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Neuigkeiten in der Version 9.0 MTS-System MillTurnSim

Neuentwicklungen in der Version 9.0

MillTurnSim

Animierte Werkstiickspindeln, Animierte Werkzeuge, Werkzeugverschleil3 und
VerschleiBkorrektur

Abgefallene Werkstlickteile entfernen

Funktionelle Erweiterungen N-Kant-Werkstlicke werden nun korrekt gespannt, die
bisherige Liicke zwischen Spannbacken und Werkstiick entfallt

Simulation kann in 2 Fenster aufgeteilt werden

Koordinatenwiirfel zur besseren Navigations-Erleichterung

Neuentwicklung NC-Editor

Formeln und Wertzuweisungen werden grundsétzlich immer korrekt auch in der
Dialogprogrammierung erkannt und verarbeitet

Spezifisches Syntax-Highlighting fiir alle CNC-Steuerungen

verbessertes Design

Einrichtdialog
e Das Spannzangenfutter ist jetzt auch bei Frasspannungen verfiigbar
o Der Quader steht jetzt auch bei Drehspannungen mit Backenfutter zur Verfliigung
o "Vorgefertigtes Rotationsteil" ist jetzt auch bei Frdsspannungen verfligbar
o erweiterte Werkzeugleiste Werkzeugbelegungsdialog
[ ]

bessere grafische Darstellung der Werkzeuge, die grafische Anzeige der
Werkzeugplétze kann jetzt gescrollt (kontinuierlich weitergebléttert) werden (z.B. bei
Magazinen mit vierzig oder mehr Werkzeugplétzen)

Werkzeuge — Werkzeugrevolver und Werkzeug-Magazine

Werkzeugparameterbezeichnungen nach Werkzeugnorm ISO13999 alternativ zu den
élteren Werkzeugparameterbezeichnungne von PAL2007

Die GroBe der Werkzeugplétze im in der Magazin- oder Revolver-Anzeige kann analog
zum Norm-/Typdialog verédndert werden (Menli ,Ansicht/Symbolgréf3e”)

Die Werkzeuge kénnen nach den Spaltendaten sortiert werden (analog zur Werkzeug-
auswahl). (Menii "Eintrag/Eintrége sortieren" oder Linker Mausklick auf Spaltenkopf)
Die Auswahl der angezeigten Werkzeuge kann jetzt mit Hilfe der Objekffilter
voreingestellt werden (Menii ,Eintrag/Objekffilter”)

Die Auswahl der angezeigten Werkzeuge kann (ber den Filterdialog oder direkt durch
Auswahl im Kontextmenii eines Spaltenkopfs (Normen, Typen und Namen (Namen nur
leer/definiert)) gedndert werden. (Menii "Eintrag/Filter..." oder rechter Mausklick auf
Spaltenkopf)

Drucken von Werkzeugparametern und Informationen laut Filtereinstellungen
Erweiterte Ausgabe/Markierung von Fehlern bei den Werkzeugpositionen in der
Listendarstellung

© MTS GmbH 2020



Einfiihrung Version 9.0 MTS-System MillTurnSim

Im Eingangsmenu “MTS TopStart” werden unterschiedliche Softwareapplikationen bereitgestellt. Sie werden
in Abhangigkeit der erworbenen Softwarekomponenten freigeschaltet.

Q TopTurn CNC-Drehbearbeitung

TopTurn
TopMill CNC-Frasbearbeitung

TopMill
& TopCAM 2D CADCAM-System TopTurn & TopMill, optional
TopCAM 2D

G’ TopCAM 3D CAM-System TopTurn&TopMill, optional
TopCAM 3D

n MTS TopStart / MTS CNC-System 9.0 Inhouse — X

Datei Modus Filter Anwendungen Verwaltung Hilfe

F & 9 @

TopTurn TopMill TopCAM 2D TopCAM 3D
CNCH¥aschine (Steuerung @Maschine): 530/ 530
PAL2019-Mill@DMG Mori DMU 40 eVo-BC T40 SK40 bl

Informationen  NC-Programme

Steuerung: PAL2019-Mill

Simulator...
Maschine: DMG Mori DMU 40 eVo-BC T40 SK40
NCEdit...

Ausstattung
« Frasmaschine 2
o AthsenXYZBC Lhataune:
#+ Magazinpositionen 40

("SK40")

§3 MTS TopStart / MTS CNC-System 8.0 Inhouse (64-bit) - e

Datei Modus Filter Anwendungen Verwaltung Dokumentation Hilfe

2 ¥ % @

TopTurn TopMill TopCAM 2D TopCAM 3D
CNC-Maschine (Steuerung @Maschine): 360 / 360
PAL2019-TurnMill-CY @DMG Mori NLX 2500-700 CY-CSP T20 g

Informationen - NC-Programme

Steverung: PAL2019-TurnMill-CY

Simulator...
Maschine: DMG Mori NLX 2500-700 CY-CSP T20

NC-Edit...

Ausstatung:

+ Drehmaschine
» AchsenXZCY Ubertragung...
= Gegenspindel
* Revolverpositionen 20
("VDI3OR" | "VDI30OR-Mill")

E — , NC-Print...
-Eg E e

NUM
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MTS-Maschinen und Steuerungskombinationen Version 9.0

3 MTS TopStart / MTS CNC-System 9.0 Inhouse (64-bit) - X

Datei Modus Filter Anwendungen Verwaltung Dokumentation Hilfe

F ¥ g @

TopTurn TopMill TopCAM 2D TopCAM 3D
CNC-Maschine (Sheuen;lng@Masmina): 360 f 360
PAL2019-TurnMill-CY @DMG Mori CTX alpha 500 CY-CSP ™
Informationen - NC-Programme
Steuerung: PAL2019-TurnMill-CY Simulator...
Maschine: DMG Mori CTX alpha 500 CY-CSP
NC-Edit...
Ausstattung:
Pomcir sowrsa.
» Gegenspindel

Revalverpositionen 12
("VDI3OR" | "VDI30R-Mill"

MC-Print...

» _ )

I‘II‘ .

/ P e

_- _E,! Er & TopCAM 30...

PAL2007-TurnMill-C:@DMG Mori CTX alpha 500 C-TST o

DMG Mori CTX alpha 500 CY-CSP ~
PAL2019-TurnMill-CY @DMG Mori CTX alpha 500 CY-CSP
MTS IS0 extended TurnMill-CY @0MG Mari CTX alpha 500 CY-CSP
SINUMERIK 840D sl 8280 TURNMILL CY-CSP CTX@DMG Mori CTX alpha 500 CY-CSP
DMG Mari MLX 2500-700 CY-CSP T20
PAL2019-TurnMill-CY @DMG Mori MLX 2500-700 CY-CSP T20

Die unter dem Arbeitsbereich (Steuerung@Maschine) angezeigten CNC-Maschinen als
Kombinationen einer CNC-Steuerung mit einer Maschine (siehe roter Pfeil) unterscheiden sich
durch ihre Ausstattungsmerkmale. d.h. Die Fras- u. Drehmaschinen haben eine unterschied-
liche NC-Achs-Grundausstattung, beim Frasen die Linearachsen (X,Y,Z) und optional
zusétzliche Dreh-/Schwenkachsen (A,B,C) und beim Drehen die Linearachsen (Z,X) und
optional eine zuséatzliche Linearachse (Y) sowie die Dreh-/Schwenkachsen (C,B) und weiter
einen verstellbaren Reitstock (RS) oder eine optionale Gegenspindel (CSP).
CNC-Drehmaschinen mit angetriebenen Werkzeugen werden durch ,TurnMill* im Steuerungs-
namen ausgewiesen.

Simulator...
Der Start erfolgt mit der ausgewahlten CNC-Steuerungs/Maschinen-
kombination.
CMCMaschine (Steuerung@Maschine): 3a0 f 380
PAL2019-TurnMill-CY @0MG Mori CTX alpha 500 CY-CSP w

Informationenj MC-Programme
Ela MC-Programme

- B 010G5P.dnc

B 039-G5P.dnc

i I Fu:utohuelse.dnu:l
=125 Vorlagen

Weiterhin besteht die Moglichkeit, ein NC-Programm aus der Programmverwaltung der
Steuerung auszuwahlen. Die CNC-Maschine wird mit diesem Programm gestartet.
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Bildschirmaufteilung in Maschinenraumfenster; NC-Programmfenster und

Bedienfeldfenster sowie Bedienleisten am oberen, unteren und linken Rand

=)

NC-Programmfenster.

Im Automatikbetrieb wird der Bildschirm in Version 9.0 aufgeteilt in das
Maschinenraumfenster und das darunter liegende gleichbreite

Die horizontale Trennlinie zwischen diesen beiden Fenstern kann beliebig verschoben werden.
Das Maschinenraumfenster kann wahlweise durch eine senkrechte verschiebbare Trennlinie in
zwei Fenster aufgeteilt werden. Alle Anzeige-Einstellungen und die Navigation kénnen getrennt

fur beide Maschinenraumfenster vorgenommen werden.

Die rechteckigen Festerbereiche des Maschinenraum- und NC-Programmfensters werden

eingerahmt durch:

Oberer Rand: Toolbar und Meniileiste

2 MillTurnSim PAL2019-Mill-BC@DMG Mori DMU 60 Vo-BC T40 K40 : Aufnahmewinkel G17_MSB.fnc =

Bearbeiten Simulation Ansicht Extras Fenster

Datei Maschine

Hilfe

£y BRB2zHE (T B B +% 8 &0 [uaschne

Linker Rand:
Rechter Rand:

Schnellzugriffsleiste

=S R R e /Eﬁi 122 | Aktuelles Werkstick : Q& aqQ@ v‘; m

Bedienfeldfenster fiir Steuerungs-Anzeigen und Anzeige-Einstellungen

der Verfahweganzeige, 3D-Werkstiickausschnitte und Parameterwerte
Die vertikale Trennlinie des Bedienfeldfensters zum Maschinenraum- und
NC-Programmfenster kann auf dieser Seite beliebig verschoben werden.

DMU 60 eVo

DECKEL MAHO

fmm] E

X-00688.0800
Y-0252.000

3+00080.6000
C+6066.000

Ebene/Werkzeug

G617+
T62 TCO1 MB9

5,=0008.000 M5
V=0660.000
V¢=0000.000
F;=0000.000

Technologie (nominal)
697 S4400.6000
G94 FO350.000
694 EB350.000
692 MAX

Modale Befehle

GBO G406 G53 G696

Laufzeit

80:35:36.148

Override

Spindel Vorschub Zeitiupe
100% 100% 460%

Start
Einrichten
_ Motlog
e
Automatik
betrieb
NC-Editor
‘Werkzeuge
Nulpunkte
Zeichnungen
Analyse
Vermessen
Optionen. 2
ZA-30- R20- D10- V3. AKL. M3
N610- G79- XAG- YAQ. ZAO
N615- G73. ZA-5- R25. D3.5. V3. AKL. AL1.5
NG20- G79- XAQ: YAD- ZAO
N625- T14. G97- $4800
N630- 694. F320. M8
N635- G73- ZA-30- R20- D30- V3- AKL: H4- M3
NB40- G79: XAQ: YAD: ZAO
(J N645. G73- ZA-5. R25: D4: V3. AK5. H4
Nachrichten

Unterer Rand: Funktionstastenleiste

Bedisnfeld

BT
Einzel-

satz

F2

Satz

ausblenden

F3 F4 E5
Mo1 Editor

Kontur
Editor

¥

Reset

F7

Satz
zuriick

F8
Zyklus
Start

&
Zyklus

Stop

F10
Hauptmenii
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Im MDI/Jog-Mode-Betrieb wird der NC-Programmbereich auf eine Zeile fur die Eingabe eines
NC-Satzes fiur den MDI-Betrieb reduziert sowie das Bedienfeldfenster wird um die Achsauswahl
und Handradsteuerung erweitert .

E MillTurnSim PALZ0T9-TurnMill-C@DMG Mori CTX alpha 500 C-T5T: 099-TCDRT.dnc

Maschine Ansicht Extras Fenster Hilfe

& o A ol |§§i 122 | Aktuelles Werkstick : Q&R @ Fﬁ @

Datei

,ﬁ % ‘K 2] E Maschine

Start /

X+8128.000

:ﬁ. 7+0001.060
y C+0080.000
Einrichten V+0800.000
Uokdog 4 618 DRA
3 .TB..I Tco1 na?
Automatik .
betrien $,-1000.000 N84
5,-0000.000 MOS
0
@ Vc=0402.124
NC.Editor V;=0000.000

F,=0000.
Werkzeuge | | Technologie (nominal).
| G97 $1086.800
695 FOOON.100
695 E00B0.1600

Spindel  Vorschub  Zeitiupe
100% 100%

Z-Achse

Optionen

Bedienfeld

F10
Hauptmenii

Mehr
Funktionen

| F7
Werkzeug-
wechsel

F&
Referenz-
punkt

= [ [
Spindeldrehzahl-
begrenzung

Schnitt-
| geschwindigkeit

Spindeldrehzahl
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Bildschirmaufteilung NC-Editor-Betrieb

Programmfenster und Bedienfeldfenster zu einem NC-Editor-Fenster zusammengefasst, das

E@ Im NC-Editor-Betrieb wird der gesamte Fensterbereich aus Maschinenraumfenster, NC-
von dem NC-Editor (veranderbar, siehe die roten Pfeile) weiter aufgeteilt wird.

:i: MillTurnSim PAL2019-Mill-BC@PAL-G17-5-Achs-BAZ : Aufnahmewinkel_G17_MSB.fnc = o X
Datei Maschine Bearbeiten Simulation Extras Fenster Hilfe
m DBEB& & - o 0B o MMELO MNIMORER
Start
& PAL2019-Mill-BC
PAL2019-Bearbeitungszyklen
Einrichten Plane(s): G17
@‘ G72 - Rechtecktaschenzyklus
MDog By TR Ty emmL My G —
9 n teltiefe Sc e e — . i — - Mit unterschiedlichen Bearbeitungsstrategien
-~ " A8 ‘L ¢ é“ (konturparalleles oder trochoidales HSC-Frasen) wird
Automatik i g ¥ = ¥ Foo eine Rechtecktasche oder eine Rechtecktasche mit
betrieb Optionale Adressen ¥ "t | zentrischem Rechteckzapfen gefrast oder eine
z otz z g & S Rechteckfliche oder ein zentrischer Rechteckzapfen
EDIT R e e L Sz ) & / i 1 i ke auf einer Rechteckflache freigestellt. Dabei werden
N;—?? Zapfengeometrie, Setzpunkt und globale Rickzugsebene By GECES EEE s AufmaBe beriicksichtigt. Der Setzpunkt wird mit der
itor o 7 P e AK | Adresse EP programmiert.
Lénge des zentrischen sitzend...| LZ 0 AK ( AX ° AKX
i =3 -]:l ¥ \ <@ T'l i é Tu Der Zyklus kann gesteuert durch QM und H mit
@] [Brete des zentrischen sitzend...| BZ 0 v Y [ unterschiedlichen Werkzeugen zum konventionellen
des Zapfens| RZ 0 z e & P P oder HSC-Bearbeiten, Schlichten, dem Ansetzen von
Q I - ) f’vrtﬂtl Ulﬁl . '(.I £ g ” :[f‘j‘ r[," ’ Randstufen oder Fasen aufgerufen werden.
Setzpunktfestiegung firdenR...| EP 0 - o AK . - NC-Satz
vupunite e o & T,, .n{ =2 T. ¥ @ [}y G72 LP BP ZA/ZI D V [RN] [LZ] [BZ]
= ' | SN . [RZ] [ HA / HI ] [EP] [W] [QM] [H]
RRCRE [Bs] [Q] [OF] [0] [OR] [AK] [AL]
Zeichnungen [gBearbeitungsa [RH] [ DH / AE ] [DB] [DS] [DE]
[RA] [RM] [DT] [F] [E] [S] [M] [M]
M §0s] [VA] [DF] [D3] [EC] [FF] [SF]
Analyse Ms] [ME] [QL] [DQ] [Du]l [DW] [RU]
ql TA RO AQ Q] [sSp
& N560- G15- G17
= N565- GO- XA56.25- YA31.25- M8
nen
N570- G72- ZI-27- LP42.5- BP17.5- D7- V1- RN8.75- W-30- DB75- M3
N575. G79- ZA-75
N580- G79- YA-31.25. ZA-75
N585.- T1- G97- S4200
N590- G94- F320- M8
N595. G15- G17- AM90O §
N600- G59- XI-31.25- YI-31.25.- ZI50
[J | Ne05.673.zA-30- R20- D10- V3. AK1. M3
Nachrichten NA1QO. Q AR . AQ) . AR
F1 F2 F3 FAU F5 o F6 F7 FSM 7 Fo F10
mnumme- ontur om;
Einrichten Werkzeuge SR Editor Reset Suchen Betieh Hauptmenii
v
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Bedienfelder im Maschinenraum

Die beiden untenstehenden Standardanzeigen des Bedienfeldfensters am rechten Bildschirm-
rand mit automatischem Wechsel werden wegen der Drehschalter-Eingaben Bedienfeld
genannt. Sie kénnen durch drei weitere Fensteranzeigen Uberlagert werden. Zwischen diesen
weiteren Anzeigen kann man durch Pfeile am unteren Rand nach rechts oder links wechseln.

Anzeige im Automatikbetrieb Anzeige im MDI/JOG-Betrieb

X-0008.000
Y¥-08252.000
Z-8254.000
B+0600.006
€+0000.000
G17+

TO2 TCO1 ME9

| Technologie (aktuel)
5,=0000.000 MOS
V=0000.000
V=008606.000
Fz=0600.000

G97 S4400.000
G94 Fe350.000
G94 E0350.000

G17+
Te2 TCO1 ME9

Technologie (aktuel)

$,=60680.0808 MO5
Vc=0000.000
Vg=0000.000
F;=00080.800

G997 S4400.000
G94 FO350.000
G94 E6350.000

G92 MAX

GOB8 G40 G53 G986
Laufzeit
80:35:36.148

Spindel  Vorschub Zeitlupe

100% 100% 460%
&8 e

U

Bedienfeld mit Steuerungs-Zustand und Bedienfeld mit Steuerungs-Zustand und

Override-Einstellungen Overrride-Einstellungen sowie Achs-
Anwahl, Handrad und Inkrement-
Einstellung

Die Zeitlupensteuerung

Der Drehknopf flr die Zeitlupensteuerung regelt die ‘
Geschwindigkeit der Simulation. Er kann mit Hilfe der | —
b Zeitlupe
¥ oder tiber den Numlock der Tastatur von 0 — 1000%
5000% geandert werden.

12 © MTS GmbH 2020



Bedienfeldfenster zur Anzeige von Steuerungszustand, Verfahrweg-Anzeige
Werkstuckschnitteinstellung und Parameter-Anzeige
Neben den beiden vorstehenden Standard-Bedienfeldern gibt es die
Einstellungen der Verfahrwege
Einstellungen der Werkstlickschnitte und die

Parameter-Wertanzeige (wird nur durch Pfeil nach rechts angezeigt)
Bei der Anwahl der Verfahweganzeige wird das Steuerungsfenster durch ein Eingabefenster fir
die Verfahrweg Auswahlmadglichkeiten Gberlagert.

Bei der Auswahl der Werkstlickschnitte wird das Steuerungsfenster durch ein Eingabefenster flr
die Festlegung der 3D-Werkstickschnitte Uberlagert.

Einstellungen der Einstellungen der

Werkstiickschnitte

Parameter-Anzeige und

Verfahrwege = Eingaben

Werkzeug
NC-Salz
Spindel
Ebene

Variable Wert

= 1%
® Automatik
{1 W Eilgang O Fest

¥ Arbeitsgang

W Kreisbogen Uhrzeigersinn

W Kreisbogen gegen Uhrzeigersinn

W T14: SK40/SchlichtF HSS K/SLF HE
W T05 SK40/SchruppF HSS ISRF He
W T02 SK40/SchruppschlichtF VHMS
7] W T04: SK40/SchruppF VHMISRF VHI
W T01: SKA0/SchruppF VHIWSRF VHI

@ Horizontals _@jrég

(@ 1. vertikale _@j@@- [poos 2]

@ 2 verticale _@J_@JE@@
=|<|d] bf[e Sa|e|

[ m T03: SK40/SpiralBo HSS ISPIBO

I I

g ©

Einstellungen Verfahrwege. = i Einste chnitt

] Leere Variablen ausblenden

Eingabefeld fur die Festlegung
des 3D-Werkstiickausschnitts
des Werkstlicks

Es kénnen die Verfahrwege
nach Werkzeugen und
Bewegung selektiert werden

Anzeige der beim NC-
Programmlauf jeweils
aktuellen Parameterwerte

Hinweis: |m Fenster Parameter werden die im NC-Programm verwendeten Parameter mit ihren Werten
angezeigt. Wird ein Parameter per Programm geéandert, erfolgt die Anzeige in fetter Schrift. Es
kénnen also wahrend des Programmlaufes die Werte der Parameter live verfolgt werden. Dies ist

bei der Programmierung von parametrierten Unterprogrammen oder Makros duf3erst hilfreich.

Um Programme zu testen, die Sprunge und Schleifen enthalten, bietet dieses Fenster auch die
Méoglichkeit, Parameter gezielt zu verandern.

Dazu klickt man mit dem Mauszeiger in das Feld des zu &ndernden Parameters und gibt einen Wert
ein. Er ist sofort in dem laufenden Programm wirksam. Programme kénnen damit - im interaktiven
Modus auch wahrend des Programmlaufes - mit unterschiedlichen Parametern getestet und
insbesondere die Sprung- und Schleifenbedingungen auf ihre Richtigkeit Uberprift werden.

© MTS GmbH 2020 13



Betriebsarten und Funktionen der Schnellzugriffsleiste

Die Schnellzugriffsleiste hat eine zentrale Funktion im Bedienkonzept der Simulationssoftware. Sie befindet
sich an der senkrechten linken Bildschirmseite. Hervorzuheben ist: Ein Umschalten zwischen den
Betriebsarten ist immer maglich.

Programmverwaltung

Einrichtdialog

MDI/Jog

Automatikbetrieb

3 ke o

NC-Editor

m
o
S

Werkzeugsystem der Maschine

Werkstucknullpunkte G54-G58

Fertigungszeichnung

CNC-Analyse

Vermessen, Qualitatskontrolle

System-Voreinstellungen

Nachrichten

U S8 &d

Nachrichten

14 © MTS GmbH 2020



Startbildschirm fiir CNC-Programmverwaltung und Dienstprogramme

o

Start

Im Startbildschirm {ﬁ} befinden sich die Funktionen flir die Programmverwaltung und weitere
Dienstprogramme.

E MillTurnSim PAL2019-TurnMill- CY@DMG Mori CTX alpha 500 CY-CSP : Fotohuelse.dnc — a X

Datei Maschine Extras Fenster Hilfe

2 MillTurnSim...

Einrichten

o
M@g E]

9 E'j; Programm speichern (F3)
(4 Programm drucken (F4

betriel ‘B
=) &

NC-Editor

<l

Werkzeuge

E
H
5

€

&
g
2
|4

P

il

Control:  PAL2019-TumnMill-CY
Maschine: DMG Mori CTX alpha 500 CY-CSP

leues Programm erstellen (F1

en (F2

Programm importieren |

Programm exportieren

Zuletzt geoffnete Prograr
Fotohuelse dnc
Fotohuelse.dnc

Geladen

Name
Titel:

Programm

- _*D

*Achsen XYZC

Neues Programm erstellen (F1) :Ge@enﬁpmde?

E? Bestehendes Programm offnen (F2)
EP; Programm speichern (F3})
& Programm drucken (F4)

L g

$+) Programm importieren (F5)
B Programm exportieren (F6)

Fotohuelse

MTS

R

x
H
3

)|

g
H
]
]

o
T
g
5

-

Nachrichten

Abteilung:

Tranng | 7yletzt gesffnete Programme

Fotohuelse.dnc
Eotohuelse.dnc

Geladen

Name: Fotohuelse.dnc
Titel:
Programmierer. MTS

Abteilung: Training

Bearbeiten

Neues
Programm

F2 F3

F6
Programm
exportieren

F5
Programm
importieren

F4
Programm
drucken

Programm
speichern

Programm
offnen

-

I Hauptmeni 1

Die Bedienung erfolgt Gber die Funktionstasten von

F1 | bis F6

| oder mit der ¥ linken

Maustaste. Alternativ auch iiber die Windows-Meniileiste am oberen Bildschirmrand. Mit F19__|
erreicht man immer das Hauptmen( mit den Funktionen der Schnellzugriffsleiste.

N30 G17
N35 G95 FO.1
N0 Go1
N45G1X. AS.
NSDGTX. Y. RN,
NS5G3X. Y. R
N6DGIX. Y. 2.
1X.Y. 2
X

© MTS GmbH 2020

Ein neues CNC-Programm wird angelegt mit ,Neues-Programm erstellen®. Das
System wechselt ins Einrichten der Werkzeugmaschine zur Festlegung von
Werkstiick, Spannmittel, Nullpunkten und Werkzeugen.

Offnet die Windows-Explorer-Box. Ein angewéahltes CNC-Programm wird in den
Maschinenspeicher geladen und kann Gber Zyklus Start simuliert werden.

Der aktive Zustand des NC-Programms im Maschinenspeicher wird gespeichert.
Achtung, es erfolgt keine Abfrage.

Ubergibt das aktive NC-Programm aus dem Maschinenspeicher an den
Druckmanager.

Offnet die Windows-Explorer-Box. Ein NC-Programm kann von einem externen
Datenspeicher in den aktuellen Steuerungsordner importiert werden.

Offnet die Windows-Explorer-Box. Ein CNC-Programm wird aus dem aktuellen
Steuerungsordner exportiert. Z.B. speichern auf einem USB-Stick.

15



CNC-Simulator Hauptmenii

Haupt-
meni

Das Hauptmeniti ist die oberste Meni-Ebene von MillTurnSim. Hier lassen sich die einzelnen
Betriebsarten die tiber die Funktionstasten oder mit der & anwahlen

]

s MillTurnSim PAL2019-Mill-BC@PAL-G17-5-Achs-BAZ - u| x

Datei Maschine Extras Fenster Hilfe

MillTurnSim.......

Einrichten
MDog
-»} 1 Start (F1)
Automatik 5, Einichten (F2)
betrieh i
MDI/ Jog (F3'
EN [
“+} Automatikbetrieb (F4)
NC-Editor
I@I w5y NC-Editor (F5)
l@l Werkzeugbelegung (F6;
Werkzeuge
& #5 Nullpunktbelequng (F7)
Mehr Funktionen (F8
Nullpunkte:
Hilfia {(F9}
e Beenden (F10)
Analyse
Vermessen
Optionen
Nachrichten
F1 F2 G B4 omatic B Fii F7 N Fg F1g,
— utomati . lehr . rogramm
- 1
Start Einrichten e betrieb NC-Editor Werkzeuge Nullpunkte Funktionen Hilfe e
hd b b hd | hd

Mit F10 wird dar Simulator beendet.

Im Startbildschirm ﬁ befinden sich die Funktionen fir die Programmverwaltung und weiterer
Dienstprogramme.

© MTS GmbH 2020



TopTurn Einrichtdialog

2

Einrichten

Hinweis

Der Einrichtdialog ist erforderlich, um die Maschine fiir die Fertigungsaufgabe vorzubereiten.
Diese Informationen werden im aktuellen NC-Programm automatisch als Einrichtblatt am
Programmanfang abspeichert.

Die Software verarbeitet beim Programmstart diese Informationen und richtet sich automatisch
die Maschine ein. Die Programmierung des NC-Programms erfolgt nach dem Einrichten parallel
im Editor oder im Simulationsfenster. Jeder eingegebene NC-Satz kann sofort durch Simulation
auf der CNC-Maschine abgearbeitet werden.

[l Einrichten Drehen o -4
Datei Bearbeiten Ansicht Optionen _Hilfe

b m aEmE | QQQ|@ 4G [(H o8 | ¥
en [ werkstucke und spamnmiel e
GG Mor! CTX apha 500 CY-CSP |~ [zectmung - [~ atsparnskizes - Fianseh Gussiel vg
PAL2018-TurnMil-CY.
Erstellungszeit: ~
Anderungszeit: \/i AA(1:2)
al AA(1:2
s s . (1:2)
76 zachmuns BB
[rm———— T e=]| &
f— g
el . ;
it e H 8 g
|
)
1 -
|l
[ o
Verture Dot i
=
X

[ I
Unter ,Zeichnungs-ldentnr.:“ kann der Dateiname einer Fertigungszeichnung eingeflgt werden.

Diese kann dann im Simulationsfenster Gber die Schnellzugriffsleiste eingeblendet werden.
Grafikformate: PDF, PNG, SVG, BMP

TopTurn Einrichten Werkstiick, Spannmittel und Nullpunkt

Hinweis

Im Einrichtdialog wird unter Werkstlicke und Spannmittel die Werkstiickform / WerkstlickgroRle,
die Werkstuckeinspannung und der Werkstlcknullpunkt festgelegt.

O Werkstick B werkstiick Einspannung @ Nulpunkiregister = Hauptspindel B Hauptspindel
Werkstiicktyp: ) Zyinder v 1: Zyiinder / Kraftspannfutter 1: Zylinder / Kraftspannfutter
e L o 3 Gegenspindel 3 Gegenspindel
2 nicht vorhanden / Kraftspannfutter 2 nicht vorhanden # Kraftspannfutter
DBurchmesser: DA | 66 mm
O Werkstick & WerkstiidcEnspannung @ Nulpunkiregister O werkstick £ Werkstiick-Einspannung @ Nulpunkiregister
Zentrierung Spannmiteltyp: 23 aftspannifutter = Angaben in Masmzmenkmmmcen
Seite(n) mit Zentrierung: B Kraftspannfuter: KSF 2003455 — |5 X - —
_— @®cs [37 0 m X
By e Futterbacken: AufsatzB we\:h\P\e}Gmxlmmg Bix —
EE B Qs w5
Spormungsarts
bt Oes [ - X
Qs w [
— = R [ —
Auskraglinge: EA | mm
Spannkeatt: v«[ N
Spanndurchmesser: pD | mm
Ausdrehposition; & [0 <% langabe der Nulpurktverschiebungsierte beztigich:
Werkstidkausridrng wl e[ ] crad Fasenbrete: 3 m echte Sate - Zentrm der Werstickfache (Haluader) v
Referenaweritads BEIX oz x
65 [ o mn o
Werkstoff: Nmm gL @ | | spamitehordertente o [13 m

Im Menii Werkstlick-Einspannung werden die Spannmittel bestimmt. Uber die Buttons - oder

X

entfernen wechselt das System in die Verwaltung. Hier wahlt man z.B. einen Schraubstock

und die Schraubstockbacken aus. Die Spannmittel werden Ubernommen. Das System
wechselt in den Einrichtdialog zurick.

Sollten die Voreinstellungen des Einrichtdialogs, die dem aktuellen Maschinenzustand
entsprechen, passen, kdnnen diese auch ohne Auswahldialog ibernommen werden.

© MTS GmbH 2020 17



TopTurn Einrichten Spannmittelverwaltung

Verwaltung  Kraftspannfutter Spannbacken

i erkzeugausyah - DINSSIZ8 A8Kfspann O X ||l Werkzeugausvai- B30 At b, o x
g Layeur Grfic_Optionen

Date Eintig Vierkaeug Layout Grafk Optionen

Dt e e
X/|EMHAI NV L @@BHFTSQ L& @ral@an X@ )NV L @@BHFTS QL& @ral@an
|~ sozs e wakwarsFiEa s = Y n |t e hot 839003 20 100856214 e s m
Sow mom mmo mu pteeny o am
‘ o om ‘ = s 2w xm

Din=45__

D=160

St
Stiene
scrios
Soiirgs

Max 141000

ol 0000
u 0000

TopTurn Informationen zur Spannmittelverwaltung

@ Je nach Maschinentyp fur Haupt oder Gegenspindel stehen unterschiedliche

Spannmittelkombinationen zur Auswahl.
Einrichten

Info

Verwaltung  Spannzangenfutter Spannzange Stirnmitnehmer Pinole

5

tomtes = re
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TopTurn Einrichten Werkzeugsystem

Die erforderlichen Werkzeuge mussen den Werkzeugplatzen zugeordnet werden.

a x [l Revolverbelegung - Bestackung. =] x
Dué_Bear g Anscht_Loyour_ Gtk _Optionsn_Hie
L=l X LELINOD WY EEe@s0003 Clli-\@ &\G}Qr EN
B [=E 3
¥ Vekaagsrien R J—
o o Aot | Dutresr
1 Vo TN 160708 AWK R 563
2 [vorn e VRV 40 SR 201 7010 222 _LFie22
. 5 o o CE 45078816 202040 5730222
E nri Chte n | < [vorma JIE ChMM 120408 PCLNL 2020 12 81302022

5 [vorma OONT 17358 sDUcL 2004 11 2102022

© Vot s a5 100363 B 206R 250 7

7 v VT 160408 SN 20 16613022

o Vo s SPBO SS A T4 20170 LAWK 2560

3 [vorma & COMT 0T34 AT SELC. 22D 60
|10 o I VN 60404 SIBL 0N 1 81022 J

RREE ] 5490 1642056)R_AVK0ER 25653 L

2 Vo w R Baune E1 25 z

12 Vot 204 4105156R_E40ER 2567

1+ o L MG RPN 20201 00510 2022

5 o " FONT 10T S50 2001 10,10 22 d

s o Gennbi et MSEAS010_E16 2040 70 2 E

E &
= s
55
RE= @
Beag | | | &
&, =25 | o,
23
a1

fre— X

Jre—— B —

.. & = ¢

abhine s oKt
sest

Werkzeugnorm Werkzeugtyp Werkzeugauswahl

Fir Anderungen an dem aktuellen Werkzeugsatz wird ein Werkzeugplatz mit der N markiert.
Mit & Einwechseln 6ffnet sich die Werkzeuggruppe des aktiven Werkzeugtyps.

Mit Ausschneiden wird der markierte Werkzeugplatz geleert und dann mit & Einwechseln
gelangt man in die Auswahl der Werkzeugnorm.

>

Uber & Kopieren kann das Werkzeug auf einen neuen Werkzeugplatz & eingefligt oder =~
ausgetauscht werden.

Mit [ sffnet die Gruppe Werkzeugtypen

Ist das Werkzeug ausgewahlt wird es mit ' ibernommen.

Werkzeug-
parameter
nach

AR
ISO
N
13399

© MTS GmbH 2020

B uswah des Werkzeugtyps - VDI0A.
Duti i

- VDI30A\ GevindeBol

WEHITDQAEE RS E(RAL A

B g LRArs
Xv @ > oon@d ~ NDI30A\GewndoBo GB 104(100) 15 L_E4-20ER 25457

- - '||| [;’

Tancncinstechttvm (46) -( Aot 36)

e:: pe— Gwﬂmm

—
Aubencinstechtt (58) mm(ﬂ) m
- m._m, IO ,

Ld "
G — s WO i

Best o Beet = Y

Nachdem alle erforderlichen Werkzeuge fir die Fertigung den Werkzeugplatzen zugeordnet
sind, wird die Revolver- oder Magazinbelegung mit ' verlassen.

Damit sind alle notwendigen Einrichtarbeiten abgeschlossen und der Einrichtdialog wird mit v
beendet.

e

Einrichten Drehen

19



TopMill Einrichten Werkstiick, Spannmittel und Nullpunkt

Der Einrichtdialog ist erforderlich, um die Maschine fiir die Fertigungsaufgabe vorzubereiten. Diese
Informationen werden im aktuellen NC-Programm als Einrichtblatt am Programmanfang automatisch

abspeichert.

Die Maschine verarbeitet beim Programmstart diese Informationen und richtet sich automatisch ein. Die
Programmierung des NC-Programms erfolgt dann parallel im Editor oder im Simulationsfenster. Jeder
eingegebene NC-Satz kann sofort durch die Maschine verarbeitet werden.

=

Einrichten

Hinweis

20

DRERA) [ Tzechnung - Mortagevomchtung PALS png I
Steverungs PALZOO7MIBC

Progranmerer

Abteig:

Proje Nontagevorrahtung
Erstehogszet 222
snderungzet

' Zeichnung

N imiici: B
e
M cemeriungen:

Verbunde Dolumente:

X®E

\ J

Im Einrichtdialog wird unter Werkstlicke und Spannmittel die Werkstiickform / WerkstlickgroRle,
die Werkstuckeinspannung und der Werkstlcknullpunkt festgelegt.

[0 Werkstick | 0 Werkstick | &3 Werkstick-Einspannung | @+ Nulpuritregister |

| O werkstick |18 werkstuck Enspannung | @ Mulpunktregiter |
= o1 I

Werksticktyp L] Quader E

Lange: x 10 m

5] & npepsie]
=

R B

HDS-AufsatzBHDSE B 125.70_40x+H40_20 @x

=k

Ol [ st m
Breite: Qv & mm

Hehe: @ s m

7
1
XXX

‘Angabe der Nulpurkverschi

[

‘

x v r

Abstand um vord, Backen: 98

s T o ! n
et am i - B

| Werkstackposton: X o wr oo e m

[l unterlegplatte

e
&=l
Werkstoff: Nialuminium @

Im Menii Werkstlick-Einspannung werden die Spannmittel bestimmt. Uber die Buttons - oder

X

entfernen wechselt das System in die Verwaltung. Hier wahlt man z.B. einen Schraubstock

und die Schraubstockbacken aus. Die Spannmittel werden M

wechselt in den Einrichtdialog zurick.

Ubernommen. Das System

Sollten die Voreinstellungen des Einrichtdialogs, die dem aktuellen Maschinenzustand
entsprechen, passen, kénnen diese auch ohne Auswahldialog iibernommen werden.
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TopMill Einrichten Spannmittelverwaltung

Verwaltung  Schraubstdcke Schraubstock-Spannbacken

B

ErE NI L VY x v S3a: s AF: @ana

TopMill Informationen zur Spannmittelverwaltung

:ﬁ—s Fir die Frasmaschinen stehen unterschiedliche Spannmittel zur Auswahl.

Einrichten

Verwaltung Schraubstock Spannbacke Werkstlick mit Spannmittel

5

1\<v

Optional TopFix Modulares Spannsystem

2
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Einrichten

Werkzeug-

22

TopMill Einrichten Werkzeugsystem

B

parameter
nach

Die erforderlichen Werkzeuge mussen den Magazinplatzen zugeordnet werden.

o x
T Lot Gk Optonn_Hile
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DT TF] F F
B [
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Werkzeugnorm Werkzeugtyp Werkzeugauswahl

Fir Anderungen an dem aktuellen Werkzeugsatz wird ein Werkzeugplatz mit der U markiert.

Mit & Einwechseln 6ffnet sich die Werkzeuggruppe des aktiven Werkzeugtyps.

Mit &4 Ausschneiden wird der markierte Werkzeugplatz geleert und dann mit &

gelangt man in die Auswahl der Werkzeugnorm.

Einwechseln

Uber & Kopieren kann das Werkzeug auf einen neuen Werkzeugplatz & eingefligt oder &
ausgetauscht werden.
Mit offnet die Gruppe Werkzeugtypen
Ist das Werkzeug ausgewahlt wird es mit " {ibernommen.
[ L — O x i K{m\ ﬁ ,.1.:»::5&:'1;; \Ra,“\ ;n z "ﬁl g,@ slaws @wcl@anra
J— gww_m( ) P— ; s 15103
— ¥— J§-— &

) T A
UL | p—
; ‘GewindeBo (53) ‘Kegelsenker (40). ‘Schelbenf (46) SchruppF HSS 1 (36) x
I 0 s l :

F d 2 i .

L‘

[ o seree

DC=50 ‘

Nachdem alle erforderlichen Werkzeuge fir die Fertigung den Werkzeugplatzen zugeordnet

Vv

sind, wird die Magazinbelegung mit dem verlassen.

Damit sind alle notwendigen Einrichtarbeiten abgeschlossen und der Einrichtdialog wird mit v
beendet.

ﬁ Einrichten Frasen

Datei Bearbeiten Ansicht Optionen  Hilfe

-

mamEQea|e+iEe =

&) Allgemeine Informationer &4 Werksticke und Spannmittel B Werkzeugsysteme
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TopTurn Handsteuerung der Maschine in der Betriebsart MDI/JOG

& MiTurnSim UTC-Mil-BC@Spinnes US 620-C T40SK ;D-29623 nc
Datei

i

Start

i

Enrichten

=
i

Maschine Ansicht Extras Fenster Hiffe

W)

MDI/JOG

7 ¥ 1B dn[uesernez M@ Bl & o [ 6 8 [ssesvenson -] @ &A@ W@ o

|

5,=12000.000 MO3
V=0075.323

Handsteuerung der NC-
Dreh- u. Schwenkachsen

Bewegungsinkremente

X1000 = 1 mm

X100= 0,1 mm
X10= 0,01 mm
X1=0,001 mm

Fi F2 F2

Schnitt- =
Vorschub | i windigkeit [| SPIndeldrehzahl

et
Spindeldrehzahl-
begrenzung

Fa
Mehr
Funktionen

G/
Werkzeug-
wechsel

=3 o
Teach Referenz-
in punkt

Bedenfeld
F10
Hauptmenii

@ > /-/
o v = A
=~ -
X1000 = =]
% =

TopTurn Handsteuerung der Maschine in der Betriebsart MDI/JOG mit

Bedienpult

Optionale Erweiterung Bedienpult

40 SK40: D-Cover -

e 18M B er
Datei Beabeiten  Simulation  Ansicht  Extras
m 7 88 T B A E % 8 duescie

MDI/JOG

2773 (-R 25-)
2774 6G90- GOO- X3.6765- Y3.0815
> 2775 G43- 71.375- HO2

0

Fenster

Hilfe

@ B/ A Wl | WY @[] @ @ QG [ © [m

Nachrichien

Ca— = = re =
inzel- satz .
satz ausblenden ot Editor

Kontur
Editor

7o G
Reset

5,=5500.600 NO3
Vc=366.5410
V¢=080.0000
F7=000.0024

697 $5560.000
694 F080.0000

Modale Befehle
GO G40 G54 696
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Zusatzfunktion tGber die
Toolbar <Fenster>

 Bedienfeld

Steht in allen MODE-
Funktionen zur Verfligung
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Handsteuerung der Maschine in der Betriebsart MDI/JOG mit Bedienpult

Optionale Erweiterung Bedienpult

24

T

MDI/JOG

Die Bedienung beginnt mit dem Dricken des Einschalt-
Tasters [ON] und wird mit dem Ausschalter [OFF] beendet.
Schliet man das Panel-Fenster und aktiviert es dann erneut
in dem Menu ,Fenster, so bleibt der alte Schalterzustand
erhalten. Eine Sonderstellung nimmt der Not-Aus-Schalter
als Arretier-Schalter mit zwei Positionen ein, dessen
Betatigung sofort alle NC- und sonstigen Achsen anhalt und
die Steuerung in den Ausschaltzustand [OFF] versetzt. Da der
Not-Aus-Schalter dann in seiner Einschaltposition mechanisch
verriegelt wird, muss dieser erst wieder geldst werden bevor
man das Panel mit [ON] wieder einschalten kann. Beim
Wechsel des Panel-Zustandes von [OFF] in [ON] missen die
NC-Achsen bei inkrementellen Messwertgebern wieder

B
B
]
g
O

DOE 08
DEaeO0ae

referenziert werden.

Der Lock/Write-Schliisselschalter zwischen den Tastern [ON] / [OFF] und [Not-Aus] muss auf
,Write“ stehen, um eine Anderung in einem NC-Programm durchfiihren zu kénnen (dies schlieRt
unbeabsichtigte NC-Programmveranderungen durch Maschinenbediener aus).

Der wichtigste Bedienungsschalter des Panels ist der

Modeschalter

Handle/Handradbetrieb

ZRN Referenzieren

JOG Jog-Betrieb

MDI Manual Data Input

EDIT

AUTO

Override-Schalter

Feedrate Override
Spindle Override

Rapid Override

mit dem eine der nachstehenden Funktionen angewahlt werden
kann:

mit den Achs-Auswabhltasten [X], [Y], [Z], [A], [B], [C] und den
Inkrement-Auswahltasten [x1], [x10], [x100], [x1000]

mit den Achs-Referenzier Tasten [ZRN X], [ZRN Y], [ZRN Z] &
weiteren NC-Achsen

mit Achsrichtungstasten [-X], [+X], [-Y], [*+Y], [-Z], [+Z], [-A/BI/C],
[+A/B/C], und den Inkrement-Auswahltasten [x1], [x10], [x100],
[x1000]

Abarbeitung von einzelnen NC-Satz-Eingaben in der Eingabezeile

Programmierbetrieb mit Editor unter Beruicksichtigung des
Lock/Write-Schliisselschalters

Automatikbetrieb mit den unten angegebenen Funktionen

von Null % bis 100 % oder 150 % stehen in allen Betriebsarten zur
Verfugung fur

0-150 % Vorschub-Override
0-150 % Spindel-Override
0-100 % Eilgang-Override

© MTS GmbH 2020



% In den Handbetriebs-Modi ,Handle” bis ,MDI“ sind zusatzlich die Tasten zur
Spindelschaltung [M03], [M04], [M05] und KiihImittelschaltung [M07], [M08], [M09] sowie
MDIIJOG  die Werkzeugwechseltasten [ATC-], [ATC+] aktiv.

Im Automatikbetrieb gibt es die Funktionen

Cycle Start Programmstart bzw. Weiterlauf nach Feed Hold oder im Einzelsatzbetrieb

Feed Hold Vorschub Stopp

SBK Einzelsatzbetrieb ein- oder ausschalten

SKIP Ausblendséatze Uberlesen oder ausfiihren

MO1 Optionalen Halt ein- oder ausschalten

DRY RUN igﬂzsgjlrezsr;z;gramm-DurchIauf ohne Vorschubsteuerung und

MLK Festhalten der NC-Achsen ohne auch den Programmlauf anzuhalten

Restart Weiterlauf des Programms mit Cycle Start im aktuellen Maschinen- und
Steuerungs- Zustand an der im Editor markierten Zeile

Reset Programmabbruch unter Beibehaltung des aktuellen Steuerungszustandes

© MTS GmbH 2020 25



Handsteuerung der Maschine in der Betriebsart MDI/JOG im Teach-In Modus

Der JOG - Betrieb realisiert mit der Funktion F5 einen Teach-In-Betrieb mit Start/Stopp-
% Zustanden beim Verfahren einer angewahlten NC-Achse.

Nach Anwahl einer NC-Achse kann die Steuerung im Vorschub G1 oder Eilgang GO verfahren
werden. Die Achseninkremente X1 bis X1000 (0,001 — 1,000 mm) bestimmen die Schrittweite
MDINOG  gjnes Eingabeimpulses auf der PC-Tastatur. Wird die Taste dauerhaft gedriickt, verfahrt die

" Teaoh NC-Achse kontinuierlich im festgelegten Inkrement.

x1:00 Mit der PC-Tastatur erfolgt die Achsenauswahl| durch Anwahl der Buchstaben X, Y, Z,A, B, C,V
oder O (keine Achse kann verfahren werden).
g e Verfahren im Eilgang GO: Shift + Pfeiltaste rechts oder links,

e Verfahren im Vorschub G1: nur die Pfeiltaste rechts oder links
Es konnen nur die in der Maschine vorhandenen Achsen verfahren werden.

Handsteuerung
-Achse \Y
Yz ;

x Nl 0 & |+ =| = o

N| < | X
O|lm >

Bl

Vv

z.B. Y-Achse wahlen # Verfahren in GO Y... # Verfahren in G1Y..

Dieses Verfahren wird benutzt, um z.B. Vorbereitungsarbeiten oder Restmaterial durch einen
NC-Programmfehler am Werkstiick mit Hilfe der Handsteuerung zu zerspanen. Die
Werkzeugbewegungen der angewahlten NC-Achse werden im NC-Programm in DIN-Satzen
G1 und GO geschrieben.

Wichtig: Das NC-Programm wird bis zu der Stelle im Einzelsatz im Simulator abgearbeitet, an der die
@ Uber Teach-In erzeugten NC-Satze eingefligt werden sollen. (Satz N185)

R 34N175- G40- G45- DL6

In . - - I - -~ -
35N180. ;. Wechsel- 7n- den- Teach-In- Betrieb

=> 36N185

F§
Teach

In Restkonturen Uber die Handsteuerung der NC-Achsen wegraumen.

E@ Teach-In Betrieb beenden und in den Automatikbetrieb oder NC-Editor wechseln.

Die erzeugten NC-Satze stehen im Programm.
34N175- G40- G45- DL6

35N180. ;- Wechsel 7n- den- Teach-In Betrieb
=> 36N185.Gl- X131

37N190- G1- Y69

38N195- G1. X113

39N200- G1- 714

40N185

Editor

E— Gegebenenfalls das NC-Programm neu durchnummerieren.

rieren

35N180. ;. Wechsel- 7n- den- Teach-In- Betrieb

=> 36N185- G1l- X131
37N190- G1- Y69
38N195- G1- X113
39N200- G1- Z14
40 N205

Die Vorpositionierung das Werkzeuges am Werkstiick Iasst sich einfach Giber das Handrad
steuern. Fiir den Zerspanungsprozess am Werkstlick ist die Tastatursteuerung zu empfehlen.
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Abgefallende Werkstiickteile aus dem Maschinenraum entfernen

E} Bleiben nach dem Teach-In Betrieb einzelne, eiaentlich abgefallene Teile vom Werkstlick

stehen, so kdnnen diese Uber die Menlileiste

unter ,Abgefallene Teile entfernt"

Automatik-\yerden. Dieses Feature steht jedoch nur bei der Verwendung des Polygonmodells in der

betrieb

Bildschirmrand verwendet.

Standardeinstellung

Feature: Wierkstiick

ﬂ Werkstickmodell
() Digkretes Modell

Optionen Das diskrete Werkstickmodell ist sehr schnell (speziell fiir Freiformprogramme) und
eignet sich fur die meizten NC-Programme. Seine Auflosung hdngt von den
Abmessungen des Werkstlcks ab. Fur grof2e Werksticke kann das Polygonmodell
die bessere Wahl sein.

@ Polygonmodell

Die Genauigkeit des Polygonmodells ist hoher als die Genauigkeit des diskreten
Modells und unabhangig von der Grofte des Werksticks. Wegen der hoheren
Genauigkeit tendiert das Modell dazu langsamer als das diskrete Modell zu werden.
Das Pohygonmodell ist die richtige Wahl fir NC-Programme, die kleine Strukturen
ErZeugen.

© MTS GmbH 2020

Simulation zur Verfigung. Dazu wird die Funktion Optionen der Schnellzugriffsleiste am linken

Maschine Bearbeiten

Vorschub...

Schnittgeschwindigkeit...
Drehzahl...
Drehzahlbeschrankung...
Werkzeugwechsel...

Teach In

Maschine referenzieren
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Navigation im Automatikbetrieb

4 |95 v [] & 5 & @ )@ 0

=)

Automatik-
betrieb

kY

f

Hinweise  Bildschirmnavigation im Simulationsfenster (MT = Maustaste)

- =m
' linke MT gedruckt: Studieren ' rechte MT gedrickt,
- 6ffnet ein Kontextmeni zum
v linker MT Doppelklick: Drehen um Punkt .'. Umschalten der Ansichten
o 2D-Ansicht
' Rad drehen: ZOOM + i¢ \'::::::;:reich
i Spindel
Rad drlcken: Verschieben Gegenspindel
Revolverscheibe 1
Werkstick

Merke! _ _ (& o
Ansicht zurlicksetzen Ist die Funktionen angewahlt, ist

m
VergroRern die Bildschirmnavigation mit der v

Q

@ mn

S und ¥ nicht aktiv. Die Funktion muss
®

Verkleinern .
wieder ausgeschaltet werden.
Rechteck ZOOM
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Toolbar im Automatikbetrieb

E} Toolbarstatus bei NC-Programm Start:

ol 7 D F, T

’

8d

Toolbarstatus bei NC-Programm Ende (nach M30):

[ [} [ (]

wn N N N
Q < < c
N = = =]
= c Q

= 7 73 x
b= 7] (7] 4
i) — -+ ot
53 8 8 |N
=3 o] [0}

o] S

uonejnwIs

uejsnaN

uonenwispuniBbisjuiy

adnjsuonenwig
sjewixeuw aip 18}eYos

m > (@)
S < T
N 7 =
[0} o g
73 ®
2 3 o
Q
N & Q
=3 S
s [
=

—

/

Toolbarstatus bei NC-Programm Start im Einzelsatz:

AT ive]l
t€rt I+ tOv
P9 ¥
g ¥ ¥
N = =
N 7 7
c: 4 @
0 Q o
F ~1 ]
©
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MERKE!

Startet der Simulation im

Automatikbetrieb, muss ein NC-

Programm im
Maschinenspeichergeladen
sein:

—

T!—l Zyklus Start,

Simulation lauft

Tol!
for Zyklus Stopp,
Simulation stoppt

—

T<I— Simulation lauft
weiter bis zum Programm-
ende.

5=
L das aktuelles

NC-Programm wird in der
Simulation neu gestartet.

/ Simulation wird auf das
aktuelle Werkstiick
zurlickgesetzt

Umschalten zum

Einzelsatzbetrieb,

—

T<I—l Zyklus Start, Simulation

lauft Satzweise, d.h. ist der Satz

abgearbeitet, erfolgt der Zyklus

Stopp automatisch.

Erst mit Zyklus Start gedrickt
wird der nadchste Satz
abgearbeitet.

—

Tt Satz zuriick, der letzte
NC-Satz wird riickgangig
gemacht, um z.B. Fehler im
Editor oder im Simulations-
fenster zu korrigieren.
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Quickstart TopTurn vorhandenes NC-Programm simulieren

<
=
L]

/
Merke! TopStart

s

TopTurn
Arbeitsbereich (Steusrung@Maschine): 263 /263
lPkLZDU?—TumMill-CY@Ginameister CT¥ alpha 500 CY-CSP >

Anwahl der Steuerungs- u. Maschinenkombination.

Simulator. ..

Eﬁ Bestehendes Programm Offnen (F2)

\/ Dateiname: Fotchuelse + |NC-Programm (*.dnc} =

E MillTurmnSim PAL2018-TurnMill-CYB@PAL-TC-CYB-Gegenspindel : Fotohuelse.dnc
' Maschine Bearbeiten Simulation Ansicht

Automatik-
betrieb
i

Einrichten

@

NDiJog

L

Automatik
betrieb

NC-Editor

7

Werkzeuge

&

Hullpunkte

Zeichnungen

‘Optionen

@ Einrichtbiatt
86 N435 ;
0 87 N440 G72 XA34 LP6O BP30 D6 V1
88 N445 G79 X41 Y0 Z-50
89 N450 G19 Y C-90
C] = 90N455 G79 X41 YO Z-50

7 501850 G94 F22

X+08034.000
Y-8001.677
7-98060.000
B+08000.000
C-8690.000
V+1100.008
Ebene/Werkzeug
G19 Y HS
T65 TCOL MOT

5,-0000.008 MB5
S5,=0000.000 MBS
$;=1850.600 MB3
Vc=0058.119
Vg=0225.000
Fz=0000.061
Technologie (nominal}
G97 518560.6000
G94 FB225.000
G94 E0225.000
G92 MAX

Modale Befehle
Laufzeit
86:13:57.391
Override

| Spindel Vorschub Zeitlupe
100% 8%

Nachrichien e
Eil 1 F2 Catz F3 F4 F5 Kot F& F7 St F8 Zyki Zykl F10
inzel- ” ontur 3 us yKius -
satz ausblenden Jos Ediiox Editor Reat 2uriick Start Stop. Hauptmenii
= =

Merke! Zyklus Start:

Programm lauft bis zum Programmende.
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Quickstart TopTurn vorhandenes NC-Programm im Einzelsatz simulieren

& MillTurnSim PAL201S-TurnMill-CYB@PAL-TC-CYB-Gegenspindel : Fotohuelse.dnc
. e Simulation Ansicht Exras Fenster Hilfe

Automatik- S Teseoracs
. +0869 .
betrieb :ﬁ. ¥+0000. 060
: 7-8001.215
et B+8000, 000
C+6060.000
V+11006. 068
618 DRA GSU
At itk
S T13 TCO1 MOT
o)
Z>> 5,=0000.000 MOS
et §,-68308.374 MA3
l@' $5=0000.000 OS5
Urnchonsne V(=0180.600
Ve=0207.593
$ F,=0000.250
Nullpunkte
696 S8186.008
Zebooiigen 695 FBEBB.250
695 E£6066.250
l,,,_w 692 53500,000
Analyse .
Vermessen
‘Optionen W_‘_. =
Spi Vorschub Zeitlupe
100% 100% 18%
& Einnichtbiatt
146 N735 G1 Z-34.5 X70
147 N740 G1 Z-4@ X57
148 N745 G1 Z-48.5 X57
149N750 G1 Z-48.5 X44.695
C] = 150 N7T55 G8O
Nachrichten Bedienfeid
ey F2 - F3 F4 B — F6 7 — 8 i F9 p— F10
inze ” ontur al us yKlus .
satz ausblenden o4 Editcx Editor Reast zuriick Start Stop Fauptment
- -
Merke! Umschalten auf Einzelsatz:

el s O, T

nachster NC-Satz,

kel 2, 0=, T
N

nachster NC-Satz, usw.

© MTS GmbH 2020
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Uber die Schnellzugriffsleiste ist ein Umschalten zwischen den Betriebsarten auch bei

el
Hinweis! laufender Simulation moglich, um zum Beispiel die aktuelle Werkzeugbelegung einblenden.

aktuelle Werkzeugbelegung

il Revolverbelegung - Bestickung o X

Werkzeug-
parameter
nach

/RN
ISO
N
13399

Ansicht Layout Grafik Optionen _Hit

A Hada M 4P WY (E

FEGETFIEY]

EXR N
| L

Wamen DIZ0R |YDIS0R Ml
VDI30RNmeneinsteckM L GS1.3012MI3L_E230 12460 R
Name |SE1.300700.01HL_IGS-1.30:1 2H03L_E230 12480R
Top InneneinstechM nm
Nom VDI3OR
Varlage
Paraneler
Stechbreite ow| 1.300] i
Sehneident ckervadius AE| 0,100 e
Schaftduchmesser DEoN| 12,000 e 5
1: YDI30R \WerkzeughalterE2:30 1 2660 ~
Schatduchmesser T 30.000
Lénge /@\ oaL|
Breite wei [
Versale (] w1
Hahe 0aH| 0
Fulterdurchmesser 801
Verat 21 \@/ wB2|
Mah B wri |
13399 i)
X‘/I\Z Fase i | 5
Bereit 6 NUM

zuriick zur Simulation X .

ED@ aktuelle NC-Programm im Editor

& Millurmsim PALZ 5OPALTC- pindel Fotohushe.d

Datei Maschine Simulation

oE8Bs ° 58 >

cunt [ oo | Srennsn] G | e

Bearbeiten

586 - Radialer Enstechzykius. PAL2019-TumMill-CYB

PAL2019-Bearbeitungszyklen

Erichten FEED Plane(s): 618
X | ™
St S T G86 - Radialer Einstechzyklus
oo
g 3 2 - Funktion
») | s E¢ wird ein Formeinstich gefertigt, bei dem an allen vier Ecken
i is optional Fasen oder Verrundungen eingefiigt werden konnen. Es.
Automatik kann entweder die Breite der Einstichoffnung oder des
e E0 Einstichgrunds programmiert werden und es konnen &

verschiedene Setzpunkte des Einstichs programmiert werden. Die
vertikalen und horizontalen Zustellungen sind getrennt
programmierbar.

Flankenwinkel des Einstichs der i negativer ZR...| AE

\errundung RO+ oder Fasenlange RO-an der£i.| RO NC-Satz

—) eof)  [Fnkenwinkel des Esiichs der in postiver ZRi..| AS
Ne-ator

.| Lo

686 Z/ZA/ZI X/XA/XI ET LE [ EB / EO ] [AS]
[AE] [RO] [LO] [LG6] [RG] [D] [AK] [AX] [EP]
[oB] [V1 [F] [E] [5] [M1 [QM] [QL] [DQ]
[bul [pw] [DE] [SP]

Werkzeue ke rundung L= oder Fasenidnge LG-amEinstl.. | LG

F Y R R

Nulpunige ~ [Zusteltiste o

Adressen
= K {€) MTS 2020
ufman durch Einstichkonturverschiebung umA. | AX ) zZ/za/z1 Z-Koordinate der Setzpunktes -

Zeichnungen

o Ercttoat

R 166N835- G92- S3500

9] 167 N840- G96- S180- M4

§ 168 N845- GO- X74

169N850- GO- Z-1.4

5 170N855. ;- EINSTICHZYKLUS. : 70808. G
OFer=t | 171 N86O- G86- Z-1.4- X74- ET1.5. LE2- EB1.8
172N865- GO- X71

173N870-GO- Z-15

174N8T5. ;. EINSTICHZYKLUS. s
175N880- G86- Z-15- X71- ET1.5- LE2- EB1.8
176N885. GO- X55

177N8906- GO- Z-43.5

Foo0e.

TO808- G96- S00180- G95- FAOO.150- MO3- MOT

178N895.- ;- EINSTICHZYKLUS - 70808 G96- S0O180- 695 FOOG.150- HA3- NOT
(J 179N9@0- G86- Z-43.5- X55- ET1.5- LE2- EB1.8 8
Nachricen 180 N9©5- G14- H2 L
& e & & 2 Umnumme- e Kontur i i it Automatik E o o
Einrichten Werkzeuge s e Reset Suchen ol Hauptmenii
>

j zuriick zur Simulation
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NC-Editor

Editor

Der Programmier-NC-Editor

7E MillTurnSim PAL2019-Mill-BC@PAL-G17-5-Achs-BAZ : 2-Filtergehaeuseblock_aber_mit Gewinde_G17_MSB.fnc

Datei

i

Start

B

Einrichten

Maschine Simulation Extras

2@

MM Owm

PAL2019-Mill-BC
PAL2019-Bearbeitungszyklen
Plane(s): G17

x L en
Alles markieren

Strg+A

G72 - Rechtecktaschenzyklus

WDUJog Kontur Editor G e epe
-} (S L Ectim ialn (=) [mm) Mit unterschiedichen Bearbeitungsstrategien (konturparalieles
oder trochoidales HSC-Frasen) wird eine Rechtecktasche oder
Automatik

eine Rechtecktasche mit zentrischem Rechteckzapfen gefrast
oder eine Rechteckflache oder ein zentrischer Rechteckzapfen
auf einer Rechteckflache freigestellt. Dabei werden Aufmabe
beriicksichtigt. Der Setzpunkt wird mit der Adresse EP
programmiert.

Der Zyklus kann gesteuert durch QM und H mit
unterschiedlichen Werkzeugen zum konventionellen oder HSC-
Bearbeiten, Schiichten, dem Ansetzen von Randstufen oder
Fasen aufgerufen werden.

]l‘ '77
2 ame
D

| @77 f

w  Lesezeichen »
[ Nichtteilen

[ Horizontal teilen

= Vertikal teilen

Suchen und Ersetzen L
Erweitert » =T

5.2
¢ 1S
H
;

1

-

o
bl
g
g
g

NC-Satz

‘Schrupp-Tachnologie-Adressen

Ll saznummerterung..
Saknummenn entfernen
Auswahl kommentieren

s il

I6schen

Syntaxfehler anzeigen
b1 nachsten Fehler suchen

Stig+K, Strg+C
Strg+K, Strg+U

(CHTS 2020

G72 LP BP ZA/ZI D V
HA./ HT ] [EP] [w]
[0] [or] [AK] [AL]
[DS1 [DE] [RA] [RM]
[M] [gs] [va] [DF]
[Ms1 [Me] [QL] [pQl
[RQ1 [AQ@] [Tv] [s0]

[RN] [Lz] [BZ] [RZ] [

[QM] [H] [BS] [Q] [OF]
[RH] [ DH / AE ] [DB]

[DT] [F] [EJ [S] [M]

[D03] [EC] [FF] [SF]

[pul [pw] [RU] [Au]
[sP]

-
fat

Fehler suchen

Adressen

Rechtecktaschengeometrie,
Friszustellung und
Sicherheitsabstand

W250 V2 Q1 H2 ;Planflaechenzyklus Seitenflaechen rechts

Einrichiblatt | 2 aber_r inde_G17_MSB.fic.

29N145 G72 ZA® LPT5 BP100@ D3
30N150 G79 X0 YO Z1.5

31N155 G50
32N160 G59
33N165 G17
34 N170 G72
35N175 G79
36 N180 G97
37N185 G50
38N190 G17

und links

XI62.5 ZI-75
BR-90 CRS0

ZA@ LPT75 BP10G D3
X0 Yo 71.50
51800 G94 F300 T2

V2 Q2 H2

M3

-

Nachrichten

F1
Einrichten

5
Kontur
Editor

F&
Reset

F7

Fa =
Suchan Automatik

betrieb

F4
Umnumme-
rieren

Werkzeuge

Hauptmenii
-

Im NC-Editor ist eine Dialogprogrammierung fir die angewahlte Steuerung integriert. Die
Befehlsubersicht zeigt die fur eine angewahlte Steuerung zur Verfigung stehenden Befehle an.
Die Befehle der Steuerung werden in einer Liste angezeigt. Wird ein Befehl angewahlt, 6ffnet
sich ein Eingabedialog mit den programmierbaren Adressen. Die Pflichtfelder sind Rot
hinterlegt.

Der Editor speichert ab Version 9 nicht mehr automatisch das aktive NC-Programm, um ein
Uberschreiben eines vorhandenen Programms zu verhindern. Bei komplexeren Werkstiicken
ist ein Zwischenspeichern empfehlenswert. Wird ein neues Programm geladen oder das
Programm beendet erfolgt eine Abfrage ob das aktive NC-Programm gespeichert werden soll.

Das aktive NC-Programm wird in der Betriebsart NC-Editor oder der 3D/2D-Maschinenraum-
simulation in einem Ausschnitt mit der markierten aktuellen Programmzeile angezeigt.
Der bereits abgearbeitete Teil des NC-Programms im Automatikbetrieb oder Editor wird durch

die Markierung der aktuellen NC-Zeile mit einen —~gelben Pfeil am linken Bildschirmrand
angezeigt. Werden keine Pfeile angezeigt, befindet sich der NC-Editor im Programmiermodus
ohne, dass der NC-Satz in der Simulation abgearbeitet wird. Das Programm muss dann neu mit

A
Zyklus Start im Einzelsatz gestartet werden. T<I—l +

Automatikbetrieb NC-Editor
N440 G72 XA34 LP6@ BP30 D6 V1 N45O G186 Y C-80
N445 G79 X41 YO Z-50 N455 GT9 X41 YO Z-50
N450 G19 Y C-90 = N460 Gl4
N455 G79 X4l Y@ Z-50 N465 T1@ M7 F130
[J |2 n46o G14 LI | Wa7o ce7 siee0 M3
Nachrichten Naghrichien e L2V ~ sy ==} o
- = 2 = =1 B F1 F2 F3 i T
e at 5 ontur a2 mnumme- ontur
i ausblenden M1 Ediag Editor Cinrcaisnyy Werkzeige rieren Editor
o . .
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Editor

Merke!

34

Mit der © kénnen Haltepunkte im NC-Programm gesetzt werden. Durch eine schnelle
Hintergrundsimulation wird das NC-Programm bis zu dieser Stelle simuliert und entsprechend
abgearbeitet. Damit werden alle vorstehend gemachten Anderungen in den NC-Befehlen oder
Werkzeugen oder Werkstiick und Einspannung berlcksichtigt. Das System stoppt an diesem
Haltepunkt und man kann an dieser Stelle weiter programmieren oder das Programm im
Einzelsatz ablaufen lassen.

N440 G72 XA34 LP60 BP30 D6 V1 ~ N450 G19 ¥ C-98
@ N245 679 X4l YO Z-50 N455 G79 X4l YO Z-50
N450 G19 Y C-98 2> N460 G14
N455 G79 X41 Y@ Z-50 N465 T1@ M7 F130
[ |2 n46e 614 [J N470 G97 S1600 M3
Nachrichien Nachrichien G e A S SRS BB
it Einzel- = Satz & Mo1 ft Edi =2 Kontur 7 e - & Fi‘Jmm.lmmE- =2 Kontur
satz ausblenden o o Eeer | Cintichteng )l Wedkzeone rieren Editor

i
Neustart ist eine Kombination aus RESET und Zyklus Start. Das Einrichtblatt wird neu
eingelesen.

E" Hintergrundsimulation. Ab der aktuellen Zeile 14uft die Simulation ohne Bildschirm-
aktualisierung bis zum nachsten Haltepunkt, falls diese nicht durch einen Fehler, eine Kollision
oder Erreichen des Programmendes (z.B. bei Spriingen) angehalten oder beendet wurde. Ab
dieser Stelle kann man dann mit Zyklus Start weitermachen (z.B. den nachsten Satz simulieren
oder neue NC-Séatze in das Programm einflgen).

N415 G72 XA2l LP85 BP27 D6 V1 A Gl
N420 G79 X4l YO Z-36.5 N440 G72 XA34 LP6® BP30 D6 V1
N425 Gl9 Y Co0 @) N445 G79 X41 YO Z-50
N440 G72 XA34 LP6® BP3® D6 V1 N450 G1Q Y C-90
[ |@nN445 679 x41 Yo z-50 [ N455 G79 X4l YO Z-50
Nachrichten Nachrichten \Acn 1
i Einzel. 2 Satz & i = Kontur ot i & Fi‘.lmnumme = Kontur
inzel- . . b=
satz ausblenden ] Echos Editor Elntictieni | Wedzeoge, rieren Editor
= - -

Einzel-
satz

Ab dieser Stelle geht es e mit Zyklus Start im eingeschalteten oder im Automatiklauf

Einzel-
satz

(Einzelsatz aus) mit der Simulation des NC-programms weiter.

Waéhrend der Programmerstellung ist ein abspeichern des aktiven NC-Programms mit ﬂl +
il zur Datensicherung empfehlenswert.

Die Schriftgrof’e vom Programm wird tber ctrl] . B verkleinert oder vergroflert.
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NC-Editor - Ansicht der Dialogprogrammierung

Die Ansicht der Dialogprogrammierung im Editorfenster kann in drei verschiedenen Anzeigen
voreingestellt werden. Je nach Bildschirmaufldsung und Monitorgréfie sollte eine optimale

Editor . .. . . S . .
dito Einstellung ausgewahlt werden. Im Hilfsmittelbereich ist eine Anpassung der Fenstergrofie
=
horizontal und vertikal mit der ' mdglich (siehe unter Optionen/Editor Hilfsmittelbereich).
E MillTumnSim PAL2019-Mill-BC@PAL-G17-5-Achs-BAZ : 2-Filtergehaeuseblock_aber_mit Gewinde_G17_MSB.fnc
Datei Maschine Bearbeaiten Simulation Extras
fy DBBAa X ° TE o i OB m R
St | @ Enriciblat Igwmﬂ~vw7nﬂ_5gw%m7;@ﬁm WIN(‘/Bausie'\r\eISnchenlErse‘zar\Iﬂbers\:MITexivergb\ch
J 1N1. ;WINDOW: L5000 Zeitraffer o7 | e
Einrichten 2N10-G17 G37- des (G17/G19)
G38 - Konturbeschreibung Konturtaschenzykius (G17)
@ 3N15- G54 G39 - AufrufiAbschiuss Konturtaschenzykius (G17)
e 4N20-G97- SBOA- G94- F350- T14- M3 G49 - Konturfrasen (G17)
5N25: G72- ZA®- LP153- BP10O- D3- V2. 03- H2. ; Planflaechenzyklus e
3 GN30-G79- X0-Y0-Z1.5 G73-Kreistaschenzykius (G17) ||
i 7N35 T1-M3. GOT- S1200- ;Absatz. rechts- und links- fraesen g;‘s‘g;‘fg”;r:‘::n(u‘ggug 5 I
79 8 N40- G94- F280 G786 - Bohrbild Strahl, Rahmen, Gitter (G17)
E0 IN45. GO XA-100.-Y-T70 G77 - Bohrbild auf einem oder mehreren Teilkreisen (G17)
G78 - Zyklusaufrufin einem Punkt mit Polarkoordinaten (G17)
NoLwes 10 N50- ZA2 G79- ZyKusaufrufin einem Punktin kartesischen Koordinaten (G17)
@I 11N55-G1-7-13-M8 GB0 - Abschluss einer Kontur bei Zyklen (G17|G19)
Wekrie 12 N6@- G41- G46- RR10- XA-45- YA-50 % T
& 13 NB5- G1- XA-50- YA-45 ;
Tomune 14 NT@- G1. YA50- AS98- RN-5 A Hi
15N75- G1- XA-43 S
16 N8@- G40- G46- RR10 R
Zechnungen 17 N85- GO- ZA2 i R i
o 18N9O- XA-100- Y-70 [ il
o 19NS5- G1.Z-25 i
9 20 N100- G23- N66- N85 .
e 21 N105- G66- Y r TP° rt e
22 N110-G23- N45- N16O S £
ﬁ 23N115- G66 . = = -
i 24 N120- GOT- S800- G94- F250- T14. M3 BP Breite der Tasche in der 2. Geometrieachse
I5N125- G59- XI75- Z1-62.5 ZNZD Tiefe der Rechtecktasche eder Freistellflache
26 N130- G17- BM9© A
27 N135-GO- X0 ZI  inkrementell
28N140- G59.- WI-90 D Zustelltiefe Schruppen
29 N145- G72- ZA®- LP75- BP18@- D3- W250- V2- Q1- H2- ;Planflaechenz) Simsherenoe Bueine) e ) B 100D
30N150- G79- X0- YO- Z1.5 g S !
31 N155- G50 Optionale Adressen
32 N160- G59- XI62.5- ZI-75 RN [o] Eckenradius der Tasche
L/__] 32N165- G17- BR-90- CR90 und gloleile Al
o schien - PR el e R e e e R YR e — .- Lz o] Linge des zentrischen sitzenden Zapfens =
F1 F2 F3 Fd T F§ - F6 F7 F8 p— Fa F10
e Imnumme- ontur utomatil -
Einrichten Werkzeuge e Editor Reset Suchen Betriab Hauptmenii
H H H I
Unter ,Optionen - Registerkarte ,Editor
andert den Hilfsmittelbereich fir die Anzeige
tionen ” = ” . || T > I . . . .
Optione gy | Wenetck || Aot || Semaeon der Dialogprogrammierung im NC-Editor

[Ansicht |

Indikatorlinie

Einrichtbiatt

Position:
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Hilfzmittelbereich anzeigen

Rechts |+ |

Syntax einfarben
Zeilennummern anzeigen
|:| Leerzeichen anzeigen

|:| Zeilen umbrechen

anzeigen

editierbar
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NC-Editor - Eingabedialog

Editor

Der Eingabedialog erlaubt die einfache Eingabe komplexer Bearbeitungsschritte. Hierzu
werden ein oder mehrere zusammenhangende Eingabeformulare mit graphischer
Unterstiitzung ausgefillt. Eine Uberpriifung der Eingaben erfolgt auf Zulassigkeit der
Eingabekombinationen, der Wertebereiche und auf Alternativen mit logischen Verknipfungen.
Mit der Dialogprogrammierung kdnnen NC-Programme in der zugehdrigen Befehlscodierung
erzeugt und verandert werden, ohne dass explizit NC-Satze editiert werden missen. Die
Auswahl der Dialogschritte erfolgt ausgehend von der Ubersicht der in einer Baumstruktur
angeordneten Bearbeitungsfunktionen.

& MillTurnSim PAL2019-TurnMill-CYB@PAL-TC-CYB-Gegenspindel : Fotohuelse.dne * - o x

Datei Maschine Bearbeiten Simulation

fy DessishE s HE S MEZED MNMN Oww @
Start ‘ I NC-Bausteine. I ' Ubersicht I
.—ﬁ-. : = EY LEA EB Breite des Einstichs am Einstichgrund -
4 — (vorzeichenlos)
Einrichten z 23 14 v =
X = Voreinstellung: Breite des
@ Einstechwerkzeuges als Einstichgrundbreite
o] ET 15
\iDilog EQ Breite des Einstichs an der Einstichdffnung
= 2 a (vorzeichenlos)
= .
» Voreinstellung: Breite des
Automatik [l EB 1.8 Einstechwerkzeuges als Einstichgrundbreite
betriel 0 va

s f0] Flankenwinkel des Einstichs der in positiver
Z-Richtuna liegenden Flanke
ohne Vorzeichen bezogen auf die
Stechrichtung

Flankenwinkel des Enstichs der in negativerZ-.. | AE

Verrundung RO~ oder Fasentinge RO-ander Ei.| RO

;@ [Flankenwinkel des Einstichs der in positiver ZRi..| AS
@l Voreinstellung: 0 Grad = vertikal

Varrundung LO= oder Fasenlinge LO- an derEi.. | LO

AE {a] Flankenwinkel des Einstichs der in negativer

[Verrundung LG+ oder Fasenldnge LG- amEinsti... | LG Z-Richtung liegenden Flanke

-$ Verrundung RG+ oder Fasenlange RG-amEinsti_| RG

ohne Vorzsichen bezogen auf die
stechrichtung

Zusteltietz ]
b 0] MTS 220

fdie..| AK Voreinstellung: 0 Grad = vertikal

4 Ui e

Autmalt durch Einstichkonturverschisbung um .. Verrundung RO+ oder Fasenlange RO- an -

@ Emonnn
Analyse 166 N835- G92- S3500
% 167 N840- G96- S180- M4
168 N845- GO- X74
Vermessen

169N850-GO-Z-1.4

W

- TO8G8- 696- SOO180- G95- FOBE. 150- MO3- MOT

170 N855. ;- EINSTICHZYKLUS: - - - - - - - - - -
e 171N860-G86:7-1.4-ET1.5- 1 F2-EB-1.8

172 N865- GO- X71

173 N870-GO: Z-15

174 N8TS: ;- EINSTICHZYKLUS: -+« oo oo ieeeaaas
175N880- G86- Z-15- XT1- ET1.5- LE2- EB1.8

176 N885- GO- X55

177 N890- GO- Z-43.5

.. TO868- GI6- SEA186. GI5- FOGR. 156- A3 HOT

178 NBIS: ;- EINSTICHZYKLUS: + ««« - ccvvivvevnnnnn e TOBOB- GI6- SOOIBE- G9S5- FOGO. 150- MO3- MOT
@ 179 NOOO- G86- Z-43.5- X55- ET1.5- LE2- EBL1.8

180 N905. G14- H2

Nachrichten
EEERVCE TSt

F1 F2 =) F4 = F6 F7 3 ] Fa F10

Einrichten Werkzeuge umr?;':nma' lé:'l":": Reset Suchen A::Tr?::k Hauptmenii
hd

e Gelb Syntaxfehler, Fehler bei der Dateneingabe
. - Pflichtparameter, Feld muss immer ausgeftillt werden

Die NC-Adressen im hellblauen Dialog-Bereich sind optional und haben eine Vorbelegung mit
einem Adresswert, die nur bei Veranderung der Vorbelegung in den NC-Satz eingetragen
werden.

Bei mehrfach fehlerhaften Korrekturen im Dialog oder Editor kénnen diese Uber die Toolbar mit

dem Schalter ruckgéngig gemacht werden.
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NC-Editor - Befehlsliste

Editor

Unter der Registrierkarte ist die Dialogprogrammierung fiir die Steuerung hinterlegt.
Die Befehlsliste umfasst alle Befehle die fur diese Steuerung zur Verfigung stehen. Sie werden

in einem Listenfeld untereinander angezeigt. FUr jeden Befehl gibt es eine Dialogmaske mit

Eingabefeldern.

IN” 4

G74 - Nutenzyklus.

I Suchen/Ersatzen I Dhers\:htITextvarg\aich o —
-—
) | —

Alle 'qu

Eingabedialog I CDdB—SchnipsEII Suchen/Ersetzen | Obersicht | Textvergleich q

G19: YZ-Ebene

Alle Ebenen

G18 I G3
-

Eingabedialog I NC—Bauste\neI Suchen/Ersetzen | (bersicht I Textvergleich -

(x]

(380 -Abschluss einer Kontur bei Zyklen (G18)

G81-Langsschruppzyklus (G18)

(82 - Planschruppzyklus (G18)

(83 - Konturparalleler Schruppzyklus (G18)

G84 - Tieflochbohrzyklus (G18)

(85 - Freistichzyklus (G18)

(86 - Radialer Einstechzyklus (G18)

G87 - Radialer Konturstechzykius (G18)

(388 -Adaler Einstechzyklus (G18)

G889 - Axialer Konturstechzyklus (G18)

sonstige Befehle

Erweiterung: Mehrkanalprogrammierung
A Erweiteryng Messzvklen

Eingabedialog I HC-Bausteine I Suchen/Ersetzen I Ubersicht I Textvergleich

386 - Radialer Einstechzyklus

z -
X -
0 ET,
LE
Optionale Adress:
des ti wstichgrund EB
fte des tichs d tich a EO

Flankenwinkel des Einstichs der in positiver Z-Ri_| AS

Flankenwinkel des Einstichs der in negativer - | AE

Verrundung RO+ oder Fasenkinge RO-an derEl | RO

Verrundung LO+ oder Fasenldnge LO-an derEi.. | LO

Werrundung LG+ oder Fasenldnge LG-amEinsti .| LG

Werrundung RG+ oder Fasenlinge RG- amEinsti..| RG

Zusteltiefe o

Konturparalieles (dquidistantes) Aufmaid aufdie. | AK

Aufmald durch Einstichkonturverschisbungum .. | AX
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Zurlick zur Befehlsliste

Eingabefeld und Ebene fir einen bestimmten
G-Code Befehl suchen

Die Bearbeitungsebene unter ,Alle“ anwahlen
und die gewlnschte Ebene auswahlen.

Unter der G18 Ebene den Suchtext G8 eingeben
und einen der gefundenen NC-Satze mit der
Maus auswahlen:

z.B. G86

[ (]
Dem Befehl mit ' anwahlen.

Der Eingabedialog fiir den Befehl G86 wird
geoffnet.

Die roten Felder sind Pflichtparameter und
missen vom Programmierer ausgefullt werden.

Die optionalen Adressen kdnnen auch
Alternativen enthalten.

Die Vorbelegungen in den Eingabefeldern sind
grau und werden nicht Gber die Dialogmaske im
NC-Satz herausgeschrieben, sondern nur bei
Anderungen der vorbelegten Werte.
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NC-Editor - Lesezeichen

Editor

[ 1]

Lesezeichen

38

Lesezeichen sind Sprungmarken in einem NC-Programm zwischen denen man schnell hin -

und herwechseln kann. In der aktiven Zeile kann man sie iiber den Schalter — in der Toolbar
setzen oder entfernen. Die Platzierung ist immer auf der linken Seite des NC-Satzes. Damit ist
ein schnelles Umschalten zwischen den Lesezeichen der einzelnen NC-Zeilen moglich.

=5 MillTurnSim PAL2019-Mill-BC@PAL-G17-5-Achs-BAZ: AU-Rotationskern.fnc

Simulation

e HE 9 MEEEQMNM O

Bearbeiten

Datei Maschine
,tl’_‘tr 0DEB4 &

Start Eingabedialog I NC-Bausteine I Suchen/Ersetzen I Obersicht I Textvergieich

PAL2019-Mill-BC

& 683 - Tiefoohrzyklus mit Spanbruch und Entspanen
PAL2019-Bearbeitungszyklen

Einrichten ZANs 102 Plane(s): G17
o a0
@ v 2 G83 - Tiefbohrzyklus mit Spanbruch und
WDUlog R, Entspéanen
-»} Hohe der Ruckzugsebene absolut w 10 i NC-Satz
Automatic  [JEHCkEAS GRI O BOEr O, Ve 2 - GO b8 ZA/Z{ DV Wl [vB] [D?] [oM] [DA] [ul [O]
e i der Zusteltiete DR 2 N Z - G1 [F] [E] [FR] [s] [M] [M] [QMI [QL] [DQ] [DU]
[RU] [AU] [RB] [SO] [SP]
z@ indestzustelung oM s \ X 2
o P = i 14 .—-_\.| - Faar Adressen
@. Verweizeit am Bohrgrund (2um Sgancruch) v 1 ST zafz1 Tiefe der Bohrung
Verweizeitenhet [ 2 = - ! DN R T
Werhzeuge e = : ¥ velz
1 71 inkrementell
G LAnbahrvorschub E F Al . =
‘ ! ] v D Zustelltiefe/Messtiefe
Nulpuride ~ fProz Elgangreduzierungsfakior 2 g Y vorzeichenlos bei Messoption
lDrehzahtSchnitoeschwindigket g
(CYMTS 2020 v Abstand der Sicherheitsebene von der
{Zusatzfunktion M 3 Materialoberfliche ~
Zeiehnungen e —
v @ e
Analyse 10 N50- GO- X0- YO Z20- M8

g Ia 11N55-G83- ZA-102. D30- V2. W10. VB2: DR2. DM5- U1. M3
12 N6O- G79- Z0 -
13N65-T1-FO.2- 51200
& 14 N70- G- X0- YO- Z20- M8
Optonen | 7] 15 N75- G83- ZA-102- D30- V2. W10- VB2- DR2- DM5- U1l- M3
16 N80- G79- ZO
17 N85- G94- F300- G97- 53200- T8
18 N9O- ;NR.  2- AUSSENFRAESEN- G17- NIT- BNF- RADIUS- = 20- MM -- TO8
19 N95- GO- X-80- Z20- M8
20N1600- G1-Z-5-M3

21 N105- G41- G46- RR5- X-52- Y0
22N110-G2-I52. 30
@ 23 N115- G40- G46- RR5
[ 24N120-GO- Z5
Nachrichten PET—- -
F1 F2 Fa F7 F8 Fa F10
Einrichten Werkzeuge umr?:::nme- ::Tl‘:r’ Suchen A::::‘:::k Hauptmenii I

Lesezeichen in der aktiven NC-Zeile setzen oder entfernen

Gehe zum nachsten Lesezeichen

Gehe zum vorherigen Lesezeichen

ot & [

Alle Lesezeichen |6schen
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NC-Editor - Toolbar

Toolbar

© MTS GmbH 2020

=
X

Ut a 0sag i

NC-Programm speichern

Ausschneiden: Entfernt einen markierten Textbereich und Gbertragt ihn in die
Zwischenablage

Kopiert einen markierten Textbereich und Ubertragt ihn in die Zwischenablage
Flgt den Inhalt der Zwischenablage ein

Macht die letzte Aktion rlickgangig

Wiederholt die vorher riickgangig gemachten Aktionen

Haltepunkt

Neustart des NC-Programm

Hintergrundsimulation

Nachste Anweisung festlegen, z.B. beim nachsten Werkzeugwechsel

Offnet den Dialog fir Textsuche

NC-Programm nummerieren oder umnummerieren wird gesteuert durch einen
Eingabedialog mit verschiedenen Optionen. So kdnnen auch Kommentarzeilen
ohne Satznummern im NC-Programm mit Satznummern versehen werden.

Markierten NC-Block oder NC-Zeile in Kommentar umwandeln

Ubernimmt den Text nach dem Kommentar-Zeichen als NC-Programmtext in
den NC-Satz. Vorsicht, wenn dieser Text kein NC-Programmtext ist.

Bearbeite NC-Baustein

Dynamische Hilfe

Sucht die nachste fehlerhafte NC-Zeile vorwarts oder riickwarts

Lesezeichen in der aktiven NC-Zeile setzen oder entfernen
Gehe zum nachsten Lesezeichen
Gehe zum vorherigen Lesezeichen

Alle Lesezeichen l6schen
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NC-Editor - NC-Bausteine

Editor

Uber die Registerkarte kénnen haufig verwendete NC-Codestlicke definiert und bei
Bedarf an der jeweils aktuellen Cursorposition eingefligt werden. Analog zu den aus einigen
Textverarbeitungsprogrammen bekannten Textbausteinen, kann sich der Anwender kom-
fortabel eine Sammlung von NC-Bausteinen aus immer wiederverwendeten NC-Codestiicken
erstellen und auf diese Weise Programmier- und Eingabearbeit einsparen.

Dabei geht die Funktionalitat der NC-Bausteine weit Uber das einfache Einfugen eines
statischen Textes/NC-Codes hinaus: Zu jedem NC-Baustein kann ein Hilfstext angegeben
werden, der die Funktion und Verwendung des Bausteins beschreibt. Weiterhin lassen sich im
NC-Code Platzhalter definieren, fur die dann in einem automatisch generierten Dialog vom
Anwender Werte eingegeben werden kénnen, die anschlielend an entsprechender Stelle im
NC-Code eingeflugt werden.

Ein Beispiel ware ein NC-Baustein, der einen Technologieblock erzeugt. Die technologischen
Parameter, wie Werkzeug- und Korrekturwertnummer, Spindeldrehzahl etc. wirden im NC-
Code als Platzhalter definiert werden. Beim Aufruf dieses NC-Bausteins wirde sich dann ein
Dialog 6ffnen, in dem der Anwender die Werte fur diese Platzhalter eintragt.

& MillTurnSim PAL2019- TumMill-CYB@PAL-TC-CVB-Gegenspindel *

Maschine Bearbeiten Simulation Extras Fenster Hilfe

,ﬁ [ e HE s MUEEQ NMMOoeEE
dart | ne sausiene | [ verser |
Eﬁ_l |CINTSVersion 9.0/NC-Bausteine | =] % | Technologie Code.
e e || | werkzeug und i _oc |
@ | ;Technologie
| | —— e ey
WD | | TeChROlogieblock G14HO - Werkzeugwechselpunkt in X und Z anfahren e i
CYOLE9S2 Abspanaykius Aussenbearbeitung G14 H1 - Werkzeugwechselpunkt in X dann in Z anfahren e
-] CYCLE952 Abspanzyklus Innenbearbeitung G14 HZ - Werkzeugwechselpunkt in Z dann in X anfahren et e - "
j CYCLE940 Gewindefreistich fur Aussengewinde T T-Nummer im Werkzeugrevlver Git’% Veloder [397‘3!9?? sz‘am)s Ll B
Adtomatic || CYCLESS  Gewindedrehen Aussen TC Koorekturwert 2.8 TC1 g Gi“x?“f 535525;5 EIEH Ly
| beineb Y| CYCLEBT Zentrierenin der Werkstackmitte G92 Drehzahlbegrenzung HoXsk{62} 5 252 et
CYCLES3 Bohren in der Werkstickmitte SEM Technologiedaten: G36 = Ve, G95 = mm/U, Drehrichtung M3/M4.
ED@ CYCLES1 G17 Xz Werkzeug wird am Werkstiick vorpositioniert z.B. GO X62 Z0
nedior | |CYCLEB2G17
CYCLEB3 G17
@l TRANSMIT Frasen Stimflache EelSBeRNG Cads.
TRANSHIT Bohrungen auf dem Teilkreis Ly
Werkzeuge Y | Gyl £952 Test i
CYCLE952 INNEN et
Sk 92 54000
Nuipunige | | Maho G18 Ebene Blocklorm G96 S320 GY5 FO.2 M4
Schnipsel 1 G0 X62 20
Zeichnungen
Analyse.
Vermessen
Optionen
=
Nachrichien
F1 F2 F3 R B 5 F7 B K ] F10
Einrichten Werkzeuge Tinimmes or_\tur Reset Suchen utorr_la!l Hauptmenii
rieren Editor betrieb
|

Die Registerkarte NC-Bausteine ist zwei- bzw. dreigeteilt. Im obigen Bild findet sich die Liste
der geladenen NC-Bausteine auf der linken Seite (jeder NC-Baustein hat einen Titel, der in
dieser Liste angezeigt wird). Wahlt man hier einen NC-Baustein mit einem einfachen Mausklick
an, so werden im mittleren Feld dessen Beschreibung und im rechten Feld der NC-Code
angezeigt, der durch einen Doppelklick auf den Titel des NC-Bausteins eingefugt wird. Das
rechte Feld mit dem NC-Code I&sst sich Uber die daruber befindliche Checkbox ,Code® bei
Bedarf ein- bzw. ausblenden.

NC-Bausteine sind in Dateien gespeichert, die Gber den Button ,Laden® geladen werden
kénnen. Der Pfad zur aktuell geladenen Datei mit NC-Bausteinen findet sich oberhalb der Liste.

Uber das Feld ,Filter* kann eine lange Liste von NC-Bausteinen auf die NC-Bausteine reduziert
werden, deren Titel den eingegebenen Filterbegriff enthalten.
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Anlegen und Bearbeiten von NC-Bausteinen

{

Uber den {}+ Button wird ein Dialog geoffnet, mit dem sich eine Liste von NC-Bausteinen
erstellen bzw. bearbeiten lasst.

Im oberen Bereich dieses Dialogs finden sich Buttons zum Laden einer Liste aus einer Datei,
zum Speichern der aktuellen Liste in eine Datei und zum Anfiigen einer Liste in einer Datei zu
der aktuellen Liste im Dialog.

Auf der linken Seite des Dialogs befindet sich die Liste der vorhanden NC-Bausteine. Dort
koénnen Uber die Buttons oberhalb der Liste die NC-Bausteine alphabetisch sortiert, verschoben

oder geldscht werden. Uber den ¥ Button oder den letzten Eintrag in der Liste lasst sich ein
neuer NC-Baustein anlegen.

Wahlt man in dieser Liste einen NC-Baustein an (oder erzeugt einen neuen Baustein), so
lassen sich auf der rechten Seite sein Titel, seine Beschreibung und der zu erzeugende NC-
Code eingeben.

Uber die Buttons unterhalb des Beschreibungsfeldes lassen sich die Schriftfarbe, -gréfe und -
stil verandern.

Unterhalb des Codefeldes finden sich die Buttons ,Vorschau®, ,Platzhalter”, ,Cursorposition®
und ,$“.

Der ,Vorschau“-Button 6ffnet einen Vorschaudialog, mit dem die Funktionalitdt des NC-
Bausteins (das Aussehen der Beschreibung, der erzeugte Dialog fur die Platzhaltereingabe,
sowie der erzeugte Code) Uberpriift werden kann.

Mit dem ,Platzhalter“-Button wird an der aktuellen Cursorposition im Codefeld ein Platzhalter
eingefugt. Dieser besteht aus einem Namen (z.B. ,Werkzeugnummer*) sowie einem optionalen
Vorbelegungswert (z.B. ,1%). Beim Aufruf eines NC-Bausteins wird der Code nach den so
definierten Platzhaltern durchsucht. Fir die gefundenen Platzhalter wird ein Dialog angezeigt,
in dem der Anwender dann Werte eingeben kann. Anschlielend werden die Platzhalter im
Code durch die eingegebenen Werte bzw. die vorbelegten Werte ersetzt und der komplette
Code dann an der aktuellen Cursorposition im Editor eingefligt.

Ublicherweise steht nach dem Einfiigen eines NC-Bausteins der Cursor hinter dem eingefligten
Code. Dies lasst sich Uber den ,Cursorposition“-Button andern. Durch diesen Button wird an
der aktuellen Cursorposition im Codefeld eine Markierung eingeftigt, welche die Cursorposition
nach dem Einfligen des NC-Bausteins definiert. So sorgt z.B. die Markierung im NC-Code ,,GO
X$end$ Z100“ dafiir, dass der Cursor nach dem Einfiigen nicht hinter ,Z100“, sondern direkt
hinter dem ,X* steht, damit der Anwender sofort an dieser Stelle weiterschreiben kann.

Die NC-Bausteine verwenden bei den Platzhaltern und fiir die Markierung der Cursorposition
das $-Zeichen als ,Markierungszeichen“. Méchte man nun in dem Code das $-Zeichen
anderweitig verwenden, so muss man die Sequenz ,$$“ verwenden. Alternativ Iasst sich diese
auch Uber den $-Button einfligen.
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]

ml NC-Bau

[CaMTSIMTS CNC-System 9.0 (B4-bityNC-Bausteine | :I ﬂl g

[NC-Baustein Beispiel |
Technologie

CYCLE&3 Bohren in der Werkstiickmitte g
CYCLE952 Abspanzykius Al beitung

CYCLE952 Abspanzyklus Innenbearbeitung
CYCLE940 Gewindefreistich fiirAussengewinde
CYCLE99 GewindedrehenAussen
CYCLES1 Zentrieren in der Werkstickmitte
CYCLES1 G17

CYCLES2 G17

CYCLES3 G17

TRANSMIT Frasen Stimflache

TRANSMIT Bohrungen auf dem Teilkreis =

CYCLE952 Test _ M [[en T 2 [
CYCLE952 INNEN
Gewinde [Ceode T
k Technol

Das ist ein einfacher NC-Baustein Beispiel

Aber mit Beschreibung und Code

;Erstellt won & MillTuraSim ? X
hame [Name \

(<3
t Abbrechenl Anwenden

Platzhafter | Cursurpo&iionl

L | “erschau

|
Schiiefien

Obiger Screenshot zeigt ein einfaches Beispiel fir einen NC-Baustein. Der Baustein hat den
Titel ,NC-Baustein Beispiel“, eine einfache Beschreibung, sowie einen NC-Code mit einem
Platzhalter (,$Name$*). Beim Aufruf dieses NC-Bausteins im Editor &ffnet sich ein Dialog, in
dem der Anwender zur Eingabe des Platzhalters ,Name* aufgefordert wird. Der hier

eingegebene Name wird dann in den NC-Code des Bausteins und der komplette Code
anschlieend in das NC-Programm eingefiigt.

©»

MTS

=& MNC-Baustein Beispiel ? x

Mame |MTS

Das ist ein einfacher NC-Baustein Beispiel

Aber mit Beschreibung und Code

Erstelt von MTS

Abbrechen Anwenden
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Ein NC-Baustein-Beispiel mit vorbelegtem Parameter

{L Folgender Screenshot zeigt das ,NC-Baustein Beispiel* mit vorbelegtem Wert ,MTS* flr den
Platzhalter ,Name®. In dem sich 6ffnenden Dialog fir die Eingabe des Platzhalters ist nun

schon der Text ,MTS*" eingetragen. Dieser kann dann vom Anwender einfach tdbernommen
oder aber geandert und dann ibernommen werden.

HTS

m MNC-Baustein

7

!E;@j’yﬂf:%_‘:yg_systm 9.0 (Gd-b'rt)l_r_.lE,Baustein e

a1l e ] o] +]x]

Technologie

CYCLES2 Bohren in der Werkstiickmitte
CYCLES52 Abspanzyklus Aussenbearbeitung
CYCLES952 Abspanzyklus Innenbearbeilung
CYCLE940 Gewindefreistich fir Aussengewinde
CYCLES9 GewindedrehenAussen
CYCLEB1 Zentrieren in der Werkstiickmitte
CYCLER1 G17

CYCLEBZ2 G17

CYCLEB3 G17

TRANSMIT Frasen Stimflache

TRANSMIT Bohrungen auf dem Teilkreis
CYCLE®S52 Test

CYCLESS2 INNEN

Gewinde

Sinumerik Technaologie

b

| 1 5

Titel

! NC-Baustein Beispiel

Beschreibung

Das ist ein einfacher NC-Baustein Beispiel

Aber mit Beschreibung und Code

| RE Klein : B |

Code

;Erstellt vcnl SName{MT5} SI

Vorschau Platzhalter

Cursorposition | 5

Schlieflen

{L Eine weitere Besonderheit stellt das $end$-Kommando dar. Dieses Kommando im Code sorgt

dafir, dass nach dem Einfliigen des Codes in das NC-Programm der Cursor an der mit $end$
markierten Position steht.

Beispiel:

Organisation von NC-Bausteinen

Uber die Buttons oberhalb der Bausteinliste kénnen die Bausteine geldscht, verschoben oder

alphabetisch sortiert werden. Laden, speichern oder importieren von NC-Bausteinen ist
ebenfalls mdglich.

Der Cursor wiirde nach dem Einfligen des Codes GO X$end$ Y100 direkt hinter dem X stehen.

Die NC-Bausteine kénnen in Dateien gespeichert und daraus wieder geladen werden. Beim
Importieren von NC-Bausteinen werden die importieren Daten in die aktuelle Liste eingefugt
(hinten angehéangt). Nachfolgend zwei Beispiele fur die Anwendung.

© MTS GmbH 2020

HTS

e NC-Baustein

? x
| C:MTSVersion 8.0/NC-Bausteine | - H |‘J
3 TR
HIESEAE 3K L=
e |N(}Eauslein Beispiel |

Technologieblock

CYCLE952 Abspanzyklus Aussenbearbeitung
CYCLE952 Abspanzykius Innenbearbeitung
CYCLE940 Gewindefreistich fiir Aussengewinde
CYCLE99 Gewindedrehen Aussen
CYCLESB1 Zentrieren in der Werkstiickmitte
CYCLE23 Hohren in der Werkstickmitte
CYCLEB1G17

CYCLES2 G17

CYCLE23 G17

Beschreibung

Das ist ein einfacher NC-Baustein Beispiel

Aber mit Beschreibung und Code

Mo |[wie  [-]| 8 | [T

TRANSMIT Frasen Stirnfldche
TRANSMIT Bohrungen auf dem Teilkreis
CYCLE952 Test

CYCLE952 INNEN

Gewinde

Maho G18 Ebene Blockform

[code ]

; Erstellt von SName{MTS5}s

“Jorschau

Schiiefen
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NC-Baustein: Werkzeug und Technologieblock PAL2019

Titel

| Technologie

Werkzeug und Technologieteil

Werkzeugwechselpunkt
G14 HO - Werkzeugwechselpunkt in X und Z anfahren
G14 H1 : Werkzeugwechselpunkt in X dann in £ anfahren
G14 H2 : Werkzeugwechselpunkt in Z dann in X anfahren

T T-Mummer im Werkzeugrevolver

TC Koorekturwert z.B TCA

G92 Drehzahlbegrenzung

S.FM Technologiedaten: G96 = Ve, G965 = mm/U, Drehrichtung M3/M4
XZ Werkzeug wird am Werkstiick vorpositioniert z.B. G0 X62 Z0

Beispiel NC-Code:

G54

G14 HO

T4 TCH

G92=4000

G96 5320 G95 FO.2 M4

GO0 ¥62 Z0
| RCS Mittel : B i T

Lode

;jTechnologie

SWerkzeugwechselpunkt {G14}3

TS$TS TCSTC{1}s

G92 55G92 S:i{depe}s

G5$G96 Ve oder G97 S{96}S S55{320}5 MSM3 oder Ma{al}s
G5G94 oder G95{95}% FSF{G.1}%

GB X5X{62}% ZSZ{0}%

VMorschau i Platzhalter Cmsorpnsdm! 3 |
Schiiefen I
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NC-Baustein: Eingabedialog Werkzeug und Technologie

{L E Technologie ? X
[
i 'GH | Werkzeug und Technologieteil
T IE ]
5 i ] Werkzeugwechselpunkt
| - G14 HO - Werkzeugwechselpunkt in X und Z anfahren
GO2 5 [4000 ] G14 H1 - Werkzeugwechselpunkt in X dann in £ anfahren
G14 H2 - Werkzeugwechselpunkt in £ dann in X anfahren
SRt '_E:S_ ] F T-Mummer im Werkzeugrevolver
5 1320 ] TG Koorekturwert z.B TC1
P | G Drehzahlbegrenzung
WA 5_4_—] SEM Technologisdaten: G96 = Ve, 595 = mm/U. Drehrichtung M3/Mi4
94 oder G895 |95 ] Xz Werkzeug wird am Werkstick vorpositioniert z.B. G0 ¥62 Z0
F [o.1 ]
ez || Beispiel NC-Code:
=
e 1| e
G14 HO
T4 TCH
G92=4000
G96 8320 G95 FO.2 M4
G0 X62 Z0
Abbrechen Anwenden

Ergebnis: | :7cchnologie
Gl14
B B [ e HLga
G92 S4000
G96 S320 M4
G95: @l
GO X62 70
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NC-Baustein: CYCLE83 Sinumerik 840D

{1 -

|CYCLEE1 Zentrieren in der Werkstickmitte

Beschreibung

Zentrieren Drehbearbeitungsebene

Werkzeug und Technologieteil

Werkzeugwechselpunkt
WZW - Werkzeugwechselpunkt in X und Z anfahren
WZW_X - Werkzeugwechselpunkt in X dann in Z anfahren
WZW_Z - Werkzeugwechselpunkt in Z dann in X anfahren

F T-Mummer im Werkzeugrevolver

TC(1) Werkzeugnummer 1

S.FM Technologiedaten S= U/min, F= UW/min, Drehnchtung
XZ Werkzeug wird mit GO auf X.. Z._ verpositioniert

Parameter fiir Bohrzyklus CYCLE81

RP Rickzugsebene (abs)

Z0 Bezugspunkt

SC Sicherheitsabstand

1%} Bohr-Werkzeug Durchmesser

DT WVerweilzeit auf Endbohrtiefe in Sekunden

Beispiel NC-Code :

Wzw
T3

TCH)

G97 S900 F0.05 M3

G17

G0 X0 22
CYCLES1(10,0,2,8.,0.6,10.1,12)
G18

WZW m|

R ||I'|'I'rl‘tel 1] s I

=

Code

yZentrieren

SWerkzeugwechselpunkt: {WZW}s

TST: S

TC(1)

Go7 5s5U/min:{9e8}% FSmm/U:{@.053}% MsM3/M4:{3}s

G17

Go XsX:{8}5 Z5Z:{2}5
CYCLES81(SRP:{18}5,5Z0:{0}%,%5C:{2}5,%08:{8}s,,5DT:{@.6}%,10,1,12)
Gig

SWerkzeugwechselpunkt: {WZW}S
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NC-Baustein: Eingabedialog Werkzeug, Technologie und Bearbeitungszyklus

MTS

e CYCLES3

Bohren in der Werkstiickmitte

Werkzeugwechselpunkt: f_fv'zw |

T
Uimin:

M3/m4:
p.H

Z
RP:
Zix:
L
Z1:
D:
DF:
DTB:
DT:
DF1:
W1
W2

Spitze/Schaft:

Ergebnis:  :gohren
Wzw
T

TC(1)

G97- 5900- FO.05- M3

G17-

GO- X0- Z2-

Bohren Mittig im Zylinder innerhalb der Drehbearbeitungsebene

1| Werkzeug und Technologieteil

Werkzeugwechselpunkt

WZW - Werkzeugwechselpunkt in X und Z anfahren
WZW X - Werkzeugwechselpunkt in X dann in Z anfahren
WZW_Z - Werkzeugwechselpunkt in £ dann in X anfahren

T T-Mummer im Werkzeugrevalver
| TC) Werkzeugnummer 1

S.EM Technologiedaten S= Uimin, F= U/min, Drehrichtung
|| X.Z Werkzeug wird mit GO auf X._ Z__ vorpositioniert

- | Parameter fiir Bohrzyklus CYCLE83

1| RP. Riickzugsebene (abs)

1 Z0 Bezugspunkt
SC Sicherheitsabstand
Z1 Bohrtiefe (abs negativ)
D erste Bohrtiefe ink bezogen auf Z0
DF Prozentsatz fir jede weitere Zustellung
DTB Verweilzeit auf Bohrtiefe in Sekunden
DT Verweilzeit auf Endbohrtiefe in Sekunden
FD1 Prozentsatz fir den Vorschub bei der ersten Zustellung
V1 minimale Tiefenzustellung
V2 Riickzugsbetrag nach jeder Bearbeitung

Spitze/Schaft Bohren mit der Bohrspitze=(0) oder mit dem Bohrschaft=(10)

Beispiel NC-Code :

WZw

T4

TCH)

G497 5900 F0.05 M3

G17

GO X0 22
CYCLES3(10,0,2,-30,.,5.90,0.4,0.6.89,0.0,1.2,1.4.0.6,1.6,0,1.11211112)
G18

WZW

Abbrechen | Anwenden

CYCcLE83(10,0,2,-30,,,5,90,0.4,0.6,89,0,0,1.2,1.4,0.6,1.6,0,1,11211112)

G18
WZw
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NC-Editor - Suchen & Ersetzen

Editor

In der Registrierkarte gibt es eine neue Funktion ,Alle suchen”. Nach Eingabe
»Suchen nach:* z.B. ,F* ,Alle suchen* werden alle NC-Satze mit einem F und alle

|
Vorschubwerte des NC-Programms satzweise im rechten Fenster angezeigt. Mit der ' wahlt
man z.B. die Zeile 66 NC-Satz N330 an. Die NC-Zeile im Editor kann sofort editiert werden.

G6IN336 G95 FO.16 GI9T7T S1900 T8 M3)

i MillTurnSim PAL2019-Mill-BC@PAL-G17-5-Achs-BAZ : 2-Filtergehaeuseblock_aber_mit Gewinde_G17_MSB.fnc

Hilfe

Beabeiten  Simulation Fenster

Datei Maschine

0e&a ' s HE = MEZEZE O NN DemE

Start | NC-Bausieine | enfErs | Obersicht
B == Zele Toxt
Einrichien s =) Vistersuchen 7 I35 T1 W3 GI7 51200 ;Absatz rechts und inks fraesen i
(] Gros einbuchstaben beachien
W e
[ Hur ganzes Wort suchen
1DiIog _IZB"E" 24 |Ni2D GS7 SE00 694 F350 T14 M3
[ suchrichtung nach oben .
-0' 29 |N145 G72.2A0 LP7S BP100 D3 W250 V2 Q1 H2 Planflaschenzykus Seienflacchen rechis und finks
[Ersefzen
o 36 [N180 GS7 S1800 G4 F300 T2 M3 ~
Bkt Ersetzen durch ~] | Endizen
B 195 Gos F0.2 o7 S1400 T13 M3
=% e ok
43 |N215034 ZA4AKI ALOS Konturtaschenzyklus Schruppen Oberflaeche
NC-Edior
l@l 45 |N225G37 T3 D5DE83 02 F250 S2300 M3

64 [N320 G73 ZA-30 R40 D10 V1 RZ11AK1 ALD.S M3 ZAPFENZYKLUS OBERFLAECHE

H
g
8

*

595 F0.16 GO7 51900 T8 M3 I

67  |N335G82ZA-30D13 V1 VB1 DR3 U101 Bohrzyklen Oberflaeche

5

IN350 G35 FO.12 GI7 51400 T7 M3

(@ Einrichtolatt | 2-Fitergehaeuseblock_aber_mit Gewinde_G17_MSB.ne

52 N260- G1- YA32: RN4

53 N265- G1- XA-47- RN6

54 N270- G1- YA-32- RN6

55N275- G1- XA-32- RN4

56 N280- G1- YA-47- RN6

Sitonen 57 N285- G1- XA32- RN6

58 N290- G1- YA-32. RN4

59 N295- G1- XA47- RN6

60 N300- G1- XA47- YA®

61 N365- G80

62 N310- G39- ZAG- V1- AN45- H1- XAG®- YAQ
63 N315-G97- S1800- T9- M3

64 N320- G73- ZA-30- R40- D10- V1- RZ11- AK1- ALO.5- M3- ; ZAPFENZVKLUS- OBERFLAECHE
@ 65 N325. G790 XAQ. YAD. ZAQ.5

I 66 N330- G95- FO.16-G97-51900- T8- M3 I
Nachrichten

il N ke YRS B Y] a o P P T L B
F1 F2 3 F4 U 5 o F6 F7 F8 . - F9 F10
i mnumme- ontur utomati o
Einrichten Werkzeuge o Editor Reset Suchen betrieb Hauptmenii
-

Bei einem Gravurprogramm lassen sich durch die Funktionen ,Ersetzen durch:*, global ,Alle
ersetzen” die gleichen Vorschubwerte oder Zustellstiefen in Z andern.

]

N
G

E
H
£l

=th

Vermessen

@

NC-Editor - Ubersicht und Textvergleich

Die Registrierkarte ist fir eine schnelle Anzeige von sehr langen CNC-Programmen aus
dem Formenbau. Hier erkennt man schneller geordnete Strukturen innerhalb des Programmes.
Die angezeigte Ansicht kann nicht geandert werden.

[}
Das schnelle Durchscrollen des NC-Programms ist auch madglich. Dabei wahlt man mit der '
eine NC-Zeile aus, die dann sofort im NC-Editor als aktiver Satz zur Bearbeitung angezeigt
wird.

Die Registrierkarte ermoglicht einen intelligenten Dateivergleich. Benutzer konnen
Anderungen zeilen- oder abschnittweise bzw. sdmtliche Anderungen einsehen.

Der Textvergleich ist zwischen dem aktiven NC-Programm und einem Referenzprogramm
mdglich.
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NC-Editor - Zeilennummern

E@ Im Editor unter L%

= | wird ein Dialog gedffnet, der die Zeilen nach bestimmter Voreinstellung
Editor neu nummeriert. Auch Programmteilwiederholungen werden geéndert.

Es stehen verschiedene Moglichkeiten zur Auswahl.
Umnummerieren im gesamten Dokument bzw. Auswahl eines markierten Blocks im Programm.

Ab der Version 9.0 stehen neue Erweiterungen unter ,,Optionen” zur Verfligung.
Fehlende Satznummern oder Leerzeichen werden automatisch im NC-Programm eingefligt.

HTS =
iy Umnummerieren 7 X

Startsatznummer: | 10

Schrittweite: |5
Von vorne ab: |
Umnummerieren in: |Ges.arntes Dokument E
Optionen
|Umnummerieren und fehlende Satznummern einfugen E

Satznummern in Leerzeilen einfiigen

Satznummern in Kemmentarzeilen ginfigen

0K Abbrechen

NC-Editor - Einrichtblatt als NC-Programmkopf

Das aktive NC-Programm im Maschinenspeicher setzt sich aus zwei Teilen zusammen. Im
E@ oberen Teil ist das Einrichtblatt, das Uber den Einrichtdialog erzeugt wird und im unteren Teil ist
Editor das NC-Programm, das im Editor oder im Einzelsatz programmiert wird. Das Einrichtblatt ist ein

Kommentarblock und standardmafig mit einem @ gesperrt und kann nicht bearbeitet werden.

Unter Optionen Registrierkarte ¥ kann diese Sperre unter Einstellungen L Sichiblatt sdtierbar

é@ aufgehoben werden. In der Anzeige ist das D nicht mehr zu sehen. Das

Einrichtblatt kann im Editor bearbeitet werden.
Das Editieren des Einrichtblatts sollte nur durch erfahrene Anwender durchgefihrt werden, da
ein Fehler in der Einrichtblattsyntax das automatische Einrichten verhindert.

Optionen

Zwischen beiden Programmteilen kann mit der U umgeschaltet werden.

‘ K] EinrichtblattH Ubung01.fnc
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NC-Editor - Einrichtblatt-Syntaxkontrolle

Editor

&

Optionen

50

Die Syntaxkontrolle zeigt Fehler im NC-Programm durch eine rote Unterstreichung an-

NE5 GO_X100_ 7100

Unter Optionen Registerkarte [**| wird die Syntaxkontrolle im NC-Programm

syntax einfarben  gytiviert. (StandardmaRig voreingestellt)

Weitere wichtige Einstellungen, welche die

Eingabe von NC-Satzen erleichtern, befinden [mgeung | werktu | amsen | st st
sich unter Autokorrektur. e

‘Syntax einfarben

Zeilennummern anzeigen

[ Leerzeichen anzeigen
-Satznummern erzeugen ol

[ indikatoriinie anzeigen
-GrOEbUChStaben D‘E\::E:\m‘lanedmeriar

. Hifsmittelbereich anzeigen

-Komma (;) durch Punkt (.) ersetzen oo [ T
-Leerzeichen von NC-Adressen

‘Satznummern erzeugen

GroRbuchstaben

KKomma (.} durch Punkt ) ersetzen

Leerzeichen vor NC-Adressen

Voreinstelungen
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NC-Editor - Nachrichten

Nachrichten sind Informationen die bei der Abarbeitung eines NC-Programms automatisch
erstellt werden. Es werden Informationsausgaben oder Fehler in der Programmierung

E@ protokoliert. Diese kdnnen auch in einer Datei gespeichert werden. Das Nachrichtenfenster
kann man ein- oder ausschalten. Eine optimale Darstellung der Nachrichten wird tber das
Editor Einschalten der Transparenz erreicht. Das Nachrichtenfenster kann parallel in der Simulation

offen bleiben, um weitere Mitteilungen zu erhalten.

s

m MillTurnSim PAL2013-TurnMill-CYB@Gildemeister CTX alpha 500 CY-CSP: D-Flanschl.dnc ™

Simulation  Ansicht Fenster
X+0038,
V40000000
“ﬁ" 7+8000.000
C+0000,000
V+0780.060
G18 DRA HS
T09 TCO2 MB9
Automatik - -
betriD {aktuet)
872 MB4
s
:> $,=0000.000 HE5
NeEdier 5,-0000.000 HOS5
'@ V(=0200.000
e Vr=6000.
F,=0800.
$ Technologie (nominal)
o 696 $0200.000
G95 F0Bee.200
et 695 E0BA6,200
RE Machrichten R AN
b e Ga ..4;{25;:-699
gu hten sammein s “i
Veremr | e osegne [ —E"--—-I 10:096.421
2 @ sEsPAMZIALUS INNENBEARBELTUNG. T e |
oo i, vorschub zu gross NVorschub Zeillupe
o : 250%
€ Kollision: Werkstuck - Tool Teg 5

@ Einrichtblatt -
G N50- G14
O 10 N55- MSG- "ABSPANNZYKLUS | 1HNMENBEARBE
11N55- T9- TC2- G96- S200- M4- FT00.15
12 N6O- GO X38.68- 72
13 N&5- GO- Z0
C] o> 14W70- GO. X32.68-Z-3

Machrichten  (Kollision: Werkstiick - Tool T09

F10
Hauptmenii

F5

F1 F2
Einzel- Satz
satz. ausblenden

Kontur
Editor

Editor

hd

Im NC-Programm kann die Ausgabe von Nachrichten eingefligt werden. Diese werden bei der
Abarbeitung des NC-Programms in der Simulation angezeigt.

Nachricnten ~MSG , Text"
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NC-Editor — Konturprogrammierung im Kontur-Editor

Eil

Einzel-

Start

F5
Kontur

Editor
-

Ende

F5
Kontur

52

Editor
-

Mit Konturzug bezeichnet man eine gerichtete Folge der geometrischen Elemente ,Strecke”
und ,Kreisbogen®, die aneinandergefiigt eine Werkstiickkontur eindeutig beschreiben. Der
Programmierer erhalt mit der Konturzugprogrammierung die Mdglichkeit, nicht nur die
Koordinaten des Endpunktes einer Strecke oder eines Kreisbogens bzw. dessen Mittelpunkt-
koordinaten fir die Programmierung zu verwenden sondern auch weitere geometrische
Eingaben wie Winkel, Léngen, tangentiale Ubergangsbedingungen, Verrundungen oder Fasen
zur Definition der herzustellenden Kontur zu benutzten. Die Berechnung der End- bzw.
Ubergangspunkte zwischen den einzelnen Elementen wird dabei von der Steuerung tiber-
nommen. Im Folgenden verwenden wir den moderneren Begriff der Konturprogrammierung.

Programmieren mit dem Kontur Editor

Der Kontur Editor wird ausgehend von der Einzelsatz Programmierung mit der Taste F5
.Kontur-Editor* aufgerufen. Zu beachten ist, dass man in der NC-Zeile steht, an der der neue
NC-Code des Kontur-Editors im Programm eingefugt wird.

VEJSS N4® T12 TCl G96 5260 FO.1 M4
N45 GO X95 72
& N50 G81 D2 AKO.2 H24
°"’@ => N55
Nachrichten
R I e IF- caor | Konwr BT o, IW = IFE 2w " 2yus Hauptmenii
satz ausblenden i Editor _ zuriick Start Stop
Konturbeschreibung im ,Kontur-Editor*
SRS NS5 GE1 ZAG XA® Laufzsit
l/i” 00:00:14.587
e N6O G61 ZAG® XAL5 RN3 p—
N65 G63 R18 AS135 P
vi N70 G62 R125 ATO W, e
N75 G62 XA58 KA-7® IA6@ R15 ATO RN5 @@@
& N8O G61 ZA-95 AS170 RN4 i
His N85 G61 ZA-95 XA9@ RN-2
= NO@ GG61 ZA-97 XA9Q
Nachrichten
IIE1 Einzel- i Satz IF3 e i e IF5 Kontur =5 e IW Satz IFB Zyklus i Zyklus I::-|Dau tmenii
satz ausblenden A Editor - zuriick Start Stop P
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NC-Editor - Konturprogrammierung

Fs Nach dem Start vom Kontur-Editor wechselt das System in die grafische Kontur-
Homur  programmierung.
v Die Geometrieelemente befinden sich in der Funktionstastenleiste oder oben in der
Toolbar. Auf der rechten Seite sind die Eingabefelder fiir die Geometriedaten.
Das Rohteil wird in der Mitte angezeigt. Das kleine Rechteck ist die aktuelle

Werkzeugposition.

Mit der Anwahl der / (Strecke anfligen) und der Eingabe der Endpunkte XAO und ZA-1.6
wird die Strecke eingezeichnet. Die Geometrieeingaben werden links untereinander in
Form eines Arbeitsplans erfasst, um spéater eventuelle Anderungen in der Kontur
zuzulassen.

& MillTurnSim PAL2019-Tum@PAL-TC-Reitstock : Ballengriff voll.dne

Einrichten

[m)
MDlJog
=)

Automatik
betrieb

Y | T e ———————

NC-Editor

| S

Werkzeuge

b~ 3 ! — E : | Vemundungsradius
: | o ' ' : RiN+
% o | I : | ! Fasenlange

Optionen

-

Machrichten

—‘SU.

4 F5 F6 F7 F8 F10
G 3 & Nachster ]( Mehr Kontur Anderungen
NC-Satz Jntl Funktionen iibernehmen verwerfen

Strecke anfugen
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Kontur-Editor - Toolbar und geometrische Elemente

Toolbar

MIUN T LOFMANN

S

Strecke anfligen

Tangentiale Strecke anfiigen

Kreisbogen anfligen (Uhrzeigersinn)

Tangentialen Kreisbogen anfugen (Uhrzeigersinn)
Kreisbogen anfligen (Gegen Uhrzeigersinn)
Tangentialen Kreisbogen anfligen (Gegen Uhrzeigersinn)
Horizontale anfligen

Vertikale anfligen

DIN-Strecke anfiigen (G0)

DIN-Strecke anfiigen (G1)

DIN-Kreisbogen anfligen (G2)

DIN-Kreisbogen anfligen (G3)

Element entfernen

Nachste Lésung (bei mehreren geometrischen Losungen)

Hilfslinien einblenden

Geometrische Elemente fiir die Eingabemasken

XA
YA
ZA
IA
JA
KA
AS
AS

AO

AT

AE
AP

54

Zielpunktkoordinate
Zielpunktkoordinate
Zielpunktkoordinate

Kreismittelpunkt absolut zur X-Achse
Kreismittelpunkt absolut zur Y-Achse
Kreismittelpunkt absolut zur Z-Achse
Abstiegswinkel der Strecke D (positiv)
Startpunkt Tangentenwinkel

Lange der Strecke nur positiv

Radius positiv kleine Lésung negativ grof3e Lésung
Offnungswinkel Kreisbogen

Ubergangswinkel zur vorangegangenen Werkzeugbewegung bei tangentialen
Werkzeugbewegungen ATO bzw. spitze Tangente AT180

Zielpunkt-Tangentenwinkel

Polarwinkel im Zielpunkt
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Kontur-Editor - TopTurn Beispiel Ballengriff

ﬁ MillTurnSim PAL2019-Turn@PAL-TC-Reitstock : Ballengriff voll.dnc *

Kontur
Editor Datei Maschine Kontur Extras Fenster Hilfe
-

Werkzeuge

&

Nullpunkte

Zeichnungen

F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8
G 3 & Nachster f Mehr Kontur
NC-Satz i+] Funkti iberneh

Geometrieeingaben und die Umsetzung in NC-Code

/' G61ZA0XA0
/' G61ZA0XA15RN3
<)  G63R18AS135
(- G62R125ATO ®F @ R °
(+  G62XA58KA-70 1A60 R15ATORNS >
/' G612A-95AS170 RN4 $
/' G61ZA-95XA90 RN-2 ' v
x Q‘p ng

/' G61ZA-97 XA 2 g

= ﬁ

Kontur

ibernehmen 1St die Geometrie beschrieben, wird mit Kontur tibernehmen der Dialog beendet.
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Werkzeugsystem der CNC-Maschine

@' Revolver — Magazinbelegung — Bestiickung

Der aktive Werkzeugsatz der Maschine wird angezeigt. Wahlt man einem Platz mit der Van,

Werkzeuge offnet sich ein Kontextmenit mit weiterfihrenden Informationen bzw. Funktionen.
B Revolverbelegung - Bestiickung O X

Datei Bearbeiten Emtrag Ansicht Layout Grafik Optionen  Hilfe

m._..;.m.e..w (PN EEe@RET T
T T

a8

T @ Fcl@adsa
[~

o
1w
u
*
2 LPR=65.1
n
4
Q
L
APMX=46 | 5|
O
a 3
o
g Z=14].1
LZ Wy i
LF=100
Normen DIZ0R | YDI30R-Mil
:xgei'lsﬁﬁﬁpimssﬁha}zﬁiswnmh;a'imrwm 1046{100] F_AWK-30EF 25463
Mame S Hrd 10x46(1

AWK 0ER 25463

Tup Schallfr‘aser WHKM
Mo VDI3EIH Hill
Ve ‘
Parameter

""" - " | Durchmesser DC 10.000] o
Schneidenlinge AP i 45 DDD mm
Lénae tel 100,000 o
1 WDI30R-Milliwderk zeughalter 8w -30ER 26463
.S-éhait.él-ulghmessel D-E-EI-NM-S EUKEIUMUan o
Spannzangendurchmesser Dsz| 26,000,
Sartizargenionge L] 35.000|
Brsts 4k
Hehe Wb | 4
Auisler Yersatz LF1|
Dbersetzungsverhaltnis Gr

Bereit i 9/18

Die Werkzeugbelegung muss an eine Fertigungsaufgabe angepasst werden. Sie kann beim
Einrichten jederzeit geandert werden. Siehe Kapitel Einrichten Werkzeugsystem.

In der Toolbar stehen weitere Funktionen zur Verfligung. Es sind verschiedene Layouts fir die
Anzeige der Werkzeugbelegung hinterlegt.

Im Menu unter ,Datei“ gibt es die Funktion ,Alle Korrekturwerte zuriicksetzen®. In diesem
Fall werden die aktuellen Korrekturwerte im Einrichtblatt des aktiven NC-Programms mit den
Korrekturwerten aus der Werkzeugverwaltung tiberschrieben (Hilfreich, wenn zuvor
Korrekturwertmanipulationen durchgefiihrt wurden).

Diese Funktion ist auch dann sehr wichtig, wenn ein NC-Programm nicht richtig |&uft oder aus
einer alteren Versionen in eine andere importiert wird.

Im MenU ,Datei” befindet sich die Verwaltung fir Werkzeugtypen und Werkzeuge. Hier kénnen
neue Werkzeuge angelegt, geandert oder geléscht werden.
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ISO 13399 MTS Werkzeugparameter

b

|
&@m
SO

g

Werkzeuge

Ab der Version 9.0 stehen vier unterschiedliche Parametersatzen zur Anzeige der Werkzeug-
Geometrien zur Auswahl: Langeneinheit mm oder inch und alte Werkzeug-Parameter-
bezeichnungen oder GTC-Parameterbezeichnungen.

Mit der Einfihrung der Norm ISO 13399, (MTS Anzeige Uber GTC-Parameter) hat jedes
Werkzeug eine Reihe von eindeutig standardisierten Parametern. Diese gelten international
und ermdglichen einen perfekten digitalen Datenaustausch von Informationen zwischen
unterschiedlichen Systemen. Die Norm dient zur Vereinheitlichung von digitalen Prozessen und
sichert einen einheitlichen Datenaustausch zwischen den Systemen in der Arbeitsvorbereitung,
Fertigung und Werkzeugbeschaffung. Die Norm liefert Informationen unabhangig vom
Hersteller und sichert damit einen besseren Informationsaustausch

ﬁ Revolverbelegung - Bestickung
Datei Bearbeiten Eintrag Ansicht Layout Grafik  Optionen  Hilfe

XV a b & T Tt Bla| € € Langeneinheitinch 9000 QEE @+ @Qpa
[+ [V GTC-Parsmeter
Langeneinheit mm Langeneinheit mm Langeneinheit inch
Optionen Hilfe Optionen Hilfe Optionen Hilfe
Langeneinheit inch Léangeneinheit inch v Langeneinheit inch
GTC-Parameter v GTC-Parameter « GTC-Parameter

134.1
5.27953""

0945"
Z

Z

=4

=64.1
2.5236"

LPR
APMX
\
.
LPR
\ |l
L LE

1.4961

APMX

GTC-Parameter GTC-Bezeichnung Standart-Parameter Deutsche Bezeichnung
LF Functional length L Lange (Werkzeug)
APMX Depth of cut maximum Ls Schneidenlange
DC Cutting diameter D Werkzeugdurchmesse
LPR Protruding length La Ausspannlange
DCON Connection diameter Ds Schaftdurchmesser

© MTS GmbH 2020 57



Werkzeug-Parameter-Beispiele

g

Werkzeuge

L=

Langeneinheit mm

P iaav N
ISO
&
13399

ﬁ Revolverbelegung - Bestickung
Datei Bearbeiten Eintrag Ansicht Layout Grafik Optionen  Hilfe

AR R T AN

v GTC-Parameter

LF1=22 _

GTC-Parameter
LF

LH
RE
KAPR
EPSR
WF
LPR
INSL
CDX

CW
OAW

LF1

58

GTC-Bezeichnung
Functional length

Head length

Radius of cutting edge
Side rake angle

Point angle

Offset

Protruding length
Insert length

Cutting depth
maximum

Cutting width
Overall width

Functional length 1

Langeneinheit inch

900 QEBE G>E QLA
1@ GTC-Parameter I

d
9_1
1l
=2
<
Q
wn
o
n
w w w
o - 8
‘IT "
- o~
> x|
r
(=]
o
i L 2
- o o
' 5 ?I‘ —
‘| G
(=]
1 1 o
=3
x| || wF=21
2 CW=2.5
=N Z1=43
< Z2=40.5
Q;/

Standard-Parameter
L1

L3
R
Kr
As
F
La
L
Et

A1
L1

B2

Deutsche Bezeichnung
Lange

Kopflange

Schneiden Eckenradius
Einstellwinkel
Spitzenwinkel

Versatz

Ausspannlange
Schneidplattenlange
Stechtiefe.

Stechbreite

Lange
(Werkzeughalter B1;B7)

Funktionslange
(Werkzeughalter B1)
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Werkzeugsystem - Korrekturwerte u. Modifikation

@ Korrekturwerte, Anzeige der aktuellen Korrekturwertregistersatze TC1 bis TC9 vom Werkzeug
T1 NC-Anbohrer (TC1 bis TC3 im rechten Bild rot eingerahmt).

Werkzeuge
Erweitere Anzeige... Alt+Eingabetaste
Korrekturwerte... o Strg+K
Technologie... ' Strg+T
i Korrekturwerte X
. Werkzeugnummer: l 16 l
Werkzeugname: [ FF-90 10x22(72) R_RWK-30ER 25x63 ]
Werkzeugtyp: [ FasenF-G19 ]
Werkzeugnorm: l VDI30R-Mill l
Korrekturwertregister I TC 1 2| 3 4 5 I einzelnes Register
Schneidentyp T 320 o0 i)
Arbeitsebenenwinkel [Grad] PA Werkzeug
Arbeitsebenenwinkel [Grad] PB Nullen
| Arbeitsebenenwinkel [Grad] B [ [ alle Register
Radius [mm] KR 5.000 5.000 5.000
Korrekturwert [mm] KZ 0.000 0.000 0.000 Werkzeug
Korrekturwert [mm] KX 132.225 132100 127.225
Korrekturwert [mm] KY 0.000 0.000 0.000
Quadrant Q
Schneidenpunktvektor 0z
Schneidenpunktvektor ax
Zahnezahl NZ 2 2 2
Lange [mm] SL 22.000 22.000 22.000
Durchmesser/Breite [mm] DB 10.000 10.000 10.000
Schaftdurchmesser [mm] Ds 10.000 10.000 10.000
Eckenwinkel [Grad] Ap
Einstellwinkel [Grad] Kr
Werkzeugwinkel [Grad] Aw 90.000 90.000 90.000
Rampenwinkel [Grad] AE
Minimaler Durchmesser [mm] Dmin
Maximaler Durchmesser [mm] Dmax
Bearbeitungsrichtung cD
Verschleifradius [mm] WR
VerschleiBwert [mm] w2z
VerschleiBwert [mm] WX
VerschleiBwert [mm] WY
< >
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v

Einrichtblatt

60

Modifikationen (La/D) ist eine Manipulationsmaoglichkeit fur einzelne Werkzeuge auf den Werk-
zeugstationen. Geandert wird z.B. das Werkzeug T14 in der Ausspannlange und im @. Diese
Anderung ist nur im aktuellen NC-Programm wirksam. Der Postprozessor verrechnet die
modifizierten Korrekturwerte aus dem Einrichtblatt bei einer Programmubersetzung.

Modifikation (La/D)... e Strg+M
Modifikation (alle)... ' Strg+Umschalt+M
Medifiziertes Werkzeug in der Verwaltung anlegen...

Werkzeugmodifikation X
Werkzeugnummer: | 14 ]
Werkzeugname: | SF VHM 10x46(100) R_RWK-30ER 25x63 |
Werkzeugtyp: | Schaftfraser VHM-G19 ]
Werkzeugnorm: I VDI30R-Mill |

Original Madifikation Zuriicksetzen

Ausspannlange [mm] La 65.100 50.671

Durchmesser [mm)] D 10.000 9.980

Einsatzzeit [Sek] ot [

[~

Schneidendurchmesser und Ausspannlédnge Schaftfraser:
D: @ 9.98 mm La: 50.67 mm

Diese Anderungen werden nicht in die Werkzeugverwaltung eingetragen, sie stehen als
Modifikationswert im Einrichteblatt. Das gednderte Werkzeug wird auf dem Werkzeugplatz

entsprechend mit dem fﬁ gekennzeichnet.

Ex53"

T14: "VDI3OR-Mill/Schaftfréser VHM-G19/SF VHM 18x46(100) R_RWK-30ER 2

Las@.671 D9.98 KX=145.671 AR=4.99
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Modifikation aller Werkzeugdaten

@] Modifikation (alle): Das vollstandige Werkzeug wird in der MTS-Werkzeugverwaltung mit der
Verwendung von Templates (Geometrie-Vorlagen) nur durch Parameter beschrieben. Das

Werkzeuge  komplette parametrierte Werkzeug mit Aufnahme kann freigegeben und dann modifiziert werden.
Die Anpassungen erfolgten jeweils in den Parameterwerten des Werkzeugs. Die Anderungen der
Werkzeugdaten werden in das Einrichtblatt ibernommen und gelten nur fiir das aktive NC-
Programm.

Modifikation (La/D)... Strg+M
Modifikation (alle)... mm  Strg+Umschalt+M
Mo es Werkzeug in der Verwaltung anlegen
| ﬁ Werkzeugmodifikation - SK40\SchlichtF HSS KASLF HSS-k 25x45(121) R_SZF-40 ER40x 70 L X
' Datei Werkzeug La;./nut Grafik ﬂpt\r)n?n Hilfe
AL L 1T 1]
- | = [SKA0\SchichtF HSS kYSLF S 25:450121) R SKAYGhlihiF HE5 K\SLF H55-4 25451211 F_SZF 40 ER4i70
Werkzeug Shae : B B R
Hame SLF 55k 25x45(121) Fi_SZF-40 ERADTD
parameter Top |Schiicht® HSS k
Hermn Sk
naCh Vm\agﬁ
42 zj.E :\> Parameter
“ Doy oC oy
I S O — Schreidenlange APMX 45 EI[lEI‘I mm
A o | Langs LF{ |
N LY | | schafduchmesser DEOM|
1 3399 | |pussoamiznge Tl
= |Korektumerte
- I I 1 Zylinderschaft FrasentSehlichtF HSS kASLF HSS & 25445121 R
‘IT 12500 o000 0000 145,100
(18
-l
-
m - - = =
P~ |3 Zhlinderschatt FraseniBahlichi H3S KYGLF HSS % 25wa5(121] A ) | *
] Schahidurchmesser DCoN| 25000
1 [Te) Linge LF 121,000 e
o <t Schneidenténge AP IS tin'n. i
II Durchmesser DE“ 2435[| mm
- >< Werkzeuglangenoffset Lo :_ 0000 mm
= Zahnezahl N[ 5.000)
Scheiden-Eckenradius Rl '0.200, mn
o Aktiver Wiikel PHA 50000 Grad
< Ausspanniings LPA| 75100
Standzeit Sz
M. Emntauchminksl Kn|
Schrittkanlenwinkel we| 10000 Grad
! wea | 30000 Grad
Toleranz i Kolision stol 0200 rn
Neigungsviinkel A 25,000 Grad
DC =24.95 Seanentanzal Hs 8000
£ i Toleranz tol] 0100
L—-X Nutzlange L 60.200 mm
Halsduichmesser oM 23703 om v
Bereit NUM

Soll das modifizierte Werkzeug auch in anderen Programmen eingesetzt werden, muss es in der
Werkzeuggruppe unter einem anderen Werkzeugnamen gespeichert werden.

Das modifizierte Werkzeug wird v gespeichert und das Fenster geschlossen.

Im nachsten Schritt muss das modifizierte Werkzeug in der Verwaltung angelegt werden. Es folgt
ein neuer Dialog: ,Modifiziertes Werkzeug in der Verwaltung anlegen®. Ein neuer Name wird
vergeben und der Haken ,Werkzeug im aktuellen Werkzeugplatz austauschen” wird gesetzt.
Das Menu wird mit verlassen. Das Werkzeug ist in der Verwaltung angelegt und am
aktiven Werkzeugplatz eingewechselt.

Bl Modifiziertes Werkzeug anlegen ®
Medifikation (La/D)... Strg+M Alter Name | 5LF HESH 25x45(121) R_SZF-40 ERADX7D
Modifikation (alle)... Strg+Umschalt+M Neuer Name |5LF HS5 -k 24.95x45(121) R_SZF-40 ER40x70
Modifiziertes Werkzeug in der Verwaltung anleg | Werkeug im aktuellen Werkzeugplatz austauschen
- 9 |
' Abbrechen

Merke: Ein modifiziertes Werkzeug nie unter dem urspringlichen Werkzeugnahmen speichern. Die
Gefahr besteht dann, dass bereits existierende andere CNC-Programme, die dieses Werkzeug
benutzen, dann nicht mehr lauffahig sein kdnnen (z.B. Kollisionen haben oder falsch bearbeiten).
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Werkzeugsystem - Werkstiickfarben

@' Die Werkstickfarben am Werkstlick in der Simulation (Anzeige mit der Toolbar-Funktion
~Werkstlck einfarben®) werden durch die eingesetzten Werkzeuge erzeugt. Diese sind
standardmaRig vorbelegt, kdnnen aber auch verandert werden.

4 -

Werkzeuge

|

i

TEEEEN
EEEEET
TTHEEEE

EEEET]
EEEEnT

*  Werkstckfarbe Standard
Werkstuckfarbe Auswahl..  mr
|

Textuelle Liste
*  Grafisches Raster

i EEEET

%

Ty EEEEEN

T77F mEEEEm?d
10
i
i}
@
mm
mm

Al
[§ (&
i

Die gednderte Farbeinstellung wird im Einrichtblatt nur fir das markierte Werkzeug eingetragen.
Werkzeugsystem - Allgemeine Informationen

@' In der Revolver- oder Magazinbelegung befinden sich viele weitere nitzliche Funktionen. Eine

wichtige Funktion findet man im Menii unter Datei ,Alle Korrekturwerte zuriicksetzen®. Die
vorhandenen Korrekturwerte im Einrichtblatt werden aktualisiert. Diese Funktion benutzt man
u.a. fir NC-Programme aus alteren Versionen. Sie werden im Automatikbetrieb mit ,Zyklus
Start* eingelesen und Uber ,Alle Korrekturwerte zuriicksetzen® aktualisiert. In der Regel
laufen die Programme dann wieder in der Simulation. Bei modifizierten Werkzeugen sind die
Einstellungen zu kontrollieren.

Werkzeuge

Die Werkzeugverwaltung umfasst eine gro3e Anzahl von verschiedenen Werkzeuggruppen
und Werkzeugtypen.

Im Menii Eintrag ,Objektfilter” konnen Voreinstellungen zur GréRe der Werkzeugverwaltung
vorgenommen werden.

Eintrag
Objektfilter...

Objektfilter X

Name
" A Vemwendet in MTS-Beispielen
" B | GroRere Auswahl
" C | Mittlere Auswahl
" D Kleinere Auswahl

treten | o]

Merke:  \verkzeuge auf Werkzeugplatzen kénnen iiber Drag&Drop mit der ® verschoben werden.
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Werkzeugsystem - Favoritenlisten und Belegung

g

Werkzeuge

Revolver — Magazinbelegung — Favoriten

In den Favoritenlisten kdnnen Werkzeuge gespeichert werden, die man regelmaiig verwendet.
Der Vorteil ist, dass sie dann schneller auf unterschiedliche Werkzeugplatze eingelesen werden

koénnen. Bei der Bestiickung eines neuen Werkzeugrevolver kann dann auf die Favoritenlisten

zurlickgegriffen werden. (siehe unteres Beispiel)

w Revolverbelegung - Bestlckung
Datei  Bearbeiten | Eintrag Ansicht Layowt Grafik Optionen Hilfe
XA Eimwechseln... Strg+E

Easi ; Keal

|
| “Zu Faveriten hinzufagen I
erkzeug aus anderer Morm / anderem Iyp einwechsein

Linearen Werkzeugschlitten bearbeiten

Ausschneiden Strg+X
| Kopieren Strg+C
Einfiigen Strg+V
| Austauschen Strg+Umschalt+E
| Entfernen Strg+Entf
Erweitere Anzeige... Alt+Eingabetaste
1 Korrekturwerte... Strg+K
Technologie... Strg+T
b Rauhtiefenrechner...
| v115 Schneidstoff... Lol
& Modifiation (La/D semt Hormen WDI30R | YDIZ0R-Hil
14 edifikation Dl g YDIZ0RLinker E ckDmBHYW 160408 SVUBL 2020 H 16 E130 2022
LT DI R Name [vBMuw TR04D_SVUBL 2020 H 16_B1-30 2022
ko Medifiziertes Werkzeug in der Verwaltung anlegen.., Tup \:lnkfr ED"D’,”
*  Werkstiickfarbe Standard Norm :VDBDH
‘Werkstickfarbe Auswahl... Vorlage
Parameter
=+ =t L
20 i n o - L. :
o b 1: WDI30R W erkzeughallerB 130 2022 A
R=0 %] Lange L1 T0.000) mm
.8 A-) - bt
e SIS Breite B 80,000 mn
el - Anschiagmat B2 22.000 mm
| 4 - B4, 30000 mm
| 0 .40 204 sk, !’;’7 85 20000 min
| : - : - t el m— ~ — .| val Tac annl Y,
Fiigt das Werkzeug an der aktuellen Position in die Favoritenliste ein 14116 NUM
Werkzeugbestlickung durch Anwahl von Werkzeugen aus der Favoritenliste
ﬁ Magazinbelegung - Bestiickung
Datei Bearbeiten Eintrag Ansicht Layout Grafik Optionen K
Neu - Strg+N
Offnen... ' Strg+0
[l Revolverbelegung - Bestiickung ] X
Datei Bearbeiten Eintrag Ansicht Layout Grafik Optionen Hilfe
Xv@gatlIiALELIKANTY EE @@FOIITD Q | @[] G | @ Q 4b 2
2 ‘3 4 5 | |7 |8 A
I Com Favoriten einwechseln
' VDI30R\Linker EckDm\CCMT 120404_SCLCL 2020 H 12_B1-30 2022
9 10 " VDI30R\Linker EckDm\VBMW 160408_SVJBL 2020 H 16_B1-30 2022 15 16
VDI30R-Mill\FasenF-G19\FF-90 12x26(83) R_RWK-30ER 25x63
VDI30R-Mill\Schaftfraser VHM-G19\SF VHM 10x46(100) R_RWK-30ER 25x63
VDI30R\AuBeneinstechM\SE-3.00-1100-02NL_EFS-3.00-2020-K20i
VDI30R-Mill\BohrnutenF-G17\BNF-B 10x13(63) R_AWK-30ER 25x63 v

Im Men( Datei unter ,Neu“ wird Uber eine Abfrage die aktuelle Werkzeugbelegung von allen

Werkzeugplatzen entfernt. Dadurch entsteht ein leerer Revolver, der dann mit Hilfe der

Favoritenlisten bestlickt werden kann.

Ein Werkzeugsatz kann unter Datei mit ,Speichern unter gespeichert und tiber ,Offnen® z.B.in

einem anderen NC-Programm wieder geladen werden.
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Werkstlicknullpunkte

%

Nullpunkte

Werkstiicknullpunktregister G54 bis G57

ey AL TNtplte e

[ 3 ametesvernec [] & & & @ (W @

/656 X 0000 ¥ 0000 2307000 A 0000 & 000D © 000 ¥ 0000
e | CJass X 0000 Y 0000 |2 0000 |4 0000 B 0000 C 0000 v 000D

(CJ655 X 0000 Y 0000 7 0000 A 0000 B 0000 C 000 ¥ 0000 &
(1657 X 0000 ¥ 0000 2 0000 |A 8000 5 0000 C 0000 v 000 A 0300 & 0000 C 0o v 0s00

Es kann zuerst eines der Werkstucknullpunktregister G54, G55, G56 und G57 angewahit
werden. Durch einen Doppelklick auf ein Koordinatenfeld X, Y, Z, A, B, oder C mit der linken
Mausetaste kénnen die Koordinaten fur den Werkstucknullpunkt gesetzt werden. Diese werden
dann in das aktive Einrichtblatt zuriickgeschrieben. Die Anderungen werden in den angezeigten
Koordinaten erst sichtbar, wenn das nachste Eingabefeld angewahit wird.

Zeichnungen

©]

Zeichnungen

64

Uber den Einrichtdialog (siehe Kapitel ,TopMill Einrichten Werkstiick, Spannmittel und
Nullpunkt®) kénnen Zeichnungen, Aufspannskizzen und andere Dokumente im
Simulationsfenster und im NC-Editor eingeblendet werden.

Zeichnungs-Identnr:

Aufspannskizzen-Tdentnr:

Verbunde Dokumente:

Folgende Formate werden unterstitzt, SVG, PNG, PDF, BMP, JPG und JPEG.
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NC-Programmanalyse

ad

Analyse

Die Funktion der NC-Programmanalyse berechnet fir jedes bei der Bearbeitung verwendete
Dreh- und Fras-Werkzeug nach jedem Werkzeugwechsel bearbeitungstechnologische
Ergebnisse wie Verfahrweglange, Bearbeitungszeiten und Spanvolumen fiir dieses Werkzeug
und zeigt diese zusammen mit den Schnittwerten an.

E MillTurnSim PAL2018-TurnMill-CYB@PAL-TC-CYB-Gegenspindel : Fotohuelse.dnc ™

Datei Maschine Analyse Extras Hilfe
ﬁ NC-Programmanalyse
Start
-ﬁ Programmname:  Fotohuelse
Einrichten Programmpfad:  C/MTS/mis-cnc-900_xEBMNC Programs/PAL2018-Turnllil-CYB@PAL-TC-CYB-Gegenspindel
Fotohuelse dnc
@ Laufzeit: 17:17.004
MDUJog Werkzeugwechsel: 00:08.135
‘Wartezei: 00:00.151
E} Zeit mArbetsgang: 16:19.775
Adtomatic Zeit im Eigang: 00:37 895
betricb Spanvolumen 36417 com
N Arbeitsschritte
l@l Werkzeugnummer. To1
Werkzeugtyp: [VDI20R/Linker EckDVDCHT 1{T308_SDJCL 2020 H 11_B1-30 2022
(ezetoe Varschub: 0.25 mmiy
_$ Spindeldrenzahl 742 - 2122 Uimin
Schnitgeschwindigket. | 200 mimin
Nullpunkte . 0.5
\erfahrweglinge: 305.68 mm
Laufzeit 01:18.503
Zeichnungen 01:15.415 (Arbetsgang)
00:04.084 (Eilgang)
E Spanvolumen: 126.12 cem
Analyse \Werkzeugnummer: 703
% nmDCNT 11T304_A20Q - SDUCL 11_E2-30 20x60
Vorschub: 0.25 mmlJ
il Spindeldrehzahl 1155 - 2045 Ulmin
gﬁ Sehnitigeschwindigkett | 180 mimin
i 28-50 mm
Optionen

.

Nachrichten

Programmanalyse l| Messprotokoll

Verfahrweglinge:

457.48 mm

Laufzet

01:23.967
01:19.885 (Arbsitsgang)
00:03.681 (Ellgang)

Spanvolumen:

105.42 cem

Werkzeugnummar:

T0s

nMDCHT 070204_A12K - SOUCL 07_E2-30 12x60

\Vorschub:

0.1 mmU

Spindeldrenzah

1783 - 1935 U/min

Schnitigeschwindigket:

250 mimin

46- 50 mm

Verfahrwegldnge:

67.15 mm

L aufzeit

Fa F&

00:23.812

FB F7 F8
Drucken

Hauptmenii

Vorschubintervall aller programmierten Vorschiibe, Drehzahlintervall aller programmierten oder
durch die konstante Schnittgeschwindigkeit G96 mit G92 eingestellten Drehzahlen, Schnittge-
schwindigkeitsintervall aller programmierten oder durch die konstante Schnittgeschwindigkeit

G96 unter Beriicksichtigung von G92 von der Steuerung eingestellten Werte,

Laufzeit im Vorschub,

Laufzeit im Eilgang,

Lange des Verfahrweges im Vorschub,
Zerspantes Volumen.

Fir das gesamte Programm werden die

Gesamtzeit,

Vorschubzeit,

Eilgangzeit,
Werkzeugwechselzeit und das
zerspante Volumen

berechnet.
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Qualitatssicherung Vermessen

Mit Hilfe des internen mathematischen Werkstiickmodells kann das Werkstlick im Bereich prismatischer
Bearbeitungen in Werkstiickschnitten anhand der Schnittkonturen Strecke, Kreisboden oder Kreis exakt
vermessen werden. Bei einer 3D-Bearbeitung sind die Maflangaben nur naherungsweise im Rahmen der
Polyedergenauigkeit der Werkstiicks angebbar.

E MillTurnSim PAL2079-TumMill-CYB@PAL-TC-CYB-Gegenspindel : D-Flansch3.dnc — [m] X
e Maschine Vermessen Extras Fenster Hilfe e i

Vermessen B #4cC S e, DDE [/ /A XOCD QGRS ~ T [
Start
& ; *
Einrict hten Ef__ﬁl
] \
MDIJog 3
= \\\\\\\\\\"\\&m\'\\ \
) Q2
Automatic & Q \
betrieb. .
NC-Editor
7}
\Werkzeuge
&
Nullpunkte
Zeichnungen
. hnshse. |
9
Vermessen
& Ly
Optionen

Schnitte | Daten | Arbeitsebenen

F10
Hauptmenii

Schnitt verschieben
Bemalungsnullpunkt setzen
Werkstlck drehen
Elementauswahl

Mehrfache Elementauswanhl

Nachstes Element

Koordinatenbemalfiung

Bezugsbemalung
Kettenbemallung

+
&
C
W
X,
« Vorheriges Element
=
1N
S
o]
./. Punkt zu Punkt-Bemalfiung
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D Neue Schnittebene (3-Punkte-Anwahl)
[B Schnitt kopieren
& Schnitt 16schen

Punktauswabhlkriterium fiir die Messpunkte

Konturendpunkte
Streckenmittelpunkt
Schnittpunkt
Kreismittelpunkt
Quadrantenpunkt

Entfernungs-Mittelpunkt auf der Kreisbogenkontur

Ansicht zurlick setzen
Rechteck-ZOOM

Transparentes Werkstlick
Vertausche 2D und 3D Ansicht

QIDPL Doex >

Anzeige im Durchmessermal}

PunktbemaRungen

Bei einer Punktbemalung werden die geometrischen Daten einer von einem Quellpunkt zu
einem Zielpunkt zeigenden gerichteten Strecke berechnet und sowohl in der Schnittflache als
auch im Datenanzeigebereich ausgegeben.

Die BemaBungspunkte werden mit einem linken Mausklick auf die nach den Punktauswahl-
kriterien festgelegten und angezeigten Punkte ausgewahlt. Bei den Bemallungsarten 1. bis 3.
legt man mit dem ersten angeklickten Punkt auch die Werkstiickschnittflache fest.

Je nach der Art der Festlegung des Quellpunktes unterscheiden wir die BemalRungsarten:

1. Koordinatenbemafiung

Der Quellpunkt ist der aktuelle BemaRungsnullpunkt der jeweiligen Flache und es werden daher
nur Zielpunkte ausgewanhlt.

2. BezugsbemaRBung

Der nach der Anwahl der Funktion Bezugsbemallung zuerst ausgewahlte Punkt ist der
Quellpunkt fur alle weiteren danach als Zielpunkte ausgewahlten Punkte.

3. KettenbemalBung

Die Kettenbemaliung unterscheidet sich von der Bezugsbemaliung dadurch, dass bei der
Auswahl des dritten und der weiteren Punkte als Zielpunkte der Zielpunkt der vorhergehenden
Bemaliung zum Quellpunkt der aktuellen Bemalung wird.

4. Punkt-zu-Punkt-BemaRung

Bei der Punkt-zu-Punkt-BemalRung missen fir eine Bemalungsanzeige stets nacheinander der
Quell- und dann der Zielpunkt ausgewahlt werden.
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Hinweis zur Punkt-zu-PunktbemaBung:

Fir die PunktbemalRung missen die Messpunkte nach den Punktauswahlkriterien nicht
ausgewahlt und damit angezeigt sein, da bei dieser Bemallungsart standardmafig die
Konturpunkte immer aktiv sind.

Diese Funktion eignet sich auch zum 3D-Vermessen von nicht in einer gemeinsam liegenden
Schnittflache liegenden Punktepaare in zwei unterschiedlichen angezeigten Schnitten.

Hinweis zu den BemaBungsarten 1. bis 3.

Nach der Auswahl eines ersten Zielpunktes kdnnen zur Auswahl des nachsten Zielpunktes auch
die Tasten ,Nachstes Element” xxxxx oder ,Vorheriges Element* yyyyy verwendet werden. In
diesem Fall sind diese beiden Funktionen nicht auf Konturpunkte beschrankt, sondern es werden
nacheinander alle nach den Punktauswahlkriterien ausgewahlten und im Zoom-Ausschnitt
angezeigten Punkte des ausgewahlten Schnittes durchlaufen. Wahrend dieses Durchlaufens der
angezeigten Punkte kann der Zoom-Ausschnitt oder die Punktauswahl durch Veranderung der
Punktauswahlkriterien geadndert werden.

Anderung des Quellpunktes bei Koordinaten- und BezugsbemaBung in den
BemaRBungsarten 1./2.

Bei der Koordinatenbemalfiung legt man mit der Funktion ,Nullpunkt setzen® xxxx einen neuen
Bemallungs-Quellpunkt fest und startet die Funktion erneut.

Bei der Bezugsbemaliung schalten man die Funktion aus und wieder ein. Dies geschieht am
einfachsten durch einen Doppelklick (aus und wieder ein) auf das Funktionssymbol in der
Symbolleiste.
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Ausgewabhlte Voreinstellungen und Hinweise zu Funktionen

ég Unter ,Optionen“ im Menii Ansicht Ot B
erfolgen die Voreinstellungen fir:
Optionen Umgebung ” Werkstiick ” Ansicht ” Simulation | Edltur|
NaVigationSWurfel anzeigen Setzt den Detailgrad for die 3D-Visualisierung. Ein geringer Grad beinhaltet nur die

Werkzeuge und die Werkstiicke.

Animierte Spindeln
Animierte Spane

Gering | [ Hoch

Einfdrben des Werkstickes in Abhdngigkeit vom benutzten Werkzeug

Navigationswirfel anzeigen

In dem Meni ,Optionen“ kdnnen R S
Voreinstellungen festgelegt werden. Es gibt [ Werkstiickkanten nachzeichen
keinen Schalter fir die Ubernahme. Alle [ Gitterinien sinblenden
getroffenen Voreinstellungen werden beim Maschinenboden anzeigen

Hilfslinizn einblenden

Verlassen mit X automatisch im
Benutzerprofil vom User abgespeichert.

Animierte Spindeln
Animierte Spéne

I:‘ Erweiterte Werkstuckdarsteliung

D Transparente Maschinendarstellung

Voreinstellungen

Der Navigationswiirfel

Der Koordinatenwiirfel ist ein zusatzliches Hilfsmittel zur
Navigation der Maschinenansicht im Arbeitsraum. Er
dient zum schnellen Vorpositionieren einer Ansicht in
den Raumkoordinaten X+, Y+ und Zz.

Die sichtbaren Flachen am Koordinatenwirfel konnen

zur achsparallelen Ausrichtung immer mit der i
angewahlt werden.
Hinweis: Wenn die Maschine achsparallel im

Arbeitsraum steht, dann ist nur eine W rfelflache
sichtbar.

Erst durch Navigieren mit der Maus werden dann wieder
2 oder 3 Seitenflachen sichtbar.

Animierte Spindeln und Spéane im Bearbeitungsprozess

Auf vielfachen Kundenwunsch haben wir dieses Feature
zur Visualisierung des aktuellen Spanabtrags neu
entwickelt. Es wird Uber ,Optionen“ unter ,Ansicht” ein
- bzw. ausgeschaltet.
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Werkstiicke im Teilefanger

=)

Automatik-
betrieb

Hinweis:

Optionen

&

70

Bei einer Stangenbearbeitung landen abgestochene Werkstiicke im Teilefanger der
Werkzeugmaschine.

E Transparente Maschinendarstellung

[ Ll ]

Die Starke der Transparenz der Werkzeugmaschine wird tber den Schieberegler eingestellt.

Werkstiick v
| erkstic I_] g Wird die Ansicht ,Werkstlick“ angewahlt, wird der Schalter Q in
der Toolbar aktiviert. Es 6ffnet sich das Meni ,Werkstiickauswahl“ im Teilefanger. Das

entsprechende Werkstuck wird fur die Anzeige ausgewahlt und mit Ubernommen.

& Werkstiicksuswahl ? s

Teilefanger

Teilefdnger
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Online-Dokumente Hilfen

Die Dokumentationen befinden sich immer unter dem Menii Hilfe. Sie liegen unterhalb des
MTS-Installations-verzeichnisses ,C:\MTS\MTS CNC-System 9.0 (64-bit) im Ordner DOKU*.

Die Dateien in diesem Ordner werden automatisch Gber die Toolbar unter Hilfe/Dokumentation
im Simulator eingebunden. Fir die Anzeige der Daten setzen wir ein entsprechendes Plugin fir
das Dateiformat auf dem Rechner voraus. Es werden verschiedene Formate unterstitzt (z.B.
pdf, mp4, Word, Excel u. PowerPoint-Dateien).

In diesem Ordner kénnen auch kundenspezifische Materialien abgelegt werden. Beim Start des
CNC-Simulators wird die Liste aktualisiert und neu eingelesen. Die angezeigten Materialien
stehen zur Verfligung.

Hilfe

mmﬂ@@aﬂ "E 0
Hilfe —————

@ MillTurnSim V9.0

| Frasen
‘?] Frasen_PAL2019_MTS_Grundplatte V9.0
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CNC-Programm Drucken im Tabellenformat

Bl | cwonmemons. |

Das aktive NC-Programm ohne Einrichtblatt im Maschinenspeicher wird im Tabellenformat
ausgedruckt. Die Ausgabe kann uber Spalten und Schlisselworter/Register konfiguriert werden.
In der Druckvorschau lassen sich die Seitenrander und das Papierformat einstellen.

E Tabellarischer Ausdruck ? X
_ Spalten
1 0
2 |c =
3 |XXIXA i1
4 [ymva |
5 |zziza O
6 | Ubriger inhalt
70T 0
8 |m =
| x| ] 4]
Anzahl an Leerzeichen zwischen Spatten [1 4
Aternierender Zeilenhintergrund
Drucken... | Seitenansic ! I 0K | Abbrechen |
E Druckvarschau ? *

) L EETE S & [ w4 € CEed [ H D&

2-Filtergehaeuseblock_aber_mit Gewinde_G17_MSB.fnc H B
Datum: 21.04.2020
T OB mud
N335 GE2 ZA-38 D1z V1 VEL DRZ U1 01 ;Bohrzyklen Oberflaeche
N248 GT6 XA41 YA41 ZAe AS2T70 Dez oz
H345 GTE KA-41 YA-41 Zae AS5E De2 02
N3258 G695 GOT FB.12 51408 TT M2 w
N2E55 GEl ZA-4 AL
N2E@ GTE XA41 YA41 ZAB AS2T7E Daz oz
M2E5 GT6 XA-41 YA-41 ZRE AS9E Dez 02
N2ET G994 F258
N378 G34 ZA-4 AK1 ALB.5 jKonturtaschenzyklus Schlichten Oberflaeche
N375 G337 Ds {s]=F-3] F258 52308 T3 M3 -~
N2EB G3B HL
N3B5 G@ XA4T YAQ
N28B 61 YA3Z RNE
N385 61 XA3Z RN4
N4BB G1 ¥A4T RNE
N4B85 Gl XA-32 RNE
N41l8 G1 YA32 RN4
N415 Gl XA-4T RNE
N428 Gl Y¥A-32 RNE
N425 Gl XA-32 RN4
N430 61 YA-4T RNE
N435 G1 XA3Z RNE
N448 G1 YA-32 RN4
N445 61 XA4T RNE
N458 Gl XA4T YA
N455 GEo
N4EB G3E H4 IA0 Jap R48
N4E5 G39 ZAe V1 H4
N4TB G955 GOT FO.12 s2088 T6 M3
N4T75 GB2 ZA-19 [1h:] V1 W2 VBl DR1 u1 01 ;Bohrzyklen Oberflaeche
N4BB GTT ZA-4 IAD Jae R45 ANZ22.5 AI45 08
N485 G994 GIT F2BB 5le@e TS M3
N488 G1T BMSE
N435 G559 ZIT5H
NSEB G634 ZA-TE AK1 jKonturtaschenzyklus Seitenflaechen rechts & links mit
Programmteilwiederholung
NS85 G35 Dle DBEO 02 T5 M3
N518 G3T7 D1g 02 F256 52308 T12 M3
N515 G328 HL )
]
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TopTurn - Rauhtiefen nach Ra

V‘tl’a = E MillTurnSim PAL2019- TurnMill-CYB@PAL-TC-CYB-Gegenspindel : Bolzen.dnc * — o X
Extras
Datei schine Bearbeiten Simulation Ansicht Extras Fenster Hilfe

,m By OE TR B & \!lﬂ i | ‘Q&WAktua\lﬁsWﬂkstick : Q& Q@ 'ii ual 7 ey
Stat | = X+08644.068
.-ﬁ-. ¥+0000.000

2+0004.,000
Ehbie B+8060. 000
C+0000.000
V+1100.060

‘ = Ebene/Werkzeug

Gravieren.

INCAD... '

NG Test erstellen.

1§ Uberlragungsprogramm.

Externe Tools

G18 DRA HS

Automatik
betrieb 1 Tl TCB1 Me9

B ‘ Technologie (akiuel)

5,-0060.68680 MB5
5,=0080.080 ME5
S$;=0000.,080 MBS
Vc=0000.600
Vr=0000.680
F;=0000.000
e Technologie (nomina
G96 S8240.000
G695 F86e0.5600
695 E00860.500
l"/_\f | G92 S4000.000

vaehac Meodale Befehle
GO1 G40 G54 GIO
Vermessen Laufzeit
ﬂ = 60:66:38.043
Optionen ¥ Dyeride,

Spindel Vorschub Zeitiupe |
[

Ged

@ Einrichtblatt
6 N35-G42- G45- DL2- ZAO- XA30
7 N35-G1- X34 RN1
8N35-G1-7-20-F0.1
9 N4O- G1-X38: Z-20-RN1- FO.5
10N45-G1-Z-40- FO.5

C] 11 N50-G40- G45-DL2- ZA-40- XA40
Nachrichten Bedienfeld
Einzel- B et = ] & e E ¥ R 7 s & Zyklus L Zyklus FmHau pmant
satz ausblenden o Editor - zuriick Start Stop

_ Mit der Rauhtiefenmessung am Werkstiick in der Ebene G18

wird der Raumittelwert ,Ra“ am Zylinder, an der Planflache, im Kreisbogen oder an einer

schragen Flache ermittelt. Die Oberflache am Werkstuck (linkes oberes Fenster) wird mit der L
angewahlt und automatisch mit gelb markiert. Im linken Fenster wird der VergroRRerungsfaktor fur
die ausgewahlte Flache eingestellt. (z.B. ZOOM Faktor 10)

[l Rauntiefe o X

Die Fensterdarstellung und  xjis==iaaaas:
die ZOOM Funktion d

[ [ ] Hee—

[ [}
mit ' bzw. ' andern. | Klnn 4 Py

[ Rauntiefe o X /
X [l oo | == 1| Q R QR & |

¥

18.4mm 18.44 18.48 1852

Zoomfaktor: [0 v

tme

x 178324 |
v: 19,391

Mittervautwert Ra: 0.77 pm Zoomfaktor: [0 v
Maximale Rauhtiefe Rmax: [4.19 pm ‘
Durchmesserauf el Rd: 1.08  m

Vorschub F 010 ki x s |

Mittelrauhwert Ra: 0.77 Mittelrauhwert Ra: 9.13
G96 S240 Strecke G95 Vorschub FO0.1 Vorschub F0.5
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Simulationsfenster in zwei Ansicht aufteilen

Automatik-
betrieb

74

Ansicht teilen

Die Simulation = wird in zwei Fenster aufgeteilt. Alle Darstellungseinstellungen kénnen dann

getrennt fir beide Fenster verandert werden. Ein Fenster wird mit der i aktiviert und die
gewtnschte Darstellung unter dem Drop-Down MenUl ausgewahlt. Feineinstellungen sind mit der
Maus-Navigation mdéglich.

, MillTurnSim HAAS CNC Mill-BC@HAAS UMC-750 5-BC : Demo Seited.fnc ™ - =] x

Bearbeiten Simulation Ansicht Extras Fenster Hilfe

FHREEERCE | il il W 9 @[ [1] @ RS R W | D hchiricin
z X-000.6075

Y+600.9758
7+0601.9280

= \ B-622.2690
9 \ C-128.0148

16909 Mes

Technologie (aktuel) |
5,=3000.0800 MO3
V(=680.2661

oER V;=666.6000
Werkzeuge 3 s
Q 697 $30606.000
- 1 694 F020.8000
Nulpunide b ) ) ; = 692 MAX
Zeichnungen A 4 ; N < 680 G40 G55 698
Analyse
q it =T Spindel Vorschub Zeitlupe
ermoseen - f00% 100w mAx
Optionen

@ Einrichtblatt
5820 N6151- GOO- X-0.6075- Y0.9758-
5821 N6152. 73.8766-

[VT_] o> 5822 N6153-

| F1 Einzel- F2 Satz F3 F4 F5 Kontir F6 F7 satz Fg& Zyklus | Fo. Kl F10 =
e ausblenden 4 Editor Editor Resat zuriick Start Gy Haggtmeut
Unterschiedliche vordefinierte Ansichten: Nahere Informationen im Abschnitt:
G B Maschinenraumansicht — Werkstiickansicht
e LiCH
s Aktuelies Werkstiick |~ |

Maschine Alduelles Werkstick

Mazchinentizch :':’W;éitz

Werkstick (Maschinentizch) i e

Aktives Werkzeug Referenzwerkstick

Maschine

A v

all ol mehr/weniger Details

ﬁ Orthographische Ansicht

T Perspektivische Ansicht
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TopMill - Einrichtdialog Mehrfachspannung

[;] Im Einrichtdialog unter der Registerkarte & Werksticke und Spannmittel | 5 nen auch mehrere

|! || unterschiedliche Werkstlicke und auch mit unterschiedlichen Einspannungen auf dem
Maschinentisch befestigt werden. Jede Werkstlick-Spannzeug-Kombination kann in ihrer

Einrichten Konfiguration beliebig vorgegeben oder auch dupliziert werden.

Das Beispiel der Grafik zeigt 3 gleiche Werkstiickequader mit jeweils gleichem Schraubstock.
Nach dem Einspannen des ersten Werkstlicks mit einem Schraubstock wurde mit der Anwahl
~Werkstiick/Spannmittel duplizieren® eine 2. und dann eine 3. Werkstlick-Spannmittel-
Kombination mit den Einstellungen der ersten erzeugt. Mit den vorgebbaren Werksttck-
positionen XMT, YMT kann die Lage auf dem Maschinentisch festgelegt werden.

[l Einrichten Frasen

Dstei Bearbeiten Ansicht Optionen Hilfe

XY aRBBO s aRE QA @scde @EE| T

[) Algemeine Informstionen & Weristucke und spannmittel 1 Werkzeugsysteme

e Masohinerlisch 1 I
1 Guadler / Schraubstock

2 Quader / Schraubstack

| 3 Quader / Sehraubstack

O Werkstick &8 Werkstiick & Nullpunkire

Spannmitteltyp: _Q__smraubsh_m
Schraubstock: Kurt-DX6-WEB Body
Schraubstockbacken: Aufsatz hartfurt- DXE-WEB Jaw =[x
Vorsatzbacken: =%
Spannungsart: ¥
Spannittel-Ausrichtung: R Grad

| Enspamntiefe: et mm

Schraubstock-Verschiebung: v | mm

[ Paralielunteriagen

Dicke: PUB | 10 mm

Abstand zum vord. Backen:  DPUV mm

Abstand zum hint. Backen:  DPUH mm

Werkstiickposition: x| -200 T |0 I 113.095 mm

] Unterlegpiatte autom. Platte

1. Werkstlckposition XMT -200 YMT O
2. Werkstuckposition XMT 200 YMT O

3. Werkstuckposition XMT 0 YMT O

Im Einrichtdialog unter der Registerkarte @ Mulpunkiregster \irq der Werkstiicknullpunkt fiir jede
Spannzeugkombination festgelegt (G54, G55 und G56).
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1

1

Oberseite - Zentrum der Werkstiickflache {Rohteikoordinatensystem)  ~ |
jrd

R o | o o P
G55

1: Quader / Schraubstock 1: Quader /

2 Quader / m 2 Quader /

3: Quader / Sehraubstock ' S
O Werkstiick &8 Werkstiick & tulpunktregister O Werkstick &8 Werkstiick ¢ Nulpunkiregister
Angaben bzgl. der Werkstickposition Angaben in Maschinenkoardinaten Angaben bzgl. der Werkstickposition Angaben in Maschinenkoordinaten

P P X Y z P 2 X 12 z

[@]25 mm || OG5+ mm 1|
®css flo 0 0 mm x| [s00 300 133.095 0655 mm >
Q66 mm ] @css Mo 0 n mm x| [0 300 133.095
Oas7 mm x| Oas7 mm 5%
Aniabe der w\marsd’uabunﬁswaﬂe beﬂn‘h: Angabe der Null erschibungswerte bezuglich:

Oberseite - Zentrum der Werksticfiache (Roftelkoordnatersystem) |
X v 1z
ass: [0 |E |[@ |m  [o]

G56

»} Bei Mehrfachspannkombinationen auf dem Maschinentisch und gleicher Bearbeitung kann z.B.

Automatik-

die werkzeugspezifische Bearbeitung nacheinander an allen drei Werkstlicken durch Nullpunkt-

betrieb Umschaltung zwischen G54, G55 und G56 und Programmteilwiederholungen realisiert werden.

E MillTurnSim PAL201$-Mill@PAL-G17-BAZ : Mehrfachspannung.fnc *

Datei \ Bearbeiten ulation icht Extras Fenster

Automatik
betrieb

NC-Editor

1N10- G54

Hilfe

B+ 8| & escine :[@ @’:m il Q'EEI% Aktuelles Werkstick : Qaaq 'E (Ea)

X+6286.000
Y+0000.000
7+6092.905

G17+
TO3 TCO1 M9

Vc=0157.080
V¢=0000.000
F;=6000.000

G97 51600.000
G94 FO100.000
G94 E0100.000

‘Modale Befehle

GOB G468 G54 G96

00:00:00,000

2N15-T3-M6
C] 3N20-51200- M3|
Nachrichten
e R i & Fi 5 ont £ . Wre 2K I
inzel 3 - ontur atz yklus yklus
satz ausblenden L F Editor S zuriick Start Stop
hd hd
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TopMill - Werkstiick umspannen

= Fir die Bearbeitung eines kubischen Werkstiickes an allen 6 Seiten sind auch auf einer 5-
achsigen Maschine sind zwei NC-Programme erforderlich. Das Werkstiick wird im ersten Teil
z.B. an der Unterseite komplett bearbeitet und dann als 3D-Fraswerkstiick abgespeichert. Im
zweiten NC-Programm wird dieses Uber den Einrichtbetrieb unter ,Werkstlicke® als vorgefertigtes
Teil geladen und in einem geeigneten Spannmittel eingespannt.

Automatik-
betrieb

Das NC-Programm zum
Planen und Fasen der
Unterseite im Maschinen-

speicher wurde in der
Simulation bis zum
Programmende M30

abgearbeitet.
Unter

[Maschine _Ansicht |

Werkstuck speichern

wird das bearbeitete
Werkstlck unter
AFRAESWS\Name...* xwp
gespeichert.

Uber ,Start* wird ein
neues NC-Programm fur
die Weiterbearbeitung der
Oberseite angelegt (wie
unten gezeigt).

Neues Dj NC-Programm anlegen:
Start 9 9

TS

ia Meues Pregramm ? X

CHNC Maschine _P;I_Z;n;r:"!t @PAL-G17-5-Achs-BAZ
ngrammnamt’ PrismaZ]

Verzeichnis pem 9.0 (S4-bit)_eWNC Programs\PAL2019-Mil-BC@PAL-G17-5-Achs-BAZY | .. Pl |
Einrichten

O Leerss Programm {Unterprogramm, Makro)

O Standard-Einrichtblatt (empfohlen)
l @ Aktueller Einrichtzustand der Maschin«i

(_} Einrichtzustand aus Vorlage

[z e

(Offne anschliefend den Einrichtdialog. Abbrechen |

Unter ,Start” die Vorauswahl ,Aktueller Einrichtzustand der Maschine” auswahlen und mit

bestatigen, wenn die Werkzeugmagazinbelegung und die Einspannung tbernommen
werden soll.
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TopMill - Werkstiick Umspannen

Dann wird der Einrichtbetrieb aufgerufen und unter der Registerkarte:

”:” E Werkstlicke und Spannmittel ‘

[] Werkstiick ‘
oo |

wird das abgespeicherte, vorgefertigte 3D-Teil geladen. Dieses wird mit Hilfe der Werkstuck-
ausrichtung im Eingabefeld AP oder BP entsprechend gedreht und dann neu gespannt. Danach
wird der Werkstiick-Nullpunkt bestimmt.

Automatik-
betrieb

Fertigteil: Prisma2

E MillTurnSim PALZ018-Mill-BC@PAL-G17-3-Achs-BAZ : Prisma2.fnc - (m] *

Datei schine Bearbeiten Simulation Ansicht Extras Fenster Hiffe

X+0000 .
Y+0300.
Z+0835,
B+08806.688
C+0000.

G17+
Te2 TCO1 MBI

5,-0000.008
V=0000.008
Vr=0000,008
Fz=6000.0008

G97 S1800,000
G94 FO106.000
G94 E0100.0680
G92 MAX

GO G468 G53 G986

Spindel Vorschub Zeitlupe

Bedienfeld

| B B F6 F7 F8 Fa
Satz Kontur Satz Zyklus Zyklus

ausblenden Editor zurlick Start Stop
| hd |

Hauptmeni
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TopTurn - Werkstiick auf der Hauptspindel umspannen

» Mit dem Befehl ,G30 Q1 DE* kann man ein Werkstlick auf der Hauptspindel umspannen. Das
Spannmittel muss jedoch dann beide Seiten spannen konnen. DE bezieht sich auf die

Afgt’:‘i:gk' Einspannposition der Spannmittelvorderkante und gibt die Einspanntiefe an.

Beispiel: N54 M@ M5
N55 G18 HS
<> N56 G360 Q1 DE23

© MTS GmbH 2020
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TopTurn - Einrichten Reitstockspitze Q4

B

Einrichten

Merke!

80

Im Einrichtbetrieb unter der Registerkarte &} Werkstiicke und Spannmittel \yirg der | m rerttock
angewahlt. Die Pinolenaufnahme wird mit der ausgewahlten Reitstockspitze besttickt.

ﬁ Einrichten Drehen
Datei Bearbeiten Ansicht Optionen  Hilfe

P AR T AN AR L LACECRSHICR A Iz Rl =R T <
[{'1 allgemeine Informationen o1 werkstiicke und Spannmittel B werkzeugsysteme

E Hauptspindel
i Zﬂlinder / Kraftseannfutter

< Reitstock
—

o Reitstock

Reitstockspitze: |F‘.eitstod<5pi11'e\K5MK4-60-30-25_44 hE’ﬂ x|
Reitstockposition: Fi} mm [JReitstockspitze gesetzt:
Pinclenanpresskraft: PK |:| N

e Bezugspunkt 1: Reitstockspitze
e Bezugspunkt 2: Setzpunkt der Reitstockspitze
e Bezugspunkt 3: Ansetzpunkt der Reitstockspitze in der Pinole

Abstand Reitstockspitze zum Setzpunkt der Reitstockspitze A=122 mm

D —

Pinolenhub 0 mm Pinolenhub 120 mm

Bei einer Vorpositionierung mit ,G30 Q4 ZA170“ steht mit dem Abstand A=122 die Spitze 48 mm
vor der Werkstiickplanflache. Mit dem Befehl M11 fahrt die Pinole mit der Reitstockspitze in die
Zentrierbohrung ein (mit etwa 55 mm Hub).

Hub _

»

<
<
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TopTurn - Anwendung NC-Programm mit Reitstock Q4

=)

Automatik-

betrieb

2D-
Ansicht

v
|I|II

weniger
Details

Beispiel:

Der Reitstock dient zum Abstiitzen langer Werkstiicke. Die Reitstockspitze setzt sich stirnseitig
in die eingebrachte Zentrierbohrung ein. Mit dem Befehl ,G30 Q4“ ZA...“ wird der Reitstock
positioniert. ,M11“ setzt die Pinole und ,M10“ I16st sie.

Bei einer Vorpositionierung des Reitstockes mit ,G30 Q4 ZA170 M10“ auf die Position ZA170
des Ansetzpunktes der Reitstockspitze in Werkstlickkoordinaten ist die Pinole mit M10 aktiv
nicht ausgefahren.

Der Ansetzpunkt der Reitstockspitze im Aufnahmekegel der Pinole liegt vorne an der linken
Planflache im Zentrum der Pinole, der Reitstock steht daher in absoluter Position auf ZA170 im
aktuellen Werkstuckkoordinatensystem (Grafik roter Strich) und die Pinolenspitze ist bei
Z=170-122 = 48.

Wird mit M11 die Pinole gesetzt, schiebt diese sich in negativer Z-Richtung bis zum Kollisions-
punkt der Reitstockspitze mit der Werkstlickzentrierung vor (im obigen Beispiel um mehr als 50
mm). Die Startposition ZA in G30 ist daher geeignet zu wahlen, damit dieser Kollisionspunkt
auch innerhalb des Pinolenhubbereichs liegt.

Befehl G30 Q4 ZA170 M11: Pinole setzen - Reitstockspitze setzt sich in die vorhandene
Zentrierbohrung des Werkstlicks.

N1e G54
> N15 G630 Q4 ZA176 M11
N20

....... NC-Programm
Befehl G30 Q4 M10 ZA1100: Pinole einfahren und Reitstock wegfahren
NB8a M5

o N85 G300 Q4 ZAllee Mie
N9e
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TopTurn - Einrichten Haupt- und Gegenspindel Q3

Einrichten

Haupt-
spindel

Merke:

Im Einrichtbetrieb unter der Registerkarte BE! Werkstiicke und Spannmittel i die Kombination
| 1: Zylinder / Fraftzpannfuther

angewahlt und gleichzeitig die Spannmittelkombination und
Einspanntiefe bestimmt.

ﬁ Einrichten Drehen

Datei Bearbeiten Ansicht Optionen Hilfe

Xy @B GH® s AR CQQQ |G G ||
[i1 allgemeine Informationen ﬁ Werkstiicke und Spannmittel
P Hauptspindsl

1: Zylinder / Kraftspannfutter
3 Gegenszpindel

2: Rohr / Kraftzpannfutter

'é' Werkzeugsysteme

O Werkstiick B Werkstick-Enspannung & Mullpunktregister

iy 3 wafsparnfte |
Kraftspannfutter: |K5F150—3Ass el
Futterbacken: | AufsatzB hart\HB3-B30xL38_20_10xH56_28_14

Somgeat EE EE

Einspanntiefe: ET mm

Auskraglange: EA mm

Spannkraft: Spk I:l ]

SpannaUrChmesser: Sph ~ |

Ausdrehposition; adp ot

Fasenbteite FE mm

Spannmittelvorderkante: oM | 146 | mm I

ET
L HHSL1
DM

Die Spannmittelvorderkante (Maschinenkoordinaten) dieser Darstellung DM146 setzt sich aus del
Futterlange L, Schlittenhdhe Hs, Backenlange L1, der Gesamtlange des Werkstiicks L2 und der
Einspanntiefe ET zusammen. Die MalRe aulRer der Einspanntiefe und Werkstlcklange stehen in
den Parametern der Spannmittel.

»
=
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TopTurn - Einrichten Gegenspindel mit Spannzange Q3

E;]|!|| angewahlt.
Wie beim Einrichten der Hauptspindel wird die Spannzeugkombination fir die

Werkstickibernahme auf der Gegenspindel festgelegt.
Dabei muss bereits der Spanndurchmesser des bearbeiteten Werkstlicks auf der Gegenspindel

bei der Auswahl der Gegenspindeleinspannung berucksichtigt werden.

Einrichten ﬁ Einrichten Drehen
Sp(i;l’ledgee|nr;'lit _Datei Bearbeiten  Ansicht Dptmnen Hife
Xy aaLEh®n AW Qe EEe| 8

[ Allgemeine Informationen FD wierkstiicke und Spannmittel B Werkzeugsysteme

1: Zylinder / Spannzangenfutter

Ge Ens indel

; S]Janr‘i‘zaﬁﬁet'ﬁfuuer - —

] Werksmdcl r Werkstiick-Finspannung I@- Nullpunktregister

Spannmitteltyp: Zﬂ Spannzangenfutter ~ |
Spannzangenfutter: | SpZF128-100

Spannzange: | Spannzange\SpZ-128-100-54-30.0

Spannkraft: Spk N

Spannmittelvorderkante: I DM | 153 mm I

Merke: Die Spannmittelvorderkante hat einen Abstand von DM=153 mm zum Gegenspindel-
bezugspunkt.
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TopTurn - Einrichten Gegenspindel mit 3-Backenfutter

Im Einrichtbetrieb unter der Registerkarte B! Werkstiicke und Spannmittel i djg | = Gegenspindsl

[:J|!|| angewahlt.
Wie beim Einrichten der Hauptspindel wird die Spannzeugkombination fir die
Werkstickibernahme auf der Gegenspindel festgelegt.

Dabei missen in den meisten Fallen mit dem geplanten Spanndurchmesser ausgedrehte
weiche Backen verwendet werden (da harte Backen die bearbeitete Oberflache verletzen).

Einrichten Bl Einrichten Drehen
Gegen- Datei Bearbeiten Ansicht Optionen Hilfe
ERCHSHICR gz =] oL o)

spindel mit X v | W O | | Ge
. [ Allgemeine Informationen FEr werkstiicke und Spannmittel B werkzeugsysteme

_E Hauptspindel

1: 2vlinder ¢ Kraftspannfutter

[Gegenspindel
2 Rohr / Kraftspannfutter

O WEI’kEtI]CkI B Werkstiick-Einspannung |@~ Hullpunktregister

Spannmitteltyp: Eﬂ Kraftspannfutter L
Kraftspannfutter: | KSF 160-34s8 ]
Futterbacken: | AufeatzB weich\WB3-B30xL26xH40

Spannungsart: E E

Einspanntiefe; ET mm

Auskraglange: EA mm
Spanndurchmesser: SpD | 50 mm

Ausdrehposition: AdP £
| Fasenbreite: FB mm
=

Spannmittelvorderkante: DM

Merke: Die Spannmittelvorderkante hat einen Abstand von DM=134 mm zum Gegenspindel-
bezugspunkt.
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TopTurn - Werkstiickbearbeitung mit Haupt- und Gegenspindelbearbeitung Q3

Automatik-
betrieb

3D-
Ansicht

R

v
|I|II

weniger
Details

= I iy
Sy S

Beispiel: 81N410 G18
=» 82N415 G30 Q3 DE-25 HO M63 E50 DM163 Ul ; GEGENSPINDELUEBERNAHME
83 N420 G15 G18 TURN GSU
84 N425 G59 ZA63

TopTurn - Stangenbearbeitung Haupt- und Gegenspindelbearbeitung mit

Abstechen Q3

&

Optionen
Transparent
v
|I|II
weniger
Details
Beispiel: 48 N245
49 N250
=» 50 N255
51 N260
52 N265

© MTS GmbH 2020

G18
G54
G30
G15
G59

Q3 DE-30 T7 ZA-40 X532 XA-0.8 DA41 H300 066 S800 FB.1 M4 E50 DM153 V2 U

G18 TURN GSU|
ZA98

1
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TopTurn - Werkstiickbearbeitung mit gleichzeitiger Haupt- &

Gegenspindeleinspannung Q2
=)
Automatik- | — -
betrieb
—am-
Ansicht

v
|I|II

weniger ,
. ! y
Beispiel: N1le G54
N15 G18
N2© G54

N25 G30 02 DE-30 DA350 Ho E10@ DM169 V2 Ul
= N30 G96 S320 Fo.1 N4

86
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Optionen - Voreinstellungen fiir TopTurn & TopMill

é@ Voreinstellungen fir das System

Optionen

| umgebung || werkstick || Ansicht || simuiation || Eator |

Sprache | Deutsch

(KD KR

Ennetensystem [ Automatic

Funktionstasten anzeigen

Zeige Schnelizugriffsieiste

[ achster Biock bei ENTER

[ warnungen als Fenler behandein

[ englisches Einrichtblatt erstellen

Erweiteret Kontureingabe freischalten (Kontureingabe)

Auto Save. Zetintervall {Minuten) 1 j

Wechsel in eine Betribsart nach Programmauswahl | Automatikpetrisb j

Voreinstelungen

Optionen

Umgebung || Werkstick || Ansicht | Simulstion || Edtor |

Werkstickqualtat

Andert die Qualitat der Verringem Sie die Auflasung, wenn die
Simulation auf iirem Computer zu langsam lAuTt.

Gering [ = | Hoch

Wierkstuckmodel

) Diskretes Modell
Das diskrete Werkstckmodell ist sehr schnell (speziell fur Freiformprogramme) und
eignet sich fur die meisten NC-Programme. Seine Auflosung hangt von den

des ficks ab. FUr grofie Werksticke kann das

die bessere Wah sein.

@) Polygonmodell
Di keit des ist hoher als d) des diskreten
lodelis und unabhangig von der Grolle des Werksticks. Wegen der honeren
Genauigket tendiert das Hodel dazu langsamer ais das diskrete Hodel zu werden.
Das Polygonmodel ist die richtige Wahl fiir NC-Programme, die kieine Strukturen
Erzeugen

Kompr s =

Voreinstelungen

Optionen

Umgebung | Werkstick || Ansicht || Simulation || Editar |

Setzt den Detailgrad fur die 3D-Visualisierung. Ein geringer Grad beinhatet nur die
Werkzeuge und die Werkstiicke.

Gering | [ Hoch
Einfarben des Werkstickes in Abhangigkeit vom benutzten Werkzeug
Navigationsw rfel anzaigen
[ Koordinatensystem anzeigen
[ werkstuckkanten nachzeichnen
[ Gitteriinien einblenden
Maschinenboden anzeigen
Hilfslinien einblenden
Animierte Spindeln
Animierte Spéne
[] Erweiterte Werkstickdarstelung
[Fematers =

[] Transparente Maschinendarstellung

Voreinstelungen

© MTS GmbH 2020

Umgebung:

Die Funktionstastenanzeige F1 bis F10 am unteren
Bildschirmrand kann ausgeschaltet werden. Eine
Bedienung ist, dann nur noch Uber die Toolbar
mdglich.

Die Schnellzugriffsleiste sollte immer eingeschaltet
bleiben.

»,Nachster Block bei Enter” verwendet die Enter-
Taste als Zyklus-Start-Taste. Im Simulationsfenster
muss eine neue NC-Programmzeile dann mit

»Shift + Enter” eingefligt werden.

~Venn ausgeschaltet® fligt die Enter-Taste analog
zum Editor eine Leerzeile im Simulationsfenster ein.

Werkstiick:

Die Auswahl der Werkstiickqualitat und das
verwendete Werkstickmodell haben bei der
Simulation eines NC-Satzes Einfluss auf die
erforderlichen Rechenoperationen der Werksttick-
modellberechnung und der Grafikausgabe. Bei
hohen Aufldsungen und komplexen Werkstiicken
kann die Simulation nicht mehr in Echtzeit erfolgen.
Die Simulationsgeschwindigkeit hangt dann im
Wesentlichen von der Leistungsfahigkeit der
Grafikkarte und auch der der Prozessoren ab.

Im Polyeder-Werkstliickmodell wird das bearbeitete
Werkstiick schon in niedrigen Auflésungen in
nahezu perfekter 3D-Darstellung angezeigt.

Ansicht:

Hier kdnnen bestimmte Voreinstellungen fir die
Darstellung im Simulationsfenster vorgenommen
werden.

Es ist empfehlenswert diese bewahrten
Voreinstellungen nicht zu andern.

Die transparente Darstellung der
Werkzeugmaschine kann bei der
Mehrseitenbearbeitung bei der Darstellung eines
geschwenkten Maschinentischs von Vorteil sein.

Aber hier gilt: Einfach ausprobieren.
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Optionen

Optionen

Umgetung || werkstiick | Ansicht || Simulation || Edtor

[ Einzeisatz im Zykius
“Satz Zurlick auch imAutomatkbetriet

[] Schnelle Formbauaptimierung verwenden

Enzelsatz [intemes Unterprogramm
Kolisionsiiberwachung

Achsendschalteriberwachung

Voreinstelungen

Optionen

Umgetung || werkstiick | Ansicht || Simulation || Edtar

Ansicht

Syntax einfarben
Zeilennummern anzeigen
Leerzeichen anzeigen

[ zeilen umbrachen

[ indikatoriinie anzeigen

[ Einrichtblatt editierbar
Hilfsmittzlbereich anzeigen

Position: | Oben j

Autokorrektur

Satznummern erzeugen
Grofbuchstaben
Komma (,) durch Punkt ( } ersetzen

Leerzeichen ver NC-Adressen

Voreinstelungen

Simulation:

Der Schalter ,Einzelsatz im Zyklus® ermdglicht, dass
jeder vom Zyklus intern erzeugte Verfahrsatz im
Einzelsatz-Betrieb nur mit Zyklus-Start abgearbeitet
wird.

Bei sehr grolen CNC-Programmen empfehlen wir
die ,Schnelle Formenbauoptimierung® einzuschalten.

Die Kollisionstberwachung findet mit Werksttck und
Werkzeugen sowie mit allen bewegten und festen
Komponenten der Maschine statt.

Die Achsendschalteriiberwachung kann fir die
Simulation ausgeschaltet werden, wenn die
Maschinen flr die Bearbeitung eines Werkstlicks zu
kleine Verfahrbereiche haben. Aber dann ist bei der
Ubertragung auf die Maschine Vorsicht geboten.

Editor:

Die getroffenen Voreinstellungen sind nach unseren
Erfahrungen optimal an das System angepasst.

FUr die Ausbildung ist die Voreinstellung
~Einrichtblatt editierbar® ausgeschaltet, um
unbeabsichtigtes Verandern des Einrichtblatts zu
vermeiden.

Aber auch hier gilt: Alles ausprobieren.
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Quickstart TopTurn - Flansch

Aufgabe:

Reparaturauftrag/Aufgabenbeschreibung: Herstellung eines Flansches

Aus einem Gubteil soll ein neuer Flansch gedreht werden. Folgende Schritte sind

durchzufihren:

MTS
u TopStart » !
TopTurn
— -

CHC-Maschine (Steuerung@Maschine):
B,

Drehmaschine mit Gegenspindel
Achsen: Z,X,C,Y

VDI30
12 Revolverpositionen

»

‘J]i' « Dj Neues Programm erstellen <F1>

7 Neues Programm

=

Im ersten Schritt wird im Meni unter

Arbeitsplatz  [PAL2007 1

Programmnamen ein neues Programm mit den

Frogrammname [Flansch

Verzeichnis
Einrichten

() Leeres Programm (Unterprogramm, Makro)
() standard-Einrichtblatt (empfohien)
_) Aktueller Einrichtzustand der Maschine

@ Einrichizustand aus Vorlage

PN Programs\PAL 2007 TurnMil-CY@Gidemelister CTX alpha 500 CY-CsPY x

Namen ,,Flansch* angelegt.

Im zweiten Schritt wird im Menu der Schalter
Einrichtzustand aus Vorlage aktiviert. Im
Kombinationsfeld wird die Vorlage Flansch_01.dnc

ausgewahlt.

[V] Offne anschlieBend den Eirrichtdislog.

oK. Abbrechen

Sind diese Schritte erfolgt, wird das neue Programm
mit OK angelegt. Das System 6ffnet den Dialog

Einrichten der Werkzeugmaschine.

Alle notwendigen Einrichtdaten fur die Fertigung werden aus der Vorlage Flansch_01.dnc

eingelesen.

- vorgefertigtes Werkstlick GuBteil
- Spannmittel 3-Backenfutter mit Krallenbacken fir die Hauptspindelbearbeitung
- Spannmittel Spannzange fir die Gegenspindelbearbeitung

- Werkstucknullpunkt
- Aktueller Werkzeugsatz

Hinweise:

Futter Hauptspindel

DIN55028 A8
KraftspannF
KSF160-3AsB

WK

Ubersicht zur Vorlage vom Einrichtblatt Flansch_01.dnc

Spannzangenfutter Gegenspindel

@ moO

DIN55028 A8
SpannzangenF
SpZF144-125

AsB30V1.5x60
KrallenB

KrB-B30xL45_14xH55-20-SpD66-87

SpZF144-125
Spannzange
SpZ-144-125-66-48.0

P & O

aktiver Werkzeugsatz auf dem Revolver

Hauptspindelbearbeitung

Gegenspindelbearbeitung

VDI3OR
Linker EckDm
CCMT 120404_SCLCL 2020 H 12_B1-30 2022

‘¢ Fep

VDI30R-Mill
em— SpiralBo HSS k-G17
SPIBO HSS-k 8.5x75(117) R_AWK-30ER 25x63

5
VDI3OR-Mill
’ / BSSGEEEEE SchiichtF HSS k-G17
SLF HSS-k 12x26(83) R_AWK-30ER 25x63

'VDI3OR-Mill
I NC-AnBo-G17
NCABO-90 12x30(102) R_AWK-30ER 25x63 R

o b
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» 3

VDI3OR

‘ama@ WendeplattenEcut nm

EC 18x54(125) 0904 L_E1-30 25x71

BETE

VDI30R
InnengewindeM nm
W551-060-22R_A22-2020-QR_E2-30 20x60

‘w4{<D

VDI30R
Linker EckDm
CCMT 120404_SCLCR 2020 H 12_B2-30 2022
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Quickstart TopTurn - Flansch Zeichnungsunterlagen

©]

90

Die Bearbeitungszeichnung wird am Bildschirm eingeblendet.

AA(1:2)
.
5| T——— -8 &
Y
_—
12
50 .
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Quickstart TopTurn - Flansch NC-Programm

Arbeits- 1 AG: T1 Aulienbearbeitung Plandrehen Ansatz 5AG: Ubernahme auf die Gegen-

gang 2 AG: T9 Innenbearbeitung spindel
3 AG: T11 Gewindebearbeitung 6 AG: T12 Plandrehen
4 AG: T3 Bohrbild auf dem Teilkreis 7 AG: T7 Bohrbild auf dem Teilkreis
senken

4 AG: T5 Kreistasche auf Teilkreis flr flache
Scheiben (1ISO7080)

Programmierung Informationen

»} N1e G54
N15 T1 G96 S300 M4 FO.2 Der Flansch_01.dnc hat ein altes
N20 G42 Go X24 72 Innen-Whithworth-Gewinde nach DIN
N25 G1 X24 Zo 11

N3@ Gl X48 RN-1.5
N35 Gl Z-17
N4® X56
ED€> N45 G40
N50 G14

N55 T9 TC2 G96 S200 M4 FO.15 Gewindeduchmesser :38.101
N6O GO X38.68 Z2 T

N65 G1 Z0 Kerndurchmesser :32.680
N76 61 X32.68 Z-3 Gewindetiefe 22,711

@ N75 Z-36 )
I N8O X26 Steigung :14.233

N85 G1 Z-50

N9O® X24

N95 Z2

N9® G14

N9S T11 TC1 S1000 G97 M3

N10O® GO X28 Z4

N105 G31 Z-30 X32.680 F4.233 D2.711 Q8 AE27.5

N110 G14 M5

N11s G17

MigE7E: THa GOy SIbEw N3 I Die Position zur Gegenspindeliiber-
N145 G81 ZI-18 V2 W2

N156 G77 R40 AN1S AI90 04 IA@ JA® ZA-37 H: nahme <DM> wird durch den Abstand
N155 G14 Spannmittelvorderkante zum Gegen-

N120 T5 TC1 G97 S1800 M3 F180 spindelbezugspunkt bestimmt.

N136 G77 Reo ANIS AT9e 04 TAe JA6 ZA-37 K Die Spannzange liegt Plan am
J e el N3

re———— Spannzangenfutter an.

N166 G18

N165 G30 (3 DM169 DE-15

N5 €16 BSh G30 Q3 DM169 DE-15

N175 G59 ZA48

N180 T12 TC1 M3 G96 S280 G95 F0.2

N185 G41 GO X100 Z-2

N190 G1 X100 Z@ RN1

N195 G1 X24

N200 G40 Z2

N205 GO X100 Z2

N210 G14 M5

N215 G17

N220 T7 TC1 G97 S1800 M3 G94 F180

N225 GO Z50

N230 G81 ZI-5.25 V2 W2

N235 G77 R40 AN-15 AI90 04 IA® JA® ZA® H:

N240 GO Z50 M5

N245 G18

N250 M30

Die genaue Bezeichnung lautet W 1 .
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Maschinenraumansicht - Werkstiickansicht

#} Toolbar Kombinationsfeld Werkstiick

|
Aktuelles Werksttick

Materialverletzung
Referenzwerkstlick

Aktuelles Werksttick

Restmaterial
Materialverletzung
Referenzwerkstiick

Materialverletzung [V
Aktuelles Werkstlck
Restmaterial

Referenzwerkstiick i

Referenzwerkstick v
Aktuelles Werkstlick
Restmaterial

Materialverletzunﬁ

92

Unbearbeitetes Werkstulck,
Drehbearbeitung und
Bohrungen in blauer Farbe

Werkstuick nach der
Drehbearbeitung, Standard-
Ansicht

Werkstlick, nach dem zu
viel abgedreht wurde

Fertigteilverletzung

Das Vergleichs-Werkstlck
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Quickstart - Werkstiick speichern, Referenzwerkstiick erstellen

»} Wie erzeugt man ein Referenzwerkstulick:
Fehlerfreies NC-Programm bis zum Ende Simulieren, Geometrie Kontrollieren, Werkstick
speichern am besten unter dem Programmnamen als Werkstiick-Datei.

Maschine Bearbeiten

Vorschub...
Schnittgeschwindigkeit...
Drehzahl...
Drehzahlbeschrankung...
Werkzeugwechsel...
Teach In

Tiir Offnen

Tir Schliefen

Maschine referenzieren

| Werkstock speichemn... Flansch_01 Rohteil.xwp

[:JEE Referenzwerkstiick fur Schileriibungsaufgabe in das Einrichteblatt fir das NC-Programm
einbinden.
Einrichten

" Einrichten Drehen R AR & Teaimw

Datei Bearbeiten Ansicht Optionen Hilfe
Xv|aaa @+ @
[ Allgemeine Informationen | B Werkstiicke und Spannmitte! i Werkzeugsysteme

1: Vorgeterigtes Tel / Kiaftzpannfutter -
g Gegenzpindel | =
L

O Werkstick | g Vierkstisck Einspannung | &> Nullpunkiregster |
Werkstiicktyp: ID Vorgefertigtes Teil ']
Dateiname: Hansd\_ﬂ ‘L.Rohi:éﬂ.xwp
umgespannt: |:|

Werkstiickausrichtung;: AP i CP | Grad
Referenzwerkstiick: -Flansch_ol Referenz. xwp
Werkstoff: =

Im Einrichtdialog unter Werkstiick wird das gespeicherte Refenzwerkstlick in das neue NC-
Programm z.B. Schileriibungsaufgabe1 eingebunden.
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MTS-TopStart - NC-Projekte importieren/exportieren

Ab der Version TopTurn und/oder TopMill V9.0 kénnen NC-Projekte importiert bzw. exportiert
werden. Diese neue Funktion wird im Eingangsmeni MTSTopStart zur Verfiigung gestellt.
Damit kdnnen Lehrer und Schiler im Unterricht vorbereitete Projekte exportieren und auf ihren
Rechner wieder importieren, um an den NC-Programmen weiter zu arbeiten. Durch das
Exportieren werden dann alle notwendigen Informationen gesichert.

Beim Exportieren werden ein oder

mehrere CNC-Programme aus dem
Datei Modus Filter Anwendungen Verwaltung Hilfe Steuerungsordner angewa.hlt'.Dlese
B & Programme werden dann in ein
Sy . . .
TpcAMI>  TopcaMID spezielles MTS-Archiv unter einem
i, ey Dateinamen zusammengepackt und
Drucken... & 500 C-TST Z abgespe|chert

Exportieren als PDF...
Drucetlog F%m St Das Besondere bei dieser
e ncedt.. Exportfunktion ist, dass das
Einrichteblatt nach bestimmten
| — : f“sgﬁgﬁ;”j;?ge — Schlisselbegriffen durchsucht wird.
E‘Htu Alle eingebundenen Zeichnungen,
(VDIS0R” | "VDISOAMAI") Werkstlicke, neu angelegte
) N — e Spannmittel und Werkzeuge werden
ol f“ﬁ;L@ T D in dem NC-Projekt gespeichert, und
lassen sich Uber die Importfunktion an
einem anderen PC wieder einlesen.

Das Projekt steht dann an einem
anderen PC zur Verfligung.

I8 TS TopStart / MTS CNC-System 9.0 Inhouse - b

Importieren...
Exportieren...

Exportieren von NC-Programmen inkl. abhangiger Objekte in ein NC-Programm-Archiv. NUM

Einrichtblatt
Maschine: "DMG Mori CTX alpha 588 CY-CSP"
Steuerung: "PAL2019-TurnMill-cy"

s ue e e

Allsemeine Tnformationen

Zeichnungs-Identnr: "SVG Zeichnungen\Flansch.svg"
Aufspannskizzen-Identnr: "SVG Zeichnungen\Flansch-Gussteil.svg"

; Werkstiick
Vorgefertigtes Teil: "Rohteil-Flansch.xwp"
Referenzwerkstiick: "Flansch_81 Referenz.xwp"

3 Werkstlick-Einspannung Hauptspindel
Spannmittel: "DIN55@28 A8/KraftspannF/KSF160-3AsB"
Spannmittelaufsatz: "AsB30V1.5x60/KrallenB/KrB-B30xL45_14xH55-20-SpD66-87"
Spannungsart: Aulenspannung
Einspanntiefe: ET10
Backenposition: BP127

?

El

7

El

El

»

»

3

3

]

’

El

El

El

; Werkstlick-Einspannung Gegenspindel

4 Spannmittel: "DIN55@28 A8/SpannzangenF/SpZFl144-125"
4 Spannmittelaufsatz: "SpZFl144-125/Spannzange/SpZ-144-125-66-48.0"
3
3
¥
3
?
El
El
El
El
»
»
3
3
¥
3

3 Werkzeugsystem
Werkzeugliste
TO1: "VDI3GOR/Linker EckDm/CCMT 120484 SCICL 2020 H 12 B1-30 2@22"
T03: "VDI3GR-Mill/SpiralBo HSS k-G17/SPIBO HSS-k 8.5x75(117) R_AWK-3B8ER 25X63" I
LB 4 08 5101 T o ) o S 3 D < o 7 B 3 g 774 B S 0] 3 e T olo o o
TO7: "VDI3BR-Mill/NC-AnBo-G17/NCABO-98 12x30(102) R_AWK-30ER 25x63 R" GOFFER
T09: "VDI3@R/WendeplattenEcut nm/EC 18x54(125) 0904 L_E1-30 25x71" QOFFOQ |
T1l: "VDI3@R/InnengewindeM nm/W55I-060-22R_A22-2020-QR_E2-30 20x60" i
T12: "VDI3BR/Linker EckDm/CCMT 1204@4_SCLCR 2028 H 12_B2-30 2022"
Aktives Werkzeug: T@1

Werkzeugkorrekturwertliste
TO1l TC1l: TT61@ KREOG.400 KZ+047.000 Q3 KX106 QZ-0.4 QX-0.4 SL12.9 Ap80 Kr95 CD-5
TO3 TC1l: TT230 KREO4.250 KZ+150.000 KX63 NZ2 DB8.5 Ds8.5 Awlls ;

Hinweis  Die eingebundenen Dateien missen aber im Installationsverzeichnis der MTS-Software liegen.
Neue Werkzeuge und neue Spannmittel werden mit exportiert.

94 © MTS GmbH 2020



Quickstart - Maschinen- u. Werkstiickkoordinatensystem

o

MDI/JOG

JOG
MDI

© MTS GmbH 2020

Bedienbeispiel

MTS - ..\;%.,
u TopStart
TopMill

CNC-Mazschine (Steuerung@Maschine): 529 /529

|PALZU 19-Mill @PAL-G17-BAZ ~

Frasmaschine

SK40
40 Magazinplatze

= Manuell; Handrad oder Tipptasten, Handeingabe von NC-Befehlen in der Eingabezeile

(MDI=Manual Data Input).

Im JOG-Betrieb konnen die Maschinenachsen mit Hilfe der Handsteuerung von Hand
verfahren werden: Per Achsenauswahl am Drehschalter und Handrad oder durch
Tastaturtasten-Achsenanwahl der Achsbuchstaben der in der Maschine vorhandenen Achsen
X, Y, Z etc. und Verfahren im Eilgang GO Shift + Pfeiltaste rechts oder links und im Vorschub
nur die Pfeiltaste rechts oder links.

& |+~ =] <| =

z.B. Y-Achse wahlen #Verfahren in GO Y... oder # Verfahren in G1Y..

Gleichzeitig konnen auch NC-Satze per MDI-Eingabe ausgefiihrt werden.

Diese Moglichkeit nutzen wir um die unterschiedlichen Koordinatensysteme an der
Werkzeugmaschine zu erlautern.

Maschinenkoordinatensystem (MKS) G53,
Werkstiickkoordinatensystem (WKS) G54-G58
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it

MDI/JOG

96

Bedienbeispiel MDI-Betrieb

(G0 X0 Y0 7120 [v] [G54

[v [GOX0Y0Z2

-l

Im nachsten Schritt wird die Spindeldrehzahl, Drehrichtung und der Vorschub eingeschaltet.

| —

[S1000 M3 F100 v [G1Z2 vl

[G1 X100 Y100

Am Bedienfeld kdnnen die aktuellen Koordinaten der
Werkzeugposition in X.., Y.. und Z.. abgelesen werden.

Der aktive Nullpunkt wird (wenn in der Toolbar eingeschaltet)
immer durch das 3D-Koodinatensystem (hier G17) angezeigt.

Das aktive Werkzeug in der Spindel wird mit den per MDI
eingegebenen Befehlen z.B. T3 TC1 gewechselt. Die Werkzeug-
korrekturwerte kdnnen mit TCO abgewahlt werden.

Mit der Handsteuerung der NC-Achsen im Maschinenkoordina-
tensystem G53 ist es mdglich, die maximalen Koordinatenwerte
des Verfahrbereichs einer der X/Y/Z-NC-Achsen zu ermitteln.

Ist die Spindel eingeschaltet (M3) kann das Werkstlick dariiber
hinaus auch manuell bearbeitet werden. Nach Anwahl einer NC-
Achse kann die Steuerung im Vorschub G1 oder Eilgang GO
verfahren werden. Die eingestellten Achseninkremente X1 bis
X1000 (0,001 — 1,000 mm) bestimmen die Schrittweite eines
Eingabeimpulses von der PC-Tastatur. Wird die Taste dauerhaft
gedruckt, verfahrt die NC-Achse kontinuierlich im festgelegten
Inkrement mit der Wiederholfrequenz der Tastatur.

Auf diese Weise kann mit dem manuellen Verfahren der Rund-
und Schwenkachsen der kinematisch Aufbau einer CNC-
Frasmaschine kennengelernt werden.

X+0106.000
¥+01600.000
Z-0062,000

Ebene/Werkzeug
G17+
Tel TCel Mes

5,-10600.608 MO3
V=0837.699
V;=0000.000
F;-0000.008

G97 51600.000
G94 FO100.000
694 E@100.000
G92 MAX

Override

Spindel  Vorschub  Zeitlupe
100% 100% 1000%

Bedienfeld
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Ergdnzende Informationen

NCTestCreator

a;;g s i

E
HE &
H#YHE £

NCTest
Creator

Merke:

Mit dem Programm ,NCTestCreator” wird das aktive NC-Programm aus dem
Maschinenspeicher geladen und in eine zum PAL-Prifungsformat kompatible Tabellenform
umgewandelt. Uber Eigenschaften lassen sich markierte Tabellenfelder einzeln bearbeiten.
Dadurch entstehen in den Tabellenfeldern Liickentexte. Das Programm kann ausgedruckt und
im Unterricht als Lernerfolgskontrolle fur die Schiler eingesetzt werden.

E MillTumnSim PAL2013-TurnMill-CYB@PAL-TC-CYB-Gegenspindel : Winter 2019_20.dne *

Bearbeiten Simulation Ansicht Extras Fenster Hilfe H

SE, T H DA B e Roumee || B [attes verstick [-] @ & & G W@ @ P —

G — Gravieren. e < =
NCAD _ I} x+003s.000
g e ¥-0042.600
S 0 Uertragungsprogramm 7+0139.600
Externe Tools B+6006.000
[™] C+0000,000
UDHlog \ V+1166.608

+) Ebene/Werkzeu
617 GSU

Automatic
iy T16 TCB1 ME9

Eu@ Technologie (akiugl)
5,=0008.000 MOS5
$,-0008.000 MO5

@' 55=6008.0680 MO5

g Vc=0608 000

NC-Editor

Werkzeuge

= V;=0000 000
$ y ) F,=0008. 660

Nulipunkte _ Tﬂhmhﬂkm
1 697 56795.000

Zeichnungen 694 F0140.600

G94 E01460.6000

M 692 MAX

Analyse Medale Befehle

% . | OO 640 G54 698
Vermessen 4 - 3 : G

& ’ : — 4. 766
Optionen

Spindel Vorschub Zeitlupe
1

e

(@ Emrichtblatt | Winter 2018_20.dnc |
124 N124- G84- ZA-13.75- F1.25-V3.75
125N125-G23- N115- N115
126 N126-G14- H2- M9

C] => 127 N127- M30

Nachrichten Bedienfeld

F10
Hauptmenii

F1 > F2 F7 F8 Fg
Einzel- Satz i e Kontur —_— satz Zyklus 2ZyKlus

satz ausblenden Editor zuriick Start Stop
|

Das aktive NC-Programm im Maschinenspeicher muss gespeichert werden. (M + il)

Ist dieses NC-Programm fir eine Prifung oder Lernerfolgskontrolle vorgesehen, wird es mit
dem ,NCTestCreator weiterbearbeitet, das dann standardmagig unter dem Ordner ,NCPrint*
abgespeichert wird und das sich fir eine Klassenarbeit ausdrucken Iasst.

Speicherort' <« NC Programs » PAL20T9-TurnMill-CYB@PAL-TC-CYB-Gegenspindel * NCPrint

Die Dateierkennung fiir bearbeitete Programme im ,NCTestCreator” ist *.ncp
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98

NCTestCreator und NCTest

W Der NCTestCreator ist Bestandteil von TopMill und TopTurn.

L. Es besteht die Mdglichkeit den ,NCTestCreator” Giber eine eigene Verknlipfung auf dem
NCTest Desktop anzulegen, um das Programm direkt zu starten.

Creator

NCTest ist eine optionale Erweiterungs-Software, fiir die eine gesonderte Nutzungslizenz
erforderlich ist, und die nicht Bestandteil von TopMill oder TopTurn ist.

Das Programm ,NCTest" wird mit einer Verkniipfung auf dem Desktop automatisch nach der
MTS-Softwareinstallation angelegt. Dieses Programm kann fiir die Durchfiihrung einer
elektronischen Prufung am PC verwendet werden. Der ,NCTestCreator‘ mit der
Nutzungslizenz ,NCTest* ermoglicht, ein entsprechende elektronisches Prifungsformular zu
erstellen.

NCTestCreator - Toolbar und Dialogfenster

NCTest
Creator

E—‘ Arbeitseintrag hinzufligen

? Auswahlfrage hinzufligen

[_7' Auswahlantwort hinzufligen
Q NC-Zeile / Arbeitsplaneintrag / Auswahlfrage- / Auswahlantwort I6schen
0 Arbeitsplaneintrag / Auswahlfrage- / Auswahlantwort nach oben bewegen
0 Arbeitsplaneintrag / Auswahlfrage- / Auswahlantwort nach unten bewegen

Schalter inaktiv, keine Aktion vorhanden

Schalter inaktiv, keine Aktion vorhanden
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Dialogfenster fiir die Eingaben in den Formularen Werkzeugformdatei, Arbeitsplan und

Gebundene Aufgaben lassen sich frei auf dem Bildschirm verschieben.

Kopfzeile und

Zellendefinition vom

Kopf von der

Fullzeile Lickentext Lickentext Werkzeugformdatei

+ Eigenschaften = . Eigenschaften = 6 sften

| NC-Programm | Zeilen-/Zellendefinition Werkzeuge

: I(owfze’;le : Zeile Frei deﬁnlar‘b;reTaxte:

Frei definierbarer Text: ‘[ Gesamte Zeile ausblenden |1HK ‘
[onc #rogramm nach PaLa01s | [Abschlusspriifung Tei 2 - Winter 2015/20 |

Druckdatum: | 28.04.2020

FuBzeile
Frei definierbare Texte:

|IHK—Absd‘|\usspruﬁmg Teil 2

[winter 2013/2020

|Zer5panungsmerhanil«ar

Auswertung

. Punkte/MNote
@) Punkte

Gesamtpunktzahl: 2339
geteilt durch: 2.89

Max. Ergebnis: 100

| O Mote

© MTS GmbH 2020

' Punkt(e): o

| Zelle XA

[[] Adresse aushlenden
| Adresse in ausgeblendeter Zeile anzeigen
' [ chne Wertung

AdressefWert: ¥AS59.975
. Unteres Abmaf: [0.02
. Oberes Abmaf: |0.015

' Punkt(e):

|\“n’erkzeugfurmdatei

|Projeit 2 - cricorehen

|Zerspanungsmed'van|imrf-m

Werkstlick: Drehteil
Werkstoff: 115Mn304C

Programm-Nr.: |Winter 2019_20

zedong [ ]
Halbzeug: RDB85 % 65
Datum:

Technologie vom

Werkzeug T7

Jfter

Werkzeug fiir AuBenbearbeitung

Mr.: T7
Technologische Daten

Schneidenradius: 0,2 mm
Schnittgeschwindigkeit: 140 mfmin
max. Schnitttiefe: mm
Schneidstoff: P30

Vorschub je Umdr. [Steig.: l:l mm
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Ansicht

Format

In der Toolbar unter ,Ansicht” befinden sich die Einstellungen fiir die grafische Darstellung der
FenstergrofRen. Sie lassen sich VergroRern oder Verkleinern und stehen auch direkt in der
Toolbar zur Verfiigung. Mit ,Eigenschaften-Fenster andocken® ist das Dialogfenster flir die
Eingaben in den Formularen Lickentext, Werkzeugformdatei, Arbeitsplan und Gebundene

Aufgaben gemeint.

Diese Dialogfenster konnen auf dem Bildschirm frei verschoben werden.

Kopfzeile und FuRzeile
Luckentext

oF

9
D Frage

Programm-r.: |Winter 2019_20

Zeichnung:
Halbzeug: RDB&5 x 65
Datum:

% Antwort

neue Antwort

Auswahlfrage
Mr.: 1

Antwort:

Den Yorschub um ca. 30 % verringern.

neuer Arbeitsschritt neue Auswahlfrage
Arbeitsplan Arbeitsplan Auswahlfrage
i Nr.: 4 Nr.: 1
Frei definierhare Texte: E E
|IHK | Arbeitsfolge: Frage:
Querplandrehen und Vordrehen der Aufe ~ | Die Wendeschneidplatte am Werkzeug T 5

|Absd‘||ussprufung i 2 Wl 200/ | hat einen Eckenraclljwus von 0,4 mm, dagm\t

[ Ausblenden wird eine Rautiefe von Rz 12,5 um erreicht.
| | z Was miissen Sie andern, um eine Rautiefe

Punkt(e): |1 wvon Rz 6,3 pum zu erreichen?
|Pro]ekt 2 - CNC-Drehen |

Werkzeug-Mr.:
| | T1 i
|ZErspanungsmedwanikerf-m | Aiishlenden
| | Punkt(e): [1
|_ | Bemer

Punkt(e): |10
Werkstiick:  |Drehtei | |mit Aufmats | G o —
Mehrere Anworten

Werkstoff: 115Mn30+C

ECP — -

Korrekte Antwort

In der Toolbar unter ,Format® befinden sich verschiedene Konfigurationsparameter und
Voreinstellungen, die das verwendete Layout der einzelnen Seiten in der Anzeige bestimmen.
In gewissen Grenzen sind individuelle Anpassungen vom Kunden maglich.

FS seite x B2 Darstellung
Sapmer: Einvichtblatt:
Grofe: a4 -
Kommentare:
Orientierung: (®) Hochformat
Punktzahlen:
() Querformat
Hervorhebung von Eingabefeldern:
Rénder
o~ Layout:
Links: 15,0 S
-
Oben: 15,0 = Gedrehte Seiten
Unten: 15,0 5 [ Einrichtblatt
NC-Programm
Abbrechen
Cox 1 i
12 Auswertung x NC-Programm Spalten
Reserviert links:
Vorgabewerte
Mittig rechtsbiinding:
Punkte Programm: |10 |
Punkte Arbeitsplan: |1 | Rt e die

Punkte Auswahifragen: [10

Voreinstellungen

Abbrechen

nicht darstellen

rechts darstellen

m Rand klein darstellen
20% graues Rechteck
PAL

Vorgabewerte

[ werkzeuge
[1 Arbeitsplan
[ ] Assncdibiages:

[ xa v, va vz.20,21

|E:F;S]T.TC;TR:‘I'L:‘V?:TX

[m

vorgabe Spalten

Abbrechen
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NCTestCreator

N7CTes
Creator

] i

NCTest

Die folgenden Formulare Lickentext, Werkzeugformdatei, Zeichnung, Arbeitsplan und
gebundene Aufgaben fiir eine PAL-Prifung kénnen mit dem NCTest Creator erstellt werden.
Zur Erstellung eines Lickentextes kdnnen einzelne Adresswerte oder Adressen ausgeblendet

werden. Dazu wird das entsprechende Tabellenfeld mit der & angeklickt. Es erscheint ein
Dialog, in dem die gewlinschte Darstellung dieses Feldes festgelegt wird.

Es besteht die Auswahl zwischen normaler vollstandiger Darstellung,

Darstellung des Adressnamens ohne Adresswert in einem grau schraffierten Feld und
Darstellung des Adressnamens ohne Adresswert in einem grauen Feld.

Fir jedes bearbeitete Tabellenfeld einer Zeile kann eine Punktezahl vergeben werden, die in
der letzten Spalte aufaddiert angegeben wird.

Im unteren Bereich des Dialogs lassen sich Toleranzen definieren, die nur fir die Erzeugung
von Prufungsformularen mittels ,NCTest“ von Bedeutung sind. Flr den reinen Ausdruck von
Lickentexten spielen diese keine Rolle und kénnen ignoriert werden.

Die Spalten ,Toleranz +“ bzw. ,Toleranz -“ enthalten die maximal zuldssigen Abweichungen

vom originalen Wert nach oben bzw. unten.

Liickentext in Tabellenformat

P2 NC Test Creator - Winter 2019_20.ncp* - (=] X

Datei Bearbeiten Ansicht Format Hilfe

EEHeEER R cec@@@aQaaQ

| | Bgenschaften & x
Winter 2019_20.dnc CNC-Programm nach PAL2019 Zeilen-/ Zellendefinition
Fee Wegbadingungen Voardnaten Zusimiche Befenla mit Adressen St | e Eeme
Ne funktion | gung 10 oder T
N 6 s x|y | zizam u 0 Punite
29 Z9.05 RNz T [ Gesamte Zeile ausblenden
N30 X40.013 — Rnos | | | | | Punkt(s): 0
N34 css (A40.013 ZA4305 |H2 |
N3z 8 138 RN1.5 [ ) LERy
N33 | - Z-45 \ Wert ausblenden
L= pas ! Adresse ausblenden
N3 c80 [
N36 14 Tz T e Adresse in ausgeblendeter Zeile anzeigen
n37 e Gas | £005  [Fo1 s200 18 114 10 [ ohne wertung
N33 o [x43 2 | | | B Punki(e): W ]
139 c1 Ga1 0 [ [
4D c23 n28 N34 [ | Adresse/Wert: %33
e Jedo y ‘. Utwestbrai 0|
n42 c14 H2 | 19 :
43 696 Gos5 | £0.1 F0.2 5240 5 14 Chetes Aiit |0 |
a4 Go | | 2z | w8 10
145 c42 G1 = 0 | |
N4G G2z N N16 | | | | 10
N7 40 |
N48 c14 Ho [ 119
it L 8 ! E00s  JF05 IS0 (W b
R co xex z36.15 [ [ | | [
nS1 cas hag1.947 zA £79.0735 |LE1 [EB4144 [As AE lRoos  JLoos  |pzs =)
~ K01 EP5 H14 | |
N52 14 H1 118
N5 |oes Gas i | |Eoos  JFos  |s120 18 s
NS4 co bas 2 18
N55 z225 |
HK Abschlussprifung Teil 2 [ior- ua Famiennams gestick: ENCFrogramm )
Winter 201912020
Frees
Programmbilatt Blatt 2 von 5 Zerspanungsmechaniker
v
< >
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Hinweis

102

Im NCTestCreator wird das Lickentextprogramm um verschiedene Anlagen erweitert. Die
angebotenen Moglichkeiten entsprechen weitestgehend dem IHK-Prifungs-standard.

Ist eine Fertigungszeichnung und Spannskizze bereits im Einrichtdialog des Simulators im
CNC-Programm eingebunden, so wird die Zeichnung und Spannskizze automatisch

B i ~| Ubernommen (siehe Thema ,TopTurn Einrichtdialog®).
s fommmiem ns n mimens @ @ | D1€S€ lassen sich aber auch Uber das Meni ,Bearbeiten
supormsone: [raimem e m e @] i | UNter ,Bilder” nachtraglich einbinden.

Abbrechen

Die Informationen fir die Werkzeugliste kommen aus dem
Einrichtblatt des Quellprogramms.

Den Werkzeugen kénnen jeweils die Schnittgeschwindigkeit, die max. Schnitttiefe, der
Schneidstoff und ein Vorschubwert je Umdrehungen oder Steigung zugeordnet werden.

Die Arbeitsfolge (Arbeitsgang, Werkzeug u. Sonstiges) stellt man im Einrichtblatt zusammen
und legt die Punktbewertungen fest.

Die gebundenen Aufgaben bestehen aus einer Frage und verschiedenen Antwort-
moglichkeiten.

Diese Prufungsblatter lassen sich ausdrucken und flr Lernerfolgskontrollen im Unterricht
verwenden.

Im Menti = Bearbeiten  stehen noch weitere Funktionen zur Verfigung.

= Arbeitsplaneintrag hinzufiigen

?:'_:- Auswahlfrage hinzufdgen

¥y Auswahlantwort hinzufiigen

£ MNC-Zeile [ Arbeitsplaneintrag / Auswahlfrage-/antwort [Gschen
@ Arbeitsplaneintrag / Auswahlfrage-/antwort nach oben bewegen
<

Arbeitsplaneintrag / Auswahlfrage-/antwort nach unten bewegen

MNC-Zeile einfligen...
MNC-Zeile editieren...

Bilder...

Auswahlfragen importieren...

Auswahlfragen exportieren...

MNC-Unterprograrmm importieren...

siehe Thema ,TopTurn Einrichtdialog*

Unter ,Zeichnungs-Identnr.:“ kann der Dateiname einer Fertigungszeichnung eingefiigt werden.
Grafikformate: SVG bevorzugt (weil die Grafik skalierbar ist), PDF, PNG, BMP, JPG
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Zeichnung der Priifung

NCTest
Creator

36152005

A 2 1640
=0

$64-04
#5EHT
$L6e02
$40H]
+

#8211
#769-0.05
N24x15
#60-0.05

1540,

M
ss |
90°

Hinweis.:
Achsenbezeichnung fir Mantel-/
Sehnenflichenbearbeitung

A-A

[2 NC Test Creator - Winter 2019_20.ncp™ - o X
Detei Bearbeiten Ansicht Format  Hilfe
PFEeB8L oce@@AQAQQ
w21 | o ~
Nennmall
Tol-Klasse| ADPE0E

1
— 2
|
T
- 2 P
F i 3
Eitte beachter Zeichnung ist nicht mafistsblich
1 | 1 [Drehteil [115Hn30.C [Rd 2585
pus-se.[sock] eeneanung | [ Hatozeng

IHK  spschivssprirung Teit 2 - winker 2019720

e - -
G @ Zerspanungsmechaniker/-in
CNC-Drehen Projekt 2

[2% NC Test Creator - Winter 2019_20.ncp™

Datei Bearbeiten Ansicht Format  Hilfe

PHEEET ccoc@@@qqaqQ

‘Wsrkﬂuck Drehteil |Werk5tnﬂ 11SMn30+C |F‘W§lamm-Nr Winter 2019_20
‘Zemnnung |Ha\maug RD85x 65 |Damm
Werkzeuge fir Innenbearbeitung

Technologisch._ |
Werkzeug-Nr: 112
Durchmesser:
Schneidenradius: §0.21645 mm
Schnitigeschwindigkeit: l&[) m/min
max. Schnitifiefe IO,Z mm i
Schneidstoft | 3
\orschub je Umdr/Steig.: Stg. 1.5 mm
\Angetriebene Werkzeuge

Technologische Daten
Werkzeug-Nr.: 113 T14 715 T16
Ebene: G19 G17 G17 G17
Durchmesser: 6 mm 10mm 6.6 mm 8 mm
Schnittgeschwindigkeit: 45 m/min 30 m/min 30 m/min 20 m/min
max. Schnitttiefe: 3mm
Anzahl der Zahne: 2 2 2 4
\brschub pro Zahn: 0,01 mm
\orschub: - mm/min 0.1 mm/min 0.1 mm/min Stg. 1.25mm/_.
Schneidstoff: HSS HSS 0.1 HSS

Eigenschaften F X
B —————

Werkzeug fiir Innenbearbeitung

Nr.: T2
Technologische Daten

Durchmesser: mm
Schneidenradius: 0.21645 mm
Schrittgeschwindigket: mimid
max. Schnitttiefe:

Schneidstoff:
Vorschub je Umdr. /Stei

© MTS GmbH 2020
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Einrichtblatt mit Dialogteil zur Zusammenstellung der Arbeitsschritte

INC Test Creator - Winter 2019_20.ncp™

]

o x
Datei Bearbeiten Ansicht Format Hilfe
FEHe EBu® aoe @Qa@aa
bl = ~ | Bigenschaften a x
Zerspanungsmechaniker/-in At
Projekt 2 - CNC-Drehen be: 7
Arbeitsfolge:
|Fertgerehen der Imenfontr =
‘Werksmnk Drehteil iwmsmr 11SMn30+C Ingramm—Nr Winter 2019_20 | [ Ausblenden
‘Ze\chnung IHa\bLeug RD85x 65 lDamm | Punkie): |1
Spannskizze 1 Spannskizze 2 Wericeciny fe
[rs -
[ Ausblenden
Punkt(e): 1
‘Bemerkungen:
|

Einspanntiefe 14 mm Aufmalt 1 mm Einspanntiefe 25 mm Aufmaft 1 mm|
INr. |Arbeitsf clge W erkzeug-Nr. |Bemerkung
1|Profen der Rohmafe
2|Spannen des Werkstlickes
3|Festlegen des Werkstic k
4|Querplandrehen und Vbrdrehen der AuBenkontur Tt mit Aufmafd
5|Bohren T2
6|Vordrehen der Innenkantur T4
7 [Feriodienen Gerlnnenkoniur i
8|Fertigdrehen der Aufenkontur 5
9|AuB eneinstich T7
10|Inneneinstich T8
11 lNnalitatelantralla b2

Unter Arbeitsfolge lassen sich auch frei Texte eingeben.
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Gebundene Aufgaben mit Dialogteil fiir die Eingabe von Auswahlfragen und Antworten

FE5 NC Test Creator - Winter 2019_20.ncp

Datei Bearbeiten Ansicht Format Hilfe

Bei der Programmierung des Inneneinstichs an dem
Drehteil wurde der Adressbuchstabe EP 1verwendel. Was
sagt diese Programmieradresse aus?

@ Setzpunkifestiegung in der Mitte des Einstichs

9 Setzpunkifestiegung in einer Ecke der Einstichéffnung
@ Setzpunkifestlegung in einer Ecke des Einstichgrunds
(@) Eswird die obere Mitte des Einstichs programmisrt

(5) Bei der Programmienung geschieht die Zusteliung in Z
7

EEpEr® e @QAQAQQ
3 4

Die Zeichnung des Drehteils enthalt tolerierte Malke.
Warum ist das Programmieren der Toleranzmitte sinnvoll?

{A) Es isteinfacher zu programmieren

(2) Die Oberflachengiite wird verbessert

@ Weil das Maschinenleistung einspart
@ Um die Werkzeugkosten gering zu halten

a Um das Istmalt moglichst sicher in der Toleranz zu
fartigen

Eigenschaften 5 X

]

Bei der Programmierung ist es teilweize nétig, den
Werkstiuck-Mullpunkt zu werschieben. Mit welcher Funktion
kann diese Nullpunkiverschiebung aufgehoben werden?

@ o50
@) c54
@ G50
@ 64
(O]

6

#An einem Drehteil sind Schragen und Radien zu ferigen.
Welche Steuerungsart muss dafir an der Maschine
vorhanden sein?

@ Bahnsteuerung
@ Punktsteuerung
(@ Streckensteuerung
@ Kontursteuerung
@ Schragsteuerung

Auswahlfrage
Nr.: 5

Frage:

Bei der Programmierung ist es teilweise
nidtig, den Werkstick-Nullpunkt zu
verschieben, Mit welcher Funktion kann
diese Mullpunktverschiebung aufgehoben
werden?

Punit{e): |10

[] Mehrere Anworten

ST — -

Optional:

Mit dem zusatzlichen erworbenen Software-Modul ,,NCTest" lassen sich die mit dem

.NCTestCreator” (friiher ,NC-Print“) erzeugten Prifungsformulare zu Prifungszwecken
verwenden. Dabei ergdnzen die Schiler das Lickentext-NC-Programm und beantworten die
Multiple-Choice-Fragen auf ihrem PC-Arbeitsplatz in einer vorgegebenen Zeit. Nach Ablauf der
Zeit erfolgt die Auswertung automatisch und das Schulerergenis wird verkryptet. Die
Prifungsergebnisse der Schiler kann der Lehrer jetzt mit dem Modul ,NCTest" auch
auswerten. Damit entfallt das separate Modul NCList zu NCTest der Version 8.0.

© MTS GmbH 2020
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Optionale Software-Erweiterung ,,NCTest“ fiir TopTurn und TopMill

e

NCTest-
Creator
mit
NCTest-
Lizenz

4

s g

A=

NCTest

e

NCTest-
Creator

Exel

106

Mit dem optionalen Erweiterungsmodul NCTest“ kdnnen die mit dem NCTestCreator erstellten
CNC-Prufungen nach der Lickentextmethode und mit Multiple-Choice-Fragen gemaR den PAL-
Prifungsrichtlinien am PC papierlos durchgefiihrt werden. NCTest unterscheidet zwischen
einem Prifungsvorbereitungs- und einem Prifungsmodus. Im Prifungsmodus kann eine
Prafung mit einer bestimmten Dauer voreingestellt werden. Die Programme einschlieBlich der
Musterldsungen und der Hilfsgrafiken werden in verkrypteter Form mit dem

.NCTestCreator” erstellt und erst zum Prifungsbeginn entkryptet. Nach Ablauf der
vorgegebenen Zeit werden die Formulare gespeichert, die Punkte berechnet und die Prifung
automatisch bewertet.

Datei Bearbeiten Anszicht Format  Hilfe @i Prifungsformular erzeugen ®
hl=n Sl | Formular erzeugen
% Offnen... Strg"' 0 | () Formular wird fidr Ubungsbetrieb erzeugt
Zuletzt benutzte Dokumente » (®) Formular wird fir eine Gesamtdauer erzeugt
— . | Dauer der Prifung: 45| 3| Minuten
H Speichern Strg+5 |
Speichern unter... Strg+Umschalt+5 | Ergehimsse ancenjen
; (®) Nach Prifungsende Ergebnis anzeigen
PrL'lfungsformuIar ErZEUgEn... () Ergebnig nicht anzeigen, erst Passwort abfragen
B 43140 1y gy g = e : Passwiort:
|
Abbrechen

Das abgeSpeiCherte PrUfungSformular wir unter: Lokaler Datentrager (C:) » MTS » MTS CNC-System 9.0 » NCTest
gespeichert. Die Dateikennung fiir Prifungsaufgaben fir ,NCTest" ist *.nct

Die Prifungsdatei, z.B. Winter 2019/2020.nct, wird in einem freigegebenen Laufwerk auf dem
Server abgelegt.

Mit dem Programm ,NCTest", das auf dem Desktop nach der MTS-Installation als Verknipfung
angelegt wurde, 6ffnen die einzelnen Schiler die Datei und melden sich mit ihren persénlichen
Daten und der Prifungsnummer an.

Server

MTS NC-Test %

CNC-Programm nach PAL2019
THK-Abschlusspriifung Teil 2

F:\NCTest\ Winter 20192020
Winter 2019/202.nct
Datum: 18.06.2020

Vor-und Familienname: !MTS-Sb.ldent ‘

\lnnlm ]

Priiflingsnummer: | 33| ‘

Abbrechen

Klasse

mmmwmrsmm

Paul Mustermann

Beendet der angemeldete Schuler, MTS-Student, seine Prifung, wird eine Datei ,Winter
2019_20_MTS_Student_38_2006181040.ncp“ auf dem Server gespeichert. Bei allen weiteren
Schulern wird analog verfahren.

Ist die Priifung Uber ein Passwort geschiitzt, wird sie Gber den ,NCTestCreator” freigeschaltet.

Unter | Datel wird die Funktion shainnelacacuoton angewahlt. Die Quell-
Prifungsdatei ,Winter 2019/2020.nct“ wird dazu als Vorlage ausgewahlt. Als Zieldatei erfolgt
die Ausgabe in einer CSV-Datei zur Weiterverarbeitung.

mogliche Punkte
MTS-Studend 38 ‘18062020

425532 30 2
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Optional ,,NCTest“ Prifungsvorbereitungsmodus

Im Ubungsbetrieb kann der Priifling seine Eingaben auf richtig (griin) oder falsch (rot) testen.

BEHE BEdd g aaaq

Der Schiiler arbeitet im Ubungsbetrieb ohne
Zeitbeschrankung und kann seine Eingaben
selbst prifen.

Beispiel:

Die blaue aktive NC-Zeile, NC-Satz N32, in der
Zelle der Wegbedingungen hat eine fehlerhafte
Eingabe. Die Uberpriifung der Eingabe erfolgt
mit dem Schalter:

,Zwischen Ubungs- und Auswertungsmodus
umschalten®

Das Wechseln zwischen den Eingabefeldern
erfolgt mit den Schaltern.
»Zum nachsten Eingabefeld gehen®,

»Zum vorherigen Eingabefeld gehen®,

Zum nachsten unbearbeiteten Eingabefeld
gehen.

»Zum nachsten vorherigen unbearbeiteten
Eingabefeld gehen®.

© MTS GmbH 2020

Winter 2019_20.dnc CNC-Progra
Satz- Wegbedingungen } ) Koordi
.
N G Auswertung
N29 El
N30 Zelle
31 G85 Adresse/Wert:
! | Encebe:
N33 =
Ergebnis: fal
N34
N5 G80 Magliche Punkte: |10 |
N36 G14 Erreichte Punkte: |0 |

e REEddgRAQ@QAC

Winter 2019_20.dnc CNC-Progra
Salz- Wegbedingungen | Koordi
Nr.
N G Auswertung n
N29 Ielle
N30
N31 585 Adresse/Wert: |
N32 G Ergabe: 5
N33 Ergebnis: richtige Eingabe |
N34 Mégliche Punkte: [10 |
N35 G80 Erreichte Punkte: |10 |
N36 G14
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Installationshinweise CodeMeter im Netzwerk

Client-PC

(Y

S—=—

Server

Il

108

Installation der CodeMeter-Software unter Windows 32/64-Bit.

Installation einer Einzelplatzversion mit lokalem Dongle

Bei der Installation der MTS-Software wird die CodeMeter-Software im allgemeinen Fall
automatisch installiert.

Fir eine manuelle Installation muss die CodeMeter-Software vom Installationsmedium der
MTS-Software installiert werden:

Verzeichnis "DongleDriver \ CodeMeter \ CodeMeterRuntime.exe"
Installation einer Mehrplatzversion mit einen "Netzwerk"-Dongle.

Auf jedem Client-Rechner muss die CodeMeter-Software installiert werden. (Wie bei
der Einzelplatzversion).

Auf dem Server-Rechner — wird nur die CodeMeter-Software installiert und der
Dongle auf einen freien USB-Port gesteckt.

Auf dem Server-Rechner muss das "Netzwerk"-Dongle im Netz freigegeben werden. Dazu
muss CodeMeter WebAdmin aufgerufen werden:

* Uber das CodeMeter-Symbol in der Task-Leiste (rechte Maustaste) WebAdmin

* Uber die Option WebAdmin im CodeMeter Kontrollzentrum
(Aufruf  unter "Start / Alle Programme / CodeMeter [/ CodeMeter
Kontrollzentrum")

e direkt in Inrem Internet Browser, wenn Sie die URLSs: http://localhost:22350 oder
http://127.0.0.1:22350 eingeben.

@ Webadmin | Container
C @ © @ localhost B -9 n 0 e

[ rste Sehitte G Google [l 1871 E-Meil und Onkin. &3 Die Bank fir Berin un_. A, Grundschule am Hed. B Google Ubersetzer G Gmail @) Kindigung im Todest..  E1 Webmail - ALL-INKL.C.

CodeMeter WebAdmin &

m

SYSTEMS

Anzgigen ‘ B Ave contane (3-3569592) 3a ® © =™ opeusa

WebAdmin ﬂ Server Server-Zugriff
<no name> 1Stick 3.10 @
> | ) i e S s
CmbDongle deaktivieren | ¢ P— i e ETWeILE enz-Zugriffs| inge
Hilfe A 102835 MTS Mathematisch Technische Software-Entwicklung GmbH

Uber

<« c @ O @ localhost: g -9 neoe®@
‘ [ rste Scheitte G Google [l 181 E-Mail und Onkin. §' Die Bank fir Berhn un. |4 Grundschule am Heid. By Google Ubersetzer G Gmail €) Kandigung im Todest.. I Webmail - ALL-INKL.C

1 LWIBU CodeMeter WebAdmin C

SYSTEMS

Beenden

Server-Zugriff

‘ Server-Zugriff Lizenz-Zugriffsberechtigungen

Netzwerk-Server
‘ O Deaktivieren

| Netzwerk Port:

CmWAN Server
© Deaktivieren
O Aktivieren

Obernehmen Standard wiederherstellen
Aktueller Server: localhost (127.0.0.1) & \ WebAdmin-Version: 7.00

Es sind keine weiteren Einstellungen erforderlich.

Unter "Einstellungen / Server" die Option "Starte Netzwerk Server" aktivieren.

Nachdem Sie die Anderungen durchgefiihrt haben, miissen Sie im CodeMeter Kontrollzentrum
den CodeMeter-Dienst stoppen und danach wieder starten.
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Client-PC  Auf jedem Client-Rechner muss der Rechner mit dem "Netzwerk"-Dongle in die Server
Suchliste aufgenommen werden.

(é"/ Dazu muss CodeMeter WebAdmin aufgerufen und unter "Einstellungen / Netzwerk" der

Rechnername oder die IP-Adresse des Server-Rechners hinzugefligt werden.

Nachdem Sie die Anderungen durchgefiihrt haben, missen Sie im CodeMeter Kontrollzentrum

den CodeMeter-Dienst stoppen und danach wieder starten.

© WebAdmin | Sever-Suchiste X
(CEXE © O locahost . B -9 no® s e

C\«

‘“ [ Este Schitte G Google [l 1&1 E-Mail und Onlin. §73 Die Bank fir Berbnun... A, Grundschule am Heid. B Google Ubersetzer G Gmail @) Kandigung im Todest... £ Webmail - ALL-INKLC
CodeMeter WebAdmin
SYSTEMS
hboard Container v  Lizenz-Monitor v+  Diagnose v

l Anzeigen = Basis ‘ Server-Suchliste
WebAdmin — Server-Suchliste Proxy WebAdmin Datens| Server > | Proxy

Server-Suchliste

CmDongle deaktivieren Server- hli Erweitert WebAdmin
| 1. Automatische Server-Suche (255.255.255.255) @ | Datensicherung

Hilfe
Uber

neuen Server hinzufiigen

Standard wiederherstellen

Beenden

ost22352/configuestio o Ejost (127.0.0.1) WebAdmin-Version: 7.00

Server-Suchliste

erfiBuchliste Proxy WebAdmin Datensicherung

el Suchlist

atische Server-Suche (255.255.255.255)

©

den Rechnername: die IP-Adresse ein:

192.168.178.255 [ Hinzufugen J Abbrechen
Standard wiederherstellen

Aktueller Server: localhost (127.0.0.1) & @ WebAdmin-Version: 7.00
SYSTEMS

Dashboard  Container v Lizenz-Monitor v D gnose v ISHEGINHEEIRS

Server-Suchliste

Server-Suchliste Proxy WebAdmin Datensicherung

Server-Suchliste
1. 192.168.178.255
2. Automatische Server-Suche (255.255.255.
@  neven Server hinzufiigen

Obernehmen W Standard wiederherstellen

Aktueller Server: localhost (127.0.0.1) & @ WebAdmin-Version: 7.00
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Client-PC

Hinweise:

110

Mit der Datei C:\MTS\MTS-System V9.0\"DSeach.exe” ist eine Kontrolle zur Funktions-
Uberprifung der Kommunikation zwischen Server und Client-PC maglich. Wird der CodeMeter
Dongle nicht gefunden, sollte durch die Eingabeaufforderung ,CMD, Ping durch Eingabe der
»IP-Adresse vom Server” die Verbindung kontrolliert werden.

MTS Dongle Search - X

Aktiviere Netzwerk-Suche [ Activate network search
CodeMeter Dongle

l Suche Dongle / Search dongle

Lokales Netzwerk-Dongle CodeMeter gefunden.
Local network dongle CodeMeter found.
Nummer / Number: 33498
Verflgbare Benutzer / Available users: 100

Bei Problemen bieten wir eine Unterstlitzung tGber Fernwartungssoftware TeamViewer und
GoToMeeting” Fernwartung an.

Siehe auch: CodeMeter_AdminManual_DE.pdf - Kapitel 1.6.4.1 Netzwerk
(auch im Installationsmedium der MTS-Software) "stille" Installation

Die Kommandozeilen-Eingabe: CodeMeterRuntime.exe /ComponentArgs "*":"/qn" ermaoglicht
eine "stille" Installation ohne Eingaben des Benutzers.

Die Kommandozeilen-Eingabe: CodeMeterRuntime.exe /ComponentArgs "*":"/qn
REINSTALLMODE=ocmusv REINSTALL=ALL"

fuhrt eine "stille" Reparatur-Installation durch.

Die Kommandozeilen-Eingabe: CodeMeterRuntime.exe /x /ComponentArgs "*":"/qn" fihrt eine
"stille" Deinstallation durch.
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Hardware Informationen

Die Software ist lauffahig unter Windows®10, PCs mit NVIDIA-Grafikkarte mit minimal 512 MB

RAM.

Fir andere Grafikkarten — insbesondere fiir OnBoard-Grafikkarten von Laptops - sollten immer
die aktuellen Treiber des Grafikkartenherstellers installiert sein.
Treiberkontrolle:

- O Grafikkarte] I

Alle

Ll

Dokumente Web Mehr =

Apps

? Gerate-Manager

Systemsteuerung

Web durchsuchen

! L Grafikkarte - Webergebnisse anzeigen >
I

Hardware

?:F

Gerate-Manager

ystemsteuerung

&
Ansicht 7

BEE B kEXG

Datei  Aktion

& @B

vV iy
I Acronis Devices
v K7 Andere Gerate

i Audio, Video und Gamecontroller

iy Audioeingdnge und -ausginge

[ Computer

™ Druckwarteschlangen

## Eingabegerate (Human Interface Devices)
v [ Grafikkarten

@ Intel(R) HD Graphics

*m |DE ATA/ATAPI-Controller

@ Kameras

s Laufwerke

0 Mause und andere Zeigegerate

[ Monitore

5 Netzwerkadapter

] Prozessoren

B Softwaregerate

S Speichercontroller

¥a Systemgerate

=2 Tastaturen

§ USB-Controller

Eigenschaften

Aligemein Treber Details Ereignisse Ressourcen

Intel(R) HD Graphics X

[; Intel(R) HD Graphics
Treiberanbieter. Intel Corporation
Treiberdatum: 21.01.2020
Treiberversion: 10.18.10.5129
Signaturgeber: Microsoft Windows Hardware Compatibility
Publisher
—
Treiberdetails Details zu installierten Treiberdateien anzeigen
Treiber aktualisieren | Treiber fur dieses Gerat aktualisieren
Vihion Gelicr Vorherigen Treiber verwenden. falls das Gerat
e nach der Treiberaktualisierung nicht
ordnungsgemaR funktioniert
Gerat deaktivieren Gerat deaktivieren
Gerat deinstallieren Gerat vom System deinstallieren (Erweitert)

OK Abbrechen

— Intel® Pentium® 4 oder héher; Core2Duo optimaler, AMD
—  Microsoft, Windows®10 32/64 Bit
— 4 GB RAM wird empfohlen MB DDR RAM
— Grafikkarte 512 (Open GL kompatibel)

— Die SW lauft als Einzelplatz- oder Netzwerkinstallation mit der erworbenen Lizenzzahl
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NC-Programmverwaltung im Netzwerkbetrieb

112

Die NC-Programme werden steuerungsbezogen unter dem Ordner.\NC Programs\*.* verwaltet.
Jede Steuerung hat einen eigenen Hauptordner mit verschiedenen Beispielprogrammen.

Ordnerstruktur

« MTS » MTS CNC-System 9.0 » MNC Programs » PAL20T9-MIll@PAL-G17-BAZ » w
<« MTS CMC-Systern 9.0 » NC Programs * PAL2019-MIll@PAL-G17-BAZ » Setup w
<« MNC Programs » SINUMERIK 840DM sl 822D@DMG Mori ecoMill 800V » v
<« MNC Programs » SINUMERIK 840DM sl 822D@DMG Mori ecoMill 800V » Setup v

Im Ordner Setup befindet sich ein NC-Programm mit dem Namen <dflt_mte.*>. Das Programm
enthalt Einrichtinformationen, die beim Start von MillTurnSim den Einschaltzustand der CNC-
Maschine nach dem Start bestimmen. Das Einrichtprogramm muss immer vorhanden sein. Der
Ordner Setup wird auch fir Vorlagen von Schuleraufgaben genutzt.

USER spezifische Anpassung der NC-Programmverwaltung im Netzwerk

Server

=| &

FAMTS1\MTS\
FAMTS2\MTS\
F\MTS3\MTS\
FAMTS4\MTS\

FAMTSS5\MTS\
FAMTSG6\MTS\

I|||||
oo

MTSH MTS2 MTS3 MTS4 MTS5 MTS6
H:\ H:\ H:\ H:\ H:\ H:\

Der Benutzer MTS1 soll auf seinem eigenen Netzlaufwerk H:\ CNC-Programme verwalten
(Lesen, Schreiben, Erstellen u. Léschen). Um die entsprechenden Anpassungen an die MTS-
Software durchzufiihren zu kénnen, stellt MTS ein Tool mit dem Namen <MTS SetDir> zur
Verfligung. Das Programm finden Sie im Hauptverzeichnis der Softwareinstallation.

MTS SetDir X
]

Wurzelverzeichnis fiir Programme und Zeichnungen:
Root directory for programs and drawings:

|H:\MTS‘\ |§

Wurzelverzeichnis fir Programmyvarlagen:
Root directory for program templates:

[H:vms\ =
Protokolldatel erstellen
Create protocol file Abbrechen/Cancel

Die benutzerspezifischen Anpassungen erfolgen in den Steuerungsordnern unter
\Workspaces jeweils in den config.tcc Dateien.

z.B. E010=.\NC Programs\PAL2019-Turn@PAL-TC-Reitstock
neu EO010=H:\MTS\NC Programs\PAL2019-Turn@PAL-TC-Reitstock

Der Ordner Workspaces wird auf allen Client-Maschinen, z.B. MTS1 bis MTS6, mit dem
entsprechenden Tool ,MTS SetDir.exe” umgestellt.
Der Ordner ,NC Programs* wird auf dem Server unter F\MTS1\MTS\ bis - MTS6\MTS\ kopiert.
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Alternativ besteht auch die Méglichkeit den Ordner ,NC Programs* Uber eine Batch-Datei in
das Laufwerk H:\MTS\ zu kopieren.

Auf dem Desktop des Schiilers wird eine Verknipfung zur Batch-Datei angelegt. Bevor der
Schuler MTSTopStart ausfiihrt, startet er diese. Alle notwendigen Dateien werden in sein
Home-Laufwerk kopiert.

Der Lehrer bekommt Schreibrechte auf den Muster-Client (Server) und kann immer neue
Beispiele und Vorlagen einspielen.

MTS Client.bat

H:

mkdir mts cd mts

P:

cd mts

xcopy.exe *.* H:\mts /S/E/DI/I

Die Beispielprogramme muissen nicht unbedingt kopiert werden. Das Minimum fir jede
Steuerung ist das Einrichtblatt aus der Ordnerstruktur .\Setup\Dflt_mte.*.
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CodeMeter-Dongel (WibuKey-Dongel) Lizenzdatei auslesen

Info: Fiir die Lizensierung der MTS-Produkte -Software z.B., ein Update auf eine neue Version,
muss der CodeMeter-Dongle mit einer neuen Datei ein Update erhalten. In der
nachfolgenden Anleitung ist die dafiir notwendige Vorgehensweise beschrieben.

‘,-;;»v, Zum Updaten des CodeMeter-Dongels muss eine Datei erzeugt werden. Bitte fiihren Sie
4/ dazufolgende Schritte aus:

PN, CodeMeter-Dongle in USB-Schnittstelle des Rechners stecken.
5 Im Desktop-MenUl im Verzeichnis ,Alle Programme* den Menupunkt ,CodeMeter und
&, darunter den Menlpunkt ,CodeMeter Control Center‘ auswahlen.
& CodeMeter Kontrollzentrum - o *
Datei Aktion Ansicht Hilfe
Lizenz  Ereignisse ? X
CmStick 7
3-3569592 Mame: CmStick C & (& CmFAS Assistent
Serien-Mr.: 3-3569592 & 3 3 & .
T = Waéhlen Sie die gewlinschte Aktion
Version: CmStick 3.10 )
. (@ Lizenzanforderung erzeugen
wahlen Sie diese Option, wenn Sie eine Lizenzanforderungsdatei erzeugen méchten, um diese an den
Softwarehersteller zu schicken.
] ) (O Lizenzaktualisierung einspiclen
Kepr Al S8 S e LA LIGH By \Wahlen Sie diese Option, wenn Sie eine Lizenzakiualisierungsdatei vom Softwarehersteller erhalten haben und
diese sinspiglen méchten.
() Quittung erzeugen
status: O @ Deskiiviert El’zaer::igki.l‘iaﬁ:esri :)gpsnduEL .“qi?&:;ee :z:‘mo g?tzt::areherste\ler das erfolgreiche Einspielen einer
O (&) Aktiviert sclange angeschlossen
® @ Aktiviert
Lizenzaktualisierung| =~ Auswerfen  Kennwort andern
Der CodeMeter-Dienst wird ausgefihrt. WiebAdmin Hife

Hinweis: Voraussetzung fir das Auffinden dieses Programms ist, dass die Treiber fiir CodeMeter auf
diesem Rechner installiert sind. Bei der Installation der MTS-Software werden diese Treiber
automatisch installiert. Falls nicht vorhanden, kénnen die Treiber von unserer Internetseite
heruntergeladen werden: www.mts-cnc.com//index.php/de/downloads.html| unter ,Dongle-
Treiber* Wibu CodeMeter CodeMeter Treiber

Falls mehrere CodeMeter-Dongels der Firma Wibu am PC stecken, den gewlnschten
CodeMeterDongel in der Anzeige auswahlen.

e Lizenzaktualisierung“ wahlen und ,Weiter* driicken.

e Lizenzanforderung erzeugen® wahlen und ,Weiter® driicken.

e Bestehende Lizenz erweitern” wahlen und ,Weiter“ driicken.

Im Anzeigefeld muss nun der Name ,MTS Mathematisch Technische Software-Entwicklung
GmbH* erscheinen (andernfalls wurde am Anfang ein anderer CodeMeter-Dongel ausgewahlt).
~Weiter” driicken.

In der Pfadanzeige den Pfad auswéhlen, auf den die zu erzeugende Datei gespeichert werden
soll und ,Anwenden“ drlicken.

LAbschlieRen® driicken.

Es wird eine Datei x-xxxxxxx.WibuCmRaC erzeugt

@ Diese Datei (fur jeden einzelnen CodeMeter-Dongel eine separate Datei !) bitte per E-Mail an

MTS in Berlin senden !
an MTS
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CodeMeter-Dongel (WibuKey-Dongel) Updat aktualisieren

@ Diese Datei wird von MTS aktualisiert und mit einem neuen Namen:
xX-xxxxxxx.WibuCmRaU
von MTS | an Sie zuriickgesendet. Das U steht dabei fir Update.

4%, Die upgedatete Datei muss nun in den entsprechenden CodeMeter-Dongel eingelesen
A werden.

: Bitte achten Sie darauf, dass die Dateibezeichnung mit der auf dem Metallbereich des
Y £e CodeMeter-Dongels eigepragten Seriennummer ibereinstimmt.

Zum Einlesen der upgedateten Datei bitte folgende Schritte ausfiihren:
CodeMeter-Dongel in USB-Schnittstelle des Rechners stecken.

Im Desktop-Menu im Verzeichnis ,,Alle Programme® den Mentpunkt ,CodeMeter” und
darunter den Menulpunkt ,CodeMeter Control Center auswahlen.

Hinweis: Voraussetzung fur das Auffinden dieses Programms ist, dass die Treiber fur CodeMeter auf
diesem Rechner installiert sind. Bei der Installation der MTS-Software werden diese Treiber
automatisch installiert. Falls nicht vorhanden, konnen die Treiber von unserer Internetseite
heruntergeladen werden: www.mts-cnc.com//index.php/de/downloads.html| unter ,Dongle-
Treiber* Wibu CodeMeter CodeMeter Treiber

Falls mehrere CodeMeter-Dongels der Firma Wibu am PC stecken, den gewlnschten
CodeMeterDongel in der Anzeige auswahlen.

e Lizenzaktualisierung® wahlen und ,Weiter* driicken.

e | Lizenzaktualisierung einspielen*“ wahlen und ,Weiter” driicken.

In der Pfadanzeige den Pfad auswahlen, auf dem Sie die zurtickgesendete, upgedatete Datei
gespeichert haben und ,Anwenden® driicken.

Es erscheint die Meldung ,Aktualisierung erfolgreich®.

,OK" driicken.

+AbschlieBen“ driicken.
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