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Przygotowanie tokarki 

 
Wprowadzenie: 
 
Warunkiem niezbňdnym do symulacji programu NC na naszych wirtualnych centrach obr·bkowych jest jej 
wczeŜniejsze przygotowanie dokğadnie tak, jak w praktyce warsztatowej na rzeczywistej obrabiarce. Stan 
przygotowania maszyny stanowiŃ przede wszystkim dane dotyczŃce: przedmiotu obrabianego, uchwytu, 
punkt·w odniesienia, narzňdzi i ich wartoŜci korekcyjnych. Dane na temat stanu gotowoŜci obrabiarki 
gromadzone sŃ po zakoŒczeniu dialogu przygotowawczego w nagğ·wku karty technologicznej zwanej kartŃ 
przygotowawczŃ, w kt·rej to zapisywany bňdzie r·wnieŨ program NC. JeŜli otwarty zostanie juŨ istniejŃcy w 

pamiňci maszyny program NC, moŨna go poprzez wykorzystanie funkcji  <Dialog przygotowawczy>  
zmieniĺ w nagğ·wku karty przygotowawczej lub dopasowaĺ do programu. JeŜli zaŜ chcemy utworzyĺ nowy 

program, naleŨy wybraĺ funkcjň  <Tryb przygotowawczy ï plik dlg>  i podaĺ nazwň programu. Wtedy to 
wykorzystany zostanie zapis standardowej karty przygotowawczej z pliku o nazwie Dflt_mte jako zapis 
wstňpny dla obrabiarki przy tworzeniu nowej karty przygotowawczej, kt·ra z kolei moŨe zostaĺ zmieniona 
przez uŨytkownika w trakcie wykorzystywania funkcji dialogu. 
Karta przygotowawcza ma nastňpujŃcŃ strukturň. 
 

; Karta przygotowawcza 
;   Obrabiarka: "MTS M-LC R3 T16 VDI30" 
;   Sterowanie: "MTS-Turn" 
; 
; Informacje og·lne 
;   Data utworzenia: "20.02.2009" 
; 
; Przedmiot obrabiany 
;   Walec: L130 DA100 
;   Materiağ: "N\Aluminium\AlMg1" 
; 
; Mocowanie przedmiotu obrabianego 
;   Uchwyt: "DIN55028 A8\KraftspannF\KSF200-3AsB" 
;   Nasada uchwytu: "AsB40V1.5x60\KrallenB\KrB-B40xL45_14xH55-20-SpD95-150" 
;   Rodzaj mocowania: Mocowanie zewnňtrzne 
;   GğňbokoŜĺ mocowania: ET15 
; 
; Konik 
;   Kieğ konika: "MK4\Reitstockspitze\KSMK4-60-30-25_44" 
;   Pozycja konika: ZR1100 M10 
; 
; System narzňdziowy 
;   Lista narzňdzi 
;     T01: "VDI30A\N·Ũ kŃtowy lewy \CNMM 120404_PCLNL 2020 H 12_B1-30 2022" 
;     T02: "VDI30A\Wiertğo pğytkowe \WPB 24x72(156) R_E1-30 32x75" 
;     T03: "VDI30A\N·Ũ kŃtowy lewy \CNMM 120408_PCLNL 2020 H 12_B1-30 2022" 
;     T04: "VDI30A\Wiertğo\CCMT 09T304_A20Q - SCLCL 09_E2-30 20x60" 
;     T05: "VDI30A\N·Ũ kŃtowy lewy \DNMG 150608_PDHNL 2020 H 15_B1-30 2022" 
;     T06: "VDI30A\Wiertğo \DCMT 11T304_A20Q - SDUCL 11_E2-30 20x60" 
;     T07: "VDI30A\N·Ũ kŃtowy lewy \DCMT 11T308_SDJCL 2020 H 11_B1-30 2022" 
;   Aktywne narzňdzie: T01 
; 
;   Lista wartoŜci korekcyjnych narzňdzi 
;     T01 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 
;     T03 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 
;     T03 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 
;     T05 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 
;     T06 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 
;     T07 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: Z143 X0 NT12 
;   Prawa powierzchnia przedmiotu obrabianego: Z273 
; 
; Koniec karty przygotowawczej 
N10 G54 

Wirtualna obrabiarka przygotowywana jest przez uŨytkownika w dialogu przygotowawczym na podstawie 
planu pracy i rysunku detalu. 
Na zakoŒczenie dialogu przygotowawczego wszystkie zmiany i ustawienia zapisywane sŃ w programie NC 

po opuszczaniu trybu przygotowawczego po naciŜniňciu klawisza   . Program dostňpny jest od tego 

momentu w pamiňci maszyny i moŨna go tworzyĺ lub zmieniaĺ w edytorze NC  lub w trybie interaktywnym 
w oknie symulacyjnym. 
Przy uruchamianiu symulacji pracy obrabiarki wczytywana jest karta przygotowawcza (plik Dflt_mte) wraz z 
dobranymi narzňdziami i mocowaniem. Obrabiarka jest gotowa do pracy. 
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Uruchamianie dialogu przygotowawczego 

 
Tworzenie nowego programu NC ï Zmiana istniejŃcej karty przygotowawczej 
 

 
 
 Po wybraniu funkcji <Tryb przygotowawczy. Plik dlg>  otwiera siň 

okno zarzŃdzania programami NC. 
 
Nazwň nowego programu NC, np.: ĂTestò wpisujň siň w okno nazwy 
pliku. MoŨna teŨ otworzyĺ istniejŃcy program z listy.  

WybierajŃc funkcjň  otwiera siň dialog przygotowawczy dla 
nowego wybranego  programu. 
 
UWAGA: 
 
WpisujŃc nowŃ nazwň programu NC plik karty przygotowawczej  
Dflt_mte wykorzystywany jest jako wzorzec do dialogu 
przygotowawczego. 
JeŜli za pomocŃ funkcji dialogu przygotowawczego otwarty zostanie 
istniejŃcy juŨ program, dane z dialogu przygotowawczego tego 
programu zostanŃ przejňte do aktualnego. Dane te moŨna oczywiŜcie 
zmieniaĺ. 

 

 
 

WybierajŃc <Dialog przygotowawczy>  moŨna zmieniaĺ kartň przygotowawczŃ aktualnie wybranego 
programu NC. 
 
 
 
PrzeglŃd zakğadek dialogu przygotowawczego 
 
W celu utworzenia kompletnej karty przygotowawczej w dialogu przygotowawczym niezbňdne sŃ 
nastňpujŃce kroki: 
 

Zakğadka  
  

Zakğadka  
  

Zakğadka    lub 
 

Zakğadka    

Zakğadka   
  

Zakğadka  
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Dialog przygotowawczy ï Zakğadka. Informacje og·lne 

 
 
  

 
W tym miejscu moŨna wpisywaĺ informacje o 
pisanym programie. 
Wpis danych do tej zakğadki nie jest konieczny i 
moŨna go pominŃĺ. 
 
WAŧNE: 
 

WybierajŃc  koŒczy siň pracň w dialogu 
przygotowawczym. NaleŨy to zatem zrobiĺ 
dopiero, gdy obrabiarka jest cağkowicie 
przygotowana lub kiedy wprowadzono 
wszystkie zmiany w karcie przygotowawczej.  
 
 

 
 

Kartň przygotowawczŃ tworzy siň nastňpnie wybierajŃc , pod warunkiem oczywiŜcie, Ũe wpisane 

dane sŃ poprawne. JeŜli nie, przycisk  jest nieaktywny. 
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Dialog przygotowawczy ï Zakğadka: przedmiot obrabiany i mocowanie przedmiotu obrabianego 

 
Uwagi og·lne 
 
Obsğuga grafiki tr·jwymiarowej w oknach zakğadki przedmiot obrabiany / mocowanie odbywa siň po 

naciŜniňciu lewego klawisza myszki . Do dyspozycji sŃ nastňpujŃce funkcje: 
 

  przewijarka myszy:   powiňkszanie / zoom 

  naciŜniňta przewijarka myszy: przesuwanie grafiki 

  lewy klawisz myszy:   obracanie grafiki  
 
 

 
 

W przypadku nie podania niezbňdnej danej lub podania bğňdnej wartoŜci w polach , w dolnej czňŜci 
zakğadki na czerwonym pasku pojawi siň informacja o bğňdzie lub ostrzeŨenie. Bğňdy naleŨy bezwzglňdnie 
usunŃĺ, poniewaŨ z bğňdnymi lub niekompletnymi wpisami nie bňdzie moŨna opuŜciĺ dialogu 

przygotowawczego wybierajŃc klawisz . Bňdzie nieaktywny. 
 
 

W oknach  wybieraĺ moŨna wartoŜci, wğaŜciwoŜci i nastawy graniczne. 
 
Wyb·r rodzaju mocowania w obrňbie zarzŃdzania: 
 

     usuniňcie wstňpnie przygotowanego uchwytu 
 

     otwieranie pliku zarzŃdzania dla doboru typu mocowania 
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Dialog przygotowawczy ï Zakğadka: przedmiot obrabiany ï typ przedmiotu obrabianego 

 
 

Do dyspozycji uŨytkownika znajdujŃ siň r·Ũne 
standardowe typy przygot·wki. 
Pola do zdefiniowania geometrii przygot·wki lub pola 
wyboru danych wczeŜniej zdefiniowanych oznaczone sŃ  
xxx . 
 

 

Typ przedmiotu obrabianego: Walec  

 DğugoŜĺ 

 średnica 

Nakieğkowanie 

 Strona(y) z nakieğkiem: 

 średnica nawiertaka: 

 SzerokoŜĺ fazy nakieğka: 

L xxx mm 

DA xxx mm 

 

Z po prawej    

D1 2,5  mm 

FB 3,29  mm 

 

Typ przedmiotu obrabianego: Rura  

 DğugoŜĺ 

 średnica 

 średnica wewnňtrzna: 

Nakieğkowanie 

Strona(y) z nakieğkiem: 

 SzerokoŜĺ fazy nakieğka: 

 KŃt nakieğka: 

L xxx    mm 

DA xxx    mm 

DI xxx    mm 

 

Z brak     

FB      mm 

EZ   stopni 

 

Typ przedmiotu obrabianego: N-Bok  

 IloŜĺ krawňdzi: 

 średnica 

 RozwartoŜĺ klucza: 

 średnica wewnňtrzna: 

 

N xxx  mm 

L xxx     mm 

DS xxx     mm 

DI xxx     mm 

 

Typ przedmiotu obrabianego: Przygot·wka  

 Nazwa pliku: 

  

 przemocowany: 

 

 

 CzňŜĺ1.dws  

 Mierzenie 

 Ä 

 

 
W celu sprawdzenia parametr·w zamocowania wczeŜniej wykonanej przygot·wki do dyspozycji uŨytkownika 
znajduje siň moduğ pomiar·w Mierzenie. 
 
Dodatkowo zdefiniowaĺ moŨna wzorcowy przedmiot obrabiany (por·wnanie: powinno/jest). Materiağ 
przedmiotu obrabianego dobiera siň z biblioteki materiağ·w. 
Kierunek (ustawienie) przedmiotu obrabianego w razie potrzeby moŨna zmieniaĺ o AP (obr·t wok·ğ osi X ï 
sens ma tylko AP180) oraz CP (obr·t wok·ğ osi C przy obr·bce narzňdziami frezarskimi na tokarce). 
 

 



É MTS GmbH 2011   

Dialog przygotowawczy ï Zakğadka: przedmiot obrabiany ï obrabiarka z konikiem 

 
Najpierw uŨytkownik okreŜla typ przedmiotu obrabianego dokonujŃc wyboru: 
 
 

 

 
Typ przedmiotu obrabianego okreŜla dane 
opisujŃce geometriň przedmiotu 
obrabianego. 
 
Wyb·r walca jako przedmiotu obrabianego 
 

 OkreŜlajŃc kierunek przedmiotu 
obrabianego moŨna go obr·ciĺ o np.:  
AP180Á (przemocowanie) lub przy 
przedmiotach niesymetrycznych osiowo za 
pomocŃ CP zamocowaĺ po obr·ceniu 
wok·ğ osi C. 
 

 W celach por·wnawczych i dla 
sprawdzenia moŨna podaĺ nazwň pliku 
wzorcowego przedmiotu obrabianego. 
 

 Z katalogu materiağ·w moŨna wybraĺ 
rodzaj materiağu przedmiotu obrabianego. 

 
Przykğad walec 
 
 

 

 
Przedmiot obrabiany: walec 
 
Do wpisania w tym przypadku sŃ 
nastňpujŃce wielkoŜci: 
 

DğugoŜĺ   L   

średnica  DA  
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Dialog przygotowawczy ï Zakğadka: mocowanie przedmiotu obrabianego ï wyb·r uchwytu 

 
Uchwyt mocujŃcy w module tokarskim TopTurn skğada siň zawsze z 2 element·w, wğaŜciwego uchwytu 
mocujŃcego i elementu mocujŃcego (np.: uchwyt tokarski i szczňki mocujŃce lub uchwyt tulei zaciskowej i 
tuleja zaciskowa). 
 
PrzeglŃd moŨliwych do zastosowania sposob·w mocowania 
 
Wyb·r typ·w narzňdzi z katalogu 

    usuwanie proponowanego typu 
   mocowania 

    otwieranie biblioteki dla 
   typ·w mocowania lub 
   uchwyt·w 
 

W polu  moŨna wpisywaĺ wartoŜci lub  
wybraĺ automatycznie dostňpnŃ wartoŜĺ granicznŃ. 
 
      

Rodzaj mocowania: 

                                                              

            

Uchwyt zaciskowy Szczňki twarde Szczňki miňkkie Szczňki pazurowe 

             

   

 GğňbokoŜĺ mocowania: 

lub DğugoŜĺ niepodparta: 

 

 Siğa zacisku: 

 średnica uchwytu: 

 Pozycja: 

 SzerokoŜĺ fazy: 

 

ET xxx  mm 

EA xxx  mm 

 

SpK  N 

SpD   mm 

AdP   % 

FB      mm 

ET xxx  mm 

EA xxx  mm 

 

SpK  N 

SpD xxx  mm 

AdP xxx  % 

FB xxx       mm 

ET xxx  mm 

EA xxx  mm 

 

SpK  N 

SpD   mm 

AdP   % 

FB      mm 

Uchwyt tulei zaciskowej Tuleja zaciskowa Zabierak czoğowy Kieğ konika 

                    

  

 

 

 GğňbokoŜĺ mocowania: 

lub DğugoŜĺ niepodparta: 

 

 Siğa zacisku: 

 

ET xxx  mm 

EA xxx  mm 

 

SpK  N 

 

Zabierak czoğowy: 

 

Pozycja konika: 

Siğa docisku pinola: 

Kieğ konika zaciŜniňty: 

 

 

 

ZR xxx        mm 

PK xxxxxxx 
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Dialog przygotowawczy ï Zakğadka: mocowanie przedmiotu obrabianego 

 
Wstňpna propozycja ustawieŒ obrabiarki w dialogu przygotowawczym dla nowego programu NC 
wczytywana jest zawsze ze standardowej karty przygotowawczej Dflt_mte automatycznie po uruchomieniu 
moduğu tokarskiego TopTurn. 
 
Na przykğad wybierajŃc obrabiarkň MTS standardowo pojawiajŃ siň: uchwyt tokarski KSF200-3 ze szczňkami 
pazurowymi typ B\KrB-B40xL45_14xH55-20-SpD95-150. 
 
Dla takiego specjalnego typu mocowania moŨliwa Ŝrednica mocowania nowego przedmiotu znajduje siň w 
zakresie 60 i 130 mm. Maksymalna gğňbokoŜĺ mocowania wynosi 20 mm (Odsadzenia szczňk pazurowych 
dopasowane zostanŃ automatycznie do gğňbokoŜci mocowania). 
 
Ustawienia wstňpne karty przygotowawczej pozwalajŃ na pewny i szybki dob·r przedmiotu obrabianego: 

podaj wymiary przedmiotu obrabianego, okreŜl gğňbokoŜĺ zamocowania, naciŜnij przycisk . 
 

 

 

 
OkreŜlanie gğňbokoŜci mocowania: 
 
GğňbokoŜĺ zamocowania ET 

 

 
UWAGI: 
 
DğugoŜĺ niepodparta EA wykorzystywana jest czňsto przy obr·bce materiağu w ksztağcie prňta. Stanowi ona 
dğugoŜĺ przedmiotu obrabianego minus gğňbokoŜĺ zamocowania ET. Zaprogramowaĺ wolno tylko jeden z 
tych parametr·w. Albo ET, albo EA. 
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Dialog przygotowawczy ï Zakğadka: konik 

 
W zaleŨnoŜci od sposobu zamocowania przedmiotu obrabianego wybraĺ moŨna odpowiedni zabierak 
czoğowy i konik z kğem. 
 
 

 

 

 
 
Pozycja konika ZR obliczana jest 
automatycznie. 

 
 
Wyb·r narzňdzi z biblioteki 
 

    WczeŜniej wybrany uchwyt zostaje usuniňty 
 

    Otwiera biblioteki typ·w narzňdzi lub narzňdzi 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Podw·jne klikniňcie lewym klawiszem 

myszki  otwiera biblioteki 
poszczeg·lnych typ·w mocowania / 
podparcia, a wyb·r potwierdza siň 

klawiszem potwierdzenia   
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Dialog przygotowawczy ï Zakğadka: wrzeciono przechwytujŃce 

 
JeŜli przedmiot obrabiany jest na tokarce numerycznej posiadajŃcej wrzeciono gğ·wne i wrzeciono 
przechwytujŃce i zamocowany jest na wrzecionie gğ·wnym, naleŨy dobraĺ odpowiedni spos·b zamocowania 
takŨe do obr·bki na wrzecionie przechwytujŃcym korzystajŃc z systemu doboru sposob·w zamocowania.  
 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
W celu dokonania zmiany sposobu zamocowania obrabianego przedmiotu zapoznaj siň z rozdziağem 
ĂInformacje dodatkoweñ do Dialogu przygotowawczego ï zakğadka: Mocowanie przedmiotu obrabianego. 
Wrzeciono gğ·wne oraz Mocowanie przedmiotu obrabianego. Wrzeciono przechwytujŃce. 
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Dialog przygotowawczy ï Zakğadka: rejestr punkt·w zerowych 

 
W rejestrze  znajdujŃ siň cztery r·wnowaŨne funkcje przesuniňcia punktu zerowego przedmiotu 
obrabianego: G54, G55, G56 oraz G57. 
 
Wpis wartoŜci wsp·ğrzňdnych dla prawej, bŃdŦ lewej powierzchni przedmiotu obrabianego sŃ zdefiniowane 
w systemie i moŨna je wybraĺ z listy dostňpnych opcji w pasku opcji. 
 
Wyboru zdefiniowanych poğoŨeŒ punktu zerowego przedmiotu obrabianego dokonuje siň w dolnym pasku 
opcji (np.: <Prawa strona ï Ŝrodek przedmiotu obrabianego>). 
Wsp·ğrzňdne wybranego punktu zerowego moŨna przesuwaĺ przyrostowo. 
 
Wsp·ğrzňdne wybranego punktu zerowego moŨna przesuwaĺ przyrostowo za pomocŃ adres·w IZ, IX (IZ ï 
inkrementalne / przyrostowe Z, IX ï inkrementalne / przyrostowe X). 
 
MoŨna definiowaĺ od jednego do czterech punkt·w zerowych G54-G57. 
 

 

 

 
 
Przesuniňcie punktu zerowego przedmiotu 
obrabianego w kierunku osi Z ze wzglňdu 
na naddatek na planowanie wykonuje siň 
poprzez wpisanie wartoŜci, np.: -1. 

           
 
 

UŨywajŃc przycisku   nastňpuje 
wyzerowanie przyrostowego przesuniňcia 
punktu zerowego IZ oraz IX. 
 

             
 

 
 
 

 
 
 
Punkt zerowy ustaliĺ moŨna dla standardowych przygot·wek w proponowanym miejscu przedmiotu 
obrabianego poprzez wyb·r i przesuwaĺ go w razie potrzeby przyrostowo o wartoŜci IZ,IX. 
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Dialog przygotowawczy ï Zakğadka: system narzňdziowy 

 
Gğowica rewolwerowa tokarki sterowanej numerycznie ma w standardzie 16 gniazd narzňdziowych i przy 
tworzeniu nowego programu wypeğniona jest wybranymi narzňdziami zapisanymi w karcie przygotowawczej 
w pliku Dflt_mte. 
 
JeŜli nie zostanŃ dokonane Ũadne zmiany w zestawie narzňdzi, nowŃ kartň przygotowawczŃ utworzyĺ 

moŨna automatycznie wybierajŃc  , a tym samym zakoŒczony zostanie dialog 
przygotowawczy. 
 

JeŜli zestaw narzňdzi ma byĺ zmieniony, naleŨy wybraĺ przycisk    
 

 
 
 
 

 Wymiana narzňdzia na nowe 
 

 Usuwanie narzňdzia 
 
 

 Opis szczeg·ğowy narzňdzia 
 

 

 
Narzňdzia w gğowicy rewolwerowej moŨna 
sprawdziĺ, zaakceptowaĺ lub zmieniĺ.  
 

 

 Rejestr wartoŜci  
   korekcyjnych TC1-TC9. 
   WartoŜci wğaŜciwe dla 
   narzňdzi z biblioteki. MoŨna 
   je zerowaĺ lub zmieniaĺ 
 
 

 Akceptacja wybranych 
   narzňdzi 
 
 

 ZakoŒczenie wyboru 
   narzňdzi bez zapisu 
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Dialog przygotowawczy ï Zakğadka: system narzňdziowy 

 
 

Przycisk   umoŨliwia uzbrojenie pustego 
gniazda gğowicy rewolwerowej w nowe narzňdzie 
lub wymianň istniejŃcego narzňdzia na inne. 
 
Podczas wyboru narzňdzia do pustego gniazda 
gğowicy rewolwerowej system narzňdziowy otwiera 
siň pokazujŃc w pierwszej kolejnoŜci typy narzňdzi 
dostňpne dla uŨytkownika.  
 
JeŜli licencja uŨytkownika umoŨliwia zastosowanie 
narzňdzi wedğug r·Ũnych norm, np.: narzňdzi 
napňdzanych frezarskich na tokarkň, zanim pokaŨŃ 
siň typy narzňdzi do wyboru naleŨy dokonaĺ 
wyboru normy narzňdziowej na podstawie kt·rej 
udostňpniane bňdŃ odpowiednie grupy narzňdzi 
skrawajŃcych. 
 

 
 
Po klikniňciu na wybrany typ narzňdzi otwiera siň 
biblioteka narzňdzi danego typu. MoŨna dokonaĺ 
wyboru wğaŜciwego narzňdzia przez zaznaczenie 

go kursorem i zatwierdzenie przyciskiem   . 
Narzňdzie umieszczone zostanie w tej pozycji 
gğowicy rewolwerowej, w kt·rej uŨytkownik wszedğ 
do biblioteki. 
 
W przypadku koniecznoŜci zamiany istniejŃcego w 
gğowicy narzňdzia (gniazdo niepuste) system 
otwiera siň od razu w bibliotece tego samego typu, 
co narzňdzie w gnieŦdzie. 
 
ChcŃc wybraĺ narzňdzie innego typu naleŨy wybraĺ 

przycisk   i powr·ciĺ do systemu 
narzňdziowego, gdzie wybiera siň najpierw typ 
narzňdzia, a dopiero potem dane narzňdzie. 
 
JeŜli w gğowicy rewolwerowej majŃ byĺ 
umieszczone narzňdzia wedğug r·Ũnych norm (np.: 
narzňdzia statyczne tokarskie i narzňdzia obrotowe 
/ napňdzane frezarskie) wybieramy je z 
odpowiednich bibliotek siňgajŃc do nich za pomocŃ 

przycisku   . 
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Dialog przygotowawczy ï Zakğadka: system narzňdziowy 

 
W celu wybrania odpowiednich narzňdzi do gğowicy rewolwerowej jest teŨ moŨliwoŜĺ przejňcia narzňdzi z 
innego programu NC oraz ich ewentualna dalsza zmiana: 
 

 

 

 

 
 
 
Zestaw narzňdzi Zestaw narzňdzi przejmowany jest z karty przygotowawczej wybranego programu 

NC. 
 
opr·Ũnij Do pustych gniazd narzňdziowych na liŜcie narzňdzi podczas przygotowania 

obrabiarki nie umieszczane jest Ũadne narzňdzie. Puste gniazda pozostajŃ bez 
narzňdzi. 

W przeciwnym razie podczas przygotowania obrabiarki stan gğowicy pozostanie 
taki, jak uŨytkownik go przygotuje, to znaczy jeŜli dobierze w puste gniazda 
wybrane narzňdzia, to zostanŃ one przejňte i zapamietane. 

 
Aktywne narzňdzie OkreŜla aktywne (do pracy) narzňdzie przy uruchamianiu programu. 
 
Punkt wymiany narzňdzia UmoŨliwia zmianň poğoŨenia punktu wymiany narzňdzia dla danego modelu 

obrabiarki (np.: aby uniknŃĺ zbyt dalekich odjazd·w ruchem szybkim, albo teŨ w 
przypadku zamodelowania obrabiarki bez gğowicy rewolwerowej, w celu 
umoŨliwienia manualnej wymiany narzňdzia w wybranym punkcie przestrzeni 
obrabiarki). 
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Dialog przygotowawczy ï Szybkie przygotowanie maszyny 
 

            
 

 Informacje og·lne Wpisywanie danych tutaj nie jest konieczne 

 
 
 

 

 
 
Np.: Programista:                Jan Kowalski 
 Wydziağ:  IM2J2009 
 Projekt:  Ĺwiczenie 1 

 

 Przedmiot obrabiany Konieczne jest podanie wymiar·w przygot·wki 

 

 

 
 
 
Np.: DğugoŜĺ L: 130 
 średnica DA: 60 
 
 
 
 
 
Zakres mocowania od Ï 60 do Ï 130 mm 

 

 Zamocowanie przedmiotu obrabianego Konieczne jest podanie gğňbokoŜci 
zamocowania 

 

 

 
 
Np.: GğňbokoŜĺ zamocowania ET: 18 
 
 
 
 
 
Maks. gğňbokoŜĺ zamocowania (tu) 20 mm 
Maksymalna gğňbokoŜĺ zamocowania dla danego 
uchwytu i szczňk pokaŨe siň w pasku po jego 
rozwiniňciu. 
 

 

 Kieğ konika Wpisywanie danych tutaj nie jest konieczne 
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 Rejestr punkt·w zerowych Konieczne jest podanie poğoŨenia punktu 
zerowego przedmiotu obrabianego 

 

 

 
Wybierz stronň przedmiotu obrabianego 
 
OkreŜl naddatek na planowanie, np.:   IZ -1 
 
 
Wpisz wartoŜĺ wsp·ğrzňdnej IZ funkcji 
przesuniňcia punktu zerowego 
 
 

 
 System narzňdziowy Konieczny wpis odbywa siň automatycznie 

 

 

 
UŨyty zostanie aktualny zestaw narzňdzi. 
 
Zmian dokonuje siň wybierajŃc funkcjň <Edytuj>  
 
 
 
 

Po wybraniu narzňdzi wybierz   . 

 
 Obrabiarka i sterowanie Tryb pracy: Programowanie interaktywne (Tryb 

interaktywny) 

 

 
N15 G54 
N20 T0101 G96 S300 F0.2 M04 M08 
N25 G92 S3000 
N30 G0 X62 Z0 
 
 

 

 

 

 


