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Interfejs graficzny uzytkownika, wybor materiatu, wymiarow
potfabrykatu i uzbrojenie gtowicy narzedziowej

Celem ¢wiczenia laboratoryjnego jest zapoznanie si¢ ze srodowiskiem edycyjnosymulacyjnym
TOPCAM, sposobem wprowadzania danych dot. przedmiotu obrabianego,

sposobu jego mocowania, doborem uchwytow tokarskich i narzedzi skrawajgcych

w operacjach toczenia.

Uwaga:
do realizacji aktualnego ¢wiczenia laboratoryjnego wymagane sg instrukcje technologiczne
oraz karta technologiczna przygotowana w ¢wiczeniu laboratoryjnym nr 1.

1 Wybor materiatu, polfabrykatu oraz uzbrojenie glowicy narzedziowej

1. Uruchom program TOPCAM.

2. Wybierz w otwartym oknie, opcj¢ ,,Uruchom TOPTURN™.

3. Pozostaw aktywna opcj¢ wybranej tokarki ,,TMO1”.

4. Nastepnie wybierz przycisk ,,Uruchom toczenie”.

5. Zapoznaj si¢ z gtownym ekranem aplikacji MTS TOPTURN.

a. zapoznaj si¢ z paskiem narz¢dziowym u gory ekranu, poznaj funkcje kazdego przycisku
paska narzedziowego.

b. zapoznaj si¢ z Menu Gtownym i opcjami wybieranymi klawiszami klawiatury F1 —
F10, u dotu ekranu.

c. powigksz, zmniejsz obiekty na ekranie, dokonaj obrotu, dokonaj identyfikacji narzedzi
w kazdym gniezdzie gtowicy narzedziowe;.

6. WYBOR PRZEDMIOTU OBRABIANEGO

7. Wybierz przycisk F3 <Tryb przygotowawczy>.

8. Wybierz F1 <Przedmiot, uchwyt>.

9. Wybierz przycisk F1 <Nowy przedmiot>.

10. Wybierz przycisk F1 <Walec>.

11. Wybierz przycisk F1 <Pokaz przedmiot>.



12. Podaj $rednice i dtugos¢ potfabrykatu - wprowadzone warto$ci potwierdz klawiszem
<Enter>

13. Wybierz przycisk F3 <Materiat>.

14. Wskaz grupe materiatowa, do ktdérej nalezy material obrabianego przedmiotu (grupa
materiatowa P — dla stali).

15. Wybierz odpowiedni rodzaj stali z rozwijalnego podmenu.

16. Na kolejnych poziomach hierarchicznego systemu klasyfikacji, zaznacz odpowiedni
gatunek stali.

17. Zatwierdz dokonany wybor przez ,,odfajkowanie” (zielony przycisk) - uaktywnienie
przycisku na pasku narzedziowym okna.

18. Wybierz przycisk F1 <Pokaz przedmiot>.

19. Wybierz przycisk F8 <Przejmij>.

20. Klawiszami kierunkowymi klawiatury dobierz wiasciwy sposéb mocowania
przedmiotu.

21. Wybierz przycisk F8 <Przejmij> .

22. W oknie ,,Uchwyt” zaktadka ,,Wrzeciono gtéwne” dokonaj wtasciwego doboru
uchwytu tokarskiego, wykorzystujac przyciski ,,Zmien”, ,,Pokaz”, ,,Zarzadzaj”
,usun”. Przy wyborze uchwytu tokarskiego nalezy kierowac si¢ parametrami
geometrycznymi uchwytu i przedmiotu obrabianego.

23. W oknie ,,Uchwyt” zaktadka ,,Wrzeciono gtéwne” dokonaj wyboru odpowiednich
szczek mocujacych przedmiot obrabiany, wykorzystujac przyciski ,,Zmien”, ,,Pokaz”,
»Zarzadzaj” ,,Usun”. Przy wyborze wielkos$ci 1 typu szczgk nalezy kierowac si¢
parametrami geometrycznymi szczeki 1 przedmiotu obrabianego.

24. Ostateczny wybor uchwytu i szczek potwierdz przyciskiem OK.

25. Wybierz przycisk F1 <SzczStopn, Wrzeciono Gtowne>.

26. Lewym klawiszem kierunkowym klawiatury przesuwaj przedmiot obrabiany do czota
uchwytu, zwracajac uwage by nie spowodowac¢ kolizji.

27. Wybierz przycisk F4 <Zaci$nij uchwyt>.

28. Wybierz przycisk F8 <Przejmij>, nast¢pnie F8 <Przejmij> i kolejno F8 <Przejmij>.
29. Wybierz przycisk F4 <Narzedzie, Pkt.zero>.

30. UZBROJENIE GLOWICY NARZEDZIOWEJ

31. Wybierz przycisk F2 <Uzbrojenie glowicy>.

32. W oknie ,,Uzbrojenie glowicy rewolwerowej” dokonaj odpowiedniego doboru
narzedzi 1 umies¢ je w odpowiednich gniazdach glowicy.

. zwrd¢ uwage na role narzedzi do obrobki:

. wstepnej,

. zgrubne;j,

. ksztattujace;,

. wykanczajace;.

. dokonaj doboru narzegdzi ze wzgledu na wymiary, rodzaj zabiegu obrébkowego oraz
geometrii 1 parametrow ostrza dla zapewnienia podanych na rysunku warsztatowym
wymagan jakosciowych dotyczacych przedmiotu.

32. Po ostatecznym wyborze narzedzi i rozmieszczeniu ich w glowicy rewolwerowe;,
zatwierdz przez ,,odfajkowanie” (zielony przycisk) wybrany uktad narzedzi.

33. Wybierz przycisk F8 <Powrot> nastgpnie kolejny raz F§ <Powrdt>.

34. Wybierz F5 <Karta przygot.>

35. Wybierz F1 <Utworz>.

36. W oknie panelu ,,Utworz” podaj nazwe pliku w ktorej zapisany bedzie program
sterujacy (np. skrot Imienia i Nazwiska, grupa studencka, kierunek np. IN_41 RiM).
37. MTS pyta czy utworzy¢ nowy program — nalezy wybra¢ <Tak>.

38. Wybierz F8 <Powrdot>.

39. Wybierz F2 <Tryb automatyczny>
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40. Wybierz przycisk F1 <Przejmij program>.
41. Wybierz przycisk F3 <Tryb interaktywny>.
42. W <Trybie interaktywnym> pisze si¢ recznie programy sterujace.

W kazdym wymaganym przypadku, do poruszania si¢ w warstwach aplikacji przewidziane sq
przyciski F8 lub F10.

11 Ustalanie nowego poloZenia punktu zerowego przedmiotu oraz programowanie

4. W trybie interaktywnym, usung¢ wpis M30, poprzez przemieszczenie kursora pod
liter¢ M 1 skasowanie symbolu oraz warto$ci liczbowej klawiszem ,,Delete”.

5. Wybra¢ przycisk <Prezent. graf.2D>.

6. Okresli¢ polozenie punktu zerowego przedmiotu. Gdzie lezy ten punkt na osi Z?
(skala na gorze ekranu).

7. Wybrac¢ przycisk F10 <ESC>.

8. Wybra¢ przycisk F4 <Edytor>.

Zwroci¢ uwage na komunikat ~”Prawa powierzchnia przedmiotu obrab.: Z=... ....

Od podanej wartosci nalezy odjgc¢ potowe naddatku obrobkowego dla wymiaru w osi Z.
9. Wybrac¢ przycisk F10 <ESC>.

10. W pierwszy wierszu programu wpisz funkcje G54 (Funkcja przesuwa punkt zerowy
przedmiotu) oraz podaj wspotrzedne X oraz Z nowego potozenia punktu zerowego
przedmiotu (wspoétrzedna X = 0.0000).

Wpisujgc wiersz programu nie rozroznia sie duzych i matych liter, nie stosuje spacji, za
poprawnosc¢ syntaktyczng odpowiada edytor. W celu rozdzielenia czesci utamkowych od
catkowitych nalezy stosowa¢ kropke.

11. Potwierdz wprowadzone dane klawiszem ,,Enter”.

12. W przypadku btedu, wykorzystaj klawisz ,,Backspace” .

13. Jezeli wprowadzone dane sa poprawne, potwierdz powtornie ,,Enter”.

14. Wybra¢ przycisk F7 <Prezent. graf. 2D> i sprawdz nowe polozenie punktu zerowego
przedmiotu.

15. Wybierz przycisk <F10>.

16. Przejdz do pisania kolejnych linii programu.

Uwaga: poprawki w zaakceptowanej juz czesci programu mozna dokonywac w edytorze,
przez wybranie F4 <Edytor>.

Przewijanie gora — dot programu uzyskuje si¢ za pomocq klawiszy kierunku na
klawiaturze. W odpowiednim wierszu, dla wprowadzenia poprawki nalezy usungc¢ symbole
literowe, w sposob uprzednio opisany. Aby pracowac z nowo wprowadzonymi zmianami
programu, nalezy go powtornie wezytac, po uprzednim zapisaniu (symbol dyskietki na
pasku narzedziowym edytora), w tym celu nalezy:

1.Wybrac przycisk F10 <ESC>.

2.Wybrac po praz kolejny przycisk F10 <ESC>.

3. Wybraé przycisk F1 <Przejmij program>.

4. Wybra¢ przycisk F3 <Tryb interaktywny>.

17. W pierwszym wierszu po ustaleniu nowego potozenia punktu zerowego przedmiotu,
zgodnego z baza wymiarowg przedmiotu, nalezy dokona¢ wyboru narzedzia i okresli¢
warunki skrawania.

Poniewaz rozpoczyna si¢ prace najczesciej narzedziem w pierwszym gniezdzie, bedzie to:
T0101 G96 Sssss F fff. fff M03/04 M08

G92 S 4000

Dobor narzedzia oraz jego typu winien uwzgledniac konfiguracje obrabiarki
(usytuowanie glowicy narzedziowej wzgledem wrzeciennika tokarki oraz kierunek ruchu



obrotowego wrzeciona). Narzedzia tokarskie stosowane przy konfiguracji tokarki
TM-01bedg narzedziami zaosiowymi. Kazde narzedzie przed uzyciem, musi mie¢
zdefiniowane parametry pracy w podany sposob.

funkcja G96 — powoduje utrzymanie statej predkosci skrawania, niezaleznie od
obrabianej srednicy,

funkcja G97 — utrzymuje zatozong stalq predkosc¢ obrotowg wrzeciona w obr/min
predkos¢ obrotowa wrzeciona oraz predkosé skrawania okreslona jest parametrem S,
predkosc¢ posuwu wyrazona w mm/obr okreslona jest parametrem F,

kierunek obrotow wrzeciona okreslajq funkcje maszynowe M03 —w prawo, M04 w lewo,
za wilgczenie chtodziwa (Srodka chlodzqco-smarujgcego) odpowiada funkcja maszynowa
MO8, wytgczenie M09.

Poniewaz predkosc obrotowa wrzeciona jest ograniczona ze wzgledow technicznych, jej
wartos¢ maksymalng podaje si¢ po wywotaniu funkcji ograniczajgcej G92.

18. W kolejnej linii programu, odpowiednio do danych przedmiotu/pétfabrykatu nalezy
wybra¢ punkt w ktérym ma si¢ zatrzymaé narz¢dzie w ruchu szybkim z miejsca
wymiany narze¢dzi/punktu referencyjnego obrabiarki (narzedzie powinno zatrzymac sie
nad przedmiotem/potfabrykatem — wspotrzedna X xxxxx, natomiast w osi Z=0:
dlaczego?)

Realizujemy zatem ruch szybki w wierszu programowym:

19. GO0 X+xxx.xxx Z+000.000

Nastepnie planujemy czoto przedmiotu:

20. G1 X-001.000 Z+000.000 (dlaczego?)

21. G00 Z1.000

22. GO0 X+xxx.XxXX

W kolejnosci nalezy wybra¢ wielko$¢ naddatkéw na obrobke ksztaltujaca 1 wykanczajaca
przedmiotu obrabianego (funkcja G57):

23. G57 X+xxx.Xxx +2.777.777%

24. Dobrac¢ rodzaj cyklu obrobki zgrubnej odpowiednio do uksztattowania przedmiotu
obrabianego wg. nastgpujgcych schematow:

ICvkl zarubrneao toczenia wzdhuzneao dowolneao kontum GE1.



Instrukcig G75 mozna zaprogramowac cykl obrdbki zgrubnej dla toczenia zgrubnego prostokatnych konburdw '
przedmiotu obrabianego. Moze on byé stosowany zardwno przy obrdbce zewnetiznej, jak | wewnetrzne,




B89 K e Yove B 0s
<~ 00

Y
¥ d

Instrukcig GB9 mozna zaprogramowad cykl zgrubnego toczenia wzdtuznego z dokaczonym konturem
stozkowym zardwno dia obrdbki wewnetizned, iak | zewnetizne.
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Pw‘spéhzedna poczatkowego punktu konturu

25. Podaj wspotrzedne punktu poczatkowego X, Z oraz grubo$¢ I usuwanej warstwy
materiatu (w przypadku watpliwosci nalezy wykorzysta¢ opcje <Programowania
dialogowego> przycisk Fé.

26. Jezeli przewidywana jest obrobka ksztattujaca (wywotana zostata uprzednio funkcja
G57), to nalezy obecnie wprowadzi¢ kompensacj¢ promienia ostrza narze¢dzia, funkcja G41
lub G42 (profil obrabiany z prawej strony ostrza), podajac wybrang funkcj¢ w oddzielne;j linii
programu,

np. G42 (obrabiany profil z prawej strony ostrza)

27. Podaj kolejne wspotrzedne punktéw konturu przedmiotu obrabianego na podstawie
rysunku wykonawczego wraz z odpowiednimi funkcjami przygotowawczymi, ktorymi moga
by¢ G1, G2, G3 (wybierz F7 <Prezent.graf.2D> w celu kontrolowania tworzonego konturu).
28. Po wskazaniu wszystkich wspotrzednych profilu przedmiotu, nalezy odwotac
kompensacje¢ promienia ostrza funkcja G40.

G40

29. Wyj$¢ narzgdziem (funkcja G01/G00) poza przedmiot obrabiany podajac odpowiednie



wspotrzedne.

30. Nastepnie nalezy skorzysta¢ z funkcji G80 dla realizacji cyklu obrébki zgrubnej,

31. Przemiesci¢ gtowice do punkt wymiany narzedzi np.

G00 X+0150.000 Z+0150.000

32. Stosownie do przyjetego procesu technologicznego zdefiniowac kolejne narzgdzie do
pracy, jak w p. 17, dobierajac odpowiednie parametry skrawania.

33. Jezeli przewidywane byto przejscie ksztattujace, nalezy wybraé narzedzie do obrobki
ksztaltujace;.

34. Przej$¢ ruchem szybkim z punktu wymiany narzedzi do punktu poczatkowego
okreslonego w p. 25.

35. Wybra¢ F4 <Edytor>.

36. Do nowej linii programu, nalezy skopiowac jego fragment, ktorego poczatkiem jest
wlaczenie funkcji kompensacji narzgdzia np. G42, a koncem jej wyltaczenie - G40.

W tym celu nalezy:

37. Wybra¢ F2 <Operacja blokowa>

38. Klawiszem kierunku wybra¢ wiersz okreslony funkcja np. G42 jako poczatek
kopiowanego bloku,

39. Wybra¢ F1 <Znacznik poczatku>.

40. Klawiszem kierunku wybra¢ koncowy wiersz kopiowanego bloku z funkcja G40.

41. Wybra¢ F2 <Znacznik konca>

42. Klawiszem kierunku przej$¢ do nowej linii programu.

43. Wybra¢ F5 <Kopiuj blok>.

44. Wybra¢ F3 < Usun znaczniki>.

45. Wybra¢ F8 <Powrot>.

46. Wyjs¢ z narzgdziem z przedmiotu 1 ruchem szybkim znaleZ¢ si¢ w punkcie wymiany
narzedzia.

47. Odpowiednio do planu obrobki w karcie technologicznej, dokona¢ wymiany narzedzia,
okresli¢ parametry pracy narzedzia i przej$¢ do realizacji kolejnych zabiegow.

48. Do wykonania rowkoéw nalezy wybra¢ odpowiedni cykl obrobki G79, G86, podajac
parametry cyklu (wykorzysta¢ F6 <Programow. dialogowe>). Zwr6ci¢ uwage na aktywne
punkty korekcji narzedzi (Wybierz 6-ty od lewej przycisk na pasku narzedzi ,,Uzbrojenie
gltowicy rewolwerowej”, nastepnie trzeci przycisk od lewej ,,Wartosci korekcyjne”, ustal
aktywny punkt korekcyjny na podstawie wartosci wspotrzednej Z).
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Cykl G793 definiuje podtoczenie z fazami, aokragleniami i pochytymi powierzchniami bocznymi. Musza zostaé
zaprogramowane adresy X 1 2 Wszystkie inne adresy £3 opcj i

49. W przypadku wymaganego wykonania otworu centralnego w pelnym materiale
przedmiotu obrabianego nalezy wykona¢ wiercenie wierttem kretym (prawym, lewym) lub
wiertlem pidorkowym i wywolaniem funkcji G97.

50. Przed zabiegiem wiercenia w pelnym materiale nalezy wykona¢ nawiercanie za pomocg
narzg¢dzia nawiertaka.

Zdefiniowac narzgdzie i1 parametry skrawania dla funkcji G97:

Ttttt G97 Sssss Ffff.fff M03/04 M08

51. Jezeli dlugo$¢ otworu stanowi jest wieksza od 3-5 $rednic, nalezy stosowac cykl wiercenia
z funkcja G84 ze wzgledu na utrudnione warunki pracy ostrzy. Cykl obrobki jest realizowany
poprzez wielokrotne wycofywanie wiertta z otworu podczas pracy. Po wybraniu cyklu
wiercenia, wykorzysta¢ przycisk F6 <Programow. dialogowe> w celu okres$lenia parametréw
cyklu.
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modyfikacji otworu pierwotnego.

53. W celu wykonania podtoczenia o podanej szerokos$ci nalezy dobra¢ odpowiednie
narzedzie o wymaganej szeroko$ci krawedzi skrawajacej i pozostatych parametrach
geometrycznych ostrza (zwroci¢ uwage na aktywne punkty korekcyjne dla wybranego ostrza).
54. Jezeli ma by¢ wykonany gwint nalezy dobra¢ odpowiednie warunki pracy ostrza (funkcja
G97) i parametry dla cyklu gwintowania G31.

55. Jezeli jest to zabieg koncowy - odcig¢ wykonany przedmiot od reszty potfabrykatu za
pomoca noza przecinaka.




631 - Gwintowanie [n62 wielokrotny)
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spohrzedna X punktu docelowego.

56. Programowac kolejne fragmenty profilu oraz zabiegi stosownie do wymagan
technicznych przedmiotu.

57. W celu wykonania lukowych przej$¢ pomiedzy fragmentami powierzchni
wykorzysta¢ funkcje przygotowawcze G2 (interpolacja zgodna z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara) lub G3 (interpolacja odwrotna do kierunku ruchu wskazowek
zegara), przechodzac do F6 <Programow. dialogowe> i nastgpnie wybierajac przycisk
,Parametry”.

58. Poprawno$¢ programowania elementéw profilu przedmiotu mozna obserwowa¢ w
przekroju 2D, wybierajac uprzednio F7 <Prezent. graf. 2D>.

59. WyjScie narzedzia z przedmiotu obrabianego, wycofanie do punktu wymiany
narzedzi, konczy obrobke jednej strony przedmiotu.

60. Dla kontroli poprawnosci geometrycznej wykonanego przedmiotu, wybraé F7
<Prezent.graf. 2D>,

61. Nastgpnie wybra¢ symbol ,,suwmiarki” na pasku narzedziowym,

62. Wybra¢ przycisk <Pomiar od punktu do punktu>



63. Dokona¢ sprawdzenia poprawnos$ci geometrycznej przedmiotu, przez zaznaczenie
odpowiednich punktow.
64. W ostatniej linii programu wpisujemy M30 (koniec programu)
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MNarzedzie przejezdza do punktu docelowego z zapogramowanym posuwem po huku zgodnie z ruchem
wskazdwek zegara.
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Marzedzie przejezdza do punkiu docelowego z zapogramowanym posuwem po tuku przeciwnie do ruchu

iwslc.azdmk Zegara.






