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1.0. Wprowadzenie

Poszczeg-lne rozdziagy tego opracowania umoUliwiajN zap
obsgugi i zastosowa® syshkekmue MfSwi Pnyedswawcpednie dal
moUl i woSci systemu (i zwiNzanych z nimi moUliwoSci prow
cel).

Chodzi przy tym nie tylko o tworzenie progtramaev dcNCwi @ lcé
moUl i woSci prezentowania uczNcemu sifi za poSrednictwenm
spos-b odpowi adaj Ncy praktyce.

Przykgady zastosowane w symulacji sN dosthipne w kodzie
sterowania CNC.

Czytelnik jest prowadzony krok po kroku poprzez system
czasie funkcjonowanie oraz obsgugfin symulatora CNC.

Po pewnych objaSnieni
obr - bki i ut worzona b

(@]

ach ws p ych zostanie nastmpnie d
ndzi e rta przygotowawcza.

Q ¢

C t
dzi k
1.1 Opis el ement-w sterowania w symulatorze toczeni a

El ementy sterowania oraz opisy ich funkcji sN w symul at
dol nej cznSci ekranwyciskhbwjmupNcymny®Oh pr z

Menu gg- wne:

F1 T Tryb ‘Fs I'YhF'rZY.- ‘m Praygot, ‘rs p'KZ’:;L ‘m p?:;';i_ r7 re p:]?:;u ra 9) Fio fec
Wyb-r UNdanej funkcji nastninpuj e przez inkniﬁBa&bojej pr
teU przez naci Sninficie ~odpowiadajNceg,ﬂlchﬂmaukla\wizutufzye’ciskowi
komputera. Spos - b obsgugi moUna w ten spos-b dopasowal do pr e
Aby zapewnili dobre zrozumienie, funkcje, kt-re naleUy w
obrfiabie odpowiednich struktur menu | ubnignianw postacitsambdiane be
klawiszy klawiatury PC.
Na wsthipnym etapie nauki wystarczy wykonal jedynie kaOd
JeUel i kiedykol wiek na skutek bgnd-w w obsgudze nie uda
uwagn nastnfipujiNce wskaz- - wk
T Przy FypElmoOna powr - cil zawsze do menu g§-wnego | u
symul atora. Klawisze te naleUy przy tym naciskal wi
1 Przy lﬂlyiacﬂldokonuje sifi wyboru lub odwodanNpi fupkzeij
innego menu.
T Przy lﬁlyj(ziilaganie fun i jest og-Ilnie koGzone i na
JeUel i przy wyborze kretnej grupy funkcji wywogy:

C ]

n
je takUe koa'lejpozepuﬂ.'lubE_Elkamdveoduje to ostateczny po
gg-wnego.

a MTS GmbH 2009 Strona : 5



MTS - Wprowadzenie do symulatora toczenia CNC

1.2. Uruchamianie programu symulatora toczenia

Przez kIl ikniSTARTsm apmpaykiuskkwmwda & moUna urToaéne fietowanieuly r a my
TOPCAM z folderu MTS-CNC German, o ile tylko przy instalacji nie zmieniono nazwy folderu.

_ [ TopCamy7.2.1.1 Polish »|E HELP 4 "_ CNC-Wprowadzenie material szkoleniowy

@ Solid Edge Yiewer ¥19 E TOPCAM -__ ‘Wprowadzenie do symulatora frezowania CNC

Programy . Wprowadzenie do symulatora toczenia CHNC
Dokumenty
b Ustawienia
o
‘(?, Wyszukaj
2
08_ Pomoc i obstuga techniczna
Ez Uruchom...
w
=
.8 Wyloguj: MTS Stanistaw Nosal...
|
; Wytacz komputer, ..
Dokumentacja i materiagy szkoleniowe sN dosthipne w form
W menu startowym TOPCAMmo Una wybral nasthipuj Nce modudy programowe
**'MTS TOPCAM -15|x=l| TopCAM
System CAD z systemem programowania
. TOPCAM TOPTURN TOPMILL |t oczenia NC do pifciu osi i
osiach.
irichom TOFCEH ] | Unchom TOPTURN | UnehomToRMILL | | TOPTUMN .
Ni ezal eUny | ub dopasowany
[TOECAM - modug programowania NC z s\
Korfiguacia Sledzeniem kolizji, opcjonz:
MTS TOPCAM COLOR 1 =l Uruchom Canfig | przechwytuj Ncym i uwzgl Aadni
Ustawieria | Zakoricz |
TopMill
Niezal eUny | ub dopasowany do
Mathematisch Technische Sofware - Entwicklung GrbH 3 ;
email: mts@mts-che.com hittp: it Frts- GG O Sm|o g 3 g e ﬁ : g ?nr E Lnlo :N? jn : a W ZN gl é d Z ?
Przy pierwszym uruchomieniu programu Toczenie zawsze jest aktywna grupa konfiguracyjna MTS z kodem
programowania MTS:
MTS01 TM -016_-R1_-060x0646x0920 x MTS TM01
JeUel i nie zostag zakupiony neutralny wzglndem sterowan
np. sterowanie toczeniem wedgug kodu pr opmyaiskymuehgno PAL9 4
toczenie jest zablokowany po instala ¢ j i oprogramowani a. Nal eUy w:-wczas naj
konfiguracyjnN i dopi er o wiruhioym toxzesid. a D@ kw@h Mo zo wy bpmrzy @isg
zapami Atywany i uUywany przy kolejnych uruchomieniach p
o Wyb-r grupy konfigt
Obi | | s przyciskiem myszy
Giupa konfigueacy
N“ ST mfo_rmaCJaOObrab'?rce’ .OSIaCI“l‘, [MT501 TMTE_-Fi1_0B0x064540920 - MTS TMOT ~|
koniku dla wybranej konfiguraciji MT501 TM-015_A1_-06 20 - MTS THDI
MTS01 TH-016_-A11-060x0646x0920 - MTS TMOO
. HTE0T TH 01 - o DEwCEg o) - MTS Thios
SimStai -012_-R3_-060x ul -
formass e I T || ey | B3P0 THLTIE A7 0B0MMSIO7A0 - MTS CSF TMOT
e 2| == BN By iR
el e [ . |z | MTS02 DT-016_-R3_ 060063240950 - SINUMERIK. 8108400 TURNMILL
. | [E===— HRPO1 D1 15wt - FARIIC 18T TURMMILL v
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1.3. Ws k a z - evdudowydgrupy konfiguracyjnej

Rozdziag ten moUe zostal pominifAty na etapie wsthpnego
r-wnieU zakupiony kod programowy MTS.
Nazwa grupy konfiguracyjnej odnosi s
u S
. >

i Niowahialia@maz do okr eSSl
konfiguracji sterowania. Definiuje in je w zarzNdzaniu
zgodni z danymi producenta. WielkoSciami charakterysty
typ 9g§gowveryo weejwoil gni azda narzndziowe, | iczba osi NC, w
konika itp.

Konfiguracja sterowania obejmuje skgadnin jAzyka progra
postprocesor - w i ustawienia sterowani a.
I =

Obrabiarka I ‘wiyposazerie

RZ
~ Giupa konfiguracii || IVRR
M=k
Hazwa GFowWne menu konfiguracji MIS GmbH _— Berlin
MTS01 TH-0M6_-R1_-060:0646x0920 - MTS TMON j
Wbwdinz wpis Zmiesi whis 15w wpis [tz Toczenie GHE e 06.15) ::"‘"::"'19

~ Elementy :ncan o e - Camn nm;s‘“"“‘

Mazwa grupy

|MT5m TM-016_-R1_-0B0:0646:0920 - MTS TMO1 /

Fonfiguracia obrabiarki IMTSm TH-016_-R1_-0B0<0646+0920 K/

Kanfiguracia sterowania IMTS Th01 ' ﬂ

Konfig. pragr. transmisj I “knfitm_01.xen j

iMastepne “Poprzed. iWybierz |JEdytuj Lzarzadz. (Zmied 7 mZakoficz
B | Gotowe | Al | ;lnlue __pnlE kolnﬂguu—. konfigur. konfigur. haskro

Do transformacij.i programu napi sanego w kodzie MTS | ub P
zawsze postprocesor. Jest on, podobnie jak kod progr amo
docelowego.
Modugdy te sN dost i phkresuzakupionej kerflguacy oprogrambwania W razie potrzeby
moUna je takUe zainstal owal p-fTniej
JeUel i nie zostag zakupiony Uaden kod programowania dl a

toczenia pozostaje zablokowany.

Obecnie nmnalweal@y ispeszcze raz aktywnN grupi konfiguracyjr
MTS01 TM -016_-R1 -060x0646x0920 x MTS TMO1

NastfiApnie moUna ur uchomiUruchkomnacteai¢>o r zp rgz yucpiNs kkioenmh i<gur acyj
l ub z innN grupN, kt-ra zostaga zakupiona w konkretnym
i
Obrabiarka I Wipozazenie
KZ
i Grupa konfiguracj RS
Mazwa Obrabiarka MTS
M-0 0 0 5 TO Dbrabiarki |
Ubwudirz wpis Zmier wpis Usur vpis [Ddtwrz I Ustawienia I
i~ Elementy
Mazwa grupy &I
MTS01 Th-ME_-R1_-060x0846x0320 - MTS THO1 Uruchar toczerie k.— B
K.onfiguracia obrabiarki |MTSD1 TH-016_-R1_-060x0646:0920 j Uruchom Caonfig |
Konfiguracia sterowania IMTS ThO1 j Fostpracesor |
Konfig. progr. transmisji I.\knl\tm_m.kcn j Tiansmisia |
Edpcia | GHotowe Al | Zakoticz |
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2.0. Symulator toczenia CNC

Symul ator rozr-Unia trzy tryby pracy:

ﬂl edytor NC

EI tryb automatyczny
EI tryb przygotowawczy
EI Dialog przygot.

ra

Tryb " TrybP ™ P 1 ™% Kart B Dial o i
T — Ty rybPrzy- rzygot. arta ialog
g : przygot. przygot. programu

ok b —
oniec ESC

@€

Z powod-w dydaktycznych iNmetodycz'rﬁrybcahtom\aQ/cznyoﬂlmacypoc,zNtk
symul atora. UczNcy sin moUe przy tym najpierw poznal na

Obecnie zostanN jednak podane niekt-re wskaz-wki dotycz

s Stan tokarki po jej wgNczeniu

O MTS Gratt

_— mes przygotowawczN. Opisuje ona pe
. symulatora, kt-ry jest okreSl a

komponenty:
1. Uchwyt tokar ski ze szcznkami

2. Sur-wka / przedmiot obrabian
3. Uzbrojenie ggowicy rewol wer o

szva progr.: $030Si__TN10-TRO1-16~

T e S L v S L T e S . VY Y e
sregram programe program proprama prograe peogram prayget. et

L W Al D woeccme e OF

uaktywnienia pr

Przy uUyciu yjriegﬂ)\ﬂlsFZra/got.aumomat.>dokonuje s
pnych symul ator a

<DLFT_MTEDNC>w cel u dokonania ustawie& wst
wgNczeniu symul ator a.

)
n

i
el

bbb el 8 L

Naggd -wek karty przygotowawc
w edytorze NC

mofkeD- ZI0”
Len_200-02. 0n®

fab.i genzzs.oon

o ]
u Py 2
Szerszeinfor macj e o karcie przygotowawcze] moUna znale¥l w r
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2.1. Tryb automatyczny

[ wykonywany na obrabiarce CNC. P
aaSn iaar kpi 0. s zPcozne gU systeaniokiTSoaktyio toybie s g u g i
awisze funkcyjne | ub wykorzystuj N

Program NC powinien by
pami nci sterowania obr
pracy wykorzystuj Nc kI

F7 Fe Fs

F10 esc ﬂ

zostaje okno zarzNdzania pro
NC dla aktualnie wybrar

Fe
Karta Dialog
przygot.

Koniec
programu

L2

F1 B Tryb " TrybP b t
vl rybPrzy- rzygot.
Edytor NC automat. gotowaw. automat. przygot.

Klawiszemﬂ|,<Wybierz program>, ot warte
pokazanews zyst ki e dostnhnpne programy

Nazwa progr. :
Progze podad i przejgd nazwe programu
Wybierz Wybierz Import ‘ Nadbieg, ESC

Prezent.
graf. 2D

: Mierzenie
Przedm 3D

Powrit

Przejmij

program zakres program programu czasy

Tryb automatyczny

Przej Sciowy bieg
Wybierz program

ObjaSnienie przycisk-w pulpitu sterowniczego znajduje s

Przez podw-jamaMikd%Bwalﬁ_d'NlO@-
TRO1-16-TM1>program NC zost aj e zagadowany
pami nci i staje sifn dostnpny d

Przy uUyciu prawegomeUrycuiasktuy wryisizydal sze funkcje ekspl

np. przesganie programu na dyskietkn,
usunifncie, zmiana nazwy 1itp.
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