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Przygotowanie tokarki

Wprowadzenie:

Warunkiem niezbidnym do symul aciji programu NC jea naszy
wezeSni ej sze pr zy g oi¢takpjaknipraktyceavlrgztatdwej na rzeczywistej obrabiarce. Stan

przygotowania maszyny stanowi N przede wszystkim dane d
punkt-w odniesienia, narzin®anei nachewatt s Babiarkik goeébwypSo
gromadzone sN po zako@zeniu dialogu przygotowawczego
przygotowawczN, w kt-rej to zapideSywamtywadmudy i 2dsytwavmi & Uj
pami fci maszynmo P n a g gzawyKe@ystanie funkcji <Dialog przygotowawczy>ﬂ|

zmienil w nagg-wku karty przygot olwaS%icizeia $wobhzgdmmomya |
program,nal e Uy wy b r<@ryb prizygatowaniczi i plik dig> F&l podal naz whitedpto ogr amu
wykorzystany zostanie zapis standardowej karty przygotowawczej z pliku o nazwie Dflt_mte jako zapis

wstfipny dla obrabiarki przy t wopkrtz-erna uz nkoowegi kmaorey zporsztys
przez uUytkowni ka w tr akc iogu. wykorzystywania funkcji di

Karta przygotowawcza ma nastfipuj NcN strukturf

; Karta przygotowawcza

; Obrabiarka: "MTS M-LC R3 T16 VDI30"
; Sterowanie: "MTS-Turn"

;I nformacje og:-I ne

; Data utworzenia: "20.02.2009"

Przedmiot obrabiany
; Walec: L130 DA100
; Materiag "N\Aluminium\AlMg1"

; Mocowanie przedmiotu obrabianego

; Uchwyt: "DIN55028 A8\KraftspannF\KSF200-3AsB"

; Nasada uchwytu: "AsB40V1.5x60\KrallenB\KrB-B40xL45_14xH55-20-SpD95-150"
'Rodzaj mocowani a: Mocowani e zewnntrzne
: GgfibokoSi mBltiowani a

; Konik
; Kie g KMK#Rétstockspitze\KSMK4-60-30-25_44"
; Pozycja konika: ZR1100 M10

;System nar znd2| owy

; Lista nar i

; TO1: "VDI30AN - N\t 0o\@YMM 1280404 PCLNL 2020 H 12_B1-30 2022"
g o \WBB24xr2§1863 R_E1-30 32x75"

‘ZN

i d
k
TO2: "VDI30A\Wi t
TO3: "VDI30AN -

=

: k Nt o\@yMM 120408_PCLNL 2020 H 12_B1-30 2022"
; TO4: "VDI30A\Wi KCCRIT009T304_A20Q - SCLCL 09_E2-30 20x60"

; TO5: "VDI30AN - k Nt o\@YMG| 180608 _PDHNL 2020 H 15_B1-30 2022"
; TO06: "VDI30OA\Wi e r\RC§16 11T304_A20Q - SDUCL 11_E2-30 20x60"

o o CxN

T07:"VDI30AWN - U k Nt o\W@MTI1LET808_SDJICL 2020 H 11_B1-30 2022"
; Akt ywne naolzndzi e

:Lista wartoSci korekcyjnych narzndzi

; TO1 TC1: KZ+047.000 KX+071.000 Q3 QZ-000.400 QX-000.400 R000.400 Ap005.005 Kr+004.375 DB000.000 SL012.452
T02 TC1: KZ+171.000 KX+000.000 Q7 QZ+000.000 QX+000.000 R012.000 Ap000.000 Kr+000.000 DB024.000 SL072.000
TO3 TC1: KZ+047.000 KX+071.000 Q3 QZ-000.800 QX-000.800 R000.800 Ap005.005 Kr+004.375 DB000.000 SL012.054
TO3 TC2: KZ+047.001 KX+095.000 Q8 QZ+000.001 QX-000.213 R000.000 Ap000.000 Kr+000.000 DB000.000 SL000.000
T04 TC1: KZ+189.100 KX-013.000 Q2 QZ-000.400 QX+000.400 R000.400 Ap004.952 Kr+005.049 DB000.000 SL009.265
TO5 TC1: KZ+047.000 KX+075.000 Q3 QZ-000.800 QX-000.800 R000.800 Ap017.578 Kr+016.717 DB000.000 SL014.020
TO6 TC1: KZ+189.100 KX-013.000 Q2 QZ-000.400 QX+000.400 R000.400 Ap031.859 Kr+003.016 DB000.000 SL011.185
TO7 TC1: KZ+047.000 KX+067.000 Q3 QZ-000.800 QX-000.800 R000.800 Ap032.000 Kr+003.000 DB000.000 SL010.785

;Rejestr punkt-w zerowych
; Punkt zerowy G54: Z272 X0 NT13
; Punkt zerowy G55: 2143 X0 NT12
; Prawa powierzchnia przedmiotu obrabianego: 2273

; Koniec karty przygotowawczej
N10 G54

Wirtualna obrabiarka przygotowywana jest przez uUytkownika w dialogu przygotowawczym na podstawie

planu pracy i rysunku detalu.

Na zako®zenie dialogu przygotowawczego wszystkie zmia
poopuszczani u trybu przygotowawcz e.dDrmagdiafiTn idiocsit Ul pknlya wiessz
momentu w pamifAci maszyny i mo Un a gﬂlubwdxybieiyltérakﬂywnjam Zzmi en
w oknie symulacyjnym.

Przy uruchamianiu symulacji pracy obrabiarki wczytywana jest karta przygotowawcza (plik Dflt_mte) wraz z

dobr anymi narzndzi ami i mocowaniem. Obrabiarka jest go




Uruchamianie dialogu przygotowawczego

Tworzenie nowego programuNCi Zmi ana i stniej Ncej karty
Eizoliig SCE e et e e ) programs L?) e

[ .. . B ] . .. . .
Finee TITTRETEE po wybraniu funkcji <Tryb przygotowawczy. Plik dig> £8lot wi er a
e e R okno zarzNdzania programami NC
D 2 stz modyfikagi  Typ Rozmiar
< Setup
uzyzz‘::'::q 3)01051_TND?-TRO1-16-TML . - . i L L
e Nazwn nowego pr oAfeseompi 8BCj nnpin w
| W  Eemwmen pliku. MoUna teU otworzyl istniej
o TR 6 . . Ly L .
I cmremsm WybierajN okt awjifer a si n odawezy diag
obert [7.036__TNO4-TROL-16-TM1 o
* (3040 _TNOG-TROL-16-TML nowego Wybranego programu.
= A 2 Collision_030S1_TN10-TRO1-16-TML
g - |3 Collision 035___ TNO6-TRO1-16-TM1
Komputer |7 Collision_050__TMI = .
|  — & . e UWAGA:
5'. Pty |Program NC £.dnc) - iy
ke Do Wpi suj Nc nowN n a zplikikartp przggptoveawcae] N C
' Dflt_mte wykorzystywany jest jako wzorzec do dialogu
przygotowawczego.
JeSli za pomocN funkcji dialogu ¢
i st nijeujUN cpyr, dagerz @iabogu przygotowawczego tego
programu zostanN przejnte do aktu
zmi eni al
o |, [T o [T T omem T e T e

Wy b i e <Rigloly przygotowawczy> £limo Un a
programu NC.

Pr z e g| Ndek di@dgg przygotowawczego

W cel u

nastfipuj Nce
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zmi eni al
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kroki

] Informacie ogéine

adk i

() Przedmiot cbrabiany

_

adk‘C.Konik

adk 4@ Rejestr punltu zerowego
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Dialog przygotowawczyi Zak gadK nf or macj e og:-1Il ne

Kenfiguracja toczenia - test.dn E
e 1 R T e [ Informacje ogéine
Obrabiarka: % MTS M-LC R3T16 VDI30
Sterowarie MTS-Tum . . ~
e W tym miejscu moUna wp
- pisanym programie.
Projekt MTS . . . e .. .
oot i - Wpis danychdot e  z aik jgsakibrieczny i
Deta oy - moUna go .pomi nNI
Nazwa Program testowy
Nrident. rysunku: 09/233
S —— WAt N:E
Numer programu;
Nazwa pliku programu: - . . ~
Wy b i erckoCEczy sin pr
przygotowawczym.Na |l e Uy t obizlat
dopiero, gdy obrabiark
przygotowana lub kiedy wprowadzono
wszystkie zmiany w karcie przygotowawcze;.
OK Anulj

Kartn przygotowawczN tworl® Lpadnaastidpki emwgbzygwafdice,
dane sN pbe$laiproyesk. jest nieaktywny.



Dialog przygotowawczy i Z a k §ga prkedmiot obrabiany i mocowanie przedmiotu obrabianego

Uwagi og-1ne

Obsgdguga grafi ki tr-jwymiarowej w oknach zadkhjyavwk is ipir zpea

naci Snifciu

Ie\s/zkiﬁ)DdeayV\sipsozzaycnjyi sN nastfipuj Nce funkcje

Bprzewijarkamyszy: powi nkszanie [/ zoom
naci &praewijarka myszy: przesuwanie grafiki
B lewy klawisz myszy: obracanie grafiki

Przedmiot obrabiary: Ten parametr ma niedozwolory format! QK

nie podania niezbnrdtne$c id aq»,Waud)blpmedjand an de
czerwonym pasku pojawi .Bgmdy nialrendy jlae owdg|
ewalU z bgndnymi l ub niekompletnymi wpi sami

ot owawczegawiszv , © .BAfgKNcekhi eaktywny.

Woknachwybierai moUna wartoSci, wgaSciwoSci i nasta

Wyb-r rodzaj
1]
=]

E MTS GmbH 2011

u mocowania w obrfibie zarzNdzani a
usunincie wstfApnie przygotowanego uchwyt

ot wieranie pliku zarzNdzaamia dla doboru



Dialog przygotowawczy i Z a k § a drkedmiot obrabiany i typ przedmiotu obrabianego

W e T

3 e = e [ & [u 3
~ . . Ffomace cgdne © Preedimt obesbiry [E Moconsre prasdmoty cbrabinago Wizeckons gléwne
Dodyspozycij i uUyt kowni ka znaj ::fmmw T
standardowe typy przygot - wk | wm
Pola do zdefiniowania geome | i
Hboru danych Wcmeys:rhieojznzad:ez|
|
‘{:}Walec
@ HUE Materat " Mtkamrem \ANg 1
(1 N-Bok —
[ Przygotdwka
1 F o —
Typ przedmiotu obrabianego: Walec
DgugoSi L XXX mm
Srednica DA Xxx mm
Naki egkowani e
Strona(y) z nakie Z poprawejq
§rednica nawierta p1 25 ~'mm
SzerokoSi f:azy na g 329  *'mm
Typ przedmiotu obrabianego: Rura
DjugoSi L xxx mm
Srednica DA xxx mm
$rednica wewn#itrz DI XXX mm
Naki egkowani e
Strona(y) z nakiegkie z brak ¥|
SzerokoSi fazy na FB mm
KNt naki egka EZ | stopni
Typ przedmiotu obrabianego: N-Bok
11 o@iwrkiei N B - mm
$rednica L XXX mm
RozwartoS8i klucza DS XXX mm
Srednica wewnntr z DI XxxX mm
Typ przedmiotu obrabianego: Przygot - - wka
Nazwa pliku: C z i Bdws
Mierzenie
przemocowany: A
W celu sprawdzeni & oovamarmetwrc-ze Smamg wykonanej

znajduje sihn

Dodat kowo zdefini
przedmiotu obrabi
Kierunek (ust awi eni e)

sens ma tylko AP180) orazCP (o b r -

Meen. pomi ar - w

mo Un a
dobwer a

owal

anego
przedmiotu
t wG@Rrgyoebr -

S i

bce

bl

()
pol a

e[

(=153

przygot -

ot eki

\ipzoor r - cwonvayn i per: z )epd@nti ieomt m @o/thj reasbti a
n z bi i
obrabi aneAPdqo bw rtazwik pp taszie
nar zndzi aymi

mat er i

frezar s



Dialog przygotowawczy i Z a k § a drkedmiot obrabiany i obrabiarka z konikiem

Najpierw uUytkownik okreSla typ pr:izedmiotu obrabianego

Konfiguracja toczenia - testdn {:} Przedmiot obrabiary
l [ o Konik | @ Rejestr punktu zerowego |  System narzsdziony I
| [ Informacie ogine | O Predmict obrabiany | BE Mocowanie praedmiotu obrabianego |
Typ preedmiotu abrabiancge: [ wakee = -] T yp prze dmi ot u obr ab
Dhugosc: L 130 mm v . . - . ~
. . opl_su1Nce geometrin
Nakckonanie obrabianego.
Strona (strony) z nakiehkami: 2
Sredrica nawiertaka: d1 mm .
Seerokose fazy nakistka: & mm Wy b - r wa | c a ] a k (0] p r z
g_' 3 @Dokres kieryne przedmiotu
obrabianego moUna go
A P 1 8 frZzemdgcowanie) lub przy
przedmiotach niesymetrycznych osiowo za
pomoCAt amocowal po o
Kierunek przedmiotu obrabiane AP cP W O k . g [ S | C
Przedmiot cbrabiany wzorcowy: '
Material N'Auminium™AMg1
®W celach por - wnawc

sprawdzenamo Una podal na
wzorcowego przedmiotu obrabianego.

@Z katal ogu materi a
rodzaj materiagu prz

Przykgad wal ec

Konfiguracja toczenia - testdn O Przedmiat EIbIT:IbiEIﬂ}"
l [ < Kenk | & Rejestr punktu zerowego I B System |
| [ Informacie ogéine | & Przedrmict obrabizny 1 E e — ‘
i 3 Przedmiot obrabiany: walec
Dhugosé: L 130 mm =]
Srednica: DA 100 mm
Naketonanie Do wpisania w tym pr
-ona (strony) z nakie tkami: e - - . < . A
e e nastfipuj Nce wielkoSc
Szerokost Fazy nakietka: FB i )
= TR T —
Sredni c ®A
Kierunekc przedmiotu obrabiane AP CP Stopien

Przsdmict ebrabiany wzarcowy:

Material N Aluminium\AlMg1

E MTS GmbH 2011



Dialog przygotowawczyi Zak gadka: mocowani e pr ziewdynbi-ort uu cohbwyat bui

Uchwyt mocuj Ncy w modul e tokarskim T owpgdrau8 mi vBekgjaa diac hsw it L
mocuj Ncego i el enmem.t:u urcohcwyj tNcteagkoar s K i i szcznki mocuj Nc
tuleja zaciskowa).

Tl ¥orfiguracja toczenia -
Przegl Nd moUliwych do zastos || 2. || Smeee o frme wani a
Tie samecsuaria [Erre— =]
[IE—— #5300 3438 @/>
Wyb-r typ-w narziadzi =z katal |20 @ e =
[x] usuwanie proponowanego typu sl C—T
mocowania o = a_. a
= otwieranie biblioteki dla
typ-w mocowania |t
uchwyt - w
~) . s [T )
WpqumoUna wpisywal wartc o -
wybral automatycznie dostnpnN wartoSl granicznN

OXONONO)
Rodzaj mocowania: IEE IEE
@6

0.0,

@®

-

Uchwyt zaciskowy Szcznki twarSzcznki minlSzcznki paz
GgfibokoSi mET [ B ET B o ET
ub  DgugoSi nie A NN mm EA QNN mm o EA
Siga zaci sk gpK N SpK N SpK N
Sredniwyar uc gpp ~mm SpD SpD “'mm
Pozycja: » AdP ~lo AdP AP Y%
SzerokosSl f g mm FB FB mm
Uchwyt tulei zaciskowej Tuleja zaciskowa Zabierak cz Kieg koni ka
r .
-~ =
El '
GghnbokoSi merT [N mm Zabierak: czo¢
lub DgugoSi nie EA [ B
N

Siga dociisku PK
Kieg koni ka z

Siga zaci sk gpk

Pozycja konika: ZR mm
XXXKXXX
O



Dialog przygotowawczyi Zak gadka: mocowanie przedmi otu obrabi

WstfhAipna propozycja ustawie®& obrabiarki w dialogu przyg
wczytywana jest zawsze ze standardowej karty przygotowawczej Dflt_mte automatycznie po uruchomieniu
modugu tokaTusmki ego Top

Na przykgad wybiMSaj Nodabdatwbapkjiawi ajKSF280i3iz:e szltwyitk atmé
pazurowymi typ B\KrB-B40xL45 14xH55-20-SpD95-150.

Dla takiego specjalnego typu mocowani a mo Ul i wa AS’redni ca moc azwaan idal jneo vee gio
zakresie 601130 mm.Maksymal na ggnbokoSl20mo©dwadzanwpnegiczink paz
dopasowane zostanN automatycknie do ggnbokoSci mocowan

Ustawienia wstiApnezkprpygzwaktgpbtowawewny i szybki dob-
podaj wymiary przedmiotu ommabowariga, o & (2] ggpbokoiS$ |

Tl ———— X = - - -
| b, Mocowanie przedmictu obrabianego
[ < Konik | @ Rejestr punkiu zerowego | B System narzed; 1
| [ Informacjs ogsine ] > Przedmiot abrabiany | B Mocowsnie przedmiotu cbrabianego
Typ zamocowaria [E3 Uehnyt mocuzey -] A . PN
udhmyt sy e OkreSlanie ggnbokoSc
Szczak mocujace Uchwyt pazurowy\KrB-840xL45_14xH55-20-5pD95-150
Typ samocoani: EBE

|_Ggﬁbokoéi z aEfiocowani

Glebokoié zamocowania: oS -~ mm

Diugos¢ niepodparta EA ~ mm

Sila zcisku Sk N
Erednica mocowania Sp0 mm
Fozycja wytaczania AdP %

Seerokott fazy 5] i

\ oK Anluj

UWAGI:
DgugoéAI', ni BApmgkdoprazrytsat ywana jest czisto przy .Stdnowidnd e mat e

dgugosSl przedmi mithusg b @lbo dineg@mdapwagi amowal wolno tyll
tych par ameéTl,abokA. Al bo

E MTS GmbH 2011



Dialog przygotowawczyi Zak gadka: koni k

u zamocowania przedmiotu obrabia

Konfiguragja toczenia - testd [

[ []._Informacie ogélne | O Preedmiot obrabiany | - przedmiotu | 'E. I{Gnlk
of Kok | @& Rejestr punktu zerowego | g Systemr

Ket korika Kiet konika\KSMK4-60-30-25_44

Pozycja koniks ZR 600 - mm o [&]

Stadecsiakia P " Pozycja konika ZR obliczana jest

Kiel konika uzyty: .

automatycznie.
0K Anuly

Wyb-r narzndzi z biblioteki
[x] WczeSniej wybrany uchwyt zostaje usuniity
= Ot wiera biblioteki typ-w narzndzi |l ub nar znc

™ Wybér typu narzedzia - MK4

Plik  Widok Pomoc

X || » D@D =

Kiet konika [2)

z’i
f T R e

Stozek centrujacy (6] Plik Wpis Narzedzie Uklad Grafika Pomoc
Xy F¥ DK ar v alh@aaal@&:E
[ TiuKa\Stozek centrey\ ZKMK4-50_120 K8 Stozek centujacy\ ZKMKA-60_120 Nazna Normaly) wiskén
ZKMK4-60_120
ZKMK4E0_64
ZKMK4-50_80

ZKMK4-75_120
ZKMK4-75_170

Podw:-jne kliknifdcie |l ewym klawiszem

myszki &3 otwiera biblioteki

poszczeg:-lnych typ-w mocowani a

podparcia, a wyb-r potwierdza s i
- . - sl of W e I

klawiszem potW|erdzen|a i [ l— MKA\Stcaek ceriiacy ZKHKE50_120

Nazma ZKMK4-50_120
L Grupa
Klasa
v Stozek centmigey
Norma ViKa
Waores ZKMKdn_n

1: MK#4Stozek centruiaey\ ZKMK4-60_120

| i ] »

Kat wierzchotkowy W 60.000
Stedrica 0 30,000
Dhugost wierzchotka K 83.000
Dhugosé A 95.000
Stedrica prawy B 120,000
Stedrica stozka Marse'a G 31267 -

Gotowe 1/6




Dialog przygotowawczyi Zak adka: wrzeciono przechwytuj Nce

JeSl| i przedmi ot obrabiany jest na tokarce numerycznej
przechwytuj Nce i zamocowanyngdleesUy ndao bwurazle ca dopna vei egdjn iw nsypn
takUe do obrcibkhienprwezédwytuj Ncym korzystajNc z system

3 Mocowanie przedmiotu obrabianego Wrzeciono przechwitujace

Konfiguragja toczenia - test.dr

‘ 0 Informacje ogéine I Przedmiot obrabiany | E Mocowanie przedmiotu obrabianego Wzeciono gldwne |
o M dmiotu obrabianego Wrzeci jace | @ Rejesirpunkiu zerowego Wizecionogléwne | System nareedziowy
Typ zamocowania [Ea Uchwyt mocujacy v]
Uchwyt zaciskowy KSF160-3As5 .
Szczeki mocujace Szczeki mickkie WB3-B30xL55xH72
Typ zamocowania: @ |E j
planowana gieb. mocow. naw ETG 30 ~ mm
Sita zcisku Spi N "
Srednica mocowania SpD 100 - mm
Pozycia wytaczania AdP 50 - %

Szerokocs fazy FB mm
Stopieri szezeki B3t
L
Pozycja wrzeciona preechwytu ZG 1100 ~ mm
QK Anulyj

W celu dokonania zmiany sposobu zamocowania obrabianeg
Anformacje dodatkowefido Dialogu przygotowawczego i z a k § aMb&oavanie przedmiotu obrabianego.
Wr zeci ono orgz¢Mowmevani e przedmiotu obrabianego. Wrzeciono
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Dialog przygotowawczyi Zak gadka: rejestr punkt- -w zerowych

W rejestrze znajdujiNs i i cztery r - wpownva$nmikiuadncieyp zedmiotu
obrabianego: G54, G55, G56 oraz G57.

wej pow

Wpis wartoSci wsp-g ndnych dla prawej d¥ 1 e
i Y pnych opciji

5 rz ) j. b
W systemie | moUna je wybral z.Ilist dost

¢ =2

Wy boru zdefinAiowanyecrhompeoggooCperCEepdurmikottuu zobrabianego dokon
opcji (np.: <Prawa stronai Sr odek przedmi o)t u obrabianego

Wsp-grziidne wybranego punktu zerowego moUna przesuwal

Wsp-grziidne wybranego punktu zer owepyoomawoN nal rpe(zievs u wa i
inkrementalne / przyrostowe Z, IX i inkrementalne / przyrostowe X).

MoUna definiowal od jednego Gb#G53.zt erech punkt-w zerowy

B (Cx=] )
| [ [ Informacjs ogéine [ Przedmiot cbrabiany [ E° Mocowanie preedmiotu chrabiansgo ] @. H.E.‘jE.'StF punl-ctu IEMmWego
< Kenic | % Rejestr punktu zerowego | 1 System narzedziony
Dane we wspélrzgdnych obrabiarki
z X
o210 Przesunificie punktu
© s . obrabianego w kierunkuosiZz e wz gl
o 5 nanaddatek na pl anowi
poprzez wpisanile war
G54 12 |-1 | [ |u |
UOywaij Nc p@rzasi BRuj e
wyzerowanie przyrost
Wartodci wepsirzganych w adnissieniu do punktu zerowego |1Z oraz IX.
Prawa strona - érodek przedmiotu obrabianego -
s e i T [ 65 12 [0 | %[0 | o (o]
0K [] A

A4
Wartosci wspalrzednych w odniesieniu do:

iF‘mwa strona - srodek przedmiotu obrabianego V]

Punkt zerowy obrabiard (standard)

Srodek przedmiotu obrabianego

Lewa strona - srodek przedmictu obrabianego
. =3 strona - srodek przedmiotu obrabianego

Punkt zerowyustal i I moUna dla standardowych przygot - -wek w prop
obrabianego poprzez wyb-r i przesuwal 1gX. w razie potrz



Dialog przygotowawczyi Zak gadka: system narzndzi owy

Ggowi ca r ewol we rwangjaunterydzriermia w standamdzieccl6gni azd nar zndzi owych
tworzeniu nowego programu wypegniona jest wybranymi na
w pliku Dflt_mte.

JeSli nie zostanN dokonane UadnewNmkammyz wgateecwawd 2N nat

mo Un a automatyczrv\aybtiyennasjalim:ym zako®zony zostanie di
przygotowawczy.

JeSli zesta narzidzi ma byl :ony, nal elOy wybral

M Kontguracp ozeni e SN e
ystem narzedziowy
[ [ Informace ogéine | ) Przedmiot obradkgny | B Mocowanie przedmiotu
| g Konik N & Rejestr puritu m\:ega | B System narzedziowy
Noma Tvp \ Nazwa Diugoséri.. | Sredrica
1 DI N katouy lewy CHMM 120404 ACLNL 2020 H 126130 2022 nd . - .
R Wiettro plylkone WFB 2472(158) FAF1-30 32475 Nar zn Z1 a W ggowl Ccy re
3 |wDI30a ez katowy lewy ENMM1znans,P:L\zuzuH12,31-3n2n22 R
4 WDiz0 wiytaczak zacsiony COMT 0T304_4200 -NCLCL 03_E2.30 20460 spraw dzil ’ zaakce p t owa
5 |vDIIo Neiz katowp lewy DNMG 150608_PDHNL 220 H 15_B1-30 2022
5 |VDI30 Wiytaczak 2acsiony DEMT 117304_4200 - SDUL 1_E230 20460
7 |vDiao Neiz katowp lewy DCMT 117308_SDJCL 2020 I 1_B1-30 2022 o= = S =)
ERETETY Wiytaczak zaosiouy VEMT 110302_4200 - SVUBL N_E2:30 2060 | Plic Edycp Wpis MT Uidad Gt Pomac - —
3 WDIa0A Mz katowy lewy VEMT 110302_SVJBL 2020 H 11130 2022 X i Sl KO W EE e s DD Qj“ﬂﬁ @ -+ (&) - —
- 5 == T i
10 | %DI30& NGz wewn. do toczenia po... | SE-1.B0-0700-01NL_IGS-1 ED—TE—MIN_ﬁEZ}D]ExED F B
11 | WDI30A Hez katowy lewy VEMT 110304_SVJBL 2020 H 11_B1-3 2022
12 |vDI30a Néiz do uintéw wewnehiz.. | MB0I-1.00-16R_A16-1616-MR_E2-30 1680 . . .
13 |WDI30A Przecinak SE-2.20-0700.01ENR_EFS-2.202020 K221\5-30 2022 e
14 VD308 Néiz tokarski do ronkaw os...| SE-L00I70002NA_FFS-3.00-20204154 64Y00L_C1-3 2
15 |WDI30A Méz dogwirtéw lewy H | MB0E1 S0-16R_E16-2020KR_B7302022  \
16 |WDI30A M tokarski do vovkcws os...| SE-300-0700-02NR_FFS 3002020154 44-700NC1 30, ’ |
= ] N |
Zestaw narzgdzi Opr) |3 ) il = e 7ol T =]
- - i oy w2 am
e narzgdzie T - Ghebokoft mocowans. La 20000
Punkt wymiany narzgdzia z - X - mm !: ‘Nmsm |
et e
Wartoici bz 3
OK Anuly | it s T ot TG 10500 o
8 J g d 3 iyt shusmeiaca b VAT syl TWEMT 110600 B
sty g s %000
[ p san ||
1 p— PRSI s T
Ohaic i i
£ Proseen nanzy oskas R 4w =
[  —
Gotowe e
X ¢ [&)4 2k . 5 .
] el Wymi ana narzndzi
Wartosci korekeyjne 1 y ™ ==
X)« | &t 2 - SR | F— —
Usuwanie natr zfd: ||Hmrmesm
Nazwa narzgdzia: WEBMT 110304_S%.JBL 2020 H 11_B1-30 2022
Typ narzgdzia NGz katowy lewy
Woma narzgdzia, VDI04
X v & i)
=l o] i o Dstize i 1 2 3 4 5| poiedhnezy
Opisszcze g- gowy nar P
Punkt skrawajgcy Kz 47.000 0.000 0.000 0.000 0.000
Punkt skrawajacy KX £5.000 0.000 0.000 0.000 0.000
X £ 1+ il Frarnieti i 0.400 £.000 0.000 0.000 0000 [ Zewi |
= L i Cwiartka 3 i 0 i i
Rejestr warto | z e

Kompensacia az! -0.400 0.000: 0.000 0.000 0.000| rejestry

kore kcyj nyc h TC1-TCo. Kompensacia 0¥ -0.400 0.000 0.000 0.000 0.000

; = Wiekost 0B 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
WartoSci wga
o . 9 : Kat natarcia £ 52.000 0.000 0.000 0.000 0.000
narzndzi z bi Kot vpcokaris 5 3.000 .0 0,000 1,000 0,000
; in i i Dhugost s 10685 0.000 0.000 0.000 0.000
je zerowalnilad it

Akceptacja wybranych
narzndzi

HE 1 4
“( b 2 Zako@®czenie w
nar zndzi bez

E MTS GmbH 2011



Dialog przygotowawczyi Zak gadk a:

3 .
Przycisk =" umoUiwia uzbrojenie pustego

system

nar zn

Pl Widok Pomoc
X v o o kom0

AN E0000s
gl Otk (53)

gniazda ggowicy rewol wer
lubwymi ahfini egpNcego nar znd
Podczaswyborunar zndzi a do pus
ggowicy rewol werowej sys
sin pokazuj Nc w pierwsze
dost fi pnlptkodrika. u

JeSli licencja uUytkowni
nar zidzi wedgug r-Unych r
napindzanych frezarskich
siA typy narzndzi do wyb
wyboru normy narzndzi owe
udosthnpniane bAdN odpowi
skrawaj Ncych

[ Wybér normy narzedzia "

X< le b oD

Po klikaiwghbhmuany typ nar
biblioteka narzndzi dane
wyboru wgaSciwego nar zid

go kursorem i zatwierdzenie przyciskiem il .

Narzndzie umieszczone za
ggowicy rewol wer owaji k w:
do biblioteki.
W przypadku koniecznoSci
ggowi cy rigaiazdomigpmsteq system
otwiera sin od razu w bi
co narzndzie w gnie¥fdzi e
ChcNc wybral narzndzie i
przycisk @i powr -cil do sys
narzndzi owego, gdzie wyhb
narzndzia, a dopiero pot
JeSli w ggowicy rewol wer
umi eszczone narzndzia we
narzndzia statyczne toka
Inapndzane frezarskie) wy
odpowi ednich bibliotek Ns
]

przycisku

=l.....
—

dzi

Naz do gwintow prawy H

(50)

owy

Néz katowy lowy (78)

‘ NGz katowy prowy (76]
v \ N6 tokarski do 1owkiw
wowngtiznych zoos. (52)  osiowych (50)
N6z do gwintéw lowy H ! ,
52) £ 3 N62 do kopiowania (12) ,

Néz tokarski z okraota
phytka (24)

= — —
i Wy nmsdiia - VDBOANG: ko levy’. L a |l
‘ Plik Wpis Naedzie Uidad Guafka Pomoc
XYGW B HA»HIL DB’ G E
2 kgtowy lewy\VEMT 110304_SVIBL 2020 H 11_ |Piytia sirawaiaca tvp V\Typ phvtk TWBMT 1| paowe WML q At
@ VEMT 150404 SVJBR 000H 16 B3302. M3 3 35000
@ VBMT 150408 SVHBL 2020H 16 81302 M4 3 3000
@ VBMT 160408 SVHBR 2020H 16 8320 M3 3 36000
@ WBNT 150408 SVJBR 2020H 16 B3302. M3 3 36000
@ WBMW 150404 SVIBL 2020H 15 B1-302. M4 3 ®0
@ VBN 160403 _SVIBL 2020 H 15 B1:302 M4 3 35000
@ 'WHME D50404_PWLHL 20 H 06_B1-30.. M4 3 80,000
@ WHNME D50404_PWLHR 2020H 06 B33 M3 3 80,000
@ WHME DS0408_PWLHL 200 H D5 B1-30.. M4 3 80,000
@ WHME 050408 PwLHR 2020H 06, 823 M3 3 80,000
@ WHME D30404_PwLHL 200 H 08 B1-30.. M4 3 80000 __
' 'WHME 030404 PWLHR 2020H 06 833 M3 3 0w
@ WHME 030408 PwLHL 200 H 0B B1-30. M4 3 B0000| §
@ WHMG 030408_PWLNR 2020H 08 833 M3 3 80,000
i 3
. nachylena Ang 0000 «
[Ty — 2] 2200
iE La 30,000
' Nazwa giopbubis
H3M4 4| —
Wadoin korekey i |
1- Phytia skiawaigca o Y\Typ prytha TWBMT 110304
K3t pravbatenia A 5000 »
Brubass plytl S 3180
Dhupét L 11100
Promiee nasocy osiza R 0400
Dt D2 2800
Sretnica chiegu D 6367 [5)
Czze prestols Sz, 900,000
s
——=L




Dialog przygotowawczyi Zak gadka: system narzndzi owy

W celu wybrania odpowiednich narzid@lii woSiggmmwi ejyi aieavon
innego programu NC oraz ich ewentualna dalsza zmiana:

- 'é' System narzedziowy
[) Informacie ogéine | O Frzedmict obrabiany | B2 Mocowanie preedmiotu Wizeciono gtéwne |
= przedmiotu ego Wirzeciono przech | % Rejestrpunitu zeowego Wizesiono giéwne | § System narzedziony
Norma T Nazna Dhugosé ri... | Srednica
1 |vDIaoR Nz katowy lewy CNMM 120404_PELKL 2020 H 12_81-30 2022
2 [voiaoR Nawiertak 28+ 2 545 343 1145 A_E4-30ER 25657
3 [vDIaoR Wieito krete H55 k SPIBO H55+ 10461133 R_E4-30ER 25657
4 |vDIoR Wytacaak zacsiowy CCMT DBD204_A10H - SCFCL DB_E2-30 10460
5 |vDIoR WGz kalowy lewy VEMW 160408_SVJBL 2020 H 16_B1-30 2022 I
& | VDIZ0R Frezowanie Frez palcony do romkéw-G.. | BNFB 648(52) F_AWK-30ER 26:63
7 |vDiaoR wientto krete HSS k SPIBO H5S+ 10481(133) ALE4-30ER 25457 A
8 | VDIA0R Frezawanie Frez do obicbki zgrubne] H_ | SAF HS5-k 18x32(32) Fi_RWK-30ER 25463
3 | YDIAR Frezowanie Wienlko krete H5S k-G17 | SPIBO H3S& B457(33) R_AWK-30ER 20463 R
10 | WDI30R:Frezowanie Wientbo kiete HSS kG193 | SFIBO HSS-k 4. 3452(86) F_LRWK-30ER 20463
11 | WDIFOR-Frezomanic Ginkownik 619 GE 6419060 1 A_AWK-30ER 20463
12 | WDIA0R-Frezomanis Pogtgbiace stoskowy-G19 | KS-490 Bl 2048) A_LAWK-30ER 20463
13 |VDI30R Wiytacask zacsiony CCMT DBD204_AT0H - SCFCL 0B_E2-30 10460 R
14 | VDI30R-Frezomanis Wieilko kiete H5S k-G19 | SPIBD H35k 3:33(61) R_RWK-30ER 2063
15 |WDI30R: Nz kalowy lewy CNMM 120404_PELNL 2020 H 12_B4-30 2022
16 |VDI30R N6z wewn. do toczenia po... |SE-215-0700-01NL_IGS-2.151BMO3L_E2:30 16460 Fi
Edy..
Zestaw narzedzi: [¥] opréani
Aitywne narzedzie
Punkt wymiany narzgdzia

0K Anuly

Zestaw narznZestaw narzndzi przejmowany jest z ka
NC.

opr - Unij Do pustych gniazd nar zndzdczaswpszygbtowansa | i
obrabiarki nie umieszczane jest Uadne
narzndzi
W przeciwnym razie podczas przygotowa
taki, jak uUytkownik go przygot ujda, t
wybrane narzfdzia, to zostanN one prz

Akt ywne narzOkreSla aktywne (do pracy) narzndzie

Punkt wymianUmoUliwia zmiannin pogoUenia punktu wyn
obrabiarki(np . : aby uni knNi zbyt dalekich o
przypadku zamodel owani a obr ahbhweeluki b
umoUl i wienia manualnej wymiany narzhi
obrabiarki).

e
d
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Dialog przygotowawczy i Szybkie przygotowanie maszyny

T

TrybPrayg Nazwa pliku: | = I
plik dig Pliki typu: [Program NC - dnc) - [ Ay |
Il nf or mac I e o % -l ne Wpisywanie danych tutaj nie jest konieczne
Konfiguradja toczenia - |
F - % Rawarpurk I 7 Smn
D) Fomasje ogéine [e) cbeatiary [ =
- s Np.:  Programista: Jan Kowalski
P O
s Wy dz:i ag IM2J2009
et [T Projekt: Lwiczéanie
S—
(o )| ma |
Przedmiot obrabian Konieczne jest podanie wymi ar - w pr z)
Konf ja toczens - |
@ | Kanke | I B System narasdniomy
i | 6 | R ——
Tym praedmicka obratianego (O wakse: -]
Ciugoscs L?ﬂﬂ —
e S Np. DgugoSI L: 130
——— - $redni c ®A: 60
R 7 v o . Zakres mocowaniaod |l 6d0 1 130 mm
Frzecmet abrabiany waorcamy ps
Mateial N\uminkm g 1 ;.XI
o] [ mas )
Zamocowanie przedmiotu obrabianego Koni eczne jest podanie g

zamocowania

Rt puric I

®

I o Kerk I I &
e Kieh korica' KEMKE-60.50.25_44

@)

2R 100 v me [

N

=8

ok ) [Camma ]

0 Karic | & =
@ o] 4 [ () }Isnnmmmm-zl
fi— —— ;ﬁ-;} Np. GghnbokoSi zamo&BwalBi
?”m @wﬂv:-ga a_ Spas- 1 @) %]
e
Maks.gg i b olk 0Samocowa2mm (t1
Maksymalna ggnbokoSl zanm
uchwytu i szcznk pokaUe
rozwini Aci u.
o) i
Kieg koni ka Wopisywanie danych tutaj nie jest konieczne
O Prasdwet obratsery | -4



Rejestr punkt-w zerowKonieczne jest podnktoi e
zerowego przedmiotu obrabianego

|:| Wybierz stronn przedmio

OkreSl naddatek n#& pl alh

Wpisz wartoSi zZtuskgi- §r z i d

przesuni nci punktu zer

QD

System narzindzi owy Konieczny wpis odbgznia si

[ uOyty zostanie aktualny

Zmi an dokonuj e si f<Edytyjbi «

Po wybraniu narzndzi. wyl

Obrabiarka i sterowanie Tryb pracy: Programowanie interaktywne (Tryb
interaktywny)

N15 G54
N20 T0101 G96 S300 FO0.2 M04 M08

N25 G92 S3000
|:> N30 GO X62 Z0

- e

(

(  Lista wartosci korekcyjnych narzedzi

( TOL1 TCl: KZ+047.000 KX+071.000 03 0z—000.400
( TO2 TCl: KzZ+171.000 KX+000.000 Q7 ©zZ+000.000
( TO3 TC1l: KZ+047.000 KX+071.000 Q3 0Qz—000.800
( TO4 TCl: KZ+189.100 KX-013.000 @2 ©2-000.400
( TO5 TCl: KZ+047.000 KX+075.000 03 0z—000.800
( TO6 TCl: KzZ+189.100 KX-013.000 @2 ©2-000.400
( TO7 TCl: KZ+047.000 KX+067.000 03 0z—000.800
( TO8 TCl: KzZ+189.100 KX-013.000 @2 ©2-000.200
( TO9 TCl: KZ+047.000 KX+065.000 Q3 Qz—000.200
( T10 TCl: KZ+159.100 KX-011.500 @2 ©2—000.100
( T10 TC2: KZ+157.500 KX-011.500 Q1 Qz+000.100
( T11 TCl: KZ+047.000 KX+065.000 @3 ©z—000.400
( T12 TCl: Kz+159.100 Kx-011.300 Q6 Qz+000.000
( T12 TC2: KZ+158.400 KX-011.300 Q6 ©2+000.001
( T13 TCl: Kz+046.550 Kx+107.000 Q3 Qz—000.150
( T13 TC2: KZ+044.350 KX+107.000 @4 ©2+000.150
( T14 TCl: Kz+110.000 Kx+016.000 Q2 Qz—000.200
( T14 TC2: K2+110.000 KX+019.000 03 92-000.200 Ga-uuu.£uy— |
( T15 TCl: Kz+048.001 Kx+095.000 Q8 Qz+000.000 QXx-000.21¢

( T15 TC2: KZ+047.001 KX+095.000 Q8 ©z+000.001 QX-000.213
( T16 TCl: Kz+110.000 Kx+016.000 Q2 Qz—000.200 QX+000.20C
( T16 TC2: KzZ+110.000 KX+019.000 03 ©z-000.200 QX-000.20C
(

(

(

(

(

NN ONONONN NN D000 0

cnx 7

Rejestr punktéw zerowych
Punkt zerowy GS54: z267 X0 NT13
Punkt zerowy G55: Z138 X0 NT12
Prawa powierzchnia przedmiotu obrabianego: Z268

)

( MTS-Turn@ CR3
L Eoni kariu orzuooh 4 Funkcje pre e wediug normy DIN 150 660!
N10
N15 G54 GO1 - Interpolacja liniowa w ruchu roboczym
W0020 TOLO01 G96 S300 FO.2 MO4 MOS Narzedzie przejezdza do punktu docelowego z zapogramowana predkoscia posuwu.
N25 ©92 S3000
N30 GO X62 Z0 Adresy
N35 -|l x  wspéirzedna X punktu
<[ v docelowego i
Volllizenz
F1 B r2 - EN) B B B =7 . = - ES) ri0
Dialog Uzbroj. Przenume- T Poszuki- Przejmij (?) Bez
przygot. gt.rewol. rowanie wanie zakoficz Pomoc zapisu

—— S T E—— _Pomoc_____|__________J
= = /2~ B "EDilog preygotowa.. LY Whicrosoft Windows W hypersnap- MTS TOPTURN MT. 1306
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