 .188
! Tech.obrabéni
S6.085
FO500.000
_Te101
Heznd rychl.:
RL L
Ufet./chlaz:
[543 HB9
Cas chodu:
00:00:00:00
Hod .pFikaz:
GOO G40 G20
Go4 G97
Override:

F 180%

) TR TR Y -85

{c) HMIS 2884
Hazev prog.: %824 THB6-24-UHE1
Zadat jmeno programu a prevz it

| Program 2 valba 3 Program | 4 5 Override 6 30 | 7 Grafické 8 Zpét a 2 10 ESC
prevzit rozgahy zvolit ¢asy pohled 20 zobraz

F7 Grafické 2D zobraz

024_____ _TNOB-24-¥YMC1 - MTS TOPMILL | ;'EIEI
V@ rvunerTrmds &40 - [R-22CARc & | & o
¥\

SouFadnice os
X+180.0686
Y+080.088

=4 2+100.088

! Tech.obrabéni
50460

= FOo920.000

i Te1e1

Rezna rychl.:
Soo00

Ufet./chlaz:
[53 Ho9

tas chodu:
0e:26:21:m

Hod .pfikaz:
GA1 GO G20
G94 G97

Override:

F 186% T

_I v
|
|
[
|

1
|
i
|

A
|
|
1
|

=5
|
|
|
|
.
|

i
|

d
|
|
1

d

-dp -dn %o [

(c) HTS 26684
Nazev prog.: %024 THB6-24-UHCA

1 Rezy 2 Mastroj 3 Zohrazene 4 Obrys 5 Pre- i3 7 NC fadku o Prevzit a ? 10 ESC
treale zobraz. L] zobraz. barveni zobraz.
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Volba zobrazeni obrobku v grafickém okn¢:

» F1 Rezy trvale

[ MTSVMCO1:%024___TNOG-24¥MCL-MISTOPMILL ~iolxl
Aad@ | ES vy | (eSS0 0Q G5 = W

SouFadnice os
X+18D.008
Y+008.00608
2+100.000

Tech.obrdbéni
SB460
FBa%?p.000
Te101

Reznd rychl.:
Rl L]

UFet./chlaz:
Mes 1oae

tas chodu:
00:26:21:m

Hod .pFikaz:
GB1 G40 G920
694 GO7

Override:

F 1006% T

(c) MTS 2084

Nazeu prog.: %024 TNB6-24-UNHC1
1 Rezy | 2 Mastroj | 3 Zobrazené | 4 Obrys | 5 Pie- | b 7 MG fadku @ Ffevzit 8 2 10 ESC
treale zohraz. osy zohraz. barveni zobraz.

Zviditelnime nebo skryjeme boéni fezy.

» 2 Nastroj zobraz

MTS YMCOIL; %024 ____TNOG-24-YMCL - MTS TOPMILL [ =10] x|

I EY A G I T R TNk

Souradnice os
=4z N+180.008
Y+008.00608
2+108.0088
Tech.obrabéni
k4 SB468

! FB096.00606
Te101

L Aeznd rychl.:
I7 saeae
Uiet./chlaz:
MB% HBa9
fas chodu:
ee:26:21:m
Hod.pFikaz:
GCo1 G40 G20
694 GO7
Ouerride:

F 180% T

F
-do ~In ) 57 (cy nrs zoes

Hazev prog.: %024 THO6-24-UHCA

Mastroj v Eelnitn pohledu [AM]?
1 2 3 4 5 | ] | 7 8 a 9 10 EBC
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MTS VMCO1: %024____TNDB-24-YMC1 - MTS TOPMILL =1oix|

Ao S wrinne1Tr  BdobSe- @ -+0200@ 6 $ |2 o

Souradnice os
=z X+180.000
Y+000.008
2+100.000
Tech.obribéni
Sbha60
FOa?0.008
18161

Reznd rychl.:
1 So000
UFet./chlaz:
MBS Hee
o fas chodu:

e 09:26:21:01
Hod .pFikaz:
GB1 G4B G20
G94 G97
Override:

F 1002 T

-20
1

iy

e i1

. . =)
| CUPA AN WA NPAUE Va A . LN N WA NPy N Ve S —"

Nizev prog.: %024 THO6-24-UHC1
Nastroj w bodnim pohledu [An]?
1 2 3 | 4 | 5 | B | 7 | g | 3 2 10 ESC

40 4o o 5 (c) nrs zeos

MTS VMCO1: %024____TNDB-24-YMC1 - MTS TOPMILL =1oix|

LI G I T R EIEL

Souradnice os
=z X+180.000
Y+000.008
2+100.000
Tech.obribéni
Sbha60
FOa?0.008
18161
Reznd rychl.:
1 So000
UFet./chlaz:
MBS Hee
fas chodu:
ae:26:21:0
Hod .pFikaz:
GB1 G4B G20
G94 G97
Override:
F 1002 T

-20
1

iy

£
40 -do o 5 (c) nrs zeos

Nézev prog.: %024 THO6-24-UNHC1

Bfitzabrazit [AMN]?
1 2 3 4 5 | B | 7 g 3 2 10 ESC
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MTS VMCO1: %024____TNDB-24-YMC1 - MTS TOPMILL =1oix|

Ao S wrinne1Tr Bdo| e |@ - +0200@ 6 $ |2 o

Souradnice os
X+180.000
Y+000.008
2+100.000

Tech.obribéni
Sbha60
FOa?0.008

18161

Reznd rychl.:

1 So000

UFet./chlaz:
MBS Hee

fas chodu:
ae:26:21:0

Hod .pFikaz:
GB1 G4B G20
G94 G97

Override:

F 1002 T

-20
1

iy

e 1o

. . =)
| CUPA AN WA NPAUE VoA . LN N W NPy N Ve S—ra—"

: ) = -6D -dn -Zp b (c) HTS 2884
Ndzev prog.: %024 THO6-24-UHC1
Dfik zobrazit [AN]?

1 2 | 3 | 4 | 5 | B | 7 | g | 3 2 10 ESC

MTS VMCO1: %024____TNDB-24-YMC1 - MTS TOPMILL =1oix|

LI G I T R EIE L

Souradnice os
X+180.000
Y+000.008
2+100.000

Tech.obribéni
Sbha60
FOa?0.008

18161

Reznd rychl.:

1 So000

UFet./chlaz:
MBS Hee

fas chodu:
ae:26:21:0

Hod .pFikaz:
GB1 G4B G20
G94 G97

Override:

F 1002 T

-20
1

iy

£
40 -do o 5 (c) nrs zeos

Nézev prog.: %024 THO6-24-UNHC1

Vieteno zobrazit [AIN]?
1 2 3 4 5 | B | 7 g 3 2 10 ESC
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Uréime postupné v jakych pohledech checeme mit zobrazen nastroj.

» F3 Zobrazené osy

MTS ¥YMCO1: 29024 TNOG-24-¥MC1 - MTS TOPMILL ;Iglil

Q@@ S v iy emr i mST B [Q-+L0QAR 6 &[5 m

Souradnice os
X+180.0066
Y+000.000
2+109.000

Tech.obrabéni
58460
FBao2n. 000
Te101

Reznd rychl.:
Saaan

UFet./chlaz:
Mo 1oa9

tas chodu:
8B:26:21:m

HMod.pFikaz:
G681 ChO G920
G94 G97

Override:

F 1002 T

(c) NTS 2004

Hizeu prog.: %024 THO6-24-UHCA
1 Rezy 2 Mastroj 3 Zobrazeng 4 0Obrys 5 Pie- G 7 NG fadku o Prevzit a 7 10 ESC
treale zobraz. oSy zobraz. barveni zobraz.

Vypiname nebo zapiname soufadny systém.

» F4 Obrys zobraz

MTS WMCO1: %024 TNOG-24-YMC1 - MTS TOPMILL | =101 x|

QU@ S e om T [ md e[GO @G $ | & o

Souradnice os
-z X+18D.000
Y+008.068

2+188.0908
Tech.obrabéni
3 SB460
Foo92B.000
Te1e1
Aeznd rychl.:
¥ ses8e
UFet./chlaz:
MBS o9
= Cas chodu:

00:26:21:01
Hod .pFikaz:
G681 GChO G928
G694 G97
Ouerride:

F 188% T

-20

]

O . S s s O S .l O v G Gy

£
8D ~Io 2o [l {c} HTS 2804

Ndzev prog.: %024 THO6-24-UHCA

1 Rezy 2 Mastroj 3 Zobrazeng 4 Obrys 5 Pie- [ 7 MNC fadku 8 Pfevzit a 2 10 ESC
treale zobraz. 0sy¢ zobraz. barveni zobraz.
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Vypnuti nebo zapnuti zvyraznéni hran obrobku.

> F5 Piebarveni

MTS VMOO1: %024___ TNOB-24-YMC1 - MTS TOPMILL =1c| x|

Adai(Srrnyon e mde Bl |G- 0000 G |5 om

SourFadnice os
iz X+180.000
Y+000.000
2+100.000
Tech.obribéni
SP460
FBa%0.000
Te181
Reznd rychl.:
sgaae
Viet./chlaz:
MBS HB9
Cas chodu:
88:26:21:m
Hod .pFikaz:
GB1 GHO G20
G94 G97
Override:
F 188% T

-B0
1

a0

£
@0 4o B 5 (c) wis 2ees

Nazeu prog.: %024 THO6-24-UHC

1 Rezy 2 Nastroj 3 Zobrazeng 4 Obrys bl Fre- [ 7 NC fadku 4 Prevzit g7 10 ESC
treale zohraz. 05y zobraz. barveni zobraz.

Zmena barvy vysky jednotlivych ploch.
» F7 NC fadku zobraz.

» TF8 Pievzit
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TNDG-24-YMC1 - MTS TOPMILL =100 x|

EIEX ™ wHy T (ST se-R-5200 GG S| &

Autonaticky |
Souradnice os
Z X+180.0088
¥Y+000.0088
Z2+188.088
Tech.obrabéni
=] SAuG0
! FBA20.000
10101
L Heznd rychl.:
il So0nn
Ufet./chlaz:
[543 HB9
= tas chodu:
00:26:21:01
Hod .pFikaz:
GO1 G40 G2O
Go4 G97
Override:
F 188% T

o

| CNRERSEIEAN TNERNIEAN PN CNS WL AN [E—cs—"

Hazev prog.: %824 THB6-24-UHC1
Zadat jmeéna programu a prevzit

1 Program 2 Yolpa 32 Program | 4 | 5 Override | 6 3D | 7 Grafické 2 Zpdt | a 2 10 ESC
prevzit rozgahy zvolit casy pohled 20 zobraz

F6 3D pohled

02 NOG-24-¥YMC1 - MTS TOPMILL =100 x|

nETr e RS- R -2 CQTQ G | o

40 -do | -2p 07 (c) mIS 2084

3D -Pohled |
Kurzor:
X+189.008
Y+080. 008
2+080. 008

Inkrement:

13D 23D 13D 4 3D 5 Z-fez B | 7 4 Zpeét 2 | e 10 ESC
cely dil 34 dilu 1/4 dilu 5fezy teckované
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> Fl  3Dcelydil

MTS VMCOL: %024____TNOB-24-YMCL - MTS TOPMILL =1ofx]

DU @V Sr a1 (SB[ e-[A - ECQAR G S| o

3D-Pohled

Hurzor =
X+1089.068

Y+000.000
Z+00D. 000
Inkrement:

Celyj dil: zadejte smér pohledu

1 2 3 4 zepfedu 5 zepfedu 6 zezadu 7 zeradu g Zpat 9 ? 10 ESC
zleva Zprava zleva zprava
v

F4 zepredu zleva

il

Qe (S » T e e C-FO0CRE S| &
3D-Pohled
Kurzor:
X+109.000
Y+00D.000
2+000.000
Inkrement:

celj dil: zadejte smér pohledu

1 i n] 23D 4 zepfedu 4 Zepredu G zezady 7 zezadu 2 Zpét g ? 10 EESC
314 dilu 144 dilu Zleva Znrava Zleva Zprava
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nebo F5 zepredu zprava, F6 zezadu zleva F7 zezadu zprava
» F2 3D % dilu
» F3 3D ¥ dilu
» F4 3D sfezy
» F5 Z-tez teCkované

> F8  Zpét

MTS YMLCO1: %024 TNOG-24-YMC1 - MTS TOPMILL = ||:| ﬂ

Ao SwrunnE[1Tr Bdo|bSe-|@ 020006 $ |2 o

Souradnice os
=z X+180.000
Y+000.008
2+100.000
Tech.obribéni
Sbh60
FOa?0.008
Te181

Reznd rychl.:
sgaae
Viet./chlaz:
MBS HB9
Cas chodu:
8e:26:21:m
Hod .pFikaz:
GB1 GHO G20
G994 G97
Override:

F 188% T

-20
1

=D

£
40 -do P 5 (c) nrs zeos

Nézev prog.: %024 THO6-24-UNC1

Zadat jméno programu a pievzit

1 Program 2 Wolba 3 Program 4 5 Override 6 3D 7 Grafické 8 Zpét g 10 EBC
prevzit rozsahy zvolit fasy pohled 20 zobraz

F8  Zpdt
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=1c] x|

-E0
1

4T
i

FREZOUANI
6.3

Uybavend :
DOP

I
I
|
I
5
£
|
1
|
|
|
I
|
=5
, @
|
I
|
1
|
1
|
d
|
I
1
|
B
e
-6D -do -b 0 (c) WIS 2004
1 M editor | 2 Automat 3 Sefizow. 4 Autormnat. 5 Sefizov. 5 Sefizeni 7 2 Program 9 ? 10 ESC
provoz provoz sefizeni lict dialoy Ukanit
F1 NC editor
—icx]
T OEEEEEEEGE I EEC T R T
FREZOUANI
6.3
%_Z
Uybaveni:
DoP
| =
o
=]
=
|
o
2
2l &L 80 A7 (cy nrs zoon
Ndzev prog.:
1 Program 2 2 Program 4 S Prograrm G Program 7 Sefizov. o Autornat, g e 10 ESC
editovat zvolit tisknout pienos provoz provoz
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F3 Zvolit program

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

_ il
sl @ - (@D 0 R G S| & o
Oblast = ;
Fledzni: | =3 YMC_01 ~| = & ¥ E- FHEZU:R;I
[ 15etup c
[#]%002512_TND9-24-YMC1 fric 8] %030___TN10-24-UMCLFrc  |] deska.fr Uybaveni:
] %005512_TNO3-24-YMC1 fric o8] %030-1__TN10-24-YMC1.fnc ] DFLT_MT por
] %006512_TNO3-24-YMC1 fic s8] %070___TNO1-24-yMCLFrc ] th.frc
ﬁ%DED TNOS-24-YMC1 e E‘I%DQD THO1-24-VMC1.Frc
[a]%022__ TND8-24-YMC1fnc  Maifnc
o | ol
Hazev souboiu |2‘{l324 TNOB-24-MC1 Otewrit I
Soubory typu IElbsah paméti stroje LI Stomo |
M Freview I Hexadecimal
0 =
(( 24.1.2003 13:18
(
{ NASTAVENiL
( STROJ MTS VMC-024 IS030_-0S500-0400x0450
( RrizZENT mMTS wmco1
(
{ HOTOVY OBROBEK %024 TNOE-24-VHC1
(
< |
£
2b ED G a1 (c) HTS 2004
Ndzeu prog.:
1 Program 2 3 Program 4 5 Prograrm 8 Autornat 9 7 10 ESC
editovat 2y alit provoz
Oznacime dany program a potvrdime ENTER.
10| x|
FREZOUANI
6.3
=H 4
Uybaveni:
DorP
| .
o
o
=
| =
]
<
2l ) el a7 (cy nrs zoos
Mazev prog.: %024 THB6-24-UHCA
1 Program 2 3 Program 4 & Autornat 9 ? 10 ESC
editovat 2valit provoz




MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

F1 Program editovat

TNOB-24-YMC1 - MTS TOPMILL =1ci x|

FIEEDEEETET

M T S - GmbH Berlin
Hazeuv prog.: %824 THB6-24-UHC1 .fnc Syntaxe: sprauvna

Q
(( 24.1.2003 13:18

(

( NASTAVENL

( STROJ MTS UMC-824_[S038_-0500-0486x0450
( RIZENI HTS UMC®1

(

{ HOTOUY OBROBEK %824 THB6-24-UHC1

(

( ROZMER POLOTOUARU X+218.000 Y+120.000 2+060.000

( POLOHA OBROBKU X+140.080 Y+066.000

(( Levy pFedni horni roh obrobku: X+140.808 Y+066.000 Z+160.008
( MATERIAL C185W1

(

( SUERAK RS 168

urinaci v¥Skn E+B30.008

—~

( POSUNUTI v+0800.000

( USPORADANE A9eF

(

{ AKTUALNI NASTROJ Ted

( NASTROJE

( T81 UYSTRUZHIK RE-DB8.8/H7 HSS 1S0 521

( TO2 DRAZKOUACT FREZA HS-20.0/638K HSS IS0 1641
( T83 DRAZKOUACT FREZA MS-16.0/032K HSS IS0 1641
( TO4 URTAK DR-07.80/075 HSS IS0 235

( T85 URTAK DR-17.50/123 HSS IS0 235

( T86 UYSTRUZNIK RE-D18.08/H7 HSS 1SD 521

( T87 UYSTRUZNIK RE-DO8.B/H7 HSS 150 521

( Te8 VALCOVUA EELMi FREZA HW-840/832 HSS 1S0 2586

( T89 DRAZKOUACI FREZA MS-25.0/085K HSS IS0 1641
( T18 STOPKOUA FREZA ME-22.0/B838K HSS IS0D 1641
( T41 VALCOVA EELNE FREZA MW-B40/032 HSS 1S0 2586

( T12 (UHLOVA FREZA TYP B CB-16/06.3/60 HSS IS0 3859
( T13 URTAK DR-17.868/123 HSS IS0 235

( T1% KOTOUCOVA FREZA SH-0858/10-16H7 HSS

( T15 UHLOVA FREZA TYP B CB-25/06.3/45 HSS IS0 3859
( T16 FREZA NA T DRAZKY §T-22.0/10.0 HSS IS0 3337
( T17 GHLOVA FREZA TYP B CB-20/08.8/60 HSS IS0 3859
( T18 KONKAUNI FREZA CC-04.5/15 HSS

{ T19 VALCOUA EELHI FREZA HW-08508/ 836 HSS 150 2586

i TZ0 ZAVITHIK TA-HOS.0/6.80 HSS IS0 2857
i T21 STUPHOUITY URTAK DS-11.8/086.6-188 HSS IS0 3439
( T22 KOMKAUNI FREZA CE-BY4._ 0718 HSS

i T23 KULOVA FREZA RC-12/06.8/50 HSS IS0 1641
i T2h FREZOUACE HLAUA HF-853744/32 HH 980

(

{ KOREKCE

( pA1 ROOO.000 Z+145.000

DA2 RO109.000 Z+119._080

=

DA3 REOO8.AEE Z+107._0888
Da4 ROOD, 000 Z+120.900
DA5 ROGA.000 Z+175._988
DB6 ROGO.BOD0 Z+170.008
DB/ RBBA.BHE Z+145. 088
DA8 RO28.8806 Z+115.588
A9 RO12.500 Z+136.0008
D18 RE11.800 Z+119_088
D11 RO20.000 Z+115.500
D12 RBB4.363 Z+B85.088
D13 ROGA.HOO Z+175.980
D14 RB2%.000 Z2+100.0008
D15 RBG6.200 Z2+092._588
D16 RB11.8688 7+1008.088
D17 RBBS.381 2+990.088
D18 ROOZ.000 Z+100.000
D19 RO25.800 Z2+125_000
D26 ROOO.BO0 Z+085._080
D21 RBBA.HAHE 7+135.088
D22 RBO3.000 Z+097.588
D23 ROO6,. 000 Z+090.000
D24 RE31.50808 Z+110.988

e ettt lalaleialelalelalale)
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{ HULOUY BOD OBROBKU

( GEL X+240_000 Y+126.000 Z+160.0600

(

()

HAB10 (LOESUNG 2U F7, MIT GESPIEGELTEM UND PARAMETERISIERTEM
HB812 (UNTERPROGRAMH SOWIE PROGRAMWMTEILWIEDERHOLUHGEH,

HE814 ( WINDOW L1000 BIEGEWERKZEUG-UMTERTELL AUS G185 W1)
HA@16 G908 (WINDOW Lo5@

NO018 G54 X+240.000 Y+126.000 Z+160.000

NOB20 GOA X+180.000 Y+000.000

NBB822 Z+100.0608

HBB24 T1111 MB6 (AUSSENKONTUR KWIT GESPIEGELTEM UNMTERPROGRAMM FRAESEM)
HBB26 S@980 HA3

HAB28 G694 FA260.000 HOB

N GO0 X+131.000 Y+000.000

NO032 Z-020.000

NAB3L4 G741 X+127.500 Y+000.000 Z-920.000

NBB36 G73 Z-020.000 A+000.000 B+065.000

HBB38 G71 X+048.0680 Y+076.0800 Z-820.800 08600
NAByE G741 X-04B.0608 ¥+076.08080 7-920.808

HAB42 Gaa Z-015.800

HBBsL GAA X+131.000 Y+100.000

HOOyG6 ¥+000. 000

HBO48 G@1 Z2-034_0608

NO050 671 X+127.000 Y+000.000 Z-834.000

NAB52 G73 Z2-034_000 A+090.000 B+065 . 000

NBe5L4 G741 X+0h@_000 Y+076.000 Z-93L_000 00600
HBB56 G71 X-048.008 ¥+076.08088 Z2-834.808

HBB58 GA1 Z+882 8608

HAB6o M8

NBes2 622 UA687 61

HOBsY Kig2

NHABs6 622 UABe7 et

NOBGE ME1

HBB70 622 uAee7 a1

NBa72 HE

NAO74 GAA Z2+010.0800 MBS KO3 (BREITE MUT FRAESEN)
HB8746 G9L FA228._060

HBB78 X-818.008 Y-882.0800

N Z2-005. 000

NOO82 ¥+082.000 GO1 HOs

NOB8L4 X+@10. 088

NO086 Y-082.000

NOBB8 GOA X+180.000 Z+100.000 HA? MOS

NBB90 ¥+000. 600

NOB92 T1@8108 HA6 (OBERE KONTUR FRAESEM HIT GESPIEGELTEM UNTERPROGRAHH)
H@B9L 517808 HA3

HAB96 G694 FA200.000

HBB98 G622 UA087 62

N@100 M8l

NHB182 G22 U008782

No104 HED

NB106 GOA X+180_.000 Y+000.000 HAS MO9

NB168 Z+100.0608

N@118 T1313 HA6 (SAEULENFUEHRUNGEN UORBOHREN)

H@112 G694 FO160.0088

HB114 517080 HO3

HB116 Gaa Z2+0@85._060 HOs

NA118 GAA X-062.588 Y+000.000

HB@128 GB3 2-072.8688 K+025.000 A+000.500 B+AA0.500 D+005._000
NB122 679

NB124 GOA X+062.500 Y+000.000

N8126 683 Z-0672.000 K+025.000 A+060.500 B+-000.500 D+005.000
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NB128 G679

NB130 GO0 X+1BG_000 ¥Y+000.000 HOD

N@132 Z2+820. 008

H@13L TB686 HA6 (REIBEN 0 18 MIT PARAMETERISIERTEM UNTERPROGRAMH)
NB136 G94 FAOPA.000

HB138 S@4B0 HO3 Hel

NO140 POZ=-062.5200 POG=+000.000 PO7=+00>_000 PO8=--066.000

N@142 G22 UAAR7 04

NO144 POS=+062.500 FO6=+000.000 PO7=+005.000 PO8=-066.000

NB146 G622 UA0O7 B4

NB148 GO0 Z+106.060 HOY HOS

N@158 X+180.088 Y+B000.008

H@152 TeuBy HA6 (8 HHM BOHRUHGEN BOHREH HMIT PROGRAMMTEILWIEDERHOLUNGEN)
HB154 694 FA140.000

N 2100 He3

NO158 GO0 X+0006.000 Y+000.000 HOB
NB160 Z2+a02_ 000 Mol

NB162 GR3 Z-061.060 K+025.000 A+000.500 B+000.500 D+005_060 W+004_ 000
HB164 679

NB146 GOA X-028.08680

NB168 623 08168 00164

HB170 Gaa X+028._060

NB172 G23 00160 Q0164

HB174 GO0 X+028.008 ¥+030.000
NO176 623 00168 Q6164

NB178 GOA X+020.000 ¥Y-030.000
NB180 G23 06168 (Q616k

HB182 GAA X-620.0688 ¥-0830.08808
NB184 623 DA168 (6164

NB186 GAA X-020.000 Y+030.000
HB188 G623 06168 Q6164

NG190 GOO Z+100.000 HOQ

HB192 X+180.0608 Y+08A.000 MBS
NO194 Tode1 HB6 (7 BEOHRUNGEN REIBEN)
HB196 G94 FAO?8.06A8

NB198 38458 HA3

HA200 GAA X+000.000 Y+000.000 KO8
NB282 Z+0083.008 Hel

NB2 04 G85 Z2-061.000 W+005. 000
HB286 G679

HB2688 GAA X-028.086808

HB218 679

HB212 Gog X+020.000

NB214 679

NB216 COd X+020.000 ¥+030.000
HB218 G679

NA220 GAA X+0Z20.0600 ¥-030.0800
NB222 G79

HB224 GA@ X-628.000 ¥Y-030.000
NB226 G79

HB228 GOO X-028.008 ¥+030.000
NB230 679

H GAa Z+198.060 HO9

HB234 X+180.608 Y+00A.000 HOS

NB238 Mo

%0007 61

NB918 (UNTERPROGRAMM 2U %1F7-1, SPIEGELH DES AUSSEHOUALS)
HB812 GAA X+131.0688 ¥+000.08808

NB@14 G741 X+127_.580 ¥Y+000.08080 7-920.808

NBB16 G73 Z2-020.000 A+090.000 B+065.000

HAE18 G71 X+040_000 Y+076.000 Z2-920.000 00000
NO620 671 X+0006.000 Y+076.000 Z-820.000

HBB22 Z2+082.0088 GAA

NAB2L4 GAA X+131.066 ¥+000.0800

NBB26 Z-034.000
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HOB28 G741 X+127._.08608 Y+008.8080 2-934_04dd

NBB30 G73 Z-034.000 A+090.000 B+065.000

HAB32 G71 X+040_000 Y+076.000 Z-934_000 00A00
NO@34 671 X+0006.000 Y+076.000 Z-83L.000

NAB36 2+002. 008

HOB38 GAa X+131.000 Y+000.000

Hao4D M99

+0067 92

HO818 (UNTERPROGRAMM ZU F7, OBERE AUBENKONTUR FiiR SPIEGELUNGSZYKLUS,
HEB12 GOA X+058.888 Y+072.000 H

HBe1y Z-020.000

NAg16 G71 X+050.000 Y+033.000 Z-920_000

NO618 E71 X+062.500 Y+038.000 Z-820.000

NOB28 G72 X+062.588 Y-038.000 Z-0928.8008 A+360._0008

NIZF 671 X+850.000 ¥Y-038.000 Z-620.600

NAB2L4 G71 ¥Y-072.8088 Z-020.800 A+270.000

HEB26 GE1 Z+@18.08688

HBB28 M99

%0007 04

H8616 (PARAMETERISIERTES UNTERPROGRAFH FUER REIBEN HMIT GBS UOH
NOB12 (WERKSTUECKHULLPUNKT HMITTE WERKSTUECK AUS)Y.

HA@B1Lh GAa XPA5 YPBG6 (BOHRUNGEMITTE AMFAHREN)

HBB16 ZP7(,,STARTPUNKT 1 Z-0o0.000 A

HBg18 Ga1 Z2P8{, ,REIBZYKLUS) FO039.068 S@800

NOB28 GAa ZP A7

HBB22 K99
1 Progra gy 7 Blokové 3 Rozsah 4 Pie- 5 DOP b Pomac 7 Hiedat B Konec q ? 10 EBC
spaojit Operace editace Cislovat zobrazit

V zakladnim menu NC — editoru jsou k dispozici tyto funkce:

F1 Programy spojit
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navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

002 TNDG-24-YMC1 - MTS TOPMILL =100 x|
EHER Fs=%|X| A8 R
H TS - GmbH Berlin
Mizev prog.: %824 THO6-24-VHC1.fnc Syntaxe: spravnd
Q
(( 24.1.2003 13:18
( NASTAVENI
( STROJ MTS UMC-024_IS030_-0500-¢ =
( RIZENT MTS umMced PAM' SPOLL | Ml =
( dani: [3 vMC_o1 <] + & cF m-
( HOTOUY OBROBEK %824__ THB6-24-UMC1 Hedsn: | 5 VMC.. |
( R [1setup @] %024___ThiD MC1.frc ] deska 1.1
( ROZHER POLOTOUARU X+218.888 Y+120.F | ] %002512_TNOS-24-vMC1.frc =] deska.n
( POLOHA OBROBKU X+140.088 Y+866.880 |m|o.005512_TNO3-24-vMCL e (=] %030-1_TNI0-24-¥MCLFnc  s]DALT_MIT
g( LE"ﬂﬂ#E;‘:gt "g:"‘,;w:"h obrobku: X4 e 06512 TNOI-24-WMCLFnc [m) %070_ TNO1-24-YMC1fnc  [m]th.fnc
( =] %:020___TNOS-24-¥MC1.Fnc (] %090___TND1-24-¥MC1.fnc
{ SUERAK RS 168 =]%022__ THOB-24-YMC1Lfrc  [m] afe
( urinaci u¥Skn E+030.000 4 | i
( PUSUI_{I:IT! l]fﬂﬁﬁ.ﬂﬂ Nazev souboru |ZD3D_TN1D-24-VME1 Otevfit I
( USPORADANE 9eF
( Soubory typu |Dbsah paméti stroje = &I
E :ggga:ﬂé HnSTR[].f T(I1- ) ¥ Preview [~ Hexadecimal
( T81 UYSTRUZNIK () -
( T82 DRAZKOVACI FREZA ({ 28.12.2003 22:41 :I
( T83 DRAZKOVACT FREZA (
( To% URTAK { NASTAVEN:
E nz 323:”2““ ( STROJ MTS VNC-024_IS030_-0S00-0400x%0450
. To7 UISTRUINEK { REZENT MTS vMCO1
( TO8 UALCOUA CELNI FREZA .
¢ T09 DRAZKOUACI FREZA { ROZMER POLOTOVARU X+174.000 Y+080.000 Z+060.C
( T10 STOPKOUA FREZA { POLOHA OBROBKU %+160.000 Y+110.000 =
( T11 UALCOUA CELHI FREZA  [4] | 3
( T12 GHLOVA FREZA TYP B i
( T13 URTAK DR-17.88/123 HSS IS0 235
( T14 KOTOUCOUA FREZA SH-058/18-16H7 HSS
( T15 GHLOVA FREZA TYP B CB-25/06.3/45 HSS IS0 3859
( T16 FREZA NA T DRAZKY ST-22.0/10.8 HSS IS0 3337
( T17 GHLOVA FREZA TYP B CB-208/08.8/60 HSS IS0 3859
( T18 KOMKAUNI FREZA CC-04.5/15 HSS
1 Proaranmy 2 Blokové | 3 Rozsah | 4 Pfe- | 5 DOP | 5 Pornoc 7 Hiedat | o Kanec 10 ESC
spojit OpErace editace cislovat zobrazit
Oznacime pridavany program.
MTS YMCOL: %024 TNOG-24-YMCL - MTS TOPMILL I [ S |
EH LER F2X|X M6 R
H T S - GmbH Berlin
Nizeu prog.: %024 THB6-24-UHCA .fnc Syntaxe: sprauvna
(0]
(( 24.1.2003 13:18
( NASTAUEN{
( STROJ MTS UMC-024_IS030_-0500-0400x 0450
( RiZENT MTS umced
( .
( HOTOUY OBROBEK %024 THBG-24-UNC1
( .
( ROZWER POLOTOUARU X+218.000 Y+120.000 Z+060.000
( POLOHA OBROBKU X+140.000 Y+066.000
(( Levy pFedni horni roh obrobku: X+140.000 Y+066.000 Z+160.000
( MATERIAL C105W1
(
( SVERAK RS 160
. : - x|
L upinaci vPSka E+630.000 S|
P 14 byt
( POSUNUTI U+000.000 “030____TN10-24-¥MC1 FNC'
( USPORADANE A9eF skutedn® nacten [AN]?
(
( AKTUALNI MASTROJ To1 i v
¢ NASTROUE L [ ] w |
( T81 VISTRUZNIK RE-D Borsormr—mrao—roo—re T
( T82 DRAZKOVACI FREZA MS-20.0/838K HSS IS0 1641
( T83 DRAZKOVACI FREZA MS-16.0/832K HSS IS0 1641
( T84 URTAK DR-87.88/875 HSS IS0 235
( T85 URTAK DR-17.58/123 HSS IS0 235
( T86 UYSTRUZNIK RE-D18.8/H7 HSS 1S0 521
( T87 UVSTRUZHIK RE-DB8.B/H7 HSS 1S0 521
( T88 UALCOUA CELHI FREZA HW-B48/ 832 HSS 1S0 2586
( T89 DRAZKOUACI FREZA MS-25.0/845K HSS IS0 1641
( T18 STOPKOUA FREZA ME-22.0/838K HSS IS0 1641
( T11 UALCOUA GELHI FREZA HW-B40/ 832 HSS 1S0 2586
( T12 (HLOVA FREZA TYP B CB-16/06.3/60 HSS IS0 3859
( T3 URTAK DR-17.808/123 HSS IS0 235
( T4 KOTOUEOUA FREZA SH-850/18-16H7 HSS
( T15 (HLOVA FREZA TYP B CB-25/06.3/45 HSS IS0 3859
( T16 FREZA NA T DRAZKY ST-22.0/10.8 HSS 1S0 3337
( T17 GHLOVA FREZA TYP B CB-20/08.0/60 HSS IS0 3859
( T18 KONKAUNI FREZA CC-84.5/15 HSS
1 Prograny 2 Blokové 3 Rozsah 4 Pre- 5 DOP | 6 Pormoc 7 Hiedat o Konec 10 ESC
spojit Operace editace cislovat zobrazit
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Dané programy jsou nacteny do jednoho souboru.

MTS ¥YMCO! 024 TNOG-24-¥MC1 - MTS TOPMILL alglﬂ
= e A e AR . L

M T S - GmbH Berlin

Mazev prog.: %824 THBE-24-UHC1 . fnc Syntaxe: spravna
0

(( 24.1.2003 13:18

(

{ MASTAVEML

( STROJ MTS UMC-6824 IS038_-0500-0486x0450

( RIZENI MTS UMCO1

(

( HOTOUY OBROBEK %824 THB6-24-UMCA

(

( ROZMER POLOTOVARU X+218.000 Y+120.000 2+060.000

( POLOHA OBROBKU X+1408.000 Y+066.000

({ Levj pFedni horni roh obrobku: X+140.000 Y+066.000 Z+160.000
( MATERIAL C105WM1

(

( SUERAK RS 168

Q

({ 28.12.2003 22:11

(

( MASTAVENI

{ STROJ HTS UMC-0824_[S030_-0500-0400x0450
( RIZENI MTS UMCO1

( .

( ROZHMER POLOTOVARU X+174%.080 Y+080.000 2+060.008

( POLOHA OBROBKU X+160.000 Y+110.000

({ Levj pFedni horni roh obrobku: X+160.000 V+110.000 Z2+135.000

( HATERIAL AlMg 1::Aluminium

(

( SUERAK RS 118/BXB65

( HLDUHKn_UPHUTi E+815.080

( POSUNUTE U+000._088

( USPORADANI n9B°

(

( AKTUALNI NASTROJ Te1

{ NASTROJE

( T81 DRAZKOVACT FREZA MS-12.07857L HSS IS0 1641

( TO2 DRAZKouAci FREZa MS-20.07/675L HSS IS0 1641

( T83 DRAZKOUACI FREZA MS-16.0/867L HSS IS0 1641

( T4 DRAZKOUACT FREZA MS-88.6/865L HSS IS0 1641

( TO5 STUPHOUITY URTAK DS-08.0/064.3-090 HSS IS0 3439

1 Progranmy 2 Blokove | 2 Rozsah | 4 Pie- 4 DOP i Pomoc 7 Hiedat 2 Konec a 7 10 ESC
spojit operace editace ciglovat zobrazit

TNDB-Z24-¥MC1 - MTS TOPMILL ;IEIEI
=% | M A R

H T S - GmbH Berlin

Hizev prog.: %024 THB6-24-UHC1 . fnc Syntaxe: spraund
QO

(( 24.1.2003 13:18

(

{ NASTAVENL

( '_S.'!'RI].J‘MTS UMC-024_IS030_-0500-0400x0450

( RIZENI HTS UMCO1

(

( HOTOUY OBROBEK %024 THB6-24-UMC1

(

( ROZHER POLOTOUARU X+218.000 ¥Y+120.000 2+0860.000

( POLOHA OBROBKU ¥+140.080 Y+066.000

(( Levy pFedni horni roh obrobku: X+140.000 Y+066.000 Z+160.000
( MATERIAL C105W1

(

( SUERAK RS 168

L

(( 28.12.20083 22:11

( NASTAVENL

( STROJ WTS UMC-024_IS030_-0500-0400x 6450
( RiZENI HTS uMC®1

(

( ROZMER POLOTOUARU X+174.000 Y+080.000 Z+060.000
( POLOHA OBROBKU X+160.060 Y+110.000
({ Leuy pFedni horni roh obrobku: ¥+160.000 Y+110.800 2+135.000

{ MATERIAL AlMg 1::Aluminium

(

( SUERAK RS 118/BX065

( HLOUBKA UPNUTI E+@15.080

( POSUNUTI v+000.000

( USPORADANE m9e®

(

( AKTUALHI NASTROJ T®1

{ NASTROJE

( Te1 DRAZKOUACE FREZA MS-12.0/857L HSS IS0 1641

( TO2 DRAZKOUACI FREZA HMS-20.070875L HSS IS0 1681

( T83 DRAZKOUACI FREZA HS-16.0/867L HSS IS0 1641

( TO4 DRAZKOUACT FREZA MS-88.6/065L HSS IS0 1641

( TOS STUPHOUITY URTAK DS-B8.0/04.3-090 HSS IS0 3439

1 Zpét 2 3 4 5 i Ber 7 Ulodit & Ulozit a ? 10 ESC
uloZenl pod na disk
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F7 Ulozit pod

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

MTS ¥MCOL: %024 TNOB-24-¥MCL - MTS TOPMILL 1o x|

SH LEBER F2%|X[(A& R
H T S - GmbH Berlin

Nizev prog.: %024 THO6-24-UHC1 . fnC Syntaxe: sprdund

(9]

({ 24.1.2003 13:18

(

{ MASTAVENL

(e s e 15050050 T | 212
( B VMC_D1 <] + @& cf @

( HOTOUY OBROBEK %024 TNB6-24-uMC 92 |Svme |

( . _1Setup [] %024___ TNOE-24-MC1.fnc ] deska 1.1
( ROZMER POLOTOUARU X+218.000 ¥+120.¢ |m]%002512_TNOS-24-VMCL fre =] %030__ TNIO-24-VMC1.fnc ] deska.fr
( POLOHA OBROBKU X+140.0800 V+866.000 |u)v.005512_TNO3-24-vMC1Frc  [m] %030-1_TNIO-24-WMCLfnc  S]DFLT_MT
g( Leufmggs?gi hg:";;“:':'h obrobku: ¥4 |0 006512 TNO3-24-¥MCLFc  [m] %070_ TNO1-24-¥MC1fnc  [m]th.fnc

{ ] %020___THOS-24-YMC1.fnc  [m] %090__ TNO1-24-YMC1fnc

( SUERAK RS 168 [®]°6022__ TNOB-24-vMC1 frc (@) a.Fne

O 2l | Iz
(¢ 28.12.2003 22:41 Nazew souboru [%1 Ullozit |
(

( HASTAVEHL Ulo3it jako typ IDbsahpamét\&trme j ﬂl
( STROJ MTS UMC-024_IS030_-0500-(

( RiZENT HMTS uMCE1 v Preview ™ Hewadecimal

( .

( RDZHMER POLOTOVARU X+174.8080 Y+080.¢

( POLOHA OBROBKU X+160.000 Y¥+110.000

({ Levy pFedni horni roh obrobku: X+

( MATERIAL AlMg 1::Aluminium

C

( SUERAK RS 110/BX065

( HLOUBKA UPNUTI E+815.080

( POSUHUTI v+888.008

( USPORADANL n9e°

( PP

( AKTUALNI NASTROJ To1 &
{ NASTROJE . . .

( T81 DRAZKOUACI FREZA MS-12.0/657L HSS IS0 1641

( T82 DRAZKOUACT FREZA MS-28.0/875L HSS ISD 1641

( T@83 DRAZKOUACI FREZA MS5-16.0/667L HSS IS0 1681

( TOu DRAZKOUACT FREZA MS-08.6/065L HSS IS0 1641

( T85 STUPHOVITY URTAK DS-988.0/0%.3-898 HSS IS0 3439

1 Zpét 2 3 4 5 6 Bez 7 Uit & Ulozit Sl 10 ESC

uloZeni pod na disk
, P P
Zadame novy nazev programu.Potvrdime ENTER.
MTS TOPMILL N ] |

BT mAae s |@ -0 @G 4| & o

FREZOUANI
6.3

Uybaveni:
DOP

£
20 A 8a 87 (c) TS 2004
Ndzev prog.: %1
1 Program 2 3 Program 4 5 Prograrm 6 Program 7 Sefizav. 4 Autorrat g7 10 ESC
editovat zyolit tisknout prenos provoz provoz
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F1 Program editovat

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

V takto spojeném programu provedeme potrebné Gpravy.

ol - MTS TOPMILL

TEX|X (ML R

§
2

H T S — GmbH Berlin

Nizeuv prog.: %1.fnc

({ 24.1.20803 13:18

(

( NASTAVENL

({ STROJ HMTS UMC-824_[S030_-0500-6400x0450
( RIZENI HMTS uMCo

(

(

(

HOTOUY OBROBEK %024 THB6-24-UMC1

Syntaxe: spravna

{ ROZHER POLOTOUARU X+218.000 ¥+120.000 2+660.000

( POLOHA OBROBKU X+140.000 Y+066.000
(( Levy pFedni horni roh obrobku:
( MATERIAL C18%W1

(
{ SUERAK RS 168
(9]

¥+140.000 Y+066.000 Z+160.000

[l

({ 28.12.208683 22:11

NASTAVENT
STROJ MTS UMG-024 [S030_-0500-0400x 0450
RIZENI HTS UMCO1

—~ e~~~

( ROZMER POLOTOVARU X+174.000 Y+080.0808 Z+060.008

( POLOHA OBROBKU X+160.000 Y+110.000
(( Leuj pFedni horni roh obrobku:
MATERIAL AlMg 1::Aluminium

SUERAK RS 118/BX065
HLOUBKA UPNUTI E+015.080
POSUNUTI U+000.000
UsSPORADANL A9eB°

AKTUALNI NASTROJ To1

NASTROJE
Te1 DRAZKOUACI FREZA
Te2 DRAZKOVAGT FREZA
T@83 DRAZKOUACI FREZA
TOn DRAZKOUACI FREZA
TOS STUPHOVITY URTAK
T86 UYSTRUZNIK

o~ P P P

editace cislovat

P rogirany 7 Blokové
spojit operace

3 Rozsah | 4 Pfe-

X+160.000 Y+110.000 Z+135.000

MS-12.0/057L HSS IS0 1681
M5-28.0/075L HSS IS0 161
MS-16.0/867L HSS IS0 1681
MS-08 .6/065L HSS IS0 1681
D5-08.0/04.3-090 HSS IS0 3439
RE-D28.8/H7 HSS IS0 521

5 DOP i Pomoc 7 Hiedat 8 Konec
zobrazit

| *

| 10 ESC |

F2 Blokové operace

Blokové operace slouzi ke snadnému pfesunuti, kopirovani ¢ vymazani urcitého bloku vét

programu.

MTS YMCO TS TOPMILL |

SH LEB =%|X| HE B

H T S - GmbH Berlin

Mizeu prog.:  %1.fnc

({ 24.1.2003 13:18

(

{ NASTAVENL

( STROJ MTS VHC-024_ 13030 _-0500- 040050450
( RIZENI HMTS uMCo

(

(

(

HOTOUY OBROBEK %024 THB6-24-UMCA

Syntaxe: spraund

( ROZMER POLOTOUARU X+218.000 Y+120.000 Z+060.000

( POLOHA OBROBKU X+140.000 V+066.000
({ Leug pFEﬂI"I]{ horni roh obrobku:
( MATERIAL C185W1

(
( SUERAK RS 168
($

X+140.000 Y+066.000 Z+160.000

15 x|

(( 28.12.2003 22:11

NASTAVENL
STROJ MTS UMC-024 [3030_-0500-0400x0450
RIZENI HTS UMCO1

—~————~

( ROZHMER POLOTOVARU X+174.000 v+080.000 2+060.000

( POLOHA OBROBKU X+160.000 Y+110.000
({ Levy pFedni horni roh obrobku:
MATERIAL AlMg 1::Aluminium

SUERAK RS 118/BX865
HLOUBKA UPNUTI E+815.080
POSUNUTE U+0B08.060
USPORADANL A2e@°

AKTUALNI NASTROJ To1

NASTROJE
TO1 DRAZKOVACI FREZA
T@82 DRAZKOUACI FREZA
T@83 DRAZKOUACI FREZA
Teu DRAZKOUACI FREZA
TOS STUPHOVITY VRTAK
TO6 UYSTRUZNIK

P P P

Zadatek 2 Konec 3 Zrudit 4 Wymazat
bloku bloku blok blok

X+160.000 Y+110.000 2+135_000

M5-12.0/057L HSS IS0 161
M5-28.0/075L HSS IS0 1681
MS-16.0/867L HSS IS0 1681
HMS-88.6/0865L HSS IS0 1641
D5-98.0/0%.3-090 HSS IS0 3439
RE-D28.08/H7 HSS 150 521

8 Zpét

blok

5 Kopirowat
hloku

6 Presun | 7

10 ESC

- 204 -



MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Pomoci kurzorovych ipek TV najedeme na zadatek pozadované véty programu. Klavesou F1
oznadime zadatek bloku. Opst pomoci Sipek T4 se pfemistime na konec pozadovaného bloku
a klavesou F2 oznac¢ime konec bloku. Blok, se¢ kterym mizeme manipulovat je oznaten

Zlutou barvou.

MTS YMCO01: %1 - MTS TOPMILL
BH LBERF=%|X[A& R

M T S - GmbH Berlin
Nizeu prog.: %1.fnc Syntaxe: sprauvna

( D16 RO11.000 Z2+100.008
( D17 ROG5.381 Z+090.000
( D18 RBB3.800 2+100.000
( D19 RO25.000 Z2+125.000
( D20 RODO.BDD Z+085.000
( D21 ROOO.000 Z+135.088
( D22 ROO3.000 Z+097.500
( D23 REB66.008 2+090.000
( DZ% RO31.500 Z+110.900

HOB18 G980 (WINDOW L1888

HO812 G54 X+2h7._.000 Y+150.000 2+135._000
NOO14 GO0 X+140.000 Y+000.000

NB@16 2+100.008

=10l x|

NIEE 11111 He6

NOB20 G94 FO300.000

HOB22 S0980 HA3

NOB24 GO0 X+120.000 Y+000.000

NB826 GO8 2-812.008

NOD28 GO1 X+114.000 MO8

HOB30 GB3 X+114.000 Y+000.000 [-054._000 J+000.000 F275.000
NO932 GO1 X+120.000

NOB34 GOl 2-024.0008

NOB346 GO1 X+11L.000 FO3006.000

HOB38 GB3 X+114.000 Y+000.000 [-654.0800 J+000.000
HOB4EB GB1 X+120.000

NOD42 GOO Z-034.000

NOBsL GO1 X+114_ 008

NOOL4G GO3 X+114.000 Y+000.000 [-054.000 J+000.000
NHOB48 GO X+120.000

NOO50 GO0 Z+005.000

HBB52 M4

N@B54 623 06624 Q0650

NOBS56 M8O

HO058 GA8 Z2+1008.000

NOB6O GOO X+140.000 Y+000.000

HBB62 Te282 Hed

NODGL G94 FO4B0.000

1 Zacatek 2 Konet 3 Zrudit 4 Wymazat 5 Kopirovat 6 Pfesun 7 4 Zpét
hloku bloku hlok blok blok hloku

10 ESC

F4 Vymazat blok
Oznaceny blok se vymaze z daného programu.

F5 Kopirovat blok

Nejprve musime najet kurzorem na vétu programu nad kterou chceme dany blok vlozit
a potom stiskneme klavesu F5. Dany blok se zkopiruje nad tuto vétu programu.

Fo Piesun bloku

Nejprve musime najet kurzorem na vétu programu nad kterou chceme dany blok

Piesunout a potom stiskneme klavesu F6. Dany blok se presune nad tuto vétu

programu.

Ukonceni praci s danym blokem programu provedeme pomoci F3 Zrusit blok (Zluté oznaceni

bloku se ztrati).

Ukonceni blokovych operaci pomoci F8 Zpét.
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=ioix]
FE2X| X[ AL R

H TS - GmbH Berlin
Mizev prog.:  %1.fnc syntaxe: spravnd

D18 ROO3.000 Z+100.000
D19 RO25.000 Z+125.000
D20 ROOO.DOO Z+085.000
D21 ROOO.BOO Z+135.000
D22 ROB3.000 Z+097.500
D23 ROG6.000 Z+090.000
D24 RO31.500 Z+110.908

o~

—~

]

HO818 G980 (WINDOW L1888

NHOB12 G54 X+247.000 Y+150.000 2+135.000
NHOB14 GO0 X+140.008 Y+000.000

NOD16 2+100.000

NOD18 T1111 M@6

NOD20 G94 FO300.000

NIIZF s0980 nHe3

NOB24 GOA X+120.000 Y+000.000

NOB26 GOd Z2-012.008

NOB28 GO1 X+114_000 MOS8

HOB30 GO3 X+114.000 Y+000.000 [-054.000 J+000.000 F275.000
HBB832 GO1 X+128.008

HB83L4 GO1 2-024.008

NBB36 GO1 X+114.000 FO300.000

NOB38 GO3 X+114.000 Y+000.000 [-054.000 J+000.000
HOB4D GO1 X+120.000

NOO42 GO0 Z-034.000

NOo4LY GO1 X+114.000

NOB46 GO3 X+114_.000 Y+000.000 [-054.000 J+000.000
NOO48 GO1 X+120.000

NOO50 GOO Z+005.000

NOB52 M84

NOB54 623 06624 Q0650

NBBa56 Hea

HBB58 GOa 2+188.008

HOB60 GOO X+140.000 Y+000.000

HBB62 Te282 Heb

NOB6L G94 FO4BD.000

NBB66 52300 MO3

NOB68 GO0 X+075.000 Y+055.000

1 Prograny 2 Blokové | 3 Rozsah | 4 Pre- | 5 DOP | 6 Pornoc 7 Hiedat | & Konec | a ? 10 ESC
spojit OpErace editace cislovat zobrazit
F4 Precislovat
il

SH BB F2%|X| A& R

H T S - GmbH Berlin
Nizeu prog.:  %1.fnc Syntaxe: sprdund

D18 ROO3.000 Z+100.000
D19 RO25.000 Z+125.000
D20 ROOO.0B0O Z2+085.000
D21 ROOO.0OO Z2+135.000
D22 RBG3.000 Z2+097.588
D23 ROG6.000 Z2+090.0808
D24 RB31.500 Z+110.988

O~~~ -~

NOO10 G920 (WINDOW L1000

NOD12 G54 X+247.000 Y+150.000 Z+135.000
NOD1L4 GO0 X+140.000 Y+000.000

NOD16 2+100.000

NOB18 T1111 Ma6

HOB28 G?4 FO300.000

slovat

o
Hh

-

HOB22 S8980 HA3

0d: 18
HOO2L4 GOO X+120.000 Y+000.000 Do: 9999
HO026 GO0 Z2-012.000 Pog. &islo: 18
HO028 GO1 X+114_000 MBS PPirastek: 2
NOB30 GO3 X+114.000 Y+000.000 [-054.000 J+00

NO032 GO1 X+120.000 TAB: Zména pole; <ESC>: PFerudeni
NOO34 GO1 Z2-024.000

NOD36 GO1 X+114.000 FO300.000

HOB38 GO3 X+114.000 Y+000.000 [-054.0800 J+000.000

HOB4D GO X+1208.000

NOB42 GO0 2-034._000

HOB4L GB1 X+114_000

HOB4G GB3 X+114.008 Y+000.000 [-654_.800 J+000.000

HOO4LB GO1 X+120.000

HOO50 GAo Z+0085.000

NOB52 M4

NOO54 623 00024 Q0650

NOO56 Mo

NOO58 GO0 Z2+100.000

NOO6O GOO X+140.000 Y+000.000

NOB62 TO282 Mo6

NOB6L G94 FO4BD.000

H@Bs6 S2380 HE3

HOB68 GO8 X+075.008 Y+055.000

1 2 3 4 | 5 | 6 | 7 2 Provést 3 7 10 ESC
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Zadame od které po kterou vétu programu, pocateéni Cislo véty programu a hodnotu piirtstku
dalsich vét programu. Potvrdime klavesou F8.

| MTS VMCOL: %l - MTSTOPMILL 0 g [ 5|
TIEEEEETE TR

H T § - GmbH Berlin
Nizeu prog.:  %1.fnc Syntaxe: sprduna

D18 ROOG2.000 Z+100.000
D19 RO2%.000 Z+125.000
D20 ROOO.000 Z+085.000
D21 ROBG.0G00 2+135.000
D22 ROG2Z.000 2+097.500
D23 ROB6.000 2+090.000
D24 RO31.500 2+110.900

o~ o

()

HO910 G20 (WINDOW L1000

HO012 G54 X+247.000 Y+150.000 2+135.000
HO914 GO0 X+140.000 Y+-000.000

HO016 2+100.000

HOB18 T1111 HOé

HO020 G?4 FA300.000

NIIFF se98p He3

NHOB24 GOB X+120.000 Y+000.000

HO026 GOO Z2-012.000

NHO828 GO1 X+114.000 MO8

HOB30 GO3 X+114.000 Y+000.000 [-054.000 J+000.000 F275.000
NB832 Go1 X+1Z0.000

NO834 GO1 Z-024.000

NOB36 GO1 X+114.000 FO300.000

NO038 603 X+114.000 Y+000.000 [-054_.000 J+000.000
NOO4O GO1 X+120.000

NOBA2 GOO Z-034.000

NOOLL GO1 X+114.000

NOBh6 GO3 X+114_.000 Y+000.000 [-054.000 J+000.000
NOO4E GCO1 X+120.000

NOO50 GCOB Z+005.000

NOO52 HME8u

NOO54 623 00624 Q0650

NOO56 HME8O

HOO58 GOB 2+100.0008

HOB60 COO X+140.000 Y+000.000

NOB62 TO282 MO6

HOB6L4 C94 FO4BO.000

NBB66 S2380 MO3

HO868 CO0 X+675.000 Y+055.000

1 Prograrmy 7 Blokové 3 Rozsah 4 Pie- 5 DOP 6 Pomoc 7 Hledat & Konec 9| ? 10 ESC
spojit operace edilace cislovat zobrazit

Ukonc¢eni NC editoru klavesou F8.
MTS TOPMILL [ =1 x|
FH i ERF2%|X| M4 R

M T S - GmbH Berlin
Hizeu prog.:  %1.fnc Syntaxe: sprauvna

D18 ROO3.000 Z+100.000
D19 RO2%.000 2+125.000
DZ8 ROOO.000 Z+085.000
P21 ROOO.000 Z+135.000
D22 ROG2Z.000 2+097.500
DZ3 ROO6.000 Z+090.000
D24 RO3I1.500 Z2+110.900

o~~~

NHO910 G20 (WINDOW L1000

HO812 G54 X+247 000 Y+150.000 2+135.000
NO814 GOB X+140.000 Y+000.000

NO916 Z2+100.000

HOB818 T1111 HO6

NOB20 G94 FO300.000

NIPF so980 He3

NHO924 GO0 X+120.000 Y+000.000

HO026 CO0 2-012.000

NHO828 GO1 X+114.000 MO8

HB636 GA3 X+114.0606 Y+-000.000 I-054.600 J-000.606 F275.066
NO0832 GO1 X+120.0008

NHO834 GO1 Z2-024.000

HO036 CO1 X+114.000 FO3006.000

NOB38 GO3 X+114_.000 Y+000.000 [-054.000 J+000.000
HOB40 GO1 X+120.000

HOOL42 GO0 2-03%4.000

NOohL GO1 X+11h_.000

NHOO46 GO3 X+114.000 Y+000.000 [-054.000 J+000.000
HOO48 CO1 X+120.000

NOO50 GCOB Z+005.000

NHOB52 HM84

HOO5L G23 00624 Q0650

NOB56 M8O

HO058 GOO Z+100.000

HO060 CO0 X+140.000 Y+000.000

NOB62 TOzp2 HO6

NHOB64 G?4 FO480.000

HB866 S2300 HO3

NOB6G8 GOD X+075.000 Y+055.000

1 Zpét Z < 4 § 6 Bez 7 Uodit & Ulozit i 10 ESC
uloZeni pod na disk
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Fg Ulozit na disk

AU @ 8|Sy ETm | ST - [@ -0 0O RG S|E m

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

g [ 5

Uybaveni:
borp

£
20 ab 80 80 (c) nTs zoon
Hazeuv prog.: %1
1 Program 2 3 Program 4 5 Program G Program 7 Sefizov. & Autormat 9 ? 10 ESC
editovat zvolit tisknout prenos provoz provoz
F5 Program tisknout
| MISwMroi:on-MTETAPMIG 0] x|
Jal < Tisk [ I | N N WA L
[ Obeend | Nastavent | Funkce | Upfesnit| m
e —Wubrat tiskarmu
K .
[ ey Vybaveni:
[ ! DOP
e PFidat tiskarnu Fax
= Stav. Pripraven ™ Tisk do soubom
Umisténi:
K. e Majit tiskarnu
omentai:
5
[ ~Pozssh strdnek
= Ve Pocet kopii |1 3:
C Vibér O Aktuding strianka
€ Shanky: I
e _
=
K
4
Etl 4'D E?tl ﬂtl {(c) HMTS 2004
Hazeu prog.: %1
1 Program 2 3 Program 4 5 Prograrm 6 Program 7 Befizov. 2 Autorrat, g ? 10| ESC
editovat zvolit tisknout prenos Rrovez Provoz

Provést volbu cilového zafizeni a potvrdit Tisk. Vytistén je NC kod daného programu.
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FREZKA FCC16 CNC
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MTS -TOPCAM navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

Frézka FCC16 CNC je urcena na obrabéni zakladnich druhti materialQi frézovanim a
vyvrtavanim s CNC fizenim. CNC fidici systém nam umoZznuje fizeni 3 os se soucasnou
linearni nebo kruhovou interpolaci, libovolné zvolenych osach. Na frézce FCC16 CNC je
mozné opracovavat tvarove slozité soucasti (formy, modely, nastroje.....).

Popis ovladaciho softwaru pro fréezku FCC16 CNC.

Zakladni informace o Fidicim programu TSC-98-F

Pro ovladani frézky F16 se pouziva fidici program TSC-98-F, ktery nam pracuje pod
operaénim systémem MS-DOS.Ridici software nam umoziiuje ovladat stroj bud’ vrezimu
rucniho fizeni, které nam umoznuje jednoduché ovladani stroje s moznosti nastaveni
zakladnich parametrii stroje pro jeho ¢innost v rezimu CNC fizeni. Nebo vrezimu CNC
fizeni, které zpracovava nami vytvoreny soubor NC povell ve formatu normy DIN 66 025, ¢
NC povely vygenerované z CAD/CAM systémi.

Spusténi fidiciho programu

Ridici program TSC-98-F se spouiti z MS-DOSového manaZeru piikazem frezka.exe.
Po uspésném spusténi programu se na monitoru objevi tato zakladni obrazovka fidiciho
systému.
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Informace o systeémun

fibsolutni
UYPNUT
3TOP
UYPNUTO

V tomto zakladnim okné fidiciho programu mame moznost volby ve spodni nastrojové liste
¢tyt zakladnich rezimi prace pomoci funkénich klaves F1-F4:

F1 — N3gjezd do referencniho bodu stroje

F2 — CNC editor

F3 — CNC reZzim

F4 — Ruéni rezim

F8 - Ukong&eni ¢innosti fidiciho programu

F1 — Najezd do referenéniho bodu R

Referenéni bod je pevné dany bod vyrobcem frézky (vétiinou to byva nejvzdalengjsi
misto v pracovnim prostoru), jechoz poloha je dana koncovymi spinaci ve vsech fizenych
osach X, Y a Z, ve kterych dojde k vynulovani fidiciho systému( tak zvana kalibrace
systému). Jelikoz fidici systém pouziva prirastkové odmeérovani, nema po zapnuti fidici
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systém informaci o skuteéné poloze v jednotlivych osach. Za tohoto stavu je mozné pracovat
pouze v rucnim fizenim, nelze spustit automatické zpracovani programu. Stisknutim klavesy
F1 dojde k najezdu pracovniho vietene do referencniho bodu stroje, nejprve v ose 7 pak v ose
Y a nakonec v ose X. Prichazi vynulovani fidiciho systému, nebot’ v tabulce tzv. strojnich
konstant je uloZena hodnota vzdalenosti referencniho bodu R od nulového bodu stroje M.
Niajezd do referencniho bodu stroje by se mél provést vzdy po kazdém zapnuti stroje a
spusténi ovladaciho softwaru.

F2 — CNC editor”

CNC editor nam slouzi pro napsani jednoduchého programu pro fizeni obrabéciho
stroje, nebo pro jednoduchou a rychlou tGpravu téchto programti. Stisknutim klavesy F2 se
spusti dialogové okno pro otevieni souboru.

Informace o systeému

fibsolutni

Adresar
[..]

F1 ’::;’(ﬁ | | F2 CNC editor ~ F3 CNC rezim

HELP |

F4 ::;’:%| Fe Konec

Pomoci tohoto dialogového okna si vybereme soubor, ktery chceme editovat, nebo
zadame novy nazev pro soubor, ktery chceme vytvorit.
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Prepinanim mezi jednotlivymi prvky dialogového okna se provadi pomoci klavesy
TAB (tabelator) nebo SHIFT+TAB. Posun kursoru v daném okénku se provadi pomoci klaves
™ nebo pomoci klaves HOME a END (skok na zadatek nebo konec daného seznamu.

Ve sloupci adresar se pohybujeme po adresarové strukture nami zvoleném disku. Ve
sloupci soubor jsou zobrazeny viechny soubory v daném adresari. Aktualni cesta je zobrazena
v okénku cesta. Vsechny nami vytvorené programové soubory by méli byt ulozeny v adresari
C:FPROG: ... Pro zménu disku napiSeme do okénka Nazev souboru nazev disku a
stiskneme ENTER ( A:).

Pro vytvofeni nového souboru se prepneme do pozadovaného adresare a zadame do
okénka Nazev souboru cely nazev nového souboru a potvrdime ENTEM. Pokud jiz v daném
adresafi soubor se stejnym nazvem existuje, nebude vytvofen novy soubor, ale otevie se
soubor s danym jménem.

Pro opusténi okna CNC editor bez jakékoliv volby souboru stiskneme klavesu ESC a
vratime se zpét na hlavni obrazovku.

Po volbé souboru, ktery cheeme editovat se na zakladni obrazovee objevi nové okno
s obsahem daného souboru a zméni se funkéni klavesy.

Informace o systeému

— e et -
l 0 T ODMEROVANI fibsolutni
—
C :~FREZKASFPROG~:x1114 .FNC
G0

G54 X+239.000 ¥+094.000 Z+115.000
GOO Z+050.000

T0101 FZ00.000 51000 MO3
GOO X-010.000 Y-010.000
GOO Z+002.000

GO1 Z2-002.000

G411

GO1 X+005.000

¥+035.000

X+015.000 Y+055.000
X+095.000

ozt
F2 soubor

F3 Otevrit

Lozt Nowvy Konec CNC
soubor F4 F5 Fs

jako ... soubor editory

HELP |

Pouziti klaves pii praci v editoru.
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Home

End

PageUp
PageDown
Ctrl-PageUp
Ctrl-PageDown

navod k obsluze simulatoru pro CNC obrabéni

kurzorové klavesy pro ovladani pohybu kurzoru po

jednotlivych znacich a fadcich
skok na zagatek daného fadku

skok na konec daného fadku
posun o jednu stranku nahoru
posun o jednu stranku nahoru
skok na zacatek souboru
skok na konec souboru

Del smaze znak na pozici kurzoru
Backspace smaze znak vlevo pted kurzorem
Ctrl-Y smaze cely fadek

F2 ulozi soubor

F3 otevire soubor

F4 ulozi soubor pod novym nazvem
F5 vytvori novy soubor

F8 ukon¢i praci s editorem

Posledni otevieny soubor si systém stale pamatuje, takze pii opStovném stisku klavesy
F2 — CNC editor se automaticky otevie posledni otevieny soubor.

F3 — CNC rezim

CNC rezim nam umoziuje automatické provadéni NC prikazi v daném programu a to
formou blok po bloku nebo kontinualné. Klavesou F3 ze zakladniho okna programu se spusti
CNC rezim, objevi se dialogové okno pro otevieni souboru jako pii CNC editoru. Po volbé
pozadovaného souboru se objevi okno s vypisem daného programu a s kurzorem na prvnim
funkénim NC bloku daného programu a s nasledujicimi funk&nimi klavesami na spodni liste:
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Informace o systeémun

— e et -
l 0 T ODHEROVANT fibsolutni
INKREMENT

<Alt-S=

URETEND
CHLAZEN I

C :\FREZKANFPROGN1114 . FNC

F= ( DOZ ROO5.000 Z+106.000

( D03 ROO1.500 Z+097.000

( D04 ROO3.000 Z+112.000
S= (

()

005 GIO I
T= NO10 G54 X+239.000 Y+094.000 Z+115.000

NO15 GOO Z+050.000

HOZO TO101 FZ00.000 31000 MO3
HOZ5 GOO X-010.000 Y-010.000
HO30 GOO Z+00Z.000
NO35 GO1 Z-00Z.000

Naviat na dutont, | blok. Nowy NC Konec CNC
F1 Zacdtek F2 reZim E>| F3 roZim @ FS Program F8 rezimu

HELP |

F1 —navrat na zacatek
Po stisknuti klavesy F1 se kurzor postavi na prvni funkéni NC vétu nami zvoleného
programu. Po stisknuti Alt-S se zacnou provadét jednotlivé NC véty programu.

F2 — automaticky rezim

Pokud je toto tlacitko posviceno fidici systém plynule provadi jednotlivé NC véty
programu. Momentilné provadéna veéta NC programu je v okné vypisu NC programu
Zvyraznéna.

F3 —blok po bloku

Pi1 volbé rezimu blok po bloku fidici systém vykona pouze jenom jednu vétu NC
programu. Vrezimu blok po bloku musime potvrdit vykonani kazdé véty programu
stisknutim klaves Alt-S.

Mezi rezimy automaticky provoz a rezim blok po bloku mGzeme libovolné prepinat.

Spusténim CNC rezimu je automaticky nastaven rezim ,,blok po bloku®.

F5 — Novy NC program

Stisknutim klavesy F5 se otevie dialogové okno pro vybér nového souboru s NC
programem. Po vybéru prislusného NC programu a jeho potvrzeni se zobrazi obsah daného
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souboru a kurzor se postavi na prvni funkéni NC blok. Predchazejici NC program je fidicim
systémem zapomenut.

F8 — konec CNC rezimu

Volbou klavesy F8 se ukonci prace v CNC rezimu a fidici systém se nam vrati do
zakladniho okna fidiciho systému.

F4 — ruéni rezim

Ruéni rezim je uréen pro ruéni ovladani stroje a k nastavovani zakladnich parametrt.
Spusténi ruéniho rezimu provedeme klavesou F4 ze zakladniho okna programu. Na obrazovce
monitoru s¢ nam objevi nabidkova okna Ruéni rezim a Ruéni fizeni. Aktualni nabidkové okno
je posviceno a pro prepinani mezi témito okny nam slouzi klavesa TAB.

Informace o systeému

— e et -
l 0 T ODMEROVANI fibsolutni
- R | e I
= IR cnozeni KT
— mm - - - — - - r
F= 0.000 min RBucnil rezim Rucni rizeni
F1 Posuv mmsmin
S= D% F3 Inkrement G a
F4 VUreteno a chlazeni
T-= F5 Ndstroje <::| A E:>
F6 Rucni programouvani
F8 EKonec Q ! !

Fd::::% Fs Konec |

HELP | Mastaveni velikosti posuvu v mm~min

Ruéni fizeni
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Rucni rizeni

i
G
|

A
=

Okno rucni fizeni slouzi k ovladani pohybu jednotlivych os.
Klavesa < pohyb osy X ve sméru zaporném.
Klavesa — pohyb osy X ve sméru kladném.
Klavesa T pohyb osy Y ve sméru kladném.
Klivesa 4 pohyb osy Y ve sméru zaporném.
Klavesa End pohyb osy 7 ve sméru zaporném.
Klavesa PageUp pohyb osy Z ve sméru kladném.
Pokud neni prosviceno prostiedni tlacitko je pohyb jednotlivvch os provadén pracovnim
posuvem, ktery mame nastaveny. Prostredni tlacitko prosviceno je pohyb jednotlivych os
provaden rychloposuvem, to je maximalnim moZznym posuvem. Pokud je provadén posuv
v nekteré ose prosviti se dané tlacitko.

Ruéni rezim

V okné ruéni rezim si vybirame jednotlivé parametry stroje které chceme nastavit.

Rucni rezim

F1 Posuv mm/min

F3 Inkrement

F4 VUreteno a chlazeni
F5 HNastroje

F6 Rucni programovani
F8 RKonec

F1 — posuv v mm/min

Po stisknuti F1 se aktivuje okno informaci o velikosti posuvu, smaze se jeho
piedchazejici hodnota a objevi se blikajici kurzor. Z numerické klavesnice zadame
pozadovanou velikost posuvu a stiskneme klavesu ENTER. Ridici systém prevezme zadanou
hodnotu. Pokud nechceme ., aby ridici systém hodnotu prevzal, stiskneme klavesu Esc. Pri
zadani neciselné hodnoty nebo ziporné hodnoty nas systém bude varovat chybovym
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hlagenim. Pokud zadame vé&t&i hodnotu, nez jsou maximalni parametry stroje, bude zadana
hodnota ignorovana a bude nastavena maximalni hodnota stroje.

_ yalil
| F= 100.000 |H/A

F3 — Inkrement

Po stisku klavesy F3 se objevi okénko . Inkrement v mm®, ve kterém volime velikost
inkrementu (velikost kroku posuvu o kolik se nam posune volena osa na jeden stisk klavesy).
Inkrement lze zadat v hodnotach: 10mm. Imm, 0,1mm a 0.01mm.

Inkrement v mm

F1 Inkrement = 10.0
FZ2 Inkrement = 1.0
F3 Inkrement = 0.1
F4 Inkrement = 0.01

FS Uypnout inkrement
F8 Zpet

Funkénimi klavesami F1 — F4 volime velikost inkrementu. Po provedena volbé se
thned provede prepnuti do ru¢niho fizeni a hodnota vybraného inkrementu se zobrazi v oknég
Informace o systému. Nyni mizeme pohybovat danymi osami o hodnotu zvoleného
inkrementu. Kazdé stisknuti kurzorové klavesy provede posuv vietenikem v daném smeéru osy
0 hodnotu zvoleného inkrementu.

Funkéni klavesou F5 se vypne zvolena hodnota inkrementu a potom milzeme
posouvat vietenikem plynule, po dobu stisku kurzorové klavesy.

Klavesou F8 se vracime zpét do ruéniho fizeni.

F4 — Vreteno a chlazeti

Po stisku klavesy F4 se objevi okénko ,,Vieteno a chlazeni*
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—— = =

Ureteno a chlazeni

F1 ODtacky

FZ VUreteno doprava
F3 VUreteno doleva

F4 Ureteno =stop

F5 Spustit chlazeni
F6 2Pastavit chlazeni
F8 Zpet

F1 - Otacky
Aktivuje se okno informujici nas o velikosti otacek, do kterého zadavame
pozadovanou velikost otacek vietene.

= ot
S= 3000 |

in

F2 — Vieteno doprava
Roztod¢i pracovni vieteno po sméru pohybu hodinovych rucicek (M03)

F3 — Vteteno doleva
Roztoci pracovni vieteno proti sméru pohybu hodinovych rucicek (M04)

4 — Vieteno stop

Zastavi pracovni vieteno (M03)

F5 — Spustit chlazeni
Spusti privod chladiei kapaliny.

F6 — Zastavit chlazeni
Zastavi privod chladici kapaliny.

F8 — 7pét

Navrat do ruéniho rezimu.

F5 - Nastroje

Po stisku klavesy F5 se nam objevi okno operace s nastroji. Ve kterém stanovujeme
jednotlivé pouzité nastroje, jejich korekee a stanovime nulovy bod obrobku.
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-

Dperace s nastroji

F1 VYgména nastroje
FZ HKorekce nastroji
F3 Hulowyg bod X

F4 HNulovg bod ¥

FS HNulowvg bod 2

F8 Zpet

F1- vyména nastroje

Po stisku klavesy F1 nas systém zada o zadani Cisla pouzitého nastroje a odpovidajici
korekci. Prvni dvé ¢&isla znadi Cislo nastroje a zbyvajici ¢isla nam udavaji korekci. Celkem
muzeme mit zadano 99 nastrojt a k tomu 99 korekei.

Stisknutim klavesy ENTER se nam objevi okno vyzivajici nas k upnuti pozadovaného
nastroje. Upnuti pozadovaného nastroje potvrdime klavesou ENTER.

F2 — korekce nastrojt
Pozadovanym nastrojem se dotkneme obrobku v ose Z a stisknutim klavesy F2 se
objevi dialogové okno ,,Korekce nastrojii™

Korekce nastroji:

Zavrit

Do pole pozadovana soufadnice 7: napiSeme hodnotu, ktera se rovna hodnoté
vzdalenosti nulového bodu obrobku od momentalniho postaveni nastroje v ose 7.

Do pole radius zadavame skuteény polomér nastroje.

Do pole poznamka mizeme si napsat o jaky nastroj se jedna.

Piepinani mezi jednotlivymi poli provadime pomoci klavesy TAB. Stisknutim klavesy
ENTER se zadana data ulozi a zdroven bude zménéna v zakladnim okné 1 zobrazena hodnota
souradnice 7, ktera nam udava momentalni polohu nastroje k nulovému bodu osy 7.

F3 —nulovy bod X
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F4 —nulovy bod Y
F5 —nulovy bod Z

Pro stanoveni nulového bodu obrobku musime se nastrojem ¢&islo 1 dotknout prislusné
strany obrobku a potom stisknout piislusnou klavesu (F3, F4, F5). Tim se aktivuje okénko
prislusné osy, hodnota se vynulovala a jsme nuceni zadat novou hodnotu, které nas informuje
o poloze osy nastroje vzhledem k nulovému bodu obrobku. Stanoveni nulového bodu obrobku
musime provést ve viech tfech osach. Najeti nastrojem na obrobek miizeme provést plynulym
posuvem, nebo pomoci inkrementu.

F8 —navrat zpét do ru¢niho rezimu

F6 —Rucni programovani

Stisknutim klavesy F6 se objevi okno ,,Programovana poloha™ Pomoci tohoto okna
muzeme jednoduse programovat pohyb v danych osach a to linearni interpolaci bud’ v jedné
ose, ne dvou osach nebo tfech osach najednou.

Toto nam umoznuje obrabéni jednoduchych soucasti bez napsani obrabéciho
programu a piresné najeti do zadanych soufadnic.

-

Programovand poloha

F1 aAbzolutngé GIO
FZ Pririustkove G91

F3 0Osa X

F4 0Osa Y |

F5 Osa 2 -
| F8 Zpet L

F1 — Absolutne G90
F2 — Prirastkove G91

Stisknutim klavesy F1 nebo F2 provedeme volbu soufadného systému (zplsob
odmétovani)

F3 —o0sa X
F4—-o0sayY
F5—o0saZ

Programovani jednotlivych os provedeme nasledovné: stiskneme tlacitko prislusné
osy. Do okna pfisluiné osy zadame hodnotu na jakou hodnotu ma pfislu§na osa najet
v absolutnim odmeérovani, nebo o kolik ma pfislusna osa popojet pii prirastkovém
odmétovani. Potvrdime klavesou ENTER. V prislusném okné se nam v pravém dolnim rohu
objevi zluta tecka. Takto mlzeme naprogramovat pohyb pracovniho vietene na zadané
souradnice v jedné ose, dvou osach ¢i viech tiech osach naraz.
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Stiskem klaves Alt-S se spusti piislusny pohyb pracovniho vietene do zadanych
souradnic. Rychlost pohybu je dana velikosti nami zadaného pracovniho posuvu.

F8 — navrat zpét
Opusténi ruéniho programovani.

Prehled funkci

Pomocneé funkce

MO0  programovy stop. Podminéné zastaveni béhu programu.Pokracovani az po opétovném
stisknuti tlacitek Alt-S.

MO2 ukonc¢eni programu bez navratu na zacatek

MO3  zapnuti otacek vietene ve sméru hodinovych ruc¢i¢ek — doprava

MO4  zapnuti otacek vietene proti smeru hodinovych rucicek — doleva

MO5  vypnuti otacek vietene

MO6 vymeéna nastroje

M30 konec programu s navratem na zacatek

M80  zrudeni zrcadleni

M81 zrcadleni dle osy X

M82 zrcadleni dle osy y

M&3  zrcadleni dle osy Z

M&84 zrcadleni dle os Xa'yY

M85 zrcadleni dle 0s X a Z

M86 zrcadlenidleosY aZ

M99 konec podprogramu s navratem do hlavniho programu

Piipravné funkce (funkce drahy nastroje)

GO0 pohyb rychloposuvem na uréené soutadnice

G01 linearni interpolace pracovnim posuvem

G02 kruhova interpolace ve sméru pohybu hodinovych rucicek
G03  kruhova interpolace proti sméru pohybu hodinovych rucicek
G04  casova prodleva v sekundach

G22  volani podprogramu

G23  opakovani ¢asti programu
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G24 nepodminény skok

G25  najeti do referenéniho bodu

G26  najeti do bodu vymény nastroje

G40  zruseni korekci nastroje

G41  zapnuti korekce poloméru nastroje vlevo

G42  zapnuti korekce poloméru nastroje vpravo

G45 prijezd a odjezd nastroje rovnobézné s drahou obrysu
G46  prijezd a odjezd nastroje po polokruhu k obrysu
G47  prijezd a odjezd nastroje po ¢tvrtkruhu k obrysu
G53  zruseni prirastkového posunuti nulového bodu
G54 posun nulového bodu absolutné

G59  posun nulového bodu prirtistkove

G90  absolutni odméfovani

G91  prirtstkové odmerovani

G61  cyklus vrtani na kruznici

G67  frézovani pravouhlych zamku

G77 opakovani cyklu na kruznici

G78 opakovani eyklu po primce

G79  opakovani cyklu v bodé

G81 wvrtaci cyklus

G82  wvrtaci cyklus s délenim tiisky

G83  wvrtaci cyklus s délenim a vyplachem

G853  cyklus vystruzovani

G86  cyklus vyvrtavani

G87  cyklus pravouhlych zamki

G88  cyklus kruhovych zamk

G89  cyklus kruhovych zamkt s Cepem

souradnice cilového bodu osy X

souradnice cilového bodu osy Y

souradnice cilového bodu osy Z

poradové Cislo véty programu

pozice nastroje a korekce nastroje

velikost otacek vretene

velikost pracovniho posuvu

vzdalenost stfedu kruhového oblouku v ose X prirtistkove od vychozi pozice nastroje
vzdalenost stiedu kruhového oblouku v ose Y prirtistkove od vychozi polohy nastroje

S ERraHZNAK
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