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Navodila za smarT.NC

... je kraj$a 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 ozna¢ene 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 ﬁ:ﬁ;‘::fn:& opreme
iTNC 530 340 490-07

iTNC 530 s HSCI 606 420-02

iTNC 530, razli¢ica za izvoz 340 491-07

iTNC 530, razli¢ica za izvoz s HSCI 606 421-02

iTNC 530 z OS Windows XP 340 492-07

iTNC 530 z OS Windows XP, 340 493-07

razli€ica za izvoz

iTNC 530, programirno mesto 340 494-07

iTNC 530, programirno mesto 606 424-02
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Hitri zagon
Prva izbira novega nacina delovanja in
sestavljanje novega programa

a Izbira nacina delovanja smarT.NC: TNC je pod upravljanjem Upravljanje datotek PR
datotek (oglejte si sliko na desni). Ce TNC ni pod

. . agr . . [TNC:\smarTNC  |[FR1.HP
upravljanjem datotek, pritisnite tipko PGM MGT. - =me: T — Fenlie e
v v 1. . . e . > CIDEMO Ime datot. Tip v | Vel.|Spremeni. |Status
Ce Zelite odpreti nov obdelovalni program, pritisnite gumb Grcresmaures| | T n i1aivens =
NOVA DATOTEKA, in smarT.NC prikaZe pojavno okno. > Csvsten by B = iiisen a
. . . . . . N ;‘;Irlncsuxde [=JHEBELSTUD HC 194 11.11.2011 H
Vnesite ime datoteke in njeno vrsto .HU ter potrdite s tipko = SKoNTUR W 634 1atzent
ENT bz SxaezsRzeima Bl e naaisen
. > 2m: 11,
» =20: [&IRPOCKRECHTS HC 258 11.11.2011
Pritisnite gumb MM (oziroma PALCI) in smarT.NC odpre =  SscorsTungects R 7o i1.1.z0n
. . . . - . » 20: f e M -

program .HU v izbrani merski enoti ter samodejno vstavi s ‘ PRI
obrazec programske glave. V obrazcu so definicija surovea  or e P S b 103 za4isers
in pomembne prednastavitve, ki veljajo za celotni program. PR e S Bl 122 1o.05.2005
A v . g .- g § % FiSIEBVZ HP 40961 11.05.2005
Ce zelite uporabiti standardne vrednosti in shraniti obrazec T e § svrom W 1a22 20.07.2005

oy . . 4 & 123 HU 1084 14.11.2011
programske glave, pritisnite tipko END. Nato pa lahko oS | LD oo e zsazen
definirate obdelovalne nize. 44 bbb ST £ 135 aKEves 4 107 m0myes Bhos T "
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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
.3 -
o e E— |
]
OBDELAVA
ey
URTANJE
o

UNIT 240
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Vnos obdelovalnega niza: pritisnite gumb VNOS.
Vnesite obdelavo.

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

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

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

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na centrirni
sveder za 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 vsaki¢ potrdite s tipko ENT.
Shranite obrazec s tipko END. Centrirna obdelava je
definirana v celoti.

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie

in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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Definiranje vrtanja

NIt zes Izbira vrtanja: pritisnite gumb NIZ 205 in TNC prikaze smarT.NC: Programiranje EEn
o obrazec za vrtalne obdelave. PrARIlG OreEiE
Dolo&anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v = |- &= [=ness = el = .
pojavnem oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T. - , 5 | —
S pusgiénimi tipkami premaknite svetlo polje na sveder in ga i °5 B f[3] — = O
s tipko ENT prenesite v obrazec. e EC— ‘
H & H 121 H H H Globina napen.lom I

Vnes!te stew.lo vr?tljajev.vr.etena in potr@te s tipko ENT. oy
Vnesite pomik pri vrtanju in potrdite s tipko ENT.

Glauna os _ Uzpor. os uz os

[ [ I
Vnesite globino vrtanja in potrdite s tipko ENT. -

& o[+
Vnesite globinski pomik in s tipko END shranite obrazec. % . e
Vrtalnih polozajev ni treba znova definirati. TNC samodejno im
@ uporabi zadnje definirane polozaje za centrirno obdelavo. :

NALOZITEY

NAZIV
POD. ENOTE

ORODJA

Izamnnir




Definiranje vrtanja navojev

Z gumbom NAZAJ se pomaknite na zgornjo raven. smarT.NC: Programiranje
Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

Vnos obdelave vrtanja navojev: pritisnite gumb NAVOJ in lI per. [ pozicisa |
diw) TNC prikaZe orodno vrstico z razpoloZljivimi obdelavami S 5 — | —
yrianja pavojey. T N e ©
T zos Izbira vrtanja navojev brez izravnalne vpenjalne glave: = :
aa" pritisnite gumb NIZ 209 in TNC prikaze obrazec za definicijo Docnr oo onsd e

obdelave vrtanja navojev.

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 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. ‘ ‘
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NAZIV
ORODJA

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZBIRAN
AR

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

=}
m
=
o

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 naé¢inu smarT.NC

Naloga

Grobo in fino rezkajte krozni zep.

Pogoji

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

Celno rezkalo, premer 10 mm.

20
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Definiranje kroznega zepa

VLAGANJE
(]
o s —
(]
OBDELAVA
2 B g
ZEPI/
GEPT

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

Vnesite koordinati X in Y srediS€a kroZznega Zepa ter vsakic
potrdite s tipko ENT.

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

Ustvarjeni program preskusite in izvedite skladno z navodili.

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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3. vaja: rezkanje konture v nacinu smarT.NC
Naloga

Grobo in fino rezkajte konturo.

Pogoji

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

Celno rezkalo, premer 22 mm.
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Definiranje obdelave konture

VLaGAVIE Vnos obdelovalnega niza: pritisnite gumb VNOS. smarT.NC: Programiranje e
Egtl Priklic orodija
. TNG :\snarTNC\123_DRILL. HU Presiea | orodie | Rezk.per. |
Oémsh_“l"_nun Vnesite obdelavo. o (1] o | :
M > =
L . -+ [Flz7s konturni sesnent 30 5
conte. Pon Vnos obdelave konture: pritisnite gumb KONTURNI PRG in r[¢] e E
@ TNC prikaze orodno vrstico z razpolozljivimi obdelavami E -
konture. [@] S Y 1
3 L . Mera stranica I — =)
ot 1zs Izbira obdelave konture: pritisnite gumb NIZ 125 in TNC ursta rezkania e3> © (D) : =
.l prikaZe obrazec za obdelavo konture. coracs. saain o [ B0 B | @)
Doloc¢anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v g veeer ursta spetievania @[] fi]o
. . . ITIG o e V= T =R I B A I O S100% |
pojavnem ol_<n.u vseplno preglgdmce orodu.TOOL.T. nene ... [ eERedsoetd —
S pusciénimi tipkami premaknite svetlo polje na ¢elno e pokee e -
rezkalo in ga s tipko ENT prenesite v obrazec. ! ad —|
Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
. . . v v P . . NALOZITEV e RER NAZIV
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 vsakic¢ potrdite s tipko ENT.
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NEEEEEEE

Vnosno polje Ime konture je aktivno. Ustvarjanje novega smarT.NC: Programiranje

Programiranie

konturnega programa: smarT.NC prikaZe pojavno okno za NG SEEEG 28 OPIS ROMBUFE 0
vnos imena konture. Vnesite ime konture, potrdite s tipko ‘Z"“S"N“‘“m'"” prouic | INEEETRNINERBEE [
ENT in smarT.NC je v nacinu za programiranje kontur. ,

S tipko L definirajte koordinati X in Y zadetnega poloZaja i ’E G S

konture: X =10, Y = 10; shranite s tipko END. 7]

S tipko L se pomaknite na to¢ko 2: X = 90; shranite s tipko [@] Dostay, sionine

END. L b

S tipko RND definirajte zaokrozevalni polmer 8 mm; shranite L .

S tlpko END ) . . ) Eg Ursta spelijevania e rglo r :
S tipko L se pomaknite na toc¢ko 2: Y = 80; shranite s tipko = pateac om—
S tipko L se pomaknite na to¢ko 4: X =90, Y = 70; shranite s = N e —— . L =
tipko END. =
SE'E;rE)ko L se pomaknite na tocko 5: Y = 10; shranite s tipko ‘ ‘ o | | [
S tipko CHF definirajte posneti rob 6 mm; shranite s tipko

END.

S tipko L se pomaknite na konéno to¢ko 6: X = 10; shranite s

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.

Hitri zagon



Osnove

Osnove
Uvod v smarT.NC

Z nacinom 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 olaj$ajo definiranje
potrebnih obdelovalnih parametrov, ki so dodatno grafi¢no 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.

Poleg tega lahko programiranje obdelovalnih nizov uporabljate tudi v
obicajnih programih s pogovornimi okni z navadnim besedilom (programi
.H). Funkcija smartWizard omogoca vnos vseh razpolozljivih
obdelovalnih nizov na poljubno mesto programa z navadnim besedilom.
Pri tem upoS$tevajte uporabniski priro&nik za programiranje pogovornih
oken z navadnim besedilom, poglavje s posebnimi funkcijami.

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123.HU

Obseg obdelave

b1 700 Nastavitue prosrama pregied | orodie | zep.p. | Poziciia [0
v 2 [[EJa12 navez.Toe.pravok. znot r T
3.1 Podatki o
[[8 Jpostxi o oroasu FE [150
3.2 paranetri zepa
o[oo] -
3.3 Poziciie v datoteki
Dolzina zepa &
3.4 Elobalni podatki sirina zepa [z0
Kotni radij g
Globina ~ze
Dostau. slobina 5
Toékouni uzorec
[UFORH . PNT
ULAGANJE TEST DELO
(o] a
e m— | =SS
= =i




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 Zzeleni program smarT.NC.

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

Osnove



Osnove

Programi/datoteke

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

[FROGZ) o

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
ni¢elne tocke .D
prednastavitve (referenéne 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




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, pritisnite 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 doloCene. Podatke po potrebi
spremenite in jih potrdite s tipko END.

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

Osnove
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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 tock (.HP). Te
tri vrste datotek lahko izberete in uredite z upravljanjem datotek v nacinu
smarT.NC. Urejanje opisov kontur in preglednic to¢k 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:\smarTNC  [FR1.HP
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Priklic upravljanja datotek

Izbira upravljanja datotek: pritisnite tipko PGM MGT in TNC prikaze Upravljanje datotek
okno za upravljanje datotek (na sliki desno je prikazana osnovna
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. X . ~ . . . [TNC:\smarTNC o
nastavitev). Ce TNC prikaze drugo postavitev zaslona, v drugi orodni B —_— e
vrstici pritisnite gumb OKNO. Ciacrasnaups | | s el &=

. . . A TI] .. . e > Cisysten [=HAKEN HC 682 14.11.2011
V zgornjem levem oknu so prikazani razpoloZljivi pogoni in imeniki. e o o= 1oen
Pogoni so naprave, s katerimi shranite ali prenesete podatke. Pogon je = - bl o2 nsizen
tudi trdi disk TNC-ja, omrezni imeniki ali USB-naprave. Imenik je vedno = BaETsETS =

« . L . .  20: il
oznacen s simbolom mape (levo) in imenom imenika (desno zraven). =  SsLorsunRecns izt 1inzem

. oL . . A . . » 20: e 11
Podimeniki so pomaknjeni v desno. Ce je pred simbolom mape v desno = FERER T
obrnjen trikotnik, so na voljo Se dodatni podimeniki, ki jih lahko odprete s e | T ez
puscicno tipko desno. ¥ 43 % Soomrmeuae B oo 115 2008
§, % = ke “iazs z0.0v.s008
V spodnjem levem oknu je predogled vsebine posamezne datoteke, Ce je E A S i tesa 14.1tze1i
. . . é‘? 4;? FE123_DRILL HU a2z 23.11.2011
svetlo polje na datoteki .HP ali .HC. & Tt iHo12s Hu 735 11.11.2011
44444 415510 2 15, 1KBvts 7 187;608ves Biows 11 T
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Siroko okno na desni prikazuje vse datoteke , ki so shranjene v izbranem
imeniku. Za vsako datoteko so prikazane razli¢ne informacije, ki so
pojasnjene v spodnji preglednici.

Prikaz

Pomen

Ime datoteke

Ime z najve¢ 25 znaki

Vrsta Vrsta datoteke

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

Osnove

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 zaScitena pred brisanjem in
spreminjanjem

+: obstajajo odvisne datoteke (raz€lenitvena
datoteka, datoteka za uporabo orodja)
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Izbira pogonov, imenikov in datotek

Odprite upravljanje datotek
MGT

S puscicnimi tipkami ali gumbi premaknite svetlo polje na Zzeleno mesto
na zaslonu:

Svetlo polje premaknite iz desnega okna v levo ter
obratno.

Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali navzdol.

{ sTRAn sev | Svetlo polje premaknite v oknu po straneh navzgor ali
t navzdol.

Osnove
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1. korak: izbira pogona

Oznacevanje pogona v levem oknu:

TzateRencE 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 oznacenem imeniku (svetlo oznaceno).



3. korak: izbira datoteke

Pritisnite gumb IZBERI VRSTO.
TzaTRANE Pritisnite gumb Zelene vrste datoteke. ALI
Prikaz vseh datotek: pritisnite gumb PRIKAZI VSE. ALI

Oznacevanje datoteke v desnem oknu:

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.

Osnove
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Ustvarjanje novega imenika

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

Z levo puscicno tipko izberite drevo imenikov.

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 alli
gumb Prekli€i.

DATOTEKA. V pojavno okno vnesite ime datoteke in ga

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



Kopiranje datoteke v isti imenik
Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

S pusci¢nimi tipkami pomaknite 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.

Osnove
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Kopiranje datoteke v drug imenik

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

S pusci¢nimi tipkami pomaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
kopirati.

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

S puscicno 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 zgumbom 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.

dodatne datoteke. Pritisnite tipko CTRL in nato zeleno

@ Ce Zelite kopirati ve¢ datotek, lahko z migkino tipko oznadite
datoteko.

Upravljanje datotek
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Brisanje datoteke
Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

S pusciénimi 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 pusci¢nimi 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.

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

S pusci¢énimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
zakleniti ali odkleniti.

Izberite tretjo orodno vrstico.
Pritisnite gumb IZBRISI in smarT.NC prikaZe pojavno okno.
Pritisnite gumb DODATNA FUNKCIJA .
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.

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.



Razvrscanje datotek

Funkcije za razvr§€anje datotek so na voljo s klikom misSke. Datoteke
lahko razvrs¢ate narasc¢ajoce ali padajoce po imenu, vrsti, velikosti,
datumu spremembe in stanju.

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

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

Osnove
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Prilagajanje upravljanja datotek
Meni za prilagoditev lahko odprete s klikom imena poti ali z gumbi:

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.
Izberite tretjo orodno vrstico.
Pritisnite gumb DODATNA FUNKCIJA .

Pritisnite gumb MOZNOSTI in TNC prikaZe meni za prilagoditev
upravljanja datotek.

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na Zeleno nastavitev.
S preslednico aktivirajte ali deaktivirajte Zeleno nastavitev.

V upravljanju datotek lahko izvedete naslednje prilagoditve:

Zaznamki

S pomocjo funkcije Zaznamki upravljate priljubljene imenike. Aktivni
imenik lahko dodate ali ga izbriSete ali pa izbriSete vse zaznamke. Vsi
dodani imeniki so prikazani na seznamu zaznamkov in jih lahko hitro
izberete.

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

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

Nastavitve

Ce je kazalec na drevesu imenikov, dolocite, ali naj TNC ob pritisku
desne pus€icne tipke zamenja okno ali naj odpre morebitne
podimenike.

Upravljanje datotek
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Pomikanje \" naéinu SmarT.NC smarT.NC: Programiranje

Prirazvoju nacina smarT.NC je bilo upoStevano, da je uporaba tipk (ENT,  [meissesmonizs o

DEL, END ...), ki so poznane v pogovornem oknu z navadnim besedilom, "¢, B e | Eﬁ | e &
tudi v novem nacinu delovanja v veliki meri enaka. Tipke imajo naslednje vz [EJers wevez.1os.pravon. znot[1[7]
funkcije: D
3.1 [ |Podatki o orodiu FE
3.2 [ |Parametri zepa FE]
. . 2.3 [{@rozicise u datotexs =
Funkcija ob aktivhem drevesnem pogledu Tioka Elakes
leva stran zaslona). P
(
Dostav. globina
Aktiviranje obrazca za vnos ali spremembo podatkov. R g0 [
28]
Koné&anje urejanja: smarT.NC samodejno prikli¢e @
i i ULAGANJE TEST DELO TRBELA
upravljanje datotek. = - ‘ ‘ a5

Brisanje izbranega obdelovalnega niza (v celoti).
O

Premik svetlega polja na naslednji ali prejSnji obdelovalni
niz.

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

prikazana puscica desno, ali premik v obrazec, e je

drevesni pogled Ze odprt.

Skritje simbolov za podrobne obrazce v drevesnem
pogledu, e je pred simbolom drevesnega pogleda
prikazana puséica dol.
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Funkcija ob aktivhem drevesnem pogledu
(leva stran zaslona).

PrejSnja stran.

STRAN

Naslednja stran.

STRAN

=
- = g
Q

Skok na zacetek datoteke.

ZACETEK

Skok na konec datoteke.

KONEC

H | =

Funkcija, ko je aktiven obrazec
(desna stran zaslona)

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

Izbira naslednjega polja za vnos.

Kon¢anje urejanja obrazca: smarT.NC shrani
spremenjene podatke.

Prekinitev urejanja obrazca: smarT.NC ne shrani

spremenjenih podatkov.

DEL

—
GBS A:
= A3

Premik svetlega polja na naslednje ali prejSnje polje za

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.

08
08

TINC:\smarTNC\123.HU

- o ogram: 123 mm

v 1 @ Nastavitue programa

Obseg obdelave

oblal ol ol

Pregied | oroaie | zep.p. |

Poziciia |<>

v 2 411 NAVEZ.T06.pravok. znot o a—
-3 [lEJ2s: Pruokoten zep s00
3.1 Podatki o orodiu
@ 1 1 [15e
3.2 paranetri zepa T
e T
3.3 Pozicije u datoteki =l
Dolzina zepa & S
3.4 [(@ [s1obaini podatki sirina zepa [ze
Kotni radii o s |
Globina —Zo @ +
Dostau. globina 5
Toékouni uzorec
[UFORM.PNT %390’( g
¥
EON]
EJ
ULAGANJE TEST DELO TABELA
e gropan
bJA
= = = 2




Funkcija, ko je aktiven obrazec

(desna stran zaslona) Tipka
Ponastavitev Stevilske vrednosti na 0.

Brisanje celotne vsebine aktivhega polja za vnos. |W|
ENT

Poleg tega so na tipkovnici na voljo tri tipke, s katerimi se lahko e hitreje
pomikate po obrazcih:

Funkcija, ko je aktiven obrazec

(desna stran zaslona) REERS
Izbira naslednjega podobrazca.
Izbira prvega parametra za vnos v naslednjem polju.
Izbira prvega parametra za vnos v prejSnjem polju.
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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.

SINCHICHRRINEY




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: besedilo nacina 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
Vnos dodatnih podatkov o orodju.

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

Podrobni obrazec za polozaje
Vnos dodatnih obdelovalnih polozajev.

Podrobni obrazec za globalne podatke
Seznam aktivnih globalnih podatkov.

Okno pomozne slike, v katerem je grafi¢no predstavljen posamezni
aktivni parameter v obrazcu.

in editirani

smarT.NC: Programiranje

TNC:\snarTNC\123. HU Obses obdelave
o rogran: 123 mn ° k °|
b1 00 Nastauitue prosrama Pregied | orodie | zep.p. | Poziciia [¢)
v 2 11 NAVEZ.TOG.pravok. znot r z
-3 [[EJ]251 Pruokoten zep 5 T
3.1 [ Jpodatki o orodiu FE fise
3.z parametri zepa
[oo] e TN
3.3 Pozicije U datoteki =
E=) borzina zems —
3.4 [@]e100a1ni podatki sirina zepa [ze
Kotni radii g & ;
Globina -20 @ %l
Dostau. slobina 5
Toékouni uzorec
[UFORM.PNT s1eex ;
@ v
oFF]  on
s ;
=
ULAGANJE TEST DELO TABELA
= o OEoD A
] = == Tiu

Programiranie
in editiranj

smarT.NC: Programiranje

TNC:\smarTNC\123. HU Obseg obdelaue

uarnosmi razmak 2 G

2. varnost. razm. 50 G

¢H]|Faktor prekrivania @ 5

Ursta rezkania (Me3>

ol o 1 B g
2ep.p. | Poziciia [EIchaini podsthillt —
-
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i
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e
]

Ursta potapliania

s100%

g
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2

o
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&
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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 s sliko za pomoc, v katerem je grafi¢no prikazan trenutno
aktivni parameter za vnos.

Grafiéno okno, v katerem se neposredno po shranitvi obrazca
predstavljeni programirani obdelovalni poloZaji.

smarT.NC: Definir.poziciij

Programiranie
in editiranie

Startna tocka 1.0s I
Startna tocka 2.0s ~ze
Taznak 1. os +20
Raznak 2. os +140
Stevilo urstic Z
Stevilo stolpcey 7
Rotaciia o

o conn e | —
vrtlij. pol. uzpor.os : = ‘h‘ ‘h
s W 5
B + 4
E {% 4} %%
+
m { i b -
$ OFF | ON
+
#l 4+ aumv =
I o4 64640 @%E
‘ [ {‘. KONEE‘




Urejanje kontur

smarT.NC: Defin.kontur Programiranie
Zgornja vrstica: besedilo nacina delovanja in sporocila o napakah. 42 43 118 eaitirans
Aktivni nacin delovanja v ozadju e e =1 =
Drevesna struktura, v kateri so strukturirano predstavljeni posamezni viz [Eflkros For | e | || —
konturni elementl. S S =
Okno obrazca s posameznimi parametri za vnos: pri prostem v15 [Ekros For H::r:'k:;::ﬁ'
programiranju kontur FK- so lahko na voljo tudi do Stirje obrazci.: T fesafee il
Pregledni obrazec 3; u =
V njem so vklju€ene najveckrat uporabljene moznosti vnosa. )
Podrobni obrazec 1 /ol o [

V njem so vklju€ene moznosti vnosa za pomozne tocke (FL/FLT)
oziroma za krozne podatke (FC/FCT).

Podrobni obrazec 2
V njem so vklju€ene moznosti vnosa za relativne reference (FL/ S
FLT) oziroma za pomozne toc¢ke (FC/FCT).
Podrobni obrazec 3
Na voljo samo pri FC/FCT in vklju€uje moznosti vnosa za relativne
reference.
Okno s sliko za pomog, v katerem je grafi¢no prikazan trenutno
aktivni parameter za vnos.
Grafi¢no okno, v katerem so neposredno po shranitvi obrazca
predstavljene programirane konture.

START
POSAMEZ.

FC

FLT I f FeT T FPOL

‘ START

Osnove
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Prikaz datotek DXF

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.

Layer
0

NURB_S

...@1uerkzeugplat t>>

smarT.NC:

NURB_K

Izbira

[B0_317x279MM

DXF elementov

Prosranizanie |
in editirani

LAYER

NAsTAVITEY DOLOSITEV
NAVEZE

¥

1ZBIRA

KONTURE

IZBIRA
POZICIJE

UKINITEV
IZBRANIH
ELEMEN.

SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.




Programiranie
in editiranie

UpraVIjanje Zz miéko smarT.NC: Programiranje
Upravljanje z misko je zelo preprosto. Upostevajte naslednje posebnosti: e saarmovzs o

co  [ETprosren: 123 m ™ © i) ° e g
S funkcijami miske, ki se uporabljajo tudi v OS Windows, lahko DE o0 Nestouitus orourees | erestes |EEIRNIIRERERN IR | S —
upravljate tudi gumbe v naginu delovanja smarT.NC. ;
Ce je na voljo ve& orodnih vrstic (stolpi¢asti prikaz neposredno nad > :‘“kk o ~[E]
gumbi), lahko s klikom stolpca aktivirate Zeleno vrstico. an [ krmmo e @
Ce Zelite prikazati podrobne obrazce v drevesnem pogledu, kliknite sl
vodoravni trikotnik, in €e jih Zelite skriti, kliknite navpicni trikotnik. mene
Ce Zelite vrednosti v obrazcu spremeniti, kliknite poljubno vnosno polje e siees []
ali polje z moznostmi in smarT.NC samodejno preklopi v nacin urejanja. o @
Ce Zelite obrazec zapreti (kon&anje nacina urejanja), kliknite poljubno %%E
mesto v drevesnem pogledu in smarT.NC prikaze vpraSanje, ali zelite
shraniti spremembe v obrazcu. | B ‘ o ‘ TG
e = Tiu

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

Preklopite na nadrejeno orodno vrstico.

Aktivirajte funkcijo oznacevanja.

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

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

S pusci¢énimi tipkami ali z gumbom izberite niz, za katerim
zelite vstaviti kopirani niz.

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

S pusci¢nimi tipkami ali s klikom izberite prvi niz za kopiranje.

TINC:\smarTNC\123.HU

Obseg obdelave

= progran: 123 an e ol ©
00 Nastauitue prosrama Presicd | orodie | zep.p. | Poziciia [0
11 NAVEZ.TOS.pravok. znotr. r 12
- 3 [[3J]251 Pruokoten zep 5 T a—
{j [156
11
rﬂ So0 =y
Dolzina zepa 60 u 8
sirina zepa 2o
Kotni radii & &l a’_],_.
Globina -zo ® 5|+
Dostau. slobina 5
Tockouni uzorec
[GFORH - PNT s1eex
G
oFF]  on
&2

uNoS
ZADNJE
ENOTE

IZBIRANJE
BLOKA

UNoS
BLOKA

Vnesite niz iz medpomnilnika (deluje tudi z ukazom CTRL + V).



Urejanje preglednice orodij Editiranje orodne tabele proacanizanse
Preglednico orodij TOOL.T lahko urejate neposredno po izbiri nacina e - [
smarT.NC. TNC podatke o orodju v obrazcih prikazuje raz¢lenjeno; by e e ezivlonenis a— ]t
navigacija v preglednici orodij je enaka kot navigacija v smarT.NC (oglejte e — T 7o | f—
si “Pomikanje v nacinu smarT.NC” na strani 33). E"""‘ DD G o— £
Podatki o orodijih so razdeljeni v naslednje skupine: v E}tﬁ Preaizsers ones, zaaiia ][ ENNNIY
. » 5 Toie | Maksim. kot potapliania [6 ? g

Zavihek Pregled o mmEm g

Pregled najpogosteje uporabljenih podatkov o orodju, na primer ime, RS = = ®3

dolzina ali premer. P

Zavihek Dod. podatki o0

Dodatni podatki o orodju, ki so pomembni za posebno uporabo. 2 %B

Zavihek Dod. podatki o ] o

Upravljanje nadomestnega orodja in drugi dodatni podatki o orodju. zcerec | wone | ste ‘ s | Uioarre | srsawe ‘ o

Zavihek Tipalni sistem

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

Zavihek PLC

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

stroja.

Zavihek CDT

Podatki za samodejnih izracun rezalnih podatkov.
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Upostevaijte tudi podrobnejsi opis podatkov o orodjih v
uporabniSkem priroéniku za pogovorno okno z navadnim
besedilom.

Z vrsto orodja dolodite 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
mogocCe deaktivirati s strojnimi parametri, zaradi Cesar
nekateri zavihki niso prikazani.



Funkcija MOD

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

Pritisnite tipko MOD: TNC prikazuje nastavitvene moznosti v _ .
naéinu smarT.NC. Ro&no obratovanije Hpkibebiist
Spreminjanje nastavitev Position display 1 " g
V prikazanem meniju s pugiénimi tipkami izberite funkcijo MOD. P onnSINEn3Y 2 pETL- —
. . . . . Program input HEIDENHRIN 7 ; ‘
Za spremembo nastavitve so vam glede na izbrano funkcijo na voljo tri Axis selection %000080 v
moznosti: NC : software number 340494 07 T
. . . . . . . .. PLC: software number BASIS 54 w !
Neposredni vnos Stevilske vrednosti, npr. pri omejevanju obmodja Feature Content Level: --- z
premika. Lty
Sprememba nastavitve s pritiskom tipke ENT, npr. pri dolo¢anju vnosa stoox
.\.
vV program. on
Sprememba nastavitve z oknom za izbiro. Ce imate na voljo ved &4 =
moznosti za spreminjanje, lahko s pritiskom tipke GOTO prikazete
okno, v katerem si lahko ogledate vse mozZnosti za spreminjanje. pozzcron, | PODROSE | PobROSJE | PonROGsE p— ey
= . . . e v . s T PREMIKA PREMIKA PREMIKA POMOC . 63:3 DOSTOP KONEC
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 ali tipko END.
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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: Programi

ranje

Programiranie
in editiranie

TG NsnarTNON1Z. 1
co  [Errosran: 123 m

700 Nastauitue programa

Obseg obde

ok

411 NAVEZ.TOG.pravok. znot, 1

-3 [EJ]251 Pruokoten zep 5

0 "
<
Pregled l§l Orodie | Zep.p. | Poziciia ‘0 —
W

12

3000

3.1 [ |Podatki o orodiu FE
3.2 Parametri zepa FE]
3.3 Poziciie u datoteki
Dolzina zepa
3.4 [@ sropaini podati sirina zepa
Kotni radii
Globina
Dostau. globina
Toékouni uzorec
[UFORM . PNT steex ;L
@ W
OFF]  on
&l
28]
ULAGANJE TEST DELO TABELA
e - oR00A
= = YA
smarT.NC: Programiranje Erosramiranie
in editiranie
|TNC: \smarTNC\123. HU -, eg obdelave
2 =

pregled [Orodie]| zep.p. | Poziciia [

M Funkcija:
M Funkciia:

I Predizb.orodia




Podrobni obrazec za izbirne parametre (4)

V podrobnem obrazcu za izbirne parametre lahko definirate dodatne
H 1 H TNC:\smarTNC\123.HU Obseg obdelave

opdelovalpe parametre, !(I niso na\v/e.d?nl % pre_glednerr_l obrazcu, na 5 © [5a] - s

primer pojemek pri vrtanju ali poloZaj Zepov pri rezkanju.

Pregled | orodie ‘ Poziciia ‘0

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

[

3 Dolzina zepa 6@
Podrobni obrazec za polozaje (5) =3 [zt pruokoten zen P Em— %l
V podrobnem obrazcu za polozaje lahko definirate dodatne T ==
obdelovalne poloZaje, Ce tri obdelovalna mesta v preglednem obrazcu (ol =y
ne zadostujejo. Ce obdelovalne polozaje definirate v to¢kovnih

datotekah, bo podrobni obrazec vseboval polozaje, pregledni obrazec

Dost. urejania
F ureianie

Poloz.urtenis

pa samo ime datoteke vsake posamezne tockovne datoteke (oglejte si e ;
“Osnove” na strani 157). & 5
&S]

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije

TNC:\sSmarTNC\123.HU Obseg obdelave
- ° . oL

presied | oredie | zep.p. [Foziciis]lc

[OFORM. PNT
s [[@]]zs1 Pruokoten zep

Toékouni vzorec

b
b

[
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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:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123.HU

[[@@]Jzs1 pruokoten zep

Obseg obdelave

okl o[k

‘64

zep.p. | Poziciia [EIohaini podatrillt

«]|Faktor prekrivania

Ursta rezkania (M@3)

ursta potapliania

P
[S5e G
A
[essss

Tk

!

=0
gl

[+]

@
®
8
R
o =
2

o0 @
-

L]




Programske nastavitve

Ko odprete nov program z obdelovalnimi nizi, smarT.NC samodejno
vnese niz 700: programske nastavitve.

=)

V programskih nastavitvah morajo biti definirani naslednji podatki:

Niz 700: programske nastavitve mora biti v vsakem

definicija surovca za dolocitev obdelovalne ravnine in za grafi¢no
simulacijo;

moznosti za izbiro referen¢ne 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.
Upostevajte, da naknadne spremembe programskih
@ nastavitev vplivajo na celoten obdelovalni program in tako
bistveno spremenijo potek obdelave.

programu, sicer smarT.NC ne more obdelati tega programa.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TG NsnarTHEN1Z3.HU
<o [ETerosren: 123 me

°1

orodna os

Splosno
Varnostni razmak

2. varnost. razm.
F pozic.

F retrakciia
Pozicioniranije

700 Nastauitue programa

1.1 [EPJovder. ros.

Lastnos. pozicionir.

Urtanie

z

Pregied | onde1. kos. | Opeide Giobaino |

—
e
[se
N

Sesri:
Uraé.napeni.lon = g
éas stania zgorai
! éas stania spodai
1.3.4[@ ll|Rezkanie zepou Rezkanie zepou 2 J_:l,
=l Faktor prekrivania o E
Ursta rezkania (Me3> @
Ursta potapliania @ r r %{“" ;
Rezkanie kontur | oFE  on
varnostni razmak [z
varna visina [+s0
Faktor prekrivania gh iE| E
ursta rezkania (M02> .
iK1
ULABANJE TEST DELO TABELA
e : o ORODE
=i ==L Tad
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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.

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\122.HU

e Program: 123 mm

1

1.1 [J]ovver. kos.

1.2 Opciie

- 1.3 Globalni podatki

1.3. Splosno

1.3 Pozicioniranie
1.3.3[@ 8 urtanse

1.3.4[@ li|Rezkanie zepou

700 Nastavitue programa

Orodna os

Varnostni razmak
2. varnost. razm.
F pozic.
F retrakciia
Pozicioniranie
Lastnos. pozicionir.
urtanie
Uraé.napeni.lon
éas stania zgorai
éas stania spodaj

.y Rezkanie zepou
Faktor prekrivania

Ursta rezkania (Me3>

Ursta potapliania
Rezkanie kontur
Varnostni razmak
varna visina
Faktor prekrivania

Ursta rezkania (Me3>
J£i)

“| Pregied | Obdel. kos. |Opciie Globalno |
splosno [l
B

:
i
W

z

50
750
EEEEE]

VLAGANJE TEST DELO TABELA

e— . oA
o

= <= — Tau

Prograniranie

smarT.NC:

Programiranje

Varnostna razdalja?

in editiranie

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.

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@]eiomsint posatii

%% \

urt. par. |Poziciia Globaini podati ¢

2 _|varnostni raznak P
varnost. razm. [FemmTE
a&.napeni.lom [Cea
s stania spodaij [
pozic. 750 3




Sprememba globalnega parametra v podrobnem obrazcu
Globalni podatki povzro¢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.

Definiranje obdelav
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Splosno veljavni globalni podatki
Varnostni odmik: razdalja med ¢elno povrSino orodja in povrsino
obdelovanca pri samodejnem pomiku na zacetni polozaj cikla na orodni
osi.
2. varnostna razdalja: mesto, na katerega smarT.NC pomakne orodje
ob koncu obdelovalnega niza. Na to viSino se bo premaknil nasledniji
obdelovalni polozaj v obdelovalni ravnini.
Pomik pri pozicioniranju: pomik, s katerim smarT.NC premakne
orodje v ciklu.
Pomik pri odmiku: pomik, s katerim smarT.NC vrne orodje v zacetni
polozaj.

Globalni podatki za pozicionirni postopek

Pozicionirni postopek: odmik po orodni osi ob koncu obdelovalnega
niza: odmik na 2. varnostno razdaljo ali na polozaj na zaCetku niza.

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

Pozicioniranie
Lastnos. pozicionir.

urtanie

Uraé.napeni.lon
as stania zgorai
1.3.3[@ 2 vrtanie
® éas stania spodai
1.3.4[@ li|Rezkanie zepou Rezkanie zepou

=l Faktor prekrivania

TNC:\smarTNC\123.HU orodna os z
- e Progran: 123 mm “| Pregied | obdel. kos. |opcije Globaino| M
splosno [l
v1 700 Nastauitue programa | varnostni razmak .
2. varnost. razm. 3
) obde1. kos.
. F retrakciia EEE

Ursta rezkania (Me3> ©

vrsta potasrianss o [B]c [Ee [1] || geex I

Rezkanje kontur oN

varnostni razmak 2

varna visina 56

Faktor prekrivania T g\ g_, E

. &Y e [ S

ursta tezkania (mea> o [Se [] .

J£i) ]
ULAGANJE TEST DELO TABELA
e— . CRODR
= <= = Yid




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.

Nacin rezkanja: v soteku/protiteku.
Nacin vstopa: vijacen, nihajoc¢ ali navpi¢en vstop v material.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123.HU

<o [ETerostan: 123 mn

w1

Orodna os
Pregled | Obdel. kos.
Varnostni razmak
2. varnost. razm.

F pozic.
F retrakciia

S, obalni podatki Pozicioniranie

1.3.4[@ li|Rezkanse zepou

Lastnos. pozicionir.
Urtanie
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éas stania zgorai
¢as stanja spodai
Rezkanie zepou

=l Faktor prekrivania

Ursta rezkania (M@3)

ursta potapliania

Rezkanje kontur
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Definiranje obdelav

Globalni podatki za rezkalne obdelave s konturnimi cikli smarT.NC: Programiranije

. . v e P e i isi 7
Varnostna razdalja: razdalja med &elno povrino orodja in povrsino e B e .
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 prekrivanija n EH?

0

Faktor prekrivanja: polmer orodja x faktor prekrivanja = stranski e
i
P e85 1) (S

Programiranie
in editiranie

Presled | Obdel. kos. | Opcije Globaino |

Pozicioniranie

urtanie

vraé.napeni.lom ez
¢as stania zgorai e

6as stania spodai e

Rezkanie zepou T ‘

<]

Nacin rezkanja: v soteku/protiteku. Catmonini ‘Tazasi I —
. . . . Faktor prekrivania P s{aax g’
Globalni podatki za tipalne funkcije ursta rezkenta (o> v
. . . v Tipanie %
Varnostna razdalja: razdalja med tipalno glavo in povrsino Yarpostnt Samet [ — im
7

obdelovanca pri samodejnem premiku na tipalni polozaj. Dovez ao vamne visine <[E0 HE. |-

Varna visina: koordinata na osi tipalnega sistema, na kateri smarT.NC ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
premika tipalni sistem med merilnimi to¢kami, €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.




Programiranie
in editiranie

|Zbi|‘a OI’Odja smarT.NC: Programiranje

Priklic orodija
Ko je aktivnho vnosno polje za izbiro orodja, lahko z gumbom IME Presiea | Gredis | Uet. par. | Poziciia |
M

ORODJA izberete, ali zelite vnesti Stevilko ali ime orodja. i (2]

Poleg tega lahko z gumbom IZBIRA odprete okno, v katerem lahko CH e —

izberete orodje, definirano v preglednici orodij TOOL.T. smarT.NC nato G =

samodejno vnese Stevilko oziroma ime izbranega orodja v ustrezno polje 2 vl

za vnos 5

Po potrebi lahko prikazane podatke o orodju tudi urejate. ‘“%
S puséicnimi tipkami izberite vrstico in nato stolpec vrednosti za % - & 4
urejanje: polje za urejanje je oznaceno s svetlo modrim okvirjem. =
Gumb UREJANJE nastavite na VKLOP, vnesite Zeleno vrednost in jo @ % |

potrdite s tipko ENT.
Po potrebi lahko izberete dodatne stolpce in ponovite opisani postopek. ‘ ’

IZBIRAN. NAZIV

NALOZITEY
POD. ENOTE

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
Naziv orodja?
TNC:\snarTNC\123_DRILL.HU Pregled ‘ orodse | urt. par. | Poziciia [
rﬂn C—
S '7
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Definiranje obdelav

Preklop med Stevilom vrtljajev in hitrostjo rezanja  [smart.nc: prosramiranse prossanszansc
Stevilo vrtljajev vretena S=7
Ko je aktivno polje za vnos definicije Stevila vrtljajev vretena, lahko resioa omeass [ vrt. b [ romicisa |
vnesete Stevilo vrtljajev v vrt/min ali hitrost rezanja v m/min (oziroma v r (8] C—
palci/min). 5 — 0
Vnos hitrosti rezanja Slorine = : '
. . X . . Globina napen.lom CO| P
Pritisnite gumb VC in TNC preklopi polje za vnos. Y
: ISP
Preklop s hitrosti rezanja na vnos Stevila vrtljajev & %—1
Pritisnite tipko NO ENT in TNC izbriSe vneseno hitrost rezanja. % 0] sroox [
Ce Zelite vnesti Stevilo vrtljajev, se s pus&iéno tipko pomaknite nazaj na : L
polje za vnos. & 2y
Preklop med F/FZ/FU/IFMAX ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 1
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 - 5 : g
. . i . - . smarT.NC: Programiranije Riostemizan e
posamezne obdelave. Pri nekaterih poljih za vnos je mogoca tudi Ponilk mopral Slobinske Cecky.? in editiranic
navedba FMAX (hitri tek). TNG: \SnarTNC123_DRILL. HU Obses opaelave
( ) B ® o (o M E
\Vnos moznosti pomika 5 Pregied | orodie | zep.p. | Poziciia [> &=
-+ [[@]zs1 pruokoten zep r 5 5 g‘
Pritisnite gumb F, FZ, FU ali FMAX. S0 - ]
FE 150
= o] T
sirina zepa [ze
Kotni radij o ||ls
Globina -20 (‘\ + l
Dostau. globina [E—— %
. E 5100% ;
7"1 L 4 Glauna os i Vzpor. os i Wz os ;‘
s
e ES R




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.

smarT.NC: Programiranije

Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Preglea | oOrodie | param.cepa |

Premer koncanega dela
Premer surovess dela
Globina

Dostau. globina

Glauna os _ Uzpor. os

s10e% |

9!

[OFF|

=

g=m

NALOZITEY
POD. ENOTE

NAZIV
ORODJA

‘ Izamnnir
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Razpolozljivi obdelovalni nizi

Po izbiri nac¢ina delovanja smarT.NC izberite z gumbom UREJANJE
obdelovalne nize, ki so na voljo. Obdelovalni nizi so razdeljeni v naslednje
glavne skupine.

Glavna skupina Gumb Stran

OBDELOVANJE:
vrtanje, obdelovanje navojev, rezkanje

%
sg

TIPANJE:
tipalne funkcije za 3D-tipalni sistem

e
v

PRERACUNAVANJE: 143

funkcije za preracunavanje koordinat

POSEBNE FUNKCIJE:

priklic programa, polozajni niz, niz funkcij
M, niz pogovornega okna z navadnim
besedilom, niz konca programa

RAZLICNE 1 5 1
FUNKCIJE

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

ogram: 123_DRILL mm

700 Nastavitue programa

b -

ol |

-
-
» (-_—
b -

Orodna os z
Preglea | Obdel. kos. | opcite | Globalno |
Dinenziie sur. dela
MIN tocka  MAX toeka

x T —
v e e T —
z Fe—— [
Obdel.kos-navez. toé,

I Definiraite #t. navezna totke

o
Globalni podatki
varnostni razmak
2. varnost. razm.
F pozic. .

F retrakciia

M

OéD?LRVﬁ TIPANJE PRREG .
i

=)

izdelavo vzorcev.

Z gumboma KONTURNI PRG in POLOZAJI v tretji orodni
vrstici zazenete konturni program oziroma program za

RAZLICNE
FUNKCIJE

OFF]  oN

oL
m
[1]




Glavna skupina obdelave

V glavni skupini obdelave izberite naslednje obdelovalne skupine.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

Obdelovalna skupina Gumb Stran
VRTANJE: URTANJE 60
centriranje, vrtanje, povrtavanje, odvijanje e

in vzvratno spusc¢anje

NAVOJI: 73
vrtanje navojev z izravnalno glavo in brez

ter rezkanje navojev

ZEPI/CEP' ZEPT/ 88
vrtalno rezkanje, pravokotni Zep, krozni

zep, utor in okrogli utor

KONTURNI PRG: 103
obdelava konturnih programov: grobo @

rezkanje, povrtanje in fino rezkanje

konturnega segmenta ali konturnega Zepa

POVRSINE: 125
povrsinsko rezkanje
POSEBNI NIZI: PovRSINE 129

graviranje in interpolac. vrtenje

H

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
co  [ETprosran: 1230RILL mn

orodna os

z

Pregled | Obdel. kos. | opcide | Globaino |
Dinenziie sur. dela

MIN toeka

MAX toéka

iy

x w0 +100
v - — ;
z -40 +0 W
Obdel.kos-navez. toe.
I Definirajte st. navezne toeke o
@ g
i Y
Globalni podatki
varnostni razmak Z
2. varnost. razm. 3 3 .a’_:l,_.
— e
F pozic. 750 W
b - s100%
» - ®
OFF]  oN
b -
» [ z
> - @ % -
» -
URTANJE ?Jauw 2EPI/ | CONTR. PGM| POURSINE | POSEBNE coooorn
5 fi i g SEPT. ENOTE -
. [CR==) ABC] coreeee
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Obdelovalna skupina vrtanja

V obdelovalni skupini vrtanja so na voljo nasledniji nizi vrtalnega
obdelovanja.

Niz

()
c
3
T

Stran

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

Niz 240: centriranje 61

=
g
H
N
3
]

¥

Niz 205: vrtanje 63

S
g
&
N
S
&

S

65

S
g
E
N
]
2

Niz 201: povrtavanje

S

Niz 202: izstruZevanje 67

s
g
=
N
S
S

&
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Y 700 Nastavitue programa
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F pozic.

F retrakciia
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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 polozaji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

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

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Pregied | orodie | urt. par. | Poziciia |

i
o
7 E S0
Izbira premera’globine @

Premer

Glauna os _ Uzpor. os

POD. ENOTE

NALOZITEY ‘

NAZIV
ORODJA

Izamnnir ‘

smarT.NC: Prog
Priklic orodija

ramiranije

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Pregied Orodie |urt. par. | Poziciia [
"

Definiranje obdelav

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo = [4]
zamenjavo orodja (glede na stroj : =
j ja (9 i) ' [ —
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri: * [0 posstis o oroasu r[1] =
pL
Ni parametrov. H ke el "L—g
é Ste e S100%
3 OFF | ON
& -]

NALOZITEY
POD. ENOTE

NAZIV
ORODJA

Izamnnir ‘
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Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

L

=
%{Ei

p

Varnostna razdalja
2. Varnostna razdalja
Cas zadrzevanja spodaj

Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaji

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@]siomsint posatii

urt. par. |Poziciia Globsini podati [¢
[BJvarnostns raznax NS




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
izvlekom iz vrtine.

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

Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)
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 orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Pregied | orodie | urt. par. | Pozicisa |

=(0)
(3]
cionins

Dostau. globina
Globina napen.lom

Glauna os _ Uzpor. os

o |
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5100%
G‘ W
|OFF | ON
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NALOZITEY
POD. ENOTE

NAZIV
ORODJA

Izamnnir ‘

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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* [T Jpodatki o orodiu

Pregied Orodie |urt. par. | Poziciia [
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

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

Pojemek: vrednost, za katero smarT.NC zmanjSa globino pomika.
Najmanjsi pomik: omejitev najmanjSega pomika ob vnesenem
pojemku

Najmanjsa razdalja zgoraj: varnostna razdalja zgoraj med vzvratnim
pozicioniranjem po lomu ostruzka

Najmanjsa razdalja spodaj: varnostna razdalja spodaj med vzvratnim
pozicioniranjem po lomu ostruzka

Pomik zacetne tocke: poglobljena zacetna tocka na koordinati
povrsine pri Ze obdelanih vrtinah

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

g

2. Varnostna razdalja

Z

Vrednost umika pri drobljenju ostruzkov

Cas zadrzevanja spodaj

&t
%{Ei

Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaji

p

smarT.NC:
Globina?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

*  [Zortaini paranetri

Presied | orodie Urt. par. |poziciia [>

Globina
Dostau. globina
Globina napen.lom
Oduzen . znes.

Min. dost.

Razmak zgorai
Razmak spodai

il

Start toéka dost.

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@]eiomsint posatii
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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 polozaji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

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 orodija

Programiranje

in ed

Programiranie

itiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Pregied | orodie | urt. par. | Poziciia |

i
o
in
Glauna os Vzpor. os
[ [
NALOZITEV IZBIRAN,

T

NAZIV
ORODJA

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

Pregied Orodie |urt. par. | Poziciia [
n

1]
8G)
o[i]

DL

M Funkcija:
M Funkcija:

o |
—
f[ise
—
—
—

I Predizb.orodia

NALOZITEV IZBIRAN,

=

NAZIV
ORODJA
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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
Vzvratni pomik

Cas zadrzevanja spodaj

Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaji

smarT.NC:
Globina?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

L - SR 2R BRI Pregled | Orodje Urt. par. ‘Pozi:iia [o>

urtaini parametri

Globina -zo |

smarT.NC:

Varnostna razdalja?

Programiranje

Programiranie
in editiranie
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Niz 202: izstruzevanje smarT.NC: Programiranje
. Prikli dij
Parametri v obrazcu Pregled: S

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Programiranie
in editiranie

Pregied | orodie | urt. par. | Poziciia |

T: ime ali $tevilka orodja (preklop z gumbom) I ’
. . . . . . . . v % zurtenie SKe
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) B e e[z
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)
B | \
Globina: globina izvrtavanja L =y
Smer odmika: smer, v kateri smarT.NC odmakne orodje na dnu vrtine. s 0 +
. T . - . . . v e ” LS
Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na [ Siemeos vemer.es _uzoo
strani 157) Q e gioon [
OFF | ON
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje: g“%E
DL: dolzina Delta za orodje T
2: IZBIRAN,
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M \ \ = \ \ =
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3
Predizbira orodja: po potrebi $tevilka naslednjega orodja za hitrej$o smarT.NC: Programiranje [rrosrantzanie
zamenjavo orodja (glede na stroj) aliticl fc onod
VBN G L Presied Orodie |urt. par. | poziciia [ =
”D [R] C—
. =[@) —
* [ Jpodsatki o orodiu FE 150
o —
M Funkcija: —
M Funkcija: _

I” Predizb.orodja

Number ... e %
Name @
OFF]  oN
s ;
@ —
W
NALOZITEV IZBIRAN. e
POD. ENOTE oronA
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

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

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

IFfi=

Vzvratni pomik

=
mup

Cas zadrzevanja spodaj

=

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaji

p

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
Globina?

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Presied | orodie Urt. par. |Ppoziciia >
Globina

:
W
W

) smer poste vonie
*  [ortaini paranetri :
Kot uretena T I
AL
T
&2
® g
s10ex%
27
oFF]  on

#0r]

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalja?

TNC:~smarTNC123_DRILL.HU urt. par. |Pozicija Globsini podatii ‘4

varnost. razm. 50 G
o

.

o0
46 tania spodai G
=) (B »

retrakciia EEEEE] G

e —

ie.

= = i
+ [@]si00a1ni podatis N




Programiranie
in editiranie

Niz 204: vzvratno grezenje smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

Parametri v obrazcu Pregled: TNG:\5narTNC\128_DRILL.HU Pregied | orodie | urt. par. | Poziciia [
T: ime ali tevilka orodja (preklop z gumbom) . "[d] —
Y . . . P . . -+ [dialzes pourat.spuse. S
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) 0 r[3] 75
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt) mEnanns D
Ekscentri¢na izmera - A

Visina reza

Ugrezna globina: globina ugreza
Debelina materiala: debelina obdelovanca
Ekscenter: ekscenter vrtalnega droga T
Rezalna viSina: razdalja med spodnjim robom in vrtalnim drogom — LL H?

Smer poste uonnie

. [ Glauna os i Vzpor. os T Wz os OFF oN
glavno rezilo

Smer odmika: smer, v katero naj smarT.NC premakne orodje za
ekscentri¢no mero ‘ ‘

Obdelovalni polozaji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na

NALOZITEY
POD. ENOTE

strani 157)
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje: smarT.NC: Programiranje gy
Priklic orodija
DL: d0|ilna Delta Za OrOdJe T UL = S AR - L Pregied Orodie |urt. par. | Poziciia [ :
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M ' @) ———
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 i [Ipesstis o ersaia i
N . . . . T il —
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo :chi,.a: — (e
zamenjavo orodja (glede na stroj) leurkediog — -
u? Number RS
OF F | ON
&S]

POD. ENOTE

IZBIRAN. NAZIV

NALOZITEY ‘
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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:

! l=llFlE

Varnostna razdalja
2. Varnostna razdalja
Pozicioniranje pomika

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozZaiji

smarT.NC: Programiranje

Globina spuséanja?

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

*  [vrtaini paranetri

Presied | orodie Urt. par. |Ppoziciia [>

Blobina spuséania
Debelina materiala T
Ekscentriéna izmera s
visina reza s

-

Smer poste uonnie o

Kot uretena +0
¢as stania B

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

- 2

+ [@]siomsint posatii

il

urt. par. |Poziciia Globsini podatii [¢

Uarnoslni raznak 2 ______ 3

” ‘_
varnost. razm. 50 &
r pozic. 750 G| s Q.
EF pozic. FMAX W
i |
e
=
¥ 7




Niz 241:enoutorno vrtanje SERT MBS Procromiramni erosrenizanse
Parametri v obrazcu Pregled: LAELIL LRI L
:\snarTNC\123. . Pregled ‘ orodie | urt. par. | Poziciia [
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) . T Eo— i
1 iai H H H v noutorno slobinsko urtani O =
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) pri vrtanju ‘” Frostome siepine S L 1) 0 e
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt) S e o -
. . . © et
Globina: globina vrtanja S e Cr, o Y
N - . . . . o[@]e ;
Zacetna tocka pomika: zaCetna tocka dejanske vrtalne obdelave. —
TNC opravi pomik za predpozicioniranje z varnostne razdalje na Sennan —
globljo zacetno tocko. T o
Glauna os Vzpor. os WZ os b W
Smer vrtenja pri uvleku/izvleku: smer vrtenja vretena, kadar se ‘ ; : : : e
= x AR e @
épusca v vrtino in dviga iz nje. e
Stevilo vrtljajev pri uvleku: Stevilo vriljajev orodja pri uvleku v vrtino in
. . . 2: IZBIRAN,
izvleku iz vrtine ‘ ‘ asres ‘ i

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 polozaji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

Definiranje obdelav
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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

Pozicioniranje pomika

Cas zadrzevanja spodaj

Vzvratni pomik

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaji

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

= + [Z22]z31 Enoutorno glopinsko urtani /

Pregled Orodie |urt. par. | Poziciia [

1[0 —

5 Seo

E =3

e —

M Funkciia: 5w ‘

M Funkciia: — 5Hi

[ Predizb.orodia =

‘ g
s
s100% |
oo 0
oN

s

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZBIRAN, NAZIV

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

Globalni podatki

urt. par. |Poziciia Globaini podatii [¢

Uarnosmx raznak P
varnost. razm. Eemm e
pozic 750 G
s stanja spodaj [
r retrakciia |
Er pozic. | —




Obdelovalna skupina navojev

V obdelovalni skupini navojev so na voljo naslednji nizi za obdelavo

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

s 1 700 Nastavitue programa

orodna os

Pregled | Obdel. kos. | opcite | Globaino | M
X tocka

Dimenzije sur. dela
MIN toeka

z

x e = T —
v e [ee | S Q
z e = a— ¥

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

e
Globalni podatki

varnostni razmak | —
2. varnost. razm. [E—
F pozic. EE
F retrakciia [gssss
b = s100%
b [ @
] oFF]  on
» |
|
» [
UNIT 208 | UNIT e | UNIT 28z | UNIT 283 | UNIT 284 | LNIT 265 | UNIT 287
L RT A g - 7 Fy
Az | ap 2] | A9 S

navojev.

Niz Gumb Stran

Niz 206: vrtanje navojev z izravnalno 74

vpenjalno glavo

Niz 209: vrtanje navojev brez izravnalne i zo8 76

vpenjalne glave (tudi z drobljenjem an"

ostruzkov)

Niz 262: rezkanje navojev nTT zez 78
%%

Niz 263: rezkanje ugreznih navojev 80

Niz 264: rezkanje vrtalnih navojev vt ze4 82
%%

Niz 265: vijatno rezkanje vrtalnih navojev Nzt zes 84
7D

Niz 267: rezkanje zunanjih navojev Nzt 267 86

Definiranje obdelav
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Niz 206: vrtanje navojev z izravnalno vpenjalno glavo
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; izracun: S x vzpon navoja p

Globina navoja: globina navoja

Obdelovalni polozaji (oglejte si “Osnove” na strani 157)

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)

Priklic orodija

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

06 Urtanie navoieu

Pragiea | orodie | Urt. par. | Poziciia |

o |
=[Q)
FE 150
Globina navoia -18
Glauna os _ zpor. os uz os vy ok
[ [ I =hEa )
2
&
S100%
& 9
oN
&
|

IZBIRAN, NAZIV

NALOZITEY
POD. ENOTE

Priklic orodija

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

Pregled Orodie |urt. par. |Poziciia [
"

ull ] [
s[0) —
FE 150

" —
M Funkcija:

M Funkcija:

I Predizb.orodia

NALOZITEV LZBIRAN NAZIV




Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Ni parametrov.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

i

E
%@

(1113

Varnostna razdalja
2. Varnostna razdalja
Cas zadrzevanja spodaj

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaji

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije
Globina navoja?

e Presied | orodie Urt. par. | poziciia [»

Globina navoia

urtalni parametri

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalja?

TNC:\snarTNCN123_DRILL.HU urt. par. |Pozicija Globalni podatki |<

[ & Jvarnostns razeak 2§

2. varnost. razm. £ G
[B]oss stansa spodai  EEE——E

+ [@Jsiovsint mosatii i '
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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 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodije:

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: Programiranje
Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

*(9)
Globina navoia
Naraséanie navoia

Glauna os _ Uzpor. os

Pragiea | orodie | Urt. par. | Poziciia |

NALOZITEY
POD. ENOTE

NAZIV
ORODJA

Izammif ‘

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

M Funkcija:

" Funkei jo:

I Predizb.orodia

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

o |
—
—
—
—

NALOZITEY
POD. ENOTE

NAZIV
ORODJA

Izammif




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

e
=
!

(1113

2. Varnostna razdalja

Vrednost umika pri drobljenju ostruzkov

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

smarT.NC: Programiranije
Globina navoja?

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Globina navoia
Narascanie nauoia
Globina napen.lom

Kot uretena

S faktor pri pouratku

* [plortaini paranetri

Presied | orodie urt. par. | poziciia [*

smarT.NC: Programiranije
Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Uarno:tni razmak
IE‘F pozic.

+ [@eiopsini odstii

urt. par. |Poziciia Globaini podatici [¢
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Niz 262: 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

Premer: nazivni premer navoja

Korak navoja: korak navoja

Globina: globina navoja

Obdelovalni polozaji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodije:

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 orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

b

=+ [di]ee2 Reznanie navosev

Pragiea | orodie | Urt. par. | Poziciia |

Number  .....
: Name Dpac®

[B] I
=[g| | —
F‘E‘ 500
Premer C—
Naraséanie navoia [+1.58
Globina -18 [ [
e
=
W
Glauns os _ Uzor. os _ uzos
‘ ; E!
#2904
S100% |
6} ;
on
&H
-
NALOZITEY e NAZIV

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

Pregled Orodie |urt. par. | Poziciia [0

Number  .....
: Name Dpac®

e _________|
—
EQ
e
T |
Lo
M Funkciia: —— = ]
M Funkciia: -
reteno © Moz © Mea B
I Predizb.orodia
[ s100% |
2 7
on
&8
|

NALOZITEY
POD. ENOTE

Izammif ‘

NAZIV
ORODJA




Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

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

Premik potiska: pomik potiska v navoj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pozicionirni pomik

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaji

p
¥ Rezkanje v soteku ali
Ry Rezkanje v protiteku

smarT.NC:
Zzeleni premer?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

-

urtalni parametri

Presied | orodie urt. par. | poziciia [*
Prener
Naraséanie nauoia
Globina

+1.5

18
Dovajanje: prestave
Premik potiska

=0

=

i
I+

ol

N

z

o8
.
§

.

°
B
3
2

o1
L]
(1]

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@eionsini odstii

urt. par. |Poziciia Globaini podatici [¢

Uarno:!ni raznak

i

>

0

]

<o
[+

m

o8
:
§

.

°
B
3
2

o1
L]
(1]
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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 157)

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 orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Pragiea | orodie | Urt. par. | Poziciia |
T
=[]

F[] Se0

1] T

Premer
Naraséanie navoia
Globina

Globina spuscania [Fze
Stranski razmak

Glauna os

Vzpor. os uz os

POD. ENOTE

NALOZITEY ‘

Izammif ‘

T

%gaax g’

v
oN

NAZIV
ORODJA

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

"
* [ Jpoaati o orodiu

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

(] —
S ’—
r ) D

3

DR

M Funkcija:
M Funkciia:

I Predizb.orodia

POD. ENOTE

NALOZITEY ‘

Izammif ‘

NAZIV
ORODJA




Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spu$éanje

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

Premik potiska: pomik potiska v navoj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pozicionirni pomik

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaji

(1113
¥ Rezkanje v soteku ali
itz Rezkanje v protiteku

smarT.NC:
Zeleni premer?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Urtalni parametri

Presied | orodie urt. par. | poziciia [*

Premer

Naraséanie nauvoia 15

Globina 1

Globina spuséania [z

Stranski razmak fe.z

Glob.ugreza:éelno [+ve

Stran.premik éelno I

Premik potiska O A h
g
2y

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@sioveini pouatui

urt. par. |Poziciia Globaini podatici [¢

"
[ Jvarnostns razeak 2§
2. vsrnost. raz. |8 s —
S %'

[T poic. = .

Ursta rezkania (M@3)
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Niz 264: 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: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Premer: nazivni premer navoja

Korak navoja: korak navoja

Globina: globina navoja

Globina vrtanja: globina vrtanja

Globina pomika pri vrtanju

Obdelovalni polozaji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

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 orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Globina loma ostruzkov: pomik, za katerim naj TNC izvede lom
ostruzkov med vrtanjem

Najmanjsa razdalja zgoraj: varnostna razdalja, ko TNC premakne

orodje po lomu ostruzkov na trenutni globinski pomik
Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spud&anje

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

sredine vrtine
Premik potiska: pomik potiska v navoj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pozicionirni pomik

Vrednost umika pri drobljenju ostruzkov

Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaji
Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programiranije

Zeleni premer?

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

urtalni parametri
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smarT.NC: Programiranije
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Programiranie
in editiranie
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Niz 265: vijacno 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 spu$&anje

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

Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

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 orodija

Programiranje

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:

===

(1113

Varnostna razdalja
2. Varnostna razdalja
Pozicionirni pomik

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaji

smarT.NC: Programiranije

Zeleni premer?

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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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 polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

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 orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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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 spu$éanje

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

Premik potiska: pomik potiska v navoj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pozicionirni pomik

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaji

p
¥ Rezkanje v soteku ali
Ry Rezkanje v protiteku

smarT.NC:
Zeleni premer?

Programiranje

Programiranie
in editiranie
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Obdelovalna skupina zepov in ¢epov

V obdelovalni skupini Zzepov in epov so na voljo naslednji nizi za rezkalno
obdelavo preprostih Zepov, ¢epov in utorov.

Niz Gumb

Stran

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

Niz 251: pravokotni Zep ozt 281 89
() -
Niz 252: krozni iep UNIT 252 91

Niz 253: utor UNIT 253

93

Niz 254: okrogli utor

95
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Niz 251: pravokotni zep
Parametri v obrazcu Pregled:

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije
Priklic orodija

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

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

Obseg obdelave
° are.

Pregled ‘ orodie ‘ zep.p. | Poziciia | 4

grobo rezkanje ali samo fino rezkanje. o+ [[Eest proxoren zer (4] E—

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

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) B ! §«-?
F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) Sirins zen C— 0
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) St ere — |
Dolzina Zepa: dolZina Zepa na glavni osi ! —— Gmsos e o A - %N
Sirina zepa: Sirina zepa na pomozni osi —
Vogalni polmer: e ni drugace navedeno, smarT.NC nastavi polmer @“%E

orodja za vogalni polmer.
Globina: konéna globina Zepa
Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki€ doseze.

Obdelovalni polozaji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje: , P:e‘, ME\Z |Pﬁm o
. . . M r s |
DL: dolzina Delta za orodje T —
DR: polmer Delta za orodje T D) e
DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T ﬁ = !
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M i\;l@
T W
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 [ sener oo " Fumes so: | ——
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo B o o [ res — (-
zamenjavo orodja (glede na stroj) T B =
[ : =
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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

Primik pri finem rezkanju: primik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni
vneseno, rezkajte z 1 primikom

Fino rezkanje F: 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 Zzepa glede na programirani polozaj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Faktor prekrivanja

%
4

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

mp
¥y Rezkanje v soteku ali
ey Rezkanje v protiteku

Vijacno spuscanje ali

NihajoCe spusc¢anje ali

Navpi¢no spusc€anje

VA

smarT.NC:
Dolzina 1

Programiranie
in editiranie

Programiranje
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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 kroznega Zepa
Globina: konéna globina Zepa
Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze
Obdelovalni polozaji (oglejte si “Osnove” na strani 157)

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 orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

-+ [[@]]zs2 krozni zep

Obseg obdelave

l Number
I nene
I

i | |

: or.
Pregled ‘ Orodie ‘ Zep.p. | Poziciia | 4
[&] E—
=@
rE [150
o] TN
Premer o W !
Globina [Ffze
Dostav. siobina S— | QE
S
.
Glauna os i Vzpor. os T Wz os
S100%
& g
|OF F | ON
=

POD. ENOTE

NALOZITEY ‘

Izamnnir ‘

NAZIV
ORODJA

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Obseg obdelave

- ‘ e
> Presied orodie | zep.p. | Poziciia [0
- T[] r—
x Podatki o orodiu
e
(5
v
B E‘_’?‘
W
e
— e

&9+
R
Nusber ... M Funkeiia: |

ane
I
! vreteno @ [ mea o mea E. o
‘ C
NALOZITEY S NAZIV
M L L_E | eoo. enore e

Definiranje obdelav

91



92

Definiranje obdelav

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.

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

Faktor prekrivanja

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozZaiji

Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

Vijacno spusc€anje ali

Navpi¢no spusc€anje

smarT.NC:
Premer kroga?

Programiranje

Programiranie
in editiranie
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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 polozaji (oglejte si “Osnove” na strani 157)

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 orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za zepe:

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

Primik pri finem rezkanju: primik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni
vneseno, rezkajte z 1 primikom.

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

Vrtljivi polozaj: kot, pod katerim se zavrti celoten Zep.
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

-
-
-

b

Rezkanje v soteku ali

e,
- /s

Rezkanje v protiteku

Vijacno spuscanje ali

NihajoCe spusc¢anje ali

Navpi¢no spuscanje

|\

Dolzina utora?

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

* [ paranetri zepa

Obseg obdelave
: Gr=f
Presied | orodie zep.p. | Poziciia [0

Dolzina utora
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Polozai utora

se____|

[

Fze

C—
Mera stranica O

B

°

E —

e

—

Varnostna razdalja?

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie
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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
Dostavna globina: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.
Obdelovalni polozaji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)
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 orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za zepe:

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

Primik pri finem rezkanju: primik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni
vneseno, rezkajte z 1 primikom.

Fino rezkanje F: 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 poloZaji

Rezkanje v soteku ali

phe,
4_,)

Rezkanje v protiteku

Vijacno spuscanje ali

Nihajo¢e spusc€anje ali

Navpi¢no spuscanje

e AVA ]

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
Sredina 1. osi?
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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 éepa: $irina Gepa na pomozni osi
Sirina surovca: $irina surovca na glavni osi
Vogalni polmer: polmer vogala ¢epa
Globina: konéna globina ¢epa
Dostavna globina: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.
Obdelovalni polozaji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)
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 orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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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 ¢epa glede na programirani polozaj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

K
L=

-
-
-

b

e
Y
4_,/'

fi2

2

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Faktor prekrivanja

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji
Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

Dolzina 1. strani?

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie
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Niz 257: okrogli cep

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 ¢epa
Premer surovca: premer obdelanega kroznega ¢epa
Globina: kon¢na globina ¢epa

Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze
Obdelovalni polozaji (oglejte si “Osnove” na strani 157)

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 orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Parametri zepa: K

Stranska nadmera: nadmera stranskega finega rezkanja

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Faktor prekrivanja

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaji
Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programiranje
Premer kon&anega dela?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU T e
Premer koncanega dela
Premer surouesa dela
Globina

Dostau. globina
Mera stranica

Parametri cepa

Priniénisodnient kot

Prim./odniéni polmer

Paran.ceps [(

smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie
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Programiranie
in editiranie

Niz 208: vrtalno rezkanje smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

Parametri v obrazcu Pregled: — p———— A
T: ime ali $tevilka orodja (preklop z gumbom) I T F—
. . . . . . . . v ® 1208 Vrtal.rezkanie SKO ’7
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) ] o
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) Semne =
Dostau. globina @.25 T N
Premer: Zeleni premer vrtine . i 0 Ty 5
lobina: rezkalna globin [ — s | o
Gob.a.e a.agob.a B . o ] ~ @%l@l 5
Globinski pomik: globina, ki jo orodje na vijacni liniji (360°) vsaki¢ Qo
doseze peer gioor [ o
I\ OFF | ON w
Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na i =
strani 157) &2 [—] ©
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje: ‘ ‘ ﬂ E
POD. ENOTE W ORODJA w
o

DL: dolzina Delta za orodje T
DR: polmer Delta za orodje T . ;
smarT.NC: Programiranje
DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T Priklic orodija
Funkcija M: p0|jubne dodatne fUnkCije M :Nc:\:narTNC\iZE_DRILL.HU :red orodie | Urt. par.ﬂ» - *
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 3 k@ — —‘
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o . S %
zamenjavo orodja (glede na stroj) —

Programiranie
in editiranie
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

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

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

i il

i
L5

i
Zyf

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaji
Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

Zeleni premer?

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

urtaini parametri

Presied | orodie Urt. par. |Ppoziciia [>

Premer
Globina 20
Dostau. globina .25

e

Predurtani premer
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smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie
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Obdelovalna skupina konturnega programa

V obdelovalni skupini konturnega programa so na voljo naslednji nizi za

obdelavo poljubno oblikovanih Zepov in kontur.

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

<o [Eprosrsn: 123 oRLL m
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z -a0 ) Il
Obdel.kos-navez. toé.
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UNIT 122 | UNIT 22 | UNIT 123 | UNIT 124 | UNIT 125 | UNIT 275 | UNIT 278
=k Ob L 35 | =)y |

Niz Gumb Stran

Niz 122: izvrtanje konturnega Zepa neT 122 104

Niz 22: povrtanje konturnega zepa ot 22 108
="

Niz 123: globinsko fino rezkanje konturnega it 1z 110

Zepa (@

Niz 124: stransko fino rezkanje konturnega 111

zepa

Niz 125: konturni segment 113

Niz 275: trohoidni konturni segment 116

Niz 276: konturni segment 3D et 278 118
d

Nit 130: konturni Zep na to¢kovnem vzorcu et 130 121

:—_}-
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Niz 122: konturni zep

SmaI‘T:NE: PrQQramiranje :?Z::':::::i:
S konturnim Zepom lahko izvrtate poljubno oblikovane Zepe, ki lahko sl = —_—
vsebujejo tudi otoke. g [a] |
Po potrebi lahko v podrobnem obrazcu Kontura vsaki delni konturi <+ BBz contuni zen (0
v . . . . . . FE Co——
dolocite svojo globino (funkcija FCL 2). V tem primeru vedno zacnite z f[3] ¥ ‘
. naiglobljm Zepom. (SR '
% Parametri v obrazcu Pregled: et cvnn
g T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) s
g S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) ! T =«
= F: pomik pri zaustavitvi (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob). Vnesite ;
® 0 za vodoravni uvlek. & 9]
§ F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) e e T
“g F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) ‘ ‘ poo. more ‘

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

Globina: globina rezkanja

Dostavna globina: 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.
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Z gumbom dolodite, ali je delna kontura Zep ali otok.
Seznam delnih kontur zaénite z najglobljim zepom.

V podrobnem obrazcu Kontura lahko definirate najved
devet delnih kontur.

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 hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri

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 nato
zmanj$a definirani pomik ob prehodih ali 0zinah, da se zmanjSa skupni
¢as obdelave.

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie
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Programiranje
povrsina obdel.

Programiranie
in editiranie

kosa?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Pregled | orodie Rezk.par.
Koordinata poursina
Globina

Dostau. slobina

Mera stranica

nera globina

Radij zaokrozenia

Faktor potiska napr.




Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Kontura:

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

=)

Seznam delnih kontur vedno zaénite z najglobljim Zzepom!

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:

i

gz,
LgF

s Joemm

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

Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programiranije

Ime konture?

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Presled | Orodie | Rezk.par. Konturs [¢>

- El
>
+ [Ekonturs m
e
7Y
s |
:
i
]
| s100% []
= =
) =
A\ &
{m} 2 %
] \ @ B
|
PRIKAZ PRIKAZ Novg 1ze1RANGE | EDITIR.
il ]
smarT.NC: Programiranije HEouremizonte
) in editiranie
Varnostna razdalja?
- SERCrIe P - AL Rezk.par. | Kontura Glopaini podatki ‘4
7 [ Jvsrnostns razask  PRNEESSNG
" Uarna visina EC G
Faktor prekrivania 1 G
F retrakciia G

+ [@]eiopsini odstii

Ursta rezkania (M@3)
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Niz 22: povrtanje

Z nizom povrtanja lahko z manjSim orodjem obdelate Ze z nizom 122
zgrezen konturni zep. 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 hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Priklic orodja

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Presled | orodie | Rezk.par. [

(2] 2 |

Predpr. orodie
Dostau. globina

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZBIRAN
‘AR

NAZIV
ORODJA

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

» [ Jpodatki o orodiu
=)
(@]

Pregled orodie | Rezk.par. [
"

M Funkciia:

M Funkcija:

breteno & [ nes o [] vos

I Predizb.orodia

POD. ENOTE

NALOZITEY ‘

Izammif ‘

NAZIV
ORODJA




Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri

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

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

Orodje se med obmogji, ki jih je treba povrtati, dvigne na
E‘ varnostno razdaljo in se premakne do naslednjega obmocja

za grezenje.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

E* Vzvratni pomik

smarT.NC:

Potisk naprej

Programiranje
vraéanje?

Programiranie
in editiranie

TINC: \snarTNC\123._DRILL .HU

>

(@ |s10baini podatki

eEERE

orodie |Rezk.par. Globalni podatki ‘4
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Programiranie
in editiranie

Niz 123: globinsko fino rezkanje konturnega zepa smarT.NC: Programiranije
Z nizom globinskega finega rezkanja lahko obdelate konturni Zep, ki ste ~ frikiic orodia

LS - NG L BT Pregled ‘aradje | 510ba1nt podatii |

ga zgrezili z nizom 122. B ="
i e
@ Globinsko fino rezkanje izvedite pred stranskim. i - B I
[}] s
g Parametri v obrazcu Pregled: “%“
g T: ime ali $tevilka orodja (preklop z gumbom) T - a
= S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) s
_g F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) =
c . . . . .
= F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) NALozITEV szomeas | azr
B . . . ‘ ‘ POD. ENOTE ‘ ‘ ORODJA
0O Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:
DL: dolZina Delta za orodje T SERTLNES Prefroniremnie Prosaniranis
DR: polmer Delta za orodje T e e
DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T - | T =
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M . H—
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 . — 7 ‘
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo —|| "=
zamenjavo orodja (glede na stroj) — e
- . : y e — || =+
Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:
. . . Number  ..... VUreteno @ MGE C Meq = );
-] Vzvratni pomik 7S  Preaizn.oroata @
I’E ‘ A
i
F Bl | &=
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Niz 124: stransko fino rezkanje konturnega zepa

S stranskim finim rezkanjem lahko obdelate konturni Zep, ki ste ga

smarT.NC:

Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

Programiranje

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)

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Pregled ‘ Orodie ‘ Rezk.par. |>

Ik

(] CE—
) ——
4 Kontur.zep.stran.ravnan.
Flz‘ 150
FIE‘ 500
Dostau. globina -5
i | A
e
g
s a’_:l,_.
@5+
Number ...
S100%
& 7
OFF | ON
@ %’L =

POD. ENOTE

NALOZITEY ‘

NAZIV
ORODJA

Izamnnir ‘

smarT.NC:

Programiranje

Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Pregled Orodie ‘

[i]
50

AlE]
datki o orodiu

i
«[E]

M Funkciia:
M Funkcijia:

7!

I

Number  .....

Name [ Predizb.orodia

vreteno © [ e o [ ] wes

Rezk.par. |‘ 4
M
A—"‘

NALOZITEY
POD. ENOTE

NAZIV
ORODJA

on
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bdelav

iniranje o

Def
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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:

Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

Programiranje

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Pregled orodie | Rezk.par. [»
i —
s —

FE 150
FE 500

M Funkciia:

M Funkcija:

smarT.NC:

N
vreteno @ Mes © meq
! number ... steox El
'! Name I Predizb.orodia s
oFF]  on
[
&d
® (|
NALOZITEV EEEIRE, (=g
POD. ENOTE mi 0RODJA
Programiranie

Smer vrtenja?Smer ur.kaz.=-1

Programiranje
in editiranije

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

#[ @ |s10pa1ni podatki

Orodje |Rezk.par. Globalni podatki [¢

@

Ursta rezkania (M@3)
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Niz 125: konturni segment smarT.NC: Programiranje TVZ“ZZTTKZZi:'
S tem konturnim segmentom lahko obdelate odprte in zaprte konture, ki~ Prikiic orodia »
jih definirate v programu .HC ali ustvarite s pretvornikom datotek DXF. . § rrecies | I
i * 6 Konturni segment 3D - @
Zacetno in kon¢no to¢ko konture izberite tako, da bo dovolj (3]
@ prostora za primikanje in odmikanje. r[-]
Dostav. slobina >
Mera stranica E
. S
Parametri v obrazcu Pregled: Korekt. rediis 7o |8 B
) ] . . — vrsts spetievants o [hg]o i)
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) ! e — o
N . . ) L . . i Kot srediséa EC—— G .w
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) o - c
F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) ‘ o = _§
. P ; ; ; c
F: pom-lk pri rezkavn-Ju (mm/ml.n), FU (mT/vn) ali FZ (mm/zob) ‘ ‘ woamren ‘ — ﬂfi e ;.q—;
Koordinata povrsine: koordinata povrsine obdelovanca, na katero se a
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
Nacin primika: tangencialni primik po kroznem loku ali tangencialni
primik po premici ali navpi¢no na konturo
Polmer primika (velja, samo Ce je izbran tangencialni primik po
kroznem loku): polmer primi¢nega kroga @
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Kot srediSéne tocke (velja, samo e je izbran tangencialni primik po
kroznem loku): kot primi¢nega kroga

Razdalja od pomozne tocke (velja, samo Ce je izbran premocrtni ali
navpi¢ni 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



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)
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri
Ni parametrov.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

L=

2. Varnostna razdalja

smarT.NC: Programiranije
Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU s |

Pregled

ull

Podatki o orodiu

M Funkcija:
M Funkcija:

l Number ...
B nene D00
i

I Predizb.orodia

Rezk.par. [
"
o |
! %L
G
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.

=l

ol

4]

100% |

El

©

i

2

T

POD. ENOTE

NALOZITEY ‘

IZBIRAN. NAZIV

smarT.NC: Programiranije
Varna visina

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
- [El

v

’

Uarna visina

« [@ Jsropaini podatki

=3

orodie | Rezk.par. Giopsini podatki [¢

so [}
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Niz 275: konturni utor smarT.NC: Programiranje peta |
S konturnim utorom lahko obdelujete odprte in zaprte konture, ki jih Beaee o
definirate v .HC-programu ali jih ustvarite s pretvornikom DXF. = VR ] 0
. D presled | orodie | zem.p. | —
Parametri v obrazcu Pregled: <« [z wontums utor [a] e
o ) 9 —" & |
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) [ %

S - . - . : @ . Tl
¢>“ S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) B mm [
% F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) e & g ;1
8+ F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) sonto sionin -
pt Naéin rezkanja: rezkanje v soteku, rezkanje v protiteku ali nihalno ! e v = %“
= obdelovanje =
g Sirina utora: vnesite $irino utora; &e je vnesena $irina utora enaka =
= premeru orodja, TNC premakne orodje le vzdolZ definirane konture. —

Y= R . NALOZITEV i NAZIV
8 Primik na obhod: vrednost, za katero TNC na posameznem obhodu (] ‘ i ‘ L | o wore ‘

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
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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 hitrejSo

zamenjavo orodja (glede na stroj)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za rezkanje:

Primik pri finem rezkanju: primik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni

vneseno, 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

L i

-

,% Rezkanje v soteku ali

Ry Rezkanje v protiteku

Vijacno spusc¢anje ali

NihajoCe spus¢€anje ali

Navpi¢no spusc€anje

=\ [

Priklic orodija

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

l Number ...
B nane D000
It

Obseg obdelave
2 ol ¢

Pregled orodie |

*[8]

M Funkciia:
M Funkcija:

I Predizb.orodia

zep.p.

i

A

POD. ENOTE

NALOZITEY ‘

IZBIRAN. NAZIV

Varnostna razdalja?

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
-

.

=

« [@ Jsropaini podatki

Obseg obdelave

R

orodie ‘ Zep.p. Globalni podatki ‘4

ursta rezkania (M@3)

Ursta potapliania
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Niz 276: konturni segment 3D

S tem konturnim segmentom lahko obdelate odprte in zaprte konture, ki
jih definirate v programu .HC ali ustvarite s pretvornikom datotek DXF .-

Zacetno in konéno to¢ko konture izberite tako, da bo dovolj
@ prostora za primikanje in odmikanje.

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: rezkanje z globino 0 pomakne TNC na Z-koordinato
konturnega podprograma

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

Nacin primika: tangencialni primik po kroznem loku ali tangencialni
primik po premici ali navpi¢no na konturo

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

smarT.NC:

Priklic orodja

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

v
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Ine konture

Rezk.par. |
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Kot srediSéne tocke (velja samo, Ce je izbran tangencialni primik po
kroznem loku): kot primi€nega kroga

Razdalja od pomozne tocke (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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Programiranie
in editiranie

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje: smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

DL: dolzina Delta za orodje T TN Sae NN 23 DRI T = T
DR: polmer Delta za orodje T 5
H -

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T ; PWH — - E ] 1

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M e -
S . . . . . 1 &
< Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 -
[) Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo e — = ;1
g zamenjavo orodja (glede na stroj) M Funkci jo: — || -
o ; ; . . [] momoer ... vreteno s [)] nes o [ res
o Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri . [ %“
"—
g Ni parametrov. &0
€  Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki: —
= . y T B =
8 E Merjenje okrog. zatica :

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
Varna visina

TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU orodie | Rezk.par. Globalni podatki ‘4
i Uarna visina se __[
v
* (@ |s10balni podatici 7 [
PR
=
w7
#0]
s1e0x |
& 7
ON
3 20
|
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Programiranie
in editiranie

Niz 130: konturni Zep na to€kovnem vzorcu (funkcija FCL 3) SERT.NEE Prerfrenirenia

S tem nizom lahko poljubno oblikovane Zepe, tudi z otoki, izvrtate do fee 0 SR
poljubnega tockovnega vzorca. i =

Presied | orodse | Rezk.par. | kontura |*

POD. ENOTE

] &

Po potrebi lahko v podrobnem obrazcu Kontura vsaki delni konturi = o e : 7

dolocite svojo globino (funkcija FCL 2). V tem primeru vedno zacnite z 3] %
najglobljim zepom. #[] e S
Parametri v obrazcu Pregled: The konture = : gl %

I s

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) —— @\%@[ B
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) TE g
F: pomik pri zaustavitvi (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob). Vnesite [olsnees o vmer.os M2 os = =
0, e Zelite navpicno spuscanje o = @
F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) §
®
o

NALOZITEY ‘

F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) ‘ ‘ (8 1] moon
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

Polozaji ali tockovni vzorci: definirajte polozaje, kjer naj TNC obdela
konturni Zep (oglejte si “Osnove” na strani 157)
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Z gumbom dolodite, ali je delna kontura Zep ali otok.
@ Seznam delnih kontur vedno zacnite z Zzepom (oziroma z

najglobljim zepom).

V podrobnem obrazcu Kontura lahko definirate najve¢

devet delnih kontur.

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 hitrejSo

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 zmanjsa
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: Programiranije

Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

[ Jpodatki o orodiu

Pregled oOrodie | Rezk.par. | Kontura [

(1]

M Funkcija:

i nane

I

l Number ...

M Funkcija:

vreteno & [ e o [ wes

I Predizb.orodia

POD. ENOTE

NALOZITEY ‘

Izamnnir ‘

NAZIV
ORODJA

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

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

2kal.param.

Pregled | orodie Rezk.par.
Koordinata poursina
Globina

Dostau. slobina

Mera stranica

mera globina

Radij zaokrozenia

Faktor potiska napr.

Definiranje obdelav
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Definiranje obdelav

|l
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Kontura:

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

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 obdelovancal!

@ Seznam delnih kontur vedno zaénite z najglobljim Zepom!

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Faktor prekrivanja

%
4

Vzvratni pomik

.EEE

z,
4_,)

Rezkanje v soteku ali

il

Rezkanje v protiteku

fi2

2

smarT.NC:

Programiranje

Ime konture?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

- Ime konture
5 ------Wéﬂ
——
Globina ©
* kontura
Globina ] @
i} Globina T &
|
—_—
Globina 1 @
| j . |
Globina | —
|
Dg \ Globina 5
4
PRIKAZ PRIKAZ NoUO IZBIRANJE | EDITIR.
s . . <

Presied | orodie | Rezk.par. Konturs [(

smarT.NC:
Varnostna

Programiranje
razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

lul

Ursta rezkania (M@3)

» [@]saopaini podstki

retrakciia

Kontura | Pozicija Globaini podatii |d

ktor prekrivania

.

2 ______
L ]
e
e a—]

G

G

7




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

UNIT 232 1 26

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

- Program: 123_DRILL mm

o 700 Nastauitue programa

orodna os

Pregled | Obdel. kos. | opciie | Globalno

Dimenzije sur. dela

z

MIN toéka MAX tocka
x 0 +160
v e [ee | S i:_L
z -a0 ) W
Obdel.kos-navez. toé.
I Detiniraite st. navezne tocke a1
>
0 =
[ =
Globalni podatki ¢
varnostni razmak Z
2. varnost. razm. 53 2 a"_:l,_.
=&
F pozic. 750 W
F retrakciia EEEES
s10e%
@ v
oFF]  on

UNIT 232

bdelav

iniranje o

Def
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Niz 232: povréinsko rezkanje smarT.NC: Programiranje Pl
Parametri v obrazcu Pregled: EleE Bree o
:\smarTNC\123. . Presled ‘ orodie | Rezk.par. [
T: ime ali $tevilka orodja (preklop z gumbom) . (1] —
~ . H H H H H H H < % 1232 Plansko rezkanie 5
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) r[] w55
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) s s+
B Startna tocka 1.0s ] /
¢>“ Strategija rezkanja: izbira strategije rezkanja Sterine oo 3.00 = ?“?‘
% Zacetna tocka na 1. osi: zaCetna tocka na glavni osi e —— f g‘
. . . . . . . . Dolzina 1. strani e ||¢W
.8 Zacetna tocka na 2. osi: zaCetna toCka na pomozni osi - D B C—
- < s N . . ] oo T
o Zacetna toéka na 3. osi: zatetna tocka na osi orodja - 2 %“
'§ Konéna toéka na 3. osi: konéna to¢ka na osi orodja 200
(&
‘é Globinska nadmera: nadmera globinska finega rezkanja =
= 1. stranska dolzina: dolzina povrSine za rezkanje na glavni osi glede ‘ ‘ T ‘ ‘ ey
m . v POD. ENOTE ORODJA
a na zacetno to¢ko

2. stranska dolzina: dolzina povrSine za rezkanje na pomozni osi
glede na zacetno tocko

Najvecji pomik: najvedji vsakokratni pomik orodja
Stranska razdalja: stranska razdalja med povrsino in orodjem
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje: smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

DL: dolzina Delta za orodje T G TN ZeoRTIER Bl o
DR: polmer Delta za orodje T R ‘a E—
DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T - BT F ]
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M =) ‘a 2

. . , [@] o (1]
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 o [§] —
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrej$o A et —

&2
. . . @
zamenjavo orodja (glede na stroj) vreteno s )] nes o [)] wes 5

I Predizb.orodia S1ee% Q
B Iy

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri

[ OFF]  oN

Pomik pri finem rezkanju: pomik za zadnji fini rez . 5%5

NALOZITEY AL NAZIV

Definiranje obdelav

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije
Obdelov. strategija (8/1/2)7

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Pregied | orodie Rezk.par. [0
Strategiia rezkania C r r:
3 =
- Startna tocka 1.0 +0
Startna tocka z.0s +0 5 i;L
Startna toska 3.0s +0 v
5 ST Konéna toéka 3. os +0
mera globina Q
vk
Dolzina 1. strani +60 el
o0
Dolzina z. strani zo % ¥
Maksimalno podaianie 5
Stranski razmak B & a"_],_.
N
F uresanie o0 e+
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Definiranje obdelav
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Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

ol

Varnostna razdalja
2. Varnostna razdalja
Pozicionirni pomik

Faktor prekrivanja

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

[@Js1051n1 podatks

Orodie | Rezk.par. Globalni podatki [¢

pozic.

Faktor prekrivania

=<

&

o

=0
!
gl

<[
I+

o
e
3
H

‘

@m
<l
1]

g




Obdelovalna skupina posebnih nizov
V obdelovalni skupini posebnih nizov so na voljo naslednji nizi:

Niz Gumb Stran

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

Niz 225: graviranje 130

UNIT 225

Niz 290: interpolac. vrtenje (moznost) 132

UNIT 290

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
co  [ETprosran: 1230RILL me

orodna os

Pregled | Obdel. kos. | opcise | Globaino |

Dimenzije sur. dela
MIN toeka

X [ —
v e
z B

Obdel.kos-navez. toe.

MAX toéka

z

T
T
|

I Definirajte &t. navezne tocke

@

Globalni podatki
varnostni razmak
2. varnost. razm.
F pozic.

F retrakciia

-y

UNIT 225

ABC

UNIT 280

Definiranje obdelav
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Definiranje obdelav
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Niz 225: graviranje
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: potisk naprej pri rezkanju [mm/min]

F: pomik pri globinskem primiku [mm/min]

Besedilo: vnesite besedilo za graviranje

Visina znakov: viSina znakov za graviranje v mm (palcih)
Faktor razmaka F: faktor, ki dolo¢a razmak med znaki

Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovalnega kosa, na
katero se nanaSa navedena globina

Globina: globina graviranja

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 orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

S Graviranie

Pregled ‘ orodie |

Rezk.par.

T o |

s =

r@ So0

FE 56

Tekst [ABC ™

Uisina znakou 1o b |

Faktor razmaka F C—— l

Koordinata poursina [+8

Globina 2 ;

Koordinata X (Ol

Koordinata ¥ —

Pomik [Frax
s1e0x |
& 9
on
&
|

k1] D

NALOZITEY LZBIRRN NAZIV

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNCsnerTNNZa. Y
=

v
3
b

Ubersicht
[¥]
g
g
o
oo |lg)
DR W

M-Funktion:
M-Funktion:

H Nummer ...
() Name E
\4

I Wz-Vorausuahl

Tool | Frasearam. |

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WERKZEUB-
NAME

‘ ‘ ;a%LEET




Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri
Razporedit. besedila: dolocitev premocrtne ali krozne razporeditve
besedila
Polozaj vrtenja: kot srediS¢a, ¢e TNC besedilo razporedi po kroznici
Polmer kroga: polmer kroznega loka, po katerem TNC razporedi
besedilo v mm

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

i, Varnostna razdalja

&[ 2. Varnostna razdalja

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
Besedilo za graviranje?

TNG: sRarTNEN1Z3-DRILL . HU pregied | orodie Rezk.par. [0
i Tekst I
3 Visina znakou 1o
Faktor reznaka F C—
Koordinata poursina o
U Globina (= —
» [EdRezcai.paran. Razporedit. besedila @ r bec|
(@] 1
] (T4
EQ Y
s
.
s1e0%
& ¥
o oFF]  on
ABCabc123
g
|
K1} I

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije
Varnostna razdalja?

TNC: \snarTNC\123_DRILL .HU orodie | Rezk.par. Globalni podatki |<
= [LJvarnostns rozeak PN

[

* IIElobalni podatki T[]

Definiranje obdelav
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Definiranje obdelav
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Niz 290: interpolac. vrtenje (moznost)
Parametri v obrazcu Pregled:

Priklic orodija

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

Hitrost rezanja: hitrost reza [m/min]

Zacetni premer: rob zacetne to¢ke v X; vnesite premer
Zacetek konture Z: rob zacetne toCke v Z

Konéni premer: rob konéne tocke v X; vnesite premer
Konec konture Z: rob kon¢ne tocke v Z

Smer obdelave: dolocitev obdelave v levo ali desno
Interpol. os: dolocitev oznake interpolirane osi

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

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

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo

zamenjavo orodja (glede na stroj)

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Pregled | orodie | wurt. para. [
(] CE—
Hitrost rezania Uc T —
Dovajanie @.3
2aéetni premer X +0
Zacetek konture Z +0

Konéni premer X
Konec konture Z

Smer obdelave

Interpolaciia osi

Koordinata X

Koordinata ¥
Pomik

cacBeC

cucvou

—

[
FMAX

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZBIRAN, NAZIV

Priklic orodja

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

- A
* [ Jpodatki o orodiu

(fa  ooooo
L Ime

Pregled oroaie | urt. para. |0
n
[§] C—
—
ool B,
=i — | e l
M Funkciia: —— =
M Funkciia: 2
T |
I Predizb.orodia i—hmd 3
g
I g
&g
®
s100%
@ ¥
oFF]  on
s H—
® < [—
NALOZITEV ZEETRAN NAZIV




Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rotacijski parametri

Zacetni kot: zaCetni kot v ravnini XY

Kot obodnega obmocgja: kot prve povrsine za obdelavo

Kot povrsine: kot druge povrSine za obdelavo

Polmer roba konture: zaobljenje roba povrsin za obdelavo v mm

Varna visina: absolutna viSina, kjer ne more priti do kolizije med
orodjem in obdelovancem

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M5. Stevilo
vrtljajev vretena in smer vrtenja vretena lahko dolocite samo, Ce je
izbran nacin MILL.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

8

Varnostna razdalja

smarT.NC:

Programiranje

Hitrost reza [Cm/minl?

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Pregled

Orodie

urt. para. |0

- == "
Hitrost rezania UC 20 |
s Douaianie 2.3
. zagetni premer X +a
22 Zagetek konture 2 e g
Konéni premer X +0 =
W
+ [BJoet. poranster Konec konture Z +e
[@] zagetni kot o
5 S (I
Smer obdelave ®© r v
caceeC
Interpolaciia osi cucvou
© MILL
A Kot obodnega obmoéia K
<> Kot poursine +e e
I Polmer roba konture B o
i - varna visina +50 =
=
@ [T
- — s %
= & ) —
® ° o @
e ) 0 @
Programiranie

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranje

in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

-
5]
(5]

« [@Jsropaini podatki

==

Orodie | Urt. para. | Globalni podatki [¢

z [}

Definiranje obdelav
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Glavna skupina senzorskega zaznavanja smarT.NC: Programiranje e
V glavni skupini senzorskega zaznavanja izberite naslednje funkcijske oroans os z
skupine. M~ il ] ———
Skupina funkcij Gumb . C——Ca— ‘
z e [ ¥
S ROTACIJA: TR BT T ey (e T
] senzorske funkcije za samodejno ugotavljanje osnovnega - e i ‘
B Vrtenja varnostni razmak iz
S v -— | © £
©  PREDNASTAVITVE: R - =
. . . . v o T
Q senzorske funkcije za samodejno ugotavljanje referencne - = -
c ¢ =
5 tocke = & 2 [—]
= (=)
c MERJENJE: MEJENJE
-— . . . . EMAT . ORODJE e
komﬁm PRESET MEJENJE RAZLICNE KINI
S senzorske funkcije za samodejno merjenje obdelovanca C 1 () LA =%
(]
POSEBNA FUNKCIJA: RezLIONE
posebna funkcija za nastavljanje podatkov senzorskega RAKCIE
sistema
KINEMATIKA: canen
senzorske funkcije za preverjanje in optimiranje g A
kinematike stroja
ORODJE: ORODJE
senzorske funkcije za samodejno merjenje orodja E

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 Nzt qgl
Niz 402: rOtaCija, dva éepa UNIT 402

i

Niz 403: rotacija, rotacijska os

UNIT 403

£

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

<o [Eprosrsn: 123 oRLL m

orodna os

Pregled | obdel. kos. | opcite | Globaino | M

Dimenzije sur. dela
Y =@l 792 Nastauitue programa
iS MIN toeka

|
0
1 |
> -
>
a1

UNIT 400 | UNIT 491
_®

=

UNIT 402

z

MAX toéka

x w0 +100

v - a— ;

z -a0 ) W

Obdel.kos-navez. toé.

I Definiraite st. navezne tocke A

0 Ly
W

Globalni podatki

varnostni razmak Z

2. varnost. razm.
F pozic.
F retrakciia

UNIT 43 | UNIT 405

Niz 405: rotacija, os C

UNIT 405

&

Definiranje obdelav
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Funkcijska skupina prednastavitev (referenéna tocka) smarT.NC: Programiranje it

V funkcijski skupini prednastavitev so na voljo nasledniji nizi za T S oroana os z iR

samodejno postavljanje referenéne tocke. e e e D | %

i L Bl . o m—
Niz Gumb : Cr—— ‘
Niz 408: referenéna tocka utor znotraj (funkcija FCL 3) wir 200 P oatinieasts at. navemns tocke o
s ! " L4
© %77 5 G
B varnostni razmak z— = ;
2. varnost. razm. EC— [
. " " . . ®

g Niz 409: referen¢na tocka utor zunaj (funkcija FCL 3) L inna e — ‘
(o] % b - s100% g’
o = -
- — i . . . i L -
c Niz 410: referencna tocka pravokotnik znotraj = s g
© » @ 5[]
- > (-
-E . . UNIT 410 UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415
S Nit 411: referenéna toc¢ka pravokotnik zunaj
(]

Niz 412: referen¢na toCka krog znotraj it a1z

Niz 413: referen¢na toc¢ka krog zunaj

Niz 414: referentna to¢ka vogal zunaj

Niz 415: referen¢na toCka vogal znotraj ot azs

@ Niz 416: referenCna tocka sredina kroga luknje
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Niz Gumb

Niz 417: referencna tocka os senzorskega sistema e
Szzzzn

Niz 418: referenéna tocka Stiri vrtine wat_a1e
-@'

e " o

Niz 419: referencna toCka posamezna os Eﬁn a1s
=7

Definiranje obdelav
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Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje

Funkcijska skupina merjenja

138

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

- X +0 +100
Niz Gumb : =— =
re [Fae  [+v@ I°]

Niz 420:

merjenje kota

UNIT 420

N

Niz 423:

merjenje notranjega pravokotnika

UNIT 423

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Orodna os

Program: 123_DRILL mm

Dimenzije sur. dela
Y 700 Nastavitue programa e

2

Obdel.kos-navez. toé.

[ Definirajte &t. navezne tocke

Preglea | Obdel. kos. |opcite | Glovaino | M
MAX tocka

z

@
Globalni podatki

T [

(e 1

=

Niz 424:

merjenje zunanjega pravokotnika

UNIT 424

Niz 425:

merjenje notranje Sirine

UNIT 425

Niz 426:

merjenje zunanje Sirine

UNIT 426

e

Niz 427:

merjenje koordinate

UNIT 427

iy
i

>
©
B varnostni razmak z— = ;
K K K K 2. varnost. razm. Se ® I
B Niz421: merjenje vrtine Y Peae oa—| ]
o (@1 > - sioos [
() EE% oFF o
—
c i : jenj va & - (- ;
5 Niz 422: merjenje kroznega Cepa oneT azz = %%E
- L (-
-E UNIT 420 UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT 424
[
[
(a]



Niz Gumb

Niz 430: merjenje kroga luknje izt a3

Niz 431: merjenje ravnine NIt 4z
£
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Funkcijska skupina posebnih funkcij
V funkcijski skupini posebnih funkcij so na voljo nasledniji nizi:

Niz

Gumb

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

Niz 441: senzorski parameter

UNIT 441
bl

Niz 460: umerjanje tipalnega sistema 3D

UNIT 460
=]

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

e Program: 123_DRILL mm

Y 700 Nastavitue programa

Orodna os

Preglea | Obdel. kos. | opciie | Globalno |

Dimenzije sur. dela

MIN toeka
x C—
v o —
z E —

Obdel.kos-navez. toé.

z

v toska
[+1e6
EC
[ —

[ Definirajte &t. navezne tocke

@

Globalni podatki
varnostni razmak
2. varnost. razm.
F pozic.

F retrakciia

i

[
5

UNIT 441 ‘

b7

UNIT 480

2




Programiranie
in editiranie

Funkcijska skupina kinematike (moznost) smarT.NC: Programiranje

V funkcijski skupini kinematike je na voljo nasledniji niz. TG~ 2narTNON128_DRILL .HU orouns o z
-0 [Eprosran: 1za0R1LL an Pregled | Obdel. kos. | opcide | Globaino | M
Niz Gumb . i m— 0
v [+ [+1ee6 |
Niz 450: shranjevanje ali obnovitev kinematike %% 2 =D B i
I Definirajte st. navezne toéke n n
B . i and | %
Niz 451: preverjanje ali optimiranje kinematike Nt a5t e — | VE ©
2 F pozic. e |® % T
F retrakciia [gssss _8
(> s1e0% |
Niz 452: kompenzacija prednastavitve T a5z 4= oFe]  on ()
—
@A (- c
> - ©
v (| _=
Niz 460: umerjanje tipalnega sistema 3D T as0 g e (e e £
g° A @R X ®
\ 2 [
o
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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

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Orodna os

rogram: 123_DRILL mm

Dimenzije sur. dela
Y 700 Nastavitue programa o oo

X | —
v e
z [Fae

Obdel.kos-navez. toé.

I Definirajte st. navezne tocke

z

Prosied |one1. kos. |opeise |Gionatne| " [
LN

MAX tocka

[ a—
e || S ﬂ
[ — g

e

Globalni podatki
varnostni razmak
2. varnost. razm.
F pozic.

UNIT 482

||
= B

a2

UNIT 483 ‘




Glavna skupina preracunavanja smarT.NC: Programiranje oo
V glavni skupini preracunavanja so na voljo funkcije za preracunavanje oromns os z
. ve  [E]prosran: 123 0RILL mn Presied | onds1. kos. | opcise | siobsina | M [
koordinat. e e =
s X [ | T I— s [
Funkcija Gumb Stran . CE—
NIZ 141 (FUNKCIJA FCL 2): T T 144 betiniraite ai. navemme tocke T
Zamik nicelne tocke Y &
e | ]
NIZ 8 (funkcija FCL 2): T 145 i Co— | 3
zrcaljenje @g@ o stoox [] o
= oE o ()
b - a—
NIZ 10 (fUnkCija FCL 2) UNIT 10 145 > - ERE] c
vrtenje = E £
UNIT 1 UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 UNIT 247 T .E
NIZ 11 (funkcija FCL 2): 146 a% () = = AN
razvrstitev v lestvico - o
NIZ 140 (funkCIJa FCL 2) UNIT_ 140 147
sukanje obdelovalne ravnine s funkcijo @
PLANE
NIZ 247 UNIT 247 149
Stevilka prednastavitve N
NIZ 7 (FUNKCIJA FCL 2, DRUGA ot 7 150

i

ORODNA VRSTICA):
premik nielne tocke s preglednico
ni¢elnih tock

NIZ 404 (druga orodna vrstica):
Nastavitev osnovne rotacije

¥

wer o 150 @
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Programiranie
in editiranie

Niz 141: premik ni¢elne tocke smarT.NC: Programiranije
. . - v v . v v I tabel igelnih toé&k?
Z nizom 141 (premik nigelne to¢ke) dologite premik nielne tocke z uh bbbl L P

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Tabela niéel. toc¢ke(navedba opcionalna:

neposrednim vnosom vrednosti premika po posameznih oseh ali z -

[

definicijo Stevilke iz preglednice nigelnih togk. Dologite preglednico A i
nicelnih tock v programski glavi. e ‘
W
Izbira Zelenega nacina definiranja z gumbom . ‘
> e
% Definirajte premik nicelne tocke z vnosom vrednosti.
9 (i (i%‘
-8 Definirajte premik nicelne tocke s preglednico nicelnih tock. L= =
o Vnesite Stevilko niCelne toCke ali jo izberite z gumbom F B @i
= IZBIRA STEVILKE. Po potrebi izberite preglednico nicelnih i\ =
= v | N e
© tock. = N & (|
'C [Powstav. Ponastavitev premika nicelne tocke : —_—
-— PREMIKA IZBIRANJE
Y NIG. TOGKE ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
8 -D
Ko izberete preglednico ni¢elnih tock, TNC uporabi - -
p = q g q AR smarT.NC: Programiranje et oCLEL UL
@ programirano $tevilko vrstice samo do naslednjega priklica BReviie DAEEInAR teek iz Pragl.? in citiranis
Stevilke nicelne tocke (aktivni zamik nicelne tocke po NG SRarTNGN125_DRTLL .U Tanele nicel._tocketnavess svcioneine
nizih) vb &t.niéel.tocke | —e

*  [EF291 nicen. toeka - zamik

Ce zelite premik nigelne tocke ponastaviti v celoti, pritisnite o ‘
gumb PONASTAVITEV PREMIKA NIC. TOCKE. Ce zelite £
ponastaviti premik ni¢elne tocke samo na posameznih oseh, T éﬁ,g‘
v obrazcu za os programirajte vrednost 0. e
R v |z %gaax ;
oN

PONASTAV.
PREMIKA
NIG. TOGKE

1ZBIRA
STEVILKE

UREDNOSTI TABELA
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Niz 8: zrcaljenje (funkcija FCL 2)
V nizu 8 s potrditvenim poljem definirajte 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.

=)

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

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

Pred ciklom 10 naj bo programiran vsaj en priklic orodja z
definicijo osi orodja, da smarT.NC lahko doloci ravnino za
vrtenje.

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

smarT.NC: Programiranije

Zrcalna os?

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

|

2rcalne osi v [
=
[C3]s zreasenie = ;L
W
TN
Hesb
¥
s
85+]
s1e0%
&« =
e oFF]  on
= W :
D B @ d-]
5 ‘ b ‘ i ‘ ‘ ‘ ‘
smarT.NC: Programiranje ke
Virtdlmid R
TNC:\SnarTNC\123_DRILL.HU Urt1iivi kot I
= N
[Z10 rotaciia s ;L
W
T[]
Ers
oo
s
¢ 7
s1e0x
oFF]  on
g
\ . s

B
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Niz 11: razvrstitev v lestvico (funkcija FCL 2)

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

=)

S strojnim parametrom MP7411 nastavite, ali naj merski
faktor velja samo na aktivni obdelovalni ravnini ali tudi na
orodni osi.

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

smarT.NC:
Konec obdelov.

Programiranije

enote

Programiranie
in editiranie

TNC: \SmarTNC\123_DRILL .HU

C
«  [E0]at skariranie

BxSCL

Merilni faktor




Niz 140: sukanje ravnine (funkcija FCL 2)

Funkcije za sukanje obdelovalne ravnine mora omogogiti
@ proizvajalec stroja!

Funkcijo PLANE lahko uporabite samo za stroje z ved
vrtljivimi osmi (miza ali/in glava). Izjema: funkcijo PLANE
AXIAL (funkcija FCL 3) lahko uporabite, tudi e je v stroju na
voljo oziroma aktivha samo ena enojna rotacijska os.

Z nizom 140 lahko razliéno definirate zasukane obdelovalne ravnine.

Definicije ravnin in pozicioniranje lahko nastavite medsebojno neodvisno.

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

Prostorski kot R?
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Definicija rauni
- [PLANE SPATIAL
Prostorski kot A
4 Prostorski kot B
+ [ 190 obracanie nivoia [EEDUCHEDE, Lok O

SPATIAL

PROJECTED

Lastnos. pozicionir.

[MoVE
varnostni razmak

F pozic.

Izbira obracal. smeri
@ Automatsko

© Pozitiuno

C Negatiuno

@ Automatsko
© Urtenje mizesglave

O urtenje koord. sist.

Izbira urste transformaciie

B

EULER ' VECTOR POINTS

REL. SPA.

AXIAL ‘

Definiranje obdelav
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Na voljo so naslednje definicije ravnin.

Nacin definicije ravnine Gumb

Definiranje ravnine s prostorskim kotom

SPATIAL

Definiranje ravnine s projekcijskim kotom PROJECTED

Definiranje ravnine z eulerjevim kotom EuieR

Definiranje ravnine z vektorji vECTOR

Definiranje ravnine s tremi tockami

POINTS

Definiranje inkrementalnega prostorskega kota

S

Definiranje osnega kota (funkcija FCL 3) AxzaL

Ponastavitev funkcije obdelovalne ravnine ReseT

|

Pozicioniranje, izbiro smeri sukanja in nacin pretvorbe lahko preklopite z
gumbom.

Nacin pretvorbe deluje samo pri pretvorbah z osjo C (okrogla
miza).



Niz 247: izbira referen¢ne tocke

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

smarT.NC: Programiranje
Stevilka za navezno toé&ko?

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

E

+  [0Dz47 Noua navez. toeka

= Preset st. —
v
4
T
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Niz 7: premik nicelne tocke (funkcija FCL 2)

preglednico nicelnih tock, iz katere bo smarT.NC uporabljal
Stevilke nicelnih toc¢k (oglejte si “Programske nastavitve” na
strani 49).

Ce Zelite ponastaviti premik niéelne to¢ke, definirajte niz 7 z
vrednostjo 0. V vrstici 0 naj bodo vse koordinate definirane z 0.

@ Pred uporabo niza 7 morate v programski glavi izbrati

Ce zelite definirati premik nic¢elne tocke z navedbo koordinat,
uporabite niz s pogovornim oknom z navadnim besedilom
(oglejte si “Niz 40: pogovorno okno z navadnim besedilom”
na strani 156).

Z nizom 7 (premik niCelne toCke) definirajte Stevilko nicelne tocke iz
preglednice niCelnih tock, ki ste jo dologili v programski glavi. Stevilko
ni¢elne 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. ni&elnih to&k?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU R CeC

OFF]  oN

oL
<[
1]

1ZBIRA
STEVILKE

smarT.NC: Programiranje
Prednastavitev kota vrtenja

Programiranie
in editiranie

TNC:\SnarTNC\123_DRILL.HU
- Stevilka u tabeli

[C1]ae4 Postavaianie rot

Prednast. osn. rot.




Glavna skupina posebnih funkcij

V glavni skupini posebnih funkcij so na voljo razli¢ne funkcije.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

Funkcija Gumb Stran
NIZ 151 UNIT 151 152
Priklic programa oLl

NIZ 799 UNIT 788 153

konec programa

NIZ 70:
vnos polozajnega niza

154

NIZ 60: UNIT G0
vnos dodatnih funkcij M

155

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

<o [Eprosrsn: 123 oRLL m

orodna os

z

Pregled | Obdel. kos. | opcite | Globaino | M
X tocka

Dimenzije sur. dela
b3 e [+tee
v - a— ;L
z -a0 ) W
Obdel.kos-navez. toe.
I Definirajte st. navezne toeke P
e —ams
iy
Globalni podatki
varnostni razmak Z
2. varnost. razm. &3 2 .a’_:l,_.
— e
F pozic. 750 W
b - s100%
> - & 5
OFF]  oN
- -
b |- s
= &9
» |-
UNIT 151 UNIT 788 | UNIT 70 UNIT 60 NIT 5o UNIT 40 5
PGM - ‘ ! ‘ Vl‘ ‘ ‘ [ ‘
= P | A FT |

NIZ 50:
poseben priklic orodja

155

NIZ 40:
pogovorno okno z navadnim besedilom

156

NIZ 700 (druga orodna vrstica):
programske nastavitve

UNIT 700

49
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Niz 151: priklic programa
S tem nizom lahko v nac¢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 z gumbom (okno na spodniji
@ desni sliki), naj bo shranjen pod TNC:\smarTNC.

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

smarT.NC: Progra
Priklic programa

miranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

151 Priklic prograna

|
|
5 2
i0) B
| N
| N
lim|

Ine programa

IZBIRANJE | IZBIRANJE

IZBIRANJE
“3

smarT.NC: Progra

miranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

151 Priklic programna

i
|
i) LY
| e X
| N
i

ZACETEK

t

KONEC ‘ STRAN

Ine programa

W Izberi datoteko
STNC:\smarTNC\#.H

E——
oK Prekinitev

ISKANJE

‘ STRAN ‘

i

;
© 2
W




Niz 799: konec programa smarT.NC: Programiranje
. v . e . Dodat f kciij M?
S tem nizom oznagite konec programa z obdelovalnimi nizi. Lahko s P

. e . . . v . TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU [0 Canretin .

definirate dodatne funkcije M in tudi polozaj za TNC. g " Funke sa: — |8
> I Primik h konéni poziciii

Parametri « [Egree vones prossons

Programiranie
in editiranie

——
[ErAx— |

=

®

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

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

o

=

el

i
I+

Referenéni sistem obdelovanca: vnesene koordinate se navezujejo
na referenéno tocko aktivhega obdelovanca. e

M91: vnesene koordinate se navezujejo na ni¢elno to€ko stroja (M91).

M92: vnesene koordinate se navezujejo na fiksni polozaj stroja (M92), ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
ki ga dolo€i proizvajalec stroja.

<fm
L]

g%
.
Definiranje obdelav
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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 polozZajev: najprej os orodja (Z), nato
obdelovalna ravnina (X/Y).

Referenéni sistem obdelovanca: vnesene koordinate se navezujejo
na aktivno referenéno tocko obdelovanca.

M91: vnesene koordinate se navezujejo na nic¢elno to¢ko stroja (M91).

M92: vnesene koordinate se navezujejo na nespremenljiv polozaj
stroja (M92), ki ga dolodi proizvajalec stroja.

smarT.NC: Programiranje

Koordinate?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

70 Pozicioniranie

&

Koordinata 2 [
Pomik FMAX

Navezni sistem: © Obdeloualni kos C M1

Koordinata X
Koordinata ¥
Pomik FHAX

Navezni sistem: @ Obdeloualni kos C M31

i

s g ‘

W

7 | [
m—

vy

3 4(]

s10e% |
& 4
OFF]  oN

=




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: Programiranije
Dodatna funkcija M7

Programiranie
in editiranie

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

M Funkcija:

NALOZITEY

POD. ENOTE

o |
M Funkeiia: - "
=5l =
[EJso podatne funkcise n = ;L
W
i |
e
¥ ¥
S
R
S100%
@ W
OFF | ON
5 °
& s
&9
smarT.NC: Programiranije Lo o Lo
: ! : in editiranije
Priklic orodja
TNG:\SnarTNC\123_DRILL.HU 3
7] o |
- 'a — |
» - —
*  [2Else Prikiic orodia
— [EmE
orz[L | — Pl
" Definirai M funkciio - =
o Sy
||
™ Definiraj predpozicioniranije
— F
-
| —
LIS
O st = s1e0x %
” Ine o
I” Predizb.orodia OFF] N
[
s
=
B

NAZIV

IZBIRAN.
2@l

ORODJA
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Niz 40: pogovorno okno z navadnim besedilom
S tem nizom lahko med obdelovalne nize vnesete zaporedje pogovornih
oken z navadnim besedilom. Niz uporabite:

Ce potrebujete funkcije TNC, za katere Se ni vnosov v obrazcu;

Ce zelite definirati cikle proizvajalca.

lahko vnesete na zaporedje pogovornih oken z navadnim

@ Stevilo nizov s pogovornimi okni z navadnim besedilom, ki jih
besedilom, ni omejeno.

Lahko vnesete naslednje funkcije z navadnim besedilom, ki jih ni mogoce
navesti v obrazcu:

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

smarT.NC: Programiranje

Premik naprej?

F=

Programiranie
in editiranie

TNG:\snarTNCN123_DRILL.HU
F
*  [E]so sists texst unzt

Gisti tekst . dialog sekvenca

BEGIN

1 L Z+250 R@ FMAX
*2  M128
END

s % ‘

T [
L

7

e

s1e0% |
& 4
on




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 polozajev, lahko pa tudi
definirate razlicne obdelovalne vzorce.

Inkrementalni vnos je mogo€ od drugega obdelovalnega polozaja.
Preklopite s tipko | ali z gumbom in vnesite absolutno vrednost prvega
obdelovalnega polozaja.

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 vzorcev,
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 tockovne preglednice uporabili Ze pri prej$njih krmiljenjih, ji lahko
preberete z vmesnikom in uporabite v nacinu smarT.NC.

moznosti definiranja v podrobnem obrazcu Polozaji. Ce
potrebujete obsezne in neenakomerne obdelovalne vzorce,
uporabite program za izdelavo vzorcev.

@ Ce potrebujete enakomerne obdelovalne vzorce, uporabite

smarT.NC: Programiranje
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Vnovi¢na 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 vzorcev v preglednem
obrazcu Polozaji

Izberite poljuben obdelovalni niz.
Izberite pregledni obrazec Polozaiji.

Z gumbom izberite Zeleni obdelovalni vzorec.

obrazcu zaradi omejenega prostora ne prikaze vrednosti za

@ Ko definirate obdelovalni vzorec, smarT.NC v preglednem
vnos, ampak ustrezen napotek z grafiko.

Vrednosti lahko spremenite v podrobnem obrazcu Polozaji.

smarT.NC: Program
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Posamezna vrsta, ravna ali zavita smarT.NC: Programiranje
~ v . . » w St t to&k X
Zacetna toéka 1. osi: koordinata zadetne toéke vrste na k] g g

glavni osi obdelovalne ravnine -
Zacetna tocka 2. osi: koordinata zaCetne toCke vrste na ’

pomozni osi obdelovalne ravnine - b
Razdalja: razdalja med obdelovalnima poloZajema. Vnestije Eatitin pemn
mogode pozitivno ali negativno vrednost ! i

Stevilo obdelav: skupno &tevilo obdelovalnih poloZajev

Vrtenje: rotacijski kot okoli vnesene zacetne tocke.
Referencna os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr.
X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali negativno
vrednost.

Koordinata povrsine: koordinata povrsine obdelovanca <

Programiranie
in editiranie

Pregied | orodie | urt. par. Pozicii

Startna toéka 1.0s |

Startna tocka 2.0s

VZOREC OKVIR

ol | K52

DEL .KROG

(=]

POZITJE TOGKA ‘ URSTA

Bl » Jj[.]
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Vzorec, raven, zavit ali ukrivljen smarT.NC: Programiranje
Zacetna tocka 1. osi: koordinata zadetne totke vzorca 1 na  S.2rina tocka X

glavni osi obdelovalne ravnine -
Zacetna tocka 2. osi: koordinata zaCetne toCke vzorca 2 na ’

Programiranie
in editiranie

Pregied | orodie | urt. par. Pozicii

Startna tocka 1.0s
Startna toeka 2.0s

|
pomozni osi obdelovalne ravnine Tesmad oo —E [
Razdalja na 1. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema pin: T e -
na glavni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce . —— Vetioiot, stanaics —— ]I E«-?
pozitivno ali negativno vrednost. oD i R
Razdalja na 2. osi: razdalja med obdelovalnima poloZzajema &g

na pomozni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivno ali negativno vrednost.

Stevilo stolpcev: skupno $tevilo stolpcev vzorca
Stevilo vrstic: skupno $tevilo vrstic vzorca

Vrtenje: rotacijski kot celotnega vzorca okoli vnesene R
zacCetne toCke. Referenna os: glavna os aktivne
obdelovalne ravnine (npr. X pri orodni osi Z). Vnesti je
mogoce pozitivno ali negativno vrednost.

Rotacijski polozaj glavne osi: rotacijski kot, za katerega se
glede na vneseno zagetno to¢ko zamakne izkljuéno glavna
os obdelovalne ravnine. Vnesete lahko pozitivno ali
negativno vrednost.

Rotacijski polozaj pomozne osi: rotacijski kot, za katerega
se glede na vneseno zacetno tocko zamakne izklju¢no
pomozna os obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivno ali negativno vrednost.

Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovanca

TookA VZOREC OKVIR ‘ KROG

L

DEL .KROG ‘

ou |eloe

Jm = 8

.
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polozaj pomozne osi dopolnjujeta predhodno izvedeno

vrtenje celotnega vzorca. @
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Okvir, raven, zavit ali ukrivljen SHERT.NES Progroniramn c erosenszanse
Zaéetna toéka 1. osi: koordinata zagetne tocke okvirja 1 na  St2rtna tocka X
. . . = ELERTRENEE . Pregied | orodie | urt. par. Pozicii

glavni osi obdelovalne ravnine -
= Zacetna toc¢ka 2. osi: koordinata zaCetne toCke okvirja 2 na ' ErnD (2 e —
= pomozni osi obdelovalne ravnine [eanstc 2 fs —
© Razdalja na 1. osi: razdalja med obdelovalnima polozajema e stouito urstic
> na glavni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce : — vaiieton: summaes ——— I é"“ﬁ‘
% pozitivno ali negativno vrednost. PRy -
o Razdalja na 2. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema &0 ‘
-g na pomozni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce S
bt pozitivno ali negativno vrednost. - %“
= 5 Stevilo vrstic: skupno Stevilo vrstic okvirja . 0
© T Stevilo stolpcev: skupno Stevilo stolpcev okvirja 7:’7 ® 7]
‘N Vrtenje: rotacijski kot celotnega okvirja okoli vhesene
- — ° - - v . POZIIJE TOSKA URSTA UZOREC OKVIR KROE DEL .KROG
S ° zaCetne tocke. Rgferencna os: glavna os aktivne ‘ = ‘ = ‘ ‘
oa obdelovalne ravnine (npr. X pri orodni osi Z). Vnesti je

mogoce pozitivno 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. Vnesti je mogoce pozitivno ali
negativno vrednost.

Rotacijski polozaj pomozne osi: rotacijski kot, za katerega
se glede na vneseno zacetno tocko zamakne izklju¢no
pomozna os obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivno ali negativno vrednost.

Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovanca

polozaj pomozne osi dopolnjujeta predhodno izvedeno

@ vrtenje celotnega okvirja.
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Programiranie
in editiranie

Polni kl"Og smarT.NC: Programiranje
- . . — . . S di k luknj X
Sredina 1. osi: koordinata sredi§¢a kroga 1 na glavni osi e e e B

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

Premer: premer kroZne luknje

Zacetni kot: polarni kot prvega obdelovalnega polozaja.
Referen¢na os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr.
X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali negativno u%@
vrednost.
Stevilo obdelav: skupno $tevilo obdelovalnih poloZajev na &
krogu -
Koordinata povrsine: koordinata povrsine obdelovanca @“%E

l
I

Definiranje obdelovalnih

polozajev

Presied | orodie | Urt. par. Poziciis |t

Sredina 1.0si
Sredina 2.0si

Premer s
Startni kot S
&teuilo postopkou

Koordinata poursina
Pozicije u seznanu TN

POZITJE

@ smarT.NC izracuna kotni korak med dvema obdelovalnima

DEL .KROG

TookA ‘ URSTA

Col]

VZOREC OKVIR ‘ KROG

polozajema tako, da 360° deli s Stevilom obdelav.
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Delni krog

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

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

Premer: premer krozne luknje

Zacetni kot: polarni kot prvega obdelovalnega polozaja.
Referen¢na os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr.
X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali negativno
vrednost.

Kotni korak/konéni kot: narasc¢ajoci polarni kot med dvema
obdelovalnima polozajema. Po potrebi je mogoce vnesti tudi
absolutni konéni kot (preklop z gumbom). Lahko vnesete
pozitivno ali negativno vrednost.

Stevilo obdelav: skupno &tevilo obdelovalnih poloZajev na
krogu

Koordinata povrsine: koordinata povrsine obdelovanca

smarT.NC: Programiranje
Sredina kroga luknje X

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

* [Elpoziciie u seznamu Koordinata poursina

T

pregied | orodie | urt. par.

Sredina 1.0si
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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 nac¢ina 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
Izberite nacin 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.

NovA 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.

Upravljanje datotek

Programiranie
in editiranie

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
~ 2TNe: 2 STNC:\snarTNC\x. x
» CIDEMO Ine datot. |Tip v | ve1.[seremeni. |status|<]
Ciscreendunps I
SARETHE EIDRETECKRECHTS He 194 11.11.z011
s Doyoten EHAKEN HC 882 14.11.2011
s Dinesaiae (EHEBEL He 43z 11.11.2011
e (EHEBELSTUD He 184 11.11.2011
= EIKONTUR He 624 11.11.z011
= (EIKRETSLINKS He 160 11.11.2011
= (EIKREISRECHTS He 160 11.11.2011
oo (ZIRPOCKRECHTS He 258 11.11.2011
b | EISLOTSTUDRECHTS He 210 11.11.2011
b | EVIERECKLINKS He 202 11.11.2011
b EFR1 Hp 2775 23.11.2011
Mo FILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
= - ELocHzETLE HP 784 11.05.2005
(35 tFes mneu WP 108 z3.11.z011
s Eearoume HP 1380 23.11.2011
4 Py ESPLATTENPUNKTE W 1743 11.05.z005
FT T ma o e
4 ¢ & EvroRm HP 1822 20.07.2005
b 4 iH123 HU 1084 14.11.2011
+, 4 #9123 DRILL HU 422 23.11.2011 —----
$$$$$$ fHc125 HU 736 11.11.2011 —-——-
44444 417657ekti ~ 135,1kByti £ 16F,60Byte Bros. 1 """
STRAN STRAN | 1zBIRANJE copy 1280R NOUA 2ZADN.
DATOTEKA DATOT .
I TIPA &) o

KONEC
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Zagon programa za izdelavo vzorcev v obrazcu smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

a Izberite nacin delovanja smarT.NC. ,fckof,“ii::;:: OdeIOV',,m::To' S
Izberite obdelovalni niz, kjer lahko definirate obdelovalne P (9] ' ﬁ B
- poloZaje. o o : N9 — L —
= Izberite polje za vnos definicije obdelovalnega polozaja r[i] : %
E (ZgornJa desna Sl|ka) e Izbira premerasglobine ® r
3 Definirajte prekiop na obdelovalne polozaje v tockovni - P e i Cg
° datoteki. . .. =
© Novg Ce zelite ustvariti novo datoteko, vnesite ime datoteke a
-g (brez vrste datoteke) in potrdite s tipko NOVA .HP. e
oy Potrdite mersko enoto v novi to¢kovni datoteki v oknu s tipko ¢ n
> MM ali PALCI in smarT.NC preklopi v program za izdelavo f ‘
©.2 | i
= vzorcev. ) -
SN [ Ce Zzelite izbrati obstoje¢o datoteko HP, pritisnite gumb S
i ) IZBERI .HP in smarT.NC prikaze okno z obstojecimi ‘ [ | ‘ ot
o ¥ I . . L . .
oo toCkovnimi datotekami. Izberite datoteko in jo potrdite s tipko

ENT ali z gumbom V REDU.
EDITIR. Ce zelite urediti izbrano datoteko HP, pritisnite gumb ?::rlzggcngrggisft";::’ 2
UREDI .HP in smarT.NC neposredno zazene program za :

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Programiranie
in editiranie

Pregied | orodse | urt. par. | Poziciia |

Ce zelite izbrati obstoje¢o datoteko PNT, pritisnite gumb

izdelavo vzorcev. - 9] m———
> o ——
IZBERI .PNT in smarT.NC prikaze okno z obstojecimi 7 2
tockovnimi datotekami. Izberite datoteko in jo potrdite s tipko o » s arromenm ol
ENT a” Z gumbom V REDU_ Pozicije u datoteki Premer ’:227
Ce Zelite urediti datoteko .PNT, jo smarT.NC pretvori v
@ datoteko .HP. Potrdite vpraSanje v pogovornem oknu. i
els o
@ = N #90)
i
= = B
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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, Ce 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
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Programiranie
in editiranie

Delo s programom za izdelavo vzorcev smarT.NC: Definir.pozicij

NG NC\NEW1.HP

Pregled

" A
Za definiranje obdelovalnih polozajev so v programu vzorcev na voljo
= naslednje moznosti. 5[]
£ ¥
g Funkcija Gumb Stran . NN
[} \ iy
° Posamezna tocka, kartezi¢na 173 =
T &L
o S100% |
Posamezna vrsta, ravna ali zavita vRstA 173 @® 7
[ ’ ) [oFF] OoN
2. s
8.5 =
‘=N Vzorec, raven, zasukan ali zamaknjen vaores 174 : = o
53 s e i o
oo

Okuvir, raven, zasukan ali zamaknjen 175
Polni krog 176
Delni krog DEL.KRoB 177

Spreminjanje zacetne visine 2 178

222
gy
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Definiranje vzorca
Z gumbom izberite vzorec za definiranje.

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

Ce Zelite shraniti parametre, pritisnite tipko END.

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

V spodnji desni polovici zaslona 2 je neposredno po shranjevanju
parametrov grafi¢no prikazan vzorec.

Ce s pusgico desno odprete drevesni pogled, lahko s pusgico dol izberete
vsako tocko v definiranem vzorcu. smarT.NC modro oznaci izbrano to¢ko
na levi v grafiki na desni (2). Informativno so na spodnji desni polovici
zaslona 4 dodatno prikazane kartezi¢ne koordinate izbrane tocCke.

smarT.NC: Definir.poziciij Programiranie
in editiranije
TNC:\smar TNC\PATDUMP . HP
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Funkcije programa za izdelavo vzorcev

Funkcija

Gumb

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

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

/
SKRIJ

Ponovno aktiviranje skritega vzorca oziroma polozaja

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

X
ZAl

TNC:\smar TNC\PATDUMP . HP
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Aktiviranje poloZajev

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




Funkcija Gumb
Prikaz ali skritje ravnil LinenLT
OFF
=
PrejSnja stran. sTRAN IS
©
>
. o
Naslednja stran. STRAN )
T
o]
o
Skok na zacetek datoteke. o
=>
c.2
=
Skok na konec datoteke. KonEe N
=}
]
oo

Funkcija povecave: premik obmocja povec€ave navzgor
(zadnja orodna vrstica)

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

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

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

LEIEEEEIETE

Funkcija pove€ave: povelava obdelovanca. TNC poveca ’+7
sredino trenutno predstavljenega izseka. Z drsniki po @s

potrebi spremenite polozaj risbe, tako da je zelena @
podrobnost po pritisku gumba takoj prikazana (zadnja

orodna vrstica).
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Funkcija

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

Funkcija poveCave: prikaz obdelovanca v originalni
velikosti (zadnja orodna vrstica)




Posamezna tocka, kartezi¢na

X: koordinata na glavni osi obdelovalne ravnine e
X: koordinata na pomozni osi obdelovalne ravnine E

smarT.NC: Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

Pos. Glauna os strans. os

Poziciia

Posamezna vrsta, ravna ali zavita S

Zacetna tocCka 1. osi: koordinata zacetne toCke vrste na 4|‘“
F

Y

glavni osi obdelovalne ravnine

Zacetna tocka 2. osi: koordinata zacetne toCke vrste na

=
=
©
>
o
pomozni osi obdelovalne ravnine %
Razdalja: razdalja med obdelovalnima polozajema. Vnesti je . -g
mogoce pozitivno ali negativno vrednost. & 4 °
b 4 - v . . v . OFF| ON
Stevilo obdelav: skupno Stevilo obdelovalnih polozajev * >
- T . . v v S |
Vrtenje: rotacijski kot okoli vnesene zacetne tocke. & | @QE © -t%
Referenc¢na os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr. ——— L '=oN
X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoc€e pozitivno ali negativno ‘ ‘ ‘ l ‘ ‘ ‘ ‘ hq‘; _g
vrednost. ao
smarT.NC: Definir.pozicij s
RN TR Startna tocka 1.0
e el ]
Rotaciia
12 £
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Vzorec, raven, zavit ali ukrivljen

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

Zacetna tocka 2. osi: koordinata zaCetne to¢ke vzorca 2 na
pomozni osi obdelovalne ravnine

Razdalja na 1. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema
na glavni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivno 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 Stevilo vrstic vzorca

Stevilo stolpcev: skupno $tevilo stolpcev vzorca

Vrtenje: rotacijski kot celotnega vzorca okoli vnesene
zaCetne toCke. Referencna os: glavna os aktivne
obdelovalne ravnine (npr. X pri orodni osi Z). Vnesti je
mogoce pozitivno 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. Vnesti je mogoce pozitivno ali
negativno vrednost.

Rotacijski polozaj pomozne osi: rotacijski kot, za katerega
se glede na vneseno zacetno tocko zamakne izklju¢no
pomozna os obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivno ali negativno vrednost.

Definiranje obdelovalnih

polozajev

polozaj pomozne osi dopolnjujeta predhodno izvedeno

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

i
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smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

TNC: \smar TNC\NEW1 . HP

[Eveores

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

Razmak 2. os
Stevilo urstic
&tevilo stolpceu
Rotaciia

Urt.poloz. glauna os
Urtli. pol. uzpor.os
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Okvir, raven, zavit ali ukrivljen

=)

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

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

Razdalja na 1. osi: razdalja med obdelovalnima poloZzajema
na glavni osi obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivno 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

Vrtenje: rotacijski kot celotnega okvirja okoli vnesene
zacetne tocke. Referen¢na os: glavna os aktivne
obdelovalne ravnine (npr. X pri orodni osi Z). Vnesti je
mogoce pozitivno ali negativno vrednost.

Rotacijski polozaj glavne osi: rotacijski kot, za katerega se
glede na vneseno zagetno to¢ko zamakne izkljuéno glavna
os obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce pozitivno ali
negativno vrednost.

Rotacijski polozaj pomozne osi: rotacijski kot, za katerega
se glede na vneseno zacetno tocko zamakne izklju¢no
pomozna os obdelovalne ravnine. Vnesti je mogoce
pozitivno ali negativno vrednost.

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

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\NEW1 . HP

Startna tocka 1.0s
Startna tocka 2.os
Taznak 1. os

Razmak 2. os
Stevilo urstic
&tevilo stolpceu
Rotaciia

Urt.poloz. glauna os
Urtli. pol. uzpor.os
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Polni krog

=)

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

Sredina 2. osi: koordinata sredis¢a kroga
obdelovalne ravnine.

Premer: premer kroga

Zacetni kot: polarni kot prvega obdelovalnega polozaja.
Referen¢na os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr.
X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali negativno
vrednost.

Stevilo obdelav: skupno $tevilo obdelovalnih poloZajev na
krogu

na glavni osi

na pomozni osi

smarT.NC izraduna kotni korak med dvema obdelovalnima
polozajema tako, da 360° deli s Stevilom obdelav.

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

TNC: \smar TNC\NEW1 . HP

[ ]Porns kros

Sredina 1.0si
Sredina 2.0si

Premer

Startni kot
Steuilo postopkou

E
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Delni krog

Sredina 1. osi: koordinata sredi$¢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.
Referen¢na os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine (npr.
X pri orodni osi Z). Vnesti je mogoce pozitivno ali negativno
vrednost.

Kotni korak: naras¢ajoci polarni kot med obdelovalnima
polozajema. Vnesti je mogoce pozitivno ali negativno
vrednost. Sprememba kotnega koraka povzro¢i samodejno
spremembo definiranega kon¢nega kota.

Stevilo obdelav: skupno $tevilo obdelovalnih poloZajev na
krogu

Kongéni 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 povzroc¢i samodejno
spremembo definiranega kotnega koraka.

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

TNC: \smar TNC\NEW1 . HP

Delni krog

Sredina 1.0si
Sredina 2.0si
Premer

Startni kot
Korak kota
&teuilo postopkou
Konéni kot
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Spreminjanje zacetne viSine

=)

Koordinata povrsine: koordinata povrsine obdelovanca

Ce za obdelovalne poloZaje ne definirate zadetne 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
polozZaje, za katere velja zacetne viSina.

smarT.NC: Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

TNC: \smar TNC\NEW1 . HP

[Zz]koora. poursina

Koordinata poursina

B -

”
i
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Definiranje viSine pri povratku za pozicioniranje (funkcija FCL 3)

S puscicnimi tipkami izberite polozaj, ki naj se premakne na definirano
visino.

POURATEK Visina povratka: vnesite absolutno koordinato, kamor naj
iz 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: \smar TNC\NEW1 . HP

[+50 [+50 L] =]
visina dopozicionir.
s Q-
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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 starejsih programov s pogovornimi okni z
navadnim besedilom (datoteke .H) lahko z le nekaj potezami pretvorite v
opise kontur smarT.NC (glejte 189).

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 2 lahko na voljo tudi trije dodatni podrobni
obrazci (4) za vnos podatkov (oglejte si spodnjo desno sliko).

smarT.NC: Defin.kontur

Koordinate?

Programiranie
in editiranie

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

Rauno L kartez.
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smarT.NC: Defin.kontur

Radij kroga-®?

Programiranie
in editiranie

|TNC: \SmarTNCN\HAKEN . HC

|| sredisce kroga cex
| | sredisece kroga ccv
| | Radii kroga

Ll smer urtenia

| Koorainata X
| koordinata v
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Zagon programiranja kontur
Programiranje kontur smarT.NC lahko zazenete na dva nacina:

neposredno v glavni vrstici menija urejanja, Ce 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

CONTR. PGM

NOVA
DATOTEKA

)

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

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.

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.

Upravljanje datotek

Programiranie
in editiranie

[TNG :\smarTNG HAKEN . HC
~ @TNe: = STNC:\smarTNCNx.
» CIDEMO Ine datot. |Tip ~| ve1.|spremens. |status |~
Ciscreendunps &, Dir>
LisnarTNG [Eeiuerkzeugplatte DXF 22611 14.11.2011 -———-
> Osysten Eplate DXF 22611 11.05.2005
» (Jtncauide Esuin DXF 5705 11.05.2005
b oC: Euheel DXF 16573 11.05.2005
b 2H: Ec125 HC 298 11.11.2011
b 2K: [EICPOCKLINKS HC 168 11.11.z011
b 2M: [EICSTUDLINKS HC 160 11.11.2011
v 20: [IDREIECKRECHTS HC 184 11.11.2011
v 2P: Elm HAKEN HC 582_14.11.2011
v 20: * EIHEBEL HC 43z 11.11.2011
b 2R: [EIHEBELSTUD HC 184 11.11.2011
b 25: EIKONTUR HC 634 11.11.2011
== = EIKREISLINKS HC 160 11.11.2011
[EIKREISRECHTS HC 160 11.11.2011

N

FILOCHZEILE HP

W1 HP

41 Objekti £ 135,1KByti / 187,1GByte
STRAN STRAN IZBIRANJE copy 1280R
) TIPA

~ [ERPOCKRECHTS HC

/ [ESLOTSTUDRECHTS HC
[EVIERECKLINKS HC
EIFR1 HP 2779 23.11.2011
EILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005

258 11.11.2011
210 11.11.2011
202 11.11.2011

784 11.05.2005 -----

109 23.11.2011 --—-+ |
ros.
NOVA 2ZADN.
DATOTEKA DATOT.

‘KONEE

Definiranje kontur
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Zagon programiranja kontur v obrazcu

Novo

q
N
]
8
5
2
4
A

m
=}
H
=)
=
=l

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 (1, oglejte si sliko).

Ce zZelite 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: smarT.NC odpre konturni program v
izbrani merski enoti in samodejno prevzame definicijo
surovca (definicija znakovne povrsine), ki je doloCena v
programu z obdelovalnimi nizi.

Ce zelite izbrati obstoje¢o datoteko HC, pritisnite gumb
IZBERI HC in smarT.NC prikaze okno z obstojec€imi
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
(programske moznost)” na strani 190).

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNG:\snarTNCN123_DRILL .HU

@
v

[FE]z78 konturni seament 30

Pregled | orodie !

Globina
Dostau. globina
Mera stranica

Ursta rezkania (M@3)

Korekt. radiia

. Number ...
i name D0
I

ursta speljevania

Speljeu.radii
Kot srediséa

Rezi.par. |

Ime konture
[

POD. ENOTE

NALOZITEY 1

1281 kanif

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Pregled | orodie |

Globina
Dostau. globina

Rezi.par. |

Hole
o

i
Ursta speljevania ®

Speljeu.radii
Kot srediséa

Ime konture

bR

@ ¥
fe | oFEl on
e

PREKINIT.




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, Ce 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.

Definiranje kontur
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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 prikliete z gumbom.

Pri prostem programiranju kontur FK so zelo uporabne pomozne slike, ki
so0 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.
Radij kroga?

kontur

Programiranie
in editiranie

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

| | Sredisée kroga CCX
|| sreaisce Krosa cov
| | Radii kroga

_| smer urtenia ® DR— [¢

Koordinata X
Koordinata ¥
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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.kont

ur

Programiranie
in editiranie

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

vie Bferes
vas [ Jerta ru
EZJza0kroz. rup

) Podat. kr. | Podat. kr. | Pomoz.toe. [t

Sredisée kroga CCX
Sredisée kroga CCY
Radii kroga

[
[
—

s
.
o [Blor- o [jors c orr

Smer urtenia
Koordinata X
Koordinata ¥
Sredis:Polar.radii CCPR
Sredisée: Polar.kot CCPA

v 23 [EJkros For |
| 24 @cosrcr g / )
/ /
7’ I = s1eex
[ — e
/ [oFF] on
\ s O
— [#E5
FL FLT Fc FeT FPOL. RESET
+
- | -l | — o

Funkcija Gumb
Premocrtno s tangencialnim nadaljevanjem 5
Premocrtno brez tangencialnega nadaljevanja rL@
Krozni lok s tangencialnim prikljuckom For T
Krozni lok brez tangencialnega priklju¢ka Fo
g g ) ~
Pol za FK-programiranje
T

Podatke o moznih konturnih vnosih najdete v nasvetu, ki ga
TNC prikaze za vsako polje za vnos (oglejte si “Upravljanje z
misko” na strani 41) in v uporabniSkem priro€niku za
pogovorna okna z navadnim besedilom.

=)
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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: \smar TNCN\HAKEN . HC

v 18

17

b 18

> 19

20

v 21

v 22

> 23

E A erta Fur
EFresitev Fserect
E7Jerta L
B Jorta ru

E kros Fe
E Jkros Fer

Podat. kr.
B

Sredisce kroga CCX
Sredisce kroga CCY
Radiji kroga

Smer urtenia ®

Koordinata X
Koordinata v
Sredis:Polar.radii CCPR

Podat. kr. | Pomoz.toe. [

[CC

=
DR- © |75 |0R+ © OFF

[+e

—

Sredisée: Polar.kot CCPA

i

=
- 24 [@Bkros For 3

Funkcija povecave (tretja orodna vrstica): prikaz
in premik okvirja

FL FLT FC FeT RESET
i .
Prosranizanis

smarT.NC:

Defin.kontur

in editiranie

Funkcija poveCave: za zmanjSanje veckrat
pritisnite.

Funkcija povecave: za povecanje veckrat
pritisnite.

Prikaz prvotnega izreza

BLOK OBL.

Potrditev izbranega obmocdja

BRISANJE
SUR.DELA

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

s 23

Eerta FLr
Resiteu FSELECT
E7Jerta r
E7Jerta
EZ]za0kr0z. R0
7 erta FL

E Jkros Fe

B ros Fet

Podat. kr. | Podat. kr. | Pomoz.tos. [

Sredisée kroga CCX
Sredisée kroga CCY
Radij kroga

Smer urtenia

Koordinata X
Koordinata ¥
Sredis:Polar.radii CCPR

[ve
e
L

T
o [0 o [ore 0 o

Sredisée: Polar.kot CCPA

~2a @kros For

SUR.DEL
KoT
BLOK OBL.

BRISANJE
SUR.DELA




Z razli¢nimi barvami prikazanih konturnih elementov je dolo¢ena njihova
veljavnost:

modro Konturni element je jasno dolo¢en

zeleno Vneseni podatki dopusc¢ajo 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 teoretitho mogodih resitev, lahko z
gumbom izberete grafiéno podprto resitev.

[— Prikazite razli¢ne resitve.
RESITEV
P Prikazane resitve izberite in prevzemite.
RESITEV

Programirajte nadaljnje konturne elemente.
IZBORA

Izdelava programirne grafike do naslednjega
programiranega niza

smarT.NC:

Defin.kontur

Programiranie
in editiranie

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

. Podat. kr. ‘ Podat. kr. ‘ Pomoz. toc. |4>

v 18 [Ierts Fir Sredisce krosa CCX o =]
ETlRes Sredisce kroga CCY +0 =
17 Re:neu FSELECT Sk T —
X
» 18 orta FL
E/] s teni @ lpoR-© [pfor+ 0 oFF | 8|
= ner urtenia
vas [ 7ferta rL .
= i Koordinata X — v
20 [ f]zaokroz. rvo Koordinata ¥ [+o
v [EZferta sredté:potar.zaais corr [ T[] []
= isee: i | ame
22 [Fifros Fo Sredisce: Polar.kot CCPA - '
» 23 [ JJkros For
T TE— f
. 24 Kkrog FCT 5
- F :
) P
/
/ / N s1e0% |
/ ~ ) i
L [ oN
( Y
- @
W
PRIKAZI | IZBERITE P:;::ETZ KONEC
RESITEV | RESITEV 7 IZBORA

Definiranje kontur
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Razpolozijive funkcije pri programiranju kontur

Funkcija Gumb
Definicijo surovca prevzamete iz programa .HU, Ce ste pre-
programiranje kontur priklicali iz niza na¢ina smarT.NC. | sw.oea
Prikaz ali skritje Stevilke niza
5 ST.BLOKAR
)
c o . L . N
o Novo risanje programirne grafike, e so na primer Crte ’T
z izbrisane zaradi prekrivanja. RIS
§ Brisanje programirne grafike ﬁ
£
@ Grafi¢na predstavitev programiranih konturnih avron.
o elementov neposredno po vnosu: funkcija VKLOPA in o
IZKLOPA
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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 razlien notranji podatkovni tip, kopirajte z datoteko ASCII. Pri
tem sledite naslednjemu postopku:

o>

MGT
KOIRH\I
ety

8

KOPIRANJE
A N
I~

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.

Definiranje kontur
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Obdelava datotek DXF
(programske moznost)
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Obdelava datotek DXF
(programske moznost)

Uporaba

DFX-datoteke, ki so ustvarjene v sistemu CAD, lahko odprete
neposredno v TNC-ju, in iz njih ekstrahirate konture ali obdelovalne
polozaje, ki jih nato shranite kot programe s pogovornimi okni z navadnim
besedilom ali tockovne datoteke. Programe s pogovornimi okni z
navadnim besedilom, ki jih ustvarite pri izbiri kontur, lahko izvajate tudi s
starejSimi krmilnimi sistemi TNC, saj vsebujejo konturni programi samo
nize L in CC/C.

smarT.

NC: Izbira DXF elementov

...01uerkzeugplat t>>

Programiranie
in editiranie

NASTAVITEY
LAVER

DOLOGITEY
NAVEZE

1ZBIRA
KONTURE

IZBIRA
POZICIJE

UKINITEV
TZBRANIH
ELEMEN.

SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.

~
(=}
=
m
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DXF-datoteka za obdelavo naj bo shranjena na trdem
disku TNC-ja.

Pred uvozom v TNC poskrbite, da v imenu DXF-datotek
ne bo presledkov ali nedovoljenih posebnih znakov.

DXF-datoteka, ki jo Zelite odpreti, mora vsebovati najmanj
€no ravnino.

TNC podpira najpogostejSo obliko -DXF R12 (ustreza
AC10009).

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 (poli¢rta)

L%
o
QC
XN
© o
.SE
Q
Sx
(72]
SE
>N
sP
=)
39
oL
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Odpiranje DXF-datoteke
Pretvornik DXF-datotek lahko zaZzenete 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 Zelite vnesti
imena kontur za obdelavo;

med definiranjem obdelave, ¢e vnesete obdelovalne polozaje s
to¢kovnimi datotekami.

DXF definirano referencno tocko in $e trenutno stopnjo
povecCave. Ce znova odprete isto datoteko DXF, TNC nalozi
informacije (velja za nazadnje izbrano datoteko).

@ TNC samodejno shrani po zaustavitvi pretvornika datotek

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)

192



Zagon pretvornika DXF-datotek v upravljanju datotek

PGM

=
Q
=

H
N
o
o
£

o
7

a

2| |a
ANE
z|3

N

o

Izberite nacin delovanja smarT.NC.
Izberite upravljanje datotek.

Ce zelite izbrati meni gumba za izbiro vrst datotek za prikaz,
pritisnite gumb 1ZBIRA VRSTE.

Ce Zelite prikazati vse DXF-datoteke, pritisnite gumb
PRIKAZI DXF.

Izberite Zzeleno 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.

L%
o
QC
XN
© o
.SE
Q
Sx
(72]
SE
>N
sP
=)
39
oL
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Obdelava datotek DXF
(programske moznost)
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Zagon pretvornika DXF-datotek v obrazcu

PRIKAZ

Izberite nacin delovanja smarT.NC.

I1zberite obdelovalni niz, za katerega so zahtevani konturni
programi ali to€kovne datoteke.

Izberite polje za vnos definicije imena konturnega programa
ali imena to¢kovne 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 (programske moznost)” na

strani 190).

smarT.NC:

Programiranje

Ime steze za opis konture

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

':@ LS

Presled | oOrodie | Rezk.par.

F
-]
Globina

Dostau. globina
Mera stranica

Korekt. radiia

ursta speljevania

Speljev.radii
Kot sredisca

Ime konture

[

PRIKAZ PRIKAZ NOUO

B

IZBIRANJE




osnovne nastaVitve smarT.NC: Izbira DXF elementov fromeaizenls
V tretji orodni vrstici so na voljo razli¢ne nastavitvene moznosti.
Nastavitev Gumb
. 1 1 —
BARVA NORMALNO/INVERZNO: preklapljanje = § 7
barvne sheme INVERZNA oo
<N
b4 A . . v >
3D-NACIN/2D-NACIN: preklapljanje med na¢inoma 20
2D-in 3D o £
v oionee [} jl‘#
Merska enota mm/palec: nastavite mersko enoto za [ s B T5
DXF-datoteko. TNC izda v tej merski enoti tudi B vew g S
konturni program. _ & o
BARVA MERSKA DODATNE COUNT w m
Nastavitev tolerance: S toleranco je dolo¢ena najvecja onaen | g0 | romr | oo, | 2 TOUE| e KUNEC‘ g o
razdalja med sosednima konturnima elementoma. S LoLerencE og

toleranco lahko izravnate nenatanénosti, ki so nastale
med risanjem. Osnovna nastavitev je odvisna od
razSiritve celotne DXF-datoteke.

Nastavitev locljivosti: Z lo€ljivostjo dolocite, koliko
decimalnih mest naj TNC upo$teva med LoeLJIv.

ustvarjanjem konturnega programa. Osnovna
nastavitev: Stiri decimalna mesta (ustreza locljivosti
0,1 ym).
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Nastavitev Gumb

Nacin za prevzem tock pri krogih in razdelnih krogih. [ zeoame
Z naginom dologite, ali naj TNC med izbiranjem forel o
obdelovalnih polozajev neposredno prevzame

srediS¢e kroga (IZKLOP) s klikom miske ali naj bodo

najprej prikazane dodatne tocke kroga.

IZKLOP

Dodatne tocke kroga se ne prikazejo in sredisce
kroga se neposredno prevzame, Ce kliknete krog
ali delni krog.

VKLOP

Dodatne toCke kroga se prikazejo in zeleno
sredi8Ce kroga se prevzame, ¢e znova kliknete.

Nacin za prevzem tock: dolo€ite, ali naj TNC pri GounT

PRIKAZI

izbiranju obdelovalnih polozajev prikaze pot orodja ali ot
ne.

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)

Poskrbite, da boste nastavili pravo mersko enoto, saj v
@ DXF-datoteki ni tovrstnih informacij.
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Nastavitev ravnine

DXF-datoteke praviloma vsebujejo vec ravnin, s katerimi lahko
organizirate risbo. Z veCravninsko 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 éim manj odveénih informacij,
lahko prikaz odvecnih informacij preklicete v ravninah DXF-datoteke.

DXF-datoteka, ki naj bo obdelana, mora vsebovati vsaj
@ €no ravnino.

Konturo lahko izberete tudi v primerih, ko je shranjena v
razliénih ravninah.

[P——— Izbira nacina za nastavitev ravnine (e Se ni izbran): TNC v
LETER levem oknu prikaze vse ravnine, ki jih vsebuje aktivna DXF-
datoteka.

Ce Zelite ravnino skriti, z levo migkino tipko izberite Zzeleno
ravnino in jo skrijte s klikom potrditvenega polja.

Ce zelite ravnino prikazati, z levo miskino tipko izberite
Zeleno ravnino in jo znova prikazite s klikom potrditvenega
polja.

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Izbira DXF elementov

.. .01uerkzeugplat t>>
Laver

o

I

NURB_S
1
16

¥

NASTAVITEV
LAVER

NAVEZE IZBRANIH | IZBRANIH
@ W | Gkl | G ELEMEN.

DOLOSITEV S S UKINITEV | SHRANJEV. ‘

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)
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Programiranie
in editiranie

DOIOéanje I‘eferenéne tOéke smarT.NC: Izbira DXF elementov

Nicelna tocka risbe DXF-datoteke ne lezi vedno tako, da jo lahko
neposredno uporabite kot referenéno to¢ko obdelovanca. TNC zato
ponuja funkcijo, s katero lahko ni¢elno tocko risbe s klikom na element
premaknete na zeleno mesto.

Referencno tocko lahko definirate na naslednjih mestih:

na zacetni tocki, na konéni tocki in v sredini ravne ¢rte
na zacetni ali kon&ni tocki kroznega loka e Py
na prehodu kvadranta ali v sredini polnega kroga a.0000
na preseciS¢u
dveh premic, tudi ¢e lezi secis¢e na podaljSku posamezne premice
premice in kroznega loka ey L | e | e | o
premice in polnega kroga
polnega kroga/delnega kroga — polnega kroga/delnega kroga

¥
ON

@ ELEMEN. ELEMEN.

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)

na TNC-tipkovnici ali USB-misko.

Referenéno tocko lahko spremenite tudi po tem, ko ste Zze
izbrali konturo. TNC izraCuna dejanske konturne podatke,
Sele ko izbrano konturo shranite v konturni program.

Q Za dolocitev referenc¢ne tocke uporabiti sledilno ploscico
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Izbira referenéne toc¢ke na posameznem elementu

DOLOGITEV
NAVEZE
@

Izberite nacin dolo¢anja referen¢ne tocke.

Z levo miskino tipko kliknite Zeleni 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 referencéno 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

DOLOGITEV
NAVEZE

@

=)

Izberite nacin dolo€anja referencne tocke.

Z levo miskino tipko kliknite prvi element (ravna ¢rta, polni
krog ali krozni lok). TNC z zvezdico prikazZe referencne
toCke, 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 izracuna 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 izracunati nobenega presecis€a, znova
preklice izbrani element.

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)
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Informacije o elementih

TNC v levem spodnjem delu zaslona prikaze oddaljenost izbrane
referencne tocke od nicelne tocke risbe.

smarT.NC: Izbira DXF elementov

.. .01uerkzeugplat t>>

Informaciia o elementu
o;

oy ©0.0000
oz ©.0000

Programiranie
in editiranie
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Izbira konture, shranjevanje konturnega programa

=)

IZBIRA
KONTURE

Za izbiro konture uporabite sledilno plos¢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 Se oznaceni zeleno, TNC v stolpcu NC prikaze brez
kljukic. Takih elementov TNC ne shrani kot konturne
programe.

Po potrebi lahko znova prekli€ete ze izbrane elemente tako,
da znova kliknete element v desnem oknu in hkrati drzite
pritisnjeno tipko CTRL.

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)
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dvostopenjsko ID-Stevilko. Prva Stevilka je zaporedna
Stevilka konturnega elementa in druga Stevilka je Stevilka
elementa posamezne poli¢rte iz DXF-datoteke.

@ Ce ste izbrali poli¢rte, TNC prikazuje v levem oknu

[Ty

E 8 SR, Shranjevanje izbranih konturnih elementov v programu s
v ,ﬁ ELEHEN. pogovornimi okni z navadnim besedilom: TNC prikaze
80 pojavno okno, v katerega lahko vnesete poljubno ime za
S £ datoteko. Osnovna nastavitev: ime datoteke DXF.

© g Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v imenik, v
-g [} katerem je shranjena tudi DXF-datoteka.

> g veanzrey Ce zelite izbrati $e dodatne konture, pritisnite gumb
L2 ELENEN. PREKLIC IZBRANIH ELEMENTOV in naslednjo konturo
g 8’ izberite tako, kot je opisano zgora;.

O -

og
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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
natanéneje 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
(programske 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, kon¢ne tocke, ki jih je mogoce izbrati, pa z enostavno zvezdo.

S pritisnjeno tipko CTRL kliknite presecis¢e: TNC razdeli konturni
element skozi preseciSce in skrije tocke. TNC po potrebi podaljSa ali

skrajSa topo sti¢ni konturni element do presecisca obeh elementov.
Znova kliknite razdeljen konturni element: TNC znova prikaze

presecisca in koncne tocke.
Kliknite Zeleno konéno to¢ko: TNC razdeljeni element oznaci modro.
Izberite naslednji konturni element.

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)

premica, 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,

Ce Zelite uporabiti te funkcije, morata biti izbrana najmanj
dva konturna elementa, saj je tako smer jasno dolo¢ena.
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Informacije o elementih Fanasd = Programming and editing

TNC v levem spodnjem delu zaslona prikaze razli¢ne informacije o T -

konturnem elementu. Prikazane informacije je bilo pred tem treba z =l A g
migkinim klikom izbrati v levem ali desnem oknu. = -

v @ Sl
Premocrtno . %‘ [Ty
Konéna toc¢ka premic in dodatno sivo obarvana zacetna tocka premic. @ T E 8

. , .
Krog, razdelni krog o Ty < ,ﬁ
SredisCe kroga, kon¢na tocka kroga in smer vrtenja. Sivo obarvane @ W 20
zacetne tocke in polmeri krogov. Dewos o £
Element info. DIAGNOSIS © O
He| OF
X 0.2553
¥ 2 s Ino 1/3 g E
m - R © g
_FF__5bs ©.2500 2.4331 rel 0.2500 2.3331 oben Contour E E,’
SET SPECIFY —.S:l:;l— SELECT CANCEL. SAVE v o
LAYER kEFEEFNCE CONTOUR  POSITION zf::::ﬁ: zs::g;: END D -
oL
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Izbira in shranjevanje obdelovalnih polozajev

Za izbiro obdelovalnih poloZajev uporabite sledilno
@ plosc¢ico na TNC-tipkovnici ali USB-misko.

Ce so izbirni poloZaiji zelo blizu eden drugega, uporabite
funkcijo povecave.

Po potrebi izberite osnovne nastavitve tako, da TNC
prikazuje podajanja orodja (oglejte si »Osnovne
nastavitve« na strani 195).

Za izbiro obdelovalnih poloZajev so na voljo tri moznosti:

Posamezna izbira:
Zeleni obdelovalni polozaj izberete s posameznimi kliki.

Hitra izbira za vrtalne polozaje z oznaevanjem 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.

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)
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Posamezna izbira

IZBIRA
POZICIJE

Nacin izbiranja obdelovalnih polozajev: TNC skrije prikaz
ravnine v levem oknu; polozaj lahko izberete v desnem
oknu.

Izbira obdelovalnega polozaja: z levo miskino tipko kliknite
zeleni element. TNC z zvezdico prikaze obdelovalne
polozaje, ki jih je mogode izbrati (zvezdico postavi na izbrani
element). Kliknite zvezdico: TNC prevzame izbrani polozaj v
levo okno (prikaz tockovnega simbola). Ko kliknete krog,
TNC samodejno prevzame srediS¢e kroga kot obdelovalni
polozaj.

Po potrebi lahko prekliCete ze izbrane elemente tako, da
znova kliknete element v desnem oknu in 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
(programske moznost)
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e, 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

§ 5 ENT katerem je shranjena tudi DXF-datoteka.

a2 .

™ ,ﬁ vy Ce Zzelite izbrati Se dodatne obdelovalne polozaje in jih
80 ELenen. shraniti v drugo datoteko, pritisnite gumb PREKLIC
S € IZBRANIH ELEMENTOQV in nadaljujte izbiranje, kot je
g g opisano zgoraj.

=

>

S

[ler]

3¢

og
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Hitra izbira vrtalnih polozajev z oznacevanjem z miSko

IZBIRA
POZICIJE

SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.

ENT

UKINITEY
IZBRANIH
ELEMEN.

Nacin izbiranja obdelovalnih polozajev: TNC skrije prikaz
ravnine v levem oknu; polozaj 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 212)
in potrdite z gumbom Uporabi: TNC izbrane polozaje
prikaze v levem oknu (prikaz to¢kovnega simbola).

Po potrebi lahko preklicete izbiro oznacenih elementov tako,
da znova oznacite obmocje in pri tem drzite pritisnjeno tipko
CTRL.

Shranjevanje obdelovalnih polozajev v datoteko s tockami:
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;j.

Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v imenik, v
katerem je shranjena tudi DXF-datoteka.

Ce Zzelite izbrati e dodatne obdelovalne poloZaje in jih
shraniti v drugo datoteko, pritisnite gumb PREKLIC
IZBRANIH ELEMENTOV in nadaljujte izbiranje, kot je
opisano zgoraj.

Roéno
obratou.

Programiranje in editiranije.

TNC:N. ..
1d |[Element

Ceies ——so oo nw = —penl

Steuilo izbranih polozajeu: 28

Naimanisi premer: Najvecii premer:

5. 500000600000208( [5-5000000000000001
i<<| < <= Premer => > | >
 Uporabi optimizacijo poti

Stevilo polozajeu po filtriranju: 12
¥ Uporabi | X Preklici |

s |

abs -107. : Tel -

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)
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Hitra izbira za vrtalne polozaje z vnosom premera roeno

Nacin izbiranja obdelovalnih poloZajev: TNC skrije prikaz

e ravnine v levem oknu; polozaj lahko izberete v desnem 5] R
oknu.

a Izbira zadnje orodne vrstice

Programiranje in editiranje.

Tz8ERITE Odprite pogovorno okno za vnos premera in TNC odpre | )

e pojavno okno, v katerega lahko vnesete poljubni premer.
Vnesite Zeleni premer in ga potrdite s tipko ENT: TNC poisce o) #d
v DXF-datotekah navedeni premer in nato odpre okno, v : B —la
katerem je izbran premer, ki je najbolj podoben vnesenemu. y J
Dodatno lahko vrtine nato filtrirate po velikosti. 3
Po potrebi nastavite filtre (oglejte si »Nastavljanje filtrov« na
strani 212) in potrdite z gumbom Uporabi: TNC izbrane
polozaje prikaze v levem oknu (prikaz simbola tocke). ‘ ‘
Po potrebi lahko prekli¢ete izbiro oznacenih elementov tako,
da znova oznacite obmogje in pri tem drzite pritisnjeno tipko
CTRL.

€ s
FM__obs -107.8142 140.8327 rel -107.6142 140.6327

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)
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SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.

ENT

UKINITEY
IZBRANIH
ELEMEN.

Shranjevanje obdelovalnih polozZajev v datoteko s tockami:
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;j.

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 zgoraj.

L%
o
QC
XN
© o
.SE
Q
Sx
(72]
SE
>N
sP
=)
39
oL
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Obdelava datotek DXF
(programske moznost)

212

Nastavljanje filtrov

Ko ste s hitro izbiro oznadili vrtalne polozaje, odpre TNC pojavno okno, v

katerem je levo prikazan najmanjsi in desno najvedji 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:

Nastavitev filtra za najmanjsi premer Gumb

Prikaz najmanjSega najdenega premera (osnovna eg
nastavitev).

Prikaz naslednjega najmanjSega najdenega
premera

Prikaz naslednjega najvecjega najdenega
premera

oIk b

Prikaz najvecjega najdenega premera. TNC
nastavi filter za najmanjsi premer na vrednost, ki je
nastavljena za najvedji premer.

>>

Roéno
obratou.

Programiranije

TNC:N. ..
1d [Element

Naimanisi premer:

Steuilo izbranih polozajeu: 28

1

in editiranje.

el
FH__abs -107.

Najveéii premer: =
5. 500000000000000( 5. 500002000200000( “
i<<| < <= Premer => > | >
=i ;
= z g - <
Uporabi optimizacijo poti ® g
Steuilo polozajeu po filtriranju: 12
 Uporabi X Preklici ‘
L i okl sieex []
@ Pl
OFF]  ON
5 ;L
e 57—
b
137 1905327 Tel —107.5147 140.537 B

Ro&no
obratou.

‘Programiranje in editiranje.

TNC:N. ..

14 [eement  [A]

[ A
HH—__8bs -107.3

1

s1e0% |
g

[oFF]  on

LINEALT

oFF  [Con]

STATUSNA MERSKA
URSTICA ENOTA
OFF MM IncH

NASTAVITEY
TOLERANCE

NASTAVITEV
LOGLJTY.

DODATNE
KROZ. TOGKE
on

PRIKAZL
POT
ORODJA

KONEC




Nastavitev filtra za najvecji premer Gumb

Prikaz najmanjSega najdenega premera. TNC e
nastavi filter za najvecji premer na vrednost, ki je
nastavljena za najmanj$i premer.

Prikaz naslednjega najmanjSega najdenega
premera

Prikaz naslednjega najvecjega najdenega
premera

kIR R

Prikaz najvecjega najdenega premera (osnovna 55
nastavitev).

Z moznostjo Uporabi optimizacijo poti (osnovna 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 195).

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)
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Obdelava datotek DXF
(programske moznost)
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Informacije o elementih

TNC v spodnjem levem delu zaslona prikaze koordinate obdelovalnega
polozaja, ki ste ga kliknili v levem ali desnem oknu.

Razveljavitev dejanj

Zadnja §tiri dejanja, ki ste jih izvedli v nacinu za izbiro obdelovalnih
polozajev, lahko razveljavite. Za to so na zadnji orodni vrstici na voljo
naslednji gumbi:

Funkcija Gumb

Razveljavitev nazadnje izvedenega dejanja. RAZVELJAVT
DEJANJE

Ponovitev nazadnje izvedenega dejanja. RAZUELIAVT

PONO-
VI

smarT

-NC:

.. .01uerkzeugplat t>>

Informaciia o elementu
o;

oy ©0.0000
oz ©.0000

Izbira DXF elementov

Programiranie
in editiranie

=
@

O]

s1e0% |
& g
[oFF] o

NASTAVITEY
LAYER

DOLOGITEY
NAVEZE

IZBIRA
KONTURE

1ZBIRA
POZICIJE

UKINITEY
IZBRANIH
ELEMEN.

SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.




Funkcija povecave

Z zmogljivo funkcijo povecave TNC-ja si lahko ogledate tudi najmanjSe

podrobnosti konture ali tocke.

Funkcija

Povecanje obdelovanca. TNC povecuje praviloma
tako, da povecuje srediS¢e trenutno predstavljenega
izseka. Po potrebi z drsniki risbo v oknu pozicionirajte
tako, da bo Zelena podrobnost po aktiviranju gumba
neposredno vidna.

+ | ®
Jk

PomanjSanje obdelovanca.

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Izbira DXF elementov

.. .01uerkzeugplat t>>

Informaciia o elementu
0;

Prikaz obdelovanca v originalni velikosti.

Premik obmocja pove€ave navzgor.

Premik obmocja pove€ave navzdol.

Premik obmocja povec€ave v levo.

Premik obmocja povecave v desno.

IR

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)
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povecujete tudi z vrtenjem koleS¢ka. Sredis¢e povecave
je na mestu, na katerem se v danem trenutku nahaja
kazalec miske.

O Ce uporabljate migko s kolescem, lahko pomanjsujete in

Obdelava datotek DXF
(programske moznost)
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Prenos podatkov iz programov s E
pogovornimi okni z navadnim Roeno Programiranje in editiranje. E
besedilom (programska moznost) —
- = of
E._
Uporaba P " ss
Funkcija omogoc&a prenos odsekov kontur ali celotnih kontur iz obstojecih ///\ N \ T g%’;
programov s pogovornimi okni z navadnim besedilom, zlasti tistih, ki so S J \ %Hj ac o
jih ustvarili CAM-sistemi. TNC prikaze programe s pogovornimi okni z ( | T | - .L{'j’ﬁ
navadnim besedilom v 2D- ali 3D-prikazu. \ L/ /) 4+ ZE®
. . L = — £OE
Odpiranje datoteke s pogovornim oknom z &g SES
navadnim besedilom 5 of £
@ %Fjj w9 @
E} Izberite nacin delovanja smarT.NC. omm e eg g 206 2
. . . ; GKINETED || SHRENGRY =]
Izberite poljuben obdelovalni niz, za katerega so potrebni pe=osiey woveze sl sl [ g e KONEC ;,:’ g_é

konturni programi.
Izberite polje za vnos definicije imena konturnega programa
ali imena to¢kovne datoteke.
PriKez Prikaz vseh datotek s pogovornimi okni z navadnim
besedilom: pritisnite gumb PRIKAZI H.
Izberite mapo, v kateri je shranjena datoteka.
Izberite Zeleno H-datoteko.
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pogovornimi okni z navadnim besedilom

Prenos podatkov iz programov s
(programska moznost)

218

Doloc¢anje referencne tocke, izbira in shranjevanje
kontur

Dolocitev referencne tocke in izbira konture je enaka kot prenos podatkov
iz DFX-datoteke:
Oglejte si »DoloCanje referenéne to¢ke« na strani 198.

Oglejte si »lzbira konture, shranjevanje konturnega programa« na
strani 201.
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Grafiéno preverjanje in obdelava |
programa z obdelovalnimi nizi e &
. . v Bk Bl e Q=
Programirna grafika S et |z @@ 8 E
- i x s : o=
v 21 ||| sredis:Potar.radis copr it/ 1 E E
. . . . . . . b 22 Sredisée: Polar.kot CCPA [ %‘_’il d} N
Programirna grafika je na voljo samo pri ustvarjanju . : QD>
@ konturnega programa (datoteka .HC). -2 @ros ror f &2 [+] % %
/ =5
/ o %may g _g

i L& = = [}]

. . ~ . G )

Med programskim vnosom lahko TNC prikaze programirano konturo v . s [] s N
dvodimenzionalni grafiki. S ® <[] o g

= c
. ) ©

Lk FLT FC FCT FPOL START RESET ,o
Izdelava celotne programirne grafike - 4 ~ 1 ‘ ‘ = 1
s 2
Oa

Izdelava programirne grafike po nizih
POSAME:
Zagon in dopolnitev grafike
START
w Samodejno isto€asno risanje
RISANJE
oFF [on]
e Brisanje grafike
GRAFIKE
D Novo risanje grafike
RISANJE

Prikaz in skritje Stevilk nizov
SKRIJ
ST.BLOKR
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Programiranie
in editiranie

Testna grafika in grafika programskega teka smarT.NC: Test

TNC:\smarTNC\123.HU

“e  [ETerosran: 125 mn

Izberite razdelitev zaslona GRAFIKA ali PROGRAM + v 1 [0 nestavitue prosrans
GRAFIKA. » 2 [[@]a11 nevez.ToS.pravok. znotr.

V podnacinih delovanja preverjanje in obdelovanje lahko TNC grafi¢no
prikaze obdelavo. Z gumbom lahko izberete naslednje funkcije:

@ Pogled od zgoraj

Prikaz v treh ravninah

il

30 H +60 U 0:00:00

3D-prikaz srarr | Reser
START POSAMEZ .

2
sragT

u
|
il
L

Grafi€no preverjanje in obdelava
programa z obdelovalnimi nizi

Programski test do dolo¢enega niza

Testiranje celotnega programa
START

StaRT Testiranje programa po nizih

reseT Ponastavitev surovca in testiranje celotnega programa
START

PRIkAZ Prikaz ali skritje obrisa surovca

0BL .BLOKA
RESET Ponastavitev surovca
SOR
DELA

PRIKAZ Prikaz ali skritje orodja

ORODJA

@ B
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@&
oFF

ON
|OFF |

GEEEE

Vklop ali izklop funkcije "lzra¢unavanje ¢asa obdelave"
I':JE)oétevanje ali neupostevanje programskih nizov z znakom
Iz/bira funkcij Stoparice

Nastavitev simulacijske hitrosti

Funkcije za povecanje izreza

Funkcije za ravnine

Funkcije za rotiranje in povecevanje ali pomanjSanje

Grafiéno preverjanje in obdelava
programa z obdelovalnimi nizi
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anje in obdelava

€no preverj

w

programa z obdelovalnimi nizi

Grafi

222

Prikazi stanja

@

V spodnjem delu zaslona so v nacinih delovanja Programski tek

informacije o:

Polozaj orodja
Pomik
Aktivne dodatne funkcije

Z gumbi ali s klikom ustreznega zavihka lahko na zaslonu prikazete

dodatne informacije o stanju.

p— Ce aktivirate zavihek Pregled, se prikaZejo najpomembnejse
. Ce aktivirate zavihek POLOZAJ, se prikaZejo poloZaii.
— Ce aktivirate zavihek ORODJE, se prikaZejo podatki o

staTUS Ce aktivirate zavihek TRANS, se prikaZejo aktivne

informacije o stanju.
Poz.eT.
orodju.
Ermp koordinatne transformacije.

=
=]

smarT.NC: Tek progr.

Programiranie
in editiranie

Izberite razdelitev zaslona PROGRAM + STANJE.

TINC:\smarTNC\123.HU

Pregied | pen | pAL | LBL [cve || Pos | TooL | >

] Program: 123 am AKT. X +0.000 %8 +0.000 L)
v +0.000 | ¥C +0.000
b1 0 Nastauitue programa 2 +440.000
v 2 1 NAVEZ.T0G.pravok. znotr. | T°% CEL
L +50.0000 R +s.0000 |5 |
DL-PGM DR-PGM W
Pu vh
- N
@
LBL
‘ &+
PBM CALL @ 00:00:00 u
@% S-1ST
Aktiuni PGM:
% SINm1 15:00
s100%
+0.000 Y +0.000 2 +440.000 g‘; .
+*B +0.000*C +0.000
s
|
“a S1 0.000 :
AKT . &:0 T 5 2|s 75 F o ns /9
STATUS sTATUS sTATUS STarus <= =
= COORD. ot
PREGLED POZ.&T. oronaE | e = = e

Preklop na levi zavihek.

Preklop na desni zavihek.



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 nacina 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

smarT.NC: Tek progr.

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123.HU

pregied | pen | PAL | LBL [cve || Pos [ TooL | >

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.

= "
-0 Program: 123 am AKT. X +0.000 |8 +0.000
b1 700 Nastauitue programa 2 +440.000
v 2 411 NAVEZ.T06.pravok. znotr. T:S CEL
L +50.0000 R +s.0000 |5 |
DL-PGM DR-PGHM W
P iy ok
, - =y
@ Y
LeL
‘ &+
PBM CALL @ 00:00:00 LS
% S-1ST
Aktioni PGM:
% SiNm1 15:00
s100%
+0.000 Y +0.000 2 +440.000 g‘; .
+B +0.000%C +0.000
5
#80)
“a 0.000
AKT. &:0 T 5 Fo ns /g
POSAMEZNA ||TOBDELAUA |  OBDELAVA e TABELA crrrroen
OBDELAVA USEH AKTIUNE ORODJA =
ENOT ENOT ENOTE | ] e

bdelava

€no preverjanje in o
programa z obdelovalnimi nizi

Grafi

223



Izberite nacin smarT.NC
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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 grafi¢no
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
vhosom tockovnega indeksa. To¢kovni indeks ustreza polozZaju tocke v
obrazcu za vnos.

Zelo preprosto lahko izberete toCkovni indeks, Ce ste obdelovalne
polozaje definirali v toCkovni preglednici. smarT.NC samodejno prikaze
definirani obdelovalni vzorec v oknu predogleda; z gumbom lahko
grafiéno prikazete zeleno vstopno mesto.

smarT.NC:

Tek progr.

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123.HU

v unn program

Stevilka ursti
Ine programa

Indeks toék
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Stevilka ursti

Predogled datoteke:

ce

[TNC:N\sSmarTNCN123.HU
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Pomik niza v preglednici toc¢k (funkcija FCL 2)
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Izberite nadin smarT.NC.
Izberite podnacdin 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 polozaja in smarT.NC
prikaZze 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 polozaj 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 zacne
programski tek.



V pojavnem oknu so na voljo $e naslednje funkcije:

SR Prikaz ali skritje okna predogleda

O_S:; Prikaz ali skritje zadnje shranjene prekinitve programa
_mEm Potrditev zadnje shranjene prekinitve programa

ZADNJE
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