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Sprievodca smarT.NC

... je pomoc programovania pre novy druh prevadzky smarT.NC
iTNC 530 v skratenom zneni. Upiny navod na programovanie a
obsluhu iTNC 530 najdete v priru¢ke uzivatela.

Symboly v sprievodcovi

Doélezité informacie budu v sprievodcovi znazornené
nasledujucimi symbolmi:

@5 Doélezité upozornenie!

@ Stroj a TNC musia byt vyrobcom stroja pripravené
pre popisanu funkciu!

Varovanie: Pri nedodrzani hrozi nebezpecéenstvo
A pre obsluhu alebo pre stroj!

Ovladanie Cislo NC softvéru
iTNC 530 340 490-03
iTNC 530, export verzia 340 491-03
iTNC 530 s Windows 2000 340 492-03
iTNC 530 s Windows 2000 340 493-03
iTNC 530 programovacie miesto 340 494-03

Sprievodca smarT.NC
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Podklady
Uvod do smarT.NC

Pomocou smarT.NC zhotovite jednoduchym spésobom v oddelenych
pracovnych krokoch (Units) podrozdelené dialégové programy v
nekodovanom texte, ktoré mozZete spracovat aj s editorom nekodovanych
textov. Udaje, zmenené v editore nekédovanych textov uvidite
samostatne aj v znazorneni formularu, nakolko smarT.NC vzdy pouziva
~hormalny“ dialégovy program s nekédovanym textom ako jedinu
zakladnu udajov.

Prehladné vstupné formulare v pravej polovici obrazovky ulahuju
definiciu potrebnych obrabacich parametrov, ktoré su dodatoéne graficky
zobrazené v pomocnom obrazku (fava spodna polovica obrazovky).
Strukturované znazornenie programu v stromovej Strukture (fava
polovica obrazovky) pomaha ziskat rychly prehlad o krokoch
spracovania prislusného obrabacieho programu.

smarT.NC je samostatnym univerzalnym druhom prevadzky, ktory
mébzete pouzivat alternativne k zndmemu dial6govému programovaniu v
nekoddovanom texte. Akonahle ste definovali niektory krok spracovania,
mbzete tento skontrolovat a/alebo spustit’ graficky v novom druhu
prevadzky.

Paralelné programovanie

Programy smarT.NC mézete vytvarat alebo editovat aj v pripade, ak
TNC prave spracuva program. Prepnite jednoducho prevadzkovy rezim
do Ulozit program/Editovat’ a otvorte v iom pozZadovany program
smarT.NC.

Ak chcete program smarT.NC spracovat' pomocou editora nekédovanych
textov, vyberte v spravcovi suborov funkciu OTVORIT' POMOCOU a
nasledne NEKODOVANY TEXT.
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Programy/subory

Programy, tabulky a texty TNC uklada do suborov. Popis suboru
pozostava z dvoch prvkov:

[FROGZ) o

Nazov suboru Typ suboru

smarT.NC pouziva prevazne tri typy suborov:

Jednotkové programy (typ suboru .HU)

Jednotkové programy su dialégové programy v nekédovanom texte,
ktoré obsahuju dva dodato¢né Strukturne prvky: Zaciatok (UNIT XXX)
a koniec (END OF UNIT XXX) obrabacieho kroku

Popisy obrysov (subor typu .HC)

Popisy obrysov su dialégové programy v nekédovanom texte, ktoré
smu obsahovat’ vyluéne drahoveé funkcie, ktorymi sa musi popisat
obrys v rovine obrabania: Su to prvky L, C s CC, CT, CR, RND, CHF a
prvky volného programovania obrysov FK FPOL, FL, FLT, FC a FCT
Tabulky bodov (typ suboru .HP)

Do tabuliek bodov ukladd smarT.NC obrabacie polohy, ktoré ste
definovali pomocou vykonného generatora vzorov

@ smarT.NC uklada Standardne vSetky subory do adresara
TNC:\smarTNC. MoZete si vSak vybrat' aj lubovolny, iny
adresar.

Subory v TNC Typ
Programy

vo formate HEIDENHAIN H

vo formate DIN/ISO A
Subory smarT.NC

Struktdrované program Unit .HU
Popisy obrysov .HC
Bodové tabulky pre polohy obrabania .HP
Tabul'ky pre

Nastroje T
Meni¢ nastrojov .TCH
Palety P
Nulové body .D
Predvolby (vztazné body) .PR
Rezné podmienky .CDT
Rezné materialy, materialy .TAB
Texty ako

ASCII subory A
Subory POMOCI .CHM
Data vykresov ako

Subory DXF .DXF




Prva volba nového druhu prevadzky

Volba prevadzkového rezimu smarT.NC: TNC sa nachadza
v sprave suborov

Sipkovymi tlagidlami a tlagidlom ENT zvolte niektory z
moznych programov prikladu alebo

Na otvorenie noveho obrabacieho programu stlacte
pomocné tlacidlo NOVY SUBOR: smarT.NC zobrazi
prekryvacie okno

Vlozte meno suboru typu .HU, potvrdte stlaéenim klavesu
Pomocné tlacidlo MM (prip. PALCE) alebo potvrdte
spina¢om MM (prip. PALCE): smarT.NC otvori program .HU
v zvolenej jednotke miery a automaticky vlozi formular
programovej hlavi¢ky

Udaje formularu programovej hlaviéky sa musia nutne
zadat, nakolko platia globalne pre kompletny program
opracovania. Prednastavené hodnoty su stanovené interne.
V pripade potreby zmerite Udaje a ulozte tlacidlom END
Pre definovanie krokov spracovania zvolte Zelany krok
spracovania pomocnym tlaidlom EDITOVAT’

Podklady
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Sprava suborov v smarT.NC

Ako bolo predtym spomenuté, smarT.NC rozliSuje tri typy suborov,
programy Unit (.HU), popisy obrysov (.HC) a bodové tabulky (.HP). Tieto
tri typy suborov sa daju zvolit' a editovat’ cez spravu suborov v druhu
prevadzky smarT.NC Editovat popisy obrysov a bodové tabulky je mozné
aj vtedy, ked prave definujete nejaku jednotku opracovania.

Okrem toho mézZete v ramci smarT.NC otvorit' aj subory DXF, aby sa z
nich extrahovali popisy obrysov (subory .HC) a polohy obrabania
(subory .HP) (softvérova moznost).

Sprava suborov sa v smarT.NC da ovladat bez obmedzeni aj pomocou
mysSi. PredovSetkym mozete menit mySou velkost okien v sprave
suborov. Na tento Ucel kliknite na vodorovnu, resp. zvislu deliacu ¢iaru a
presurite ju pri stlaéenom tlacidle na mySi do pozadovanej polohy.
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Vyvolajte spravu suborov

Vyber spravy suborov: Stlacte klaves PGM MGT: TNC zobrazi okno na
spravu suborov (obrazok vpravo prezentuje zakladné nastavenie). Ak
TNC zobrazi iné rozloZenie obrazovky, stlacte pomocné tlacidlo OKNO
na druhej liste pomocnych tlacidiel)

Lavé, horné okno zobrazuje dostupné jednotky a adresare. Tieto jednotky
oznacuju zariadenia, ktoré umoznuju ukladanie alebo prenos dat. Pod
pojmom jednotka sa chape pevny disk TNC, sietou prepojené adresare
alebo zariadenia USB. Adresar je vzdy oznaceny symbolom fascikla
(vlavo) a menom adresara (vpravo vedla). Podadresare su odsadené
smerom doprava. Ak sa pred symbolom adresara nachadza trojuholnik
orientovany doprava, obsahuje adresar este dalSie podadresare, ktoré sa
daju zobrazit klavesom Sipka doprava.

Lavé, spodné okno zobrazuje nahlad prisluSsného obsahu suboru, ak je
svetlé pole nastavené na subore .HP alebo .HC.
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Pravé Siroké okno zobrazuje vSetky subory , ktoré su uloZzené vo
vybranom adresari. Pre kazdy subor je zobrazenych niekolko informacii,
ktoré su rozpisané v tabulke dole.

Zobrazenie

Vyznam

Nazov suboru

Meno s maximalne 16 znakmi

Typ Typ suboru

Velkost’ Velkost suboru v bytoch (bajtoch)
Zmenené Datum a ¢as poslednej zmeny suboru
Stav Vlastnost suboru:

E: Program je vybrany v rezime Ulozit/editovat
program

S: Program je vybrany v rezime Test programu
M: Program je vybrany v rezime vykonavania
programu

P: Subor je chraneny proti vymazaniu a zmene
(Protected)

+: Existuju zavislé subory (subor €lenenia,
subor na pouzitie nastroja)




Vyber jednotiek, adresarov a suborov

Vyvolajte spravu stiborov
MGT

Pouzite klavesy so Sipkami alebo pomocné klavesy, aby ste presunuli
svetlé pole na pozadované miesto na obrazovke:

Presuva svetlé pole z pravého do favého okna a naopak

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

’—‘s?, Fsri Presuva svetlé pole v okne po strankach nahor a nadol

Podklady
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Krok 1: Vyber jednotky

Oznacte (vyberte) jednotku v lavom okne:

i_;Fm'ﬁ—l Vyber jednotky: Stladte pomocné tlagidlo VYBER, alebo

Stlacte tlacidlo ENT

Krok 2: Vyber adresara

Vyznacte adresar v lavom okne: Pravé okno zobrazi automaticky vSetky
subory v adresari, ktory je oznaceny (svetlym polom)



Krok 3: Vyber suboru

Stlagte pomocné tlagidlo ZVOLIT TYP

Stlacte pomocné tlacidlo pozadovaného typu suboru
alebo

ns zobrazenie vSetkych suborov: Pomocné tlacidlo
ZOBRAZIT VSETKY alebo

Z0BR. V&.
(5

Oznacte (vyberte) subor v pravom okne:

" eon Stlagte pomocné tlagidlo VYBER alebo

Stlacte kldves ENT: TNC otvori vybrany subor

ENT

@ Ak vlozite nazov klavesnicou, TNC umiestni svetlé pole na
vlozené Cisla, takze subor najdete lahko.

Podklady
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Vytvorit' novy adresar

Vyberte spravu suborov: Stlacte kladves PGM MGT
Klavesom so Sipkou dolava vyberte adresarovy strom

Vyberte jednotku TNC:\, ak chcete vytvorit novy hlavny adresar, alebo
vyberte existujuci adresar, v ktorom chcete vytvorit novy podadresar

Vlozte nazov nového adresara, potvrdte klavesom ENT: smarT.NC
zobrazi prekryvacie okno s novym nazvom cesty

Potvrdte klavesom ENT, alebo stlacte tlacidlo OK. Na prerusenie
procesu: Stlacte klaves ESC alebo tla¢idlo Storno

I% Novy adresar méZete otvorit' aj pomocnym tlacidlom NOVY
ADRESAR . Do prekryvacieho okna vlozte nasledne nazov
adresara a potvrdte klavesom ENT.

Otvorit' novy subor

Vyberte spravu suborov: Stlacte klaves PGM MGT
Zvolte typ nového suboru tak, ako bolo predtym popisané
Vlozte nazov suboru bez typu suboru, potvrdte klavesom ENT

Pomocné tlacidlo MM (prip. PALCE) alebo potvrdte spinacom MM
(prip. PALCE): smarT.NC otvori subor v zvolenej rozmerovej jednotke.
Na preruSenie procesu: Stlacte klaves ESC alebo tlacidlo Storno

@ Novy subor mdZete otvorit aj pomocnym tlacidlom NOVY
SUBOR. Do prekryvacieho okna vlozte nasledne nazov
suboru a potvrdte klavesom ENT.



Kopirovanie suboru do rovnakého adresara

Vyberte spravu suborov: Stlacte klaves PGM MGT

Sipkovymi tlagidlami posuvaijte svetlé politko na ten subor, ktory
chcete kopirovat

Stlagte pomocné tlagidlo KOPIROVAY: smarT.NC zobrazi prekryvacie
okno

VlozZte nazov suboru alebo cielovy subor bez typu suboru, potvrdte
klavesom ENT alebo tla¢idlom OK: smarT.NC nakopiruje obsah
vybraného suboru do nového suboru rovnakého typu. Na prerusenie
procesu: Stlacte klaves ESC alebo tlacidlo Storno

Ak chcete subor nakopirovat’ do iného adreséra: Stlacte pomocné
tla€idlo na vyber cesty, v prekryvacom okne vyberte poZzadovany
adresar a potvrdte klavesom ENT alebo tlacidlom OK

Podklady
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Kopirovanie suboru do iného adresara

Vyberte spravu suborov: Stlacte kladves PGM MGT smarT.NC: Spréava saborov Prosrasouanie
Sipkovymi tlagidlami posuvajte svetlé poli¢ko na ten stbor, ktory ; T
chcete kopirovat i e rae <L simidd
Vyberte druht li$tu pomocnych tlagidiel, stladte pomocné tlagidlo oo i | e ¥
v . . = oird I=cooRD 838
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V pripade potreby vloZte novy nazov cielového suboru bez typu suboru, -

potvrdte klavesom ENT alebo tlacidlom OK: smarT.NC nakopiruje
obsah vybraného suboru do nového suboru rovnakého typu. Na
preruenie procesu: Stlacte kldves ESC alebo tla¢idlo Storno

@ Ak chcete kopirovat’ viac suborov, mézete tlacidlom na mysSi
vyznadit’ dalSie subory. Stlacte v tomto pripade klaves CTRL
a nasledne kliknite na pozadovany subor.



Vymazat’ subor
Vyberte spravu suborov: Stlacte klaves PGM MGT
Sipkovymi tlagidlami posuvaijte svetlé politko na ten subor, ktory
chcete vymazat
Vyberte druhu liStu pomocnych tlagidiel

Stlacte pomocné tlacidlo VYMAZAt: smarT.NC zobrazi prekryvacie
okno

Na vymazanie vybraného suboru: Stlacte klaves ENT alebo tlacidlo
ano. Na prerusenie vymazavania: Stlacte klaves ESC alebo tlacidlo
Storno

Premenovat’ stubor
Vyberte spravu suborov: Stlacte klaves PGM MGT
Sipkovymi tlagidlami posuvaijte svetlé poligko na ten subor, ktory
chcete premenovat
Vyberte druhu liStu pomocnych tlacidiel

Stlacte pomocné tlacidlo PREMEN. : smarT.NC zobrazi prekryvacie
okno

Vlozte novy nazov suboru, potvrdte klavesom ENT alebo tla¢idlom OK.

Na prerusenie procesu: Stlacte klaves ESC alebo tlacidlo Storno

Podklady
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Volba niektorého z poslednych 15 zvolenych suborov
Vyberte spravu suborov: Stlacte kladves PGM MGT

Stlaste pomocné tlagidlo POSLEDNE SUBORY: smarT.NC zobrazi
poslednych 15 suborov, ktoré ste vybrali v rezime smarT.NC

Sipkovymi tlagidlami posuvaijte svetlé policko na ten stbor, ktory
chcete zvolit
Prevziat vybrany subor: Stlacte klaves ENT

Aktualizacia adresarov
Ak sa pohybujete na externom datovom nosici, méze byt potrebna
aktualizacia adresarového stromu:

Vyberte spravu suborov: Stlacte klaves PGM MGT

Klavesom so Sipkou dolava vyberte adresarovy strom

Stlacte pomocné tlacidlo AKT. STROM: TNC aktualizuje adresarovy
strom

Triedit’ subory

Funkcie na triedenie suborov vykonate kliknutim mysSou. Triedit mézete
vzostupne a zostupne podla nazvu suborov, velkosti suborov, datumu
zmeny a stavu suborov:

Vyberte spravu suborov: Stlacte kladves PGM MGT

Kliknite mysou do hlaviky stipca, podia ktorého sa mas triedenie
vykonat’: Trojuholnik v hlavi¢ke stipca signalizuje postupnost triedenia,
opakovanym kliknutim do rovnakej hlavi¢ky stlpca sa postupnost
triedenia obrati



Uprava spravy stiborov

V sprave suborov mézete vykonat nasledujuce Upravy:

Zalozky

Pomocou zaloziek mozete spravovat Vase oblibené adresare. Mézete
pripojit alebo vymazat’ aktivny adresar, alebo vymazat vSetky zalozky.
VSetky Vami pripojené adresare sa zobrazia v zozname zaloZiek a daju
sa teda vyberat' velmi rychlo

Pohlad

V bode menu Pohlad definujete, ktoré informacie ma TNC zobrazovat
v okne suborov

Format datumu
V bode menu Format cjétumu definujete, v akom formate ma TNC
zobrazovat datum v stipci Zmenené

Menu na Upravu mozete otvorit bud’ kliknutim mySou na nazov cesty 1,
alebo pomocnym tlagidlom:

Vyberte spravu suborov: Stlacte klaves PGM MGT

Vyberte tretiu listu pomocnych tlacidiel

Stlacte pomocné tlacidlo DODAT. FUNKT. .

Stladte pomocné tlagidlo MOZNOSTI: TNC zobrazi menu na Gpravu
spravy suborov

Sipkovymi tlagidlami postvaijte svetlé pole na pozadované nastavenie
Medzernikom aktivujte/deaktivujte pozadované nastavenie

smarT.NC:
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Navigovanie v smarT.NC

Pri vyvoji smarT.NC sa dbalo, aby ovladacie tla¢idla (ENT, DEL, END, ...),
zname z dialégu v nekddovanom texte boli ¢o najviac identicky pouzitelné
aj v novom druhu prevadzky. Tlacidla maju nasledovné funkcie:

Funkcia, ked' je aktivne Treeview (fava strana
obrazovky)

Tlacidlo

smarT.NC:

Programovat'

| Prograscuante
progras

Aktivujte formular pre zadanie udajov prip. prevedenie
zmeny

Ukongit' editaciu: smarT.NC vyvola automaticky spravu
suborov

Vymazanie zvolenych krokov opracovania (kompletny
Unit)

DEL
O

THC: \amarTNC 123, Hl

~o  [Eprostes: 122 ue

' L..: 'Jne Nastauenis prograeu

Goravaci rozssn

vz I.dn BZPKT uonkaisl Pravous

3.1 [ Josta nastr.
3.2 [glflraraneter vireay

3.3 [f&Elretoy u sunere

3.4 g Globalne dats

suﬁ

B

L |

Dizka arasky
SiTHa VFTeIU
R Tohu

Hibka
Hibka prisuvg

Prid.n.obr. sir.
Prid.n.obr. hibka

Bodous wzor

Prentad |uuu- [ Par. urr. i Palcha |

[FoRA. P

iy
=

VLOETY

|

=
=l

TABULKA
NASTROJDU
M

Umiestnite svetlé pole na dalSi/predchadzajuci krok
opracovania

Zobrazit’ symboly detailovych formularov v Treeview, ak
bude pred symbolom Treeview zobrazen4 doprava
smerujuca Sipka alebo prepnut do formulara, ak je
Treeview uz otvorené

Skryt symboly pre detailové formulére v Treeview, ak sa
pred symbolom Treeview zobrazi nadol smerujuca
Sipka




Funkcia, ked’ je aktivne Treeview (lava strana

obrazovky) Tlacidlo
Listovat' po strankach nahor TR
Listovat po strankach nadol TR
Skok na zaciatok suboru znotaTOK ‘
Kurzor na koniec suboru P

|
Iﬂ-—

Funkcia, ked’ je formular (prava strana obrazovky)
aktivny

—
o
o
=
o

Zvolte nasledujuce zadavacie pole

Ukoncenie editacie formulara: smarT.NC ulozi vSetky
zmenené udaje

PreruSenie editacie formulara: smarT.NC neulozi
zmenené udaje

DEL

O

Polohujte svetlé pole na dalSie/predchadzajlice zadavacie
pole/zadavaci prvok

Umiestnite kurzor do aktivheho vstupného pola, aby ste
mohli zmenit' Ciastkové hodnoty alebo, ak je aktivny box
moznosti: Vyberte nasledujicu/predchadzajucu moznost

smarT.NC: Programovat' |Frosramouanse
Progras
THC 1 \saarTNCN123 . HU Z = WI‘MGI rorsan = =
-a E=lrrouren: 122 ua * ki) * "l W e
1 [E%]7ee nantavenia prograsu  Prentad | Naatr. | par. uwr. | eicha | —
v 2 (411 BZPKT uonkaj 1 1 P =
[] onkajal pravour fiz = L
EEN - CNCTEYTATTTR = — -
3.1 LN ala nastr. 5% L)
3.2 Iiﬂ;__'ﬂarlielur wirezu ¥} |t ;—‘_-.-
2.3 IPralohy 2 S— -
Egroiehy  socare Digka arasky 62 u Ef
3.4 [P ls100aine asta Sirka vrreau £
R rohu 1] DIRGNSTA
Hibka [z e
. Hibka Prisuw E_ =
Prid.n.obr. sir. il
= Prig.n.obr. hibka [
] Bodouy vIor
* |WFORH . HP —
\. =
vLozzt POLOHY semogauat TABUCKA
; . ‘ ‘ - hTER oy
= == — T i u
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Funkcia, ked’ je formular (prava strana obrazovky) -
aktivny Tlacidlo

Vratte zadanu Ciselnu hodnotu na 0
Kompletne vymazte obsah aktivnheho zadavacieho pola |W|

ENT

Okrem toho su na klavesnicovej jednotke TE 530 B k dispozicii tri nové
tlacidla, ktorymi mozete v ramci formulara navigovat eSte rychlejSie:

Funkcia, ked’ je formular (prava strana obrazovky) <.
aktivny Tlacidlo
Zvolte nasledujuci podformular
Zvolte prvy zadavaci parameter v nasledujucom rame =1

Zvolte prvy zadavaci parameter v predchadzajucom rame




Ak editujete obrys, mozete kurzor polohovat' aj pomocou oranzovych
osovych tlacidiel, takze zadavanie suradnic je identické s dialégovym
zadanim v nekédovanom texte. Taktiez mézete prevadzat prepinanie
Absolutne/Inkrementalne alebo prepinania medzi kartézskym a polarnym
programovanim suradnic pomocou prislusnych tlacidiel dialégu v

nekdédovanom texte.

Funkcia, ked’ je formular (prava strana obrazovky)
aktivny

Tlacidlo

Zvolte zadavacie pole pre os X

Zvolte zadavacie pole pre os Y

Zvolte zadavacie pole pre os Z

Prepinanie zadavania inkrementalneho/v absolutnych
hodnotach

Prepinanie zadavania kartézskych/polarnych suradnic

SIRCIICTINEI RG]
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Rozdelenie obrazovky pri editovani

Obrazovka pri editovani v smarT.NC zavisi od typu suboru, ktory ste
prave zvolili pre editovanie.

smarT.NC:

Programovat'

Prograsouanie ‘
progras

THC: \amarTNC 123, Hl

~o  [Eprostes: 122 ue

' |:3 'Jne Nastauenis prograeu

Editovanie jednotkovych programov

Hlavicka riadku: Text prevadzkového reZzimu, chybové hldsenia
Aktivny druh prevadzky v pozadi

Stromova Struktara (Treeview), v ktorej sa definované jednotky
opracovania Strukturovane zobrazia

Okno formulara s prisluSnymi vstupnymi parametrami: V zavislosti
od vybraného kroku obrabania méze byt k dispozicii az pat
formularov:

: Prehfadny formular
Vkladanie parametrov v prehfadnom formulari staci na vykonanie
prislusného kroku obrabania so zakladnou funkénostou. Udaje
prehladného formulara su vytahom najdélezitejSich udajov, ktoré
je mozné zadat' aj do formularov detailov
: Detailny formular nastroja
Vlozenie dodatoénych, Specifickych udajov nastroja
: Detailny formular volitelnych parametrov
VlozZenie dodato&nych, volitefnych parametrov obrabania
: Detailny formular poléh
Vlozenie dodato¢nych poléh obrabania
: Detailny formular globalnych adajov
Zoznam uc¢innych globalnych udajov
Okno pomocnych obrazkov, v ktorom je graficky zobrazeny aktuélne
aktivny zadavaci parameter formulara

Oorabaci rozssh

. L ! o]
Prentsd | Meatr. | Par. urr. | Poicha |+ L
i i@

O | _:.un BZPKT uonkaisi pravos g | = L
BN - ST - [ — '
3.1 __hi__nua nastr, e ;': 5%
3.2 Iim;__'varnelur wrTezu #hom] | 7 =-_-i
3.3 [f&Elretoy u sunere ey i . W .‘
3.4 [P s10nsine asta firka viTezu @
R rohu @ DIRGNEZA
Hibka [-z0 e
. Hibka Prisuw E_ =
Prid.n.obr. sir. 0
———— Prig.n.obr. hibka (3
1 Bodous uzor
* [oFGRA.HP e
. =
wLOoRTY POLOHY opm?um TABUCKRA
e ‘ ‘ .- PlTRg oy
== == i
smarT.NC: Programovat' i sl

Progras

TNC : \amarTNC 123 . Ml

_!E‘

0l

B |[751 Pravounl. wirez

]

H

=

@]

Dorabaci rorsse

* k] B 0 [
par. urr. | polshs [Eisenims aaia]l’ e
_'nxm‘ wrd. [ =

ezp. vzd. f b
Bazp. vza [ &b

tor prekrytia
s |F Polohouanie

Tve frézv (pri Haa)

Hibka ponoru




Editovanie poloh opracovania

Hlavicka riadku: Text prevadzkového rezimu, chybové hlasenia
Aktivny druh prevadzky v pozadi

Stromova Struktara (Treeview), v ktorej sa definované vzory
opracovania Strukturovane zobrazia

Formularové okno s prislusnymi zadavacimi parametrami

Okno pomocnych obrazkov, v ktorom je graficky zobrazeny aktualne
aktivny zadavaci parameter

Grafické okno, v ktorom sa programované polohy opracovania
okamzite zobrazia po ulozeni formulara

smarT.NC: Definovat' polohy

orogras
THE \amaTTNCFRI, WP e P e P | .
o[lrorone: me start. boa 2. oai £ L} B
ay N Castue 1. ost 78 i
»1aE] oastun 2. osi viag
2[+ Jrotona Posat risgkou £
I 7 il
Natocenie @ :
I}
a[+Jrorona 0t, poloha hi. osi @ &
©O1. poloha pom. ost @
5[+ Jrorohe

Podklady

25



Podklady

26

Editovanie obrysov

Hlavicka riadku: Text prevadzkového rezimu, chybové hlasenia
Aktivny druh prevadzky v pozadi

Stromova Struktara (Treeview), v ktorej sa prislusné prvky obrysu
Strukturovane zobrazia

Okno formulara s prislusnymi vstupnymi parametrami: Pri
programovani FK su k dispozicii az Styri formulare:

: Prehladny formular
Obsahuje najviac pouzivané moznosti vstupov
: Detailny formular 1
Obsahuje moznosti vstupov pre pomocné body (FL/FLT), resp. pre
kruhové udaje (FC/FCT)
: Detailny formular 2
Obsahuje moznosti vstupov pre relativne vztahy (FL/FLT), resp.
pre pomocné body (FC/FCT)
: Detailny formular 3
Je k dispozicii len pri FC/FCT, obsahuje moznosti vstupov pre
relativne vztahy
Okno pomocnych obrazkov, v ktorom je graficky zobrazeny aktualne
aktivny zadavaci parameter
Grafické okno, v ktorom sa programované obrysy okamZite zobrazia
po ulozeni formulara

smarT.NC: Definovat' obrysy

THC : 88 ar THCHAKEN . HC

11 E::-:-:E“um!n-u- FaELECT perTECa 58 " E
vz [Plerun Fer Suradnica ¥ ==
— Unol atupania AN G
v 1z [Elferun rer Ditka LEN 3
16 [uvernents Faecect Polarny Tadius PR Ll
F
. if E-_}"“"' eer Polarny uhol PR (<5
e o Blok &. Uztah PAR-FARN 16
vio [prism Castup rounabeiky DF £ il ==
17 EFJusornents FseLect = w
3 L
¢ [EFjrrisens ri
(=% Elrecieee e,
=
——, __i,,
TS
FL GTART RESET
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Zobrazenie suborov DXF

Hlavicka riadku: Text prevadzkového rezimu, chybové hlasenia

Aktivny druh prevadzky v pozadi
Vrstvy, obsiahnuté v sibore DXF alebo uz vybrané prvky obrysu,

resp. vybrané polohy
Vykresové okno, v ktorom smarT.NC zobrazi obsah suboru DXF

|smarT.NC: Zvolit prvky DXF
progras
[mera. =
|onsor |Laver R A n -
i | B
2 NURE_K | —
T
| = 1 [ s 1
a 16 | =
| i
=
7, L ]
DIRGNSZA
== Y
H'H'IL‘T{“TKI'll'\TaTRﬂ7 J
— e
MASTRVIT uRert ZuoLTt zvoLTt TRUSTY SLUEDE
uztaH TvoLENe | ZuoLEne KON
Laver £y corvs POLOHU PRURY PR .
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OVIédanie my§i smarT.NC: Programovat' |::::"“"‘“
Obzvlast jednoduché je aj ovladanie mySou Respektujte nasledovné THG \Smar NG 123 OBTaGect ToTsmn
zvlastnosti: - Erroares: 123 ue
. 1 [ ]7ee nastavenia srograsu  Prentaa |uuu- [ur wrr. i Polcha |
Okrem funkcii my$i znamych zo systému Windows, méZete ovladat aj e [E""' etttz | {1 s
s 1 . B = EICTETT E —
pomocné tlacidla smarT.NC pomocou mysi a1 [§Joata naste. = &
Ak su k dispozicii viaceré lisSty pomocnych tlaCidiel (zobrazenie pasom sty | L — (Ot
priamo nad pomocnymi tlacidlami), mozete kliknutim na niektory z B e e = —
pasov aktivovat' Zelanu listu Rrs = EIRENA
. o . . o S £ -,
. . Hibka erisuvwg IS
Zobrazenie detailnych formularov v Treeview: Kliknite na vodorovne - i = —
leziaci trojuholnik, na vypnutie kliknite na zvisle leZiaci trojuholnik — Frigngr e B
Umoznenie zmeny hodnét vo formulari: Kliknite v flubovolnom [ * ] froeean ——
vstupnom poli alebo na niektord mozZnost, smarT.NC potom :
automaticky prejde do rezimu editovania.
Opakované opustenie formulara (ukoncenie rezimu editovania): S S ‘ ‘ o nasTRo0
=%.‘ é T 0 M

Kliknite na lTubovolné miesto v Treeview, smarT.NC potom zobrazi
otazku, ¢i sa maju zmeny vo formulari ulozit alebo nie

Ak prechadzate mySou nad fubovolnym prvkom, smarT.NC zobrazi
text s tipom. Text s tipom obsahuje kratke informacie k prislusnej funkcii
prvku



Kopirovanie jednotiek

Jednotlivé jednotky opracovania skopirujete celkom jednoducho
pomocou kratkych povelov, znamych z Windows:

STRG+C, pre kopirovanie jednotky
STRG+X, pre vystrihnutie jednotky
STRG+YV, pre vloZenie jednotky za aktualne aktivnu jednotku

Ak chcete kopirovat’ su¢asne viacero jednotiek, postupujte nasledovne:

Prepnite liStu pomocnych tlaCidiel do najvy$Sej roviny
Sipkovymi tlagidlami alebo kliknutim mysi zvolte prvi
jednotku, ktora sa ma kopirovat

Aktivujte funkciu Oznacovanie

ok Sipkovymi tlagidlami alebo pomocnym tlagidlom OZNAC.
NASLED. BLOKU zvolte vSetky jednotky, ktoré sa maju
kopirovat
o Oznaceny blok skopirovat do medzipamate (funguje aj
BLoc pomocou STRG+C)

Sipkovymi tlagidlami alebo pomocnym tlagidlom zvolte
jednotku, za ktoru chcete skopirovany blok vlozit
Vlozte blok z medzipamate (funguje aj pomocou STRG+V)

VoIt
BLOK

smarT.NC:

Programovat'

Prograscuanie
orogras

THC i vamarTNC 123 . HU
- o [Efrrosren: 173 an

' .:E "l7ee nastavensa prograsu
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— Goravaci rozssn ;

* [ © [ | Se
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Sirka usrezu [z
R rohu @
Hibka [0
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Prid.n.obr. sir. 0
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Editacia tabulky nastrojov

Bezprostredne po vybere prevadzkového rezimu smarT.NC mozete
editovat tabulku nastrojov TOOL.T. TNC zobrazi parametre nastrojov
rozdelené do formularov, navigéacia v tabulke nastrojov je identicka ako
navigacia v smarT.NC (pozri “Navigovanie v smarT.NC” na strane 20).

Parametre nastrojov su ¢lenené do nasledujucich skupin:

BezZec Prehlad:

Zhrnutie najcastejSie pouzivanych parametrov nastrojov, ako su nazov,
dizka alebo polomer nastroja

Bezec Dod. param.:

Dodato¢né parametre nastrojov dblezité na Specialne pouzitie

Bezec Dod. param.:

Sprava sesterskych nastrojov a dalSie dodatocné parametre nastrojov
Bezec Snim. syst.:

Udaije pre 3D snimacie systémy a stolové snimacie systémy

Bezec PLC:

Udaje potrebné na Upravu Vasho stroja vzhladom na TNC, ktoré
definuje Vas vyrobca stroja

smarT.NC: Programovat'

Frogr
BTogr

amouanie
an

THC:ATOOL. T

v @ YzERoToOL
+ 1 Boeruozeme
+ 2 HomILios
TRdd. dats
T-nad. asts
*:Tch. probe
drc
Scor
] UnILLos
5 TRPHI®
O] TRPHIZ
7 Tiza
] Lerots

T

Tool name

~ Prenlad Rod. dsta | Aad. data |'*
] [oRiLLOG L] =]
| comment Toament Tool —_—

Tool twvpe

Tool lenath
Tool radius

Ouarsize ter tool lenuth [
Ouarsize for tcol ragius [+@

Haxisus plungs angle s

Cutting lenath
Nusper of teath

‘BoR

|

uynazat

RIADOK

KON.




Bezec CDT:
Udaje na automaticky vypocet reznych parametrov

=y

ResSpektujte aj detailny popis parametrov nastrojov v prirucke
pouzivatefa, dial6g nekédovaného textu.

Typom nastroja urcite, aky symbol zobrazi TNC v Treeview.
Dodato&ne zobrazi TNC v Treeview aj viozené meno
nastroja.

Parametre nastroja deaktivované parametrami stroja

smarT.NC v prisluSnom beZcovi nezobrazuje. Prip. nie je
potom jeden alebo viacero beZcov viditelnych.
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Definovanie obrabani

Definovanie obrabani
Podklady

Opracovania v smarT.NC definujte zasadne ako kroky opracovania
(Units), ktoré spravidla pozostavaju z viacerych dialégovych blokov v
nekddovanom texte. Dialégové bloky v nekddovanom texte vytvara
smarT.NC automaticky v pozadi niektorého suboru .HU (HU:
HEIDENHAIN Unit program), ktory ma vzhlad ako normalny program v
nekddovanom texte.

Samotné spracovanie sa prevedie spravidla v cykle, nezavislom od TNC,
ktorého parameter urcite cez zadavacie pole formulara.

Krok obrabania mézete definovat’ uz niekolkymi vstupmi v prehfadnom
formulari 1 (vid obr. vpravo hore). smarT.NC potom vykona obrabanie so
zakladnou funk&nostou. Pre umoznenie zadavania dalSich udajov
opracovania su k dispozicii detailné formulare 2. Zadavacie hodnoty v
detailnych formularoch sa automaticky synchronizuju so zadavacimi
udajmi prehladného formulara, netreba ich teda zadavat dvojmo. K
dispozicii su nasledujuce detailné formulare:

Detailny formular nastroja (3)
V detailnom formulari nastroja mézete vkladat dalSie udaje Specifické

pre nastroj, napr. hodnoty delta pre dizku a polomer alebo pridavné
funkcie M

smarT.NC: Programovat'
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Detailny formular volitel'nych parametrov (4)

V detailnom formulari volitelnych parametrov mézete definovat dalSie
parametre obrabania, ktoré nie su uvedené v prehfadnom formulari,
napr. odberové mnozstva pri vitani alebo polohy vyrezov pri frézovani

Detailny formular poléh (5)

V detailnom formulari polbh mézete definovat dalSie polohy obrabania,
ak tri miesta obrabania prehladného formulara nepostacuju. Ak
definujete polohy opracovania v bodovych suboroch, obsahuje detailny
formular poléh takisto ako prehladny formular len nazov suboru
prislusného bodového suboru (pozri ,Definicia poléh obrabania” na
strane 121.)

smarT.NC: Programovat' i b
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Definovanie obrabani

Detailny formular globalnych udajov (©)

V detailnom formulari globalnych udajov su uvedené globalne ucinné
parametre obrabania definované v zahlavi programu. V pripade
potreby mézete tieto parametre pre prislusny Unit lokalne zmenit.

smarT.NC: Programovat'

Frograsouanie
orogras

TNC:\amarTNC 123 HU

* ksl =

Hiraktor prexrvtia

-_-..!r Polshouania

Tep frézy (pri mea
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Nastavenia programu smarT.NC: Programovat Promroscuanie

Po otvoreni nového programu Unit smarT.NC automaticky vlozi THE NamarTHEN 23 1 oa naatzoia z
Nastavenia programu Unit 700. o M e on
1.1 I'%Po)oluum’ :z::;'v::;' ‘; f
Nastavenia programu Unit 700 musia byt k dispozicii 12 oo . e "8
@5 naliehavo v kazdom programe, v opacénom pripade HW sosao. soton. sristrota = [[g]c (L] |
smarT.NC nie je schopny tento program spracovat'. 1.2.2[@Efror0neuanse Seat. Fon siom. tr.
|.9.:£vrume ::: ::::: :::
1.3.4/(0 M Frazovanie tasiek - :::m.:::k:::::m
V nastaveniach programu musia byt definované nasledujuce udaje: Tve tchzy tord ned>
. .. - . . . . , Hibka penoru
Definicia polotovaru pre uréenie roviny opracovania a pre graficku Frazouanis corva
simulaciu T
MozZnosti pre vyber vztazného bodu obrobku a tabulka nulovych T trazv (ors neds
bodov, ktoru treba pouzit worrs | rocom ovmaggunt
Globalne udaje platné pre kompletny program. Globalne udaje = e ‘ ‘ —

smarT.NC automaticky obsadzuje vopred nastavenymi hodnotami a
daju sa kedykolvek zmenit

Respektujte, Ze dodatoéné zmeny nastavenia programu maju
ucinok na celkovy program opracovania a tym mozu zéasadne
zmenit' priebeh opracovania.
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Globalne l'ldaje smarT.NC: Programovat' FeRTancisn 8
Globalne udaje sa rozdeluju do Siestich skupin:

THC:\smarTNC123. HU Os nastroja z

" P . , . - Proaran: - 7 | cuar | Glabslne | n
VSeobecne platné globalne udaje 2 E;f‘z;,m wentoventn mxoseons | 222028 .,.,...h— i %
Globalne udaje platné vyluéne pre spracovanie otvorov 2 %z:" il - — 0
Globalne udaje urcujuce proces polohovania T © I | oo = (5]
Globalne udaje platné vylu€ne pre frézovacie prace s cyklami vyrezov 1.3.1[@usecvecns o, oo primirele ST M=

. . . T . . . . 1.3.2[@ifporonovante =At, tah zlom. ir, @E A |
Globélne udaje platné vyluéne pre frézovacie prace s cyklami obrysov B — ean 1otrv. hore ® -
. . . - , v , . . —— das motru. dola [
Globélne udaje platné vyluéne pre snimacie funkcie 1.3 a[@lrrezovanse tanisk tas e S
Faktor prekrviis i .a_j'..g
Ako bolo uz skér spomenuté, globalne Udaje platia pre kompletny SeRE
program spracovania. Samozrejme mozete v pripade potreby zmenit Frazouanis corva 3
globalne daje pre kazdy krok opracovania: e, —
Na tento Gcel prejdite do detailného formulara Globalne udaje kroku prrpmen e CETE G *@‘
obrabania: Vo formulari zobrazi smarT.NC parametre platné pre ,E‘““' g ‘ b nasTRo 0
prislusny krok obrabania s prave aktivnhou hodnotou. Na pravej strane o= _ i A
zeleného zadavacieho pola je G ako oznacenie, Ze prisluSna hodnota
je globalne platna smarT.NC: Programovat' omad
Zvolte globalny parameter, ktory chcete zmenit RERESORELOR ¥ AR 8l SoDES L
) X .. i ey : Par. urt, | Poloha  Giobaine asta [0 =
Zadaijte novu hodnotu a potvrdte tla¢idlom ENTER, smarT.NC zmeni B %
zafarbenie zadavacieho pola na Cervené ; % . =

Na pravej strane ¢erveného zadavacieho pola sa objavi L ako
oznacenie lokalne uginnej hodnoty

FER

=
+ [0 Jsrenaine asta




Zmena globalneho parametra cez detailny formular Globalne
udaje spdsobi iba lokalnu, pre prislusny krok opracovania
platnd zmenu parametra. Zadavacie pole lokalne zmeneného
parametra zobrazi smarT.NC s ¢ervenym pozadim. Vpravo
od zadavacieho pola je L ako oznagenie lokalnej hodnoty.

Pomocnym tlagidlom ZADANIE STANDARDNEJ HODNOTY
mébzete hodnotu globalneho parametra z programovej hlavice
znovu nahrat’ a tym aktivovat. Zadavacie pole globalneho
parametra, ktorého hodnota z programovej hlavy je u¢inna,
zobrazi smarT.NC so zelenym pozadim. Vpravo od
zadavacieho pofa je G ako oznacenie globalnej hodnoty.

Definovanie obrabani
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Definovanie obrabani

Vseobecne platné globalne udaje smarT.NC: Programovat' Prorascusnie

s
Bezpecnostna vzdialenost: VVzdialenost medzi ¢elnou plochou —_— P — -
nastroja a povrchom obrobku pri automatickom nabehu Startovacej ca  [Errowen: 123 mm | iprantas | poatouss | Vetor: cioosine| P[]
polohy cyklu v osi nastroja T ﬁ@’:‘:": || [ —
2. Bezpeénostna vzdialenost: Poloha, do ktorej smarT.NC polohuje e [Evers SRty = * 0
nastroj na konci kroku obrabania. V tejto vyske sa zaéne dalsia poloha m%ﬁf;m— e e i
opracovania v rovine opracovania s vrtanie

F polohovanie: Posuv, ktorym smarT.NC prestva nastroj v ramci cyklu :::%:: L e e
B Tézouvanie tadis o tasiek
F vratenie: Posuv, ktorym smarT.NC vracia nastroj spat et
Tvp Iréxy (pri HE3) &
z 4 - - . e Hibka penoru &
Globalne udaje pre reakcie pri polohovani Frezausnis corvsu
Bezped. vzd.
Reakcie pri polohovani: Navrat v osi nastroja na konci kroku Paitoc. prakcrtin
obrabania: Navrat spat’ na 2. bezpec¢nostnu vzdialenost alebo na il ek oA
polohu na zadiatku Unit ozt | pocoms oemrcount
= @l;“' =




Globalne udaje pre obrabanie otvorov

Navrat Zlomenie triesky: Hodnota, o ktori smarT.NC stiahne nastroj
spat’ pri zlomeni triesky

Cas zotrvania dole: Cas v sekundéach, ktory nastroj zotrva na dne
otvoru

Cas zotrvania hore: Cas v sekundéach, ktory nastroj zotrva v
bezpectnej vzdialenosti

Globalne udaje pre frézovanie s cyklami vyrezov

Faktor prekrytia: Polomer nastroja x faktor prekrytia uvadza bo¢ny
prisuv

Druh frézovania: Susledné/nesusledné:
Druh norenia: Norenie v tvare helixu, kyvne alebo kolmo do materialu

smarT.NC: Programovat'

THC:\smarThNC~123.HU

-e  Eprowan: 123 m

-1 [E5]7ee nasravania prograsu Bt "
1.1 [Eljpoiotovar 2. Bezp. vzd. 55
— F Polohouanie 750 =
12 [Horer F Sest. pes. [eaEsE T
Polohouanie —
serau. poloh. pristrois & ||y |c|L]|
uttanie

1.3.4/(@ M Frézovanie tadiek

03 naatroia
“| [Prahtad | Polotousr | UoTow Globslne |

SpEt. Vsh zlom. tr.
&8s F0tTV. hore
éas 30iry. dole

- Frézousnie tasiek
Faktor prekrviia

Tvp frézv (pTi MOR) & |

Hibka penory

Frézouanis corysu
Bezpes. uzd
Deze. urdka
Faktor prakrviis

Typ frézv (ori nea)

VLOEIT

= |

e
==
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Globalne udaje pre frézovanie s cyklami obrysu

Bezpecnostna vzdialenost’ Vzdialenost medzi ¢elnou plochou
nastroja a povrchom obrobku pri automatickom nabehu Startovacej
polohy cyklu v osi nastroja

Bezpecna vyska: Absolutna vyska, v ktorej nemoze dojst k ziadnej
kolizii s obrobkom (pre medzipolohovanie a navrat spat na konci cyklu)

Faktor prekrytia: Polomer nastroja x faktor prekrytia uvadza bocny
prisuv

Druh frézovania: Susledné/nesusledné:

Globalne udaje pre snimacie funkcie

Bezpecnostna vzdialenost’ Vzdialenost medzi snimacim hrotom a
povrchom obrobku pri automatickom nabehu do snimacej polohy

Bezpecna vyska: Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorej
smarT.NC posuva snimaci systém medzi meranymi bodmi, pokial je
aktivovana moznost Posuv na bezpeénu vysku

Posuv na bezpeénu vysku: Zvolte & sa ma smarT.NC ma presunut
medzi meranymi bodmi na bezpecnu vzdialenost alebo na bezpeénu
vySku

smarT.NC:
Pohyb do bezp.

Programovat'

vygku (B8/1)7

THC i \searTNCY123 . HU
(=

)
(@]
o
@¥
©F

1.2.6(@ § [Sninar’

Os nastroja

* Prentad | Polotovar | UoTov Globaina |
ar. woa. (-

r e
Palchouanis

Serau, poloh. pristrots @ ||y |

urtanis

Spat. sk Tlom. tr.

éas 30trv. hore
bas zotru. dole

Frazousnie tasisk

Faktor prakrviis

Tvp frézv (pri HeR) &

.| Hibka penaru

Frézouanis corvsu

Bezpes. uzd
Dezo. urdka

Faktor prakrviis

Typ frazv (eri Hed)

animar
Bezpes. vid.
Dazo, urdka

&

Prisy oo Dazp. Uisky

I

o
@
@

H

e [LO




Vyber nastrojov

Akonahle je niektoré vstupné pole na vyber nastroja aktivne, mozete
pomocnym tlac¢idlom MENO NASTROJA vybrat, &i chcete vlozit Cislo
nastroja alebo meno nastroja.

Okrem toho mézete pomocnym tlagidlom VYBRALt zobrazit’ okno, cez
ktoré mozete zvolit nastroj, definovany v tabulke nastrojov TOOL.T.
smarT.NC potom automaticky zapiSe Cislo nastroja, resp. meno
zvoleného nastroja do prislusného vstupného pola.

V pripade potreby mdzete zobrazené Udaje nastroja aj editovat’
Sipkovymi tlagidlami zvolte riadok a potom stipec hodnoty, ktort chcete
editovat’: Editovatelné pole je vyznacené svetlomodrym ramom

Nastavte pomocné tlacidlo EDITOVAT’ na ZAP., zadajte Zelanu
hodnotu a potvrdte tlacidlom ENT

V pripade potreby zvolte dalsie stipce a znovu prevedte predtym
popisany spdsob konania

smarT.NC: Programovat' "":"“"‘“
Vyvolanie nastr.
THC SR TR 1 35 DRTLL, -1 PrehTad | Hastr. | Par. uer. | Poloha | *

— -’ " "

E. +[B] (=—= B
| 0 — =
e + 285 Urtanie 95@’:\

[ge]

(5] (1] me—— (& ]
== Hibka S ——— >
] Hibka prisww |

5 Hibka zlom. ir. Co—
i Hlauna os A VedI. oa 08 nastr. - 'q

NAZOV
NASTROJA
smarT.NC: Programovat' EEEStantusn 8
Progras
THNC i \ssarTNC123_0RTLL . HU | I | |
=) ; — | " H
B = — | =
=+ [G|ees vetanis s -
i pm——— s Tl
M‘lll’ nnlrul THCISTOOL. T
T rane L Ir Leurs | |erren j
Ll TEROTOOL - @ L L] L
1 ORILLOZPALL “a +1 19 18 @ 3
F3 2 L [ 4
E tRILLDS - +3 10 18 [l
4 LHER - 5 10 18 a
5 TAPHI® - +5 1@ 15 L
-] TAPHIZ -2 +B 1@ 15 L
7 12.43 =] +7 1@ 15 L} =i
il i i}
[oe ] sterno |
ZASIATOK £C sTR. TR,
g o e | KON
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Definovanie obrabani

Prepinanie otacky/rezna rychlost’

Akonahle bude aktivne niektoré vstupné pole na definovanie otacok
vretena, mdzete zvolit, Ci chcete vlozit otacky v ot./min, alebo rezna
rychlost’ v m/min [prip. palce/min].

Na vloZenie reznej rychlosti
Stlacte pomocné tlacidlo VC: TNC prepne vstupné pole
Na prepnutie z reznej rychlosti na otacky

Stlacte klaves NO ENT: TNC vymaze vstup pre reznu rychlost
Na vloZenie otagok: Sipkovymi tlagidlami prejdite kurzorom spat do
vstupného pola

Prepnutie F/IFZ/IFU/FMAX

Akonahle bude aktivne niektoré vstupné pole na definiciu posuvu,
mozete zvolit’ &i chcete vlozit posuv v mm/min (F), v ot/min (FU), alebo v
mm/zub (FZ). Ktoré alternativy posuvu su dovolené, zavisi od
prislusného spracovania. Pri niektorych vstupnych poliach je dovoleny aj
vstup FMAX (rychloposuv).

Na vloZenie alternativy posuvu

Stlacte pomocné tlacidlo F, FZ, FU alebo FMAX

=+ [mmljzs1 Prevouni. virez

eREEl

R rohu
Hibka

Prid.n.eer.
Hlsuns os

Digka arasky
Sirka urrezu

Hibka prisuwg i3
sir. &
hibka [

smarT.NC: Programovat' "W:W““
Otaéky vretena S =7
(RIS B THE 1 23 DR TL L+ H PrehTad | Hastr. | Par. urt. | Poloha |+ "
= @ 5 B
| = g
o m“‘ T =[a) j=—=-- i
e[| 1 — S |
0 30k w (<5
= Vi et S —
g Hibka zlom. fr. O
3‘ | Hlauna os VedI. os 08 nastr :_ ?
[ I |
| I I DIRGNSTA
e
1%
smarT.NC: Programovat' EXesrantuse g
i = orogras
Posuv prisuvu do hibky?
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU mel rorsan =
e
= PrenTad |m..u- iau wr. i-e‘aw|

Usdl. os

08 nastr.

‘ Prig.n.obr.

‘ Fu

=]




Dostupné kroky obrabania (Units)

Po vybere prevadzkového rezimu smarT.NC vyberte pomocnym
tlaidlom EDITOVAT’ dostupné kroky obrabania. Kroky obrabania su

rozdelené do nasledujucich hlavnych skupin:

smarT.NC:

Programovat' |Presrsasiania
progras
03 nastrosa
Prenlad | Polctovar | VoTor | Globaine | " H
Aoze. polotovaru
HIN Do nex boa =
[+ [+ima —
¥ [ ie il
z =0 C— (475
uztasns Doa corcbku
© Detinoust’ eislo ref. bosu =i
ol N Y
Glooalne data - 3
Bazped. vad. 5
2. Bezp. uza. 5@ DIRGNSZA
F Polohouanie 750 .
F Soat. pos. [agEes —_
z P e
B, -
1 || e s

. . Pomocné
Hlavna skupina tlacidlo Strana
OBRABAL: Strana 44
Vftanie, obrabanie zavitu, frézovanie _[‘__"i
SNIMAY: ’T Strana 103
Snimacie funkcie pre 3D snimaci systém _[_i_i_‘
PREPOCITAL: PegrosT_ Strana 111
Funkcie pre prepocet suradnic iér—_]
SPECIALNE FUNKCIE: Strana 117

Vyvolanie programu, jednotka dialogu v
nekddovanom texte

%

generator vzoru.

Pomocné tladidla OBRYS-PGM a POLOHY na tretej liste
pomocnych tlacidiel spustia programovanie obrysu prip.
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Hlavné Skupina Obrébanie smarT.NC: Programovat'
V hlavnej skupine Obrabanie zvolte nasledujuce skupiny obrabania: mc:w-%m\uwm-nu o namiross = |
. ) . Pomocné 1 [l 7ee Nastavenia prograau Fosa Tm.m“ A bod
Skupina obrabania tlacidlo Strana o —
z [—aa e
VRTAt: arar Strana 45 “oatinouss ciste et boau
Centrovat, vitat, vystruzit, vysustruzit, 4 5221 e e
spatne zapustit e s
F Polohouvanie ?.50. = >
ZAVIT: Py Strana 56 = =
Rezanie vnutorného zavitu s alebo bez [ﬂ'lij
vyrovnavacieho skluovadla, frézovanie
zavitu
’ e vaTat ZOVIT TREKY . OBRYS PGH PLOCHY
VYREZY/CAPY: o ] ToaKe7 Strana 70 | 4 | o | e
Rezanie vnutorného zavitu, pravouhly
vyrez, kruhovy vyrez, drazka, kruhova
drazka
OBRYS-PGM: osRys pon Strana 82
Spracovat programy obrysov: Obrysovy E
tah, hrubovat vyrez obrysu, zagistit’ a
dokongit
PLOCHY: Strana 99

B
g

F

Rovinné frézovanie




Obrabacia skupina Vitanie

V obrabacej skupine Vftanie su k dispozicii nasledujuce jednotky

obrabanie otvorov vitanim:

smarT.NC: Programovat EEeatemovanle
orogras
TNC :~amarTNC~123_DRILL.HU 0a naatroia z
-0 [[Errosres: 123.081LL »e Prentad | Polotouvar | VoToy | Globaina | L} m
1 [Egll7ee Nastauenia prosrasu bt el e re—=]
x [sa [+iea
¥ ) “ieE 8 D-
z (=) e (45
uzratns Boa corowku
I Defincuat’ &islo raf. bogu o =
5 = ¥
Glooalne asta —- &
Bezpetd, vid, z
2. Bezp. uza. 5 D
F Polohouanie 758 ===
F Sest. sos. e —_—
UNIT 249 UNIT 205 UNIT 281 uNTT _2.1 UNIT 204 SRAXEERES
oo | o | o | o | do ey

. Pomocné
Unit tlacidlo Strana
Unit 240 Centrovat et 24 Strana 46
=5
Unit 205 Vitat Strana 48
Unit 201 Vystruhovat Strana 50
Unit 202 Vysustruzit Strana 52
Unit 204 Spatne zapustit Strana 54
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Unit 240 Centrovat’
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Ota&cky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]
F: Centrovaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/U]

Vyber Hibka/priemer: Vyber, & sa ma centrovat na priemer alebo
hibku.

Priemer: Centrovaci priemer. Je potrebny vstup T-ANGLE v TOOL.T
Hibka: Centrovacia hibka

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Zmysel otd€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvolba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vitania:

Ziadny

Vyvolanie nastr.

smarT.NC: Programovat'

Prograscuanie
orogras

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Prented | Mastr. | Par. vrt. | Polena |

= "
E. il a________| E
=] B —
* | 290 cantrouat = s M
— Flif 158 |8
= Usbar nibkvsprisssr « [&]c =t L2
Prieser =18 —
Bl T
] || = W
@] Hlauns os  Usdl. os  Ds nastr. e
I... m} Jedl. .r_____
[ [ I
.
q NusBar ...,
| | Neas
| i e
)
<
PO | mazow
(25 4| nearmosm
smarT.NC: Programovat' "W:W““
Vyvolanie nastr.
mc:\u-.rmr.‘,\u:i_nnn.t_,nu Prehisd  Mastr. ! Par. uft. | Polaha |n =
E. 1[§] C— =
E ] —
Ls:| <@ :
ooty Tl ‘5 2 ]
+ |4 josta nestr. L ;|__ ' 1__
] bt B Y =
E Funkcia A: T [l—
3 ] Funkcia M: r = g

[ Pred. usb nas.

r




Globélne uginny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

smarT.NC: Programovat' Frosrimolmis
. ; . , Bezpeénostna vzdialenost'? i
Bezpecénostna vzdialenost TG NamaFTHEN 173 0RTLL Fl = o T
a@, E 2] F— " é
2. Bezpecnostna vzdialenost = it B RE—
Slr[ — & & b m— ]
. =_' [==]r poronovanta [ a— ¥
M Cas zotrv. dole ﬁ S
% + [ Jsrenaine asta ¥ ¥
R Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania
(1] ]
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Unit 205 Vitat’
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Ota&cky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Vitaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/U]

Hibka: Hibka vitania

Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory bude nastroj vzdy pristaveny pred
vysunutim z otvoru

Hibka Zlom. triesky: Prisuv, po ktorom smarT.NC vykona lamanie
triesky

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Zmysel ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: \ pripade potreby vlozte &islo nasledujuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat'

Prograscuanie
orogras

TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU
=
=]
-o [ vetamie

==

Prented | Mastr. | Par. vrt. | Polena [

Tl
L0
=1
Fli
|
Hibka
Hibka prisuwu
Hioka zlos. tr.
Hlauna os

veal. os
1

|

[0 4] nsrmom

en. rl nezoy

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat'

Prograscuanie
orogras

TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU
=
=]

-
. L josta nastr.
—

(]

Prehias  tastr. | par. vit. | Poleha |1

Funkoia e
Funkeia H:

Po— =
=

—
(= B |
)
—
vy

..-_ ‘]__ ;
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vftania:

smarT.NC: Programovat Eremasmnte.
i . . L, . Hibka? Eeemn
H.Ibka Zlom. triesky: Prisuv, po ktorom smarT.NC vykona lamanie mcn-gmmm.»u Prentaa | Maste. | Par. ve. | rotons [0
triesky , = e m—
Redukéna hodnota: Hodnota, o ktord smarT.NC zniZi hlbku prisuvu - = o e - =
= b hosn. s [
Min. Prisuv: Po vloZeni redukénej hodnoty: Obmedzenie na minimaliny R Sl o = L
T + Predst. uzd. dole e.2 T —
prisuv ol
@] #t. bod. Pos. do r. 0 ':- ]

Predst. vzd.: Bezpecnostna vzdialenost’ hore pri spatnom polohovani -
po lamani triesky S

Predst. vzd. dole: Bezpecnostna vzdialenost’ dole pri spatnom =
polohovani po lamani triesky

Bod spust. prisuvu: Prehibeny spustaci bod vo vztahu k stradniciam e
povrchu pri hrubovanych otvoroch %, 2220

Globalne uc€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l

g_r[ Bezpecénostna vzdialenost
v . . s smarT.NC: Programovat' e
2. Bezpec€nostna vzdialenost Bezpeénostna vzdialenost'? [
% mc:\u-.rmc\u:i_nuu.nu Par. urt, | Poloha  Globaine asta |1 =
Spét. poh. pri zlom. tr. : EI %
st = :
Cas zotrv. dole & g
e ="l
& =
. . . . ra . e [ i FHAX = :
R Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania BN [ojr peichovents v ¥
1]
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Unit 201 Vystruhovat’
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)

S: Ota&cky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Vystruhovaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/U]

Hibka: Hibka vystruhovania

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)
Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Zmysel otd€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvolba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujiuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC: Programovat' EERRTaRSUSE 8
& P BTogras
Vyvolanie nastr.
(TR A B THE 1 23 DR TL L+ B PrehTad | Hastr. | Par. urt. | Poloha |+
— f— "
E. *[il] o " 5
: & sko) =
= o [dpjeer wearzun. b -
HE L 5] 158 D-
== HiBika [ —— (5)
‘m‘ Hlauns os Vedl. oa O3 nasir.
adl . I i 0=
@] I T T i

_Pon.

[2 5 4] | nesreosm
smarT.NC: Programovat' hm:wmu
Vyvolanie nastr.

!Nc:nunfmr:\us_nnn.t_,m Prahias tastr. | par. vit. | Poleha [1* =
= T[] C— B
=] A =
1 r'_] [15a = D.
. | Data nastr. L=l -
=5 o [iL)] —— (45
E Funkcia R: — |liF—s
S e i
_@_ Funkcia H. - - v q
vreteno # (| nea r i’ﬂ\] rae
— — DIRGNSTA
I Pred. usD nas.
it ‘ | .
L "y




Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vftania:

Ziadny.

Globalne uc€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

Z
=

&t
%ﬁiie

nnp

Bezpecnostna vzdialenost
2. Bezpecénostna vzdialenost
Posuv pre stiahnutie spat
Cas zotrv. dole

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

Hibka?

smarT.NC: Programovat'

Pr

ograsouanie

TNC 1 \amarTNC123_DRILL . HU

. uftania

@ﬁ@ﬂ@@m

Prenzad | Mastr. Par. utt. | Polohs [«

Hibka

smarT.NC: Programovat'
Bezpeénostna vzdialenost'?

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

i

lobalne dsts

3l
[z=l
L i
=
Bl
@

Par. urt, | Poloha  Globaine asta [

!}]nm vad.
|“,_"JIR Bezp. uzd.
L'-_':;IJIF Seat. pos.
(B v die

ek | Polohouanie

ET——
L
L R
[ _——

[FrRx
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Unit 202 Vysustruzit’
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Ota&cky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Vitaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/U]

Hibka: Hibka vysUstruZenia

Smer vol. pos.: Smer, v ktorom smarT.NC volne posuva nastroj na
dne otvoru

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Zmysel otd€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: \ pripade potreby vlozte &islo nasledujuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Hlauna os vedl. os

smarT.NC: Programovat' EEESEA S
Y P BTogras
Vyvolanie nastr.
mc:unfmc\us_nnn.t_,nu PrehTad | nastr. | par. urt. | Boloks | =
?[!;_:] (1] ro— | "
: ko == =
- @m Ururrar si\_‘j]}- L -
B | ,] 158 o u‘
"E. Hibka (5]
il ——
@] Ser cochodu f i
DIRGNSTA

O3 nastr.

PO | mazow
[2 5 4| nearmosm
smarT.NC: Programovat' hm:wmu
Vyvolanie nastr.
!Nc:\unfmr:\us_nnn.t_,w Prahias Mastr. | Par. vrt. | Polena 1 -
B [{] C— H
== Le]
: s =
s
* | U josta nestr, L]} 5] ame o ﬂ
= o &) - D
E Funkcia A 1 [l—
_@_‘ Funkcia H: = |: U

uratena & || nez o " nea
Lo

[ Pred. urb nas.

= ]

ewi]

NaZOY
NASTROJA




Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vftania:

Uhol vretena: Uhol, na ktory smarT.NC polohuje nastroj pred volnym

pohybom

Globélne uginny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpecénostna vzdialenost
2. Bezpec€nostna vzdialenost
Posuv pre stiahnutie spat
Cas zotrv. dole

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

smarT.NC: Programovat' ey et
Hibka? i
THE INAMARTHEL 123, DRTLL 1] Prehiad | Mastr. Par. uet. | Poleha [
= Rk er— "
= c[ge |—==
% Sear cochoou WEfnr_O__ w D.
- @n-‘ ugtania r|_0 L2
=] Unel uretena e T [l—
6@ v Y
DIRGNSTA
=]
smarT.NC: Programovat' FESaTam s anie,
Bezpeénostna vzdialenost'? frene

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

lobalne dsts

Par. utt. | Poloha

|% |sezvae. vaa.

. Bezp. uza.

£
[ ]oan zotrv. oe

[==|r Porshevanie

Globalne data [

!i!i

[FriRE

-
=

=i
>

T [le—s

vy

]
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Unit 204 Spatne zapustit’
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Ota&cky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Vitaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/U]

Hibka zapustenia: Hibka zapustenia

Hrubka materialu: Hrubka obrobku

Rozmer excentra: Rozmer excentra vitacej tyCe

Vyska ostri: Vzdialenost spodnej hrany vitacej ty¢e a hlavnej reznej
hrany

Smer vol. pos.: Smer, v ktorom ma smarT.NC presadit nastroj o
rozmer excentra

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Zmysel otd€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvolba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC: Programovat'

Vyvolanie nastr.

Prograscuanie
orogras

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

]
- @u Spatné zahlb.

Lo

Prentea | Mastr. | Par. vrt. | Polena [
[ J] [ — m
550)
r[i]

Hi, Tanib.
Hrioka mat.
Excantricita
Urilka ostris

smarT.NC: Programovat'

Vyvolanie nastr.

Prograscuanie
orogras

TNG:~amarTNC~123_DRILL.HU
=
=]
(a1
o [Mlosta nastr.
== =
Bl

Prahias  tastr. | par. vet. | Poleha [1*

" " E
rl C—

= =
SRON
L{H me &[]
ou [d] L2
Funkoia H: T [l—s
Funkcia M: ] - g

Ll

vreteno ® || nes - | mes

NusBer ...
|y Ness Hoaat

Lo




Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vftania:

Uhol vretena: Uhol, na ktory smarT.NC polohuje nastroj pred
zanorenim a pred vysunutim z otvoru

£

Glob

i

Doba zotrvania na dne zapustenia

alne ucinny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpecnostna vzdialenost
2. Bezpecénostna vzdialenost
Polohovat’ posuv

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

smarT.NC: Programovat'

Hibka zahibenia?

Programouanie
orogras

TNC : \amar TNC1Z3_DRILL . HU

Prehiad | Mastr. Par. uet. | Poloha [

Excentricita
Updka osiTis

Smar cochoou

Uhol uratens
Gas zoiTU.

smarT.NC: Programovat'
Bezpeénostna vzdialenost'?

Prograsouanie
orogras

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

Par. utt. | Poloha
& ],
|_.J=' Bazp. uzd.
L'.":.H.F Polahouanie
1

mee(F Polohouanie

Globalne data [
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Skupina Obrébania ZéVit smarT.NC: Programovat I:zz:wh
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Unit 206 Rezanie vnutorného zavitu s vyrovnavacim skfuéovadiom
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)

S: Otacky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Vitaci posuv: Vypocitat z S x stupanie zavitu p

Hibka zavitu: Hibka zavitu

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)
Dalsie parametre v detailnom formuléri Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel ot4€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujiuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vitania:
Ziadny.

Globélne uginny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

2
%
%ﬁiie

Bezpecénostna vzdialenost

2. Bezpecénostna vzdialenost

Cas zotrv. dole

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

(1113

smarT.NC: Programovat'
Vyvolanie nastr.

Prograsouanie
orogras

TG \amarTNC~123_DRILL.HU Prented | wastr. | Par. urt. | Poloha |

& T ' O
: = [
=« [dhlees vet. as. 2RO}
T Fli| 158
: Hi zauLtu FE_
=] Hlauns os veal. oa O3 nastr.
5 [ T T
& . . |
@] f T I

P
|'|'M' i

NASTROJA

smarT.NC: Programovat'
Bezpeénostna vzdialenost'?

Frograscuanie
orogras

THC : \amarTNC~123_0RTLL . HU

(=]

Par. uft. | Poloha  Elcbaine data [1

L (a__0
Eall I
@_ |
z _-:r Polohovania | —
Bl

. lebslne asts
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Unit 209 Rezanie vnutorného zavitu bez vyrovnavacieho
sklfucovadla

Parameter vo formulari PrehFad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)

S: Otacky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

Hibka zavitu: Hibka zavitu

Stapanie zavitu: Stupanie zavitu

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)
Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Zmysel ota€ania vretena. smarT.NC nastavi $tandardne M3

Predvol'ba nastr.: \ pripade potreby vlozte &islo nasledujuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat'

Prograscuanie
orogras

THG 1 ~am AT TNE 123, DRTLL . HU

=
' E ‘]
-+ [dijeea vet. 2w,

—

Clal 3

Prented | Mastr. | Par. vrt. | Polena |

T8

O]

Hi zauitu

Stomanie zavitu

Hlauna os

Usdl. os

—

e
CE ——

Os nasir.

=l

!

=i
el

JEN

PN,

[1’ i & || westrosm
smarT.NC: Programovat' hmtwmu
Vyvolanie nastr.
mc:nsnfmr:,\u:i_nnn.t_,w Prahzad] Mastr. I RGN | i |” -

%] (1] o "
= L]
| OR —

n ’.h-i“,o.u nastr. o _-'E' 2 LL
';E Funkcia H: = L
E Funkcia H: e = —
@] ureteno & .'1;‘ nes - ,"1]‘|»u ‘: L]

" Prad. usD nas.
I
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vftania:

Hibka zlom. tr.: Prisuv, po ktorom ma nasledovat zlomenie triesky

Uhol vretena: Uhol, na ktory ma smarT.NC polohovat' nastroj pred
rezanim zavitu: Tym v pripade potreby dorezanie zavitu

Faktor pre S pri spatnom posuve Q403: Faktor, o ktory TNC zvysi
otacky vretena - a teda aj spatny posuv - pri vysuvani z otvoru

Globélne uginny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

EE, Bezpecénostna vzdialenost

Sz—r[ 2. Bezpecénostna vzdialenost

%;;g; Spatny posuv pri zlomeni triesky

vy Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

smarT.NC: Programovat'

Hibka zavitu?

Prograsouanie
orogras

TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU
=
=]
[dh]

e

B

Prehiad | Mastr. Par. uet. | Poloha [

"
S H
Stooanie Thvitu +1.8 L
Hibks zlom. ir. @
Uhol uretena e 5 Ll
t: t 3
8 factor for retraction |1 TE
T [l—
s
v ¥
DIRGNSTA

smarT.NC: Programovat' EESRTemocarie:
Bezpeénostna vzdialenost'? i
TNC : “smarTNC123_DRTLL . HU Par. urt. | Poloha Globalne data |"
=
]
Bl
+ [ Jstenaine asta
Fi
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Unit 262 Frézovanie zavitu
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Ota&cky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv pri frézovani

Priemer: Menovity priemer zavitu

Stupanie zavitu: Stupanie zavitu

Hibka: Hibka zavitu

Polohy obrabania (pozri ,Definicia poldh obrabania” na strane 121.)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vloZte Cislo nasledujuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Vyvolanie nastr.

smarT.NC: Programovat'

Prograscuanie
orogras

TNC:\asarTNC 123 DRILL . HU
0=
=

=« [ |ese Frez. s
W]

Prented | Mastr. | Par. vrt. | Polena |

Prissar e
Stoeanie zavitu
Hibka FE |7 [i—

Mlsuns os _ Uedl. os

_Pon.
[2 5 4| nearmosm
smarT.NC: Programovat' EEesrecUsn s
Y P BTogras
Vyvolanie nastr.
wc:\snfmr:\us_nnn.t_,m Prehiad  tastr. | par. vit. | Poleha [1* =
= 1[B] CE— =R
] e
= o
o | §i josta nastr. L b | — & D-
il LdLT] T [i—
@] Funkcia M: — ? .
Funkcia H:

= I
uratenc ® [ ez o 7| mes

[ Pred. usb nas.
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vitania:

Pridat’ chody: Pocet zavitovych chodov na presadenie nastroja

Globalne uc€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

1 I e

Bezpecnostna vzdialenost

2. Bezpecénostna vzdialenost

Polohovaci posuv

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania
Susledné frézovanie alebo

nesusledné frézovania

smarT.NC: Programovat'
Poz. priemer?

Prograsouanie
orogras

THC 1 vamarTNC123_0RILL . HU PrenTed | Nistr,  Par. vet. | Poloha |n

= Priomer r— " [
[EL] ::::-u zauitu l::‘;u— e

@ Pressdzousnie: Chody O D.

LN 7

+ [l paran. urtania >

E=a) T —
@ vy
—_—

smarT.NC: Programovat'
Bezpeénostna vzdialenost'?

Frograsouanie
orogras

TNC :\amarTNC 123 0RILL . HU par. uet. | Poloha  Globaine asta for

£= [T — | "

[E—] I_di- Bazp. vid. E
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.% Tve frézy (pri M3} T T

+ [ Jsrenaine asta 7 ?
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Unit 263 Frézovanie zapustenych zavitov
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Ota&cky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv pri frézovani

F: Zapustaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/U]

Priemer: Menovity priemer zavitu

Stupanie zavitu: Stupanie zavitu

Hibka: Hibka zavitu

Hibka zapustenia: Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom
nastroja pri zapustani

Vzdialenost’ Stena: Vzdialenost medzi reznou hranou nastroja a
stenou otvoru

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvolba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujiuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC: Programovat' kgt
Vyvolanie nastr.
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vftania:

Hibka zapustenia éelne: Hibka zapustenia pri elnom zapustani

Presadenie ¢elne: Vzdialenost o ktord TNC presadi stred nastroja z
otvoru pri ¢elnom zapustani

Globélne uginny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpec¢nostna vzdialenost

2. Bezpecnostna vzdialenost

Polohovaci posuv

o

R Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

Susledné frézovanie alebo

1%

nesusledné frézovania

I

smarT.NC: Programovat'

Poz. priemer?

Programcuanie
orogras

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU
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Unit 264 Frézovanie zavitovych otvorov
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)

S: Ota&cky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv pri frézovani

F: Vftaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/U]

Priemer: Menovity priemer zavitu

Stupanie zavitu: Stupanie zavitu

Hibka: Hibka zavitu

Hibka vftania: Hibka vftania

Hibka zaberu vitania

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)
Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel otd€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvolba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vftania:
Hibka Zlom. triesky: Prisuv, po ktorom ma smarT.TNC vykonat pri
vitani lamanie triesky

Predst. vzd. hore: BezpeCnostna vzdialenost, ked TNC posuva
nastroj po zlomeni triesky znovu na aktualnu hibku prisuvu

Hibka zapustenia &elne: Hibka zapustenia pri éelnom zapustani
Presadenie ¢elne: Vzdialenost, o ktord TNC presadi stred nastroja zo
stredu otvoru

Globalne uginny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpecnostna vzdialenost

2. Bezpec€nostna vzdialenost

Polohovaci posuv

Spétny posuv pri zlomeni triesky

o i

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

map
g\‘ Susledné frézovanie alebo
@:—3 nesusledné frézovania
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Unit 265 Helixové frézovanie zavitovych otvorov
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)

S: Ota&cky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv pri frézovani

F: Zapustaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/U]

Priemer: Menovity priemer zavitu

Stupanie zavitu: Stupanie zavitu

Hibka: Hibka zavitu

Zapustanie: Vyber, €i sa ma zapustat pred alebo po frézovani zavitu
Hibka zapustenia &elne: Hibka zapustenia pri &elnom zapustani

Presadenie ¢elne: VVzdialenost, o ktoru TNC presadi stred nastroja zo
stredu otvoru

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel otd€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: \V pripade potreby vlozte &islo nasledujuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vftania:

Ziadny.

Globalne uc€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

IS

map

Bezpecnostna vzdialenost
2. Bezpecénostna vzdialenost
Polohovaci posuv

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania
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Unit 267 Frézovanie zavitu
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Ota&cky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv pri frézovani

F: Zapustaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/U]

Priemer: Menovity priemer zavitu

Stupanie zavitu: Stupanie zavitu

Hibka: Hibka zavitu

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: \ pripade potreby vlozte &islo nasledujuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vftania:

Pridat’ chody: Pocet zavitovych chodov na presadenie nastroja
Hibka zapustenia éelne: Hibka zapustenia pri &elnom zapustani

Presadenie ¢elne: Vzdialenost, o ktord TNC presadi stred nastroja zo
stredu ¢apu

Globalne uc€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

Bz & RS

Bezpecénostna vzdialenost

2. Bezpecénostna vzdialenost

Polohovaci posuv

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania
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nesusledné frézovania
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Skupina obrabania Vyrezy/¢apy smarT.NC: Prosramovat Promcasounis
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Unit 251 Pravouhly vyrez

Parameter vo formulari Prehl'ad:
Rozsah obrabania: Hrubovanie a dokoncéenie, len hrubovanie alebo
len dokoncenie vyberte pomocnym tlacidlom
T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Otacky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]
F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
Dizka vyrezu: Dizka vyrezu v hlavnej osi
Sirka vyrezu: Sirka vyrezu vo vedlaj$ej osi

Polomer rohu: Ak nie je vilozené, nastavi smarT.NC polomer rohu
rovnajuci sa polomeru nastroja

Hibka: Koneéna hibka vyrezu

Hibka prisuvu: Rozmer o ktory sa ma nastroj vZdy prisunut do zaberu
Pridavok na boku: Pridavok na dokoncenie steny

Pridavok na hibku: Pridavok na dokon&enie hibky

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel ot4€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujiceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)
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Dalsie parametre v detailnom formuléari Parametre vyrezu:

Prisuv Dokon€ovanie: Prisuv na dokoncenie steny Ak nie je vlozené,
potom dokoncovanie s 1 prisuvom

F Dokonéenie: Posuv na dokoncéenie [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ
[mm/zub]

Poloha natocenia: Uhol, o ktory sa cely vyrez natoci
Poloha vyrezu: Poloha vyrezu vzhfadom na naprogramovanu polohu

Globalne ucginny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpec€nostna vzdialenost

2. Bezpecnostna vzdialenost’

Faktor prekrytia

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

-
-
-

v

Susledné frézovanie alebo

5

nesusledné frézovania

Ponorenie v helixovom tvare alebo

kyvavé ponorenie, alebo

kolmé ponorenie
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Unit 252 Kruhovy vyrez

Parameter vo formulari Prehl'ad:

Rozsah obrabania: Hrubovanie a dokoncéenie, len hrubovanie alebo
len dokoncenie vyberte pomocnym tlacidlom

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)

S: Otacky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
Priemer: Priemer hotovej Casti kruhového vyrezu

Hibka: Koneéna hibka vyrezu

Hibka prisuvu: Rozmer o ktory sa ma nastroj vZdy prisunut do zaberu
Pridavok na boku: Pridavok na dokonéenie steny

Pridavok na hibku: Pridavok na dokon&enie hibky

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel ot4€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujiceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)
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Dalsie parametre v detailnom formuléari Parametre vyrezu:

Prisuv Dokon€ovanie: Prisuv na dokoncenie steny Ak nie je vlozené,
potom dokoncovanie s 1 prisuvom

F Dokonéenie: Posuv na dokoncéenie [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ
[mm/zub]

Globalne u€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

ﬁ!_[ Bezpecénostna vzdialenost
jz—r[ 2. Bezpec&nostna vzdialenost
Faktor prekrytia

e‘ﬁ] prekry

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

np
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* kolmé ponorenie
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Unit 253 Drazka

Parameter vo formulari Prehl'ad:

Rozsah obrabania: Hrubovanie a dokoncéenie, len hrubovanie alebo
len dokoncenie vyberte pomocnym tlacidlom

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)

S: Otacky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
Dizka drazky: Dizka drazky v hlavnej osi

Sirka drazky: Sirka drazky vo vedlaj$ej osi

Hibka: Koneéna hibka drazky

Hibka prisuvu: Rozmer o ktory sa ma nastroj vzdy prisunat do zéberu
Pridavok na boku: Pridavok na dokon&enie steny

Pridavok na hibku: Pridavok na dokon&enie hibky

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)

Dalsie parametre v detailnom formuléri Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozte Cislo nasledujiceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)
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Definovanie obrabani

Dalsie parametre v detailnom formuléari Parametre vyrezu:

Prisuv Dokon€ovanie: Prisuv na dokoncenie steny Ak nie je vlozené,
potom dokoncovanie s 1 prisuvom

F Dokonéenie: Posuv na dokoncéenie [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ
[mm/zub]

Poloha natocenia: Uhol, o ktory sa cely vyrez natoci
Poloha drazky: Poloha drazky vzhfadom na naprogramovanu polohu

Globalne ucginny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpec€nostna vzdialenost

2. Bezpecnostna vzdialenost’

s

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

(1113

= Susledné frézovanie alebo
2
253 nesusledné frézovania
=S

Ponorenie v helixovom tvare alebo

kyvavé ponorenie, alebo

kolmé ponorenie

ma ATA[{)
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Unit 254 Kruhova drazka
Parameter vo formulari Prehl'ad:
Rozsah obrabania: Hrubovanie a dokoncéenie, len hrubovanie alebo
len dokoncenie vyberte pomocnym tlacidlom
T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Otacky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]
F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
Stred 1. osi: Stred rozstupovej kruznice Hlavna os
Stred 2. osi: Stred rozstupovej kruznice VedlajSia os
Priemer rozstupovej kruznice
Spustaci uhol: Polarny uhol bodu spustenia
Uhol roztvorenia
Sirka drazky
Hibka: Kone&na hibka drazky
Hibka prisuvu: Rozmer o ktory sa ma nastroj vZdy prisunut do zaberu
Pridavok na boku: Pridavok na dokonc&enie steny
Pridavok na hibku: Pridavok na dokon&enie hibky
Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)
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Definovanie obrabani

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

smarT.NC: Programovat' ::::W"
. Vyvolanie nastr.
DL: Dizka delta pre nastroj T e N -G o e
DR: Polomer delta pre nastroj T % ';f'f‘;‘ .,,,.,:j‘r.‘,,‘ =S|
DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T . .. b 'g =l T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M it :i‘ﬁﬁ :,5.— =
= = o e
Vreteno: Zmysel ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3 & ﬂl e v
Predvolba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujiuceho m| | (T
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja) = oez| | — I
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vyrezu:

Prisuv Dokon€ovanie: Prisuv na dokonéenie steny Ak nie je vlioZené,
potom dokoncovanie s 1 prisuvom

F Dokoncéenie: Posuv na dokoncéenie [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ
[mm/zub]

Uhlovy krok: Uhol o ktory sa dalej pootoci cela drazka
Pocet obrabani: Pocet obrabani na rozstupovej kruznici
Poloha drazky: Poloha drazky vzhfadom na naprogramovanu polohu

Globalne uc€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpecénostna vzdialenost

2. Bezpecénostna vzdialenost

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

Susledné frézovanie alebo

nesusledné frézovania

Ponorenie v helixovom tvare alebo

kyvavé ponorenie, alebo

kolmé ponorenie

) AU 111 S 2
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Unit 208 Dlabacie frézovanie
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Ota&cky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
Priemer: Pozadovany priemer otvoru

Hibka: Hibka frézovania

Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory bude nastroj vZdy pristaveny na
zavitovke (360°)

Polohy obrabania (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)
Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvolba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujiuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parameter vftania:

Prevrtany priemer: Nastavte, ak sa maju predvitané otvory dokongit'.
Tym mozete frézovat otvory, ktoré su viac ako dvojnasobne tak velké,

ako je priemer nastroja

Globalne u€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

EHREE

I

Bezpecnostna vzdialenost

2. Bezpec€nostna vzdialenost

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania
Susldené frézovanie alebo

nesusledné frézovania
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Skupina obrabania Program obrysu

V skupine obrabania Program obrysu su k dispozicii nasledujuce jednotky

na obrabanie lubovolne tvarovanych vyrezov a priebehov obrysov:

Definovanie obrabani

smarT.NC: Programovat' EERIemo e
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Unit 122 Obrysovy vyrez
Pomocou obrysového vyrezu mozete vydistit flubovolne tvarované
vyrezy, ktoré mbzu obsahovat’ aj ostrovy.

V pripade potreby mozete priradit v detailnom formulari Obrys kazdému
Ciastkovému obrysu osobitnu hibku (funkcia FCL 2). V takom pripade
musite vZdy zacat' najhlb&im vyrezom.

Parameter vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Otacky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Prisuv vykyvania [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]. Ak sama
ponorit kolmo, viozte 0

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]

Suradnice povrchu: Stradnice povrchu obrobku, na ktory sa vztahuju
vlozené hlbky

Hibka: Hibka frézovania

Hibka prisuvu: Rozmer o ktory sa ma nastroj vZdy prisunut do zaberu
Pridavok na boku: Pridavok na dokonéenie steny

Pridavok na hibku: Pridavok na dokon&enie hibky

Nazov obrysu: Zoznam Casti obrysu (subory .HC), ktoré sa maju
pospdéjat. Ak je k dispozicii moZnost’ meni¢a DXF, potom mbzZete
vytvorit priamo z formulara obrys pomocou meni¢a DXF
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Definovanie obrabani

Pomocnym tlac¢idlom urcite, €i prisluSné €asti obrysu budu
vyrezmi alebo ostrovmi!

Zoznam Casti obrysu zacinajte zasadne vzdy vyrezom
(prip. najhlbSim vyrezom)!

Maximalne mozete v detailnom formulari Obrys definovat
az do 9 Casti obrysu (vid obr. vpravo dolu)!



Dalsie parametre v detailnom formuléri Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3
Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozte Cislo nasledujiceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre frézovania:
Polomer zaoblenia: Polomer zaoblenia drahy stredového bodu
nastroja na vnutornych rohoch

Faktor posuvu v %: Percentualny faktor, o ktory TNC znizi posuv pri
obrabani, akonahle sa nastroj dostane pri Cisteni plnym objemom do
materialu. Ak pouzijete redukovanie posuvu, mozete posuv pri Cisteni
definovat tak, aby pri definovanom prekryti drahy (globalne udaje)
panovali optimélne rezné podmienky. TNC potom zniZi posuv na
prechodoch alebo zizZeniach na Vami definované hodnoty, takze
celkovy €as obrabania by mal byt kratsi
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Definovanie obrabani

Lefies

Dalsie parametre v detailnom formulari Obrys:

Hibka: Osobitne definovatelné hibky pre kazdu &ast obrysu (funkcia

FCL 2)

&

Zoznam Casti obrysu zacinajte zasadne vzdy najhlbSim
vyrezom!

Ak je obrys definovany ako ostrov, potom interpretuje TNC
vlozenu hlbku ako vySku ostrova. Vlozena hodnota bez
znamienka sa vztahuje na povrch obrobku!

Ak je vloZzena hibka 0, je pri vyrezoch aktivna hibka
definovana v prehladnom formulari, priCom ostrovy siahaju
v takomto pripade az po povrch obrobku!

Globalne U€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

.=
g

I

Bezpecénostna vzdialenost
2. Bezpecnostna vzdialenost
Faktor prekrytia

Posuv pre stiahnutie spat
Susdlené frézovanie alebo

nesusledné frézovania
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Unit 22 Zagistit’

Jednotkou Zadistit mdzete dodatocne opracovat niektory predtym
jednotkou 122 vygisteny vyrez obrysu mensim nastrojom. smarT.NC
obrobi potom len tie miesta, na ktorych zostali zvySky materialu. smarT.

Parameter vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Otacky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]

Predhrubovaci nastroj: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné
pomocnym tlac¢idlom), ktorym ste predhrubovali vyrez obrysu

Hibka prisuvu: Rozmer o ktory sa ma nastroj vzdy prisunat do zaberu
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Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:
DL: Dizka delta pre nastroj T
DR: Polomer delta pre nastroj T
DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Zmysel ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3
Predvolba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujiuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre frézovania:
Ziadny.

Globalne uc€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

2

Definovanie obrabani

Posuv pre stiahnutie spat

mujp
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Unit 123 Dokongéit’ hibku obrysového vyrezu

Pomocou jednotky Dokongit hibku mézete dokongit’ hibku predtym
jednotkou 122 vycisteného vyrezu obrysu

@5 Dokonéit hibku vykonavaijte zasadne pred dokonéenim
stran!

Parameter vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Otacky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel ot4€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3
Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujiceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Globalne uc€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

%¢ Posuv pre stiahnutie spat
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Unit 124 Dokonéit’ obrysovy vyrez boéne

Pomocou jednotky Dokonéit’ strany mézete dokoncit’ boky predtym
jednotkou 122 vycisteného vyrezu obrysu.

e

Parameter vo formulari PrehFad:

Dokongite strany zasadne vzdy po dokondeni hibky!

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)

S: Otacky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
Hibka prisuvu: Rozmer o ktory sa ma nastroj vzdy prisunat do zaberu

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvolba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujiuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC: Programovat'
Vyvolanie nastr.

| Prograscusnie
|pu-n|1-

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU
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Vyvolanie nastr.
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Dalsie parametre v detailnom formuléri Parametre frézovania:

Pridavok na dokonc¢enie bo¢ne: Pridavok na dokonéenie, ak sa ma
dokoncovat vo viacerych krokoch

Globélne uginny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

&

2

Susledné frézovanie alebo

nesusledné frézovania

+[ (5 Js10081ne asta

smarT.NC: Programovat' EXextamaianle
Vyvolanie nastr.
TNC : amarTNCN1Z3_DRILL . HU e winir. | par. ez | =
1] Co— %
- . o) [ —
== rlii [i%e o
.%.u nastr. '!ﬂ R C%
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caz —
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I Pred. uvrD néa.
I e
B NaZOw
l | I 2R |'T| NkaTROIR
smarT.NC: Programovat' FEoxréuaiinile
Zmysel ot.? V smere h. rug. = -1
THE INSMATTHEN 123 0RTLL HU nastr. | Par. fréz. Gicosine asta |¢

Twp frézy (pri ne3)
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Unit 125 Obrysova ¢iara

Obrysovou Ciarou sa daju obrabat’ otvorené a uzavreté obrysy
definované v niektorom programe .HC, alebo ktoré ste vytvorili meni¢om
DXF.

Bod spustenia a koncovy bod obrysu zvolte tak, aby bolo k
@5 dispozicii dost' miesta pre pohyby na prisun a odsun!

Parameter vo formulari PrehFad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Otacky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]

Suradnice povrchu: Stradnice povrchu obrobku, na ktory sa vztahuju
vlozené hibky

Hibka: Hibka frézovania
Hibka prisuvu: Rozmer o ktory sa ma nastroj vzdy prisunat do zaberu
Pridavok na boku: Pridavok na dokon&enie

Druh frézovania: Susledné frézovanie, nesusledné frézovania alebo
kyvadlové obrabanie

Korekcia polomeru: Obrabanie obrysu s korekciou vlavo, vpravo
alebo bez korekcie

Druh prisunu: Tangencialny prisun na kruhovy obluk alebo
tangencialny prisuv po priamke alebo kolmo na obrys

Polomer prisunu (U¢inny len ak je zvoleny tangencialny prisun na
kruhovom obluku): Polomer kruhu prisunu

smarT.NC: Programovat'

Vyvolanie nastr.

|Prograscusnie
progras

TNC i “amarTHG~123_DRILL. HU
=
=
I5=]|125 Jeanor. obr.

E  Tonglay
i

Prentsa | Mestr. | Par. frez. |

1|
= Kl
2l

F [ormt|

Suranice pourchu
Hibka

Hibka Brimuuu
Prid.n.obr. str.

Tvp frézy (pri me3y & (O
Korektira radiusu

Oruh Prisunu

Badius naDehu
Stresous uhol

Nazou_oor.
e




Uhol stredového bodu (ucinny len ak je zvoleny tangenciélny prisun
na kruhovom obluku): Uhol kruhu prisunu

Vzdialenost'pomocného bodu (G¢inné len ak je zvoleny tangencialny
prisun po priamke alebo kolmy prisun): Vzdialenost pomocného bodu,
z ktorého sa ma vykonat prisunutie na obrys

Nazov obrysu: Nazov suboru obrysu (.HC), ktory sa ma spracovat. Ak
je k dispozicii moznost meni¢a DXF, potom mézete vytvorit priamo z
formulara obrys pomocou meni¢a DXF

Definovanie obrabani
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Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:
DL: Dizka delta pre nastroj T
DR: Polomer delta pre nastroj T
DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Zmysel ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3
Predvolba nastr.: V pripade potreby vlozte &islo nasledujiuceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)
Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre frézovania:
Ziadny.

Globalne uc€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

2. Bezpec&nostna vzdialenost

smarT.NC: Programovat' hwtwmu
Vyvolanie nastr.
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU Naair. Par. fraz. |' »
= | L |
7] )
. 4 Data nastr. Nse L
(== (S8 (5]
@] (o
[ W U
[
le;r_‘k; LB !_ DA,
Funkcia R: I N 'E’!c
""" ureteno & 1_;‘ heg - i’|fimu
™ Pred. urd nas. ==
| 4
_Liabies nazOY
|1’ "R r NASTROSA
smarT.NC: Programovat' :::wmu
Bezpeéna vyska?

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

eEEanE

lobslne data

Nistr. | Par. traz.  Glosaine gsta [0

[sa O

|5 ;]hmanb urhka




Unit 130 Obrysovy vyrez na bodovy vzor (funkcia FCL 3)

smarT.NC: Programovat' ’:;:::W“
Pomocou tejto jednotky mézete usporiadat’ a zadistit fubovolne Jyvolanis nastr: :
tvarované vyrezy, ktoré smu obsahovat aj ostrovy, na lubovolnom S ——— e g
bodovom vzore. el 5O — =
i . . . ) . L - Eﬂ:a?m-lmuu-m r — i L
V pripade potreby mézete priradit v detailnom formulari Obrys kazdému (&1 ol (=8 o
Ciastkovému obrysu osobitnu hibku (funkcia FCL 2). V takom pripade g,"l = e "
musite vZdy zacat' najhlbSim vyrezom. fica e P o T—
Parameter vo formulari Prehl'ad: - S - Pr—
T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom) T l tusser ...
S: Otagky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min] L Sl (e——
F: Prisuv vykyvania [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]. Ak sa ma 'EH i i_
ponorit kolmo, vlozte 0
F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub] | ‘ | | lom

F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
Hibka: Hibka frézovania

Hibka prisuvu: Rozmer o ktory sa ma nastroj vZdy prisunut do zaberu
Pridavok na boku: Pridavok na dokonc&enie steny

Pridavok na hibku: Pridavok na dokon&enie hibky

Nazov obrysu: Zoznam Casti obrysu (subory .HC), ktoré sa maju
pospajat. Ak je k dispozicii moznost meni¢a DXF, potom mozete
vytvorit priamo z formulara obrys pomocou meni¢a DXF

Definovanie obrabani
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Definovanie obrabani

Polohovanie bodového vzoru: Definujte polohy, na ktorych ma TNC
obrobit’ vyrez obrysu (pozri ,Definicia pol6h obrabania” na strane 121.)

&

Pomocnym tlac¢idlom urcite, i prislusné ¢asti obrysu budu
vyrezmi alebo ostrovmi!

Zoznam Casti obrysu zacinajte zasadne vzdy vyrezom
(prip. najhlbsim vyrezom)!

Maximalne mozete v detailnom formulari Obrys definovat
az do 9 casti obrysu!



Dalsie parametre v detailnom formuléri Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Zmysel ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3
Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozte Cislo nasledujiceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre frézovania:
Polomer zaoblenia: Polomer zaoblenia drahy stredového bodu
nastroja na vnutornych rohoch

Faktor posuvu v %: Percentualny faktor, o ktory TNC znizi posuv pri
obrabani, akonahle sa nastroj dostane pri Cisteni plnym objemom do
materialu. Ak pouzijete redukovanie posuvu, mozete posuv pri Cisteni
definovat tak, aby pri definovanom prekryti drahy (globalne udaje)
panovali optimélne rezné podmienky. TNC potom zniZi posuv na
prechodoch alebo zizZeniach na Vami definované hodnoty, takze
celkovy €as obrabania by mal byt kratsi

smarT.NC: Programovat'

Vyvolanie nastr.

Programouanis
orogras

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

5]

Prahias  Maaer. | Par. trez. | corvs [

Funkeis M:
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urateno s | mea o |

[ Pred. urb nas.

0 !ll
[ — (I )
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=
NASTROJA

smarT.NC: Programovat'
Saradnice povrchu obrobku?

Programouanie
orogras

THC : \amarTNC123_DRILL . HU

e
]
5N
. @u-.llr frézovantia
=
Ee )
@]

Prehiad | Mastr. Par. trez. | corvs [

=

Sirasnice paurchu
Hibka

Hibka prisuwwu
Prid.n.obr. str.
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Feed rate factor
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Lefies

Dalsie parametre v detailnom formulari Obrys:

Hibka: Osobitne definovatelné hibky pre kazdu &ast obrysu (funkcia

FCL 2)

&

Zoznam Casti obrysu zacinajte zasadne vzdy najhlbSim
vyrezom!

Ak je obrys definovany ako ostrov, potom interpretuje TNC
vlozenu hlbku ako vySku ostrova. Vlozena hodnota bez
znamienka sa vztahuje na povrch obrobku!

Ak je vloZzena hibka 0, je pri vyrezoch aktivna hibka
definovana v prehladnom formulari, priCom ostrovy siahaju
v takomto pripade az po povrch obrobku!

Globalne U€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje:

.=
g

I

iz

Bezpecénostna vzdialenost
2. Bezpecnostna vzdialenost
Faktor prekrytia

Posuv pre stiahnutie spat
Susledné frézovanie alebo

nesusledné frézovania

Nazov obrysu?

smarT.NC: Programovat'

Prograscuanie
orogras

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Prahied | Mastr. | Par. trez.  ocures [«
Mazou obr. %
T
I [ (-

Hibka r -

smarT.NC: Programovat'
Bezpeénostna vzdialenost'?

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

[fatlil

lobalne dsta

I
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ooy

SEAEE

corva | Polohs
| &, [pezmes. vzd.

|Bezpeana uraka

|[Faktor prekeviia

Tvp frézy (eri HED)

Globalne data [1°




Skupina obrabania Plochy

V skupine obrabania Plochy su k dispozicii nasledujuce jednotky na
obrabanie pléch:

. Pomocné
Unit tlacidlo Strana
Unit 232 Rovinné frézovanie It 23z Strana 100

smarT.NC: Programovat' Exesremaianle
orogras
THC i “ssarTNC123_0RTILL . HU 08 nastrola z

-o  [[Errosres: 123.081LL =e

1 [l 7ee Nastavenia prograau

PrenTad | Polotovar | votor | Globaine |
Aoze. polotovaruy
HIN Do

nex bod
x 03 [+iea

¥ e [

z -4 w8 ——>
vzt'aine bod corobku

I Definoust’ éislo ref. bosu

®

Blotslne asta

Bezpot, vad, B
2. Bozp. uzd. (Co—
F Polohouanie .
F Sest. sos. [es@es
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Unit 232 Rovinné frézovanie
Parameter vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Ota&cky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/U] alebo FZ [mm/zub]
Stratégia frézovania: Vyber stratégie frézovania

Bod spustenia 1. osi: Bod spustenia v hlavnej osi

Bod spustenia 2. osi: Bod spustenia vo vedlajSej osi

Bod spustenia 3. osi: Bod spustenia v osi nastroja

Koneény bod 3. osi: Konecny bod v osi nastroja

Pridavok na hibku: Pridavok na dokon&enie hibky

1. Dizka bokov: Dizka plochy, ktort treba odfrézovat v hlavnej osi
vzhladom na pociato€ny bod

2. Dizka bokov: DiZka plochy, ktort treba odfrézovat vo vedlajsej osi
vzhladom na pociato¢ny bod

Maximalny prisuv: Rozmer o ktory sa vZdy nastroj max. prisunie

Vzdialenost’' Boky: Bo¢na vzdialenost, v ktorej nastroj vychadza nad
plochu

smarT.NC: Programovat'

Vyvolanie nastr.

| Prosrascusnie
orogras

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Prentsa | Mestr. | Par. trez. |
Ul C—
s o)  —
Flan] e —
Stratégia fréz. (! s

Gtart. boo 1. osi
&tart. bod 2. osi
Poé, boa 3. osi

T
Kenaény bod 3. osi [+
Prig.n.ebr. hibka [

1. Digka strany [+58"

2. Digka atrany [
Hax. prisuw
Boéns uzd.




Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
DR: Polomer delta pre nastroj T
DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Zmysel ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3
Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozte Cislo nasledujiceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)
Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre frézovania:

F Dokoncenie: Posuv pre posledny dokon¢ovaci rez

|

e =

smarT.NC: Programovat' “W":Wﬂ"
Vyvolanie nastr.
TNC:“amarTNC~123_DRILL.HU Praniad nastr. | mar. trez, |0 =
0= [ o | " H
Fl = -
[&] =3
R -] s = [
(== o 1] — £
@] o[l | (e
oz [0 ] [ ?
Funkcias H —
Funkcis H DIRGNSTA
uretace # [ mea ¢ []ree —=m
Nusper  .....
I Pred. usD nas.
Naae
I
. nAzOY
[;— ] -‘r NkaTROIR
smarT.NC: Programovat' FEostamaiinle:
Stratégia obrabania (@/1/2)7
TNC:\amarTNC123_DRILL . HU Prehtad | Nastr. Par. traz. |ir -
% Stratéeis fraz. r Ef ES %
= Sieits e 2, o s ]
LN Pot. bod 3. esi | :
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Hax, BEisuL
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=B |=|
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Globalne uc€inny parameter v detailnom formulari Globalne udaje: smarT.NC: Programovat

Prograscuanie
. ; . , Bezpeénostna vzdialenost'?
Bezpecénostna vzdialenost THE NamaFTHEN 123 ORTLL Fl RS e o |
i (=] [T —— [or—r =
. . . , =] [S]2. mez. vaa —
2. Bezpecnostna vzdialenost = M
g[ I L_!lr Polohouvanie [ D.
i =y [Hrantor prawrvess  EE—— (35}
@E Polohovaci posuv R -
-t s
{%} Faktor prekrytia
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Prograsouanie
orogras

Hlavna skupina Snimanie smarT.NC: Programovat

V hlavnej skupine Snimanie zvolte nasledujuce skupiny funkcii: THG \amaFINGN 123 GRILL HU 03 nastroia =
-0 [[Errosres: 123.081LL =e Prentad | Polstovar | UaTow | Globaina | L} B
= - = Rozs. polotovary
. .. Pomocné .1 m‘.‘!u Nastavenia prograau ree! ] -——]
Skupina funkcii . X [ Fi
P tlacidlo v e s
z : e [ — (475
ROTACIA: RarcEa ot movar atate set. boos =
Snimacie funkcie pre automatické zistovanie | ‘ e ot v Y
zakladného natoéenia e s

F Polohouanie 750

F Soat. pos. [agEes

Snimacie funkcie pre automatické zistovanie vztazného

= |
bodu
ZMERAL: [ reear | J

Definovanie obrabani

HERAT Eerrrren
Snimacie funkcie pre automatické meranie obrobku ‘ C i ‘ mfz "f ‘ [f:j s ”Em m{:m
SPEC FUNKT.:
Specialna funkcia na vloZenie udajov zo snimacieho
systému
NASTROJ: wasizos ‘
Snimacie funkcie pre automatické meranie nastroja @ |

@ Detailny popis pre spdsob funkcie snimacich cyklov najdete
v priru¢ke uzivatefa, Cykly snimacieho systému.
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Skupina funkCii RotéCia smarT.NC: Programovat' Prearsacusnie

BTogras
V skupine funkcii Rotacia su k dispozicii nasledujuce jednotky pre TH 38 AFTHEN 123 ORTLLHD o2 naatroia z
zistovanie zakladného natogenia: e R o et SR
—E SRR S e
x [ [viea
Unit Pomocné o p— ] —
tlacidlo Vatatnd bed ooroks
I Dafinouat’ cislo ref. boou
Unit 400 Rotécia po priamke wrt_aee s
== % Bezped, vad. [z
- Z. Bezp. uza. Co—
F Polohovanie =

F Sest. pos. e

Unit 401 Rotacia 2 otvorov

Unit 402 Rotacia 2 ¢apov

Definovanie obrabani

AT 409 | UNIT Q@1 | LNIT 402 | UNIT 403 | LIT des
|| == i e—= 2 !?‘ ‘
Unit 403 Rotacia osi otacania e
(=¥
Unit 405 Rotacia osi C T
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Skupina funkcii Preset (vztazny bod) smarT.NC: Programovat oot
V skupine funkcii Preset su k dispozicii nasledujuce jednotky pre THG 3m TGN 123-0RELL.HI o2 naairora -
automatické zadanie vztazného bodu: I e s scicrtuer TTEIEI (e
[ [+1ea —
i Pomocné v e (& ]
Unit tlaidlo o — CR
Unit 408 Vztazny bod vnutorna drazka (funkcia FCL 3) T e i a1 v Y E
2sh) - = e
F Patoheummia o — Qo
Unit 409 Vztazny bod vonkajSia drézka (funkcia FCL 3) T o g
A =
©
Unit 410 Vztazny bod vnutorny pravouhly roh P 3
L -
il | T T=1T2 (=] 5
Unit 411 Vztazny bod vonkajsi pravouhly roh ot a1 a
L1
Unit 412 Vztazny bod vnutorny kruh
Unit 413 Vztazny bod vonkajsi kruh [eizr asa
ko]
Unit 414 Vztazny bod vonkajsi roh it ate
(=]
Unit 415 Vztazny bod vnutorny roh it ais
=
Unit 416 Vztazny bod stred deliacej kruznice nart ate @
liea
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Unit Pomocné

tlacidlo
Unit 417 Vztazny bod os shimacieho systému iuu ‘
==
Unit 418 Vztazny bod 4 otvorov iuw
o
Unit 419 Vztazny bod jednotlivej osi a8
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Skupina funkcii Meranie smarT.NC: Prosramovat rowsmaanie
V skupine funkcii Meranie su k dispozicii nasledujlce jednotky pre TG\ SmaFTHEN 123 DRI o2 nastroia z
: A H . -0 [[Errosves: 123.081LL =e Prentad | Polotouvar | VoToy | Globaina | L E
automatické meranie obrobku: . T e e —
% [+ [viea
. Pomocné v e Fe—— |* ]
Unit tlaidlo o — =z
I Dafinouat’ ¢islo ref. bodu T —
) . - ©
Unit 420 Meranie uhlov it aze RS v ¥l o
[ e e B [ emamnaza g
F Polohouanis O
F Spat. pos. [eegEm | =
Unit 421 Meranie otvorov ot az g
2
-
Unit 422 Meranie kruhovych ¢apov warr aze 3
c
Ll.nl a0 UNIT 421 NIt 412 UNIT 423 I.H! 424 u_-:;':u:r_l h:
' E— , STt | =] §
Unit 423 Meranie vnutorného pravouhlého rohu It aza a

!

z
3

Unit 424 Meranie vonkajSieho pravouhlého rohu

[@

Unit 425 Meranie vnutornej Sirky

E
§

£=h

Unit 426 Meranie vonkajSej Sirky et azs

5,

Unit 427 Meranie suradnic war az>
ek [
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Unit

Pomocné
tlacidlo

Unit 430 Meranie deliacej kruznice

Unit 431 Meranie roviny




Skupina funkcii Specialne funkcie
V skupine funkcii Specialne funkcie je k dispozicii nasledujica jednotka:

. Pomocné
i tlagidlo
Unit 441 Parametre snimania et aan

smarT.NC: Programovat et ot
progras
TNG:\amarTNC~123_0RILL.HU 03 nastrosa z
-0 [[Errosres: 123.081LL =e Prentad | Polotouvar | Votoy | Globaina | " E
1 [ERll7ee Nastauenia prosrasu o ) o )

® & [+iea
¥ ) “iee L D.
z Fe @ (5}
Uzt'asne Dod coTobU
I Detinoust’ eislo ref. bosu T [l—s
& 'f 1 ]
Blotslne asta 3
Bezpet. vad, [z
2. Bezp. wzd. =8
F Polohouanie 750
F Spst. pos. [EEEE
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Skupina funkcii Nastroj

V skupine funkcii Nastroj su k dispozicii nasledujuce jednotky pre

automatické meranie nastroja:

o tiagidlo.
Unit 480 TT: Kalibracia TT ::'u';;
Unit 481 TT: Meranie diZky nastroja wat g

3
Unit 482 TT: Meranie polomeru nastroja imh.:
Unit 483 TT: Meranie celého néastroja mi';;

smarT.NC: Programovat' EEXeRrancuse S
BTogras
THC i “ssarTNC123_0RTLL . HU 08 nastrola z
-o  [Eerosres: 12308100 we Prentad | pointouar | voioy | Globaine | S
1 [Egll7ee Nastavenia proarssu ol el e o —

* [sa [«iee -
v e VieE = L
z |-aa +2 [}
Vrt'agny Dod cOTODRU
I Dafinouat’ ¢islo ref. bodu T —
l' . w
Blobslne data =
Bezpet. vad. z
2. Bezp. uzd. 8 DIRGNSZA
F Polohouvanie 1]

war age | war as
iE L

ca. &

uNIT a0z ‘w

K




Hlavna skupina Prepogcitanie smarT.NC: Programovat oo

V hlavnej skupine Prepocitanie su k dispozicii nasledujuce jednotky pre e anar B — = -

prepoditanie stradnic: oy o N
] [viga —

; Pomocné v m—— mw—— |® [1
Funkcia tlacidlo Strana :.J - B:; — vm— D =
UNIT 7 (funkcia FCL 2): war 7 Strana 112 e v ¥ E
Posunutie nulového bodu cez tabulku - ‘ el = e I
nulovych bodov E Siimenis —
UNIT 8 (funkcia FCL 2): wat o Strana 112 -GE’
Zrkadlenie ‘_uT,_" ©

_ 13
UNIT 10 (funkcia FCL 2): [zt 3 Strana 113 — = e s e e .~
NatocCenie | s=2] m—‘ ) ‘ = || = for | P s “g
UNIT 11 (funkcia FCL 2): w32 Strana 113
Zmena mierky Lot |
UNIT 140 (funkcia FCL 2): [ar se0 | Strana 114
Otocit rovinu obrabania funkciou PLANE |_}£r’ ‘
UNIT 247: ot za7 Strana 116
Cislo preset Ll

UNIT 404 (2. lista pomocnych tlacidiel): Tt aea Strana 116
Vlozit zakl. natocenie ‘ ‘
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Unit 7 Posunutie nulového bodu (funkcia FCL 2)

Pred pouzitim Unit 7 musite zvolit’' tabulku nulovych bodov v
@5 zahlavi programu, z ktorého ma smarT.NC pouzit’ €islo
nulového bodu (pozri ,Nastavenia programu” na strane 35.).

Vynulovat’ posunutie nulového bodu: Definujte Unit 7 islom
0. Dbaijte, aby v riadku 0 boli vSetky suradnice definované s 0.

Ak chcete definovat posunutie nulového bodu pomocou
vloZenia suradnic: Pouzite jednotku nekédovaného
textu(pozri ,Unit 40 Unit dialégu v nekédovanom texte” na
strane 120.).

Pomocou Unit 7 Posunutie nulového bodu definujete Cislo nulového bodu
z tabulky nulovych bodov, ktoré ste urcili v zahlavi programu. Cislo
nulového bodu vyberte pomocnym tlagidlom.

Unit 8 Zrkadlenie (funkcia FCL 2)
Pomocou Unit 8 definujete kontrolnym polickom Zelané zrkadlové osi.

% Ak ste definovali len jednu zrkadlovu os, TNC zmeni smer
obrabania.

Vypnut zrkadlenie: Unit 8 definujte bez zrkadlovych osi.

smarT.NC: Programovat'

Prograscuanie

THC : amarTNC~123_DRILL . HU

= "B
el =
+ [Ef Posurutie nut. boou —
£ 3 1
FORM_48_DATASELECTION: TNC:\OUMPPOHNULLTAB.O
o |x ¥ z L o
[} - ) I @ ) w
1 w2 353 +a @ - +28
z s1@ - a a @ -8 ¥
4 +27.28 +12.8 o 10 “w o i
5 250 325 10 @ 58 8
& 250 -z2a8 185 2 - +
7. 1208 @ ] @ o +a e
il £}
[ ek sterne |

=TT |

smarT.NC: Programovat' ’"":W”“
Posunutie: Riadok tabulky?
TRC : \:llr!tc\lﬂi_ﬂlu. «HU S1810 PUIOUEhD Bodu _
e "B
=] =
. ﬁh Fosunutie nul. bodu s M
= Ll
(5)
=
i |
DIRGNOTA
e,
SELECT
NunBER




Unit 10 Otacanie (funkcia FCL 2):

Pomocou Unit 10 Otac¢anie definujete uhol otoCenia, o ktory ma
smarT.NC vykonat nasledne definované obrabania v aktivnej rovine
obrabania pootocene.

Pred cyklom 10 sa musi naprogramovat najmenej jedno
@5 vyvolanie nastroja s definiciou osi nastroja, aby smarT.NC
mohlo urcit' rovinu, v ktorej sa ma otacat.

Vypnut otoCenie: Unit 10 definujte s otocenim 0.

Unit 11 Zmena mierky (funkcia FCL 2):

Pomocou Unit 11 definujete rozmerovy faktor, s ktorym mézete nasledne
definované obrabania vykonat zvacSene prip. zmenSene.
I% Strojovym parametrom MP7411 nastavite, i ma byt
rozmerovy faktor aktivny len v aktivnej rovine obrabania
alebo este aj v osi nastroja.

Vypnut rozmerovy faktor: Unit 11 definujte s rozmerovym
faktorom 1.

smarT.NC: Programovat' "W:W”“
Koniec jednotky opracovania
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU
o unel nates. — g
] =
- i |1® Natocanie -
L]
(5}

smarT.NC: Programovat'
Koniec jednotky opracovania

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

=
o [l zeen. wisrie

Zmena meritks
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Unit 140 Nato¢it’ rovinu (funkcia FCL 2)

—

Funkcie pre otadanie roviny obrabania musia byt uvolnené
vyrobcom strojal

Funkciu PLANE mézete zasadne pouzit' len na strojoch,
ktoré disponuju najmenej dvomi osami otacania (stdl alebo/a
hlava). Vynimka: Funkciu PLANE AXIAL (funkcia FCL 3)
mbzete pouzit’ aj v pripade, ak je na Vasom stroji k dispozicii,
resp. je aktivna len samostatna os otocenia.

Pomocou Unit 140 mdzete rozlicnym spdsobom definovat pootocené

roviny obrabania. Definiciu rovin a postup polohovania mbzete nastavit
nezavisle na sebe.

smarT.NC: Programovat' FECRISuc e
progras
TNC : \amarTHNC123_DRILL . HU Detinicia plochy
I "
E Priest. uhol A r E
=] Priest. uhol B _—
» [ 2 |198 nauton. rouinu R -
== a
=
(5]
Sprav. polsh. pristrois T i—
[ReE = ¥
Bezoes. vzd. - i
F Polohovanie [
usber sseru naklspanis
& Automaticky
© Poxitiune
T Negat juny

=

UrDAT BROSODU transforsscie
% Automaticky

© Otosir stelshlsw
© Otodit sarsdn. systés

Shy -

REL. 89PA,

vEcTOR
= o
N = g

As==




K dispozicii su nasledujuce definicie rovin:

Druh definicie roviny

Pomocné tlacidlo

Definovat rovinu priestorovym uhlom

S

Definovat rovinu projekénym uhlom [Prosecten
e

Definovat' rovinu Eulerovym uhlom | suien
S

Definovat' rovinu vektormi ‘ vector

W=

Definovat rovinu troma bodmi | romis
Definovat inkrementalny priestorovy uhol e = |

Definovat' uhol osi (funkcia FCL 3)

ZruSit funkciu roviny obrabania

Postup polohovania, vyber smeru nato¢enia a druh transformacie mézete

prepinat pomocnym tlacidlom.

Druh transformacie je ucinny len pri transformaciach s osou

C (okruhly stol).

Definovanie obrabani
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Unit 247 Volba vztazného bodu
Pomocou Unit 247 definujete vztazny bod z aktivnej tabulky Preset.

Unit 404 Zadanie zakladného natocenia

Pomocou Unit 404 zadate fubovolné zakladné nato¢enie. Prednostne
pouzivajte na zruSenie zakladnych natoceni, ktoré ste zistili snimacimi
funkciami.

smarT.NC: Programovat' ”“:”““
€islo pre vztazny bod?
THNC i \ssarTNC123_0RTLL . HU B1R10 PEEMGIES
= BT
% =
| |247 Nous rer. boa -
™ -1
3
=
b
v Y
DIRGNSTA

(IS [ [ [

smarT.NC: Programovat' ”“:”““
Preset value for rotation angle?
THNC i \ssarTNC123_0RTLL . HU R
= BT
Fall =
. @I“mw]otll' = L:L
>
T [l—
B
v Y




Hlavné Skupina épeCiéIne funkCie smarT.NC: Programovat' ::::mv-
V hlavnej skupine Specialne funkcie su k dispozicii najroznejsie funkcie: mc:u-%gmwmmu — — N
: Pomocné 1 [ERl7ee nastavenis progrosy [N "l,;mm;d e =]
Funkcia tlacidlo Strana T — e— [E.
: [ C — D —
UNIT 151: s Strana 118 e = ol S
Vyvolanie programu Lot s ‘¥ o
S 5 o
UNIT 50 Strana 119 ot e |E=s] 8
Osobitné vyvolanie nastroja o
-1 =
UNIT 40: gt os Strana 120 ©
Jednotka dialégu v nekédovanom texte e 3
— c
UNIT 700 (2. lista pomocnych tlagidiel): T e Strana 35 (=] \ ‘ Om | |L::m ®
Nastavenia programu @ ‘ (]
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Unit 151 Vyvolanie programu
Pomocou tejto Unit mézZete vyvolat zo smarT.NC fubovolny program s
nasledujucimi typmi suboru:

smarT.NC Unit program (typ suboru .HU)

program dialégu v nekddovanom texte (typ suboru .H)
Program DIN/ISO (typ suboru .I)

Parametre v prehladnom formulari

Nazov programu: Vlozte nazov cesty programu, ktory sa ma vyvolat

Ak chcete zvolit Zzelany program pomocnym tlacidlom

@5 (prekryvacie okno, vid obr. vpravo dolu), musi byt uloZzeny
v adresari TNC:\smarTNC!
Ak Zelany program nie je ulozeny v adresari
TNC:\smarTNC, zadajte Uplny nazov cesty priamo!

smarT.NC: Programovat'
Vyvolanie progr.

Prograscuanie
orogras

TNC 1 \amarTNC123_DRILL . HU NaZov progr.:

E [ E
=] J‘E‘
. [T-__._J:m Uvuolanie proar. M

L

(4 &)

»
N N I R ™
Loz ] M Lt}
smarT.NC: Programovat Prograscuanie
BTogras
THNC i \searTNCS123_0RTLL . HU
= ’ i
=] =
+  [ET]st wwuoranie proar. . !l
L
STNC N e M (_LJ
~IHGD T —
K3
.szs-lri : g
I HEBEL PLANE




Unit 50 Osobitné vyvolanie nastroja
Pomocou tejto Unit mdZete definovat osobitné vyvolanie nastroja.

Parametre v prehladnom formulari

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné pomocnym tlagidlom)
S: Otacky vretena [U/min] alebo rezna rychlost [m/min]

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Definovat funkciu: V pripade potreby vlozenie fubovolnych
pridavnych funkcii M

Definovat’ predbezné polohovanie: V pripade potreby vloZzenie
polohy, na ktord sa ma nabehnut po vymene nastroja. Poradie
polohovania: Najprv rovina opracovania (X/Y), potom os nastroja (Z)

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozte Cislo nasledujiceho
nastroja na urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC: Programovat' e
Vyvolanie nastr. |
TNC : \amarTNC123_DRTLL . HU 5l —
= ! L]
é'- s K0) | —— E
= il ; =
- [;sa Tool call
—— k] f =
oRz |, | I [ L5) N
I Definoust funkciu M = c
& = ©
I Definoust’ predb. polohousnis \(©
| oueensza [
— ! ==n K]
r e — [e)
nusser ... ]
) f| nens Lo o
-~ I Preg. urd nas.
i | . —) %
(=
| o
LN NASTROJA w
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Unit 40 Unit dialégu v nekédovanom texte

Pomocou tejto Unit mézZete vkladat sekvencie dialégu v nekédovanom
texte medzi bloky obrabania. Je pouZitelna vzdy, ak

Potrebujete funkcie TNC, pre ktoré nie su este k dispozicii ziadne
zadania v formulari

Chcete definovat vyrobné cykly
Chcete vlozit lubovolné polohovania medzi jednotky
Chcete definovat funkcie M, Specifické pre stroj

Pocet blokov dialégu v nekdédovanom texte v sekvencii
ql_% dialégu, ktoré sa daju vlozZit, nie je obmedzeny!

Nasledujuce funkcie nekdédovaného textu, pre ktoré nie su mozné ziadne
formularové zadania, je mozné vlozit

Drahové funkcie L, CHF, CC, C, CR, CT, RND pomocou sivého tlacidla
drahovych funkcii

STOP blok pomocou tla¢idla STOP

Samostatny blok funkcie M pomocou ASCII tlac¢idla M
Vyvolanie nastroja pomocou tla¢idla TOOL CALL
Definicie cyklu

Definicie snimacieho cyklu

Opakovanie ¢asti programu/technika podprogramov
Programovanie parametrov Q

smarT.NC: Programovat'

progras
Posuv? F=
THC i vamarTNC123_0RTILL . HU Dekodouany text sledu
= [eenT L)
fﬁ'.l 1 L ZeZ5a ke Frax B
e w2z mizs =
|'5-1. | o
. L] |9® Deked. text umIT .
= s ]
(4 )
=
v
ot 2
DIRGNGZA




Definicia poléh obrabania
Podklady

Polohy obrabania mézete definovat priamo v Prehfadnom formulari
prislusného kroku obrabania v kartézskych suradniciach (vid obr. vpravo
hore). Ak musite vykonat' obrabanie na viac ako troch polohach, mézete
vlozit v Detailnom formulari Polohy (?) az do 6 dalSich — teda
dohromady az do 9 poléh opracovania.

Inkrementalne zadanie je dovolené od 2. polohy obrabania. Prepinanie je
mozné tlacidlom | alebo pomocnym tla¢idlom, 1. poloha obrabania sa
musi nutne nastavit ako absolutna.

Obzvlast pohodine definujete polohy obrabania cez generator vzoru.
Generator vzoru okamzite zobrazi viozené polohy obrabania graficky po
nastaveni potrebnych parametrov a ich ulozeni.

Polohy obrabania definované cez generator vzoru smarT.NC
automaticky ulozi do bodovej tabulky (subor .HP), ktord mézete
fubovolne ¢asto opat pouzivat. Mimoriadne prakticka je moznost vypnut
alebo zablokovat fubovolné, graficky volitelné polohy obrabania.

Ak ste uz pouzivali na starSich ovladaniach bodové tabulky, mézete tieto
pouzivat aj v smarT.NC

smarT.NC: Programovat
Sdradnica X polohy op 1 c.

| Prograscusnie
progras

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Prented | Mastr. | Par. uit. | Poloha | *

Hlauna os  UedI. o3

= "
= (5] = B
=] = =
=] <)
— X Fli| 50 s —L
=5 Vibar nibkvsprisssry £
*  |gallPolohy u zoznses Prieser —
@] v ¥
Hlauna os | YedI. o3 I_uinnn-,_ -
1 1= “|| ozeemsza
' . ' e
smarT.NC: Programovat |E=Sainciania
B . progras
Sdradnica X polohy oprac. |
THC i \amarTNC123_DRILL . HU PranIsd | astr. | par. vrt. | Poloha |
= -’ o "
E' T8 0] El
E=t = L
EHl 5
= Fli) 158 s ~L
oy Ubber hibkv/prissary AL
*  |gallPolohy u zoznses Prieser
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Spustenie generatora vzoru
Generator vzoru smarT.NC médZzete spustit dvomi réznymi spdsobmi:

Priamo z tretej listy pomocnych tlacidiel hlavného menu smarT.NC, ak
chcete definovat viaceré subory bodov priamo za sebou
Pocas definicie obrabania z formulara, ked chcete vloZit' polohy

obrabania

Spustenie generatora vzoru z hlavnej liSty menu editovania

Zvolte druh prevadzky smarT.NC
Vyberte tretiu listu pomocnych tlacidiel

Spustenie generatora vzoru: smarT.NC prejde do spravy
suborov (vid obr. vpravo) a zobrazi - ak je k dispozicii - uz
existujuce subory bodov

Zvolte existujuce subory bodov (*.HP), prevezmite klavesom
ENT alebo

Otvorit’ novy subor bodov: VloZte ndzov suboru (bez typu
suboru), potvrdte klavesom MM alebo INCH: smarT.NC
otvori subor bodov vo vami zvolenej jednotke miery a
nachadza sa nakoniec v generatore vzoru

smarT.NC: Sprava saborov o
Brogras
THC -~ saarthc [P e
TR, 2l STNC:\ssarTNChs.s "
iaze i s =
11e nase = | @ize|changea stat
ianGaar e
ST = cap_enc_ 2005 1787 26.99.95 86133 —---
CiBHE . CONT1 812 25.10.95 18:16 -~~~ -
CIDEMO |Hcooen B39 02.12.85 97:46 ]
[p—— |Heoomnt 1389 92.12.05 89:47 - =
St IHePoc 1138 06.12.95 89:22 - i
» CIFK IHerPocame 1928 26.97.95 13:53 ----
. CPOCKLINKS 139 29.904.905 96:278 ----
~CETUDLINKS 124 29.904.056 #6:28 ---—
~ORCIECKRECHTS 152 79.94.05 96:28
L Wlansch 470K 17.11.06 99:50

88 11.84.95 15:15

16573 95.24.04 14:23

- BEARUHEEL 508 22.00.05 88130 ----

815 12.19.985 14:37 -~~~

wHAKEN 878 89.87.05 @7:32 -~~~

Fhaus ZE2Z 21.83.96 14185 ---~

HEBEL 512 #9.97.95 15:46 -~~~

IHHEBEL 772 18.95.05 87:@7 -~~~

HEBELPLANE 614 27.94.05 @7:56 ~

HesELPoC 578 20.07.05 83:04 -
HEBELSTUD 158 29.94.95 ﬂ'!ﬂ——--__l

- 1]

r =
PGH. Coey. W\Nﬁ! Nouy
: pici o [';? 0y b




Spustenie generatora vzoru z formulara

Zvolte druh prevadzky smarT.NC
Zvolte lubovolny krok obrabania, pri ktorom je mozné
definovat polohy obrabania
Zvolte niektoré vstupné poli¢ko, v ktorom sa maju definovat
polohy obrabania (vid obr. vpravo hore)
Prepnite na definovanie polohy obrabania v subore
| bodov
Na vytvorenie nového suboru: zadajte nazvy suborov (bez
‘ typu stboru), potvrdte pomocnym tlagidlom NOVY .HP
Potvrdte jednotku miery nového suboru bodov v
prekryvacom okienku klavesom MM alebo INCH: smarT.NC
sa momentalne nachadza v generatore vzorov
Na vyber existujuceho suboru HP: Stlacte pomocné
‘ tlacidlo VYBRALt .HP: smarT.NC zobrazi prekryvacie
okienko s existujucimi subormi bodov. Vyberte niektory z
vybranych suborov a prevezmite klavesom ENT alebo
tlacidlom OK do formulara.
Na editovanie uz vybraného suboru HP: Stlacte pomocné
tlaCidlo EDITOVAt .HP: smarT.NC spusti nasledne priamo
generator vzorov
‘ Na vyber existujuceho suboru PNT: Stlacte pomocné
tlaCidlo VYBRAt .PNT: smarT.NC zobrazi prekryvacie
okienko s existujucimi subormi bodov. Vyberte niektory z
vybranych suborov a prevezmite klavesom ENT alebo
tlacidlom OK do formulara.

Ak chcete editovat niektory subor .PNT, zmeni smarT.NC
@5 tento subor na subor .HP! Dialégovu otazku zodpovedajte s
OK.

T
smarT.NC: Programovat :g:“"“
Sdradnica X polohy oprac.
THC i »amarTNC 123 0RILL . HU PrenTsd | Wit l Par. urt. | Polaha | 0
= — L
= i ® ik
] T 5 s []
& filé L] ek
= Usbar hibkvserisasru =Bl 5]
*+ [Haglrerehy v zoznase Prissar [F1e T —
T = =
Hlauns os Vedl. o8 Os nastr. d =
I_ T T
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ '.'T' ‘ri:..t
T
smarT.NC: Programovat' ':g:“”“
Nazov vzor. sdaboru? |
THC : “amarTNC123-0RILL . HU PrenTsd | Nastr. l Par. urt. | Polaha | v
i o =
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&l =
=l =
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Ukoné€enie generatora vzoru

Stlacte klaves END alebo pomocné tlac¢idlo ENDE:
smarT.NC zobrazi prekryvacie okienko (vid obr. vpravo)
Stladte klaves ENT alebo tlagidlo Ano na ulozenie vSetkych
vykonanych zmien — prip. uloZenie niektorého
novovytvoreného suboru — a na ukoncenie generatora vzoru
Stlacte klaves NO ENT alebo tlacidlo Nie na neulozenie
vSetkych vykonanych zmien a na ukon&enie generatora
vzoru

Stlacte tlacidlo ESC, aby ste sa dostali spat’ do generatora
vzoru

Ak ste generator vzoru spustili z niektorého formulara, po
ukon&eni sa tam automaticky vratite spat.

Ak ste generator vzoru spustili z hlavnej listy, po ukon&eni sa
automaticky vratite spat do posledne zvoleného programu
.HU.

smarT.NC: Definovat' polohy

[+ [som
158 aT
T ]
Wone it mensrator UEorou)
Cheste ulazit menv?
Ca=  wie | storme




Praca s generatorom vzoru smarT.NC: Definovat polohy Fromrecuanis
Prehllad THC : \saar THCANEUL . HP = H
Na definovanie poléh obrabania su v generatore vzoru k dispozicii E
nasledujice moznosti: =
(4°5
. Pomocné -1
Funkcia tlagidlo  Strana | v ¥
Jednotlivy bod, kartézsky Strana 130 -
Jednotlivy rad, priamo alebo oto¢ene Strana 130
Vzor priamy, otoeny alebo zdeformovany Strana 131 r’%—| ‘ |M] ‘ B%?ﬂ ‘ r“.*'m?;} |—w—| "";_%Tl[ KON
Ram priamy, otoeny alebo zdeformovany Strana 132
PIny kruh Strana 133
Cast kruhu Strana 134
Zmenit vySku spustenia Strana 135

Definicia pol6h obrabania
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Definovat’ vzor
Pomocnym tladidlom zvolte vzor, ktory treba definovat
Definovanie nevyhnutnych vstupnych parametrov vo formulari:
Klavesom ENT alebo tla¢idlom ,Sipka dolu“ vyberte nasledujuce
vstupné pole

Ulozenie vstupnych parametrov: Stlacte klaves END

Po zadani lubovolného vzoru cez formular, smarT.NC zobrazi tento
symbolicky ako ikonu na lavej polovici obrazovky v Treeview

V pravej spodnej polovici obrazovky 2 sa bezprostredne po uloZeni
vstupnych parametrov graficky znazorni vzor.

Ak otvorite Treeview tladidlom ,,él’pka vpravo®, je mozné tladidlom ,,él’pka
nadol“ vybrat kazdy bod v ramci Vami predtym definovaného vzoru
SmarT.NC zobrazi vlavo vybrany bod v grafike vpravo, oznac¢eny modrou
farbou (3). Pre informaciu sa v pravej hornej polovici obrazovky 4 este
zobrazia kartézske suradnice prislusného vybraného bodu.

smarT.NC:

THC : \SmarTNCPATOUMP . P

-0 [

K3
POTLREIT




Funkcie generatora vzoru smarT.NC: Definovat polohy [Prosrascuante

) Pomocné s e " B
ALLCL] tlacidlo — g
V Treeview zvoleny vzor prip. zvolenu polohu na s D E
obrabanie vypnite. Vypnuté vzory, resp. polohy budu v i ‘©
Treeview oznagené Cervenym Sikmym pasom a v Q
grafike prehladu svetlo¢ervenym bodom _g

«Q

Znovu aktivujte vypnuty vzor, prip. vypnutu polohu s] °
ZOBRAZIT o

8

Zablokujte v Treeview zvolenu polohu na obrabanie. R
Zablokované polohy budu v Treeview oznacené , _ /3] = | X2 E3] weren =
gervenym krizikom. V grafike smarT.NC nezobrazuje e e ‘ St i | KON @
zablokované polohy. Tieto polohy sa neulozia do suboru (o]

.HP, ktory zaklada smarT.NC, akonahle ukoncite
generator vzoru

Opatovna aktivacia zablokovanych pol6h ‘ e ‘

Definované polohy obrabania exportujte do niektorého ‘ KoLizzl
suboru .PNT. Je to potrebné len ak chcete pouzit’ vzor ___.ﬁ-u}
obrabania na starSich verziach softvéru iTNC 530

Zobrazit' len vzory, zvolené v Treeview/zobrazit' vSetky PR
definované vzory V Treeview zvoleny vzor zobrazi | owpier

smarT.NC modrou farbou.
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Funkcia

Zobrazit/nezobrazit pravitka

Listovat' po strankach nahor

Listovat po strankach nadol

Skok na zadiatok suboru

Kurzor na koniec suboru

Funkcia zvacés§enia: Presunut oblast zvacésenia nahor
(posledna lista pomocnych tlacidiel)

Funkcia zvaéSenia: Presunut oblast zva¢Senia nadol
(posledna lista pomocnych tlacidiel)

Funkcia zvacéSenia: Presunut oblast zvac¢Senia dolava
(posledna lista pomocnych tlacidiel)

Funkcia zvacésenia: Presunut oblast zvacSenia doprava
(posledna lista pomocnych tlacidiel)




Pomocné

ALLCL] tlacidlo
Funkcia zvacsenia: Zvacsit obrobok. TNC zvacsi =
zasadne tak, ze sa vzdy zvacsi stred aktualne _. |
zobrazeného vyrezu. Prip. polohujte vykres v okne

pomocou vodorovného menu ikon tak, Ze Zelany detail

bude po stla¢eni pomocného tlagidla priamo viditelny

(posledna lista pomocnych tlagidiel)

Funkcia zvacsenia: ZmenSit obrobok (posledna lista ;Z:@ '
pomocnych tlagidiel) . |
Funkcia zvacsenia: Zobrazit obrobok v orginalnej '3:@ |

velkosti (posledna lista pomocnych tlacidiel)

Definicia pol6h obrabania
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Jednotlivy bod, kartézsky smarT.NC: Definovat' polohy

800 X: Suradnice v hlavnej osi roviny obrabania I
* , . s iy s . . , . Rl < Pos.  Hiasuns os
| | Y: Suradnice vo vedlajSej osi roviny obrabania -
s perona

Jednotlivy rad, priamo alebo otoéene
Bod spustenia 1. osi: Suradnice radového bodu spustenia

v hlavnej osi roviny obrabania 3 £
Bod spustenia 2. osi: Suradnice radového bodu spustenia |
vo vedlajSej osi roviny obrabania

Vzdialenost’ Vzdialenost medzi polohami obrabania.
Hodnotu je mozné zadat’ kladnu alebo zapornu
Pocet obrabani: Celkovy pocet poldh obrabania *
Otocenie: Uhol otoCenia okolo vlozeného bodu spustenia. P

T
.
L

Vztazna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri :
osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo ‘ ‘ ‘ ‘

Definicia poléh obrabania

zapornu

smarT.NC: Definovat' polohy

THG: vamarTNCNEU . HP start. bos 1. oat
[ 'E—_j atart. bod 2. osi
oastue D
[=]rea Poget abrabant

Matocenie

et
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Vzor, priamy, otoc¢eny alebo zdeformovany

Il

Bod spustenia 1. osi: Suradnice bodu spustenia vzoru 1 v
hlavnej osi roviny obrabania

Bod spustenia 2. osi: Suradnice bodu spustenia vzoru 2 vo
vedlajSej osi roviny obrabania

Vzdialenost’' 1. osi: Vzdialenost' pol6h obrabania v hlavnej
osi roviny obrabania. Hodnotu je mozZné zadat' kladnu alebo
zapornu

Vzdialenost’ 2. osi: Vzdialenost' poléh obrabania vo
vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnotu je mozné zadat’
kladnu alebo zapornu

Pocet radkov: Celkovy pocet riadkov vzoru

Poéet stipcov: Celkovy podet stipcov vzoru

Otocenie: Uhol oto€enia, o ktory sa cely vzor otoCi okolo
vloZzeného bodu spustenia. Vztazna os: Hlavna os aktivnej
roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je
mozné zadat kladnu alebo zapornu

Poloha oto€enia hlavnej osi: Uhol oto€enia, o ktory sa
otoci vyluéne hlavna os roviny obrabania vzhladom na
vloZeny uhol spustenia. Hodnotu je mozné zadat' kladnu
alebo zapornu.

Poloha otocenia vedlajsej osi: Uhol otocenia, o ktory sa
otoci vyluéne vedrlajsia os roviny obrabania vzhladom na
vloZzeny uhol spustenia. Hodnotu je mozné zadat kladnu
alebo zapornu.

Parameter Ot. poloha hlavnej osi a Ot. poloha vedI. osi
pbsobia aditivne na predtym vykonané Otocenie celého
vZoru.

smarT.NC: Definovat'

polohy

THC : \amarTNCANEL1 . HP

=t
«[T]orer

2322

étart. bod 1. osi
atart, beo 2. osi
Odstue 1. osi
Dastup 2. oai
Pocat risgkou
Potet stipcou
Matocenie

Ot. poloha hl. osi
01. poloha pos. osi

=i

1

Definicia pol6h obrabania
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Ram, priamy, oto¢eny alebo zdeformovany

A

(1]

e

Bod spustenia 1. osi: Suradnice bodu spustenia raméeka
v hlavnej osi roviny obrabania

Bod spustenia 2. osi: Suradnice bodu spustenia ramceka
vo vedlajSej osi roviny obrabania

Vzdialenost’ 1. osi: Vzdialenost' poléh obrabania v hlavnej

osi roviny obrabania. Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo

zapornu

Vzdialenost’ 2. osi: Vzdialenost pol6h obrabania vo

vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnotu je mozné zadat’

kladnu alebo zapornu

Pocet riadkov: Celkovy pocet riadkov v ramc¢eku

Poéet stipcov: Celkovy podet stipcov v raméeku

Otocenie: Uhol oto€enia, o ktory sa cely ramé&ek otoci okolo

vloZzeného bodu spustenia. Vztazna os: Hlavna os aktivnej

roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je

mozné zadat kladnu alebo zapornu

Poloha otoéenia hlavnej osi: Uhol otoCenia, o ktory sa

otodi vyluéne hlavna os roviny obrabania vzhladom na

vloZeny uhol spustenia. Hodnotu je mozné zadat' kladnu

alebo zapornu.

Poloha otocenia vedlajsSej osi: Uhol otocenia, o ktory sa

otodi vyluéne vedlajsia os roviny obrabania vzhladom na

vloZzeny uhol spustenia. Hodnotu je mozné zadat’ kladnu

alebo zapornu.

smarT.NC: Definovat polohy |teaaiiad
orogras

THC 1 \3maTTNCANEL1 . HP start. bod 1. osi (o |

o dtart. boa 2. oai [+& " | =]
castue 1. ost [+z = =

sneeic oastup 2. osi [+1&

Pocet Tisdkou [& 1
Pazet atipcou S |

Matocenie
Ot poloha hl. osi
01. poloha pos. osi

—

Parameter Ot. poloha hlavnej osi a Ot. poloha ved. osi
pbsobia aditivne na predtym vykonané Otocenie celého
ramu.



Plny kruh smarT.NC: Definovat' polohy :_:::w-ﬂ“
Stred 1. osi: Suradnice stredu kruhu 1 v hlavnej osi roviny —
obrabania - &3 e e o -
Stred 2. osi: Suradnice stredu kruhu 2 vo vedlaj$ej osi S PP St wor :r::— =| ©
roviny obrabania = [ %
Priemer: Priemer kruhu = o]
Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania I E o ey ‘®
Vzt'azna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri k I| — 'g
osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat' kladnu alebo —| £
zapornu — «©
Pocet obrabani: Celkovy pocet poldh obrabani na kruhu Q ’ 8_
smarT.NC vypocita uhlovy krok medzi dvomi polohami - B -g
@5 obrabania, vzdy z 360° delenych poctom obrabani. . ‘c
| [ S
o
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Cast’ kruhu smarT.NC: Definovat polohy ::::'r:""""“

Roz. kRun Stred 1. osi: Suradnice stredu kruhu 1 v hlavnej osi roviny —— |

e i obrabania B il e E—
© Stred 2. osi: Suradnice stredu kruhu 2 vo vedlajsej osi S E‘.::”:i F:;— =
< roviny obrabania rocet soroans E——* 0
o] Priemer: Priemer kruhu .
‘T Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania =i £ 1 ji'= g
'8 Vztazna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri ' I| —
s osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo ! i e
«© zapornu ! e
g_ Uhlovy krok: Inkrementalny polarny uhol medzi dvomi [
© polohami obrabania Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo ] i [
'S zapornu. Zmena uhlového kroku sa prejavi automaticky R |
= zmenou definovaného koncového uhla " 1o
ﬁ:-, Pocet obrabani: Celkovy pocet poléh obrabani na kruhu ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ [
(= Koncovy uhol: Polarny uhol posledného otvoru. Vztazna

os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri osi
nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo zapornd.
Zmena koncového uhla sa prejavi automaticky zmenou
predtym definovaného uhlového kroku
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Zmenit’ vySku spustenia

w

Suradnice povrchu: Suradnice povrchu obrobku

Ak pri definicii poloh obrabania nedefinujete ziadnu vysku
spustenia, smarT.NC uvedie suradnice povrchu obrobku
vzdy na 0.

Ak zmenite vySku spustenia, plati potom nova vyska
spustenia pre vSetky nasledujuce naprogramované polohy
obrabania.

Ak zvolite v Treeview symbol pre suradnice povrchu,
prehladna grafika oznadi vSetky polohy obrabania zelenou
farbou, pre ktoré plati tato vyska spustenia (vid obr. vpravo
dolu).

(BT

smarT.NC: Definovat polohy ronammnle.
THC : \amarTNCANEL . HP Buracnice pourchu 1 I

- " B
-s«rn. Pourcn =

|

(5}
¥ &, | ! :Hi

4 % %

T

oIRGNsZA
.

smarT.NC: Definovat polohy XN St e
Progras
THC AR ATTNCAPATOUMP . 19 Sarsonice pourchu =
- o[[F]rotonr: me H E
1 [ suraa. Pourch =
» 2[fid]mancen
s[Elsurea. pouren & D-
o [ fpans run A2
[+ Jrorona T
e owovoven _rovoeseon s mroewo ] || 4
=] I 2 :_ ?
+ +* + + DIRGNSTA
+ & e
£ =1
4
+ + + +
) 0] =
8O0 PORROTE vres ._:.ﬂ‘ K:l.ll ROZ, KRUW i
=) 3 e L R o | LS
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Definovat' vySku spatného pohybu na polohovanie (funkcia FCL 3)

Sipkovymi tlagidlami vyberte fubovolnu jednotlivi polohu, ktora ma
nabehnut do Vami poZzadovanej vysky

RETRACT

G

v

Vyska spatného pohybu: Vlozte absolutne suradnice, v
ktorych ma TNC nabehnut na tuto polohu. Tuto polohu
vyznaci TNC dodato€nym kruhom

Vami definovana vySka spatného pohybu sa vztahuje
zasadne na aktivny vztazny bod.

smarT.NC: Definovat

polohy

Prograscuanie
orogras

THC : \amarTNCNEL1 . HP

T

Retraction hedght

— %
1

=




Definicia obrysov
Podklady

Obrysy definujte zasadne v osobitnych suboroch (typ suboru .HC).
Pretoze subory .HC obsahuju Cisty popis obrysu — len geometriu, ziadne
technologické udaje, mbzete ich pouzivat flexibilne: Ako priebeh obrysu
alebo ostrov.

Subory HC mbézete vytvorit bud' s drahovymi funkciami, ktoré su k
dispozicii, alebo ich mézete exportovat pomocou meni¢a DXF (moznost
softvéru) z existujucich stuborov DXF.

Uz existujuce popisy obrysov v starSich dialégovych nekédovanych
programoch (subory .H) mdzete niekolkymi zasahmi konvertovat do
niektorého smarT.NC popisu obrysu (vid Strana 146).

Takisto ako v programoch Unit a pri generatore vzoru zobrazi smarT.NC
kazdy jednotlivy prvok obrysu v Treeview 1 s prisluSnou ikonou. Do
vstupného formulara 2 vlozte udaje pre prislusny prvok obrysu. Pri
volnom programovani obrysu FK su k dispozicii okrem prehlfadného
formulara = az 3 dalSie detailné formulare (4), do ktorych mdZete vkladat
Udaje (vid obrazok vpravo dolu).

smarT.NC: Definovat obrysy FroRtamalLe
Sdradnice?
THC : “saar TNC\HAKEN . HC sirsdnica X _
= “ surasnica v [ow ! El
= —
,:r_l s Zl
a Epa iz 1 =
L_—I Fisska L eraveuhle T
B =0
E2 v Y
F"!_-: DIRGNOTA
L
/8
e
Pl f
= =T
| ] [ietlg]
smarT.NC: Definovat obrysy Frstiomnime

Radius kruhu?

THC : 58 arTNC~HAKEN . HC

il

i
L

§
3

 EEEEDE

krun. | ke, [Pos. B, |Re1, vatan|

|

Sired Wruhia CCX

Stred kruhu GCV &
Rédius kruhy

oR- © [ZSioRe © OFF

B

Sear ot. @
Suracnica X [
Suraanica ¥ I ]
Stred: Pol. radius CCPR

Stred: Polarnv whol coPa [

Definicia obrysov
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Spustenie programovania obrysu

Programovanie obrysu smarT.NC mézete spustit dvomi rozlicnymi
spOsobmi:

Priamo z hlavnej liSty menu editovania, ak chcete definovat viaceré
osobitné obrysy priamo za sebou

Pocas definovania obrabania z formularu, ked musite vlozit nazov
obrysu, ktory sa ma spracovat

Spustenie programovania obrysu z hlavnej liSty menu editovania
Zvolte druh prevadzky smarT.NC

Vyberte tretiu listu pomocnych tlacidiel

Spustit’ programovanie obrysu: smarT.NC prejde do spravy
suborov (vid obr. vpravo) a zobrazi - ak st dostupné - uz
existujuce programy obrysov

Vyberte jestvujuci program obrysu (*.HC), prevezmite
tlaCidlom ENT alebo

Novy Otvorit novy program obrysu: VloZte nazov suboru (bez typu
| B stboru), potvrdte klavesom MM alebo INCH: smarT.NC

otvori program obrysu vo Vami nestavenej mernej jednotke
smarT.NC pripoji automaticky do definicie kresliacej plochy
dva riadky. Prip. upravte rozmery

smarT.NC: Sprava suborov stk
DTOgras
THE : ~amarThE P
bl =l aTne: TTHC= . HC "
1320 | =
Ji3egRaAr o
“eat . =
- 03, 15118
CiBke ! —
SBENS ] <DAir> 03.95.98 88158 - IL
Isutssart <Dir> 82.12.05 11:28 ---- o=
LIDUNP RGN
Zaxt w1 556 79.92.068 16:38 ---- £
FK wc1zs 308 29.04.95 @8:78
il ez =58 ze.ez.08 18:38 =
HO® .c3 556 79.92.96 16:31 - g
JHHL LCONT1 812 25.10.95 19:16 ¥ - 2
momero 2 caruol s 124 20,6908 0820 -
= Lea. + -
sw::" - DRETECKRECHTS 158 29.94.05 e8:20 - o
i , oEesuMEEL 3500 22.00.05 00:30 ---- | ceiDee
R r— ] 478 #8.27.05 @7:32 )
HEBEL 512 #9.07.05 15:48
HEBELSTUD 158 29.94.05 88:278
HOUSTNGY 830 17.068.05 09:58 ~--~
HOUSTNGZ 352 17.98.95 04:58 -~~~ —
L KONTUR 678 29.94.95 88:278 ---~
- KREISLINKS 124 79.94.95 86:278 -~~~
“KRETSRECHTS 124 18.97.05 11:41 ---~

—

ouy PosL.
a | g | xow.




Spustenie programovania obrysu z niektorého formulara

i

Ir: 2
-

[,

KRESLIT
N oxr

Zvolte druh prevadzky smarT.NC

Vyberte fubovolny krok obrabania, pre ktory su potrebné
programy obrysov (UNIT 122, UNIT 125)

Vyberte vstupné pole, v kiorom treba definovat nazov
programu obrysu (1, vid obr.)

Na vytvorenie nového suboru: VioZte nazov suboru (bez
typu suboru), potvrdte pomocnym tlacidlom NOVY
Potvrdte mernu jednotku nového programu obrysu v
prekryvacom okne klavesom MM alebo INCH: smarT.NC
otvori program obrysu vo vami nastavenej mernej jednotke,
nasledne sa nachadza v programovani obrysu a
automaticky prevezme definiciu polotovaru, uréenu v
programe Unit (definicia kresliacej plochy)

Na vyber existujuceho suboru HC: Stlacte pomocné
tlaCidlo VYBRAt HC: smarT.NC zobrazi prekryvacie okienko
s existujucimi programami obrysov. Vyberte niektory zo
zobrazenych programov obrysu a prevezmite ho klavesom
ENT alebo tlacidlom OK do formulara

Na editovanie uz vybraného suboru HC: Stlacte pomocné
tlacidlo EDITOVALt: smarT.NC spusti nasledne priamo
programovanie obrysu

Na vytvorenie suboru HC pomocou meni¢a DXF: Stlacte
pomocné tlagidlo ZOBRAZ DXF: smarT.NC zobrazi
prekryvacie okno s existujucimi sibormi DXF. Vyberte
niektory zo zobrazenych suborov DXF a vyber potvrdte
klavesom ENT alebo tlagidlom OK: TNC spusti meni¢ DXF,
ktorym vyberiete Zelany obrys a nazov obrysu mozete ulozit
priamo do formulara (pozri “Spracovanie suborov DXF
(softvérova moznost)” na strane 147.)

smarT.NC: Programovat'
Vyvolanie nastr.

TNC : \amarTHC123_DRILL. HU Prentad Nbstr.

- = =
B "X
=+ [[=]1zs seanat. obr. =
ro El
_3 1 Suracnice pourchu
Hibia

Hibka Brisuwu
Prid.n.obr. str.

T¥e frézy (Bri HO3}

Horektirs Tadiusu

[7] msper ... Brub prisuny
i Hsaa Radius nabehu
) - Stredour uhal

M Nazou oor.
T

smarT.NC: Programovat'

TNC : \smarTNC123_DRILL . HU

==
- =
~ s [E5125 seancr. cbr. l
78| J

Zmi
@]
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Ukon€enie programovania obrysu

Stlacte klaves END: smarT.NC ukoné&i programovanie

@ obrysu a vrati sa spat do stavu, z ktorého ste programovanie
obrysu spustili: Do posledného aktivneho programu HU - ak
ste programovanie spustali z hlavnej listy smarT.NC, resp.
do vstupného formulara prislu§ného kroku obrabania, ak ste
programovanie spustali z formulara

Ak ste spustili programovanie obrysu z niektorého formulara,
q1_[5 potom sa automaticky znovu vratite naspat'.

Ak ste spustili programovanie obrysu z hlavnej listy, po
ukonéeni sa automaticky opat’ vratite do posledného
aktivneho programu HU.

Definicia obrysov
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Praca s programovanim obrysu smarT.NC: Definovat' obrysy [Peomramesenia

Radius kruhu?

THG i amar TNCHAKEN . HC , erun. [kerun, [Poa. &, |me1. vatan|

Prehl’ad | strea wrunu cox || Ei
Stred kruhu GCV [w& % ==

Programovanie prvkov obrysu prebieha so znamymi nekédovanymi J e ST

dialégovymi funkciami. Okrem Sedych tlacidiel drahovych funkcii je e )bl = <‘_J">

Suraanica ¥ I
Stred: Pol. radius CCPR T [i—
Stred: Polarny uhol CCPA - ]

samozrejme k dispozicii aj vykonné volné programovanie obrysov FK,
ktorého formulare sa daju vyvolat pomocnymi tlacidlami.

obrazky, ktoré su k dispozicii pre kazdé vstupné pole a zvyrazfiuju, aky

Pri volnom programovani obrysov FK mimoriadne pomahaju pomocné : B |[
parameter sa musi vioZit. g I
FFaa |

]
-,
VSetky zname funkcie grafiky programovania su dostupné bez = =
obmedzeni aj v smarT.NC. £/ =

Rézia dialégu vo formularoch je takmer identicka s réZiou dialégu pri ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ [
programovani s nekédovanym textom:

Definicia obrysov

Oranzové osové tlacidla polohuju kurzor do prislusného vstupného
pola

Oranzovym tlacidlom | prepinate medzi absolttnym a inkrementalnym
programovanim

Oranzovym tlacidlom P prepinate medzi kartézskym programovanim a
programovanim v polarnych suradniciach
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Volné programovanie obrysu FK

Vykresy obrobkov, ktorych kétovanie nevyhovuje poziadavkam
programovania NC, ¢asto obsahuju suradnicové udaje, ktoré nembzete
vkladat prostrednictvom Sedych dialégovych tlacidiel.

Takéto udaje programujete priamo pomocou Volného programovania
obrysu FK. TNC vypocita obrys na zaklade Vami do formulara vlozenych,
znamych informacii o obryse. K dispozicii si nasledujuce funkcie:

|
smarT.NC: Definovat obrysy feemmaane
progras
mc:x:uuum:nxm,nc - Krun. ||"‘.._ |Poa. &. |me1. varan|
v 18 [ Ferianua FLt B (S v MGt e | — 1) Ei
17 EJusornente FueLect gtred kruw ocY [+ =
ol RAdiUS kruhy [%a
e Bear ot. # [Zlow- ¢ [Flore c orr | 8 L
Suracnica X [ C_LD

Séraanica ¥ v
Stred: Pol. radius CCPR
Stred: Polarnv whol coPa |

. Pomocné
Funkcia tlacidlo
Priamka s tangencialnym napojenim ‘ i /T ‘
Priamka bez tangencialneho napojenia ‘ o ‘
Kruhovy obluk s tangencialnym napojenim ‘ "'—/T‘
Kruhovy obluk bez tangencialneho napojenia rc

A
P4l na programovanie FK rPoL
T

@ Informacie o moznych Gdajoch obrysu najdete v texte tipov,
ktoré TNC zobrazuje pre kazdé vstupné pole (pozri

“Ovladanie mySi” na strane 28.) ako aj v priru¢ke pouzivatela
pre dialdg v nekddovanom texte.




Funkcie programovacej grafiky

Funkcia

Pomocné tlacidlo

UpIné vytvorenie programovacej grafiky

Vytvorenie programovacej grafiky po blokoch oLt
[T

Uplne vytvorit programovaciu grafiku alebo ju ﬂ

dokoncit RESET + START

Pozastavit programovaciu grafiku. Toto R

pomocné tlacidlo sa objavi iba, ak TNC vytvara
niektoru programovaciu grafiku

Funkcia zvacSenia (lista pomocnych tlacidiel 3):
Zobrazit’ a posunut zamdcek

smarT.NC: Definovat obrysy it eigctin
progras
THEC 2 \amar THC\HAKEN. HC , erun. [k, [Poa. B, |mea. vaten|
s 18 fiPriasia it = Strea wrunu cox e ! m
17 =T woInenie FSELECT Stred kruhu GOV [+ e
'_| RAdiUS kruhy &
10 [LFrriseua FL = = -
v 18 rl Flprianka FL S ots # JgioR- © jgions © orr [IFS L_J,
20 17 |zson1enia a0 BT — L2
_____ suraanica v &
L S [Priasia FL Stred; Pol. radius CCPR T [l—=
. 7l Stred: Polarmv uhol GCPA e
22 r_:‘___Jxm o Ted: Polarny uho: u i
vaa  [Efjcrun Fer
T TT— e

_—

AN [ ] =

Funkcia zvaésenia: ZmenSit vyrez, na
zmenSenie viackrat stlatte pomocné tlacidlo

Funkcia zvac¢senia: Zvacsit vyrez, na
zmensenie viackrat stlacte pomocné tlacidlo

Obnovit pévodny vyrez pocorous
Prevezmite vybranu oblast s

11 F-‘J “|Priswia FL

Strea: Polirmy uhol ECPA | = L ]
¥

smarT.NC: Definovat' obrysy Ereanemmanle
Brogras
THC : “amar TNCAHAKEN . HC , terun, }KM_ |.,. ,_l.,,_ wl'-|
18 [EFprissus ru Stred hedal OOX: | " B
17 E UvoInenis FSELECT Sired Wruhu CCV & =]
— RAGIUS kruhy =
v 1o [Feriania ri e s
& (2o ok s
v 18 EPH!-M FL i = o ﬂ
20 [IZ]zacorente ano Acadnine X =
= Saragnica ¥ [®
Stred: Pol. redius coPR | T s

inicia obrysov
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Rozli¢né farby zobrazenych prvkov obrysu uréuju ich platnost’

modra Prvok obrysu je jednoznacne uréeny

zelena Zadané udaje pripustaju viacero rieSeni; Vyberte to spravne

¢ervena Zadané udaje neurcuju dostatone prvok obrysu, zadajte
viac udajov

Vyberte z viacerych moznych rieSeni

Pokial neuplné zadanie vedie k viacerym teoreticky moznym rieSeniam,
pomocnym tlacidlom mézete zvolit spravne rieSenie s grafickou
podporou:

s Zobrazenie roznych rieSeni
i Vybratie a prevzatie zobrazeného rieSenia
— Programovanie dalSich prvkov obrysu
UKONSTT
oLt Vytvorenie programovacej grafiky k nasledujucemu

programovanému bloku

smarT.NC: Definovat

obrysy Prograscuanie

THC : 88 ar THC~HAKEN . HC

v [Ferissa rut

17

wvBRAt
RIESENIE

|

_, run. [, [Poa. B, |med. varen|
= strea wruna cox e

Sired kruhu GGV s
Rédius krunu [%a

Saer ot. Ll = /ORs © OFF

Buracnica X [
Séraanica ¥ v
Stred: Pol. radius CCPR

Stred: Polarnv whol GCPR [

|4

JEDN. ZéA.
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Funkcie dostupné pri programovani obrysu

Funkcia Pomocné
tlacidlo
Definiciu polovyrobku prevezmite z programu .HU, ak —mﬁ‘
ste programovanie obrysu otvorili zo smarT.NC-Unit |_'r'§:n_
Zobrazit/vypnut’ &isla blokov S
o
n
Znovu prekreslit programovaciu grafiku, ked’ sa napr. E
vymazu priamky pri prekryvani b o
©
Vymazat' programovaciu grafiku ey | ©
GRAFIKU :
—— ®
Okam?zité zobrazenie naprogramovanych prvkov obrysu [ruron. a
po vlozeni: ZAP./VYP. funkciu | el e |

145



Definicia obrysov

146

Zmena jestvujucich programov nekédovaného dialégu na programy
obrysov

Pri tejto operacii musite kopirovat’ niektory jestvujuci program
nekdédovaného dialégu (subor .H) na popis obrysu (stubor .HC). Nakolko
oba typy Udajov maju rozdielny interny udajovy format, musi kopirovanie
prebehnut cez subor ASCII. Postupujte nasledovne:

Vyberte prevadzkovy rezim Program ulozit/editovat
Vyvolajte spravu suborov
MGT
vyberte program .H, ktory sa ma zmenit
5—""5\‘“?‘-'“\'_ Vyber funkcie na kopirovnie: Ako cielovy subor vyberte *.A,
[E"H TNC vytvori z programu nekédovaného dialogu subor ASCII

Zvolte predtym vytvoreny subor ASCII
movat | Vyber funkcie na kopirovnie: Ako cielovy subor vyberte *.HC
TNC vytvori zo suboru ASCII popis obrysu
Zvolte novovytvoreny subor .HC a odstrante vSetky bloky, s
vynimkou definicie polotovaru BLK FORM, ktoré nepopisuju
Ziadny obrys
Odstrante naprogramované korekcie polomeru, posuvov a
pridavnych funkcii M, potom bude subor HC pouzitelny pre
smarT.NC

S



Spracovanie suborov DXF

(softvérova moznost)
Pouzitie

Subory DXF, ktoré boli vytvorené v systéme CAD, mdzete otvarat priamo  [smarT.NC: 2Zvolit prvky DXF [prosrasouense
v TNC, aby ste z nich mohli extrahovat obrysy alebo polohy obrabania a
ukladat ich ako programy v diald6govom reZime, resp. ako subory bodov.
Takto ziskané programy v dialdgovom rezime je mozné spustat aj na

starSich riadiacich systémoch TNC, pretozZe tieto obrysové programy
obsahuju len bloky L a CC/CP.

t)

erova moznos

I:ﬂg_—, Subor DXF, ktory sa ma spracovat, musi byt ulozeny na J
pevnom disku TNC v adresari SMARTNC.

Pred nacitanim do TNC dbajte na to, aby nazov suboru

DXF neobsahoval ziadne medzery, resp. nepovolené
Specialne znaky. :

Spracovanie suborov DXF

(softv

Subor DXF, ktory sa ma otvorit, musi obsahovat’ min.
jeden Layer.

L

MRSTOUT il zuoLTt ZvoLte L Lot
VZTAH ZuoLEne | ZvoLene KON.

LRAYVER i omRvs POLONY i PRy

TNC podporuje najrozsirenejsi format DXF R12
(zodpoveda AC1009).

Za obrys zvolitelné su nasledujuce prvky DXF:

LINE (priamka)
CIRCLE (kruh)
ARC (kruhovy vysek)
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Otvorenie suboru DXF
Meni¢ DXF sa da spustit’ rdznymi spdsobmi:

Cez spravu suborov, ak chcete extrahovat postupne viaceré subory
obrysov alebo pol6h

Pocas definicie obrabania Unit 125 (obrysova €iara), 122 (obrysovy
vyrez) a 130 (obrysovy vyrez na bodovy vzor) z formulara, ak je nutné
vloZenie nazvu obrysu, ktory chcete spracovat’

Pocas definicie obrabania, ak chcete vloZit polohy obrabania pomocou
suborov bodov

Spustenie meni¢a DXF cez spravu suborov

E Zvolte druh prevadzky smarT.NC

Zvolte spravu suborov

MGT

e Vyberte menu pomocnych tlacidiel na vyber zobrazovanych
| BN typov suborov: Stlacte pomocné tlacidlo VYBRAT TYP

Nechajte zobrazit vietky subory DXF: Stlate pomocné
tlacidlo ZOBRAZ DXF

' ' Vyberte pozadovany subor DXF, vyber potvrdte klavesom
ENT: smarT.NC spusti meni¢ DXF a zobrazi obsah suboru
DXF na obrazovke. V lavom okne TNC zobrazi tzv. Layer
(vrstvy), v pravom okne obrazok




Spustenie meni¢a DXF z formulara Enar i NC o raaoval Promrsmeianie
a Zvolte druh prevadzky smarT.NC HeEov sastr bl °b:r:::"'| _ T
Vyberte lubovolny krok obrabania, pre ktory su potrebné - B3 ey — - [
programy obrysov alebo stbory bodov - a5 =| L
. =+ [F5]1zs seanct. cor. = o — ><
Vyberte vstupné pole, v kiorom sa ma definovat nazov B rid) [ < B a
programu obrysov, resp. nazov suboru bodov k] e 722 £ >
== Spustite menié DXF: Stlacte pomocné tlagidio ZOBRAZ - L oy S0
=™ DXF: smarT.NC zobrazi prekryvacie okienko s jestvujucimi o B e ' _8 <
stibormi DXF. V pripade potreby vyberte adresar, v ktorom e — S ’g
je ulozeny subor DXF, ktory chcete otvorit. Vyberte niektory I e
z0 zobrazenych suborov DXF a vyber potvrdte klavesom L -GE’ \©
ENT alebo tladidlom OK: TNC spusti meni¢ DXF, ktorym R © c>)
vyberiete Zelany obrys alebo Zelané polohy a nazov obrysu, fe— 3 5
resp. nazov suboru bodov mézete ulozit priamo do . : g 2
formulara (pozri “Spracovanie siborov DXF (softvérova || e |ped = =
mozZnost)” na strane 147.) ‘ | ‘ ‘ o ‘ EJ =) %i
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Zakladné nastavenia

Na tretej liste pomocnych tladidiel su rézne mozZnosti nastavenia:

Nastavenie

Pomocné
tlacidlo

Zobrazit/vypnut pravitka: TNC zobrazi pravitka na
lavom a hornom okraji vykresu. Hodnoty, zobrazené
na pravitku, sa vztahuju na nulovy bod vykresu.

| nastavzt |

;wa [zar]|

Zobrazit/vypnut stavovy riadok: TNC zobrazi
stavovy riadok na spodnom okraiji vykresu. V
stavovom riadku su k dispozicii nasledujuce
informacie:

Aktivna merna jednotka (MM alebo INCH)
Suradnice X a Y aktualnej polohy mysi

V rezime VYBRAT OBRYS TNC zobrazi, &i je
vybrany obrys otvoreny (otvoreny obrys) alebo
uzavrety (uzavrety obrys)

|smarT.NC: Zvolit" prvky DXF

[wevo. e rse e _®e___nee___uwe __awl

Prograscuanie
orogras

" H

Merna jednotka MM/INCH: Nastavenie mernej
jednotky suboru DXF. V tejto mernej jednotke
odosle TNC program obrysu na vystup

| JeowoTkA |
HIERY

|l anen |

Nastavte toleranciu. Tolerancia ur€uje, ako daleko
od seba mo6zu byt vzdialené susedné prvky obrysu.
Pomocou tolerancie mdzete vyrovnat nepresnosti,
urobené pri tvorbe vykresu. Zakladné nastavenie
zavisi od kapacity celého suboru DXF

| st |
RIADKU

MAsTRuT: | LINESRNU  JEONOTHA
TOLERAN. HIERY

we [BEl | e (78] ] anow | RIROKU

NRSTAUIT
ROZL HEENIE

KON.




Pomocné

Nastavenie o
tlacidlo

Nastavte rozliSenie. RozliSenie uréuje, s kolkymi i
desatinnymi miestami ma TNC vytvorit program |RozL temnre |
obrysu. Zakladné nastavenia: 4 desatinné miesta

(zodpoveda 0.1 um rozliSenia)

t)

% ReSpektujte, Ze musite nastavit’ spravnu jednotku miery,
nakolko subor DXF k tomu neobsahuje ziadne informacie.

erova moznos

Spracovanie suborov DXF

(softv
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Nastavenie vrstiev

Subory DXF obsahuju spravidla viac vrstiev, pomocou ktorych méze [smarT.NC: 2Zvolit prvky DXF [
konstruktér organizovat svoj vykres. Pomocou techniky vrstiev zoskupi I

konstruktér rézne prvky, napr. vlastny obrys obrobku, kétovania, ¢ . m——N

pomocné a konstrukéné Ciary, Srafovania a texty.

t)

Aby ste pri volbe obrysu mali na obrazovke ¢o najmenej zbyto¢nych
informacii, mézete vSetky zbyto&né vrstvy obsiahnuté v sibore DXF
skryt’.

v

-

@ Subor DXF, ktory sa ma spracovat, musi obsahovat min.
jednu vrstvu.

erova moznos

-

Obrys mézete vybrat, aj ked ho konstruktér ulozil v

Spracovanie stuborov DXF

2 réznych vrstvach.

[e]

L
| Ak nie je eSte aktivny, vyberte rezim na nastavenie vrstiev:
| revmm | TNC zobrazi v favom okne vSetky vrstvy, ktoré su

obsiahnuté v aktivnom subore DXF

Vypnutie vrstvy: Lavym tlagidlom na mySi vyberte
pozadovanu vrstvu a kliknuntim na kontrolné poli¢ko ju
vypnite

Zapnutie vrstvy: Lavym tlagidlom na mySi vyberte
pozadovanu vrstvu a kliknuntim na kontrolné poli¢ko ju
zapnite
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Stanovte vztazny bod

Nulovy bod vykresu suboru DXF nelezi vzdy tak, aby ho bolo mozné [smarT.NC: 2Zvolit prvky DXF [
pouzit priamo ako vztazny bod obrobku. TNC poskytne potom funkciu, I

ktorou mézZete nulovy bod vykresu kliknutim na niektory prvok posuntt na ==
ucelné miesto.

= _ — s == o A

=

Spracovanie suborov DXF

(softv

t)

Na nasledujucich miestach mézete definovat vztazny bod:

Na zaciatoénom alebo koncovom bode alebo v strede priamky

Na zaciatoénom alebo koncovom bode kruhového obluka

VZdy na prechodoch kvadrantov alebo v strede piného kruhu

V priese¢niku
priamka — priamka, aj ked prieseénik leZi na prediZeni prislunych
priamok
priamka — kruhovy obluk
priamka — plny obluk ‘
piny kruh/kruhovy vyrez — plny kruh/kruhovy vyrez

erova moznos

umST ZuoLTt 2voLTe THUSTT uLCET
vziAH ZuDLENE | ZVOLENE KON.
P omRvs POLOHY PRCY

PRUKY

@ Na vyber vztazného bodu musite pouzit Touch-Pad na
klavesnici TNC alebo mysS pripojenu cez USB.

Vztazny bod mbézete eSte zmenit, aj ked ste uz zvolili
obrys. TNC vypodita skutoéné udaje obrysu, az ked
uloZite zvoleny obrys do programu obrysu.
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Zvol'te vztazny bod na jednotlivom prvku
orerr | Zvolte rezim na stanovenie vztazného bodu

= Lavym tlagidlom na mysi kliknite na poZadovany prvok, na
ktory chcete umiestnit vztazny bod: TNC zobrazi
hviezdi¢kou volitelné vztazné body, ktoré lezia na vybranom
prvku

t)

plny kruh alebo kruhovy obluk): TNC zobrazi hviezdi¢kou
volitelné vztazné body, ktoré lezia na vybranom prvku
Lavym tlagidlom na mysSi kliknite na druhy prvok (priamka,
plny kruh alebo kruhovy obluik): TNC umiestni symbol
vztazného bodu na priese¢nik

LL

X

o

>

2 8 Kliknite na hviezdi€ku, ktoru chcete zvolit ako vztazny bod:
_8 c TNC umiestni symbol vztazného bodu na vybrané miesto.
S ’3 Prip. pouzite funkciu zvacsenia, ak je vybrany prvok prilis
= maly

2 -

g 3 Volba vztazného bodu ako priese¢nika dvoch prvkov

S & | m Zvolte rezim na stanovenie vztazného bodu

g ® | Lavym tlagidlom na mysi kliknite na prvy prvok (priamka,
S

(7))

(softv

% TNC vypocita priesecnik dvoch prvkov aj ked tento lezi na
prediZzeni niektorého prvku.

Ak mdZe TNC vypocitat' viaceré prieseniky, potom
ovladanie zvoli ten priesecnik, ktory lezi najblizSie ku
kliknutiu mySi na druhom prvku.

Ak TNC nemdze vypocitat’ Ziadny priesecnik, potom
znovu zrusi uz oznaceny prvok.
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Zvolte obrys, ulozte program obrysu

@ Na vyber obrysu musite pouzit Touch-Pad na klavesnici

TNC alebo mys pripojenu cez USB. §
Zvolte prvy prvok obrysu tak, aby bolo mozné nabehnutie 2 —
bez rizika kolizie. o b
o
Ak by prvky obrysu lezali velmi tesne za sebou, pouZit _8 ’E
funkciu Zoom. a o
oF
=l Vyberte rezim na vyber obrysu: TNC vypne vrstvu c ‘g
| ommvs zobrazenu v favom okne a pravé okno je aktivované na g o
vyber obrysu [« )
Vyber prvku obrysu: Lavym tlacidlom mysi kliknite na Zelany 8 é
prvok obrysu. TNC znazorni vybrany prvok obrysu modrou 8o
farbou. Sti¢asne zobrazi TNC vybrany prvok so symbolom neL

(kruh alebo priamka) v lavom okne

Vyber nasledujuceho prvku obrysu: Lavym tlagidlom mysSi
kliknite na Zelany prvok obrysu. TNC znazorni vybrany prvok
obrysu modrou farbou. Ak sa vo vybranom smere priebehu
daju jasne vybrat aj dalSie prvky obrysu, oznaci TNC tieto
prvky zelenou farbou. Kliknutim na posledny zeleny prvok
prevezmete vSetky prvky do programu obrysu. V lavom
okne zobrazi TNC vSetky vybrané prvky obrysu. Zelenou
farbou oznagené prvky vyznaéi TNC bez hadika v stipci NC.
Tieto prvky sa pri ukladané neodo$lu do programu obrysu
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| wmozxt |
ZVOLENE
| PRuky

V pripade potreby mézete vybrané prvky znovu vypnut tym,
ze znovu kliknete na dany prvok v pravom okne, pricom vSak
musite sucasne podrzat’ stlateny klaves CTRL

Ulozte vybrané prvky obrysu do programu nekédovaného
textu: TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mozete
vlozit lubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie: Nazov
suboru DXF

Potvrdte vstup: TNC ulozi program obrysu do adresara, v
ktorom je uloZeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat dalSie obrysy: Stlacte pomocné tlacidlo
ZRUSIt VYBRANE PRVKY a vyberte nasleduijtci obrys
podfa predchadzajuceho popisu

TNC vygeneruje definiciu polovyrobku (BLK FORM) a
odosle ju do programu obrysu.

TNC ulozi len tie prvky, ktoré boli skutoéne vybrané
(modrou farbou oznaéené prvky).

Ak ste meni¢ DXF vyvolali z niektorého formulara, potom
smarT.NC ukon¢i meni¢ DXF automaticky po vykonani
funkcie ULOZIt VYBRANE PRVKY. Definovany nazov
obrysu zapiSe smarT.NC potom do vstupného pola, z
ktorého ste spustili meni¢ DXF.



Rozdelit, predizit, skratit’ prvky obrysu

Ak su vybrané prvky obrysu spojené vzajomne tupym spésobom, musite
najskor prislusny prvok obrysu rozdelit. Tato funkcia je dostupna
automaticky, ak sa nachadzate v rezime na vyber obrysu.

Postupujte nasledovne:

Prvok obrysu spojeny tupym spésobom je vybrany, vyzna¢eny modrou
farbou

Kliknite na prvok obrysu, ktory chcete rozdelit: TNC zobrazi priese¢nik
hviezdi¢kou s kruhom a koncové body, ktoré sa daju vybrat,
jednoduchou hviezdi¢kou

Pri stlatenom klavese CTRL kliknite na prieseénik: TNC rozdeli prvok
obrysu v prieseéniku a znovu vypne body. Prip. TNC prediZi alebo
skrati prvok obrysu pripojeny tupym spdsobom az po priese¢nik oboch
prvkov

Znovu kliknite na deleny prvok obrysu: TNC zapne priesecniky a
koncové body

Kliknite na pozadovany koncovy bod: TNC vyznaci rozdeleny prvok
modrou farbou

Vyberte dalSi prvok obrysu

I% Ak je prediZovany/skracovany prvok obrysu priamka, TNC
ju predizi/skrati linearne. Ak je predlzovany/skracovany
prvok obrysu kruhovy obluk, TNC ho predizi/skrati
kruhovo.

Aby ste mohli vyuzit tieto funkcie, musite mat’ vybrané
minimalne dva prvky obrysu, ¢im jednoznacne urcite
smer.
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Vybrat’ a ulozit’ polohy obrabania

@ Na vyber poléh obrabania musite pouZzit Touch-Pad na
klavesnici TNC alebo mysS pripojenu cez USB.

Aby sa vybrané polohy nachadzali v tesnej blizkosti,

t)

pouzite funkciu na zvacésenie.
’ e || Aktivovanie rezimu vyber na polohy obrabania: Lavym
| Ll tlacidlom na mysi kliknite na poZadovany prvok: TNC vypne

vrstvu zobrazenu v Favom okne a pravé okno je aktivované
na vyber polohy

Vyber polohy obrabania: Lavym tlacidlom na mysSi kliknite na
pozadovany prvok: TNC zobrazi hviezdi¢kou volitelné
polohy obrabania, ktoré sa nachadzaju na vybranom prvku.
Kliknite na hviezdi¢ku: TNC prevezme vybranu polohu do
lavého okna (zobrazi bodkovany symbol)

Ak chcete urcit polohu obrabania rozrezanim dvoch prvkov,
kliknite favym tlacidlom na mysi na prvy prvok: TNC zobrazi
hviezdi¢kou volitelné polohy obrabania

Lavym tla¢idlom na mysi kliknite na druhy prvok (priamka,
plny kruh alebo kruhovy obluk): TNC prevezme priesecnik
prvkov do lavého okna (zobrazi bodkovany symbol)
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UloZte vybrané polohy obrabania do suboru bodov: TNC
zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mozete vlozit
lubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie: Nazov
suboru DXF

Potvrdte vstup: TNC ulozi program obrysu do adresara, v
ktorom je ulozeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat dalSie polohy na obrabanie, ktoré chcete
ulozit do iného suboru: Stlacte pomocné tlacidlo ZRUSIt
VYBRANE PRVKY a vyberte nasledujicu polohu obrabania
podla predchadzajuceho popisu
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Funkcia Zoom

Aby ste pri vybere obrysov a bodov dokazali lahko rozoznat aj drobné

detaily, poskytuje TNC vysoko vykonnu funkciu zvacé$enia:

smarT.NC:

[Tmein..

2volit' prvky DXF

Prograsouanie
orogras

;Eﬁm_;Laaagﬁu““_ﬂ___Jiauajﬁ;__ﬁiT_

An iﬂ ‘

o plied
= — e

=)

L

. Pomocné
AULC] tlacidlo
Zvacsit obrobok. TNC zvacsi zasadne tak, Ze sa ?:@ |
vzdy zvacsi stred aktualne zobrazeného vyrezu. _ :
Prip. polohujte vykres v okne pomocou
vodorovného menu ikon tak, Ze Zelany detail bude
po stlaceni pomocného tlacidla priamo viditelny.

Zmensit oborobok —:é_
Zobrazit obrobok v skutoénej velkosti n;@ |
Posunut oblast’ zvaésenia nahor y
Posunut oblast zva¢Senia nadol !
Posunut oblast zvacSenia dolava i
Posunut oblast’ zva¢senia doprava =




&

Ak pouzijete my$ s kolieskom, potom mézete otacanim
kolieska zvacSovat a zmenSovat. Stred zvacsenia lezi na
mieste, na ktorom sa prave nachadza ukazovatel mysi.
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Programovacia grafika

@ Programovacia grafika je k dispozicii len pri vytvoreni
obrysového programu (.HC subor).

Pocas vkladania programu mdze TNC zobrazit’ programovany obrys
pomocou dvojrozmernej grafiky:

Uplné vytvorenie programovacej grafiky

oLt Vytvorenie programovacej grafiky po blokoch
Spustenie grafiky a dokonc¢enie

auton. Automatické sprievodné kreslenie
o

e Vymazanie grafiky

Nové vytvorenie grafiky
[zosanzrt|

Zobrazenie alebo skrytie Cisiel blokov

smarT.NC: Definovat obrysy Fresrmmenile
progras
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Graficky test a grafika priebehu programu

Zvolte rozdelenie obrazovky GRAFIKA alebo
@5 PROGRAM+GRAFIKA!

V podskupine rezimov Testovat’ a Spracovat moéze TNC graficky
znézornit spracovanie. Pomocnym tlagidlom sa daju zvolit' nasledujuce
funkcie:

E » Nahlad

> Zobrazenie v 3 rovinach

» 3D zobrazenie

> 3D zobrazenie s vysokym rozliSenim

» Vykonanie testu programu po urdity blok

» Testovat' cely program

b Testovat program po jednotkach

» ZruSit neobrobeny polotovar a otestovat cely program
» Funkcie na zvacsenie vyrezu

» Funkcie pre roviny rezu

» Funkcie na otac¢anie a zvac¢senie/zmensenie

smarT.NC: Testovat

TNC 1 \amarTNC 123 . HU

-o [ESlprosran: 123 me
v 1 [ET]ee nsaravenia sroorasu
vz [@Je11 szekr vormasai eravounol
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Volba funkcii stopiek
Nastavenie rychlosti simulacie
Funkcia zistenia ¢asu spracovania

ReSpektovat alebo nerespektovat programové bloky so
znakom ,/*



ZObrazenie Stavu smarT.NC: Spracovat' Proarsmcusnis

TG \amarTNCS1Z3. MU Frantas | pon | LaL | eve | n | pos | Tooc |+
.

<
, -a Eé_;l'_:rw"': 123 = x 2. vosa 40,000 4 ﬁ g
@5 Zvolte rozdelenie obrazovky PROGRAM+STAV! Sl Romimianin mowent T 2o J‘E" @
' i BZPKT wonkajsi pravoukcl T: 8 S TaenLe T s [ bl
= 5 s| o
©
. s T )
V spodnej €asti obrazovky su uvedené v druhoch prevadzky priebehu = by v ¥ =
. PO e m
programu informacie o — — - fg-,gm 3 -
polohe nastroja S Rt sume PO% — 9>
posuve +8.0080 Y +355.3490 2 -3086.829 8:
, . . .y 8.080 B B.08e8
aktivnych pridavnych funkciach :: :g ‘oes * * ; E
S1 @8.@00 =
Pomocnymi tla¢idlami alebo kliknutim mySou na prislusny bezec mozete = IR AT — iEls 0 o
zobrazit’ dalSie informacie o stave v niektorom okne obrazovky: STRTHS | (AT e | - = l = & 8’
OUERVIEW | ZOBR. POL | MASTROJA S0RED, = IE_ s |
e Aktivujte bezec Prehlad: Zobrazenie najdélezitejSich Oa
veRvIEM stavovych informacii
— Aktivujte bezec POL.: Zobrazenie pol6h
Z0BR. POL
= Aktivujte bezec TOOL: Zobrazenie parametrov nastroja
NASTROJA
o Aktivujte beZzec TRANS: Zobrazenie aktivnych transformacii
SuRAD. suradnic
— Posunte bezec dalej dolava
= Posurite bezec dalej doprava
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Spracovanie programu UNIT

N=y

Programy UNIT (*.HU) sa m6zu vykonavat' v rezime
smarT.NC alebo v beznych rezimoch chodu programu po
blokoch, resp. sled blokov.

TNC automaticky deaktivuje pri vybere rezimu Spracovat
smarT.NC vsetky globalne nastavenia chodu programu,
ktore ste aktivovali v beznych rezimoch chodu programu po
blokoch, resp. sled blokov. DalSie informacie na tuto tému
najdete v prirucke pouzivatela Dialég nekédovaného textu.

V podskupine rezimov Spracovat mézete program UNIT vykonat
nasledujucimi sposobmi:

Vykonat program UNIT po jednotkach.
Vykonat program UNIT kompletne
Vykonat' jednotlivé, aktivne jednotky

Respektujte pokyny na vykonanie programu v prirucke stroja
A a v prirucke pouzivatela

smarT.NC: Spracovat |Prosramouanse
BTogras
|
TN \amarTNCS123. b erentad | pan | LaL | cve | n | ros | TooL [+
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+a +8.808 +B +8.888
+LC +8.088
S1 ©8.8ee
T 5 Z 5 188 F @ HS 8
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Zvolte rezim smarT.NC
Zvolte podskupinu rezimov Spracovat

Stlac¢te pomocné tlacidlo SPRACOVAt JEDNOTKY
JEDNOTLIVO, alebo

stlaéte pomocné tlagidlo SPRACOVAt VEETKY
JEDNOTKY, alebo

stlaéte pomocné tlagidlio SPRACOVAt AKTIVNU
JEDNOTKU
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Lubovolny vstup do programu (chod po blokoch, funkcia FCL 2)

Funkciou chod po blokoch mdzete spracovat program obrabania od
niektorého volne zvolitelného &isla riadku. Spracovanie obrobku do
tohoto €isla riadku TNC vypoctovo zohladni a graficky znazorni (zvolte
PROGRAM + GRAFIKA).

Ak miesto nového vstupu lezi na niektorom kroku spracovania, pri ktorom
ste definovali viaceré polohy obrabania, potom mézete zvolit zelané
miesto vstupu vloZzenim indexu bodov. Index bodov zodpoveda polohe
bodu vo vstupnom formulari.

Velmi pohodine mézete zvolit index bodov, ak su polohy spracovania
definované v tabulke bodov. smarT.NC potom automaticky zobrazi
definovany vzor obrabania v niektorom okne prehladu a pomocnym
tlaidlom mozete zvolit Zelané miesto vstupu s grafickou podporou.

smarT.NC: Spracovat

Prograscuanie

TNC:\smarTNC123. HU

-8 E‘Prbﬂrn 173 n

ﬁr—unnwumo miesia nastuou
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Nazou Prour.
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Chod po blokoch v tabulke bodov (funkcia FCL 2)

'\m
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Zvolte rezim smarT.NC
Zvolte podskupinu reZzimov Spracovat

Zvolte funkciu chod po blokoch

Vlozte Cislo riadku jednotky obrabania, v ktorom chcete
spustit chod programu, potvrdte tlaCidlom ENT: smarT.NC
zobrazi v okne prehladu obsah tabulky bodov

Zvolte Zelanu polohu obrabania, v ktorej chcete vstupit’

Stlaste tlagidlo NC-Start: smarT.NC vypoéita véetky
pozadované faktory na vstup do programu

Vyberte funkciu na posuv do spustacej polohy: V
prekryvacom okienku smarT.NC zobrazi poZzadovany stav
stroja na mieste vstupu

Stladte tlagidlo NC-Start: smarT.NC vytvori stav stroja (napr.

potrebna vymena nastroja)

Znovu stladte tlagidlo NC-Start: smarT.NC nabehne do
spustacej polohy v poradi, zobrazenom v prekryvacom
okne, alternativne moézete pomocnym tlacidlom presunut
kazdu os do spustacej polohy zvlast

Stladte tla¢idlo NC-Start: smarT.NC bude pokragovat v
programe
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K tomu este zostavaju v prekryvacom okne k dispozicii nasledujluce

funkcie:

Zobrazit/skryt okno prehladu
Zobrazit/skryt posledny uloZzeny bod prerusenia programu

Prevziat posledny ulozeny bod preru$enia programu
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