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1.0.  Wprowadzenie 
 
Poszczeg·lne rozdziağy tego opracowania umoŨliwiajŃ zapoznanie siň z istotnymi funkcjami dotyczŃcymi 
obsğugi i zastosowaŒ systemu MTS. Przedstawione funkcje powinny r·wnoczeŜnie daĺ czytelnikowi przeglŃd 
moŨliwoŜci systemu (i zwiŃzanych z nimi moŨliwoŜci prowadzenia ksztağcenia ukierunkowanego na okreŜlony 
cel). 
Chodzi przy tym nie tylko o tworzenie program·w NC, ich symulacjň oraz kontrolň jakoŜci, ale takŨe o wiele 
moŨliwoŜci prezentowania uczŃcemu siň za poŜrednictwem komputera podstawowych funkcji obrabiarki CNC  
w spos·b odpowiadajŃcy praktyce.  
Przykğady zastosowane w symulacji sŃ dostňpne w kodzie kaŨdego dostarczanego wraz z systemem 
sterowania CNC.  
Czytelnik jest prowadzony krok po kroku poprzez system i poznaje w ten spos·b w najkr·tszym moŨliwym 
czasie funkcjonowanie oraz obsğugň symulatora CNC.  
 
Na poczŃtku, po sporzŃdzeniu planu obr·bki, zostanie dokonana konfiguracja symulatora i utworzona karta 
przygotowawcza.  
 

1.1.  Opis element·w sterowania w symulatorze frezowania CNC 
 
Elementy sterowania oraz opisy ich funkcji sŃ w symulatorze zgrupowane na pasku menu umieszczonym  
w dolnej czňŜci ekranu i obejmujŃcym 10 przycisk·w funkcyjnych.  
Menu gğ·wne:  
 
 
 

Wyb·r ŨŃdanej funkcji nastňpuje przez klikniňcie jej przycisku funkcyjnego lewym przyciskiem myszy  albo 

teŨ przez naciŜniňcie odpowiadajŃcego temu przyciskowi klawisza funkcyjnego  do  na klawiaturze 
komputera. Spos·b obsğugi moŨna w ten spos·b dopasowaĺ do preferencji uŨytkownika. 
 
Aby zapewniĺ dobre zrozumienie tego opracowania, funkcje, kt·re naleŨy wybraĺ, sŃ w nim wyr·Ũniane 
kolorem w obrňbie odpowiednich struktur menu lub przedstawiane bezpoŜrednio w tekŜcie objaŜnienia  
w postaci symboli klawiszy klawiatury PC.  
 
Na wstňpnym etapie nauki wystarczy wykonaĺ jedynie kaŨdorazowo podane kroki.  
 
JeŨeli kiedykolwiek na skutek bğňd·w w obsğudze nie uda siň uzyskaĺ ŨŃdanego wyniku, naleŨy wziŃĺ pod 
uwagň nastňpujŃce wskaz·wki: 
 

¶ Przy uŨyciu  lub  moŨna zawsze powr·ciĺ do menu gğ·wnego lub do stanu wğŃczenia symulatora. 
Klawisze te naleŨy przy tym naciskaĺ wielokrotnie, zaleŨnie od zagğňbienia menu.  

¶ Przy uŨyciu  do  dokonuje siň wyboru lub odwoğania funkcji. MoŨe r·wnieŨ nastŃpiĺ przejŜcie do 
innego menu.  

Przy uŨyciu  dziağanie funkcji jest og·lnie koŒczone i nastňpuje przejňcie uzyskanych wynik·w. JeŨeli przy 
wyborze konkretnej grupy funkcji wywoğywano kolejno wiele zagnieŨdŨonych menu, trzeba je teŨ kolejno 

opuszczaĺ przez naciskanie  lub . Powoduje to ostateczny powr·t do menu gğ·wnego. 
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1.2.  Uruchamianie programu symulatora frezowania 
 
Przez klikniňcie przycisku START na pasku zadaŒ moŨna uruchomiĺ programy MTS Toczenie, Frezowanie lub 
TOPCAM z folderu MTS-CNC German, o ile tylko przy instalacji nie zmieniono nazwy folderu. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Dokumentacja i materiağy szkoleniowe sŃ dostňpne w formacie PDF. 
 
W menu startowym TOPCAM moŨna wybraĺ nastňpujŃce moduğy programowe: 
 

 
TopCAM 
System CAD z systemem programowania 
toczenia NC do piňciu osi i frezowaniem przy  
3 osiach.  

 
TopTurn 
NiezaleŨny lub dopasowany do sterowania 
moduğ programowania NC z symulacjŃ i 
Ŝledzeniem kolizji, opcjonalnie z wrzecionem 
przechwytujŃcym i uwzglňdnianiem do 7 osi.  
 
TopMill 
NiezaleŨny lub dopasowany do sterowania 
moduğ programowania NC z symulacjŃ i 
Ŝledzeniem kolizji wzglňdem 3 osi. 

Przez klikniňcie przycisku Uruchom TopMill lub bezpoŜrednio z menu startowego zostaje 
wywoğane menu poczŃtkowe symulatora frezowania.   
 
Przy pierwszym uruchomieniu programu Frezowanie zawsze jest aktywna grupa konfiguracyjna MTS z kodem 
programowania MTS: 
 

MTS VMC-0550x0550x0500-ISO30 - MTS VMC30 CONTROL 
JeŨeli nie zostağ zakupiony neutralny wzglňdem sterowania kod programowy MTS, natomiast do dyspozycji jest 
np. sterowanie frezowaniem wedğug kodu programowego PAL94 lub SINUMERIK 840DM, w·wczas przycisk 
uruchamiajŃcy frezowanie nie jest aktywny. NaleŨy w·wczas najpierw wybraĺ odpowiedniŃ grupň 
konfiguracyjnŃ. Spowoduje to wğŃczenie przycisku uruchamiania frezowania. Dokonany wyb·r zostaje 
zapamiňtany i jest uŨywany przy kolejnych uruchomieniach programu. 
 
 
 
 
 
 Informacja o obrabiarce, osiach, koniku dla 

wybranej konfiguracji 

Wyb·r grupy konfiguracyjnej lewym 

przyciskiem myszy 
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1.3.  Wskaz·wki do budowy grupy konfiguracyjnej 
 
Rozdziağ ten moŨe zostaĺ pominiňty na etapie wstňpnego zapoznawania siň z systemem, o ile tylko zostağ 
r·wnieŨ zakupiony kod programowy MTS.  
Nazwa grupy konfiguracyjnej odnosi siň zawsze do okreŜlonej kombinacji konfiguracji obrabiarki oraz 
konfiguracji sterowania. SŃ one definiowane w zarzŃdzaniu konfiguracjami. Przykğadowo, frezarka jest 
konfigurowana zgodnie z danymi producenta. WielkoŜciami charakterystycznymi sŃ m. in. przestrzeŒ robocza, 
drogi przejazdu, liczba pozycji narzňdzi, zamocowanie ze stoŨkiem niesamohamownym itp.  
Konfiguracja sterowania obejmuje skğadniň jňzyka programowania, przyporzŃdkowanie opcjonalnych 
postprocesor·w i ustawienia sterowania. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Do transformacji programu napisanego w kodzie MTS lub PAL na okreŜlony kod sterowania wymagany jest 
zawsze postprocesor. Jest on, podobnie jak kod programowania, udostňpniany po wyborze sterowania 
docelowego. 
 
Moduğy te sŃ dostňpne w zaleŨnoŜci od zakresu zakupionej konfiguracji oprogramowania. W razie potrzeby 
moŨna je takŨe doinstalowaĺ p·Ŧniej. 
 
W poniŨszym przykğadzie dostňpne sŃ oba moduğy, tj. kod programowania i postprocesor. Przyciski 
Postprocesor i Uruchom frezowanie sŃ wğŃczone, a zatem aktywne. 
 
 

Obr·bka wzglňdem 
3 osi (X, Y, Z) 
 
 
 
 
 
Kod programowania dla sterowania 
MTS VMC01  z symulacjŃ         
wzglňdem 3 osi 

Postprocesor z cyklami do 
tğumaczenia programu na kod NC 
 
Transmisja danych NC pomiňdzy PC          
i obrabiarkŃ NC 
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JeŨeli nie zostağ zakupiony Ũaden kod programowania dla posiadanego postprocesora, przycisk 
rozpoczňcia frezowania  pozostaje zablokowany. 
 
 
 
 
 
 
Obecnie naleŨy sprawdziĺ jeszcze raz aktywnŃ grupň konfiguracyjnŃ.  
 
Nastňpnie trzeba przyciskiem <Uruchom frezowanie> uruchomiĺ symulator z grupŃ konfiguracyjnŃ 
 

MTS VMC-0550x0550x0500-ISO30 - MTS VMC30 CONTROL 
 
lub z innŃ grupŃ, kt·ra zostağa zakupiona w konkretnym przypadku. 
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2.0.  Symulator frezowania CNC 

 
Symulator rozr·Ũnia trzy tryby pracy: 
 

 edytor NC 

 tryb automatyczny 

 tryb przygotowawczy 

 Dialog przygot. 
 

 
 
 
 

Z powod·w dydaktycznych i metodycznych warto na poczŃtku zastosowaĺ <Tryb automatyczny>  pracy 
symulatora. UczŃcy siň moŨe przy tym najpierw poznaĺ najr·Ũniejsze postacie tryb·w symulacji. 
 
Obecnie zostanŃ jednak podane niekt·re wskaz·wki dotyczŃce ekranu poczŃtkowego. 
 

Stan frezarki po jej wğŃczeniu jest okreŜlany przez 
kartň przygotowawczŃ. Opisuje ona pewien stan 
ustawienia symulatora, kt·ry obejmuje nastňpujŃce 
komponenty: 

¶ Imadğo obrabiarki ze szczňkami 
mocujŃcymi  

¶ Sur·wkň / przedmiot obrabiany 

¶ Uzbrojenie magazynu narzňdziowego 
PoczŃtkowa karta przygotowawcza jest 
umieszczona w programie NC. Dla kaŨdego 
sterowania jest ona przechowywana w systemie 
zarzŃdzania programami w pliku pod nazwŃ 
<DLFT_MTE.DNC> i moŨe byĺ indywidualnie 
dopasowywana do potrzeb uŨytkownika. MoŨna teŨ 
ewentualnie zmieniĺ tň domyŜlnŃ nazwň karty 
przygotowawczej dla odpowiedniego sterowania. 

 
 
 
 
Przy uŨyciu klawisza funkcyjnego 

 <Przygot. automat.> dokonuje siň uaktywnienia 
programu <DLFT_MTE.DNC> w celu dokonania 
ustawieŒ wstňpnych symulatora.  
W ten spos·b moŨna odtworzyĺ stan po wğŃczeniu 
symulatora.  
 
Nagğ·wek karty przygotowawczej 
w edytorze NC 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Szersze informacje o karcie przygotowawczej moŨna znaleŦĺ w rozdziale ĂKarta przygotowawczañ. 


