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Navodila za smarT.NC

... je krajSa razli¢ica pomoci za programiranje nacina delovanja
smarT.NC iTNC-ja 530. Popolna navodila za programiranje in
upravljanje iTNC 530 so v uporabniSkem priro¢niku.

Simboli v navodilih

Pomembne informacije so v navodilih oznacene z naslednjimi
simboli:

@ Pomemben napotek!

Proizvajalec stroja mora pripraviti stroj in TNC za
@ opisano funkcijo!

Opozorilo: ob neupostevanju obstaja nevarnost za
upravljavca ali stroj!

Krmilni sistem ‘E:g‘g’]ir"a(ranglg opreme
iTNC 530 340 490-06

iTNC 530 s HSCI 606 420-01

iTNC 530, razli¢ica za izvoz 340 491-06

iTNC 530, razli¢ica za izvoz s 606 421-01

HSCI

iTNC 530 z OS Windows XP 340 492-06

iTNC 530 z OS Windows XP, 340 493-06

razliCica za izvoz

iTNC 530, programirno mesto 340 494-06

Navodila za smarT.NC
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Hitri zagon

Prva izbira novega nacina delovanja in
sestavljanje novega programa

Izbira nacina delovanja smarT.NC: TNC je pod upravljanjem
datotek (oglejte si sliko na desni). Ce TNC ni pod
upravljanjem datotek, pritisnite tipko PGM MGT.

Ce zelite odpreti nov obdelovalni program, pritisnite gumb
NOVA DATOTEKA, in smarT.NC prikaze pojavno okno.
Vnesite ime datoteke in njeno vrsto .HU ter potrdite s tipko
ENT.

Pritisnite gumb MM (oziroma PALCI) in smarT.NC odpre
program .HU v izbrani merski enoti ter samodejno vstavi
obrazec programske glave. V obrazcu so definicija surovca
in pomembne prednastavitve, ki veljajo za celotni program.
Ce Zelite uporabiti standardne vrednosti in shraniti obrazec
programske glave, pritisnite tipko END. Nato pa lahko
definirate obdelovalne nize.

Upravljanje datotek prosranianie
in editiranie
[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
+ Soero ) = TNG:\SMARTNGNA. » il
QDUMPPEM Ime datot. ~[rip | ve1.|seremeni. |statu
b Ciaxt Ecap_poc_t1z HC 2404 18.02.2010 ——-——
CiBravure Ecap_poc_t14 He 2404 18.02.2010 —--—-
ces Ecap_poc_t5 He 2856 18.02.2010 -
b CINK fHepoct HU 814
(service iHcpoceHB HU 816
SsmarTne EICPOCKLINKS He 168
» Cisystem EICSTUDLINKS He 180
» Citncouide 105 HP ses
v oc: (IDRETECKRECHTS He 194
v 2H: £ {EDXFTST HU 1850
b 2K: f5rRr1 HP
v oL: FIFRL PNT )
LR Far1 HP 633
= =HAKEN He 682
EHEBEL He a3z
&g& $$$$ E\EHEBEL HU 938 ryr
{EHEBELPOC HU 738 =
& 4 SheseLsTuD He 194
$+ 3 Bmm S
% & iEhaikGDAWG HU 1100 18.02.2010 —-—-+, g_ iE| E
& Yoot I JHDFKDS T 176 18.02.2010 -—--+ .| & 7
44 & 44 ¢4 16y objerti 7 7Ee8ZREVIL 7 78683, GNEYTe Bros. -
STRAN STRAN | TzBIRANJE COPY. 12B0R NovA 2ADN.
A DATOTEKA |  DATOT.
1 ‘ E -' TIPA E [ Sy KONEC
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1. vaja: preproste vrtalne obdelave v naéinu
smarT.NC

Naloga
Centrirajte, izvrtajte in navrtajte navoje kroga luknje.

Pogoji

V razpredelnici orodij TOOL.T morajo biti definirana naslednja orodja:

1 centrirni sveder za NC, premer 10 mm,
" sveder, premer 5 mm,
™ navojni sveder M6.




Definiranje centriranja

VLAGANJE
(]

]
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ELAVA

URTANJE

LNITrzlla
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Vnos obdelovalnega niza: pritisnite gumb VNOS.

Vnesite obdelavo.

Vnos vrtalne obdelave: TNC prikaze orodno vrstico z
razpoloZzljivimi vrtalnimi obdelavami.

Izbira centriranja: TNC prikaze pregledni obrazec za
definicijo celotne centrirne obdelave.

Dolo€anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v
pojavnem oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T.

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na centrirni
svederza NC in ga s tipko ENT prenesite v obrazec. Stevilko
orodja lahko vnesete tudi neposredno in jo potrdite s tipko
ENT.

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite centrirni pomik in potrdite s tipko ENT.

Z gumbom preklopite na vnos globine in potrdite s tipko ENT.
Vnesite Zeleno globino.

S tipko za preklop zavihka izberite podrobni obrazec Polozaj.

Preklopite na definicijo kroga luknje. Vnesite potrebne

podatke o krogu luknje in vnose vsakic potrdite s tipko ENT.

Shranite obrazec s tipko END. Centrirna obdelava je
definirana v celoti.

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pragiea | orodie | Urt. par. | Poziciia |

T | F
s ’7
FE 150 S Q. ‘
12pirs prenerassiovine @ [f|c =
Prener I Com—
Eammmd|| -,
Do
G1, v uz
auna os _ uzpor. os os 5
\ \ e @‘
(s;\’noy %
oFF]  on
&3
B

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZBIRAN.
2@l

NAZIV

ORODJA
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Definiranje vrtanja

Izbira vrtanja: pritisnite gumb NIZ 205 in TNC prikaze smarT.NC: Programiranje TR
20 obrazec za vrtalne obdelave. Priklic orodja S | ‘
Dolo&anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v |- &= s
pojavnem oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T. 5 — | —
S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na sveder in ga - EH| 55 :
s tipko ENT prenesite v obrazec. Stovine | & :
A & . Al : : : Globina napen.lom Com— 1
Vnes!te steV|.Io vrltljajev.vr.etena in potrc.hte s tipko ENT. oy
Vnesite pomik pri vrtanju in potrdite s tipko ENT. : el usor.os _uzos
Vnesite globino vrtanja in potrdite s tipko ENT. é %
Vnesite globinski pomik in s tipko END shranite obrazec. oo —
2 Ine v
Vrtalnih poloZajev ni treba znova definirati. TNC samodejno i
@ uporabi zadnje definirane polozaje za centrirno obdelavo. % =
= e




Definiranje vrtanja navojev

UNIT 208

a2

=)

Z gumbom NAZAJ se pomaknite na zgornjo raven.

Vnos obdelave vrtanja navojev: pritisnite gumb NAVOJ in
TNC prikaze orodno vrstico z razpoloZzljivimi obdelavami
vrtanja navojev.

Izbira vrtanja navojev brez izravnalne vpenjalne glave:
pritisnite gumb NIZ 209 in TNC prikaze obrazec za definicijo
obdelave vrtanja navojev.

Dolo€anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v
pojavnem oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T.

S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na navojni
sveder in ga s tipko ENT prenesite v obrazec.

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite globino navoja in potrdite s tipko ENT.

Vnesite viSino navoja in s tipko END shranite obrazec.

Vrtalnih polozajev ni treba znova definirati. TNC samodejno
uporabi zadnje definirane polozaje za centrirano obdelavo.

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pragiea | orodie | Urt. par. | Poziciia |

i I ‘_
:(o)
Globina navoia -18 S Q.
Naraséanie navoia 15 g
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Programski test
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S tipko smarT.NC izberite zagonsko orodno vrstico (funkcija
domov).

Izberite podnacin delovanja Programski test.

Zazenite programski test in TNC simulira definirane
obdelave.

Po koncu programa s tipko smarT.NC izberite zagonsko
orodno vrstico (funkcija domov).

lzvedba programa

o
m
af
o

@E |,

S tipko smarT.NC izberite zagonsko orodno vrstico (funkcija
domov).

Izberite nacin delovanja Obdelava.

Zazenite programski tek in TNC izvede definirane obdelave.

Po koncu programa s tipko smarT.NC izberite zagonsko
orodno vrstico (funkcija Domov).



2. vaja: preprosto rezkanje v nac¢inu smarT.NC

Naloga

Grobo in fino rezkajte krozni zep.

Pogoji

V preglednici orodij TOOL.T mora biti definirano naslednje orodje:

¢elno rezkalo, premer 10 mm.

20

Hitri zagon
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Definiranje kroznega zepa

VLAGANJE
(Jum]

(]

OBDELAVA
2 R

Vnos obdelovalnega niza: pritisnite gumb VNOS.

Vnesite obdelavo.

Vnos obdelave Zepov: pritisnite gumb ZEPI/CEPI in TNC
prikaze orodno vrstico z razpoloZljivimi rezkalnimi
obdelavami.

Izbira kroznega Zepa: pritisnite gumb NIZ 252 in TNC prikaze
obrazec za obdelavo kroZznega Zepa. Obdelava obsega
grobo in fino rezkanje.

Doloc¢anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v
pojavnem oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T.

S pusc&i¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na ¢elno
rezkalo in ga s tipko ENT prenesite v obrazec.

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite pomik pri spus€anju in potrdite s tipko ENT.
Vnesite pomik pri rezkanju in potrdite s tipko ENT.

Vnesite premer kroznega Zepa in potrdite s tipko ENT.
Vnesite globino, globinski pomik in predizmero stranskega
finega rezkanja ter vsakic¢ potrdite s tipko ENT.

Vnesite koordinati X in Y sredi§¢a kroznega Zepa ter vsaki¢
potrdite s tipko ENT.

S tipko END shranite obrazec. Obdelava krozZnih Zepov je
definirana v celoti.

Ustvarjeni program preskusite in izvedite skladno z navodili.

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

ProO:
in

gramiranie
editiranie

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

. Number ...
f}f Neme D00

Obseg obdelave

1~ = " 8
Pregled | orodie | zep.p. ’ Poziciia ‘ » —
T[] Co— 0
FE] (150
F[m)] 00 vl N
Premer [se E’ g
Globina [F2e
Dostav. globina 5 ;\ %
Glauna os I vzpor. os ‘ wz os
s100%
&= g
[oFF]  on

POD. ENOTE

NALOZITEY ‘

IZBIRGN

NAZIV
ORODJA




3. vaja: rezkanje konture v nac¢inu smarT.NC

Naloga

Grobo in fino rezkajte konturo.

Pogoji

V preglednici orodij TOOL.T mora biti definirano naslednje orodje:

¢elno rezkalo, premer 22 mm.

®
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Definiranje obdelave konture

VLAGANJE
(Jum]

(]

OBDELAVA
CONTR. PGM
UNIT 125

Vnos obdelovalnega niza: pritisnite gumb VNOS.

Vnesite obdelavo.

Vnos obdelave konture: pritisnite gumb KONTURNI PRG in
TNC prikaze orodno vrstico z razpolozljivimi obdelavami
konture.

Izbira obdelave konture: pritisnite gumb NIZ 125 in TNC
prikaze obrazec za obdelavo konture.

Dolocanje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v
pojavnem oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T.

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na ¢elno
rezkalo in ga s tipko ENT prenesite v obrazec.

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite pomik pri spus&anju in potrdite s tipko ENT.
Vnesite pomik pri rezkanju in potrdite s tipko ENT.

Vnesite koordinato zgornjega roba obdelovanca, globino,
globinski pomik in predizmero stranskega finega rezkanja
ter vsakic€ potrdite s tipko ENT.

Z gumbi izberite nacin rezkanja, popravek polmera in primik
ter vsakic€ potrdite s tipko ENT.

Vnesite parametre primika in vsaki€ potrdite s tipko ENT.

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

= » [EdJs2s Konturni potez

AeEE

Pregled ‘ orodie ‘ RS

. Number
i neme

ezk.par. ‘ »

" H
T[] a—— |1
E
FE 150 e Q'
B j 500 W
Koordinata poursina o
Globina ~ze il
Dostav. globina -5 (=] ?

o
Mera stranica
ursta rezkania (M03> © 5 %
Korekt. radiia ®
ursta spelievania ® r r sioox ]
Spelieu.radij 5 & ¥
Kot sredisea B o
O
I Stk
e konture .
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NALOZITEY
POD. ENOTE

NAZIV
ORODJA
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SNEENEE

Vnosno polje Ime konture je aktivno. Ustvarjanje novega
konturnega programa: smarT.NC prikaze pojavno okno za
vnos imena konture. Vnesite ime konture, potrdite s tipko
ENT in smarT.NC je v naginu za programiranje kontur.

S tipko L definirajte koordinati X in Y zadetnega polozaja
konture: X =10, Y = 10; shranite s tipko END.

S tipko L se pomaknite na tocko 2: X = 90; shranite s tipko
END.

S tipko RND definirajte zaokrozevalni polmer 8 mm; shranite
s tipko END.

S tipko L se pomaknite na to¢ko
END.

S tipko L se pomaknite na to¢ko 4: X =90, Y = 70; shranite s
tipko END.

S tipko L se pomaknite na to¢ko
END.

S tipko CHF definirajte posneti rob 6 mm; shranite s tipko
END.

S tipko L se pomaknite na kon&no tocko
tipko END.

Shranjevanje konturnega programa s tipko END: smarT.NC
znova prikaze obrazec za definiranje obdelave konture.

S tipko END shranite celotno obdelavo konture. Obdelava
konture je definirana v celoti.

Ustvarjeni program preskusite in izvedite skladno z navodili.

1Y = 80; shranite s tipko

1Y = 10; shranite s tipko

: X=10; shranite s

smarT.NC:

Programiranije
Ime steze za opPis konture

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
-
»
=+ [Eszs xonturni potez

|
|
i
i0) [
| X
| b
bl

Pregled ‘ orodie | Rezk.par. "

Koordinata poursina
Globina

Dostau. globina
Mera stranica

Ursta rezkania (Me3> ©

Korekt. radiia ® |3

Ursta speljeuania @ gl

Speljev.radii
Kot srediséa

Ine konture

PRIKAZ
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Osnove

Osnove
Uvod v smarT.NC

Z nac¢inom smarT.NC preprosto sestavite programe s pogovornimi okni z
navadnim besedilom, ki so razdeljeni v lo€ene obdelovalne nize in ki jih
lahko obdelate tudi z urejevalnikom navadnega besedila. Podatke, ki jih
spremenite z urejevalnikom navadnega besedila, si lahko ogledate tudi v
prikazu obrazca, saj smarT.NC uporablja »obi¢ajen« program s
pogovornimi okni z navadnim besedilom kot edino zbirko podatkov.

Pregledni obrazci za vnos na desni polovici zaslona olajSajo definiranje
potrebnih obdelovalnih parametrov, ki so dodatno grafiéno predstavljani
v pomo¢ (spodnja leva polovica zaslona). Strukturirani prikaz programa z
drevesno strukturo (v zgornjem levem kotu zaslona) vam pomaga, da
imate boljSi pregled nad obdelovalnimi koraki v posameznem
obdelovalnem programu.

smarT.NC je poseben, vsestranski nacin delovanja, ki ga lahko uporabite
namesto programiranja s pogovornimi okni z navadnim besedilom. Ko
definirate obdelovalni niz, ga lahko grafi¢no preskusite in/ali izvedete v
novem nacinu delovanja.

Vzporedno programiranje

Programe smarT.NC lahko sestavljate ali urejate tudi, ko TNC izvaja
program. Preprosto preklopite v nacin delovanja za shranjevanje/urejanje
programa in tam odprite Zeleni program smarT.NC.

Ce Zelite program smarT.NC obdelati z urejevalnikom navadnega
besedila, v upravljanju datotek izberite funkcijo ODPRI KOT in nato
NAVADNO BESEDILO.

smarT.NC: Programiranije Proszasienis
in editiranie
TNC:\SMARTNCN\123 . HU Obses obdelave
b1 700 Nastauitue prograna praglea | orodie | zep.p. | Poziciia [0
b2 411 NAUEZ.TOG.pravok. znot 1 [z
3.1 Podatki o orodiu FE s
3.2 ranetri zepa
FE 560
3.3 zicije U datoteki
Dolzina zepa 50 ¥
3.4 s]oua]m podatki &irina zepa [z
Kotni radij g S ;
Globina —Zo @7
Dostav. globina 5
Toékouni uzorec
[UFORM. HP s1eex []
@ V
on
& G-
ULAGANJE TEST DE!LO TRBELA
Al ORODJA
3 | . o0
=i = == Yéu




Programi/datoteke

TNC shrani programe, preglednice in besedila v datoteke. Oznaka
datoteke je iz dveh delov:

[PROGZ) oo

Ime datoteke Vrsta datoteke

smarT.NC uporablja predvsem tri vrste datotek:

Programi z obdelovalnimi nizi (vrsta datoteke .HU)

Programi z obdelovalnimi nizi so programi s pogovornimi okni z
navadnim besedilom in vklju€ujejo dva dodatna strukturna elementa:
zacetek (NIZ XXX) in konec (KONEC NIZA XXX) obdelovalnega niza.

Opisi kontur (vrsta datoteke .HC)

Opisi kontur so programi s pogovornimi okni z navadnim besedilom, ki
lahko vklju€ujejo samo funkcije poti, ki so namenjene opisovanju
konture v obdelovalni ravnini: ti elementi so L, C s CC, CT, CR, RND,
CHF in elementi prostega programiranja kontur FK FPOL, FL, FLT, FC
in FCT.

Preglednice tock (vrsta datoteke .HP)
smarT.NC shrani v preglednice to¢k obdelovalne poloZaje, ki ste jih
definirali z zmogljivim programom za izdelavo vzorcev.

smarT.NC privzeto shrani vse datoteke v imenik
@ TNC:\smarTNC, vendar lahko izberete tudi drugega.

Datoteke v TNC-ju Vrsta
Programi

v obliki zapisa HEIDENHAIN H

v obliki zapisa DIN/ISO A
smarT.NC-datoteke

strukturirani programi z obdelovalnimi .HU
nizi .HC
opisi kontur .HP
preglednice to¢k za obdelovalne

polozaje

Preglednice za

orodja T
zalogovnik orodij .TCH
palete P
nicelne tocke .D
prednastavitve (referenc¢ne tocke) .PR
podatke za rezanje .CDT
rezilne materiale, materiale .TAB
Besedila kot

datoteke ASCII A
datoteke s pomocjo .CHM
Prikazni podatki kot

datoteke DXF .DXF

Osnove



Osnove

Prva uporaba novega nacina delovanja

Izbira nacina smarT.NC: TNC odpre upravljanje datotek.

S puscicnimi tipkami izberite razpolozljiv vzoréni program in
pritisnite tipko ENT. ALI

Ce Zelite odpreti nov obdelovalni program, pritishite gumb
NOVA DATOTEKA, in smarT.NC prikaze pojavno okno.
Vnesite ime datoteke in njeno vrsto .HU ter potrdite s tipko
ENT.

Potrditev zgumbom MM (oziroma PALEC): smarT.NC odpre
program .HU v izbrani merski enoti in samodejno vstavi
obrazec programske glave.

Obvezno vnesite podatke iz obrazca programske glave, saj
veljajo globalno za celotni obdelovalni program. Privzete
vrednosti so notranje dolo€ene. Podatke po potrebi
spremenite in jih potrdite s tipko END.

Ce Zelite definirati obdelovalne nize, z gumbom UREJANJE
izberite zeleni obdelovalni niz.



Upravljanje datotek v na¢inu smarT.NC

smarT.NC torej razlikuje med tremi vrstami datotek: programi z
obdelovalnimi nizi (.HU), opisi kontur (.HC) in preglednice to¢k (.HP). Te
tri vrste datotek lahko izberete in uredite z upravljanjem datotek v nacinu
smarT.NC. Urejanje opisov kontur in preglednic tock je mogoce tudi med
definiranjem obdelovalnega niza.

V nacinu smarT.NC lahko tudi odprete datoteke DXF ter iz njih
ekstrahirate (programska moznost) opise kontur (datoteke .HC) in
obdelovalne polozaje (datoteke .HP).

Upravljanje datotek v nacinu smarT.NC je v celoti mogoce tudi z misko.
Predvsem lahko z misko spremenite velikosti oken v upravljanju datotek.
Kliknite vodoravno ali navpi¢no lo€nico in jo ob pritisnjeni miSkini tipki
premaknite na Zzeleno mesto.

Upravljanje datotek

Programiranie
in editiranie

[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
- 2] STNC:\SHARTNGNs . =
pp— Ine datot. ~|1ip | vel.|spremeni. |statu
b Ciaxt Scap_poc_t12 He 2404 18.02.2010 ————
CiBravure Ecap_poc_t14 He 2404 18.02.2010 —--—-
ces Ecap_poc_t5 He 2856 18.02.2010 -
b CINK fHepoct HU 814 12.04.2010 -
(iservice {HCPOCBHB HU 816 12.04.2010 -
SsmarTne ICPOCKLINKS He 168 12.04.2010 -
» Cisystem ICSTUDLINKS HC 160 12.04.2010 -
» Citnceuide 105 HP 85 13.11.2008 -
v oc: IDRETECKRECHTS He 194 12.04.2010 -----
b 2H: {{HDXFTST HU 1850 06.07.2010 ----+|_|
b 2K ‘E
b 2L: FIFR1 PNT 880
v 2m: Figr1 HP 633
e = Shaken He 682
FFTEEFD Cueme He a3z
e HU 938
Ra -+ IEHEBELPOC HU 738
+ 4 SheBeLsTUD He 194
$ + 7 Smane w =
4 & {Eha iKGDAWG HU 1100 18.02.2010 ----+ ® % E
& Yoot [ JHDFKDJ T 176 18.02.2010 ----+ .|
44444 ibrobierei 7 pses aeyel 7 zepes omEYte pros 2
STRAN STRAN | IZBIRANJE COPY. 1280R NouR 2RDN.
‘ _. DATOTEKA oatgr. | KONEC
TIPA [ [
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Priklicite upravljanje datotek.

Izbira upravljanja datotek: pritisnite tipko PGM MGT in TNC prikaze Upravljanje datotek e
okno za upravljanje datotek (na sliki desno je prikazana osnovna

. . v . . . [TNC:\smarTnNC 5

nastavitev). Ce TNC prikaZe drugo postavitev zaslona, v drugi orodni e m— :
vrstici pritisnite gumb OKNO. CET sy O ErT T

. . . e . .. . . %Erauure Ecap_wuc_ll‘l HC 2404 18.02.2010

V zgornjem levem oknu so prikazani razpoloZljivi pogoni in imeniki. o= ocon ket i e e oz

Pogoni so naprave, s katerimi shranite ali prenesete podatke. Pogon je St St Te  ioe 1r0a.zers

tudi trdi disk TNC-ja, omrezni imeniki ali USB-naprave. Imenik je vedno = S B &b o

oznacen s simbolom mape (levo) in imenom imenika (desno zraven). e oerar Wi 1080 on.e7.z0t0

Podimeniki so pomaknjeni v desno. Ce je pred simbolom mape v desno 20 T oo

. . . . v . . TN T 3 T HP 633 14.11.2008

obrnjen trikotnik, so na voljo e dodatni podimeniki, ki jih lahko odprete s "5 o ase 10.0z.zete

v v w . HC 432 12.04.2010

puscicno tipko desno. A wo e

. . . v . j $ i ;HEBELSTUD HC 194 12.04.2010

V spodnjem levem oknu je predogled vsebine posamezne datoteke, Ce je % 4 |EEEeun o Tee 12002010

. ; ; B & &L
svetlo polje na datoteki .HP ali .HC. + ¥4 R LR e

b b4 4o S oprenti 7 75e8,2KEyTi 7 79553,9W87 e pros. —

COoPY.

pecoferd

1ZBOR NovA 2ZADN.

|Tj;§§ DNEEKQ oatar. | KONEC

STRAN ‘ STRAN IZBIRANJE

5




Siroko okno na desni prikazuje vse datoteke , ki so shranjene v izbranem
imeniku. Za vsako datoteko so prikazane razlicne informacije, ki so
pojasnjene v spodnji preglednici.

Prikaz

Pomen

Ime datoteke

Ime z najvec 25 znaki

Vrsta Vrsta datoteke

Velikost Velikost datoteke v bajtih
Spremenjeno Datum in ura zadnje spremembe
Stanje Lastnost datoteke:

E: program je v nacinu delovanja za
shranjevanje/urejanje programa

S: program je v nacinu delovanja za programski
test

M: program je v nacinu delovanja za programski
tek

P: datoteka je zasScitena pred brisanjem in
spreminjanjem

+: obstajajo odvisne datoteke (raz&lenitvena
datoteka, datoteka za uporabo orodja)

Osnove
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Izbira pogonov, imenikov in datotek

Priklic upravljanja datotek
MGT

S pusci¢nimi tipkami ali gumbi premaknite svetlo polje na Zeleno mesto
na zaslonu:

Svetlo polje premaknite iz desnega okna v levo ter
obratno.

Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali navzdol.

Svetlo polje premaknite v oknu po straneh navzgor ali
t ¥ navzdol.



1. korak: izbira pogona

Oznalevanje pogona v levem oknu:

TzTRAE Izbira pogona: pritisnite gumb IZBIRA. ALI

Pritisnite tipko ENT.

2. korak: izbira imenika

Oznacite imenik v levem oknu in desno okno samodejno prikaze vse
datoteke v ozna€enem imeniku (svetlo oznaceno).

Osnove
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3. korak: izbira datoteke

Pritisnite gumb IZBERI VRSTO.
Pritisnite gumb Zelene vrste datoteke. ALI

Prikaz vseh datotek: pritisnite gumb PRIKAZI VSE. ALI

i

Oznacdevanje datoteke v desnem oknu:

T2arRAE Pritisnite gumb IZBIRA. ALI

Pritisnite gumb ENT in TNC odpre izbrano datoteko.

Ce vnesete ime s tipkovnico, TNC sinhronizira svetlo polje z
@ vnesenimi Stevilkami za laZje iskanje datoteke.



Ustvarjanje novega imenika
Ce zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT.
S pusciéno tipko levo izberite drevo imenika.

Izberite pogon TNC:\, Ce Zelite ustvariti nov glavni imenik, ali izberite
obstojedi imenik, v katerem Zelite ustvariti nov podimenik.

Vnesite ime novega imenika, potrdite s tipko END in smarT.NC prikaze
pojavno okno za potrditev imena novega imenika.

Potrdite s tipko ENT ali gumbom Da. Ce Zelite prekiniti postopek,
pritisnite tipko ESC ali gumb Ne.

Nov imenik lahko odprete tudi z gumbom NOV IMENIK. V
@ pojavno okno vpisite ime imenika in potrdite s tipko ENT.

Odpiranje nove datoteke

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

Izberite vrsto nove datoteke, kot je opisano zgoraj.

Vnesite ime datoteke brez vrste datoteke in potrdite s tipko ENT.

Ce pritisnite gumb MM (oziroma PALEC), smarT.NC odpre datoteko v
izbrani merski enoti. Ce Zelite prekiniti postopek, pritisnite tipko ESC ali
gumb Prekli¢i.

DATOTEKA. V pojavno okno vnesite ime datoteke in ga

@ Novo datoteko lahko odprete tudi z gumbom NOVA
potrdite s tipko ENT.

Osnove
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Kopiranje datoteke v isti imenik
Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.
S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
kopirati.
Pritisnite gumb KOPIRAJ in smarT.NC prikaze pojavno okno.
Vnesite ime ciljne datoteke brez vrste datoteke, potrdite s tipko ENT ali
z gumbom V REDU in smarT.NC kopira vsebino izbrane datoteke v
novo enake vrste. Ce Zelite kopiranje prekiniti, pritisnite tipko ESC ali
gumb Prekli¢i.
Ce Zelite datoteko kopirati v drug imenik, pritisnite gumb za izbiro poti,

v pojavnem oknu izberite Zeleni imenik in potrdite s tipko ENT ali z
gumbom V REDU.



Kopiranje datoteke v drug imenik

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

S puscicnimi tipkami pomaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
kopirati.

Izberite drugo orodno vrstico in pritisnite gumb OKNO za razdelitev
zaslona TNC-+ja.

S pusci¢no tipko levo premaknite svetlo polje v levo okno.

Pritisnite gumb POT in smarT.NC prikaZe pojavno okno.

V pojavnem oknu izberite imenik, v katerega Zelite kopirati datoteko, in
potrdite s tipko ENT ali z gumbom V REDU.

S puscicno tipko desno premaknite svetlo polje v desno okno.
Pritisnite gumb KOPIRAJ in smarT.NC prikaZe pojavno okno.

Po potrebi vnesite ime nove ciljne datoteke brez vrste datoteke, potrdite
s tipko ENT ali zgumbom V REDU in smarT.NC kopira vsebino izbrane
datoteke v novo datoteko enake vrste. Ce Zelite kopiranje prekiniti,
pritisnite tipko ESC ali gumb Prekli¢i.
Ce Zelite kopirati ve& datotek, lahko z migkino tipko oznadite
@ dodatne datoteke. Pritisnite tipko CTRL in nato zeleno
datoteko.

Upravljanje datotek

Programiranie
in editiranie

[FR1.HP
STNC: \SMARTNCN*.

[

ELTNRY

Tne datot. <[11_| ulf[zne aator. <|1e
llcap_poc_t12 HC 2¢ Daten

LJcap_poc_t14 HC 2¢ (ide11

[Hcap_poc_t5 HC 24| | Cigs

fElcpoca
i=lcPocBHB
[EICPOCKLINKS
[EICSTUDLINKS
Eps
[IDREIECKRECHTS
[EIDXFTST
E

EIFR1

Far1

[IHAKEN
[EIHEBEL
FEHEBEL
IHHEBELPOC
[EHEBELSTUD
[EIHEBELSTUD
=lha iKEDAWG
[ JHOFKDJ

(1 ——— DI R
107 Objekti / 2560,2KByti ¢ 20683,9MByte 55 Objekti / 45723,6KBYti /

STRAN ‘ STRAN

HU
HU

HC

He

HP

HC

HU 1;
HP 2
PNT

HP

HC

HC

HU

HU

HC

HU

HU 1t

T

BRISANJ!

=z

OZNAGEY.

¢ CJHTemplates
« | Cimsocache
CIProdukt-Hinueise
1 | Ciprogram Files
« | cProgramme
CIPSFONTS

i Py thonza

? LISI_TRAIN
(isiemens

¢ Temp

. Otme

L1Too0LS
CIWINNT
CiWWstart
[Heez6179617
34049406
(130TOOLCOMP

iz B4a711
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Brisanje datoteke

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
brisati.

Izberite drugo orodno vrstico.
Pritisnite gumb IZBRISI in smarT.NC prikaZe pojavno okno.

Ce Zelite izbrano datoteko izbrisati, pritisnite tipko ENT ali gumb Da. Ce
Zelite brisanje prekiniti, pritisnite tipko ESC ali gumb Ne.

Preimenovanje datoteke

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
preimenovati.

Izberite drugo orodno vrstico.

Pritisnite gumb PREIMENUJ in smarT.NC prikaze pojavno okno.
Vnesite novo ime datoteke in ga potrdite s tipko ENT ali z gumbom V
REDU. Ce Zelite postopek prekiniti, pritisnite tipko ESC ali gumb
Preklici.



Zaklepanje in odklepanje datotek
Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
zakleniti ali odkleniti.

Izberite tretjo orodno vrstico.
Pritisnite gumb 1ZBRISI in smarT.NC prikaZe pojavno okno.
Pritisnite gumb DODAT. FUNKC..
Ce zelite zakleniti izbrano datoteko, pritisnite gumb ZAKLENI, in &e jo
zelite odkleniti, pritisniti gumb ODKLENI.
Izbira ene od 15-ih nazadnje izbranih datotek
Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

Pritisnite gumb ZADNJE DATOTEKE in smarT.NC prikaze zadnjih 15
datotek, ki ste jih izbrali v nacinu delovanja smarT.NC.

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
izbrati.

Ce Zelite prevzeti izbrano datoteko, pritisnite tipko ENT.
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Posodabljanje imenikov
Ce se pomikate po zunanjem disku, boste morda morali posodobiti
njegovo drevo imenikov.

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

Z levo puscicno tipko izberite drevo imenikov.

Pritisnite gumb OSVEZI DREVO in TNC posodobi drevo imenikov.

Razvrsé€anje datotek

Funkcije za razvrS€anje datotek so na voljo s klikom misSke. Datoteke
lahko razvrS€ate naras€ajoce ali padajoce po imenu, vrsti, velikosti,
datumu spremembe in stanju.

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

Kliknite glavo stolpca, po katerem zZelite razvrstiti. Trikotnik v glavi
stolpca prikaze zaporedje razvrs€anja, ki ga lahko z vnovi¢nim klikom
obrnete.



Prilagajanje upravljanja datotek

Meni za prilagoditev lahko odprete s klikom imena poti ali z gumbi: Upravljanje datotek PoRCIETERCRC
Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT. T
i i ; " oo tre aator o e e [stotu
Izberite tretjo orodno vrstico. DEEH Scappoc nt o
QGravure Scap_poc. Format datuma | grisanje aktivnesa
Pritisnite gumb DODATNA FUNKCIJA . e TP e - 1
" . ~ . . ~ . . . Ciservice {HcPocEHB HU 816 L)
Pritisnite gumb MOZNOSTI in TNC prikaze meni za prilagoditev SsnerTi Scpoviinis o e
upravljanja datotek. |+ cnesuiae Bl e ! -y
S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na Zeleno nastavitev. 2 B o Ve
. .. . . .. . - . b Rl frm PNT 880 @ +|
S preslednico aktivirajte ali deaktivirajte Zeleno nastavitev. PELD BBzt | oo e
. . . i . [ #4443 cueoer He s .
V upravljanju datotek lahko izvedete naslednje prilagoditve: Raghagl - W e o
& % Summone b i o
Zalnamki i + i {EHEBELSTUD HU 760 ;
Xi G ; ; TR ; ; i KT | PN mEmerl @5
S pomocjo funkcije Zaznameki upravljate priljubljene imenike. Aktivni jj’jﬁ‘*’w - = : = = e -
imenik lahko dodate ali ga izbriSete ali pa izbriSete vse zaznamke. Vsi Tl e e =T "‘
dodani imeniki so prikazani na seznamu zaznamkov in jih lahko hitro ‘ ‘ fgam ruwezse | KONEC
izberete.
Pogled

Z menijskim elementom Pogled dolocite informacije, ki naj jih TNC
prikaze v oknu datoteke.

Oblika datuma
Z menijskim elementom Oblika datuma dologite obliko, v kateri naj TNC
prikaze datum v stolpcu Spremenjeno.

Nastavitve

Ce je kazalec na drevesu imenikov, dolocite, ali naj TNC ob pritisku
desne pu&c€i¢ne tipke zamenja okno ali naj odpre morebitne
podimenike.

Osnove




Osnove

Pomikanje v na€inu smarT.NC smarT.NC: Programiranje S
Pri razvoju nacina smarT.NC je bilo upostevano, da je uporaba tipk (ENT,
) ; J P je uporaba tipk (E B - e—— b ol oidl "
DEL, END ...), ki so poznane v pogovornem oknu z navadnim besedilom, ° DI ey —
tudi v novem nacinu delovanja v veliki meri enaka. Tipke imajo naslednje .2 11 ez, T06.pravor . znot 1[] |,
funkcije: [0 e — %
3.1 [ [Podstki o orodiu FE e
Funkcija ob aktivhem drevesnem pogledu (leva stran Tioka £
zaslona). P || £
Dostau. globina S
Aktiviranje obrazca za vnos ali spremembo podatkov. . sioes 1]
EN
- E =
W
Konc&anje urejanja: smarT.NC samodejno priklice
u ravlane datotek ULAGANJE TEST DELO TABELA
pravian o L = &4

Brisanje izbranega obdelovalnega niza (v celoti).
O

Premik svetlega polja na naslednji ali prejSnji obdelovalni
niz.

Prikaz simbolov za podrobne obrazce v drevesnem
pogledu, Ce je pred simbolom drevesnega pogleda

prikazana pus¢€ica desno, ali premik v obrazec, Ce je

drevesni pogled ze odprt.

Skritje simbolov za podrobne obrazce v drevesnem
pogledu, Ce je pred simbolom drevesnega pogleda
prikazana pusé€ica dol.




Funkcija ob aktivhem drevesnem pogledu (leva stran

zaslona). LTpLE

PrejSnja stran.

Naslednja stran.

Skok na zacetek datoteke.

Skok na konec datoteke. KoNEC

N
D
o
m
[
m
=

Funkcija ob aktivhem obrazcu (desna stran zaslona). Tipka smarT.NC: Programiranje A
i i i TNC:\SMARTNC\123.HU Obseg obdelave
Izbira naslednjega polja za vnos. o = T . =

b1 700 Nastauitue programa Pregled | orodie | zep.p. ‘ Pozicija [¢»

> 2 411 NAVEZ.TO06.pravok. znot r T
Koncanje urejanja obrazca: smarT.NC shrani p— 5 I““
. Fi 150
spremenjene podatke. o]
3.3 Pozicije v datoteki Doizine zaps ’557
. . . . 2.4 [(B ]er0pa1ni podatii sirina zepa [ze
Prekinitev urejanja obrazca: smarT.NC ne shrani DEL Kotni raais [CO—
spremenjenih podatkov. T e e —

Toékouni vzorec

[UFORM. AP

vnos ali element za vnos.

Premik kazalca v aktivno polje za vnos zaradi spreminjanja
delnih vrednosti; ¢e je aktivno polje z moznostjo: izbira
naslednje ali prejSnje moznosti.

ULABANJE
]
o i
(=]

=

Premik svetlega polja na naslednje ali prej$nje polje za
(=]

TEST DELO
[_]
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Funkcija ob aktivnem obrazcu (desna stran zaslona). Tipka

Ponastavitev Stevilske vrednosti na 0.
Brisanje celotne vsebine aktivnega polja za vnos. |W|
ENT

Poleg tega so na tipkovnici TE 530 B na voljo tri nove tipke, s katerimi se
lahko Se hitreje pomikate po obrazcih:

Funkcija, ko je aktiven obrazec (desna stran zaslona) Tipka

Izbira naslednjega podobrazca.
Izbira prvega parametra za vnos v naslednjem polju.
Izbira prvega parametra za vnos v prejSnjem polju.




Med urejanjem kontur lahko kazalec premikate tudi z oranznimi osnimi
tipkami tako, da je vnos koordinat enak vnosu v pogovornem oknu z
navadnim besedilom. Prav tako lahko s tipkami v pogovornem oknu z
navadnim besedilom preklopite med absolutno in inkrementalno
vrednostjo ali pa med programiranjem s kartezi¢nimi in polarnimi
koordinatami.

Funkcija, ko je aktiven obrazec (desna stran zaslona) Tipka

Izbira vnosnega polja za X-os.

Izbira vnosnega polja za Y-os.

Izbira vnosnega polja za Z-os.

Preklop med vnosom inkrementalne in absolutne
vrednosti.

Preklop med vnosom kartezi¢nih in polarnih koordinat.

SINCHICINCHIRES
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Razdelitev zaslona med urejanjem

Zaslon med urejanjem v nacinu smarT.NC je odvisen od izbrane vrste
datoteke za urejanje.

Urejanje programov z obdelovalnimi nizi

Zgornja vrstica: nacin delovanja in sporocila o napakah.

Aktivni nacin delovanja v ozadju.

Drevesna struktura, v kateri so strukturirano predstavljeni definirani
obdelovalni nizi.

Okno obrazca s posameznimi parametri za vnos; glede na izbrani
obdelovalni niz je lahko na voljo tudi do pet obrazcev.

Pregledni obrazec
Vnos parametrov v pregledni obrazec zadostuje za izvedbo
posameznega obdelovalnega niza z osnovnimi funkcijami. V
preglednem obrazcu je izvle€ek najpomembnejsih podatkov, ki jih
je mogoce vnesti tudi v podrobne obrazce.

Podrobni obrazec za orodje

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie |
in editirani

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Obseg obdelave

Vnos dodatnih podatkov o orodju.

Podrobni obrazec za izbirne parametre
Vnos dodatnih, izbirnih obdelovalnih parametrov.

Podrobni obrazec za polozaje

Vnos dodatnih obdelovalnih polozZajev.

Podrobni obrazec za globalne podatke
Seznam aktivnih globalnih podatkov.
Okno pomozne slike, v katerem je grafi¢no predstavljen posamezni
aktivni parameter v obrazcu.

-0 [EJprosran: 123 an : ™ of F
b1 @ Nastavitue prosrama | Presled | orodie | zes.p. | Poziciia [*
v 2 411 NAVEZ.TOG.pravok. znot TE va—
s ;L
-3 [E]z52 Pruokoten zep 5 5000 g I
3.1 Podatii o orodiu
F [i50
3.2 arametri zepa T
] o
a3 pozicise v dstotexs =w
Dolzina zepa & g
3.4 [(@ [s1obaini podatki sirina zepa [ze
Kotni radii ° s |
Globina = ||© T+
Dostau. globina 5
Toekouni vzorec
[UFORM. HP 2‘100'4 %
=
- E
, o=
ULAGANJE TEST DE!LD TABELA
L] I ORODJA
é )
— = [
smarT.NC: Programiranije Fromrenizanis
in editirani
TNC: \SMARTNCN123. HU Obses obdelaum
oka O[] i D
2ep.p. | Poziciis [GIobaini pogsthi]lt
varnost. razn. |50 © J%L ‘
Faktor prekrivania |@ 5

Ursta rezkania (M@3)

ursta potapliania

T [
Ed—br;‘

e
g‘gyaax g’

v
oN

s
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Urejanje obdelovalnih polozajev

Zgornja vrstica: besedilo nacina delovanja in sporocila o napakah.
Aktivni nacin delovanja v ozadju

Drevesna struktura, v kateri so strukturirano predstavljeni definirani
obdelovalni vzorci.

Okno obrazca s posameznimi parametri za vnos.

Okno pomozne slike, v katerem je graficno predstavljen posamezni
aktivni parameter za vnos.

Grafi¢no okno, v katerem se neposredno po shranitvi obrazca
predstavljeni programirani obdelovalni poloZaiji.

smarT.NC:

Programiranie
in editiranie

Definir.pozicij

TNC: \SMARTNC\FR1 . HP

Stevilo stolpceu 7
B —
Rotaciia @
Urt.poloz. glauna os  [+@
Urtli. pol. uzpor.os ) -
T 158, 106 =
B
B 4 &, ¢
¢l + +
+
+
<+
+

zicije: mm Startna tocka 2.0s -z0
olni krog

oziciia
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Urejanje kontur

. . . .. L. .. smarT.NC: Defin.kontur '::°::‘:'t'i::::9 |
Zgornja vrstica: besedilo nacina delovanja in sporocila o napakah.
Aktivni nacin delovanja v ozadju I = ::j:j:a:”:‘ sl “'.5‘5 g
Drevesna struktura, v kateri so strukturirano predstavljeni posamezni (8, (R ES T 1 E
konturni elementi. Dottine M —— ]
.. . . . Polarni kot PA I | W
Okno obrazca s posameznimi parametri za vnos: pri prostem e o o e e [ —
programiranju kontur FK- so lahko na voljo tudi do Stirje obrazci.: edaadeoeieielon = ! =y
Pregledni obrazec ~ ZE
V njem so vklju€ene najveckrat uporabliene moznosti vnosa. / =
Podrobni obrazec 1 P = e
V njem so vklju¢ene moznosti vnosa za pomozne tocke (FL/FLT) £ ) -
oziroma za krozne podatke (FC/FCT). . =
Podrobni obrazec 2
V njem so vkljuéene moznosti vnosa za relativne reference (FL/ = "",’Lj, O o
START

FLT) oziroma za pomozne tocke (FC/FCT).
Podrobni obrazec 3

Na voljo samo pri FC/FCT in vklju€uje moznosti vnosa za relativne

reference.
Okno s sliko za pomo¢, v katerem je grafi¢no prikazan trenutno
aktivni parameter za vnos.
Grafi¢no okno, v katerem so neposredno po shranitvi obrazca
predstavljene programirane konture.



Prikaz datotek DXF

in editirani

. . ) .. L. .. smarT.NC: Izbira DXF elementov gl L e L]
Zgornja vrstica: besedilo nacina delovanja in sporocila o napakah.

Aktivni nacin delovanja v ozadju

V datoteki DXF vsebovane ravnine ali izbrani konturni elementi
oziroma izbrani polozaiji.

Okno risbe, v katerem smarT.NC prikaze vsebino datoteke DXF.

TNC:N. . .

[
[iM__abs -107.6142 140.6927 rel -107.6142 140,6327

UKINITEV | SHRANJEV.
IZERANIH | IZBRANIH
ELEMEN. ELEMEN.

NAsTAVITEY DOLOSITEV
NAVEZE
LAvER ©

IZBIRA IZBIRA
KONTURE POZICIJE
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Upravljanje z misko
Upravljanje z misko je zelo preprosto. Upostevajte naslednje posebnosti:

S funkcijami miske, ki se uporabljajo tudi v OS Windows, lahko
upravljate tudi gumbe v nacinu delovanja smarT.NC.

Ce je na voljo ve& orodnih vrstic (stolpi¢asti prikaz neposredno nad
gumbi), lahko s klikom stolpca aktivirate Zzeleno vrstico.

Ce zelite prikazati podrobne obrazce v drevesnem pogledu, kliknite
vodoravni trikotnik, in e jih Zelite skriti, kliknite navpic¢ni trikotnik.

Ce Zelite vrednosti v obrazcu spremeniti, kliknite poljubno vnosno polje
ali polje z moznostmiin smarT.NC samodejno preklopi v nacin urejanja.

Ce Zelite obrazec zapreti (kon&anje nadina urejanja), kliknite poljubno
mesto v drevesnem pogledu in smarT.NC prikaze vprasanje, ali Zelite
shraniti spremembe v obrazcu.

Ce se z migko pomaknete &ez poljubni element, smarT.NC prikaze
namig. V namigu so osnovne informacije o posamezni funkciji
elementa.

smarT.NC: Programira

nje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123. HU

v e Program: 123 mm

b1

v 2 [[@]a11 nevez.toc.pravok. znot
-3 3] 251 Pruokoten zer

2.1 Podatki o orodiu

© Nastavitue programa

2.2

arametri zepa
3.3
3.4 IlE]oba]ni podatki

Pozicije u datoteki

Obseg obdelave

Okal O [kl

T

© il

Pregled | orodie | Zep.p. ] Poziciia ‘0

B s
o]

Dolzina zepa

sirina zepa [z0
Kotni radii
Globina
Dostau. globina 3
Togkouni uzorec

[UFORM. HP

VLAGANJE TEST DELO
b ] ]
2 o
= <> =

TABELA

ORODJA
Téi




Kopiranje nizov

Posamezne obdelovalne nize lahko preprosto kopirate s kratkimi ukazi, ki
so znani iz OS Windows:

CTRL + C: kopiranje niza
CTRL + X: izrezovanje niza
CTRL + V: vstavljanje niza za trenutno aktivnim nizom

Ce Zelite hkrati kopirati ve& nizov, upostevajte naslednja navodila:

IZBIRANJE
BLOKA

KOPIRANJE
BLOKA
UNDS
BLOKA

Preklopite na nadrejeno orodno vrstico.

Aktivirajte funkcijo oznacevanja.

S pusgiénimi tipkami ali zgumbom OZNACI NASLEDNJINIZ
izberite vse nize za kopiranje.

Kopirajte oznaceni niz v medpomnilnik (deluje tudi z ukazom
CTRL + C).

S pudci¢nimi tipkami ali z gumbom izberite niz, za katerim
zelite vstaviti kopirani niz.

Vnesite niz iz medpomnilnika (deluje tudi z ukazom

CTRL + V).

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

S puscicnimi tipkami ali s klikom izberite prvi niz za kopiranje.

TNC: \SMARTNC\123. HU
Program: 123 mm

© Nastauitue programa

1 NAVEZ.T06.pravok. znotr.

- 3 [[OJ]251 Pruckoten zep

Obseg obdelave

s dre
Presied | orodie | zep.p. | Poziciia [¢*
a 3000
{H =3
i |
s [
Dolzina zepa ge g ?
sirina zepa [z0
Kotni radii o s |
e+
Dostau. globina 5
Toekouni vzorec
[VUFORM. AP s1eex Q
@ v
[oFF]  on
&
2
|

UNOS
ZADNJE
ENOTE

IZBIRANJE
BLOKA

UNOS
BLOKA
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Urejanje preglednice orodij
Preglednico orodij TOOL.T lahko urejate neposredno po izbiri nacina
smarT.NC. TNC podatke o orodju v obrazcih prikazuje raz€lenjeno;

navigacija v preglednici orodij je enaka kot navigacija v smarT.NC (oglejte
si »Pomikanje v nacinu smarT.NC« na strani 32).

Podatki o orodjih so razdeljeni v naslednje skupine:

Zavihek Pregled

Pregled najpogosteje uporabljenih podatkov o orodju, na primer ime,
dolzina ali premer.

Zavihek Dod. podatki

Dodatni podatki o orodju, ki so pomembni za posebno uporabo.

Zavihek Dod. podatki

Upravljanje nadomestnega orodja in drugi dodatni podatki o orodju.
Zavihek Tipalni sistem

Podatki za 3D-tipalne sisteme in mizne tipalne sisteme.

Zavihek PLC

Podatki, ki so potrebni za prilagoditev stroja TNC-ju, doloc€i proizvajalec
stroja.

Zavihek CDT

Podatki za samodejnih izracun rezalnih podatkov.

Editiranje orodne tabele

Programiranie
in editiranie

TNC:\TOOL.T

e  TTe
b1 7oz
X 704

T.Dod.podat .
T-Dod.podat .
*zTipal.sis.

PRI NN
-

ZACETEK

KONEC

‘ STRAN

Pregled | Dod.podat. | Dod.podat. [¢*

Naziu orodia 06 " =]
Komentar Tool 3 =
Tip orodia -
orodni radij +3 g
Prediznera dolz. orodia [+ & =
Predizmnera orod. radija [+0 || T || 1
o
Maksin. kot potapliania [6 ¥ 7
i Dolzina rezila 15
Stevilo rezou a s
2 &%+
sieex |
e )
on
SN
|
e |
STREN ULOZITE | BRISANJE KONE
URSTICO URSTICE c




Upostevajte tudi podrobnejsi opis podatkov o orodjih v
uporabniSkem priro€niku za pogovorno okno z navadnim
besedilom.

Z vrsto orodja dolocite simbol, ki naj ga TNC prikaze v
drevesnem pogledu. Dodatno prikaze TNC v drevesnem
pogledu tudi vneseno ime orodja.

smarT.NC na zavihkih ne prikaze podatkov o orodjih, ki jih je
mogoce deaktivirati s strojnimi parametri, zaradi ¢esar
nekateri zavihki niso prikazani.

Osnove
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Funkcija MOD
S funkcijami MOD lahko izberete dodatne prikaze in moznosti vnosa.
Izbira funkcij MOD

w Pritisnite tipko MOD: TNC prikazuje nastavitvene moznosti v
nacinu smarT.NC.

Spreminjanje nastavitev
V prikazanem meniju s pus¢iénimi tipkami izberite funkcijo MOD.

Za spremembo nastavitve so vam glede na izbrano funkcijo na voljo tri
moznosti:

Neposredni vnos Stevilske vrednosti, npr. pri omejevanju obmocja
premika.

Sprememba nastavitve s pritiskom tipke ENT, npr. pri dolo¢anju vnosa
v program.

Sprememba nastavitve z oknom za izbiro. Ce imate na voljo veé
moznosti za spreminjanje, lahko s pritiskom tipke GOTO prikazete
okno, v katerem si lahko ogledate vse moznosti za spreminjanje.
Zeleno nastavitev izberite neposredno s pritiskom na ustrezno Stevilsko
tipko (desno od dvopicja) ali s puscicno tipko in jo potrdite s tipko ENT.
Ce nastavitve ne Zelite spremeniti, zaprite okno s tipko END.

Izhod iz funkcij MOD
Za izhod iz funkcij MOD pritisnite gumb KONEC alli tipko END.

Ro&no obratovanije

Programiranie
in editiranie

Position display 1 ACTL .
Position display 2 DIST.

Change MM/INCH MM
Program input HEIDENHAIN
Axis selection %11111

NC : software number 340494 05K

PLC: software number BASIS 54

Feature Content Level: ---
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Definiranje obdelav

Osnove

Obdelave v nacinu smarT.NC obi¢ajno definirate kot obdelovalne nize, ki
so praviloma sestavljeni iz ve¢ nizov v pogovornem oknu z navadnim
besedilom. smarT.NC samodejno ustvari nize v pogovornem oknu z
navadnim besedilom v obliki datoteke .HU (HU: HEIDENHAIN Unit-
Programm oziroma program z obdelovalnimi nizi HEIDENHAIN), ki je
videti kot obi¢ajen program s pogovornimi okni z navadnim besedilom.

Dejansko obdelavo praviloma izvede cikel, ki je na voljo v TNC-ju in za
katerega parametre dolocite v vnosnih poljih obrazcev.

Obdelovalni niz lahko dolocite Ze z nekaj vnosi v preglednem obrazcu
(oglejte si sliko desno zgoraj). smarT.NC nato izvede obdelavo z
osnovnimi funkcijami. Ce Zelite vnesti dodatne obdelovalne podatke, so
na voljo podrobni obrazci 2. Vnesene vrednosti v podrobnih obrazcih se
samodejno sinhronizirajo z vrednostmi vnosov v preglednem obrazcu,
zato jih ni treba vnesti dvakrat. Na voljo so naslednji podrobni obrazci:

Podrobni obrazec za orodja (%)

V podrobnem obrazcu za orodja lahko vnesete dodatne podatke o
orodju, na primer vrednosti Delta za dolZino in polmer ali dodatne
funkcije M.

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Obseg obde ) 2

" e ‘ : : " g
aa
b1 700 Nastavitue prosrana | Presiedfl orodie | zep.p. | Poziciia [Ofl =
411 NAVEZ.TOG.pravok. znot TE 12
251 Pruokoten zep e‘;_L
E 5 3e00 ¥ I
Podatki o orodiu
[i5e
2.2 rametri zepa ] M
iz 0
3.3 Pozicije u datoteki 5 ’
Dolzina zepa 60 4
3.4 [(@ [s10baini podatki sirina zepa [ze
Kotni radii g [
|| @
Dostau. slobina 5
Toekouni uzorec
[UFORM. HP %@09'4 %
=
s Q.
@

, W
VLABANJE TEST DE!LD TABELA
] [ oRODJA
1 e e | "
= < e ' W

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123 . HU

-, eg obdelave

g = = i
Pregled ‘ zep.p. | Poziciia |4> e
r 1z = %1
s\ [ — ]
FE 150
FE See
—
¢
DRZE I 6 +
M Funkciia: —
] Funkci;a: — 3‘“‘ %
ureteno @ [ rea © [ rea x
I Predizb.orodia ;n Q, E
T W
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Podrobni obrazec za izbirne parametre (4)

V podrobnem obrazcu za izbirne parametre lahko definirate dodatne
obdelovalne parametre, ki niso navedeni v preglednem obrazcu, na
primer pojemek pri vrtanju ali polozaj zepov pri rezkanju.

Podrobni obrazec za polozaje ()

V podrobnem obrazcu za polozaje lahko definirate dodatne
obdelovalne polozaje, Ce tri obdelovalna mesta v preglednem obrazcu
ne zadostujejo. Ce obdelovalne polozaje definirate v to¢kovnih
datotekah, bo podrobni obrazec vseboval polozaje, pregledni obrazec
pa samo ime datoteke vsake posamezne to¢kovne datoteke (oglejte si
»Definiranje obdelovalnih poloZajev« na strani 148).

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123. HU

51 Pruokoten zep

Obses obdelave
g Oblal4 ©
Pregled | orodie ‘ Poziciia |4>
Dolzina zepa E0
sirina zepa 20

Kotni radij B
Globina -Z0

Dostau. globina
Mera stranica
mera globina
Dost. ureiania 0
F ureianie

Poloz.urtenia
Poloz. zepa

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123. HU

51 Pruokoten zep

Obseg obdelave
5 ol 0L
Pregled | orodie ] zep.p. |4>

Tockouni uzorec

[UFORM. HP




Podrobni obrazec za globalne podatke (©)

V podrobnem obrazcu za globalne podatke so globalno veljavni
obdelovalni parametri, ki so definirani v programski glavi. Po potrebi
lahko te parametre lokalne spremenite za posamezni niz.

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Obseg obdelave

c chiel 64 "

zep.p. | Pozicija [EIchaini podatki]l«

[i]varnostni rozmex G| %
T

Fakkor prekrivania [0 5
: F pozic. ?‘ - ?
Ursta rezkania (M@3) g

Ursta potapliania
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Programske nastavitve
Ko odprete nov program z obdelovalnimi nizi, smarT.NC samodejno

vnese niz 700: programske nastavitve.

Niz 700: programske nastavitve mora biti v vsakem programu,
@ sicer smarT.NC ne more obdelati tega programa.

V programskih nastavitvah morajo biti definirani naslednji podatki:

definicija surovca za dolog¢itev obdelovalne ravnine in za grafi¢no
simulacijo;

moznosti za izbiro referenéne tocke obdelovanca in uporabljena
preglednica ni¢elnih tock;

globalni podatki, ki veljajo za celotni program. smarT.NC globalnim
podatkom samodejno doda privzete vrednosti, ki pa jih je mogoce
spremeniti.

nastavitev vplivajo na celoten obdelovalni program in tako

@ Upostevaijte, da naknadne spremembe programskih
bistveno spremenijo potek obdelave.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123 . HU

-e Program: 123 am

-1 700 Nastavitue prosrama
1.1 [EJJovder. kos.
1.2 foecise

1.3.4[@H]Rezkanse zepou

Orodna os

Splosno
Uarnostni razmak

2. varnost. razm.
F pozic.

F retrakciia
Pozicioniranie
Lastnos. pozicionir.
Urtanie
Uraé.napeni.lom

éas stania zgorai
éas stania spodai
Rezkanje zepou

=l Faktor prekrivania

Ursta rezkania (M@3)

Ursta potapliania
Rezkanje kontur
Varnostni razmak
varna visina
Faktor prekrivania

Ursta rezkania (M@3)
J

presied | Obdel. kos. | Opeije Globaino
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3
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Globalni podatki
Globalni podatki so razdeljeni v Sest skupin:

Splosno veljavni globalni podatki

Globalni podatki, ki veljajo samo za vrtalne obdelave

Globalni podatki za pozicioniranje

Globalni podatki, ki veljajo samo za rezkalne obdelave z Zepnimi cikli
Globalni podatki, ki veljajo samo za rezkalne obdelave s konturnimi cikli
Globalni podatki, ki veljajo samo za tipalne funkcije

Globalni podatki veljajo za celoten obdelovalni program, vendar jih lahko
po potrebi spremenite za vsak obdelovalni niz.

Preklopite v podrobni obrazec Globalni podatki obdelovalnega niza in
smarT.NC v obrazcu prikaze veljavne parametre za posamezni
obdelovalni niz z ustrezno aktivno vrednostjo. Na desni strani zelenega
polja za vnos je oznaka G za globalno veljavnost posamezne vrednosti.

Izberite globalni parameter, ki ga Zelite spremeniti.

Vnesite novo vrednost, potrdite s tipko ENT in smarT.NC obarva polje
za vnos rdece.

Na desni strani rdeCega polja za vnos je zdaj oznaka L za lokalno
veljavno vrednost.

smarT.NC: Programir

Programiranie
in editiranie

anje

TNC: \SMARTNC\123. HU

co  [Errosran: 123 mn

w1 700 Nastavitue programa

1.1 [EJJovder. kos.

1.3.4[@ fi|Rezkanie zepou

Orodna os z

“ Pregied | Obdel. kos. |Opcije Globaino | M
Splosno )
varnostni razmak z—

2. varnost. razm. E
F pozic. 750 s -D,-
F retrakciia D .

Pozicioniranie

T

Urtanie

Uraé.napeni . lon °.2 |
éas stania zgorai o -
Sas stania spodai B =
Rezkanie zepou

=l Faktor prekriuanis B @ %

ursta rezkania (M@3) ©

= s100%
Ursta potapliania @ r H g
=lo[d 5 o

Rezkanje kontur oN

Varnostni razmak +Z

varna uisina +50

. - - ®37

ursta rezkanja (Me3> e L A=

g
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L] ORODJA
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smarT.NC: Programir
Varnostna razdalja-?

Programiranie
in editiranie

anje

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* Il Globalni podatki

g

Urt. par. |Poziciia Globaini podatki [¢
Varnostni razmak
2. varnost. razm.

Uraé.napeni.lon
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Definiranje obdelav
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Sprememba globalnega parametra v podrobnem obrazcu
Globalni podatki povzroc¢i samo lokalno spremembo
parametra, ki velja za posamezen obdelovalni korak.
smarT.NC prikaze polje za vnos lokalno spremenjenih
parametrov z rde¢im ozadjem. Na desni strani polja za vnos
je oznaka L za lokalno vrednost.

Z gumbom NASTAVITEV STANDARDNE VREDNOSTI
lahko znova nalozite in hkrati aktivirate vrednost globalnega
parametra iz programske glave. smarT.NC prikaze polje za
vnos globalnega parametra, za katerega velja vrednost iz
programske glave, z zelenim ozadjem. Na desni strani polja
za vnos je oznaka G za globalno vrednost.



Programiranie
in editiranie

Splosno veljavni globalni podatki smarT.NC: Programiranje
Varnostni odmik: razdalja med €elno povrSino orodja in povrsino

TNC: \SMARTNC\123. HU Orodna os z

obdelovanca pri samodejnem pomiku na zaCetni polozaj cikla na orodni |- | presies | ovses. kos. |apetie siovarna | M [
osi. o e ——
2. varnostna razdalja: mesto, na katerega smarT.NC pomakne orodje aE e — | %l

ob koncu obdelovalnega niza. Na to visino se bo premaknil naslednji e
obdelovalni polozaj v obdelovalni ravnini. o urtanie

Pomik pri pozicioniranju: pomik, s katerim smarT.NC premakne orodje

6as stania 2goraj
¢as stania spodai
1.3.4[@ fi|Rezkanie zepou Rezkanie zepou

Y] C|k|u 5 Faktor prekrivania
Vrsta rezkania (M@3) @
Pomik pri odmiku: pomik, s katerim smarT.NC vrne orodje v zacetni vesta potepiianta  ©
polozaj. B
Globalni podatki za pozicionirni postopek e
H H H g 2
Pozicionirni postopek: odmik po orodni osi ob koncu obdelovalnega el B = e
niza: odmik na 2. varnostno razdaljo ali na poloZaj na zadetku niza. P — = TEH
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Globalni podatki za vrtalne obdelave

Odmik pri lomu ostruzkov: vrednost, za katero smarT.NC odmakne
orodje pri lomljenju ostruzkov.

Cas zadrZevanja spodaj: ¢as v sekundah, ko je orodje na dnu vrtine.
Cas zadrZevanja zgoraj: ¢as v sekundah, ko je orodje na varnostni
razdalji.

Globalni podatki za rezkalne obdelave z zepnimi cikli

Faktor prekrivanja: polmer orodja x faktor prekrivanja = stranski pomik.

Nadin rezkanja: v soteku/protiteku.
Nadin vstopa: vijacen, nihajo€ ali navpicen vstop v material.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
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Globalni podatki za rezkalne obdelave s konturnimi cikli

Varnostni odmik: razdalja med €elno povrSino orodja in povrsino
obdelovanca pri samodejnem pomiku na zacetni polozaj cikla na orodni
osi.

Varna viSina: absolutna viSina, pri kateri ne more priti do kolizije z
obdelovancem (za vmesno pozicioniranje in odmik ob koncu cikla).

Faktor prekrivanja: polmer orodja x faktor prekrivanja = stranski pomik.

Nadin rezkanja: v soteku/protiteku.

Globalni podatki za tipalne funkcije

Varnostna razdalja: razdalja med tipalno glavo in povrsino obdelovanca
pri samodejnem premiku na tipalni polozZaj.

Varna viSina: koordinata na osi tipalnega sistema, na kateri smarT.NC
premika tipalni sistem med merilnimi tockami, ¢e je aktivirana moznost
Premik na varno visino.

Premik na varno visino: izberite, ali naj smarT.NC premika tipalni sistem
med merilnimi to¢kami na varnostni razdalji ali varni viSini.

smarT.NC:
Premik na varno visi

Programiranije

me CE71)7

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123. HU

1.3.6[@ §|Tiranie

W

Orodna os

Pozicioniranie
Lastnos. pozicionir.
Urtanie
Uraé.napeni.lon

éas stania zgorai
éas stania spodai
Rezkanie zepou
Faktor prekrivania

Ursta rezkania (Me3> @

Ursta potapliania
Rezkanie kontur
Varnostni razmak
varna visina
Faktor prekrivania

Ursta rezkania (Me3>

Tipanie
Varnostni razmak

varna visina

Douoz do varne uisine Gmr ] B
J 0]

z

&l pregied | obde1. kos. |opcije Giopaino | M
= =]

o[- @

I @ ¥
[oFF]  on

® -l

e |2 O

|

|

bdelav

iniranje o

Def

53



Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije
Priklic orodja

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Izbira orodja
Ko je aktivno vnosno polje za izbiro orodja, lahko z gumbom IME

Pregied | orodse | urt. par. | Poziciia [

bdelav

iniranje o

Def

54

ORODJA izberete, ali Zelite vnesti Stevilko ali ime orodja. i 1] E—
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Preklop med Stevilom vrtljajev in hitrostjo rezanja

Ko je aktivno polje za vnos definicije Stevila vrtljajev vretena, lahko
vnesete Stevilo vrtljajev v vrt/min ali hitrost rezanja v m/min (oziroma v
palci/min).

Vnos hitrosti rezanja
Pritisnite gumb VC in TNC preklopi polje za vnos.
Preklop s hitrosti rezanja na vnos Stevila vrtljajev

Pritisnite tipko NO ENT in TNC izbri$e vneseno hitrost rezanja.

Ce Zelite vnesti $tevilo vrtljajev, se s pusgiéno tipko pomaknite nazaj na
polje za vnos.

Preklop med F/FZ/IFU/IFMAX

Ko je aktivno polje za vnos definicije pomika, lahko vnesete pomik v mm/
min, (F), v vrt/min (FU) ali v mm/zob (FZ). Moznosti pomika so odvisne od
posamezne obdelave. Pri nekaterih poljih za vnos je mogoc&a tudi
navedba FMAX (hitri tek).

Vnos moznosti pomika
Pritisnite gumb F, FZ, FU ali FMAX.
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Prenos podatkov iz prejSnjega, enakega niza

Ko odprete nov niz, lahko s tipko PRENOS PODATKOV NIZA prenesete
vse podatke prej definiranega, enakega niza. smarT.NC prenese vse
definirane vrednost niza v aktivni niz.

Na ta nacin lahko predvsem za rezkalne nize preprosto definirate grobo
in fino rezkanje tako, da na primer za nasledniji niz po prenosu podatkov
popravite samo predizbiro in po potrebi Se orodje.
smarT.NC med zgornjimi nizi v programu smarT poiS¢e
@ enakega.

Ce smarT.NC do zadetka programa ne najde ustreznega
niza, zazene iskanje ob koncu programa do uporabljenega
niza.

Ce smarT.NC v celotnem programu ne najde ustreznega
niza, se prikaze sporocilo o napaki.
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Razpolozljivi obdelovalni nizi

Po izbiri nacina delovanja smarT.NC izberite z gumbom UREJANJE
obdelovalne nize, ki so na voljo. Obdelovalni nizi so razdeljeni v naslednje
glavne skupine.
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Glavna skupina obdelave smarT.NC: Programiranje e
V glavni skupini obdelave izberite naslednje obdelovalne skupine. R z
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Obdelovalna skupina vrtanja

V obdelovalni skupini vrtanja so na voljo naslednji nizi vrtalnega

obdelovanja.

Niz

Gumb

Stran

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

Niz 240: centriranje

Stran 60

Niz 205: vrtanje

Stran 62

Niz 201: povrtavanje

Stran 64

Niz 202: izstruZevanje

Stran 66
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Niz 240: centriranje
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri centriranju (mm/min) ali FU (mm/vrt)
Izbira globine ali premera: izbira centriranja glede na globino ali premer
Premer: premer centriranja; vnos T-ANGLE in TOOL.T
Globina: globina centriranja
Obdelovalni polozaiji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih polozajev« na
strani 148)
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Ni parametrov.
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Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Gloebalni podatki:

L
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Varnostna razdalja
2. Varnostna razdalja
Cas zadrzevanja spodaj

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji

Programiranije
Varnostna razdalija?
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Niz 205: vrtanje
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Globina: globina vrtanja

Globinski pomik: vrednost, za katero se pomakne orodje pred izviekom
iz vrtine.

Globina loma ostruzka: pomik, po katerem smarT.NC izvede lom
ostruzka.

Obdelovalni polozaji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih poloZzajev« na
strani 148)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje:

DL: dolZina Delta za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri: smarT.NC: Programiranje
Globina?

Programiranie
in editiranie

Globina loma ostruzka: pomik, po katerem smarT.NC izvede lom TG NSHARTNGN123_DRILL U T - - [
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Najmanjsa razdalja zgoraj: varnostna razdalja zgoraj med vzvratnim e —— "Ll ‘>“
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Niz 201: povrtavanje
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri povrtavanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)
Globina: globina povrtavanja
Obdelovalni polozaiji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih polozajev« na
strani 148)
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pregied | orodse | Urt. par. | Pozicisa [

.

Tl o |

=[@)

FE 150

Globina 26

Glauna os _ Uzpor. os uz os
[

NALOZITEV EEOIRAN NAZIY
POD. ENOTE oRODJA

Programiranie

smarT.NC:

Programiranije

in editiranie

Priklic orodja

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

Pregled orodie |urt. par. | Poziciia [
n

(1] —
JC

FE 150

DL

M Funkciia:
M Funkciia:

ureteno @ Mes O Moq

I Predizb.orodia

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZBIRANJE
2RI

NAZIV
ORODJA




Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Ni parametrov.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja
Pomik pri povratku

Cas zadrzevanja spodaj

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

smarT.NC: Programiranje
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Niz 202: izstruzevanje
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)
Globina: globina izvrtavanja
Smer odmika: smer, v kateri smarT.NC odmakne orodje na dnu vrtine.
Obdelovalni polozaiji (oglejte si »Definiranje obdelovalnih polozajev« na
strani 148)
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)
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=[0)
e[]

Globina

o |
—

Smer poste uoHnie

£

S
&5t
Glauna os _ Uzpor. os uz os
| I
5100% %
®
[oFF] _on
&
@ = |—
S
NALOZITEY IZBIRAN, e
POD. ENOTE G

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Presied oOrodie |urt. par. | Poziciia [
n

(] — @
=[9)
in =7
M Funkciia: vk &
A B
M Funkciia: -
v ¥
VUreteno @ Me3 © Meq
&
I" Predizb.orodia Q5=
[
Number  ..... S100%
Name Teaa" G\\ L
[oFF]  on
2k
U = | —
@ W

NALOZITEY

POD. ENOTE

IZBIRAN. NAZIV




Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri: smarT.NC: Programiranje
Globina?

Kot vretena: kot, pod katerim smarT.NC pozicionira orodje pred
odmikom. i

Programiranie
in editiranie

Presied | orodse Vrt. par. |Ppoziciia [>

Globina

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Smer poste uoknie

urtalni parametri

Varnostna razdalja

Kot uretena

g‘ ?‘__,?
2. Varnostna razdalja ' .

L L3t

3] Vzvratni pomik oo []

= [oFF] on

Cas zadrZevanja spodaj

(1113

Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaiji ‘ ‘ ‘ ’ ‘

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalja?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Urt. par. |Poziciia Globaini podatki [¢

varnostni razmak z O
' 2. varnost. razm. [FermmmG
” F retrakciia [ESssETTe
6as stanja spodai [CE
Er pozic. I S—

* Globalni podatki

C

bdelav

iniranje o

Def



Niz 204: vzvratno grezenje
Parametri v obrazcu Pregled:

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije
Priklic orodja

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pregied | orodse | Urt. par. | Poziciia [ *

bdelav

iniranje o

Def

68

T: ime ali $tevilka orodja (preklop z gumbom) ' (4] e
v . .. . . B . . i 24 Pourat.spuséc. S
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) f[3] =5
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt) A B
A . Ekscentriéna izmera Bs || T N
Ugrezna globina: globina ugreza visina rezs s =
Debelina materiala: debelina obdelovanca . @ CiE
Ekscenter: ekscenter vrtalnega droga ™ .
. . .. . . Number  ..... s100% %
Rezalna viSina: razdalja med spodnjim robom in vrtalnim drogom — Name . ey W mh v
glavno rezilo ‘ ' =
Smer odmika: smer, v katero naj smarT.NC premakne orodje za g =
. v
ekscentri¢éno mero ‘ ‘ ‘ ‘
Obdelovalni polozaiji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih polozajev« na fo Bl S

strani 148)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

Pregled orodie |urt. par. | Poziciia [ "
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M : F—
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 bodatici o orodiu r[¢] 220 - %l
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o DL — [
zamenjavo orodja (glede na stroj) M Funeise: —|| -

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v - Vreteno @ Me3 C Meq
s |
I” Predizb.orodia » g
[
[UBCE  cocns s100% %
Name Mol @
I [oFF]  on
|
&2
b =
B

POD. ENOTE

NALOZITEY !

NAZIV
ORODJA

1ZBIRANJ
2RI




Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Kot vretena: kot, pod katerim smarT.NC pozicionira orodje pred
uvlekom v vrtino in izvlekom iz nje

Cas zadrZevanja: ¢as zadrZevanja na dnu spusta

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pozicioniranje pomika

=l

N Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZzaiji

smarT.NC:
Globina spuséanja?

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

= [Zilurtaini paranetri

v [T

Presied | orodse Vrt. par. |Ppoziciia [>

Globina spuscania
Debelina materiala Z0
Ekscentriéna izmera 3.5

visina reza 15

Smer poste voknie

Kot uretena
éas stania

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* @ |s10081ni podatki

C

Urt. par. |Poziciia Globaini podstki [¢

varnostni razmak z O
2. varnost. razm. 5] 3
F pozic 750 3
Br pozic B a—

bdelav

iniranje o

Def
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Niz 241:enoutorno vrtanje
Parametri v obrazcu Pregled:

smarT.NC: Programiranije
Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNG: \SMARTNCN128_DRILL . HU Pregied | orodse | urt. par. | Pozicisa [

70

Definiranje obdelav

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) i 1 E— é
i iai H 1 H = noutorno aloninsko rtani AL =
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) pri vrtanju E]z‘” r—— e =
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt) o [ :
TRk
Globina: globina vrtanja “ = Lt
~ ~ . , o [@)c D) L
Zacetna tofka pomika: zaCetna toCka dejanske vrtalne obdelave. TNC steu. urt. uhoda o Y|
opravi pomik za predpozicioniranje z varnostne razdalje na globljo sl ,27 ‘

A Pl / st .. =
Zacetno tOCko . T m Ine Glauna os vzpor. os uz o ?100 %
Smer vrtenja pri uvleku/izvleku: smer vrtenja vretena, kadar se spusc¢a L = : ' =
v vrtino in dviga iz nje. &2
Stevilo vrtljajev pri uvleku: $tevilo vrtljajev orodja pri uvleku v vrtino in

izvleku iz vrtine

VKLOP hladila: M?: dodatna funkcija M za vklop hladila. TNC vklopi
hladilo, ko je orodje v vrtini na globlji zacetni tocki

IZKLOP hladila: M?: dodatna funkcija M za izklop hladila. TNC izklopi
hladilo, ko je orodje na globini vrtanja

Obdelovalni polozaiji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih polozajev« na
strani 148)

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZBIRRN

NAZIV
ORODJA




Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za vrtanje:

Globina zadrZevanja: koordinata osi vretena, na kateri naj se orodje
zadrzuje. Ce je vnesena vrednost 0, je funkcija onemogocena.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

L=

Pozicioniranje pomika

=
dumn

Cas zadrzevanja spodaj

Vzvratni pomik

=
map

N Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZzaji

smarT.NC:

Programiranije

Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

0
- » [ 231 Enoutorno alopinsko urtans 0
r[E]

Pregled Orodie ‘ urt. par. | Poziciia ‘0

ull R
500
150
T
oo | I
M Funkcija: T i
M Funkcija: i=hma |
v ¥
I~ Predizb.orodia
[ s
e
s1e0x []
@
[oFF]  on
e g
=

POD. ENOTE

NALOZITEY }

IZBIRANJE T
oxooun

smarT.NC:

Programiranije

Varnostna razdalija?

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2. varnost. razm.

F pozic.
6as stania spodai

F retrakciia

urt. par. ‘Puxxclle Globalni podatki ‘4

PE—
50 G
750 G

o

CECEE
[ —

s1oex [
& ¥
oN

bdelav

iniranje o

Def




bdelav

iniranje o

Def

72

Obdelovalna skupina navojev

V obdelovalni skupini navojev so na voljo naslednji nizi za obdelavo

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

e Program: 123_DRILL mm

. 90 Nastavitue programa

1
» 2 [=]12s konturni potez

UNIT 208
§i- RT

22

e

22

7

Orodna os

x e T —
v ot = — ;
z e - E— ¥

Obdel.kos-navez. toé.
I Definirajte st.

Presied | obdel. kos. | Opcide | Globaino | M
Dinenziie sur. dela
WIN tocka  MAX totka

z

navezne tocke TN

[
G10balni podatki
varnostni razmak

2. varnost. razm.

F pozic.
F retrakciia

EEEEE]

UNIT 263 | UNIT 264

Ay | o

UNIT 287

ln

UNIT 285
o+

727

navojev.

Niz Gumb Stran

Niz 206: vrtanje navojev z izravnalno Stran 73

vpenjalno glavo

Niz 209: vrtanje navojev brez izravnalne Stran 75

vpenjalne glave (tudi z drobljenjem |

ostruzkov)

Niz 262: rezkanje navojev oIt ze2 Stran 77
4%

Niz 263: rezkanje ugreznih navojev o 283 Stran 79
%%

Niz 264: rezkanje vrtalnih navojev Nt ze4 Stran 81
2%

Niz 265: vijacno rezkanje vrtalnih navojev T zss Stran 83
7

Niz 267: rezkanje zunanjih navojev Stran 85




Niz 206: vrtanje navojev z izravnalno vpenjalno glavo smarT.NC: Programiranje
. ) Prikilic @readia
Parametri v obrazcu Pregled:

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Programiranie
in editiranie

Pregled | Orodie } urt. par. | Poziciia ‘ »

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) I * EE—
R . S|\ |

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) & E5 RIS PRI 3] o

F: pomik pri vrtanju; izraéun: S x vzpon navoja p R IR =

Globina navoja: globina navoja B o — "@"’g“

Obdelovalni polozaji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih poloZajev« na ' s |

strani 148) 5[4
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje: i . “ %

DL: dolZina Delta za orodje T jg -]

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M =

POD. ENOTE

NALOZITEY l

IZBIRANJE i
oxoon

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 ‘ ‘

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pregled Orodie | Urt. par. |Pozicija ‘0
M

Ul o |

.

. ) | —
FE 150

odatki o orodiu

n —
M Funkciia: (—
M Funkcija:

vreteno @ Moz O Mo4

I Predizb.orodia

POD. ENOTE

IZBIRAN, NAZIV

NALOZITEY t

bdelav

iniranje o

Def
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za vrtanje:

jih ni.
Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

L
2
%{Ei

(111 ]

Varnostna razdalja
2. Varnostna razdalja
Cas zadrzevanja spodaj

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

Globina navoja?

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [mig)vrtaini paranstri

Presied | orodie vrt. par. |Ppoziciia [r
"

Globina navoia

Varnostna razdalja?

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (!’) Globalni podatki
4 [Cai]

Urt. par. |Poziciia Globaini podatki [¢

varno:mi razmak

varnost. razm. EC) G

s stania spodai




Niz 209: vrtanje navojev brez izravnalne vpenjalne glave
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

Globina navoja: globina navoja

Vzpon navoja: vzpon navoja

Obdelovalni polozaji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih poloZajev« na
strani 148)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Prog:
in e

ramiranie
ditiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pregled | Orodie [ urt. par. | Poziciia ‘ 0

K |
7|3 o |
) i
=[@
- x 209 urtanie navoiev
Globina navoia 18
Naraséanie navoia 15
Glauna os _ Uzpor. os uz os T |
T T e |
T ¥
v
s
x
o ooooo
s1e0x []
£ 1ne @y
- [oFF]  on
g€B = _ﬂ
g8 N
= Tl
NALOZITEV LEOIRAN NAZIY
POD. ENOTE ORODJA
smarT.NC: Programiranie

FPrikilic @reaia

Programiranije

in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

odatki o orodiu

Pregled Orodie | Urt. par. |Pozicija ‘0
M

DL

M Funkcija:

M Funkcija:

o |
—
—
—
—

vreteno @ Moz O Mo4

I Predizb.orodia

NALOZITEV IZBIRAN,
POD. ENOTE M

NAZIV
ORODJA

bdelav
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Def
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iniranje o

Def
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Globina loma ostruzkov: pomik po izvedbi loma ostruzkov

Kot vretena: kot, pod katerim naj smarT.NC pozicionira orodje pred
rezanjem navoja, tako je navoj mogoce tudi naknadno vrezati

Faktor za S pri odmikanju Q403: faktor, za katerega TNC med izvlekom
iz vrtine poveca Stevilo vrtljajev vretena in s tem tudi hitrost odmikanja

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Ec% Varnostna razdalja
—
% 2. Varnostna razdalja
%_t Vrednost umika pri drobljenju ostruzkov
N Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaiji

smarT.NC: Programiranije
Globina navoja?

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Presied | orodie vrt. par. |Ppoziciia [»
n

Globina navoia ST
3 Naraséanje navoia +1.5
- Globina napen.lom o
Kot uretena +@
S faktor pri pouratku 1
*  [mig)vrtaini paranstri
vk 0N
g5
g
[
o
@5+
s100% |
@
[oFF]  on
=
E
v
B
smarT.NC: Programiranije roaranizanis

Varnostna razdalja?

in editiranie

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Urt. par. | Poziciia Globalni podatki ‘4

varnostni razmak 2 ________ ]

varnost. razm. 5o G
a¢.napeni . lon 0.z G
* IlE]oba]ni podatki
4 [Cai]




Niz 262: rezkanje navojev
Parametri v obrazcu Pregled:

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Pregled | Orodie } urt. par. | Poziciia ‘ »

bdelav

T: ime ali $tevilka orodja (preklop z gumbom) h (8] FR—
v . .« e . . . . -+ [diz]es2 rReznanie navosev S
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) #[] B
F: pomik pri rezkanju P Pt b s
. . . Globina e (|t |
Premer: nazivni premer navoja Ty
Korak navoja: korak navoja ' B————
: ) . . ) @%%HI
Globina: globina navoja
Obdelovalni polozaji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih poloZajev« na % Name M %
strani 148)
, . . &5
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:
DL: dolZina Delta za orodje T ‘ ‘ = l ‘ i
DR: polmer Delta za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M SRR DO EEL A EEREC Prosraniranis

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Priklic orodija

in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
==

odatki o orodiu

(]
990

M Funkciia:
M Funkcija:

ureteno ® Moz O Moq

I Predizb.orodia

Pregled Orodie | Urt. par. IPozicija ‘0
M

Number  ..... T

Name

POD. ENOTE

NALOZITEY }

NAZIV
ORODJA

Izamamir ‘

iniranje o

Def
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iniranje o

Def

78

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Povratni zavoji: Stevilo zavojev navoja, za katero se orodje premakne

nazaj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

E

i e

=

-"—$
[

a|

e

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pozicionirni pomik

Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaiji
Rezkanje v soteku

Rezkanje v protiteku

Zeleni premer?

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Urtalni parametri

Presied | orodie vrt. par. |Ppoziciia [r
"

Premer
Naraséanie nauoia +1.5
Globina 18

Co—

Dovaianie: prestave

Varnostna razdalja?

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (!l> Globalni podatki
4 [Cai

urt. par. |Poziciia Globaini podatki [¢

varnostni razmak

varnost. razm. EC) G

Ursta rezkania (Me3>




Niz 263: rezkanje ugreznih navojev
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri rezkanju

F: grezilni pomik (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Premer: nazivni premer navoja

Korak navoja: korak navoja

Globina: globina navoja

Ugrezna globina: razdalja med povrsino obdelovanca in konico orodja
med spus€anjem

Stranska varnostna razdalja: razdalja med rezilom orodja in steno vrtine
Obdelovalni polozaji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih polozajev« na
strani 148)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

-+ [g|?s3 Rezkanie varez.navoi.

Pregled | Orodie ] urt. par. | Poziciia ‘ L

I I
=@
[
‘H
Premer 10 =
Naraséanie navoja +1.5 kit
Globina e =l g
Globina spuscania [-ze
Stranski razmak 6.2 s % -
Glauna os _ Vzpor. os uz os
I sioex [|
(B W
[oFF]  on
s |
=
NALOZITEV EEDIRAN R NAZIV
POD. ENOTE 0oRODJA

smarT.NC:
Frikilic @reala

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

P number ...
% Name Dp00®

Pregled Orodie | Urt. par. |Pozicija ‘0
M

ull]

M Funkciia:
M Funkcija:

vreteno ® Moz O Mo4

I Predizb.orodia

%;ﬂmx %

f [oFF] v

NALOZITEY
POD. ENOTE

NAZIV
ORODJA

Izamamir ‘

bdelav

iniranje o

Def
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spuséanje

Celni premik: razdalja, za katero TNC premakne sredino orodja med
€elnim spus€anjem iz vrtine

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

L

o=

(111 ]

=
Jﬁ

-

;;\'

W

b

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pozicionirni pomik

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji
Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

Zeleni premer?

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Niz 264: rezkanje vrtalnih navojev
Parametri v obrazcu Pregled:

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodja

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

d | Orodie ‘ urt. par. | Poziciia ‘ L

T: ime ali $tevilka orodja (preklop z gumbom) ' s
v . . . . . B . . R ezk.urtal.navojev
S: stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) 5“ SR e B
F: pomik pri rezkanju
pomitprirestan e
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt) Giomina ca—
. . . 3 Globina urtania [-ze
Premer: nazivni premer navoja By | e—
. . @ B3]
Korak navoja: korak navoja Giowns s vmor. os uz os
1 Number  ..... =
Globina: globina navoja E Nane ° %
Globina vrtanja: globina vrtanja s 0
. . . . =
Globina pomika pri vrtanju

Obdelovalni polozaji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih poloZajev« na
strani 148)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)
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smarT.NC:
Frikilic @reala

Programiranije

Programiranie
in editiranie
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:
Globina loma ostruzkov: pomik, za katerim naj TNC izvede lom
ostruzkov med vrtanjem

Najmanj$a razdalja zgoraj: varnostna razdalja, ko TNC premakne
orodje po lomu ostruzkov na trenutni globinski pomik

Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spuséanje
Celni premik: razdalja, za katero TNC premakne sredino orodja iz
sredine vrtine

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pozicionirni pomik
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Vrednost umika pri drobljenju ostruzkov

LS

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

(1113
w5y Rezkanje v soteku ali
T, Rezkanje v protiteku

e
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zeleni premer?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

Urtalni parametri

g

Presied | orodie vrt. par. |Ppoziciia [r
n

Premer
Naraséanie navoia +1.5
Globina -18
Globina urtania -z
Dost.globina urtanie s
Globina napen.lom I
Razmak 2zgoraj [e.z
Glob.ugreza:éelno o Th A
P
Stran.premik &elno ° = ?
g
N
@5+
s1eex |
@
[OFF] _ on

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (F) Globalni podatki
4 [Cai]

Urt. par. |Poziciia Globaini podatki [¢

Varnostni razmak z O
varnost. razm. [E
pozic. 758 G
vraé.napen;.lon Cre
EF pozic. T S—
Ursta rezkania (Mes> ®




Niz 265: vijaéno rezkanje vrtalnih navojev
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: pomik pri rezkanju

F: grezilni pomik (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Premer: nazivni premer navoja

Korak navoja: korak navoja

Globina: globina navoja

Ugrezni postopek: izbira ugreza pred rezkanjem navojev ali po njem
Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spuséanje

Celni premik: razdalja, za katero TNC premakne sredino orodja iz
sredine vrtine

Obdelovalni polozaji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih poloZajev« na
strani 148)
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolZina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:
Ni parametrov.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pozicionirni pomik

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

Zeleni premer?

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Urtalni parametri

Presied | orodie vrt. par. |Ppoziciia [*

"
Premer
Naraséanie navoia +1.5 — =
Globina -18
G10b.ugreza: éelno +o
Stran.premik éelno [o
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Varnostna razdalja?

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie
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Niz 267: rezkanje navojev
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: pomik pri rezkanju

F: grezilni pomik (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Premer: nazivni premer navoja

Korak navoja: korak navoja

Globina: globina navoja

Obdelovalni polozaji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih polozajev« na
strani 148)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNG: \SMARTNCN 128_DRILL . HU Pregied | orodse | Urt. par. | Poziciia [ >
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in editiranie
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:
Povratni zavoji: Stevilo zavojev navoja, za katero se orodje premakne
nazaj
Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spuséanje
Celni premik: razdalja, za katero TNC premakne sredino orodja iz
sredine vrtine

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pozicionirni pomik

Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaiji

(1113
@ Rezkanje v soteku ali
T, Rezkanje v protiteku

smarT.NC:

zeleni premer?

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Urtalni parametri
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Premer
Naraséanie navoia
Globina
Douajanie: prestave
Blob.ugreza:celno
Stran.premik celno

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Globalni podatki
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Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje

Obdelovalna skupina zepov in ¢epov

V obdelovalni skupini Zepov in Eepov so na voljo naslednji nizi za rezkalno
obdelavo preprostih Zepov, Eepov in utorov.
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Niz 251: pravokotni zep
Parametri v obrazcu Pregled:

Obdelovalni obseg: z gumbom izberete grobo in fino rezkanje, samo
grobo rezkanje ali samo fino rezkanje.

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)

DolZina Zepa: dolZina Zepa na glavni osi

Sirina Zepa: $irina Zepa na pomozni osi

Vogalni polmer: ¢e ni drugace navedeno, smarT.NC nastavi polmer
orodja za vogalni polmer.

Globina: kon¢na globina Zepa

Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.

Obdelovalni polozaiji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih polozajev« na
strani 148)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Parametri Zepa:

Stranska predizmera: stranska predizmera finega rezkanja
Globinska predizmera: globinska predizmera finega rezkanja

Pomik pri finem rezkanju: pomik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni
drugace navedeno, fino rezkajte s pomikom 1.

Pomik pri finem rezkanju: pomik pri finem rezkanju (mm/min), FU (mm/
vrt) ali FZ (mm/zob)

Vrtljivi polozaj: kot, pod katerim se zavrti celoten zep
Polozaj Zepa: polozaj Zepa glede na programirani polozaj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja
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Vodoravni uvlek
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smarT.NC: Programiranje
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Programiranie
in editiranie
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Niz 252: krozni zep
Parametri v obrazcu Pregled:
Obseg obdelave: z gumbom izberete grobo in fino rezkanje, samo grobo
rezkanje ali samo fino rezkanje
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Premer: premer obdelanega kroZznega Zepa
Globina: kon¢na globina Zepa
Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze
Obdelovalni polozaiji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih polozajev« na
strani 148)
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za Zepe:

Stranska nadmera: nadmera stranskega finega rezkanja
Globinska predizmera: globinska predizmera finega rezkanja

Pomik pri finem rezkanju: pomik pri stranskem finem rezkanju Ce ni
drugace navedeno, fino rezkajte s pomikom 1.

Pomik pri finem rezkanju: pomik pri finem rezkanju (mm/min), FU (mm/
vrt) ali FZ (mm/zob)

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

&[ 2. Varnostna razdalja
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:-:b Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaji
I Rezkanje v soteku ali

¥ Rezkanje v protiteku

% Vijacno spuscanje ali

‘ Navpi¢no spusc€anje

smarT.NC:

Premer kroga?

Programiranije

Programiranie
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Niz 253: utor
Parametri v obrazcu Pregled:
Obseg obdelave: z gumbom izberete grobo in fino rezkanje, samo grobo
rezkanje ali samo fino rezkanje
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
DolZina utora: dolZina utora na glavni osi
Sirina utora: Sirina utora na pomozni osi
Globina: kon¢na globina utora
Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze
Obdelovalni polozaiji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih polozajev« na
strani 148)
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC: Prog
Priklic orodja

Prog:
in e

ramiranije

ramiranie
ditiranie

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Obseg obdelave

- cllal ol  ©
, Presied | oroaie | zep.p. | Poziciia |
-+ [[=]]zss rRezkanie utorou 7 o
s[®) —
7] =
o[ow] i
Dolzina utora 50 7 Y
» sirina utora [10
Globina ED s |
Dostau. globina 5 X o
. Number ... Glauna os : Uzpor. os | Wz os ste0% %
fi{ name &
i B on
&
8]
¥
B
NALOZITEV IZB"“N NAZIV
M L ul POD. ENOTE 2 & E ORODJA

smarT.NC: Prog
Priklic orodja

ramiranije

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Obseg obdelave
il c

Orodje | zep.p. | Pozicija ‘0

[

Pregled

- 4

Name

M Funkcija:
M Funkcija:

Ureteno @ Me3 O Meq

[ Predizb.orodia

POD. ENOTE

NALOZITEY '

1ZBIRANJ
2RI

&2+
steex |
T
s

N = E

NAZIV
ORODJA




Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za Zepe: SaE TN Prostanicaniie
. . Dolzina utora?
Stranska nadmera: nadmera stranskega finega rezkanja

Globinska predizmera: globinska predizmera finega rezkanja —

Pregled | orodie zep.p. | pozicija |0

Programiranie
in editiranie

Pomik pri finem rezkanju: pomik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni ’ Ciesies ey o—

drugade navedeno, fino rezkajte s pomikom 1. TR T e
Pomik pri finem rezkanju: pomik pri finem rezkanju (mm/min), FU (mm/ :t L, E "y 2
vrt) ali FZ (mm/zob) . 5 GO TED oo o
e . v . . . . Poloz.urtenia e ||s % GJ
Vrtljivi polozaj: kot, pod katerim se zavrti celoten Zep. [Com— O g
PoloZaj utora: polozaj utora glede na programirani polozaj g0 [1 o

W

A . SE— o 2]
Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki: - =
| D S
Varnostna razdalja ‘T
——5’5 - o e ol e
2. Varnostna razdalja 8

nmp Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaji e ANEE Prerranleemic eroszansoanis
Varnostna razdalja? P
‘:rb'“* ReZkanje Vv SOteku a|| TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Obses obdelave

oba]  c a
zep.p. | Poziciia Globalni podatki [¢

Rezkanje v protiteku - [ Jvsrnostns razea
Vijaéno spusc€anje ali ;E"
» [@]ea00e1ni podatks e

Nihajoge spuscanje ali .

i
q

e AA\ 1) 655

Navpiéno spuscanje I




bdelav

iniranje o

Def
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Niz 254: okrogli utor
Parametri v obrazcu Pregled:
Obseg obdelave: z gumbom izberete grobo in fino rezkanje, samo grobo
rezkanje ali samo fino rezkanje
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Sredina 1. osi: srediS€e razdelnega kroga na glavni osi
Sredina 2. osi: srediS¢e delnega kroga na pomozni osi
Premer razdelnega kroga
Zacetni kot: polarni kot zacetne tocke
Izstopni kot
Sirina utora
Globina: kon¢na globina utora
Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze

Obdelovalni polozaiji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih polozajev« na
strani 148)

smarT.NC: Programiranije

Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Obseg obdelave
calal|| Clml | ¢

Pregled ‘ orodie | Zep.p. | Poziciia ‘ »

'“7 Name

. Number ...

g | | B

4] C—
=[@)
{H [i5e
F[n] 00
Sredina 1.0si +50
Sredina 2.0si [+se
Premer delnega kroga 50 z";
Odpiralni kot e
sirina utora [1e
Globina -20 S1e0% %
Dostau. slobina 5 [Qd
]l '—
Glauna os Vzpor. os Wz os s
[ | .
v
2

POD. ENOTE

NALOZITEY '

IZBIRQN NAZIV
2 & E 0RODJA




Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

Obseg obdelave
ool ikl | ¢

Pregled Orodie | Zep.p. | Poziciia ‘0

. Number ...
f}f Neme D00

M Funkciia:
M Funkcija:

vretena e [ s 0 [ nes

i | e |

I Predizb.orodia

NALOZITEY
POD. ENOTE

bdelav

iniranje o

Def
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bdelav

iniranje o

Def

-
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za Zepe:

Stranska nadmera: nadmera stranskega finega rezkanja
Globinska predizmera: globinska predizmera finega rezkanja

Pomik pri finem rezkanju: pomik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni
drugace navedeno, fino rezkajte s pomikom 1.

Pomik pri finem rezkanju: pomik pri finem rezkanju (mm/min), FU (mm/
vrt) ali FZ (mm/zob)

Kotni korak: kot, pod katerim se zavrti celoten utor.
Stevilo obdelav: $tevilo obdelav na razdelnem krogu
Polozaj utora: polozaj utora glede na programirani polozaj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

ey Rezkanje v soteku ali
=]
) Rezkanje v protiteku
% Vijacno spusc&anje ali
- Nihajoce spuscanje ali
i
-—

‘ Navpi¢no spuscanje

Sredina 1. osi?

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Obseg obdelave
TV

Presled | orodie zep.p. | Poziciia [

Varnostna razdalja?

smarT.NC: Programiranije

;I
- sredina 1.0si
sredina 2.0si +50 s Q—'
Premer delnega kroga [Be v
Parametri zepa startni kot w0 —
Odpiralni kot I
&irina utora || T/
Globina [ze E
) Dostau. globina 5
Mera stranica °
. s
mera globina o I
. & L[+
Dost. urejania ° ¥
F urejanie fee
Korak kota Fo |
m Stevilo postopkou 1 )
Polozaj utora 3 o
t Tm
| ® = |—
L 5
Programiranie

in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [@]e100e1ns podatks

Obseg obdelave
2 ol ©

Zep.p. | Pozicija Globalni podatki ‘4

[

I raznak 2 _________ ]
B |2. varnost. razn. 50 G
wn|F pozic.

ursta rezkania (M@3)

Ursta potapliania

- 4




Niz 256: pravokotni ¢ep
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
DolZina ¢epa: dolZina utora na glavni osi
Dolzina surovca: dolzina surovca na glavni osi
Sirina &epa: $irina &epa na pomozni osi
Sirina surovca: $irina surovca na glavni osi
Vogalni polmer: polmer vogala ¢epa
Globina: konéna globina ¢epa
Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze
Obdelovalni polozaji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih polozajev« na
strani 148)
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodja

Prog:
in e

ramiranie
ditiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prealed ‘ orodie ‘

(8]

=0

o[4]

e[|

Dolzina éepa

Dolzina surovega dela
sirina cepa

§irina surovega dela
Kotni radij

Globina
Dostau. globina

il neme

l Number ...

Glauna os _ Uzpor. os

Param.cepa |

o |
—
FHAX

500

50
75
20
50

°

e —
=——

S

Wz os

POD. ENOTE

NALOZITEY '

IZBIRAN,

NAZIV
ORODJA

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodija

Prog:
in e

ramiranie
ditiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

Pregled Orodie ‘
u
g
r[2]
f[]

M Funkcija:
M Funkciia:

I Predizb.orodia

Param.cepa ‘4 »

POD. ENOTE

NALOZITEY ’

Izamﬁmir ‘

NAZIV
ORODJA

bdelav

iniranje o

Def
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Parametri ¢epa:

Stranska predizmera: stranska predizmera finega rezkanja
Vrtljivi polozaj: kot, pod katerim se zavrti celoten Cep
Polozaj ¢epa: polozaj Cepa glede na programirani polozaj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Faktor prekrivanja

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji
Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programiranije
Dolzina 1. strani?

Programiranie
in editiranie

TNC : \SMARTNCN123_DRILL . HU e R Paran.cepa ‘4 »

N Dolzina éepa so___|
v Dolzina surovess dela 75
sirina cepa 20
- §irina surovega dela 50
Kotni radii g
* [ |Parametri cepa EneiEar -20
Dostav. globina 5
Mera stranica B
Poloz.urtenia +
Polozaj éepa e

smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Poziciia Globalni podatki ‘4

varno:mi razmak 2 ______
v
varnost. razm. 5o &

Ursta rezkania (Me3>




Niz 257: okrogli ¢ep
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Premer obdelanca: premer obdelanega kroZnega Cepa
Premer surovca: premer obdelanega kroznega ¢epa
Globina: kon¢na globina ¢epa
Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze
Obdelovalni polozaji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih poloZajev« na
strani 148)
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolZina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pregled ‘ orodie ‘ Param.cepa "

l Number

il name

2] o |
=0
FE FHAX
FE 500
Premer konéanega dela 3
| |
Premer surovesa dela o AT
Globina 20 T
Dostau. globina 5 2
s
Glauna os _ Vzpor. os uz os @
[ f
sioex [|
@
[oFF]  on
- E
=
NALOZITEV LEDIRON NAZIY
POD. ENOTE ORODJA

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

©
» [ Jpodatki o oroasu

l Number
Il neme

Pregled orodie ‘ Param.cepa ‘0

M Funkcija:
M Funkciia:

I Predizb.orodia

POD. ENOTE

NALOZITEY ‘

Izamamir ‘

NAZIV
ORODJA

bdelav

iniranje o

Def
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Programiranie
in editiranie

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Parametri Zepa: K smarT.NC: Programiranje
Premer koné&anega dela?

Stranska nadmera: nadmera stranskega finega rezkanja o | oo

M Premer konéanega dela o |
Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki: g Becation) | C—
. ’ ot cre B
E Varnostna razdalja 26 C—
% E 2. Varnostna razdalja T ?“?
E . . ' s
3 (ﬂ] Faktor prekrivanja @
[e) LN ) ) L . s100% |
F R N Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaji %
c s 0
S [y Rezkanje v soteku ali e[
.E ,? B
S [ Rezkanije v protiteku ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
D = A

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije
Varnostna razdalja?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Pozicija Globalni podatki ‘4
Uarno:kni razmak
varnost. razm.
[diJraxtor prekrivania
[#]F pozic.

Ursta rezkania (M@3>

* [@ Jsropaani podatki

v [
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Niz 208: vrtalno rezkanje smarT.NC: Programiranje
. Prikli dj
Parametri v obrazcu Pregled: - -

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Programiranie
in editiranie

Pregled | Orodie ‘ urt. par. | Poziciia ‘ ©

T: ime ali $tevilka orodja (preklop z gumbom) I ul F—

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) #[] =

F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) cioine e
Premer: Zeleni premer vrtine 1 : U : 5 Ty 2
Globina: rezkalna globina ' ' | ©
i fezkana giooina - U i94 o
Globinski pomik: globina, ki jo orodje na vijacni liniji (360°) vsakic o]
doseze e g 1] g
Obdelovalni polozaji (oglejte si » Definiranje obdelovalnih poloZajev« na = =
strani 148) il ®
=
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje: NALOZTTEY zzeReNdE | gz =
POD. ENOTE ORODJA 3
DL: dolzina Delta za orodje T (=

DR: polmer Delta za orodje T - -
X smarT.NC: Programiranje
DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T Priklic orodja

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
==

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M =

Programiranie
in editiranie

Pregled Orodie | Urt. par. |Pozicija ‘0

(1] CR—

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 . —
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o L [ G e
zamenjavo orodja (glede na stroj) —
—
Vreteno & Me3 C Me4q

I Predizb.orodia s1eex [
W

POD. ENOTE

IZBIRAN, NAZIV

NALOZITEY i
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Premer predhodno izvrtane vrtine: vnesite, Ce Zelite obdelati predhodno
izvrtane vrtine. Tako lahko izrezkate vrtine z ve¢ kot dvakratnim
premerom orodja.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

N Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji
,‘2__31;* Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

zeleni

smarT.NC:

Programiranije
premer?

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Premer
Globina
Dostau. globina

Predurtani premer

*  [glvrtaini paranstri

=

Presied | orodse vrt. par. |Ppoziciia [r
"

o |
B
©.25
e

smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

¥ varno:mi raznak
' 2. varnost. raza.
-% ursta rezkania (103>
» [@]sa00e1ns podatks
v [

urt. par. |Poziciia Globaini podatki [¢

2 ________[]




Obdelovalna skupina konturnega programa smarT.NC: Programiranje i
V obdelovalni skupini konturnega programa so na voljo nasledniji nizi za TG \SHARTNGN123_DRTLL.HJ e 2
. . oS H -e  [EProsran: 123_RILL am Pregled | obde1. kos. |opcise | Globatno | M
obdelavo poljubno oblikovanih Zepov in kontur. i e
. b2 125 Konturni potez X [+  [+tee
Niz Gumb Stran / —
Niz 122: izvrtanje konturnega Zepa 5 Stran 104 P oetiniraite at: naveme toske =T
[ : Y&
oo o — -
ey . s ()
Niz 22: povrtanje konturnega Zepa Stran 107 i 20 . % b4
Y J g p %22 £ et e T— el
> - °
> (- o
. . . . > (- —
Niz 123: globinsko fino rezkanje konturnega  [war 1zs Stran 109 - c
x & b - ©
Zepa o =
Niz 124: stransko fino rezkanje konturnega T 129 Stran 110 ) L C2Y == ‘ ©
Zepa =) (=
Niz 125: konturni segment it 1zs Stran 112

%

Niz 275: trohoidni konturni segment Stran 115

Nit 130: konturni zep na to¢kovnem vzorcu Stran 117

103



Niz 122: konturni zep smarT.NC: Programiranje

S konturnim Zepom lahko izvrtate poljubno oblikovane Zepe, ki lahko Bae o
vsebujejo tudi otoke.

Programiranie
in editiranie

Pregied | orodie | Rezk.par. | Kontura | »

(8]
Po potrebi lahko v podrobnem obrazcu Kontura vsaki delni konturi - 22 Konturni zep
dolocite svojo globino (funkcija FCL 2). V tem primeru vedno zacénite z “H
najglobljim Zepom. el

Koordinata poursina
Globina

Dostau. globina
Ine konture

Parametri v obrazcu Pregled: 3

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: pomik pri zaustavitvi (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob). Vnesite
0 za vodoravni uvlek.

F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) ‘
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) ‘ ‘

Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovanca, na katero se
navezujejo vnesene globine.

Globina: globina rezkanja

Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze
Stranska nadmera: nadmera stranskega finega rezkanja
Globinska predizmera: globinska predizmera finega rezkanja

Seznam kontur: seznam delnih kontur (datoteke .HC), ki jih zelite
povezati. Ce je na voljo pretvornik datotek DXF, lahko neposredno v
obrazcu ustvarite konturo s pretvornikom.

. Number ...

Name
It

NALOZITEY
POD. ENOTE

NAZIV
ORODJA

1281 knnif

Definiranje obdelav

Z gumbom dolodite, ali je delna kontura Zep ali otok.
@ Seznam delnih kontur za¢nite z najglobljim zepom.
@ V podrobnem obrazcu Kontura lahko definirate najve¢
devet delnih kontur.

104



Programiranie
in editiranie

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje: smarT.NC: Programiranije
Priklic orodja

DL: d0|2|na Delta Za OrOdJe T LS LGN RO Y Pregled Orodie | Rezk.par. | Kontura [>

DR: polmer Delta za orodje T 5 F—
. .
DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T C—
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M &

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 Y 3
o — =
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o — % [)
zamenjavo orodja (glede na stroj) AT — b 3
. . . Number ... ,\ - s100x (o]
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri Neme .. v [icee [ % P
" Predizb.orodia " —
Polmer zaobljenja: polmer zaobljenja srediS¢ne poti orodja v notranjih ( \ H Q,B g
vogalih : ’é
Faktor pomika v %: odstotni faktor, za katerega TNC zmanj3a ‘ ‘ [Ty ' ‘ Lt =
obdelovalni pomik, ko se orodje med izvrtavanjem v celoti pomakne v . 8

material. Ce uporabljate zmanj$evanje pomika, lahko nastavite tako
velik pomik pri izvrtanju, da bodo pri dolo€enem prekrivanju poti smarT.NC: Programiranje
(globalni podatki) nastali optimalni pogoji za rezanje. TNC nato Koord. povrsina obdel. kosa?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL.HU Pragiag ‘ orodie Rezk.par. ‘ Kontura ‘4»
L

zmanijSa definirani pomik ob prehodih ali 0zinah, da se zmanj$a skupni
- P Koordinata poursina
€as obdelave. . Fm

Dostau. globina -5
Mera stranica +0
mera globina +o
Radii zaokrozenia e

Faktor potiska napr. [1ee

Programiranie
in editiranie

Rezkal.paran.
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Kontura:

Globina: lo€eno nastavljive globine za posamezno delno konturo
(funkcija FCL 2)

=)

Seznam delnih kontur zaénite z najglobljim zepom.

Ce je kontura definirana kot otok, TNC interpretira vneseno

globino kot viSino otoka. V tem primeru se vnesena
vrednost brez predznaka navezuje na povrsino
obdelovanca.

Ce je globina 0, velja za Zepe globina, ki je dologena v
preglednem obrazcu, in otoki segajo do povrsine
obdelovanca.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

I

pz,
2 EI‘

@E]

\.'l—$
-

5'

W

B

Varnostna razdalja
2. Varnostna razdalja
Faktor prekrivanja
Vzvratni pomik
Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programira
Ime konture?

njie

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Presied | Orodie | Rezk.par. Konturs [¢»
Ime konture i

Globina

Globina

Globina

Globina

Globina

Globina

Globina

Globina

B E1E] & E] BE]E

‘ ‘ ‘ PRIKAZ Novo IZBIRANJE EDITIR.
.DXF i
smarT.NC: Programiranije Froarenitanie
g in editiranie
Varnostna razdalja?
1ile I bl ol Rezk.par. | Kontura Globsini podatki ‘4
i (B Jvsrnostni razeak  PRNESSNG
' Uarna visina S
” = sktor prekrivania [INIIIIING
retrakciia CEE
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Niz 22: povrtanje

Z nizom povrtanja lahko z manj8im orodjem obdelate Ze z nizom 122
zgrezen konturni Zzep. smarT.NC obdela samo mesta, na katerih je ostal
material.

Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)

Orodje za predvrtanje: Stevilka ali ime orodja (preklop z gumbom), s
katerim ste predvrtali konturni Zep.

Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

|

Pregled ‘ orodie ‘ Rezk.par. |>

(4]

Predpr. orodie
Dostau. globina

NAZIV
ORODJA

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZEIRRN

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

- BH
« [ Jrodatis o orodsu

Pregled orodie | Rezk.par. [¢

M Funkcija:

. Number
TS

M Funkcija:

S100% |

I Predizb.orodia

NALOZITEY
POD. ENOTE
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri

Strategija povrtavanja. Ta parameter je aktiven samo, ¢e je polmer
orodja za povrtavanje vedji od polovice orodja za predvrtanje:

=

&=

[E

Orodje se na trenutni globini premika med obmodji, ki jih je
treba konturno povrtati.

Orodje se med obmodji, ki jih je treba povrtati, dvigne na
varnostno razdaljo in se premakne do naslednjega obmocja
za grezenje.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Vzvratni pomik

smarT.NC: Programiranije
Potisk naprej vraéanje?

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Orodie |Rezi.par. Gilopalni poaatki [¢

F retrakciia
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S100%
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Niz 123: globinsko fino rezkanje konturnega zepa

Z nizom globinskega finega rezkanja lahko obdelate konturni Zep, ki ste
ga zgrezili z nizom 122.

@ Globinsko fino rezkanje izvedite pred stranskim.

Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolZina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

[F

Vzvratni pomik

smarT.NC: Programiranje Besning
Priklic orodija
TNC:\SMARTNCN\123_DRILL . HU Presled | orodie [Globaini podstki |
-0 B 2
(@] | H
B =[0)
< * [@E]123 Kontur.zep a10b.
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i
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5
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NALOZITEY xmzamm )
POD. ENOTE ORODJA
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; . : in editirani
Priklic orodija
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- M
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Niz 124: stransko fino rezkanje konturnega zepa

S stranskim finim rezkanjem lahko obdelate konturni Zep, ki ste ga
stransko zgrezili z nizom 122.

@ Stransko fino rezkanje izvedite po globinskem.

Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)

Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolZina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC: Programiranije '::"::‘::'::::;Z
Priklic orodja
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Pregled ‘ e ’ Rasas ‘ »
M
(] E— &
s ——
7124 Kontur.zep.stran.raunan.
F 150 s ;l_
F ] B v
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Sy
Y
s
im
. Number ... oD
B nene QL
i) -l: FF] ON
S
im
NALOZITEV ZTRA NAZIY
POD. ENOTE m ORODJA
smarT.NC: Programiranje ":°::5:"::’:
= 5 : in editirans
Priklic orodja
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za rezkanje:

Predizmera stranskega finega rezkanja: predizmera za fino rezkanje po

korakih

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

-
M Funkcija:
M Funkcija:
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I Predizb.orodia
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smarT.NC: Programiranje
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Programiranie
in editiranie
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Niz 125: konturni segment smarT.NC: Programiranje i
S tem konturnim segmentom lahko obdelate odprte in zaprte konture, ki bl LE ORDANS
- o X _ \ TNG:\SMARTNCN 123_DRILL . HU Presies | orodie | Rezk.par. |
jih definirate v programu .HC ali ustvarite s pretvornikom datotek DXF. o —
v . v v . . . : * ‘onturni potez s
Zadetno in konéno todko konture izberite tako, da bo dovolj 25 sontus oot (3] e —
@ prostora za primikanje in odmikanje. F[] 5o
Koord.inaka poursina IEa—
% » E:ZT;T globina l:?i
E Mera stranica I —
Ursta rezkania (M@3) @
3 Parametri v obrazcu Pregled:
(o] . - . . Number  ..... ursta spelievania
e T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) -
= S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) i
Ime konture
_2 F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) !
é F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) ‘ ‘ NaLozrTEY 1 mmwfi ‘ Nez1v
8 Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovanca, na katero se R =

navezujejo vnesene globine

Globina: globina rezkanja

Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze

Stranska predizmera: predizmera finega rezkanja

Nacin rezkanja: rezkanje v soteku, rezkanje v protiteku ali nihalno

obdelovanje

Popravek polmera: obdelava konture s popravkom na levi ali desni

strani ali brez popravka

Nadin primika: tangencialni primik po kroznem loku ali tangencialni

primik po premici ali navpi¢éno na konturo

Polmer primika (velja, samo Ce je izbran tangencialni primik po
@ kroZznem loku): polmer primi¢nega kroga

112



Kot sredis¢ne tocke (velja, samo Ce je izbran tangencialni primik po
kroznem loku): kot primiénega kroga

Razdalja od pomozne toc¢ke (velja, samo Ce je izbran premocrtni ali
navpicni tangencialni primik): razdalja od pomozne tocke, iz katere
poteka kontura.

Ime konture: ime datoteke konture (.HC) za obdelavo. Ce je na voljo
moznost pretvornika DXF, lahko s pretvornikom DXF konturo ustvarite
neposredno iz obrazca

Definiranje obdelav
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T
DR: polmer Delta za orodje T
DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o
zamenjavo orodja (glede na stroj)
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri

Ni parametrov.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

&[ 2. Varnostna razdalja

smarT.NC: Programiranije
Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Pregled orodie ‘ Rezk.par. I”
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Niz 275: konturni utor

S konturnim utorom lahko obdelujete odprte in zaprte konture, ki jih
definirate v .HC-programu ali jih ustvarite s pretvornikom DXF.
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)

Nacin rezkanja: rezkanje v soteku, rezkanje v protiteku ali nihalno
obdelovanje

Sirina utora: Vnesite irino utora; &e je vnesena $irina utora enaka
premeru orodja, TNC premakne orodje le vzdolz definirane konture

Primik na obhod: Vrednost, za katero TNC na posameznem obhodu
premakne orodje v smer obdelave

Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovanca, na katero se
navezujejo vnesene globine

Globina: globina rezkanja
Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze
Stranska nadmera: nadmera finega rezkanja

Ime konture: ime datoteke konture (.HC) za obdelavo. Ce je na voljo
moznost pretvornika DXF, lahko s pretvornikom DXF konturo ustvarite
neposredno iz obrazca

Priklic orodja

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Obseg obdelave

olkil O [k

© il
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za rezkanje:
Primik pri finem rezkanju: primik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni
vheseno, rezkajte z 1 primikom
Fino rezkanje F: pomik pri finem rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ
(mm/zob)

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

Vijacno spusc¢anje ali

Nihajoce spus&anje ali

Navpi¢no spus€anje

AR e

smarT.NC: Programiranije
Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Obseg obdelave
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Niz 130: konturni Zzep na tockovnem vzorcu (funkcija FCL 3)
S tem nizom lahko poljubno oblikovane Zepe, tudi z otoki, izvrtate do
poljubnega to¢kovnega vzorca.

Po potrebi lahko v podrobnem obrazcu Kontura vsaki delni konturi
dologite svojo globino (funkcija FCL 2). V tem primeru vedno zacnite z
najglobljim zepom.

Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: pomik pri zaustavitvi (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob). Vnesite
0, ¢e Zelite navpicno spuscanje

F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)

Globina: globina rezkanja

Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze

Stranska nadmera: nadmera stranskega finega rezkanja

Globinska nadmera: nadmera globinska finega rezkanja

Ime konture: seznam delnih kontur (datoteke .HC), ki jih Zelite povezati.
Ce je na voljo moznost pretvornika DXF, lahko s pretvornikom DXF
konturo ustvarite neposredno iz obrazca

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Definiranje obdelav
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Polozaji ali to¢kovni vzorci: definirajte polozaje, kjer naj TNC obdela

148

=)

konturni zep (oglejte si »Definiranje obdelovalnih polozajev« na strani
)

Z gumbom dolocite, ali je delna kontura Zep ali otok.

Seznam delnih kontur vedno zacnite z Zepom (oziroma z
najglobljim zepom).

V podrobnem obrazcu Kontura lahko definirate najve¢
devet delnih kontur.



Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o

zamenjavo orodja (glede na stroj)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za rezkanje:

Polmer zaobljenja: polmer zaobljenja srediS¢ne poti orodja v notranjih

vogalih

Faktor pomika v %: odstotni faktor, za katerega TNC zmanj3a
obdelovalni pomik, ko se orodje med izvrtavanjem v celoti pomakne v
material. Ce uporabljate zmanjSevanje pomika, lahko nastavite tako
velik pomik pri izvrtanju, da bodo pri dolo€enem prekrivanju poti
(globalni podatki) nastali optimalni pogoji za rezanje. TNC na prehodih
ali ozkih mestih zmanjSa pomik, tako kot ste ga dolocili, in tako skrajSa

skupni obdelovalni ¢as.

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pregled Orodie | Rezk.par. | Kontura [>

M Funkcija:

. Number ...
f}f Neme D00

M Funkciia:

S100%
iy s
o

I Predizb.orodia

f |
&[]

IZBIRRN NAZIV

‘ ORODJA

POD. ENOTE

NALOZITEY '

smarT.NC: Programiranje
Koord. povrsina obdel. kosa?

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
*  [m|Rezka1 paran.

Presied | orodie Rezk.par. | Kentura [(
n
Koordinata poursina
Globina ED
Dostau. slobina -5
Mera stranica o
nera slobina 3
Radij zaokrozenia g

Faktor potiska napr. [iee
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Kontura:

Globina: posebej nastavljive globine za posamezno delno konturo
(funkcija FCL 2)

=)

Seznam delnih kontur vedno zacnite z najglobljim Zepom!

Ce je kontura definirana kot otok, TNC interpretira vneseno
globino kot viSino otoka. Vnesena vrednost brez predznaka
se nato nanasa na povrsino obdelovanca!

Ce je globina nastavljena na 0, na Zepe vpliva globina,
definirana v preglednem obrazcu. Otoki tako segajo do
povrSine obdelovanca!

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja
2. Varnostna razdalja
Faktor prekrivanja
Vzvratni pomik
Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programiranije Froarenizanie
in editiranie
Ime konture?
L OSSR (2ol Lol Pregled } orodie | Rezk.par. Kontura ‘0
- Ime konture n
R I
o
Globina - s Q—'
W
Globina
T /|
sy
Globina s [
v
o ;
@ [+
Globina 2
S100% |
Globina (S\) %
on
s 0
@ = |—
s [z &
B
PRIKAZ novo | rzermawse | EpITIR.
B
smarT.NC: Programiranije Froaranianie
= in editiranie
Varnostna razdalja?
TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Kontura | Pozicija Globalni podatki ‘4
M varno:mi razmak 2
y
Uarna visina 5@ G
ktor prekrivania 1 G
ﬁ retrakciija EEEEE) G
Ursta rezkania (M@3> g
=
>




Obdelovalna skupina povrsin

V obdelovalni skupini povrSin je na voljo naslednji niz za obdelavo

povrsin.

Niz

Gumb Stran

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

Niz 232: povrsinsko rezkanje

Stran 122

UNIT 232

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v e Program: 123_DRILL mm

Y 90 Nastavitue programa

125 Konturni potez

Orodna os

Presied | Obdel. kos. | Opciie | Globatno |

Dimenzije sur. dela

MIN tocks
x | —
v [ —
z o —

Obdel.kos-navez. toé.

z

MAX tocka
+100
+100
[ a—

+0

I Definirajte st. navezne tocke

o

Globalni podatki
Varnostni razmak
2. varnost. razn.
F pozic.

F retrakciia

UNIT 232
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Niz 232: povrsinsko rezkanje
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Strategija rezkanja: izbira strategije rezkanja

Zacetna tocka na 1. osi: zaCetna tocka na glavni osi

Zacetna tocka na 2. osi: zaCetna tocka na pomozni osi
Zacetna tocka na 3. osi: zacetna tocka na osi orodja

Konéna tocka na 3. osi: kon¢na toCka na osi orodja

Globinska nadmera: nadmera globinska finega rezkanja

1. stranska dolZina: dolZina povrSine za rezkanje na glavni osi glede na
zacetno tocko

2. stranska dolZina: dolZina povrsine za rezkanje na pomozni osi glede
na zacetno tocko

Najvedji pomik: najvedji vsakokratni pomik orodja
Stranska razdalja: stranska razdalja med povrSino in orodjem

smarT.NC: Programiranije

Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-+ [Zh]zs2 Pasnsko rezkanie

Pregled | orodie ‘ Rezk.par. |>

v
<[
£l

Startna tocka 1.0s
Startna tocka 2.0s
Startna toska 3.0s
Konéna tocka 3. os
mera globina

Dolzina 1. strani

'“T Name

. Number ...

Dolzina 2. strani
Maksinalno podaianie
Stranski razmak

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZBIRAN,
o)

NAZIV
ORODJA




Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T
DR: polmer Delta za orodje T
DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o
zamenjavo orodja (glede na stroj)
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri

Pomik pri finem rezkanju: pomik za zadnji fini rez

» [ podati o oroasu
,

smarT.NC: Programiranije skt
: . : in editirani

Priklic orodja

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Pregled orodie ‘ Rezk.par. ‘4 »

T[] —
= [l
FB 500

M Funkcija:
M Funkcija:

. Number ...
f}f Neme o0

" Predizb.orodia

‘ %laax _%L
o

Obdelov.

NALOZITEV IZBIRAN. NAZIV
POD. ENOTE ORODJA
smarT.NC: Programiranje Programiranie

strategija (8/1/2)7

in editiranie

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Rezkal.paran.

Pregled | orodie Rezk.par. [0
"
Strategiia rezkania O r
Startna tocka 1.0s 3
Startna toeka 2.0s o
Startna toska 3.0s 5
Konéna tocka 3. os e
mera globina g
iy | [
Dolzina 1. strani £ panEE
Dolzina 2. strani +20 W E

Maksimalno podaianie 5
Stranski razmak

F ureianie
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Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki: SERT . NEE Presranirana
Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

Varnostna razdalja R - oo |
I [B Jvarnostni razask r— |
2. Varnostna razdalja . []e. vornost. ros. [T
&[ IEF pozic. 750 G NS %
.. . . . ] Faktor prekrivania  [INIING
- Pozicionirni pomik Llee o ; .
S E; + [@]sovains sossti SN
© == — 3 Y
o {ﬁ] Faktor prekrivanja
}g = %‘FIH
° 5100%
o e
c
© =
-E

Def
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Glavna skupina senzorskega zaznavanja smarT.NC: Programiranje proszansranse
V glavni skupini senzorskega zaznavanja izberite naslednje funkcijske oroans o5 2
skupine -0 [ETprosran: 123.0RILL an Presied | Obdel. kos. | Opciie | Globaino |
Z W v 2 [[EE]|1zs konturni potez x e [ee 7
Skupina funkcij Gumb ) = = %l
ROTACIJA: B oY B D (G 0 q S
senzorske funkcije za samodejno ugotavljanje osnovnega | B vy ®
vrtenja e T ()
F pozic. I g
retrakciia EEEEE
PREDNASTAVITVE: ] G o
senzorske funkcije za samodejno ugotavljanje referencne ) = Q
tocke i c
b - E
I ——
M ERJ E NJ E: . . . . ROTACIJA PRESET MEJENJE RAZLICNE KINEMAT . ORODJE .E
senzorske funkcije za samodejno merjenje obdelovanca | W o ¥ i S
(]
POSEBNA FUNKCIJA: —p—
posebna funkcija za nastavljanje podatkov senzorskega RUkeTo
sistema
KINEMATIKA:
senzorske funkcije za preverjanje in optimiranje 4
kinematike stroja
ORODJE: ORODJE
senzorske funkcije za samodejno merjenje orodja
Podroben opis nacina delovanja senzorskih ciklov je v
@ uporabniSkem priro€niku o ciklih senzorskega sistema. @
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Funkcijska skupina rotacije

V funkcijski skupini rotacije so na voljo nasledniji nizi za samodejno

ugotavljanje osnovnega vrtenja.

Niz

Gumb

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

Niz 400: premocrtna rotacija

UNIT 400

Niz 401: rotacija, dve vrtini

UNIT 401

Niz 402: rotacija, dva ¢epa

UNIT 402

I

Niz 403: rotacija, rotacijska os

UNIT 403

P

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-e Program: 123_DRILL mm

1 700 Nastauitue prograna
» 2 [[E|12zs onturni potez

Orodna os

Dimenzije sur. dela
MIN toéka

b +0
v +0
z -40

Obdel.kos-navez. toé.

Presied | obdel. kos. | Opcide | Globaino | M
X tocka
S %

I Definirajte st. navezne tocke TN

z

+100
+100

+0

[e
610balni podatki
varnostni razmak
2. varnost. razn.
F pozic.

F retrakciis

UNIT 400 | UNIT 4@1 | UNIT 4@z | UNIT
) y

=

a0z | it aes ‘

Niz 405: rotacija, os C

UNIT
¢




Funkcijska skupina prednastavitev (referené¢na
tocka)

V funkcijski skupini prednastavitev so na voljo nasledniji nizi za
samodejno postavljanje referencne tocke.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

Niz Gumb

Niz 408: referen¢na tocka utor znotraj (funkcija FCL 3) oNaT 408

Niz 409: referen¢na to€ka utor zunaj (funkcija FCL 3) ONET 403
5

Niz 410: referen¢na tocka pravokotnik znotraj

Nit 411: referenna to¢ka pravokotnik zunaj

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-e rogram: 123_DRILL am

orodna os

z

Pregled | Obdel. kos. | Opciie | Globalno | M
=
MAX toeka —

" e Dinenziie sur. dela
v 2 [[@]]125 konturni potez x o +100
s
v o +100 |
z a0 ) )
Obdel.kos-navez. toé.
[ Definiraite t. navezne tocke TV
B = "?
W
Globalni podatki
Varnostni razmak B
2. varnost. razm. 5o S ;
F pozic. 750 °
v (- s1eex []
- @
[oFF] on
>
1> s f
= &2
b [
UNIT 410 | UNIT 411 | UNIT 412 | UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415 m;-;tm
Ed | B e

Niz 412: referen¢na to¢ka krog znotraj

Niz 413: referenéna tocka krog zunaj

Niz 414: referencna tocka vogal zunaj

Niz 415: referen¢na tocka vogal znotraj

Niz 416: referen¢na tocka sredina kroga luknje

bdelav

iniranje o

Def
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Definiranje obdelav
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Niz Gumb

Niz 417: referencna tocka os senzorskega sistema
Szzzzn

Niz 418: referenéna tocka Stiri vrtine it a1e
-Qr

e " o

Niz 419: referen¢na tocka posamezna os
&=




Funkcijska skupina merjenja

V funkcijski skupini merjenja so na voljo nasledniji nizi za samodejno
merjenje obdelovanca.

Niz

Gumb

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

Niz 420:

merjenje kota

UNIT 420

Niz 421

: merjenje vrtine

UNIT 421

Niz 422:

merjenje kroznega ¢epa

UNIT 422

Niz 423

: merjenje notranjega pravokotnika

UNIT 423

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
co  [ETprosran: 123.0R1LL an

125 Konturni potez

Orodna os z

Presied | Obdel. kos. | Opciie | Globaino |
Dinenziie sur. dela
WIN tocka  MAX tocka

X o [vtee
v [+ [+iee
z [Fae [

Obdel.kos-navez. toé.
I Definirajte st. navezne tocke

o

Globalni podatki
Varnostni razmak

2. varnost. razm.
F pozic.
F retrakciia

iy

UNIT 420 | UNIT 421 | UNIT 422 | UNIT

423 | UNIT 424

Niz 424

merjenje zunanjega pravokotnika

UNIT 424

Niz 425

: merjenje notranje Sirine

UNIT 425

Niz 426:

merjenje zunanje Sirine

UNIT 426

o |

Niz 427:

merjenje koordinate

UNIT 427

bdelav
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Niz

Niz 430: merjenje kroga luknje

Niz 431: merjenje ravnine NIt aa1
&

Definiranje obdelav
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Programiranie
in editiranie

Funkcijska skupina posebnih funkcij smarT.NC: Programiranje
V funkcijski skupini posebnih funkcij so na voljo naslednji nizi: TNG:\SHARTNG 123_DRTLLHU oroana os 2

-e Progran: 123_DRILL mn Pregled | Obdel. kos. | opciie | Globaino |
Ni Gumb TR e oo
Iz um v 2 125 Konturni potez X +0 +100
N [+e  [+itee
Niz 441: senzorski parameter et 441 z e — — '
@ Obdel.kos-navez. toc.
™ Definirajte st. navezne tocke B 1 1
o =y >
| ®©
. . . . . . 2 tni k 2
Niz 460: umerjanje tipalnega sistema 3D Wt ase Semns e C— Y [)
¢ F pozic. I « 'U
L F retrakciia [essss 0
> (- %laax _El o
v W
b 4| cl Q2
b s 0 c
» ®7[—] ©
¥ ]
BY QF O
(]

131



bdelav

iniranje o

Def

132

Funkcijska skupina kinematike (moznost)
V funkcijski skupini kinematike je na voljo nasledniji niz.

Niz

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

Niz 450: shranjevanije ali obnovitev kinematike

Niz 451: preverjanje ali optimiranje kinematike

Niz 452: kompenzacija prednastavitve

Niz 460: umerjanje tipalnega sistema 3D

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-e Program: 123_DRILL mm

1 700 Nastauitue prograna
» 2 [[E|12zs konturni potez

Orodna os

Presied | Obdel. kos. | Opciie | Global
Dinenziie sur. dela

MIN tocka MAX tocka
X [ve  [+tee
v | U —
z a8 [+&

Obdel.kos-navez. toé.
I Definirajte st. navezne tocke

z

- 4

[e
610ba1ni podatki

varnostni razmak z
2. varnost. razm. E3

F pozic. 750

F retrakciia

UNIT 45@ | UNIT 451

INIT a5z |

@A

A

‘ ‘ NIt as0
=

QF




Funkcijska skupina orodja

V funkcijski skupini orodja so na voljo nasledniji nizi za samodejno

merjenje orodja.

Niz

Gumb

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

Niz 480 TT: umerjanje TT

Niz 481 TT: merjenje dolzine orodja

Niz 482 TT: merjenje polmera orodja

Niz 483 TT: merjenje orodja v celoti

UN: 0
o, &
S
UN: 2
2
3
a2

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-e Program: 123_DRILL mm

1 700 Nastauitue prograna
» 2 [[E|12zs konturni potez

Orodna os

Presied | Obdel. kos. | Opciie | Global
Dinenziie sur. dela

MIN toéka MAX tocka
x w0 +100
z -39 +0 W
Obde1.kos-navez. toc.
I Definiraite &t. navezne tocke T

-«

z

=1/

[e
610ba1ni podatki

varnostni razmak z—
2. varnost. razm. e
F pozic. E—
F retrakciia EEEEE

T age | unrr as1 | unrr sz
g 7

z

cAL.

NIt 483
g
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Glavna skupina prerac¢unavanja

V glavni skupini preraCunavanja so na voljo funkcije za preraCunavanje

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

uNIT 8
L
=]

@

UNIT :F:

<o [Eprosrsn: 123 oRrLL m

[ EEry—

1
» 2 [[E|12zs onturni potez

Orodna os z
Presied | Obdel. kos. | Opcide | Globaino |
Dinenziie sur. dela

MIN toéka MAX toéka

3 e [+iee
v [ve  [+1ee
z [Fae  [v&

Obdel.kos-navez. toé.
I Definirajte st. navezne tocke

Globalni podatki
Varnostni razmak

2. varnost. razm.
F pozic.
F retrakciia

UNIT 10

UNIT 11
[

UNIT 140 | UNIT 247

W ®

Nastavitev osnovne rotacije

@

koordinat.
Funkcija Gumb Stran
NIZ 141 (FUNKCIJA FCL 2): Stran 135
Zamik ni¢elne tocke 5?5
NIZ 8 (funkcija FCL 2): o Stran 136
zrcaljenje (G550)
NIZ 10 (funkcija FCL 2): It 1o Stran 136
vrtenje
NIZ 11 (funkcija FCL 2): Stran 137
razvrstitev v lestvico @
NIZ 140 (funkcija FCL 2): NIT_t4 Stran 138
sukanje obdelovalne ravnine s funkcijo @
PLANE
NIZ 247: Stran 140
Stevilka prednastavitve AN
NIZ 7 (FUNKCIJA FCL 2, DRUGA Stran 141
ORODNA VRSTICA): =1
premik nielne tocke s preglednico
nicelnih tock
NIZ 404 (druga orodna vrstica): Stran 141




Niz 141: premik ni¢elne tocke

Z nizom 141 (premik ni¢elne tocke) dologite premik ni¢elne tocke z
neposrednim vnosom vrednosti premika po posameznih oseh ali z
definicijo Stevilke iz preglednice ni€elnih tock. Dolocite preglednico
nicelnih tock v programski glavi.

Izbira zelenega nacina definiranja z gumbom

Definirajte premik nicelne to¢ke z vnosom vrednosti.

Vnesite Stevilko niCelne tocCke ali jo izberite z gumbom
IZBIRA STEVILKE.
PoNASTA. Ponastavitev premika nicelne tocke

PREMIKA
NIG. TOGKE

gumb PONASTAVITEV PREMIKA NIC. TOCKE. Ce Zelite
ponastaviti premik ni¢elne to¢ke samo na posameznih oseh,
v obrazcu za os programirajte vrednost 0.

@ Ce Zelite premik ni¢elne tocke ponastaviti v celoti, pritisnite

Definirajte premik nicelne to¢ke s preglednico nicelnih tock.

smarT.NC: Programiranje

Stevilo niéelnih toé&k iz pregl.?

Programiranie
in editiranie

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU I —

»  [EF1er vicer.tocks - zamix

C

VREDNOSTI

=

TABELA | PONASTAV.
PREMIKA

NIG. TOGKE

IZBIRA
STEVILKE

smarT.NC: Programiranje

Stevilo nié&elnih toé&k iz pregl.?

Programiranie
in editiranie

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

,
»  [EFJ191 nicea. tocka - zamik
C

St.niéel. tocke

PONASTAV.
PREMIKA

VREDNOSTI TABELA
B | [T

NIG. TOGKE

—

g

1ZBIRA
STEVILKE

bdelav
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Niz 8: zrcaljenje (funkcija FCL 2)
V nizu 8 s potrditvenim poljem definirajte osi zrcaljenja.

=)

Ce definirate samo eno os zrcaljenja, TNC spremeni smer
obdelave.

Ce Zelite ponastaviti zrcaljenje, definirajte niz 8 brez osi
zrcaljenja.

Niz 10: vrtenje (funkcija FCL 2)

Z nizom 10 (vrtenje) definirajte kot vrtenja, pod katerim naj smarT.NC
zavrti naslednje definirane obdelave na aktivni obdelovalni ravnini.

=)

Pred ciklom 10 naj bo programiran vsaj en priklic orodja z

definicijo osi orodja, da smarT.NC lahko dolo¢i ravnino za
vrtenje.

Ce Zelite ponastaviti vrtenje, definirajte niz 10 z vrednostjo 0.

Zrcalna os?

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

P
,
+  [CD]e zrearienie

v

2Zrcalne osi

&
ry
0z

M

ke

i
]

]

s100%

g =[m

g

alll]

Vrtilni kot?

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNG: \SMARTNCN123_DRILL . HU

P
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[i=]se rotaciia
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Urtljivi kot
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Niz 11: razvrstitev v lestvico (funkcija FCL 2)

Z nizom 11 definirajte merski faktor, s katerim Zelite povecati ali
pomanjsati naslednje definirane obdelave.

faktor velja samo na aktivni obdelovalni ravnini ali tudi na

@ S strojnim parametrom MP7411 nastavite, ali naj merski
orodni osi.

Ce Zelite ponastaviti merski faktor, definirajte niz 11 z
merskim faktorjem 1.

smarT.NC: Programiranje
Konec obdelov. enote

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU s

Definiranje obdelav
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Niz 140: sukanje ravnine (funkcija FCL 2) smarT.NC: Programiranije
Prostorski kot RA?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Definiciia rauni
[PLANE SPATIAL
Prostorski kot A

@ Funkcije za sukanje obdelovalne ravnine mora omogogiti S et Cah

Programiranie
in editiranie

prOIZVaJaleC Strojal » [ |190 obraeanie nivosa REoptorsici kot C
’

Funkcijo PLANE lahko uporabite samo za stroje z ve¢

vrtljivimi osmi (miza ali/in glava). Izjema: funkcijo PLANE e ey
AXIAL (funkcija FCL 3) lahko uporabite, tudi e je v stroju na S e — 5
voljo oziroma aktivna samo ena enojna rotacijska os. s S &L

© Pozitiuno
© Negatiuno
S100%
Izbira urste transformaciie )
OF

bdelav

@ Automatsko
C urtenie mizesglave

C vrtenie koord. sist. = Q
Qs B

o
B

AXIAL ‘ RESET

Z nizom 140 lahko razli¢no definirate zasukane obdelovalne ravnine.
Definicije ravnin in pozicioniranje lahko nastavite medsebojno neodvisno.

iniranje o

PROJECTED

EULER
s

&

VECTOR POINTS

e

REL. SPA.

SPATIAL

N
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Na voljo so naslednje definicije ravnin.

Nacin definicije ravnine

Definiranje ravnine s prostorskim kotom

SPATIAL

el

Definiranje ravnine s projekcijskim kotom PROJECTED S
: ©
3
Definiranje ravnine z eulerjevim kotom Euier _g
2,
Definiranje ravnine z vektorji VEGTOR g
= =
c
Definiranje ravnine s tremi toCkami 8
Definiranje inkrementalnega prostorskega kota
8-
Definiranje osnega kota (funkcija FCL 3) AxTAL
N
Ponastavitev funkcije obdelovalne ravnine
Pozicioniranje, izbiro smeri sukanja in nacin pretvorbe lahko preklopite z
gumbom.
@ Nacin pretvorbe deluje samo pri pretvorbah z osjo C (okrogla @
miza).
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Niz 247: izbira referencne tocke

Z nizom 247 definirajte referen¢no tocko iz aktivne preglednice
prednastavitev.

smarT.NC: Programiranije
Stevilka za navezno toéko?

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU S
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Niz 7: premik nic¢elne to¢ke (funkcija FCL 2)

Pred uporabo niza 7 morate v programski glavi izbrati

@ preglednico nicelnih tock, iz katere bo smarT.NC uporabljal
Stevilke nicelnih to¢k (oglejte si »Programske nastavitve« na
strani 48).

Ce zelite ponastaviti premik nielne tocke, definirajte niz 7
z vrednostjo 0. V vrstici 0 naj bodo vse koordinate
definirane z 0.

Ce zelite definirati premik niéelne to¢ke z navedbo koordinat,
uporabite niz s pogovornim oknom z navadnim besedilom
(oglejte si »Niz 40: pogovorno okno z navadnim besedilom«
na strani 147).

Z nizom 7 (premik niCelne toCke) definirajte Stevilko nicelne tocke iz
preglednice nicelnih tock, ki ste jo dologili v programski glavi. Stevilko
nicelne tocke izberite z gumbom.

Niz 404: postavitev osnovnega vrtenja

Z nizom 404 nastavite poljubno osnovno vrtenje. Uporabite, Ce Zelite
ponastaviti osnovno vrtenje, ki ste ga dolocili s senzorskimi funkcijami.

smarT.NC: Programiranje
$§t. iz pregl. niéelnih toék?

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

&t.nicel.tocke | | m
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B
IZBIRA
STEVILKE
smarT.NC: Programiranije ﬁff?:ﬁ:
: : in editirani
Prednastavitev kota vrtenija
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Prednast. osn. rot.
- Stevilka u tapels C— |
—
v e
k 404 Postavlijanje ROT s
» 4
vk Uk
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S
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Glavna skupina posebnih funkcij smarT.NC: Programiranje i
V glavni skupini posebnih funkcij so na voljo razli¢ne funkcije. TG \SHARTNGN 123_DRILL .Hu o z
-o Progran: 123_ORILL nm Pregled | Obdel. kos. | opciie |Globaino | M
FunkCIja Gumb Stran v 2 125 Konturni potez X [08— W = ;
v e [tee |
NIZ 151: Stran 143 2 =D 2 W
. . Obdel.kos-navez. toé.
> Pr|k||c programa I Definirajte st. nauezne tocke i
L Y
© i
% NIZ 799: T 78 Stran 144 S s o ([[ENE
| pozic. ¥

8 konec programa pemedl) = —
o > - sioes %
Q@ NIZ 70: Stran 145 = o
: ~ . . N | 8
5 vnos polozajnega niza = g
= b ] =
£ Nizeo: ) Stran 146 — e e [ e o=
S vnos dodatnih funkcij M (RS2 0e o Jilc . - JEes
(a]

NIZ 50: Stran 146
poseben priklic orodja

Stran 147

NIZ 40:
pogovorno okno z navadnim besedilom

NIZ 700 (druga orodna vrstica): Stran 48
programske nastavitve G
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Niz 151: priklic programa
S tem nizom lahko v na¢inu smarT.NC prikli¢ete poljuben program z
naslednjimi vrstami datotek:
program z obdelovalnimi nizi smarT.NC (vrsta datoteke .HU),
program s pogovornimi okni z navadnim besedilom (vrsta datoteke .H),
program DIN/ISO (vrsta datoteke .1).

Parametri v preglednem obrazcu

Ime programa: vnos poti programa za priklic

=)

Ce Zelite Zeleni program izbrati zgumbom (okno na spodnii
desni sliki), naj bo shranjen pod TNC:\smarTNC.

Ce Zelenega programa ni pod TNC:\smarTNC,
neposredno vnesite celotno pot.

smarT.NC: Programiranje
Priklic programa

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

151 Priklic programa
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Ine programa

IZBIRANJE | IZBIRANJE | IZBIRANJE

L.w)

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Ine programa
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¥ 151 Priklic programa
&) D,-v
' o Izberi datoteko e ¥
STNC: \SMARTNC* . H
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Definiranje obdelav

144

Niz 799: konec programa

S tem nizom oznacite konec programa z obdelovalnimi nizi. Lahko
definirate dodatne funkcije M in tudi polozaj za TNC.

Parametri
Funkcija M: po potrebi vnesite poljubne dodatne funkcije M; TNC za
definicijo privzeto uporabi M2 (konec programa).

Premik na konéni poloZaj: po potrebi vnesite polozaj premika ob koncu
programa. Zaporedje polozajev: najprej os orodja (Z), nato obdelovalna
ravnina (X/Y).

Referencni sistem obdelovanca: vnesene koordinate se navezujejo na
referencno tocko aktivnega obdelovanca.

M091: vnesene koordinate se navezujejo na nicelno toc¢ko stroja (M91).

M?92: vnesene koordinate se navezujejo na fiksni polozaj stroja (M92),
ki ga dologi proizvajalec stroja.

smarT.NC: Programiranije

Dodatna funkcija M?

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

789 Konec programa

M Funkcija:
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®

.
=
L
| | Q—'
S W
e
— ————
Fex || T d. g
o s
S
& Bl
S100% |
o

.0




Niz 70: pozicioniranje

S tem nizom lahko definirate pozicioniranje, ki naj ga TNC izvede med

poljubnimi nizi.

Parameter:
Premik na konéni polozaj: po potrebi vnesite poloZaj premika ob koncu
programa. Zaporedje polozajev: najprej os orodja (Z), nato obdelovalna
ravnina (X/Y).

Referencni sistem obdelovanca: vnesene koordinate se navezujejo na
aktivno referenéno to¢ko obdelovanca.

M91: vnesene koordinate se navezujejo na nicelno tocko stroja (M91).

M?92: vnesene koordinate se navezujejo na nespremenljiv polozaj
stroja (M92), ki ga dolo¢i proizvajalec stroja.

smarT.NC: Programiranje

Koordinate?

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pozicioniranie

Koordinata z [
Pomik FHAX L
Navezni sistem: @ Obdeloualni kos O M31

Koordinata X
Koordinata v

s
Pomik T a— D

Navezni sistem: © Obdeloualni kosC M31 W
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Niz 60: funkcije M
S tem nizom lahko definirate dve poljubni dodatni funkciji M.

Parameter:
Funkcija M: vnos poljubnih dodatnih funkcij M

Niz 50: poseben priklic orodja
S tem nizom lahko definirate poseben priklic orodja.

Parametri v preglednem obrazcu:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Definiranje funkcije M: po potrebi lahko vnesete poljubne dodatne
funkcije M.

Definiranje predpozicioniranja: po potrebi vnesite poloZaj premika
po zamenjavi orodja. Zaporedje polozajev: naprej obdelovalna
ravnina (X/Y), nato os orodja (Z).

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Dodatna funkcija M?

Programiranije

in

Programiranie

editiranje

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Niz 40: pogovorno okno z navadnim besedilom smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

. . . . P ik j? F=
S tem nizom lahko med obdelovalne nize vnesete zaporedje pogovornih |~ ZSnik napre) :
. . A N N N123.| . Gisti tekst . dialog sekvenca
oken z navadnim besedilom. Niz uporabite: . T i
v %2 M128 @ —
&e potrebujete funkcije TNC, za katere $e ni vnosov v obrazcu; o [ cist tekat it —
Ce Zelite definirati cikle proizvajalca. d
i I >
X q q oA q q g q Sitw
Stevilo nizov s pogovornimi okni z navadnim besedilom, ki jih v ¥ i}
i i i [}
@ lahko yneset9 na z_aporedje pogovornih oken z navadnim 2 % S
besedilom, ni omejeno. o
%laax A o
o _G_J.
Lahko vnesete naslednje funkcije z navadnim besedilom, ki jih ni mogoce s [ c
navesti v obrazcu: &g ©
=
c
=
[T
(]

funkcije poti L, CHF, CC, C, CR, CT in RND s sivimi tipkami za funkcije ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
poti,

niz STOP s tipko STOP,

poseben niz funkcije M s tipko M na tipkovnici ASCII,
priklic orodja s tipko TOOL CALL,

definicije ciklov,

definicije senzorskih ciklov,

ponovitev dela programa/tehnika podprograma,
Programiranje Q-parametrov
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Definiranje obdelovalnih polozajev

Osnove

Obdelovalne polozaje lahko definirate neposredno v preglednem
obrazcu 1 posameznega obdelovalnega niza s kartezi¢nimi koordinatami
(oglejte si zgornjo desno sliko). Ce Zelite obdelavo izvesti na vec kot treh
polozajih ali obdelovalnih vzorcih, lahko v pregledni obrazec Polozaji
(2) vnesete Se Sest (skupaj devet) obdelovalnih polozZajev, lahko pa tudi
definirate razlicne obdelovalne vzorce.

Inkrementalni vnos je mogo¢ od drugega obdelovalnega polozaja.
Preklop je mogo€ s tipko | ali gumbom; 1. obdelovalni poloZaj je treba
obvezno vnesti.

Obdelovalne polozaje lahko preprosto definirate v programu za izdelavo
vzorcev. Program za izdelavo vzorcev grafi¢no prikaze vnesene

obdelovalne polozaje, takoj ko vnesete in shranite zahtevane parametre.

Obdelovalne polozaje, ki ste jih definirali v programu za izdelavo vzorceyv,
smarT.NC samodejno shrani v to¢kovno preglednico (datoteka-.HP), ki jo
lahko znova uporabite. Zelo uporabna je moznost skritja ali
onemogocenja poljubnih obdelovalnih polozajev, ki jih je mogoce grafi¢no
izbrati.

Ce ste togkovne preglednice uporabili Ze pri prej$njih krmiljenjih, ji lahko
preberete z vmesnikom in uporabite v na¢inu smarT.NC.
Ce potrebujete enakomerne obdelovalne vzorce, uporabite
@ moznosti definiranja v podrobnem obrazcu Polozaji. Ce
potrebujete obsezne in neenakomerne obdelovalne vzorce,
uporabite program za izdelavo vzorcev.

smarT.NC:

Programiranje
X koordinata obdelov.

Programiranie
in editiranie
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Vnoviéna uporaba obdelovalnih polozajev

Ne glede na to, ali obdelovalne polozaje ustvarite neposredno v obrazcu
ali kot datoteko HP v programu za izdelavo vzorcev, lahko polozaje
uporabite za vse naslednje obdelovalne nize. Pustite polja za vnos
prazna in smarT.NC samodejno uporabi zadnje definirane obdelovalne
polozaje.

Obdelovalni polozaiji so veljavni, dokler v naslednjem nizu ne
@ definirate novih.

Definiranje obdelovalnih

polozajev
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Definiranje obdelovalnih vzorcev v preglednem
obrazcu Polozaji

Izberite poljuben obdelovalni niz.

@

Izberite pregledni obrazec Polozaji.

Z gumbom izberite Zeleni obdelovalni vzorec.

Ko definirate obdelovalni vzorec, smarT.NC v preglednem
obrazcu zaradi omejenega prostora ne prikaze vrednosti za
vhos, ampak ustrezen napotek z grafiko.

Vrednosti lahko spremenite v podrobnem obrazcu Polozaji.

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
X koordinata obdelov. poz.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Pregled | orodie ‘ vrt. par. Poziciia ‘0
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smarT.NC: Programiranje
Priklic orodja
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Posamezna vrsta, ravna ali zasukana smarT.NC: Programiranje
Zatetna totka: 1. os: koordinata zadetne tocke vrste naglavni  [S2rtna tocka X

osi obdelovalne ravnine B
Zacetna tocka: 2. os: koordinata zacetne tocke vrste na '
pomozni osi obdelovalne ravnine

Razdalja: razdalja med obdelovalnima poloZajema. Vnesti je
mogoce pozitivno ali negativno vrednost.

Stevilo obdelav: skupno $tevilo obdelovalnih poloZajev. .
Rotacija: kot rotacije okoli vnesene zacetne tocke. @ %
Referenéna os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr.

Programiranie
in editiranie

Presied | orodie | Urt. par. Poziciis >
n
Startna tocka 1.0s | ]
startna tocka 2.0s
Raznak D — gr'
teuilo postopkou I =
Rotaciia I u
Koordinata poursina

o]
bdelovalnih

. . . Ty v e . . S100% °

X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali negativno % o
vrednost - = 5
Koordinata povrsine: koordinata povrsine obdelovanca | © T
, £N
| bl s
oo
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Vzorec, raven, zasukan ali zamaknjen

Zacetna tocka: 1. os: koordinata zacetne toCke vzorca 1 na
glavni osi obdelovalne ravnine

Zacetna tocka: 2. os: koordinata zacetne tocke vzorca 2 na
pomozni osi obdelovalne ravnine

Razdalja na 1. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema
na glavni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivho ali negativno vrednost

Startna toé&ka X

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Presied | orodie | Urt. par. Poziciia [

Startna tocka 1.0s
Startna tocka 2.0s
Taznak 1. os

Raznak 2. os
stevilo stolpceu
&tevilo urstic
Rotaciia

urt.poloz. glauna os
Urtli. pol. uzpor.os
Koordinata poursina

Ll =

Razdalja na 2. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema
na pomozni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivno ali negativno vrednost

Stevilo stolpcev: skupno $tevilo stolpcev vzorca.

Stevilo vrstic: skupno $tevilo vrstic vzorca. o
Rotacija: kot rotacije celotnega vzorca okoli vnesene zacetne
toCke. Referen¢na os: glavna os aktivne obdelovalne
ravnine (npr. X pri orodni osi Z). Vnesti je mogo¢e pozitivho
ali negativno vrednost

Rotacijski poloZaj glavne osi: rotacijski kot, za katerega se
glede na vneseno tocko zagona zamakne izkljuno glavna
os obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce pozitivno ali
negativno vrednost.

Rotacijski poloZaj pomozZne osi: rotacijski kot, za katerega se
glede na vneseno to¢ko zagona zamakne izkljuéno
pomozna os obdelovalne ravnine. Vnesete lahko pozitivho
ali negativno vrednost.

Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovanca

bdelovalnih
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DEL .KROG
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polozajev

Def

Parametra Rotacijski poloZaj glavne osi in Rotacijski polozaj
pomozne osi dopolnjujeta predhodno izvedeno vrtenje
celotnega vzorca.

=)

i

152



Okvir, raven, zasukan ali zamaknjen

OKVIR

=)

Zacetna tocka: 1. os: koordinata zaCetne tocke okvirja 1 na
glavni osi obdelovalne ravnine

Zacetna tocka: 2. os: koordinata zacetne tocke okvirja 2 na
pomozni osi obdelovalne ravnine

Razdalja na 1. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema
na glavni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivho ali negativno vrednost

Razdalja na 2. osi: razdalja med obdelovalnima poloZzajema
na pomozni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivno ali negativno vrednost

Stevilo vrstic: skupno $tevilo vrstic okvirja

Stevilo stolpcev: skupno $tevilo stolpcev okvirja

Vrtenje: rotacijski kot celotnega okvirja okoli vnesene
zacetne toc¢ke. Referencna os: glavna os aktivne
obdelovalne ravnine (npr. X pri orodni osi Z). Vnesti je
mogocCe pozitivho ali negativno vrednost

Rotacijski polozaj glavne osi: rotacijski kot, za katerega se
glede na vneseno zacetno to¢ko zamakne izklju€no glavna
os obdelovalne ravnine. Vnesete lahko pozitivno ali
negativno vrednost.

Rotacijski poloZaj pomozZne osi: rotacijski kot, za katerega se
glede na vneseno zagetno to¢ko zamakne izkljuéno
pomozna os obdelovalne ravnine. Vnesete lahko pozitivho
ali negativno vrednost.

Koordinata povrsine: koordinata povrsine obdelovanca

Parametra Rotacijski polozaj glavne osi in Rotacijski polozaj
pomozne osi dopolnjujeta predhodno izvedeno vrtenje
celotnega okvirja.

smarT.NC: Programiranje

Startna toé&ka X

Programiranie
in editiranie
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POIni krOg smarT.NE: Frogramix_‘anie ‘::°::j:‘i::j:

S{)e(;ii:la 1.I osi: koordinata sredica kroga 1 na glavni osi et ——
obdelovalne ravnine 5 i

= Sredina 2. osi: koordinata srediS¢a kroga 2 na pomozni osi : o Aen A— —I

= obdelovalne ravnine ‘ Erases, E— %

© Premer: premer kroga luknje i ’ - o e St ron

<>) Zagonski kot: polarni kot prvega obdelovalnega polozaja. .

o Refgrenéng os: glavna 0s _aktivne obdeloyglne raynine (npr. , 7

o] X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoCe pozitivno ali negativho @

-g vrednost e

o Stevilo obdelav: skupno Stevilo obdelovalnih polozajev na %

= q>, krogu. .

© w Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovanca T E

=0 2

%% @ smarT.NC izracuna kotrli korak med obdelovalnima ‘ ,L,”." ’m‘ . ‘ 7 “L -

Qs pozicijama tako, da 360° deli s Stevilom obdelav.
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Razdelni krog smarT.NC: Programiranje
. . . aw . . 5 di k lukni X
Sredina 1. osi: koordinata sredi§éa kroga 1 na glavni osi seeeik el P

obdelovalne ravnine. 5
Sredina 2. osi: koordinata srediS¢a kroga 2 na pomozni osi '
obdelovalne ravnine.

Premer: premer kroZne luknje

Zacéetni kot: polarni kot prvega obdelovalnega polozaja.
Referencna os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr. ;
X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali negativno
vrednost

Programiranie
in editiranie

Presied | orodie | Urt. par. Poziciis >

n
Sredina 1.0si | ]

Sredina 2.osi
Premer | g
Startni kot 1 : -
Kotni korak/konéni kot I ¥

Stevilo postopkou
Koordinata poursina T

]
bdelovalnih

vv v . 5100% °
Kotni korak/kon¢ni kot: naras¢ajocCi polarni kot med dvema % o
obdelovalnima poloZajema. Po potrebi je mogoce vnesti tudi - >
absolutni konéni kot (preklop z gumbom). Lahko vnesete ) o= © .%
pozitivno ali negativno vrednost. , 'c ’8
Stevilo obdelav: skupno $tevilo obdelovalnih poloZajev na ‘ | e | ‘ paul e =0
iy P poloza| == e e 551 2 s 5o

Koordinata povrsine: koordinata povrsine obdelovanca
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Zagon programa za izdelavo vzorcev

Program za izdelavo vzorcev v nacinu smarT.NC lahko zazenete na dva

nacina:

neposredno v tretji orodni vrstici glavnega menija nacina smarT.NC, ¢e
zelite zaporedoma definirati ve¢ to¢kovnih datotek;

med definiranjem obdelave v obrazcu, ¢e Zelite vnesti obdelovalne

polozaje.

Zagon programa za izdelavo vzorcev v glavni vrstici menija urejanja

POZIIJE

Izberite nacin delovanja smarT.NC.
Izberite tretjo orodno vrstico.

Zazenite program za izdelavo vzorcev in smarT.NC se
premakne v upravljanje datotek (desna slika) ter prikaze
morebitne tockovne datoteke.

Potrdite tockovno datoteko (*.HP) s tipko ENT.

Lahko tudi odprete novo to¢kovno datoteko, vnesete ime
datoteke (brez vrste datoteke), potrdite s tipko MM ali PALCI
in smarT.NC odpre to¢kovno datoteko v izbrani merski enoti
ter preklopi v program za izdelavo vzorcev.

Upravlijanj

e datotek

Programiranie
in editiranie

STRAN ‘ STRAN

IZBIRANJE

[TNC:\smarTnNC \SmarThC [FR1.HP
» Soero i ——— ;
CDUMPPGM Ine datot. \Tsp | ve1.|seremeni. |statu
» Claxe Hcap_poc_t1z 2404 19.02.2010 ——-
CiBravure Ecap_poc_t14 g 2404 18.02.2010
s Heap_poc_ts He 2856 18.02.2010
> CINK #Hopoct HU 814 12.04.2010
Ciseruice #cPocaHB HU 816 12.04.2010
isnarTne ICPOCKLINKS He 168 12.04.2010
> Cisystem EICSTUDLINKS He 160 12.04.2010 T
» CItncguide Fios HP 805 13.11.2008 e
» SC: [EIDRETECKRECHTS HC 184 12.04.2010 W !
s 2H: {iEoxrTsT HU 1850 05.07.2010 L
ETY ‘ s
s oL ‘ Rl PNT 530 15.02.2010 2
> 2m: Fart e 632 14.11.2008 i
= Chaken He 882 18.02.2010
* (EHEBEL He 43z 12.04.2010 :
s $¢$ FEHEBEL HU 936 12.04.2010 %ﬁ“" %
& £ HEHEBELPOC HU 738 12.04.2010 oF o
+ % ©HEBELSTUD He 194 12.04.2010
g + ﬁ HEHEBELSTUD HU 760 12.04.2010
& #lha iKEDOWE HU 1100 18.02.2010 3 E
$$¢ 4% [ JHOFKDJI 1 176 15.02.2010 ----+ .| ¥
444 &4 ¢ o7 objenes 7 gss aeeyis 7 7eEes aEYts pros: >

1ZBOR

NovA
DATOTEKA
TIPA s

2ZADN.
DATOT.
[

KONEC




Zagon programa za izdelavo vzorcev v obrazcu

Novo

Izberite nacin smarT.NC

Izberite obdelovalni niz, kjer lahko definirate obdelovalne
polozaje.

Izberite polje za vnos definicije obdelovalnega polozaja
(zgornja desna slika).

Definirajte preklop na obdelovalne polozaje v to¢kovni
datoteki.

Ce zelite ustvariti novo datoteko, vnesite ime datoteke
(brez vrste datoteke) in potrdite s tipko NOVA .HP.

Potrdite mersko enoto v novi to¢kovni datoteki v oknu s tipko
MM ali PALCI in smarT.NC preklopi v program za izdelavo
vzorcev.

Ce zelite izbrati obstoje¢o datoteko HP, pritisnite gumb
IZBERI .HP in smarT.NC prikaze okno z obstojecimi
toCkovnimi datotekami. Izberite datoteko in jo potrdite s tipko
ENT ali z gumbom V REDU.

Ce zelite urediti izbrano datoteko HP, pritisnite gumb
UREDI .HP in smarT.NC neposredno zazene program za
izdelavo vzorcev.

Ce zelite izbrati obstoje¢o datoteko PNT, pritisnite gumb
IZBERI .PNT in smarT.NC prikaze okno z obstojeCimi
toCkovnimi datotekami. Izberite datoteko in jo potrdite s tipko
ENT ali z gumbom V REDU.

Ce Zelite urediti datoteko .PNT, jo smarT.NC pretvori v
datoteko .HP. Potrdite vprasanje v pogovornem oknu.

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

X koordinata obdelov. poz.
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Pregied | orodie | urt. par. | Poziciia [
"
(3] Cm— ("
=(0)
FE 15e &l Q.
W

Pozicije u seznamu

POZIIJE

=

Izbira premerasglobine

Premer

Glauna os __ Uzpor. os uz os

smarT.NC:

Programiranje
Ime vzoréne datoteke?

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

zicije U datoteki

|
(]
F
i)
| N
| \
]

POZIIJE

==

Pregied | orodie | urt. par. | Poziciia [
7[V]
=[]
] 5

——
—_—
ety
e
S —

Premer -10

Izbira premerasglobine

-2

Toékouni uzorec

PRIKAZ | IZBIRANJE NOUQ
%

Definiranje obdelovalnih

polozajev



Definiranje obdelovalnih

polozajev
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Zaustavitev programa za izdelavo vzorcev

KONEC

@

Pritisnite tipko END ali gumb KONEC in smarT.NC prikaze
okno (desna slika).

Pritisnite tipko ENT ali gumb Da, €e Zelite shraniti
spremembe oziroma shraniti novo datoteko in zaustaviti
program za izdelavo vzorcev.

Pritisnite tipko NO ENT ali gumb Ne, e ne Zelite shraniti
sprememb in vseeno zaustaviti program za izdelavo
vzorcev.

Pritisnite tipko ESC, e se zelite vrniti v program za izdelavo
vZorcev.

Ce ste program za izdelavo vzorcev zagnali v obrazcu, se po
zaustavitvi samodejno vrnete tja.

Ce ste program zagnali v glavni vrstici, se po zaustavitvi
samodejno vrnete v nazadnje izbrani program .HU.

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

e [

=3 =

0 Konéanie generatoria vzorceul ik
zelite shraniti spremembe?

Ne Prekiniteu




Delo s programom za izdelavo vzorcev SmarT.NC: Definir.pozicl) prosranizanse
Pregled o
Za definiranje obdelovalnih polozZajev so v programu vzorcev na voljo f—
naslednje moznosti. il -g
W
Funkcija Gumb Stran - v
EA0 4 =
Posamezna toc¢ka, kartezi¢na TosKA Stran 164 o
o o
S
Posamezna vrsta, ravna ali zavita Stran 164 ” % o
== 2.
o= E E %
Vzorec, raven, zasukan ali zamaknjen Stran 165 : g ) ‘T ’8
= L] [ [ (3] [ ]] iz konec 59
Q

Okuvir, raven, zasukan ali zamaknjen ovIR Stran 166
Polni krog Stran 167

Stran 168

Delni krog

Sprememba zacetne visSine Stran 169

H
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Definiranje vzorca smarT.NC: Definir.pozicij
Z gumbom izberite vzorec za definiranje.

Definirajte zahtevane parametre v obrazcu; s tipko ENT ali puscico
navzdol se pomaknete na naslednje polje za vnos.

Ce Zelite shraniti parametre, pritisnite tipko END.

Programiranie
in editiranie

TNC : \SMARTNC\PATDUMP . HP

[¥12o [+o

52 HE

Ko v obrazec vnesete vzorec, ga smarT.NC predstavi z ikono v
drevesnem pogledu 1 na desni strani zaslona.

. . .. . ) . 2.8[[3 Jpoziciia H
V spodnji desni polovici zaslona “ je neposredno po shranjevanju + o+

parametrov grafi¢no prikazan vzorec.

bdelovalnih

Ce s puséico desno odprete drevesni pogled, lahko s pu$gico dol izberete
vsako tocko v definiranem vzorcu. smarT.NC modro oznaci izbrano to¢ko > 1
na levi v grafiki na desni (2). Informativno so na spodniji desni polovici 2 C

zaslona 4 dodatno prikazane kartezi¢ne koordinate izbrane tocke. A= 00 IR a -E fo e
SKRIJ PRIKAZ RANJE it 7.7

iniranje o

KONEC

polozajev

Def
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Funkcije programa za izdelavo vzorcev

Funkcija

smarT.NC: Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\PATDUMP . HP

Skritje izbranega vzorca oziroma poloZaja za obdelavo v
drevesnem pogledu. Skriti vzorci oziroma polozaji so v
drevesnem pogledu oznaceni z rdeo poSevnico in v grafiki
predogleda s svetlo rde¢o tocko.

Ponovno aktiviranje skritega vzorca oziroma polozaja

Onemogocenje polozaja za obdelavo, ki je izbran v
drevesnem pogledu. Onemogoceni polozZaji so v
drevesnem pogledu oznaceni z rde¢im krizcem. smarT.NC
v grafiki ne prikaze onemogocenih polozZajev. PolozZaji se
ne shranijo v datoteko .HP, ki jo smarT.NC nalozi, ko
zaustavite program za izdelavo vzorcev.

[+ize

5o

HI

/3] (o] X[e]

2ZAPORA
SKRIJ PRIKAZ

AKTIVI-

RANJE

POURATEK

4% | KONEC

Aktiviranje poloZajev

Al
RANJE

Izvoz definiranih obdelovalnih polozajev v datoteko .PNT.
Samo ¢&e Zelite uporabiti obdelovalni vzorec s prejSnjimi
razli¢icami programske opreme iTNC 530.

IZDAJA

Prikaz samo izbranega vzorca ali vseh definiranih vzorceyv,
ki ste jih izbrali v drevesnem pogledu. Vzorec, ki ste ga
izbrali v drevesnem pogledu, smarT.NC obarva modro.

PREDOGLED
POSAMIGNO
[KOMPLETNO|

bdelovalnih

Definiranje o
polozajev
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Definiranje obdelovalnih

polozajev

162

Funkcija

Prikaz ali skritje ravnil

PrejSnja stran.

Naslednja stran.

Skok na zacetek datoteke.

Skok na konec datoteke.

Funkcija povecave: premik obmocja povecave navzgor
(zadnja orodna vrstica)

Funkcija povec€ave: premik obmocja pove€ave navzdol
(zadnja orodna vrstica)

Funkcija pove€ave: premik obmocja povecave levo (zadnja
orodna vrstica)

Funkcija povecave: premik obmocja povecave desno
(zadnja orodna vrstica)

Funkcija povecave: pove¢ava obdelovanca. TNC poveca
sredino trenutno predstavljenega izseka. Z drsniki po
potrebi spremenite polozaj risbe, tako da je zelena
podrobnost po pritisku gumba takoj prikazana (zadnja
orodna vrstica).




Funkcija

Funkcija povecave: pomanjS$anje obdelovanca (zadnja
orodna vrstica)

Funkcija povec¢ave: prikaz obdelovanca v originalni
velikosti (zadnja orodna vrstica)

Definiranje obdelovalnih

polozajev
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bdelovalnih

Definiranje o
polozajev
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Posamezna tocka, kartezi¢na

Posamezna vrsta, ravna ali zavita

Zacetna tocka 1. osi: koordinata zaCetne tocke vrste na glavni
osi obdelovalne ravnine

Zacetna tocka 2. osi: koordinata zacetne toCke vrste na
pomozni osi obdelovalne ravnine

Razdalja: razdalja med obdelovalnima polozajema. Vnesti je
mogocCe pozitivho ali negativno vrednost

Stevilo obdelav: skupno Stevilo obdelovalnih poloZajev
Vrtenje: rotacijski kot okoli vnesene zacetne tocke.
Referencna os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr.
X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoc&e pozitivno ali negativno

vrednost

X: koordinata na glavni osi obdelovalne ravnine

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

X: koordinata na pomozni osi obdelovalne ravnine

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Pos. Glauna os

strans. os

v +0 +0 L
£l Q. ‘
W
z B )| A
; i St
g
8 |
004
* S100%
[oFF]  on
s |
&) ||&g=
]
smarT.NC: Definir.pozicii froarenizenie
in editiranie
Startna toc¢ka 1.os
Startna tocka 2.0s
Razmak D
Stevilo postopkou
Rotacija
12 F2n




Vzorec, raven, zavit ali ukrivljen

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Definir.pozicij

Zacetna toc¢ka 1. osi: koordinata zacetne tocke vzorca 1 na
glavni osi obdelovalne ravnine

Zacetna tocka 2. osi: koordinata za¢etne toCke vzorca 2 na T @ —
pomozZni osi obdelovalne ravnine stevito stolecev ||| ENE]

Rotaciia +0

Razdalja na 1. osi: razdalja med obdelovalnima polozajema el —|
na glavni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce T T ||
pozitivho ali negativno vrednost 1
Razdalja na 2. osi: razdalja med obdelovalnima poloZzajema
na pomozni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivno ali negativno vrednost

Stevilo vrstic: skupno Stevilo vrstic vzorca

Stevilo stolpcev: skupno $tevilo stolpcev vzorca J 4
Vrtenje: rotacijski kot celotnega vzorca okoli vnesene —_— =
zacetne toc¢ke. Referencna os: glavna os aktivne ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
obdelovalne ravnine (npr. X pri orodni osi Z). Vnesti je
mogocCe pozitivho ali negativno vrednost

Rotacijski polozaj glavne osi: rotacijski kot, za katerega se
glede na vneseno zacetno to¢ko zamakne izklju€no glavna
os obdelovalne ravnine. Vnesete lahko pozitivno ali
negativno vrednost.

Rotacijski poloZaj pomozZne osi: rotacijski kot, za katerega se
glede na vneseno zagetno to¢ko zamakne izkljuéno
pomozna os obdelovalne ravnine. Vnesete lahko pozitivho
ali negativno vrednost.

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP L S s

Startna toéka 2.0s
Tazmak 1. os

o]
bdelovalnih

iniranje o

Def
polozajev

pomozne osi dopolnjujeta predhodno izvedeno vrtenje

@ Parametra Rotacijski polozaj glavne osi in Rotacijski polozaj
celotnega vzorca.

165



Programiranie
in editiranie

bdelovalnih

iniranje o

polozajev

Def

Okvir, raven, zavit ali UKriVIjen smarT.NC: Definir.pozicij
Zacetna tocka 1. osi: koordinata zaCetne tocke okvirja 1 na T _——
. . . = Startna toc¢ka 1.o0s
[30¢] glavni osi obdelovalne ravnine s
Zatetna totka 2. osi: koordinata zacetne todke okvirja 2 na e 2. o2
pomozni osi obdelovalne ravnine iauito Sicince
Razdalja na 1. osi: razdalja med obdelovalnima polozajema CEGCIE, (RUD | [ —
na glavni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce A o O T2
pozitivho ali negativno vrednost
Razdalja na 2. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema
na pomozni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivno ali negativno vrednost
Stevilo vrstic: skupno $tevilo vrstic okvirja
Stevilo stolpcev: skupno Stevilo stolpcev okvirja 4
Vrtenje: rotacijski kot celotnega okvirja okoli vnesene _— =
zacCetne tocke. Referenc¢na os: glavna os aktivne ‘ ‘ l ‘ ‘ ‘
obdelovalne ravnine (npr. X pri orodni osi Z). Vnesti je
mogoce pozitivho ali negativno vrednost
Rotacijski poloZaj glavne osi: rotacijski kot, za katerega se
glede na vneseno zacetno to¢ko zamakne izklju€no glavna
os obdelovalne ravnine. Vnesete lahko pozitivno ali
negativno vrednost.
Rotacijski poloZaj pomozZne osi: rotacijski kot, za katerega se
glede na vneseno zacetno to¢ko zamakne izkljuéno
pomozna os obdelovalne ravnine. Vnesete lahko pozitivho
ali negativno vrednost.

pomozne osi dopolnjujeta predhodno izvedeno vrtenje

@ Parametra Rotacijski poloZaj glavne osi in Rotacijski polozaj
celotnega okvirja.

i
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Polni krog smarT.NC: Definir.pozicij T
Sredina 1. osi: koordinata sredisc¢a kroga 1 na glavni osi BT
obdelovalne ravnine. E EE
. v v - . . u oanT. r6s Premer ErJ
Sredina 2. osi: koordinata sredi$¢a kroga 2 na pomozni osi e —
. Stevilo postopkou I = =
obdelovalne ravnine. El N
Premer: premer kroga . =
Zacetni kot: polarni kot prvega obdelovalnega polozaja. O = T v "?“-—-? <>)
Referencna os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr. : <
X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali negativno & % o]
vrednost - -g
& v . . v S100%
Stevilo obdelav: skupno Stevilo obdelovalnih poloZajev na : v o
krogu = >
) Jed-] &2
smarT.NC izrauna kotni korak med dvema obdelovalnima 2 by ' N
poloZajema tako, da 360° deli s Stevilom obdelav. ‘ ‘ ‘ ’ ‘ ‘ =]
90
oo
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Definiranje o
polozajev
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Delni krog

Sredina 1. osi: koordinata srediS¢a kroga 1 na glavni osi
obdelovalne ravnine.

Sredina 2. osi: koordinata srediS¢a kroga 2 na pomozni osi
obdelovalne ravnine.

Premer: premer kroga

Zacetni kot: polarni kot prvega obdelovalnega polozaja.
Referencna os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr.
X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoc&e pozitivno ali negativno
vrednost

Kotni korak: narasc¢ajocCi polarni kot med obdelovalnima
polozajema. Vnesti je mogoce pozitivho ali negativho
vrednost. Sprememba kotnega koraka povzro¢i samodejno
spremembo definiranega kon¢nega kota.

Stevilo obdelav: skupno $tevilo obdelovalnih poloZajev na
krogu

Konéni kot: polarni kot zadnje vrtine. Referenéna os: glavna
os aktivne obdelovalne ravnine (npr. X pri orodni osi Z).
Vnesti je mogoce pozitivno ali negativno vrednost.
Sprememba konénega kota povzro¢i samodejno
spremembo definiranega kotnega koraka.

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

*[-]lpeins kros

Sredina 1.0si
Sredina 2.0si
Premer

Startni kot
Korak kota
Stevilo postopkou
Konéni kot

e
L] [
]

Qu er
o “8
" H
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Spreminjanje za¢etne visine

=)

Koordinata povrsine: koordinata povrsine obdelovanca

Ce za obdelovalne poloZaje ne definirate zagetne visine,
smarT.NC privzeto postavi koordinato povrSine obdelovanca
na 0.

Ce spremenite zadetno visino, velja nova viina za vse
naslednje programirane obdelovalne polozZaje.

Ce v drevesnem pogledu izberete simbol za koordinato
povrsine, grafika predogleda obarva zeleno vse obdelovalne
poloZaje, za katere velja zacetne viSina.

smarT.NC: Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

+[ZzJkoora. poursina

Koordinata poursina

=] =

e

B Ta g

2, B | g.—.? 3

s B

i o
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%?\aax A (o]

; £i o
| e ;B g 5
W - 'a\

< [ -—
_— N
e | ] 53
oo
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Definiranje o
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Definiranje viSine pri povratku za pozicioniranje (funkcija FCL 3)

S pusciénimi tipkami izberite polozaj, ki naj se premakne na definirano
visSino.

R Visina povratka: vnesite absolutno koordinato, kamor naj
o0 TNC premakne polozaj. TNC oznaci polozaj z dodatnim
krogom.

@ Definirana viSina povratka se navezuje na aktivno referenéno
tocko.

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

[+5e

Visina dopozicionir.

28, L - T

[RB




Definiranje kontur

Osnove

Konture definirajte v posebnih datotekah (vrsta datoteke .HC). Ker so v
datotekah .HC samo opisi kontur, torej samo geometrijski podatki brez
tehnoloskih, jih lahko prilagodite za konturni segment, Zep ali otok.

Datoteke HC lahko ustvarite z razpolozljivimi funkcijami poti ali pa izvozite
s pretvornikom datotek DXF (moznost programske opreme) iz obstojecih
datotek DXF.

Ze obstojede opise kontur iz starej$ih programov s pogovornimi okni z
navadnim besedilom (datoteke .H) lahko z le nekaj potezami pretvorite v
opise kontur smarT.NC (glejte Stran 180).

Tako kot programi z obdelovalnimi nizi in program za izdelavo vzorcev
tudi smarT.NC prikaze posamezen konturni element v drevesnem
pogledu 1 z ustrezno ikono. V obrazec za vnos 2 vnesite podatke o
posameznem konturnem elementu. Pri prostem programiranju kontur FK
so poleg preglednega obrazca = lahko na voljo tudi trije dodatni podrobni
obrazci (4) za vnos podatkov (oglejte si spodnjo desno sliko).

smarT.NC: Defin.
Koordinate?

Programiranie
in editiranie

kontur

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

Reordinataiy ET—
“| koordinata v £ o [
= —
5

3 [Z=Jrauno L kartez. L
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[
>
D B2 T N
= Cesi
. Ed 5y
»
= - s
B g
E2 o , &0 t
.- [ ] ‘ o
3 \ - g
i \ | ®
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— —
smarT.NC: Defin.kontur g sans
A in editiranie
Radij kroga?
TNC : \SMARTNCN\HAKEN . HC Podat. kr. | Podat. kr. | Pomoz.toc. |
g "
Sredisce kroga coX o [
Sredisce kroga CCY +0 f—
Radii kroga jae________|
Smer urtenia  © DR— o DR‘ coFF| S Q’
Koordinata X — v

krog FC

ES
ﬁﬁﬁﬁﬁﬁmﬂﬂ

>

Koordinata ¥

[
Sredis:Polar.radij CCPR T |
| sreaisce: porar.kot copn [ | =
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/
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—
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Zagon programiranja kontur
Programiranje kontur smarT.NC lahko zaZenete na dva nacina:

neposredno v glavni vrstici menija urejanja, ¢e Zelite definirati ve€
lo€enih korektur zaporedoma;

med definiranjem obdelave v obrazcu, ¢e Zelite vnesti imena kontur za
obdelavo.

Zagon programiranja kontur v glavni vrstici menija urejanja
Izberite nacin delovanja smarT.NC.

Izberite tretjo orodno vrstico.

conTR. o Zagon programiranja kontur: smarT.NC preklopi v
upravljanje datotek (desna slika) in prikaze morebitne
obstojece konturne programe.

Potrdite obstojeci konturni program (*.HC) s tipko ENT.

Nova Lahko tudi odprete nov konturni program, vnesete ime
datoteke (brez vrste datoteke), potrdite s tipko MM ali PALCI
in smarT.NC odpre konturni program v izbrani merski enoti.
smarT.NC samodejno doda dve vrstici za definicijo znakovne
povrSine; po potrebi prilagodite mere.

Upravlijanj

e datotek

Programiranie
in editiranie

[TNC:xsmarTnC
> CIDEMO
LIDUMPPGHM I
b Cdxt
CiBravure
i8S
b CINK
(iservice
ismarTNG
» Cisysten
» Citncauide
» @c:
e

g

HAKEN . HC

2 STNC:\SMARTNC\* . *

Ine datot. ~|7Tip | ve1.|spremeni. |statuf

iHcpoct HU 814 12.04.2010 ---—-
tElcPocBHB HU 816 12.04.2010
[ICPOCKLINKS HC 168 12.04.2010
[ZICSTUDLINKS HC 160 12.04.2010
05 HP 805 13.11.2008
[ZIDRETECKRECHTS HC 194 12.04.2010
FEDXFTST HU 1850 ©6.07.2010
FIFR1 HP 2779 27.11.2008
FIFR1 PNT 880 18.02.2010
{Far1 HP 633 14.11.2008
™ HAKEN HC 682 _18.02.2010
[EIHEBEL HC 43z 12.04.2010
FEHEBEL HU 936 12.04.2010
FEHEBELPOC HU 738 12.04.2010
[EIHEBELSTUD HC 184 12.04.2010
FEHEBELSTUD HU 760 12.04.2010
#5ha iKEDOWG HU 1100 18.02.2010
[ JHDFKDJ T 176 18.02.2010
&K1 HC 1094 18.02.2010
K25 HC 1094 18.02.2010

FEIKLARTEXT HY 1660 18.02.2010 —---+ .|

167 Objekti 7 7568, 2KEy i 7 75276 7iBvie pros. =

IZBIRANJE copy 1280R nova 200N

DATOTEKA DATOT.

I TIPA 0O Y

STRAN ‘ STRAN

i

KONEC




Zagon programiranja kontur v obrazcu

NOVO

PRIKAZ

Izberite nacin smarT.NC

Izberite poljuben obdelovalni niz, za katerega so potrebni
konturni programi (NIZA 122 in 125).

Izberite polje za vnos, v katerem definirate ime konturnega
programa (71, oglejte si sliko).

Ce zelite ustvariti novo datoteko, vnesite ime datoteke
(brez vrste datoteke) in potrdite s tipko NOVO.

Potrdite mersko enoto novega konturnega programa v oknu
s tipko MM ali PALCI in smarT.NC odpre konturni program v
izbrani merski enoti samodejno prevzame definicijo surovca
(definicija znakovne povrsine), ki je dologena v programu z
obdelovalnimi nizi.

Ce zelite izbrati obstojeé¢o datoteko HC, pritisnite gumb
IZBERI HC in smarT.NC prikaze okno z obstojecimi
konturnimi programi. Izberite konturni program in ga potrdite
s tipko ENT ali z gumbom V REDU.

Ce zelite urediti izbrano datoteko HC, pritisnite gumb
UREJANJE in smarT.NC neposredno zaZene programiranje
kontur.

Ce zelite ustvarit datoteko HC s pretvornikom datotek
DXF, pritisnite gumb PRIKAZI DXF in smarT.NC prikaze
okno z obstojecimi datotekami DXF. Izberite eno izmed
prikazanih datotek DXF in jo potrdite s tipko ENT ali z
gumbom V REDU. TNC zazene pretvornik datotek DXF, s
katerim lahko izberete konturo in shranite ime konture
neposredno v obrazec (oglejte si »Obdelava datotek DXF
(programska moznost)« na strani 181).

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Pregled ‘ orodie | Rezk.par. |0

@ +[8]

v
—
-« [EJ1zs konturni potez D
5 {H 150
F ]E 500
Koordinata poursina e
Globina 20
v Dostau. globina S
Mera stranica e

Ursta rezkania (Me3)
Korekt. radiia ®
l Number ... Ursta speljevania ® <
'“' Name Speljev.radii O
Kot sredizéa 3
@

Ine konture

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZBIRAN.
2l

=0
]

<
[+

s100%

o Am

g

<
ol

NAZIV
ORODJA

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Pregled ‘ orodie | Rezk.par. ‘»

) [a]
>
o =[]
= [-]
Koordinata poursina
Globina
B
M INcH | Pprekiniteu | £
N Korekt. radiia =T I
. uests spetsevansa @ hgfo i
| Speljeu.radii 5
D\ £ | ]
| \ Ine konture
| I
]
MM ‘ INCH ‘ ‘ ‘ ‘

PREKINIT.

je kontur
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Konec programiranja kontur

=)

Pritisnite tipko END: smarT.NC kon&a programiranje kontur
in se vrne v stanje, v katerem ste zagnali programiranje, torej
v zadniji aktivni program HU, e ste zagnali v glavni vrstici
nacina smarT.NC, oziroma v obrazec za vnos ustreznega
obdelovalnega niza, ¢e ste zagnali v obrazcu.

Ce ste programiranje kontur zagnali v obrazcu, se po koncu
programiranja samodejno vrnete v obrazec.

Ce ste programiranje kontur zagnali v glavni vrstici, se po
koncu programiranja samodejno vrnete v zadnji izbrani
program HU.



Programiranje kontur

Pregled

Programiranje konturnih elementov se izvaja s poznanimi funkcijami
pogovornega okna z navadnim besedilom. Poleg sivih funkcijskih tipk poti
je na voljo tudi zmogljivo prosto programiranje kontur FK, katerega
obrazce priklicete z gumbom.

Pri prostem programiranju kontur FK so zelo uporabne pomozne slike, Ki
so na voljo za vsako polje za vnos in prikazejo parameter za vnos.

Vse poznane funkcije programirne grafike so brez omejitev na voljo tudi v
nacinu smarT.NC.

Vodenje s pogovornimi okni v obrazcih je skoraj enako vodenju s
pogovornimi okni pri programiranju z navadnim besedilom.

Z oranznimi osnimi tipkami premaknete kazalec v ustrezno polje za
vnos.

Z oranzno tipko | preklopite med absolutnim in inkrementalnim
programiranjem.

Z oranzno tipko P preklopite med kartezi¢nim programiranjem in
programiranjem s polarnimi koordinatami.

smarT.NC: Defin.kontur
Radij kroga?

Programiranie
in editiranie

TING: \SMARTNCNHAKEN . HC Podat. kr. | Podat. kr. | Pomoz.toc. |

M Sredisce kroga COX +0
Sredisce kroga CCY +0

Radii kroga a0 |

sner urtensa @ [3Jor- o [3JoRs © oFF

Koordinata X

Koordinata ¥

Sredis:Polar.radij CCPR
Sredisée: Polar.kot CCPA

je kontur

iniranje
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Prosto programiranje kontur FK

Slike orodij, ki niso dimenzionirane v skladu z NC-jem, pogosto vsebujejo
koordinatne podatke, ki jih ne morete vnesti s sivimi tipkami za vnos v
pogovorno okno.

Take podatke programirate neposredno s prostim programiranjem kontur
FK. TNC izracuna konturo na podlagi podatkov o konturi, ki ste jih navedli
v obrazcu. Na voljo so te funkcije:

smarT.NC: Defin.kontur

Programiranie
in editiranie

Funkcija Gumb
Premocértno s tangencialnim nadaljevanjem Fir ]
Premocrtno brez tangencialnega nadaljevanja L

Krozni lok s tangencialnim priklju¢kom For '

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

orta FLT

esitey FSELECT

Podat. kr. | Podat. kr. | Pomoz.tos. [>
C}

Sredisée kroga CCX +2
Koordinata X

i

”
i
w

Koordinata ¥ [+e
Sredis:Polar.radij CCPR
sredisée: Polar.kot CCPA

|c_ —

START

FeT FPOL
i Yj!— START POSAMEZ.

KroZzni lok brez tangencialnega prikljucka

FC i
Pol za FK-programiranje FroL

TNC prikaze za vsako polje za vnos (oglejte si »Upravljanje
z misko« na strani 40) in v uporabniSkem priro¢niku za
pogovorna okna z navadnim besedilom.

@ Podatke o moznih konturnih vnosih najdete v nasvetu, ki ga



Funkcije programirne grafike

Funkcija

smarT.NC: Defin.kontur

Programiranie
in editiranie

Izdelava celotne programirne grafike

Izdelava programirne grafike po nizih

Popolna izdelava programirne grafike ali
dopolnitev z ukazom PONASTAVITEV +
ZAGON

Zaustavitev programirne grafike. Ta gumb se
pojavi samo, ko TNC ustvarja programirno
grafiko.

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

| o [ ‘Podat. kr. | Pomoz. toé. ‘0

Sredisce kroga COX o
. Sredisce krosa CCY o
Radii krosa 70
> 18 = =
smer urtenia @ [3Jor- © [5]ore © oFF
v 18
Koordinata X
28 Koordinata ¥ [+
v 21 Sredis:Polar.radii CCPR
) 22 Sredisce: Polar.kot CCPA
v 23 |
24 =
= )
/
/ / e
i )
|
FL

Fer FPOL
i @ START

Funkcija povecave (tretja orodna vrstica): prikaz
in premik okvirja

smarT.NC: Defin.kontur

Programiranie
in editiranie

Funkcija pove€ave: za zmanjSanje veckrat
pritisnite.

Funkcija povecave: za povecanje veckrat
pritisnite.

Prikaz prvotnega izreza

SUR.DEL
KOT
BLOK OBL.

Potrditev izbranega obmocja

BRISANJE
SUR.DELA

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

_ podat. kr. | Podat. kr. | Ponoz.toe. [«

Sredisce krosa CCX e
Sredisce kroga CCY +0
Radij kroga a0
Sver urtents © or- o [F5fone 0 orr
Koordinata X I
Koordinata v [+

Sredis:Polar.radij CCPR
Sredisce: Polar.kot CCPA

SUR.DEL
KoT

BLOK OBL.
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Z razli¢nimi barvami prikazanih konturnih elementov je dolo¢ena njihova
veljavnost:

modro Konturni element je jasno dolo¢en

zeleno Vneseni podatki dopuscajo vec resitev. Izberite
najprimernejso.

rdece Vneseni podatki ne dolo€ajo konturnega elementa dovolj

jasno. Vnesite ve¢ podatkov.

Izbira resitve med mnogimi

Ce nepopolni vnosi vrnejo ved teoretiého mogogdih resitev, lahko z
gumbom izberete graficno podprto resitev.

Prikazite razli¢ne reSitve.

PRIKAZI
RESITEY
IZBERITE
RESITEY
KONEC
IZBORA

Prikazane reSitve izberite in prevzemite.
Programirajte nadaljnje konturne elemente.

Izdelava programirne grafike do naslednjega
programiranega niza

smarT.NC: Defin.kont

ur

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Sredisée kroga CCX
Sredisée kroga CCY
Radij kroga

Smer urtenia

Koordinata X

Podat. kr. | Podat. kr. | Pomoz.tos. [
o
o
&
e [Zlor- © [ZJors c o | 8

—

Koordinata v [+o

Sredis:Polar.radii CCPR
Sredisée: Polar.kot CCPA

e _ N
v Y

PRIKAZI
RESITEV

IZBERITE
RESITEV




Razpolozijive funkcije pri programiranju kontur

Funkcija Gumb

Definicijo surovca prevzamete iz programa .HU, Ce ste e
programiranje kontur priklicali iz niza na¢ina smarT.NC. | sw.cea

Prikaz ali skritje Stevilke niza
§T.BLOKA

Novo risanje programirne grafike, e so na primer Crte Novo
izbrisane zaradi prekrivanja. RISANIE

Brisanje programirne grafike JE—

GRAFIKE

Definiranje kontur

Grafi€na predstavitev programiranih konturnih ron.
elementov neposredno po vnosu: funkcija VKLOPA in o

IZKLOPA

179
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Pretvorba obstojecih programov s pogovornimi okni z navadnim
besedilom v konturne programe

Pri tem postopku kopirajte program s pogovornimi okni z navadnim
besedilom (datoteka .H) v opis konture (datoteka .HC). Ker imata vrsti
datotek razliGen notranji podatkovni tip, kopirajte z datoteko ASCII. Pri
tem sledite naslednjemu postopku:

PGM
MGT

el o

KOPIRANJE
N

27
i

KOPIRANJE
AN N
=>xvZ]

Izberite nacin delovanja Shranjevanje/urejanje programa.
Prikli¢ite upravljanja datotek.
Izberite program .H za pretvorbo.

Izbira funkcije kopiranja: vnesite *.A kot ciljno datoteko in
TNC ustvari datoteko ASCII iz programa s pogovornimi okni
z navadnim besedilom.

Izberite pravkar ustvarjeno datoteko ASCII.

Izbira funkcije kopiranja: vnesite *.HC kot ciljno datoteko in
TNC ustvari opis konture iz datoteke ASCII.

Izberite pravkar ustvarjeno .HC-Datoteko in odstranite vse
nize, razen definicije surovca BLK FORM, ki ne opisujejo
konture.

Odstranite programirane popravke polmera, pomike in
dodatne funkcije M; datoteko HC lahko uporabite v nacinu
smarT.NC.



Obdelava datotek DXF
(programska moznost)

Uporaba .
DFX-datoteke, ki so ustvarjene v sistemu CAD, lahko odprete smarT.NC: Izbira DXF elementov Pt P 8
neposredno v TNC-ju, in iz njih ekstrahirate konture ali obdelovalne ocs
poloZaje, ki jih nato shranite kot programe s pogovornimi okni z navadnim  |sver: jiaver 5 " g ﬁ ’g
besedilom ali to¢kovne datoteke. Programe s pogovornimi okni z = v E
navadnim besedilom, ki jih ustvarite pri izbiri kontur, lahko izvajate tudi s = 0 ®®©
starejSimi krmilnimi sistemi TNC, saj vsebujejo konturni programi samo i o] ﬁ
nize L in CC/C. ST o
Fiy > G
| 35
® 7 [+ g 2
%{aox %L O &

oN

489

e W | | S EE ] Jeone
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Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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0

DXF-datoteka za obdelavo naj bo shranjena na trdem disku
TNC-ja.

Pred uvozom v TNC poskrbite, da vimenu DXF-datotek ne bo
presledkov ali nedovoljenih posebnih znakov.

DXF-datoteka, ki jo zelite odpreti, mora vsebovati najmanj
€no ravnino.

TNC podpira najpogostej$o obliko -DXF R12 (ustreza
AC1009).

TNC ne podpira binarnega DXF-formata. Pri izdelavi DXF-
datoteke iz programa CAD ali risalnega programa bodite
pozorni, da boste datoteko shranili v obliki ASCII.

Kot konturo je mogoce izbrati samo DXF-elemente:

LINE (premica)

CIRCLE (polni krog)
ARC (razdelni krog)
POLYLINE (policrta)



Odpiranje DXF-datoteke
Pretvornik DXF-datotek lahko zaZenete na naslednje nacine:

v upravljanju datotek, ¢e Zelite zaporedoma ekstrahirati ve€ kontur ali
poloZajnih datotek;

med definiranjem nizov 125 (konturni segment), 122 (konturni Zep) in
130 (konturni Zep na to¢kovnem vzorcu) v obrazcu, ¢e zZelite vnesti
imena kontur za obdelavo;

med definiranjem obdelave, ¢e vnesete obdelovalne polozaje s
to€kovnimi datotekami.

DXF definirano referencno tocko in $e trenutno stopnjo
povecave. Ce znova odprete isto datoteko DXF, TNC nalozi
informacije (velja za nazadnje izbrano datoteko).

@ TNC samodejno shrani po zaustavitvi pretvornika datotek

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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Zagon pretvornika DXF-datotek v upravljanju datotek
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Izberite nacin delovanja smarT.NC.
Izberite upravljanje datotek.

Ce zelite izbrati meni gumba za izbiro vrst datotek za prikaz,
pritisnite gumb IZBIRA TIPA.

Ce zelite prikazati vse DXF-datoteke, pritisnite gumb
PRIKAZI DXF.

Izberite Zeleno datoteko DXF in izbiro potrdite s tipko ENT.
smarT.NC zazene pretvornik datotek DXF in na zaslonu
prikaze vsebino datoteke DXF. V levem oknu TNC prikazuje
ravnino, v desnem oknu pa risbo.



Zagon pretvornika DXF-datotek v obrazcu

PRIKAZ

Izberite nacin delovanja smarT.NC.

Izberite obdelovalni niz, za katerega so zahtevani konturni
programi ali to¢kovne datoteke.

Izberite polje za vnos definicije imena konturnega programa
ali imena tockovne datoteke.

Zazenite pretvornik DXF-datotek, pritisnite PRIKAZI DXF
in smarT.NC v oknu prikaze obstojeCe datoteke -DXF. Po
potrebi izberite imenik, v katerem je shranjena DXF-
datoteka za odpiranje. Izberite eno izmed prikazanih datotek
DXF in jo potrdite s tipko ENT ali z gumbom V REDU. TNC
zazene pretvornik datotek DXF, s katerim lahko izberete
konturo ali Zelene polozaje in shranite ime konture oz. ime
tockovne datoteke neposredno v obrazec (oglejte si
»Obdelava datotek DXF (programska moznost)« na strani
181).

smarT.NC:

Programiranje

Ime steze za opPis konture

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

>

ou [ Kontumnt potez

Prealed ‘ orodie ‘ Rezk.par. |>

Koordinata poursina
Globina

Dostau. globina
Mera stranica

Ursta rezkania (Me3> ©

Korekt. radiia

Ursta speljevania

Speljeu.radij
Kot srediséa

Ine konture

®

®

PRIKAZ

Novo IZBIRANJE

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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Osnovne nastavitve

V tretji orodni vrstici so na voljo razlicne nastavitvene moznosti. smarT.NC: Izbira DXF elementov f:o:;;g;::;:
Nastavitev Gumb
TRy Prikaz/skrivanje ravnil: TNC ravnila prikaZe v levem [ ea:
X 0 . ; . o .
oo in zgornjem robu risalne povrsine. Na ravnilu a7
< ,ﬁ prikazane vrednosti se nanasajo na ni¢elno tocko
[TNe] risbe.
whd
oE
© © Prikaz/skrivanje vrstice stanja: TNC vrstico stanja sTaTusnn
© ﬁ prikaze na spodnjem robu risalne povrSine. V vrstici  [orr oy
‘>“ € stanja so na voljo naslednje informacije: Infornaciia o eienentu
m m . . he .0000
o ‘5., Aktivna merska enota (MM ali PALEC)
82 X-in Y-koordinata aktualnega polozaja miske T
Q. I \. .
o= TNC prikaze v nacinu IZBIRA KONTURE, ali je e || S || S | [ ey | SRS e || RaNER
OFF oFF [on] [m] 1ncH | TOLERANCE | LOGLJIV. o o

izbrana kontura odprta (open contour) ali zaprta
(closed contour).

Merska enota mm/palec: nastavite mersko enoto za MERSKA

ENOTA

DXF-datoteko. TNC izda v tej merski enoti tudi B anew
konturni program.

Nastavitev tolerance: S toleranco je dolo¢ena NASTRVITEY
najvecdja razdalja med sosednima konturnima
elementoma. S toleranco lahko izravnate

nenatanénosti, ki so nastale med risanjem. Osnovna
nastavitev je odvisna od razsiritve celotne DXF-

datoteke.
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Nastavitev Gumb

Nastavitev locljivosti: Z locljivostjo dolocite, koliko
decimalnih mest naj TNC uposteva med L,
ustvarjanjem konturnega programa. Osnovna

nastavitev: §tiri decimalna mesta (ustreza locljivosti

0,1 ym).

Nacin za prevzem tock pri krogih in razdelnih krogih. [ seame
Z naginom dologite, ali naj TNC med izbiranjem
obdelovalnih polozajev neposredno prevzame

sredisce kroga (IZKLOP) s klikom miske ali naj bodo

najprej prikazane dodatne tocke kroga.

IZKLOP

Dodatne to¢ke kroga se ne prikazejo in sredisce
kroga se neposredno prevzame, Ce kliknete krog
ali razdelni krog.

VKLOP

Dodatne tocke kroga se prikazejo in Zeleno
srediS¢e kroga se prevzame, ¢e znova kliknete.

Nacin za prevzem tock: dolodite, ali naj TNC pri PRIKRET

POT

izbiranju obdelovalnih polozajev prikaze potorodja ali | _croosa
ne.

Poskrbite, da boste nastavili pravo mersko enoto, saj v DXF-

@ datoteki ni tovrstnih informacij.

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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Nastavitev ravnine

DXF-datoteke praviloma vsebujejo ve€ ravnin, s katerimi lahko
organizirate risbo. Z ve€ravninsko tehniko lahko upravljavec organizira
raznovrstne elemente, na primer konturo obdelovanca, izmere, pomozne
in konstrukcijske Crte, Srafiranje in besedilo.

Ce Zelite, da bo pri izbiri konture na zaslonu &im manj odveé&nih informacij,
lahko prikaz odveénih informacij preklicete v ravninah DXF-datoteke.

DXF-datoteka, ki naj bo obdelana, mora vsebovati vsaj eno
@ ravnino.

Konturo lahko izberete tudi v primerih, ko je shranjena v
razliénih ravninah.

Izbira nacina za nastavitev ravnine (Ce Se ni izbran): TNC v
LAYER

levem oknu prikaze vse ravnine, ki jih vsebuje aktivha DXF-
datoteka.

Ce Zelite ravnino skriti, z levo migkino tipko izberite Zeleno
ravnino in jo skrijte s klikom potrditvenega polja.

Ce zelite ravnino prikazati, z levo migkino tipko izberite
Zeleno ravnino in jo znova prikazite s klikom potrditvenega
polja.

smarT.NC: Izbira DXF elementov ':°::f’:::::::

TNC:N. ..
onsoff |Laver

M__abs -107.8142 140,832/ rel -107.8142 140.8327

NASTAUITEY DOLOCIT
NAVEZE
LAYER )

UKINITEV
IZBRANIH
ELEMEN.

1ZBIRA IZBIRA

POZICIJE

KONTURE

SHRANJEV .
IZBRANIH
ELEMEN.




Dolocitev referenc¢ne tocke

Nicelna tocka risbe DXF-datoteke ne lezi vedno tako, da jo lahko smarT.NC: Izbira DXF elementov JE:":::’::::%:
neposredno uporabite kot referenéno toc¢ko obdelovanca. TNC zato ;
ponuja funkcijo, s katero lahko ni¢elno tocko risbe s klikom na element
premaknete na Zeleno mesto.

TNC:N. ..

Referencno to¢ko lahko definirate na naslednjih mestih:

na zacetni tocki, na konéni tocki in v sredini ravne ¢rte
na zacetni ali kon&ni tocki kroznega loka
na prehodu kvadranta ali v sredini polnega kroga
na presecisScu
dveh premic, tudi ¢e lezi seci$e na podaljSku posamezne premice i
premice in kroznega loka
premice in polnega kroga
polnega kroga/delnega kroga — polnega kroga/delnega kroga

{E T I
[iM__abs -107.8142 148.9842 rel -107.8142 148.

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)

boLoszzev) | IEEZEEES Iz81RA | UKINITEV | sHRAnUEV.

NAVEZE IZBRANIH | IZBRANIH
G KONTURE | POZICIJE | gy ewen. ELEMEN.

NASTAVITEY
LAYER

@

Za dolocitev referencne tocke uporabiti sledilno ploscico na
@ TNC-tipkovnici ali USB-misko.

Referenéno toc¢ko lahko spremenite tudi po tem, ko ste Ze
izbrali konturo. TNC izraduna dejanske konturne podatke,
Sele ko izbrano konturo shranite v konturni program.
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Izbira referenéne tocke na posameznem elementu

DOLOGITEY
NAVEZE
@

Izberite nacin dolo¢anja referen¢ne tocke.

Z levo miskino tipko kliknite Zzeleni element, za katerega
zelite nastaviti referenéno to¢ko. TNC z zvezdico prikaze
referencne tocke, ki jih je mogoce izbrati (zvezdico postavi
na izbrani element).

Kliknite zvezdico, ki jo Zelite izbrati kot referenéno tocko, in
TNC postavi na izbrano mesto simbol za referencno tocko.

Ce je izbrani element premajhen, po potrebi uporabite
funkcijo povecave.

Izbira referenéne tocke kot presecis¢a dveh elementov

DOLOGITEY
NAVEZE
@

=)

Izberite nacin dolo¢anja referencne tocke.
Z levo miskino tipko kliknite prvi element (ravna Crta, polni
krog ali krozni lok). TNC z zvezdico prikaze referenc¢ne
tocCke, ki jih je mogoce izbrati (zvezdico postavi na izbrani
element).
Z levo miskino tipko kliknite drugi element (ravna ¢&rta, polni
krog ali krozni lok). TNC simbol za referen¢no to¢ko postavi
na presecisce.
TNC izra¢una presecisce dveh elementov, tudi ¢e to lezi na
podaljSku enega od elementov.

Ce lahko TNC izraduna veé presedisé, krmilna naprava izbere
presecisce, ki je najblizje kliku drugega elementa z misko.

Ce TNC ne more izradunati nobenega preseéiséa, znova
prekli¢e izbrani element.



Informacije o elementih

TNC v levem spodnjem delu zaslona prikaze oddaljenost izbrane
referenCne tocke od nicelne tocke risbe.

smarT.NC:

Izbira DXF elementov

Programiranie
in editiranie

TNC:N. ..

S

Informaciia o elementu
X ©0.0000

200]

v o.0000 -
1
[ s Hi
Fift_—abs —107.614Z 145.5542 rel —107.614Z 145.9542
o [Sotosre) | BImmms zetrn | UKINITEV | SHRANJEV.
NAVEZE IZBRANIH | IZBRANIH
LAYER s konures | REoztcr e | e | s mes

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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Izbira konture, shranjevanje konturnega programa

=)

IZBIRA
KONTURE

Za izbiro konture uporabite sledilno plo$¢ico na TNC-
tipkovnici ali USB-misko.

Prvi konturni element izberite tako, da med primikom ni
nevarnosti kolizije.

Ce so konturni elementi zelo blizu, uporabite funkcijo
povecave.

Izbira nacina izbiranja konture: TNC skrije prikaz ravnine v
levem oknu; konturo lahko izberete v desnem oknu.

Izbira konturnega elementa: z levo miskino tipko kliknite
zeleni konturni element. TNC obarva izbrani konturni
element modro. TNC v levem oknu hkrati prikazuje izbrani
element in simbol (krog ali ravna ¢rta).

Izbira naslednjega konturnega elementa: z levo miskino tipko
kliknite Zeleni konturni element. TNC obarva izbrani konturni
element modro. Ce je v izbrani smeri premikanja mogoce
jasno izbrati dodatne konturne elemente, TNC te elemente
obarva zeleno. S klikom zadnjega zelenega elementa
vstavite vse elemente v konturni program. V levem oknu
TNC prikaze vse izbrane konturne elemente. Elemente, ki
so 8e oznaceni zeleno, TNC v stolpcu NC prikazZe brez
kljukic. Takih elementov TNC ne shrani kot konturne
programe.

Po potrebi lahko izbor elementov znova prekli¢ete tako, da
element v desnem oknu znova kliknete in hkrati drzite
pritisnjeno tipko CTRL.



@

SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.

UKINITEY
IZBRANIH
ELEMEN.

0

Ce ste izbrali poli¢rte, TNC prikazuje v levem oknu
dvostopenjsko ID-Stevilko. Prva Stevilka je zaporedna
Stevilka konturnega elementa in druga Stevilka je Stevilka
elementa posamezne poli¢rte iz DXF-datoteke.

Shranjevanje izbranih konturnih elementov v programu s
pogovornimi okni z navadnim besedilom: TNC prikaze
pojavno okno, v katerega lahko vnesete poljubno ime za
datoteko. Osnovna nastavitev: ime datoteke DXF.
Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v imenik, v
katerem je shranjena tudi DXF-datoteka.

Ce Zelite izbrati $e dodatne konture, izberite gumb PREKLIC
IZBRANIH ELEMENTOV in naslednjo konturo izberite tako,
kot je opisano prej.

TNC v konturni program vstavi dve definiciji surovca (BLK
FORM). Prva definicija vsebuje velikost celotne DXF-
datoteke, druga (s tem tudi prva definicija, ki vpliva) pa
vsebuje izbrane konturne elemente, s ¢imer TNC natancneje
doloci velikost surovca.

TNC shrani samo izbrane elemente (modro oznaceni
elementi); torej elemente, pri katerih je v levem oknu kljukica.

Ce ste pretvornik datotek DXF odprli v obrazcu, smarT.NC
samodejno zaustavi pretvornik, potem ko izvedete funkcijo
SHRANJEVANJE IZBRANIH ELEMENTOV. smarT.NC
zapiSe definirano ime konture v polje za vnos, kjer ste zagnali
pretvornik.

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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Deljenje, podaljSanje, skrajSanje konturnih elementov

Ce so izbrani konturni elementi v risbi tesno drug ob drugem, je treba
ustrezni konturni element najprej razdeliti. Ta funkcija je samodejno na
voljo v nacinu izbiranja konture.

Pri tem sledite naslednjemu postopku:

Konturni element, ki topo udarja, je izbran, torej modro oznacen.

Kliknite razdelilni konturni element: TNC oznadi presecisce z zvezdo s
krogom, konéne tocke, ki jih je mogoce izbrati, pa z enostavno zvezdo.

S pritisnjeno tipko CTRL kliknite preseci§¢e in TNC razdeli konturni
element skozi presecisce in skrije tocke. TNC po potrebi podaljsa ali
skrajSa sti¢ni konturni element do preseciS€a obeh elementov.

Znova kliknite razdeljen konturni element: TNC znova prikaze
presecisca in koncne tocke.

Kliknite Zeleno konéno tocko: TNC razdeljeni element oznaci modro.
Izberite naslednji konturni element.

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)

TNC konturni element podaljSa/skrajsa linearno. Ce je
konturni element, ki naj se podalj$a ali skrajSa, krozni lok,
TNC podaljSa ali skrajSa konturni element krozno.

Q Ce je konturni element, ki naj bo podalj$an/skrajsan, premica,

Ce Zelite uporabiti te funkcije, morata biti izbrana najmanj dva
konturna elementa, saj je tako smer jasno dolo¢ena.

194



Informacije o elementih i Programming and editing ‘
TNC v levem spodnjem delu zaslona prikaze razli¢ne informacije o =
konturnem elementu. Prikazane informacije je bilo pred tem treba z ol JErT A g
migkinim klikom izbrati v levem ali desnem oknu. ; =
v 3[4 8 [
Premocrtno . %’ Ty
Kon¢na tocka premic in dodatno sivo obarvana zacetna tocka premic. s - é 8
.
Krog, razdelni krog N
SrediS¢e kroga, kon¢na tocka kroga in smer vrtenja. Sivo obarvane s [ "} 90
zacCetne tocke in polmeri krogov. Denos o 1S
Element info. DIAGNOSIS © ©
e| O
X 2.2553
v 2.3857 TR ¢>B =
(J [__J = E . CB ‘B
I 5bs 0.2500 2.4341 rel 0.2500 2.4341 open contour B a
SET SPECIFY SELECT SELECT CANCEL SAVE ‘ v o
REFERENCE SELECTED SELECTED E N D
LAYER @ CONTOUR POSITION ELEMENTS ELEMENTS _Q S_
o '

195



Izbira in shranjevanje obdelovalnih polozajev

Za izbiro obdelovalnih poloZajev uporabite sledilno plos&ico
@ na TNC-tipkovnici ali USB-misko.

L 1-‘; Ce so izbirni poloZaji zelo blizu eden drugega, uporabite
é o funkcijo povecave.
c
ﬁ ’g Po potrebi izberite osnovne nastavitve tako, da TNC
S E prikazuje podajanja orodja (oglejte si »Osnovne nastavitve«
5 © na strani 186).
°%
‘>“ € Zaizbiro obdelovalnih polozajev so na voljo tri moznosti:
w ©
° 5 Posamezna izbira:
g o Zeleni obdelovalni polozaj izberete s posameznimi kliki.
oL Hitra izbira za vrtalne polozaje z ozna¢evanjem z misko:

Z oznaCevanjem dolo¢enega obmocja z misko izberete vse vsebovane
vrtalne polozaje.

Hitra izbira za vrtalne polozaje z vnosom premera:

Z vnosom premera vrtine izberete vse vrtalne polozaje s tem premerom
iz DXF-datoteke.
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Posamezna izbira

IZBIRA
POZICIJE

Nacin izbiranja obdelovalnih polozajev: TNC skrije prikaz
ravnine v levem oknu; polozZaj lahko izberete v desnem
oknu.

Izbira obdelovalnega polozaja: z levo midkino tipko kliknite
zeleni element. TNC z zvezdico prikaze obdelovalne
polozaje, ki jih je mogocCe izbrati (zvezdico postavi na izbrani
element). Kliknite zvezdico: TNC prevzame izbrani polozaj v
levo okno (prikaz to¢kovnega simbola). Ko kliknete krog,
TNC samodejno prevzame srediS¢e kroga kot obdelovalni
polozaj.

Po potrebi lahko Ze izbrane elemente znova odizberete tako,
da element v desnem oknu znova kliknete, vendar hkrati
drzite pritisnjeno tipko CTRL (kliknite znotraj oznake).

Ce Zelite obdelovalni poloZaj doloéiti z rezanjem dveh
elementov, z levo miskino tipko kliknite prvi element: TNC z
zvezdico prikaze obdelovalne polozaje, ki jih je mogoce
izbrati.

Z levo miskino tipko kliknite drugi element (ravna ¢rta, polni
krog ali krozni lok): TNC elemente presecis€a prevzame v
levo okno (prikaz simbola tocke).

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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sHRanvE. Shranjevanje obdelovalnih polozajev v datoteko s tockami:

TNC prikaze pojavno okno, v katerega lahko vnesete
poljubno ime za datoteko. Osnovna nastavitev: ime datoteke
DXF.

Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v imenik, v

ENT katerem je shranjena tudi DXF-datoteka.
pezrey Ce Zelite izbrati e nadaljnje obdelovalne poloZaje, da bi jih
ELemen. shranili v drugo datoteko, pritisnite gumb PREKLIC

IZBRANIH ELEMENTOV in nadaljujte izbiranje, kot je
opisano pre;j.

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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Hitra izbira vrtalnih polozajev z oznac¢evanjem z misko

IZBIRA
POZICIJE

SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.

UKINITEY
IZBRANIH
ELEMEN.

Nacin izbiranja obdelovalnih polozajev: TNC skrije prikaz
ravnine v levem oknu; polozZaj lahko izberete v desnem
oknu.

Pritisnite tipko Shift na tipkovnici in ob pritisnjeni levi miskini
tipki oznacite obmocje, na katerem naj TNC prevzame vsa
vsebovana sredi$¢a krogov kot vrtalne polozaje: TNC
prikaze okno, v katerem lahko vrtine filtrirate po njihovi
velikosti.

Nastavite filtre (oglejte si »Nastavljanje filtrov« na strani 202)
in potrdite zgumbom Uporabi: TNC izbrane poloZaje prikaze
v levem oknu (prikaz to¢kovnega simbola).

Po potrebi lahko izbrane elementov Zodizberte tako, da
znova oznacite obmocje in pri tem drzite pritisnjeno tipko
CTRL.

Shranjevanje obdelovalnih polozajev v datoteko s to¢kami:
TNC prikaze pojavno okno, v katerega lahko vnesete
poljubno ime za datoteko. Osnovna nastavitev: ime DXF-
datoteke. Ce ime DXF-datoteke vsebuje preglase ali prazna
mesta, TNC ta mesta zamenja s ¢rto spoda;.

Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v imenik, v
katerem je shranjena tudi DXF-datoteka.

Ce Zelite izbrati $e dodatne obdelovalne poloZaje in jih
shraniti v drugo datoteko, pritisnite gumb PREKLIC
IZBRANIH ELEMENTOV in nadaljujte izbiranje, kot je
opisano pre;j.

Roéno
obratou.

Programiranje in editiranje.

ICESE
Id |[Element

@l stevilo izbranih polozajeu: 28

Naimanisi premer:

5. 500000000000000(

Najuecii premer:
5. 500000000000000(

8] 1<c| < |0 <= prener => [LA|[ 2] > | >>1]

F Uporabi optimizaciio poti

Stevilo polozajev po filtriranju: 12
+ Uporabi | X Preklici

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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Hitra izbira za vrtalne polozaje z vnosom premera Programiranje in editiranje.

obratou.
P Nacin izbiranja obdelovalnih polozajev: TNC skrije prikaz e
FATATE ravnine v levem oknu; poloZaj lahko izberete v desnem o [Edewont
oknu. R
|

a Izbira zadnje orodne vrstice 1 n J

©__Izbira obdelouslnegs polozais TX

pojavno okno, v katerega lahko vnesete poljubni premer. _’H.

PREMERE

|
1z8ERT Odprite pogovorno okno za vnos premera in TNC odpre RN — F

|

|

|

|

Vnesite Zeleni premer in ga potrdite s tipko ENT: TNC poisce
v DXF-datotekah navedeni premer in nato odpre okno, v ‘ [
katerem je izbran premer, ki je najbolj podoben vnesenemu. I |Z &
Dodatno lahko vrtine nato filtrirate po velikosti.

Po potrebi nastavite filtre (oglejte si »Nastavljanje filtrov« na :

strani 202) in potrdite z gumbom Uporabi: TNC izbrane e
polozaje prikaze v levem oknu (prikaz simbola tocke). ‘ ‘

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)

Po potrebi lahko izbrane elementov Zodizberte tako, da
znova oznacite obmocje in pri tem drzite pritisnjeno tipko
CTRL.
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SHRANJEV. Shranjevanje obdelovalnih polozajev v datoteko s toc¢kami:

ELenen. TNC prikaze pojavno okno, v katerega lahko vnesete
poljubno ime za datoteko. Osnovna nastavitev: ime DXF-
datoteke. Ce ime DXF-datoteke vsebuje preglase ali prazna

mesta, TNC ta mesta zamenja s ¢rto spodaj.

Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v imenik, v L T&;‘
ﬂ katerem je shranjena tudi DXF-datoteka. é o
vanrrey Ce Zelite izbrati $e dodatne obdelovalne poloZaje in jih <N
shraniti v drugo datoteko, pritisnite gumb PREKLIC 90
IZBRANIH ELEMENTOV in nadaljujte izbiranje, kot je o 1S
opisano prej. © ©
T <
7]
SE
>
S
(e}
3¢
og
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Obdelava datotek DXF
(programska moznost)

202

Nastavljanje filtrov

Ko ste s hitro izbiro oznagili vrtalne polozaje, odpre TNC pojavno okno, v
katerem je levo prikazan najman;jsi in desno najvecji najdeni premer
vrtine. Z gumbom pod prikazom premera lahko nastavite premer levo
spodaj in desno zgoraj tako, da lahko prevzamete Zeleni premer vrtine.

Na voljo so naslednji gumbi:

Roéno
obratou.

’Programiranie in editiranije.

TNC:N. ..
Id |[Element

Nastavitev filtra za najmanjsi premer Gumb
Prikaz najmanjSega najdenega premera (osnovna eg
nastavitev).

Prikaz naslednjega najmanjSega najdenega
premera.

Prikaz naslednjega najvecjega najdenega premera.

@ stevilo izbranih polozaieu: 28

Naimanisi premer:

5. 500000000000000(

3| ic<|l < (BRI <= rreser -> BN

F Uporabi optimizacijo poti

Stevilo polozajev po filtriranju: 12
 Uporabi X Preklici

e\l | [

Prikaz najvecjega najdenega premera. TNC nastavi S
filter za najmanjsi premer na vrednost, ki je
nastavljena za najvedji premer.

Roéno
obratou.

‘Programiranie in editiranje.

Sbs -

LINEALT
oFF  [Con]

STATUSNA MERSKA
URSTICA ENOTA

oFF [on] [MM] INcH

NASTAVITEY
LOGLJTV.

NASTAVITEV
TOLERANCE

KROZ.TOGKE

[oFF]  on

DODATNE PRIKAZI

POT
ORODJA




Nastavitev filtra za najvecji premer Gumb

Prikaz najmanjSega najdenega premera. TNC e
nastavi filter za najvecji premer na vrednost, ki je
nastavljena za najmanjsi premer.

Prikaz naslednjega najmanjSega najdenega premera <

Prikaz naslednjega najvecjega najdenega premera >

Prikaz najvecjega najdenega premera (osnovna S
nastavitev).

Z moznostjo Uporabi optimizacijo poti (0osnovna nastavitev je Uporabi
optimizacijo poti) razvrsti TNC izbrane obdelovalne polozaje tako, da ne
pride do nepotrebnih praznih poti. Podajanje orodja lahko prikazete z
gumbom PRIKAZ PODAJANJA ORODJA (oglejte si ,Osnovne
nastavitve” na strani 186).

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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Informacije o elementih
TNC v spodnjem levem delu zaslona prikaze koordinate obdelovalnega

~ . . e . T.NC: Izbi DXF 1 t (e BELERERES
poloZaja, ki ste ga kliknili v levem ali desnem oknu. i S s L ssitszanis
Razveljavitev dejanj ——
L % Zadnja stiri dejanja, ki ste jih izvedli v naginu za izbiro obdelovalnin
o © polozajev, lahko razveljavite. Za to so na zadnji orodni vrstici na voljo
<5 naslednji gumbi:
29 @
o £ Funkcija Gumb
®© . .. -
T X Razveljavitev nazadnje izvedenega dejanja. LR
m m DEJANJE
> E Informacija o elementu
© E ; . . . v 2.0002
g 8., Ponovitev nazadnje izvedenega dejanja.
n P rel -107.8142 148.8842
o & NASTAVITEV DOLOGITEV IZBIRA 1ZBIRA UKINITEV SHRANJEV . ‘
W NN:.‘EZE TR PR IZBRANIH IZBRANIH K 0 N E [:
@ ELEMEN. ELEMEN.
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Funkcija povecave

Z zmogljivo funkcijo pove€ave TNC-ja si lahko ogledate tudi najmanjSe

podrobnosti konture ali tocke.

Funkcija

smarT.NC: Izbira DXF elementov

Programiranije
in editiranie

IHCET

Povecanje obdelovanca. TNC povecuje praviloma
tako, da povecuje sredisce trenutno predstavljenega
izseka. Po potrebi z drsniki risbo v oknu pozicionirajte
tako, da bo Zelena podrobnost po aktiviranju gumba
neposredno vidna.

58

Pomanj$anje obdelovanca.

Prikaz obdelovanca v originalni velikosti.

Informaciia o elementu
2 ©.0000

v ©0.0000

2]

]
7.8142 148.9842

L@

KT
[iM__abs -107.8142 148.

584z rel -1

Premik obmocja povecave navzgor.

<=

=)

<

2

Premik obmocja povecave navzdol.

Premik obmocja povec¢ave v levo.

Premik obmocja povecave v desno.

oEEEEE

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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povecujete tudi z vrtenjem koleSc¢ka. SredisCe povecave je na
mestu, na katerem se v danem trenutku nahaja kazalec
miske.

Q Ce uporabljate miko s kolescem, lahko pomanjsujete in

Obdelava datotek DXF
(programska moznost)
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Graficno preverjanje in obdelava
programa z obdelovalnimi nizi

Programirna grafika

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Defin.kontur

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Programirna grafika je na voljo samo pri ustvarjanju
@ konturnega programa (datoteka .HC).

£
L
& E
| Podat. kr. ‘ Podat. kr. | Pomoz.toe. |4> =l E
ERLE 5“5 FLT Sredisée kroga CCX o 3 =] [0
17 E=7]resiteu FseLecT !J :::‘::5:;::""’ cey ’37 > 8’
e ?na o % Smer urtenia = © DR—f‘ Dmr oFF| S Q' g S—
. . v . ve RO G ‘ ‘oordinata
Med programskim vnosom lahko TNC prikaZe programirano konturo v z0 M= s : of
h . . .l v 21 B/ Jerta Fu | | sredis:porar.ragis ccrr [ (| T[] |
dvodimenzionalni grafiki. Lz B e :‘ roiar.sor comn [ || =g ’5 ©
reser Izdelava celotne programirne grafike i = S 3
START / ”f’ 6 -8
START Izdelava programirne grafike po nizih .
POSAME: / / :/
{ i
\ —
Zagon in dopolnitev grafike \ _
Samodejno isto¢asno risanje gl FP?Lj, ey
— Brisanje grafike
GRAFIKE
oo Novo risanje grafike
RISANJE
Prikaz in skritje Stevilk nizov
SKRIJ
&T.BLOKA
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Testna grafika in grafika programskega teka smarT.NC: Test

in editiranie

TINC: \SMARTNC\123 . HU

o [ETrosran: 173 mn

Izberite razdelitev zaslona GRAFIKA ali PROGRAM + v 1 [E]790 Nestavitue prosrens
GRAF'KA » 2 (@411 NavEZ.ToS . pravok. znotr.

V podnacinih delovanja preverjanje in obdelovanje lahko TNC grafi¢no
prikaZze obdelavo. Z gumbom lahko izberete naslednje funkcije:

Pogled od zgoraj

Prikaz v treh ravninah

30 H +60 V 2:00:00

3D-prikaz

START RESET
START POSAMEZ.

jr]s
|

=

-

+
START

Grafiéno preverjanje in
obdelava programa z

stop Programski test do doloCenega niza

Testiranje celotnega programa

START

I*

START Testiranje programa po nizih
eser Ponastavitev surovca in testiranje celotnega programa
START
PRIKRZ Prikaz ali skritje obrisa surovca
OBL .BLOKA
reser Ponastavitev surovca
DELAR
P Prikaz ali skritje orodja

ORODJA

=
:
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O-& Vklop ali izklop funkcije izra¢una ¢asa obdelave
OFF
o Upostevanije ali neupostevanje programskih nizov z znakom
OFF ”/“
Izbira funkcij Stoparice c
. . . N P
Nastavitev simulacijske hitrosti .°=_’. ©
=h SE
Funkcije za povecanje izreza e
& 2o
fr=— Funkcije za ravnine o
==l ag
e Funkcije za rotiranje in povecevanje ali pomanj$anje g >
g 0 %
£3
Oo
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PrikaZi Stanja smarT.NC: Tek progr. E:‘,::::i:::::
TNC: \SMARTNCN123. HU praglea | pan [PaL | LaL | cve | m | pos | >
Izberite razdelitev zaslona PROGRAM + STANJE. 1 o Nestauttue proarens 2 o.000 '
2 1 NAVEZ.TOé.pravok. znotr. T:2 D4

N :
s g » ‘f Sy
.g & Vspodnjem delu zaslona so v nacinih delovanja Programski tek s 20

- . . . LBL REP @ *
g o informacije o: ———— . © o000
) e . 0% st 12:20 : v
'5_5_ Polozaj orodja +0.8080] Y +0.000 2 +25.000) & T

© Pomik A +0.000*C +14.835
° > - Q,
S® Aktivne dodatne funkcije 2l S1 ©.800 7]
.9 E AKT . @:0 T 2 Z S 1500 F o MS 79
[ . . . . . v
® T Zgumbialis klikom ustreznega zavihka lahko na zaslonu prikazete SEH || OERD | S | SR = =
[l Q . . . PREGLED POZ.ST. ORODJA PRERAGUN . EI E}
Mo dodatne informacije o stanju.

ST Ce aktivirate zavihek Pregled, se prikaZejo najpomembnejse
FEELED informacije o stanju.

[— Ce aktivirate zavinek POLOZAJ, se prikaZejo poloZaii.

ST Ce aktivirate zavihek ORODJE, se prikazejo podatki o
DT orodju.

status Ce aktivirate zavihek TRANS, se prikazejo aktivhe
koordinatne transformacije.
Preklop na levi zavihek.

Preklop na desni zavihek.
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Izvajanje programa z obdelovalnimi nizi

=)

Programi z obdelovalnimi nizi (*.HU) se lahko izvajajo v
nacinu delovanja smarT.NC ali v obi¢ajnih nacinih
programskega teka: posamezen niz oziroma zaporedje
nizov.

TNC samodejno deaktivira ob izbiri nac¢ina delovanja
smarT.NC-vse globalne nastavitve programskega teka, ki ste
jih aktivirali v obi€ajnih nacinih delovanja: posamezen niz
oziroma zaporedje nizov. Ve¢ informacij si lahko ogledate v
uporabniskem priro¢niku o pogovornem oknu z navadnim
besedilom.

V podnacinu delovanja urejanje lahko program z obdelovalnimi nizi
izvedete na naslednje nacine:

izvedba programa po nizih,

izvedba programa v celoti,

izvedba posameznega, aktivhega niza.

&)

Upostevajte napotke za izvedbo programa v priro¢niku za
stroj in v priro€niku za uporabnika.

smarT.NC: Tek Ppro

gr.

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123. HU

ETprosran: 123 m

700 Nastauitue programa

b1

vz 411 NAVEZ.TOG.pravok. 2

Praglea | pon [PaL | LaL | cve | m | pos | b
"

+0.000 | #A
+0.000  #C

REF X
v
z

+0.000
+0.000

+0.000

D4

notr. T:2 5
DL-PGH DR-PGH
T\ \
e e
A g =l E
LBL s I
LBL REP o %
Aktiuni PGM:
@ Sinmi 12:20
%ilﬂﬂx
L
+0.000 Y +0.000 2 +25.000 L
oli] +0.000*C +14.835
“alle S1 0.000
AKT. @:0 T 2 z/s 1500 Fo M5 /8

POSAMEZNA
OBDELAVA
ENOT

OBDELAVA
VSEH
ENOT

OBDELAVA
AKTIUNE
ENOTE

PR.NAPR.
BLOK

=]

=

AL TABELA
ORODJA

NIG.TOGKE
Ziles Tia

Grafiéno preverjanje in
obdelava programa z
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Izberite nacin delovanja smarT.NC.

v
o
7]
-
o
T
o
=

o
m
juf
o

Izberite podnacin delovanja Izvedba.

-
S=in
Fossveznin Izberite gumb IZVEDBA POSAMEZNEGA NIZA. ALI
osoeLavn Izberete gumb IZVEDBA VSEH NIZOV. ALI
omELAUA Izberete gumb IZVEDBA AKTIVNEGA NIZA.

AKTIUNE
ENOTE

Grafiéno preverjanje in
obdelava programa z
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Poljuben vstop v program (predtek niza, funkcija FCL 2)

S funkcijo predteka niza lahko obdelovalni program uredite od poljubne
izbrane Stevilke vrstice naprej. TNC uposteva v izraCunu in graficno
prikaze obdelavo obdelovanca do te Stevilke vrstice (izberite porazdelitev
zaslona PROGRAM + GRAFIKA).

Ce je mesto vnoviénega vstopa obdelovalni niz, za katerega ste definirali
vec obdelovalnih polozajev, lahko Zeleno vstopno mesto izberete z
vnosom to¢kovnega indeksa. ToCkovni indeks ustreza polozaju tocke v
obrazcu za vnos.

Zelo preprosto lahko izberete to¢kovni indeks, ¢e ste obdelovalne
polozaje definirali v to€kovni preglednici. smarT.NC samodejno prikaze
definirani obdelovalni vzorec v oknu predogleda; z gumbom lahko
grafi¢no prikazete Zeleno vstopno mesto.

smarT.NC: Tek progr.

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123. HU

v
v Eunit prosran
Stevilka urstice [z | o
Ine programa [TNC: \SMARTNCN123. HU
Toékouna tapela e
a— A/ R AR
Tne astotexe [TCTBHARNGSORORRP -]y Ty FUA
Ponoui tue + 4 4 4 -H
stevilofp Y s
Zadnia shraniena prekinitev programa
Stevilka urstice
Ine programa El
WeR | Ine datoteke
: -
2le S1 0.000 L
AKT. @:0 I 2|5 1500 Fo Ms /9
PREJSNJT | NASLEDNJT | _ zeDNuT
PREDOGLED IL
ELEMENT ELEMENT - i= KONEC
oFF  [on] P OFF [on]| zADNJE

Grafiéno preverjanje in
obdelava programa z
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Grafiéno preverjanje in
obdelava programa z

B 88 [
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Pomik niza v preglednici to¢k (funkcija FCL 2)

bl
2

o o

Cz m

oD FrEe

3 o
b

I

NASLEDNJI
ELEMENT

POJDI NA
POZICIJO

Izberite nacin delovanja smarT.NC.
Izberite nacin Obdelava

Izberite funkcijo pomika niza.

Vnesite Stevilko vrstice obdelovalnega niza, v katerem Zelite
zagnati programski tek, potrdite s tipko ENT in smarT.NC
prikaze v oknu predogleda vsebino to¢kovne preglednice.
Izberite Zeleni obdelovalni polozaj, kjer Zelite vstopiti.

Pritisnite tipko za zagon NC-ja in smarT.NC izrauna vse
zahtevane faktorje za vstop v program.

Izberite funkcije za primik zacetnega polozZaja in smarT.NC
prikaze v oknu stanje stroja, ki je zahtevano na vstopnem
mestu.

Pritisnite tipko za zagon NC-ja in smarT.NC vzpostavi stanje
stroja, na primer zahtevano zamenjavo orodja.

Znova pritisnite tipko za zagon NC-ja in smarT.NC izvede
premik na zacetni polozZaj v zaporedju, ki je prikazano v
oknu; z gumbom lahko tudi posebej premaknete vsako os
nas zacetni polozaj.

Pritisnite tipko za zagon NC-ja in smarT.NC za¢ne
programski tek.



V pojavnem oknu so na voljo $e naslednje funkcije:

prikaz ali skritje okna predogleda,
OFF

o}::n prikaz ali skritje zadnje shranjene prekinitve programa,
T potrditev zadnje shranjene prekinitve programa.

Grafiéno preverjanje in
obdelava programa z
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strae 5
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@ +498669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems © +49 8669 31-3104
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E-mail: service.nc-support@heidenhain.de
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PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49 8669 31-3105

E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de
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