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SmarT.NC vodnik

... je pomo¢ za programiranje za novi nacin obratovanja
smarT.NC iTNC 530 v kratki verziji. Celotno navodilo za
programiranje in upravljanje iTNC 530 najdete v
uporabniSkem priro€niku.

Simboli v vodniku

Na pomembne informacije v vodniku opozarjajo nasledniji
simboli:

@ Pomemben napotek!

@ Proizvajalec stroja mora pripraviti strojin TNC za
opisano funkcijo!

Opozorilo: Pri neupoStevanju nevarnost za
upravljalca ali stroj!

NC - §t. programske

Krmiljenje opreme
iTNC 530 340 490-03
iTNC 530, verzija za eksport 340 491-03
iTNC 530 z Windows 2000 340 492-03
iTNC 530 z Windows 2000, 340 493-03
verzija za eksport

iTNC 530 programirno 340 494-03

mesto

SmarT.NC vodnik
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Osnove
Uvod vsmarT.NC

S smarT.NC na enostaven nacin sestavljate v lo¢ene obdelovalne
korake (Units) razdeljene dialog programe v jasnem tekstu, ki jih lahko
tudi obdelujete s pomocjo editorja za jasne tekste. Podatke, ki jih
spremenite v editorju z jasnim tekstom, seveda vidite tudi v predstavitvi
na obrazcu, saj smarT.NC ,normalni“ program dialoga v jasnem tekstu
uporablja kotedino podatkovno bazo .

Pregledni obrazci za vnos na desni polovici zaslona olajSujejo definicijo
potrebnih obdelovalnih parametrov, ki so dodatno grafi¢no
predstavljani v sliki za pomoc (leva spodnja polovica zaslona).
Strukturirana predstavitev programa v drevesni strukturi (leva spodnja
polovica zaslona) pomaga ustvariti hiter pregled nad obdelovalnimi
koraki posameznega obdelovalnega programa.

smarT.NC je separaten univerzalni obratovalni nacin, ki ga lahko
uporabite kot alternativo k poznanemu programiranju v dialogu jasnega
teksta. Takoj, ko definirate nek obdelovalni korak, lahko le-tega
grafi¢no preverite v novem nacinu obratovanja in/ali obdelate.

Paralelno programiranje

smarT.NC programe lahko sestavljate ali editirate tudi tedaj, ko TNC
ravno izvaja nek program. V ta namen enostavno preidite v nadin
obratovanja Shranjevanje/editiranje programa in tam odprite Zeleni
smarT.NC program.

Ce Zelite smarT.NC program obdelovati z editorjem jasnega teksta,
izberite v upravljanju datotek funkcijo ODPIRANJE Z in zatem JASNI
TEKST.

|Prograsiranie

! Programiranie
in editiranje

Preglea | oreais | zep.m. | Poziciia |

11 NAVEZ.TOG.pravak. 2nol 1|

[708 nastauttue srosrana

\’\LD

3.2 [yl [Parssetri zepa

2.2 ';__;_t!nmnr_u. v datoteki

3.4 g Globalni podathi

Osnove



Osnove

Programi/datoteke

Programe, tabele in tekste shranjuje TNC v datoteke. Oznacba
datoteke je sestavljena iz dveh komponent:

|PROG20

Ime datoteke Tip datoteke

smarT.NC pretezno uporablja tri tipe datotek:

Unit programe (tip datoteke .HU)

Unit programi so programi v dialogu jasnega teksta, ki vsebujejo dva
dodatna elementa strukturiranja: Zacetek (UNIT XXX) in konec(END
OF UNIT XXX) obdelovalnega koraka

Opisi kontur (tip datoteke .HC)

Konturni opisi so programi v dialogu jasnega teksta, ki smejo
vsebovati izklju€no funkcije prog, s katerimi naj se opiSe kontura v
obdelovalnem nivoju: To so elementiL, Cs CC, CT, CR, RND, CHF in
elementi prostega konturnega programiranja FK FPOL, FL, FLT, FC
ter FCT

TocCkovne tabele (tip datoteke .HP)

V to¢kovne tabele shranjuje smarT.NC obdelovalne pozicije, ki ste jih
definirali preko nekega zmogljivega generatorja vzorcev

@ smarT.NC standardno odlozi vse datoteke izklju¢no v
direktorij TNC:\smarTNC. Vendar lahko izberete tudi
poljubni drugi direktorij.

Datoteke v TNC Tip
Programi

v HEIDENHAIN formatu .H

v DIN/ISO formatu A
smarT.NC datoteke

Strukturirani Unit programi .HU
Opisi kontur .HC
TocCkovne tabele za obdelovalne .HP
pozicije

Tabele za

orodja T
menjalnik orodja .TCH
palete .P
ni¢elne tocke .D
Presets (navezne tocke) .PR
rezalne podatke .CDT
rezalna sredstva, materiale .TAB
Teksti kot

ASCII datoteke A
Datoteke za pomoc .CHM
Risalni podatki kot

DXF datoteke .DXF




Prva izbira novega na€ina obratovanja

Izbira nacina obratovanja smarT.NC: TNC se nahajav
upravljanju datotek

Izberite enega od razpoloZljivih programov za primer s
tiopkami s puScicami in izberite s tipko ENT, ali

Da bi odprli novi obdelovalni program, pritisnite softkey
NOVA DATOTEKA: smarT.NC prikaZe izbirno okno
Navedite ime datoteke s tipom datoteke .HU, potrdite s
tipko ENT

Softkey MM (oz. INCH) ali stikalno povr§ino MM (oz. INCH)
potrdite: smarT.NC odpre .HU program v izbrani merski
enoti in avtomatsko vnese glavo programa

Podatkiiz formularja programske glave se morajo obvezno
vnesti, ker veljajo globalno za kompletni obdelovalni
program. Default vrednosti so interno doloCene. Podatke
po potrebi spremenite in shranite s tipko END

Da bi definirali obdelovalne korake, preko Softkey
tipkeEDITIRANJEizberite Zeleni obdelovalni korak

Osnove
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Upravljanje datotek vsmarT.NC

Kot Ze prej omenjeno, razlikuje smarT.NC med tremi tipi datotek, Unit
programi (.HU), konturni opisi (.HC) in to€kovne tabele (.HP). Ti trije tipi
datotek se lahko preko upravljanje datotek v nacinu obratovanja
smarT.NC izbirajo in editirajo. Editiranje konturnih opisov in to¢kovnih
tabel je moZno tudi tedaj, ko ravno definirate neko obdelovalno enoto.

Dodatno lahko znotraj smarT.NC odpirate tudi DXF datoteke, da bi iz
njih ekstrahirali konturne opise (.HC datoteke) in obdelovalne pozicije
(.HP datoteke) (opcija programske opreme).

Upravljanje datotek v smar T.NC je brez omejitev moZno tudi z migko. Se
posebej lahko s pomocjo miSke premikate velikosti oken znotraj
upravljanja datotek. V ta namen kliknite na horizontalno oz. vertikalno
lo€evalno Crto in le-to premaknite pri pritisnjeni tipki na miski na Zeleno
pozicijo.

smarT.NC:

Upravlj.datot.
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Priklic upravljanja datotek

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT: TNC prikazuje
okno za upravljanje datotek (slika desno prikazuje osnovno
nastavitev). Ce TNC prikazuje neko drugo porazdelitev zaslona,
pritisnite softkey OKNO na drugi softkey letvi)

Levo, zgornje okno prikazuje obstoje¢a tekala in direktorije. Tekala
oznacujejo naprave, s katerimi se datoteke shranjujejo ali prenasajo.
Tekalo so trdi disk TNC, preko mreZja povezani direktoriji ali USB
naprave. Direktorij je vedno oznacen s simbolom za mapo (levo) in
imenom seznama (desno zraven). Poddirektoriji so pomaknjeni v
desno. Ce se pred simbolom direktorija nahaja na desno obrnjen
trokotnik, potem obstajajo $e dodatni poddirektoriji, ki jih lahko odprete
s tipko Pus&cica na desno.

Levo, spodnje okno prikazuje predogled vsebine posamezne datoteke,
Ce stoji svetlo polje na neki .HP ali .HC datoteki.
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Desno, Siroko okno prikazuje vse datoteke , ki so shranjene vizbranem
seznamu. K vsaki datoteki je prikazano ve¢ informacij, ki so razlozene v

spodnji tabeli.

Prikaz

Pomen

Ime datoteke

Ime z maksimalno 16 znaki

Tip Tip datoteke

Velikost Velikost datoteke v bajtih

Spremenjeno Datum in_(“:as, ko je bila datoteka zadnjikrat
spremenjena

Status Lastnost datoteke:

Osnove

E: Program je izbran v obratovalnem nacinu
Shranjevanje/editiranje programov

S: Program je izbran v obratovalnem nacinu
Test programov

M: Program je izbran v obratovalnem nacinu
Tek programov

P: Datoteka je zaScitena proti brisanju in
spreminjanju (protected)

+: Obstajajo odvisne datoteke (raz¢lenitvena
datoteka, datoteka za uporabo orodja)




Izbira tekal, direktorijev in datotek

Priklic upravljanja datotek
MGT

Uporabljajte tipke s pus€icami ali softkeys, da svetlo polje premaknete
na Zeleno mesto na zaslonu:

Premika svetlo polje iz desnega okna v levo in obratno

Premika svetlo polje v oknu gor in dol

Ml

Premika svetlo polje po straneh v oknu gor in dol

Osnove
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Korak 1: Izbira tekala

Oznacevanje tekala v levem oknu:

[seaznae | Izbira tekala: Pritisnite softkey IZBIRA , ali

L

ﬂ Pritisnite tipko ENT

Korak 2: Izbira direktorija

Oznacevanije direktorija v levem oknu: Desno okno avtomatsko
prikazuje vse datoteke iz direktorija, ki je oznacen (svetla podlaga)



Korak 3: Izbira datoteke

'—:?E_ Pritisnite softkey IZBIRA TIPA

TIPR

Teatamie Pritisnite softkey Zelenega tipa datoteke, ali
[
PaTE. ..,E‘ prikaz vseh datotek: Pritisnite softkey PRIKAZ VSEH ali
Oznacevanje datoteke v desnem oknu:
’Tﬁ.m Pritisnite softkey IZBIRA , ali

Pritisnite tipko ENT: TNC odpre izbrano datoteko

@ Ce preko tastature vtipkate neko ime, potem TNC
sinhrinizira svetlo polje na vneSene cifre, tako da datoteko
laZje najdete.

Osnove
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Postavitev novega direktorija
Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT
S tipko Puscica na levo izberete drevo direktorija

Izbirerite tekaloTNC:\, Ce Zelite sestaviti nov glavni direktorij ali
izberite obstojeci direktorij, Ce Zelite sestaviti nov poddirektorij
Navedite ime novega direktorija, potrdite s tipko ENT: smarT.NC
prikaZe pregledno okno z novim imenom steze

Potrdite s tipko ENT ali potrdite stikalno polje OK. Za prekinitev
postopka: Pritisnite tipko ESC ali stikalno povrSino Prekinitev

% Nov direktorij lahko odprete tudi preko softkey NOV
DIREKTORIJ. V pregledno okno vpiSite ime direktorija in
potrdite s tipko ENT.

Odpiranje nove datoteke
Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT
Izberite tip nove datoteke kot je opisano zgoraj
Navedite ime datoteke brez tipa datoteke, potrdite s tipko ENT

Softkey MM (oz. INCH) ali stikalno povr§ino MM (oz. INCH) potrdite:
smarT.NC odpre datoteko v izbrani merski enoti. Za prekinitev
postopka: Pritisnite tipko ESC ali stikalno povrsino Prekinitev

@ Novo datotekolahko odprete tudi preko softkey NOVA
DATOTEKA. V pregledno okno vpiSite ime datoteke in
potrdite s tipko ENT.



Kopiranje datoteke v isti direktorij

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT

S tipkami s pus¢icami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
kopirati

Pritisnite softkey KOPIRANJE: smarT.NC prikaZe izbirno okno
Navedite ime datoteke ciljne datoteke brez tipa datoteke, potrdite s
tipko ENT ali stikalno povrsino OK: smarT.NC kopira vsebino izbrane
datoteke v novo datoteko istega tipa. Za prekinitev postopka:
Pritisnite tipko ESC ali stikalno povr§ino Prekinitev

Ce Zelite datoteko kopirati v nek drug direktorij: Pritisnite softkey za
izbiro steze, v preglednem oknu izberite Zeleni direktorij in potrdite s
tipko ENT ali stikalno povrSino OK

Osnove
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Kopiranje datoteke v nek drugi seznam

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT

S tipkami s pus&icami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
kopirati

Izberite drugo softkey letev, pritisnite softkey OKNO, da razdelite
TNC zaslon

S tipko Puscica na levo premaknite svetlo polje na levo okno
Pritisnite softkey STEZA smarT.NC prikaZe izbirno okno

V preglednem oknu izberite direktorij, v katerega Zelite kopirati
datoteko, potrdite s tipko ENT ali s stikalno povrsino OK

S tipko PuSdica na desno premaknite svetlo polje na desno okno
Pritisnite softkey KOPIRANJE: smarT.NC prikaZe izbirno okno

Ce je potrebno, navedite ime datoteke ciljne datoteke brez tipa
datoteke, potrdite s tipko ENT ali stikalno povr§ino OK: smarT.NC
kopira vsebino izbrane datoteke v novo datoteko istega tipa. Za
prekinitev postopka: Pritisnite tipko ESC ali stikalno povrsino
Prekinitev

=y

Ce Zelite kopirati ve& datotek, lahko s tipko na migki oznagite
dodatne datoteke. V ta namen pritisnite tipko CTRL in zatem
na Zeleno datoteko.

smarT.NC:

Upravlj.datot.

Prograsiranie
in editiranje
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Brisanje datoteke
Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT

S tipkami s pus¢icami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
brisati

Izbirerite drugo softkey letev
Pritisnite softkey BRISANJE: smarT.NC prikaZe izbirno okno

Za brisanje izbrane datoteke: Pritisnite tipko ENT ali stikalno povrSino
Da. Za prekinitev postopka brisanja: Pritisnite tipko ESC ali stikalno
povrsino Ne

Preimenovanje datoteke

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT

S tipkami s puscicami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
preimenovati

Izberite drugo softkey letev

Pritisnite softkey PREIMENOVANJE: smarT.NC prikaZe izbirno okno
Navedite novo ime datoteke, potrdite s tipko ENT ali stikalno povrsino

OK. Za prekinitev postopka: Pritisnite tipko ESC ali stikalno povrSino
Prekinitev

Osnove
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Izbiranje ene od 15 nazadnje izbranih datotek
Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT

Pritisnite softkey ZADNJE DATOTEKE: smarT.NC prikaZe zadnjih 15
datotek, ki ste jih izbrali v na€inu obratovanja smarT.NC

S tipkami s puscicami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
izbrati

Preimenovanje izbrane datoteke: Pritisnite tipko ENT

Aktualiziranje direktorijev
Ce navigirate na nekem eksternem nosilcu podatkov, je lahko potrebno,
da aktualizirate njegovo drevo direktorijev:

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT

S tipko Puscica na levo izberete drevo direktorija

Pritisnite softkey AKT. DREVO: TNC aktualizira drevo direktorija

Sortiranje datotek

Funkcije za sortiranje datotek izvedete s klikom na misSko. Sortirate
lahko gor ali dol po imenu datoteke, tipu datoteke, velikosti datoteke,
datumu sprememb in statusu datoteke:

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT

Z misko kliknite na glavo stolpca, vkaterem Zelite opraviti sortiranje:
Trikotnik v glavi stolpca prikazuje zaporedje sortiranja, ponovni klik na
isto glavo stolpca obrne zaporedje sortiranja



Prilagoditev upravljanja datotek

V upravljanju datotek lahko izvedete naslednje prilagoditve: smarT.NC: Upravlj.datot. Proareaicenie
Bookmarks T orre
S pomocjo funkcije Bookmarks upravljate "favorite" vasih e It i I S izutac
direktorijev. Lahko dodate aktivni direktorij ali ga brisetem ali pa i = SO TR ——
briete vse Bookmarks. Vsi direktoriji, ki ste jih izbrali, so prikazane v it s T 1308 147 o
Bookmark seznamu in jih lahko tako hitro izberete = Ecrom wao 15.07.00 1ovia— | [N
Pogled v S ReTERETS 150 20,0008 s8:20 | | INELEAE
V toCki menija Pogled dolocite, katere informacije naj TNC prikazuje v + Qo ex MR ER
podatkovnem oknu some | Sotmewen peiiegopaphafalbogig| | —
Format datuma '_._._Hm o e
V togki menija Format datuma dologite, v katerem format naj TNC e Sz emieries amies
prikazuje datum v stolpcu Spremenjeno Jreseirne n 27,0008 e7iza -
Meni za prilagoditev lahko odprete bodisi s klikom miSkena ime steze 1, : T T o *J
ali s softkey tipkami: iy ‘ T ‘ ‘ ‘ ‘ i [ END

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT
Izbira tretje softkey letve
Pritisnite softkey DODAT. FUNKC.

Pritisnite softkey OPCIJE: TNC odpre meni za prilagoditev upravljanja
datotek

S pomocgjo tipk s puS€icami premaknite svetlo polje na Zeleno
nastavitev

S prazno tipko aktivirate/deaktivirate Zeleno nastavitev

Osnove
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Navigiranje vsmarT.NC

Prirazvoju smarT.NC smo pazili na to, da bi bile upravljalne tipke (ENT,
DEL, END, ...), ki so poznane iz dialoga v jasnem tekstu, tudi v novem
nacinu obratovanja v kolikor mogoce vecji meri identi¢no uporabne .

Tipke imajo naslednje funkcije:

Funkcija, €e je Treeview (leva stran zaslona)
aktiven

Tipka

|Prograsiranie

Aktiviranje formularja, da bi se lahko navedli oz.
spremenili podatki

Konec editiranja: smarT.NC avtomatsko priklic¢e
upravljanje datotek

smarT.NC: Programiranje
in eatriranje
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Brisanje izbranega obdelovalnega koraka (kompletni
Unit)

Pozicioniranje svetlega polja na naslednji / prejsnji
obdelovalni korak

Odprite simbole za podrobne formularje v Treeview, ¢e
je pred simbolom Treeview prikazana na desno
obrnjena pus¢€ica ali se premaknite v formular, Ce je
Treeview Ze razklopljen (odprt)

Simbole za podrobne formularje v Treeview zaprite, e je
pred simbolom za Treeview prikazana navzdol
obrnjena pusc€ica




Funkcija, €e je Treeview (leva stran zaslona)

aktiven RIESS
Premik strani navzgor mi-u
Premik strani navzdol mi...
Skok na zaCetek datoteke mi.z..
Skok na konec datoteke yimf
Funkcija, ¢e je formular (desna stran zaslona) Tioka smarT.NC: Programiranje (R
aktiven p : |
THC i \searTNC123 . HU Z = wl_lt O_OGOIOUU = =
. . . -e E=lrroures: 123 s * ki * i L]
Izbira naslednjega polja za vnos o R L Trep———— S e I T %
v 2 man NAVEZ.TO4.pravok. 2nol 1 (- —
. . . . 3.1 | latki o orodju
Konec editiranja formularja: smarT.NC shrani vse @ .2 [dipjarsrerns sena oy
spremenjene podatke 18 [Elleerieiss o axiorins Ooirine tems
3.4 Imunnm podatki girina tepa
Kotni Tadil
Prekinitev editiranja formularja: smarT.NC ne shrani \ Sadti: ahoine
spremenjenih podatkov O - = i x =
] Todkouni viorec
#‘ ] |WFORH . HP ——
Pozicioniranje svetlega polja na naslednje / prejSnje [ ~
polje za vnos / vnosni element
VLAGRNJIE r:Tr ‘ one TRBELA
.. . . . . . L 1t - ORODJA
Pozicioniranje kurzorja v aktivnem polju za vnos, za = = — T
spremembo posameznih delnih vrednosti, ali Ce je neki

opcijski box aktiven: izbira naslednje / prejSnje opcije

Osnove
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Funkcija, €e je formular (desna stran zaslona)

aktiven [UESS

resetiranje Ze navedene Steviltne vrednosti na 0

kompletno brisanje aktivhega polja za vnos |W|
ENT

Razen tega so na enoti tipkovnice TE 530 B na voljo tri nove tipke, s
pomocjo katerih lahko Se hitreje navigirate med formulariji:

Funkcija, ¢e je formular (desna stran zaslona)

aktiven Tipka
Izbira naslednjega sub-formularja
Izbira prvega polja za vnos v naslednjem okviru
Izbira prvega polja za vnos v prejSnjem okviru




Ce editirate konture, lahko kurzor pozicionirate tudi z oranZnimi osnimi
tipkami, tako da je koordinatna navedba identi¢na z navedbo v dialogu
zjasnim tekstom. Prav tako lahko preklope absolutno/inkrementalno ali
preklope pri programiranju med kartezi¢nimi in polarnimi koordinatami
upravljate z ustreznimi tipkami dialoga v jasnem tekstu.

Funkcija, €e je formular (desna stran zaslona)

aktiven Tipka

Izbira polja vnosa za os X

Izbira poljavnosazaosY

Izbira polja vnosa za os Z

Preklop med vnosom inkrementalne / absolutne
vrednosti

Preklop med vnosom kartezi¢ne / polarne koordinate

SINCHITIICHIRES

Osnove
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Razdelitev zaslona pri editiranju

Zaslon pri editiranju vin smarT.NC je odvisen od tipa datoteke, ki ste jo
ravno izbrali za editiranje.

Editiranje Unit programov

Celna vrstica: tekst naginov obratovanja, javljanja moten;

aktiven nadin obratovanja v ozadju

drevesna struktura (Treeview), v kateri so definirane obdelovalne
enote strukturirano predstavljene

Okno formularja s posameznimi parametri za vnos: Odvisno od
izbranega obdelovalnega koraka, lahko obstaja do pet formularjev:

: Pregledni formular
Navedba parametrov v pregledni formular zadostuje, da se
izvede posamezni obdelovalni korak z osnovnimi funkcijami.
Podatki preglednega formularja so izvleek najpomembnejsih
podatkov, ki se lahko vnesejo tudi v podrobne formularje
: Orodje podrobnega formularja
Navedba dodatnih orodno specifi¢nih podatkov
: Podrobni formular - opcionalni parametri
Navedba dodatnih, opcionalnih parametrov
: Pozicije podrobnega formularja
Navedba dodatnih obdelovalnih pozicij
: Podrobni formular Globalni podatki
Seznam uginkovitih globalnih podatkov
Okno pomozne slike, v katerem je posamezni v formularju aktivni
vnosni parameter predstavljen graficno

smarT.NC: Programiranje [Frescimizanss
in editiranj
TNC i \amarTNC~123. H Comen oboslaus
-e = aa: 123 =n L] =]
V1 [ ]7#e nastaustva srograss  Presiea | Grosis | zas.s. | Peziciia |+ =
' 3 -.411 NAVEZ.TOG.pravak. anol 1 Rz 5 -.
[ -2 R ervaoten s | [ — -
__hi__jmaud o oroasu o £
3.2 Iiﬂ;__,ﬂarlielrl 2epa #hom] | 7 ._-_-i
3.3 [fSElroziciie v datotent P i . 7 ._
3.4 [P ls10na1n: sodatst girina tspa £
Kotni Tadiy [ || omesnoza
Globina [~z e
. Destau. slobina E_ =
Hera stranica 0
— sara globina (3
1 Togkouni vzorec
* [oFGRA.HP e
- =
VLAGANJIE TEsT ﬁo TRBELR
- - oo
3= = == T 0
smarT.NC: Programiranje fasschaim i
in eaitiran)
TN :\amarTHC123.HU —— Cose codelaue
= * [kl © [ 1 "
k= 2e0.5. | Poziciis [FIohalni cousiki]l —
L= ..'__-._.Uarnnslnl Tazaak [ = L [P
«3 [[mm[jzs1 procketen e Elz. varnost. re. NG Ll
[ 5‘] Hlrantor prosrivania
[k alr poxte.
% Ursta rezkanga (nea)

ursta potapljania




Editiranje obdelovalnih pozicij

Celna vrstica: tekst naginov obratovanja, javljanja moten;j
aktiven nacin obratovanja v ozadju

drevesna struktura (Treeview), v kateri so definirani obdelovalni
vzorci strukturirano predstavljeni

Okno formularja s posameznimi parametri za vnos

Okno pomozne slike, v katerem je posamezni aktivni vnosni
parameter predstavljen graficno

Grafi¢no okno, v katerem se programirane obdelovalne pozicije
predstavijo takoj po shranjevanju formularja

smarT.NC: Definir.pozicij

Prograsiranie
in editiranje

THC  \aBaTTNCFR1 . HP

Startna totka 1.08 -8
oziciie: ma Startns toska Z.om 50 4 ﬂ
Tozmsw 1. o 28 i
v 1a[F]reant wros R [F1ae
2[+ JPoziciia Stavile urstic F .
T 7 i
Rotaci ia @ :
[T Jrezicisa urt.oolos. alsuns os  [5® &
Vrili. pol. umor.os s
5[+ JPoziciia T =
v Y
+ &+, + BIRGNOZA
+ + ==
+ +
+ " "
+ +
+ +* —
+, .
5 Ty
I =
0]
TodkA VRSTA vZOREC OKVIR KROG DEL.KROG |
- . e ryT—
o || e [ | I i L
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Editiranje kontur

smarT.NC: Defin.kontur Prograsiranie |

in eaitiranj

Celna vrstica: tekst naginov obratovanja, javljanja moten;

aktiven nagin obratovanja v ozadju e i e e o o [T
Drevesna struktura (Treeview), v kateri so posamezni konturni ru B S —t
elementi strukturirano predstavljeni e G i Eerere | E
Okno formularja s posameznimi parametri za vnos: Pri FK- } e
programiranju obstajajo do §tirje formulariji: RATAMC paralAIN O T :“j
: Pregledni formular | P
Vsebuje najveckrat uporabljene moznosti vnosa ; 1 =
: Podrobni formular 1 —_—
Vsebuje moZnosti vnosa za pomozne totke (FL/FLT) oz. za 7., - )
kroZne podatke (FC/FCT) '--T‘; -
: Podrobni formular 2 - *J
Vsebuje moznosti vnosa za relativhe naveze (FL/FLT) oz. za " ur ro ror Frow aeRt | Reser
pomozne tocke (FC/FCT) (FLFLD e ] e ] = A 2

: Podrobni formular 3
Na voljo samo pri FC/FCT, vsebuje moZnosti vnosa za relativne
naveze
Okno pomozne slike, v katerem je posamezni aktivni vnosni
parameter predstavljen graficno
Grafi¢no okno, v katerem se programirane konture predstavijo
takoj po shranjevanju formularja



Prikaz DXF datotek

|smarT.NC: Izbira DXF elementov |Prograsiranie |
in editiranj

Celna vrstica: tekst naginov obratovanja, javljanja moten;j
aktiven nacin obratovanja v ozadju

énnl.au]é.wer [ A n E.l
V DXF datoteki .vs.,.ebovani Layer-ji ali Ze izbrani konturni elementi ; 'E‘
oz. izbrane pozicije T : S
Okno za risbe, v katerem smarT.NC prikazuje vsebino DXF £
datoteke i

il
AR -187. G143 (48,0947
== —=Snimans

[e—— . S L S 1zren | WINITEV | seResseu,
LAVER NWEZE IZBRANIH TZERANIH END

by wonTuRe | POZTCISE | mvprew, | ELemen.
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Upravljanje miske

Posebno enostavno je tudi upravljanje z miSko. Prosimo, upostevajte
naslednje posebnosti:

Razen funkcij miSke, ki so poznane iz Windows okolja, lahko tudi
smarT.NC-Softkeys upravljate z misko

Ce je na voljo ve& Softkey letev (prikaz s stolpci direktno nad
Softkeys), lahko s klikom na enega od stolpcev aktivirate Zeleno letev
Za prikaz podrobnih formularjev v Treeview: Kliknite na vodoravno
lezeCi trikotnik, za izklop na navpi¢no lezecCi trikotnik

Da bi lahko spremeniti vrednosti v formularju: Kliknite na poljubno
polje za vnos ali na ne opcijski box, smarT.NC se nato avtomatsko
premakne v editirni modus .

Za ponovno zapu$c¢anje formularja (za kon¢anje editirnega modusa):
Kliknite na poljubno mesto v Treeview , smarT.NC prikaze vpraSanje,
ali na se spremembe v formularju shranijo ali ne

Ce se z misko premaknete preko nekega poljubnega elementa,
smarT.NC prikaZe tekst z nasvetom. Tekst z nasvetom vsebuje kratke
informacije o posamezni funkciji elementa

smarT.NC: Programiranije

Prograsiranie
in eaitiranje

THC: \smarTNC123. HU

—o  [Eproses:

& 5
1 [E¥]7ee nastavitue orograna

3.2 gy Parasetri depa

3.2 [f®lrozicije v datoreki

3.4 [P ls10na1n: sodatst
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Kopiranje Units
Posamezne obdelovalne Units kopirate povsem preprosto z kratkimi
povelji, poznanimi iz Windows okolja:

STRG+C, za kopiranje Unit
STRG+X, za izrezovanje Unit
STRG+V, za vnos Unit za trenutno aktivnim Unit

Ce Zelite istoGasno kopirati ve& Units, ravnajte kot sledi:

=
"

o
B

B

Preklopite Softkey letev v najvi§jem nivoju

S tipkami s pusc&icami ali s klikom na miSko izberite prvi
Unit, ki naj se kopira

Aktivirajte funkcijo Oznacevanje

S tipkami s pugticami ali s Softkey OZNACEVANJE
NASLEDNJEGA BLOKA izberite vse Units, ki naj se kopirajo
Oznaceni blok kopirajte v vmesni pomnilnik (funkcionira
tudi s STRG+C)

S tipkami s pusdico ali s softkey izberite Unit, za katerim
Zelite vnesti kopirani blok

Vnesite blok iz vmesnega pomnilnika (funkcionira tudi s
STRG+V)

smarT.NC:

Programiranije

Prograsiranie
in editiranje

TNC:\smarTNC123. HU

B S ——

» 1 [ ¥ 00 nastavitue prograss

+ 2|[ @8 [|911 MAVEZ.TDG.pravok. znotr.

* [k = | iy
Preslea | oroase | zep.p. | Peziciia |+ T
ti___: 12 —

Deliina tees 6

girina zeps
Kotni radii
Glooina

Otsen obdelaus

=

Destau. globina [

Hera stranica 0
sara globina [

Toskouni vzarec

[FoRH. P

wwos NON
ZADNIE
BLOKA ote
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Prograsiranie
in eaitiranje

Test progl’ama smarT.NC: Programiranije

Neposredno zatem, ko ste izbrali nacin obratovanja smarT.NC, lahko TG NTORLT T vrerie ST
editirate orodno tabelo TOOL.T. TNC predstavi orodne podatke v P31 Weiein fizzziome e a— "
formularjih raz¢lenjeno, navigacija v orodni tabeli je identi¢na z PRONy cetes Too1 trve Comm| S
navigacijo v smarT.NC (glej ,Navigiranje v smarT.NC” na strani 20.). ﬁ L:m o e = & (__J..J
Orodni podatki so raz&lenjeni v naslednje skupine: i m PR — Pt
Oznaka Pregled: o e S —
pregled najpogostejsih orodnih podatkov, kot npr. ime orodja, e " -
dolZina ali radij
Oznaka Dodat. podatki:
dodatni orodni podatki, ki so pomembni za posebno uporabo
Oznaka Dodat. podatki:

upravljanje sestrskih orodij in ostali dodatni orodni podatki
Oznaka Tipalni sistem:

ERTSENIE END

VRSTICO URETICE

aTRen ‘ staen s

podatki za 3D tipalne sisteme in mizne tipalne sisteme

Oznaka PLC:

Podatki, ki so potrebni za prilagoditev vaSega stroja na TNC in ki jih
doloCi proizvajalec stroja



Oznaka CDT:
podatki za avtomatski izraun rezalnih podatkov

=y

UpoStevajte tudi podrobnejsi opis orodnih podatkov v
uporabniSkem priro¢niku Dialog v jasnem tekstu.

Preko tipa orodja dologite, kateri simbol TNC prikazuje v
Treeview. Dodatno prikazuje TNC v Treeview tudi navedeno
ime orodja.

Orodnih podatkov, ki so preko strojnih parametrov
deaktivirani, smarT.NC ne predstavlja v posamezni oznaki.
Event. potem ena ali ve€ oznak ni/so vidna/e.

Osnove



Definiranje obdelav

Definiranje Obdelav smarT.NC: Programiranje Erarsironi

THC: \smarTNC123. HU

Osnove ta e vsa ne

' [E¥]7ee nastavitue orograna

Obdelave v smarT.NC definirate nacelno kot obdelovalne korake v 2 FNUEE. 708 k... nal

(Units), ki so praviloma sestavljeni iz ve€ blokov v dialogu jasnega e

teksta. Bloke dialogov jasnega teksta sestavi smarT.NC avtomatsko v 5.2 [Eilasetss sace = p—

ozadjuv .HU datoteki (HU: HEIDENHAIN Unit-Programm), ki izgleda 33 [Ellevcus v dsioens T w8 v !

kot normalen dialog program v jasnem tekstu. bt ISR s Rititasy || oxocan
Glooina Fa ! S

Pravo obdelavo izvaja praviloma cikel, ki se izvaja v TNC, katerega 1 e &

parametre dolocite preko vnosnih polj formularjev. (?] nensiovtes B

Obdelovalni korak lahko definirate Ze z nekaj navedbami v preglednem P

formularju 1 (glej sliko desno zgoraj). smarT.NC nato izvede obdelavo z A

osnovnimi funkcijami. Da bi lahko navedli dodatne obdelovalne wnase | Test oue
podatke, so vam na voljo podrobni formularii 2. Vrednosti vnosov v = <= ‘ =
podrobnih formularjih se avtomatsko sinhronizirajo z vrednostmi
vnosov podrobnih formularjev, torej jih ni potrebno vnasati dvakrat. Na
voljo so podrobni formulariji:

Prograsiranie
in eaitiranje

smarT.NC: Programiranije

THC:\smarTNC~123. HU a5 obaslaus

Podrobni formular za orodje (2) = « [kl - S "g

V podrobnem formularju za orodje lahno navedete dodatne orodno =4l Presies| (EEATE)| w0 | Pesictin} | =
specifitne podatke, npr. Delta vrednosti za dolzino in radij ali dodatne : ]'E:Ti]m T "j =i s ]
funkcije M o w2 :;' 5]
lcil r: | [wes il

= v ¥

IE — n:mn;

S

vreteno s | me3 o )| nea

O Ce =




Podrobni formular za opcionalne parametre (4)

V podrobnem formularju za opcionalne parametre lahko definirate
dodatne obdelovalne parametre, ki v preglednem formularju niso
vsebovani, npr. zneske odStevanja pri vrtanju ali dolZine Zepov pri
rezkanju

Podrobni formular za pozicije ()

V podrobnem formularju za pozicije lahko definirate dodatne
obdelovalne pozicije, Ce tri obdelovalna mesta na preglednem
formularju ne zadostujejo. Ce obdelovalne pozicije definirate v
toCkovnih datotekah, vsebuje podrobni formular prav tako kot tudi
pregledni formular samo ime datoteke posamezne toCkovne
datoteke (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 121.)

smarT.NC: Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

TNC 1 \amarTNC 123 . HU

291 Pruckoten des

eEEEnEEE

wna abanlaue

prenles | orease mﬂ Poziciia |¢+

Dolzina soma
sirina zesa

Motni ramii .

—a ( "]
Globina =]
Destau. alcvina [ ~ liire==
Hera stranica ® = ¥
mera globins C W ;i
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smarT.NC: Programiranije

Prograsiranie
in editiranje

THC: \smarTNC~123. HU
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Podrobni formular za globalne podatke (©)

V podrobnem formularju za globalne podatke so v programski glavi
definirani globalno dejavni obdelovalni parametri. Po potrebilahko te
parametre za lokalni Unit spremenite

smarT.NC: Programiranije Frosrenizands
in editiranje
THC i \ssarTNCY123 . HU = Cuses obdslave
b= “hal el 6 TS
=] ten.p, | Poziciia [EISBOIni posstill'
= .i__:\llrnwllnl raznak el (5
=3 [[@]zm prucksten sen Lz, varnost. ram.  [EEEE— g'
[T] El’&!ﬂl‘ prakrivanis  [ENNRNN G =
|.I| s |F poxic. PR
@ Urata rezkanja (maa)
@

ursta potapljania




Nastavitve programa

Potem, ko odprete novi Unit program, smarT.NC avtomatsko vnese
Unit 700 programske nastavitve.

&

V programskih nastavitvah morajo biti definirani naslednji podatki:

Unit 700 programske nastavitve morajo biti v vsakem
programu obvezno prisotne, sicer smarT.NC ne more
obdelati tega programa.

Definicija surovega dela za dolocCitev obdelovalnega nivoja in za
grafitno simulacijo
Opcije za izbiro navezne tocke obdelovalnega kosa in uporabljena
tabela ni¢elnih toCk
Globalni podatki, ki veljajo za kompletni program. Globalne podatke
smarT.NC avtomatsko opremi z default vrednostmi in se lahko ob
vsakem ¢asu spremenijo

Upostevajte, da imajo naknadne spremembe programskih
@ nastavitev vpliv na celoten obdelovalni program in da s tem
lahko znatno spremenijo potek obdelave.

smarT.NC:

Programiranje

Prograsiranie
in eaitiranje

THC:\smarTNC123. HU

-1 s 708 nastavitue pregrasa

1.1 [ljovoe1. wes.
1.2 [Eoeciin

PYcic0alni posatks

1.3.1[@fdse10800

1.3.2[@drezsciontranie

1.3.3)@ ¥ vrianje

1.3.4/(0 W Rezhanje repou

Orodna os

| Presied | oodei. kes. | oeciie -.m.m|

Selcno
varnostni razask [z
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F pozic.

r retrakciis
Pazicioniranie
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Gas stanis spodad

- Razhanie zepcu
Faktor prekrivania
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Bazkanis kentur
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Faktor prekrivanis
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Globalni podatki smarT.NC: Programiranje Erem Rl
Globalni podatki so razdeljeni v Sest skupin: T T T -
Splono veljavni globalni podatki i Ejf“i,:...uu. e e e e ) S
Globalni podatki, ki veljajo izklju&no za vrtalne obdelave 11 [lonan. von. o s
Globalni podatki, ki dolo&ajo pozicijsko obnasanje s m — R N <
Globalni podatki, ki veljajo izklju&no za rezkalne obdelave z Zepnimi 2. ’_§Er"“°"‘° comtren. pezicioniz. < lule L) i
cikli b — st T
Globalni podatki, kiveljajo izklju¢no za rezkalne obdelave s konturnimi 1.3.a[@Wfrezeente sepov e
cikli B et
Globalni podatki, ki veljajo izklju€no za tipalne funkcije vrata potaeiienia
Kot e prej omenjeno, veljajo globalni podatki za kompletni obdelovalni e s
program. Seveda lahko po potrebi za vsak obdelovalni korak Ubsta reskanta (3}
spremenite globalne podatke: wromue | Tear d
_ | o B | X
V ta namen se premaknite na podrobni formular Globalni podatki
obdelovalnega koraka: V formularju prikazuje smarT.NC veljaven
parameter za posamezni obdelovalni korak s posamezno aktivno smarT.NC: Programiranje Prosrastrante
vrednostjo. Na desni strani zelenega polja za vnos stoji G kot oznaka  |Varnostna razdalja? st
za to, da je posamezna vrednost globalno veljavna f"““"%"“’”"“‘"” o f’:“““k B T |;‘ " g
Izberite globalni parameter, ki ga Zelite spremeniti : % i == é
Navedite novo vrednost in jo potrdite s tipko ENTER, smarT.NC (E] s g = f_J‘S
spremeni barvo polja za vnos na rde¢o ﬁ — |
Na desni strani rdeega polja za vnos stoji sedaj L kot oznaka za « [ leronains soaains Bl e v ¥
lokalno uc€inkovito vrednost P——
u =
Fi
L=l :
g“




Sprememba globalnega parametra preko podrobnega
formularja Globalni podatki povzroci samo lokalno
spremembo parametra, ki velja za posamicni obdelovalni
korak. Polje za vnos lokalno spremenjenih parametrov
prikazuje T.NC z rde&im ozadjem. Desno poleg polja zavnos
stoji L kot oznaka za lokalno vrednost.

Preko Softkey tipke POSTAVLJANJE STANDARDNE
VREDNOSTI lahko ponovno naloZzite in s tem aktivirate
vrednost globalnega parametra iz programske glave. Polje
za vnos globalnega parametra , katerega vrednost ucinkuje
iz programske glave, prikazuje T.NC na zeleni podlagi.
Desno poleg polja za vnos stoji G kot oznaka za globalno
vrednost.

Definiranje obdelav
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Splosno veljavni globalni podatki
Varnostni razmak: Razmak med €elno povrSino orodja in povrSino
obdelovalnega kosa pri avtomatskem primiku startne pozicije cikla v
orodni osi
2. varnostni razmak: Pozicija, na kateri smarT.NC pozicionira orodje
na koncu obdelovalnega koraka. Na to viSino se bo premaknila
naslednja obdelovalna pozicija v obdelovalnem nivoju
F pozicioniranje: Potisk naprej, s katerim smarT.NC premakne
orodje znotraj nekega cikla

F Retrakcija: Potisk, s katerim smarT.NC orodje pozicionira nazaj

Globalni podatki za pozicionirno obnasanje
Obnasanje pozicioniranja: Retrakcija v orodni osi na koncu nekega
obdelovalnega koraka: Vra¢anje na 2. varnostni razmak ali na pozicijo
na zacetku Unita

smarT.NC:

Programiranije

Prograsiranie
in eaitiranje

THC:\smarTNC123. HU

P e ——

L r—

1.1 [ljovoe1. woa.
12 [[Eoectie

% Y c200a1ni poaatks
1.2, :@h:uw
1.3.2[@pozsctanirania
1.32.3)@ 7 jvrianie

1.3.4/(0 ¥ Rezkanje tepou

- Razkanje ze

Orodna os z

| Presied | oodel. kes. | oeciie Ilonllml

Sploano
varnosini razmak iz
2. uarnost. razm.

F pozic.

F retrakciis
Pozicioniranie
Lastnos. poTicionir.
vrtanie
vra.napeni.lon

&as stanis roorai
Gas stanis spodad

PO
Faktor prekrivanis
Ursts rezkania (He3)

vrsta potasljania

Bazkanis kentur
varnosini razmak
uarna uisina
Faktor prekrivanis

vrsta rezeania (med)
4+

.

uumu‘ At

=

[




Globalni podatki za vrtalne obdelave

Retrakcija lom ostruzkov: Vrednost, za katero TNC premakne
orodje nazaj pri lomljenju ostruzka

Cas zadrzevanja spodaj: Cas v sekundah, v katerem orodje potaka
na dnu vrtine

Cas zadrzevanja zgoraj: Cas v sekundah, v katerem orodje po&aka
na varnostnem razmaku

Globalni podatki za rezkalne obdelave z Zepnimi cikli

Faktor prekrivanja: Radij orodja x faktor prekrivanja - rezultat je
stranska dostava

Vrsta rezkanja: istosmerna / v nasprotni smeri

Vrsta potapljanja: v obliki Helixa, nihajoCe ali navpi¢no potapljanje v
material

smarT.NC: Programiranije

Prograsiranie
in editiranje

THC:\smarTNC123. HU

~a  [Errosras: 123

-1 " ]7ee nastavitue prosrasa

1.1 [ljovoe1. wes.
12 [[Hoectie

% PR nicoaini poaatks
1.3.1[@fdse10800
1.3.2[@drezsciontranie
1.3.3)@ ¥ vrianje

1.3.4/(0 W Rezhanje repou

Orodna os z

“| Presisd | oodei. kes. |oeciie Cloosine |

Sploano
varnosini razmak iz
2. uarnost. razm.

F pozic.

F retrakciis
Pozicioniranie
Lastnos. poTicionir.
vrtanie
vra.napeni.lon

.

“as stania xsorai

4an stanis spodad
- Rezkanie zapou

Faktor prekrivania

Ursts rezkania (He3) ©

vrata potasljania

Bazkanis kentur
varnosini razmak
uarna uisina
Faktor prekrivanis

vrsta rezeania (Me33
4+

bdelav

VLAGRNJE TEST
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Globalni podatki za rezkalne obdelave s konturnimi cikli smarT.NC: Programiranje [rromeasicanie
Varnostni razmak: Razmak med &elno povrsino orodja in povrsino ERSLE NS GRsoS Ui NG ag =
obdelovalnega kosa pri avtomatskem primiku startne pozicije cikla v = ? presios | osaes. uos. [oncsie. wrossina| M [
orodni osi ) Iig Contoos, sosistonsrs @[]l J‘E‘
Varna viS§ina: Absolutna viSina, v kateri ne more priti do kolizije z @k fm_""“:-;;g-_, B2
obdelovalnim kosom (za vmesno pozicioniranje in na koncu cikla) E St e

- - . . . . . - Faktor prekrivanis | T
Faktor prekrivanja: Radij orodja x faktor prekrivanja - rezultat je @5 o e el 7 ¥
stranska dostava m e (1]
. . . . — = =l mezvanie kontur
Vrsta rezkanja: istosmerna / v nasprotni smeri ot
Faktor prakrivania
Globalni podatki za tipalne funkcije SR b
Varnostng raraak
Varnostni razmak: Razmak med tipalno konico in povrsino jraavE g T
obdelovalnega kosa pri avtomatskem primiku na tipalno pozicijo g o
Varna viSina: Koordinata v osi tipalnega sistema, na katero ' ‘ I ‘ ‘ ‘ ‘ l

smarT.NC premakne tipalni sistem med merilnimi to¢kami, ¢e je
aktivirana opcija Premik na varno visino

Premik na varno visino: Izberite, ali naj smarT.NC med merilnimi
toCkami izvede premik na varnostni razmak ali na varno visino



Izbira orodja

Takoj, ko je aktivno neko polje za vnos za izbiro orodja, lahko s Softkey
tipko IME ORODJA izberete, ali Zelite vnesti Stevilko orodja aliime
orodja.

Razen tega lahko s Softkey tipko IZBIRANJE odprete okno, preko
katerega lahko izberete orodje, ki je definirano v orodni tabeli TOOL.T.
smarT.NC potem avtomatsko vpiSe Stevilko orodja oz ime orodja
izbranega orodja v ustrezno polje za vnos.

Po potrebi lahko prikazane orodne podatke tudi editirate:

S tipkami s puscico izberite vrstico in zatem stolpec vrednosti, ki jo
Zelite editirati: Svetlo moder okvir oznacuje polje, ki ga je mozno
editirati

Softkey EDITIRANJE POSTAVITE NA VKLJ.,, navedite Zeleno
vrednost in jo potrdite s tipko ENT

Po potrebi lahko izberete druge stolpce in ponovno izvedete zgoraj
opisani postopek

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

Prograsiranie
in eaitiranie

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

E.' (2] r— " %
- — 0 ——

] r[i] = - B

== Glsbina (S ()

&7 e (I

_@_‘ ! Glauna os _ Vwor. os uZ on ‘: L ]

Preglea | oroass | urt. sar. | Poziciia [

omn|

smarT.NC: Programiranje Frosromizanis
in editiranje
THNC i \ssarTNC123_0RTLL . HU | I l |
=) —| " B
| - =
7 pr—
-+ [jzes urtanse rO _
—— i Gm———— |8 []
Iznerite orodje: TRC:NTOOL.T
T rane | Ir Leuts | |erTen j
Ll JEROTOOL - @ L L] L
1 ORILLOZPALL “a +1 19 18 @ 3
F +2 r o It
E tRILLDS - +3 10 18 [l
4 LHER “ 5 10 18 a
5 TAPHI® - +5 1@ 15 L
-] TAPHIZ -2 +B 1@ 15 L
2. 12.43 =] +7 1@ 15 L} =i
il L]
o | Prekinites |
TACETEX o aTRAN aram T
o e e | | END
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Preklop Stevilo vrtljajev / hitrost reza

Takoj, ko je aktivno polje za vnos definicije Stevila vrtljajev vretena, lahko
izbirate, ali Zelite vnesti Stevilo vrtljajev v U/min, ali hitrost rezanja v
m/min. [0z. vinch/min.].

Za navedbo hitrosti rezanja
Pritisnite softkey VC: TNC preklopi polje vnosa
Za preklop s hitrosti rezanja na navedbo Stevila vrtljajev

Pritisnite tipko NO ENT: TNC briSe navedbo hitrosti rezanja

Za navedbo Stevila vrtljajev: S tipko s pus¢ico nazaj na polje vnosa
kurzorja

Preklop F/FZ/FU/FMAX

Takoj, ko je aktivno polje vnosa za definicijo potiska naprej, lahko
izbirate, ali Zelite potisk naprej vnesti vin mm/min, (F), v U/min. (FU) ali
v mm/zob (FZ) . Katere alternative potiska naprej so dovoljene, je
odvisno od posamezne obdelave. Pri nekaterih poljih za vnos je
dovoljena tudi navedba FMAX (hitri tek).

Za navedbo alternative potiska naprej
Pritisnite Softkey F, FZ, FU ali FMAX

smarT.NC: Programiranje .
Stevilo vrtljajev vretena S5=7
THE : \amarTNCN123_0RILL.HU Preglea | oroass | urt. sar. | Poziciia |
[EE'.I (2] 5 " H
i | o) =
-+ [Zoles vrtenia 550 — -
= Pl 158 e |
== Globina I (40
s Dostau. glooina |
2= Blobina napen.lom ==
.__Q. Glauna o viser. os VZ os = W
- I T I|— R |
I
I I J oIRGNOZA
f=am

smarT.NC: Programiranje
Pomik naprej globinsko dodaj.?

Prograsiranie
in editiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU Cuses coaslave

Destau. globina i3

= * [kl ™™= ol [
Eal Fresiea | oredis | zem.s. | Poziciis |+ =T
. @m Pruckoten zeo 7| _i ] s [
é ) Ve 28 éé)
E EJ =y
@] Doltina ieca I = i
e —
Globina F | S

1 - Hera stranica &
| H sara globina 3
» Glauna os T VIPor. o8 r uI o8
= I i I
l H I i

| w




Razpolozljivi obdelovalni koraki (Units)

Po izbiri nacina obratovanja smarT.NC preko Softkey tipke EDITIRANJE

izberite obdelovalne korake, ki so na voljo. Obdelovalni koraki so
razdeljeni v naslednje glavne skupine:

Glavna skupina Softkey Stran

smarT.NC:

Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

OBDELAVA: eceL Stran 44
Vrtanje, obdelovanje navojev, rezkanje it

TIPANJE: TIPANJE Stran 103
Tipalne funkcije za 3D tipalni sistem _[L
PRERACUNAVANJE: paRes. Stran 111

Funkcije za preraCunavanje koordinat

POSEBNE FUNKCIJE: e ‘ Stran 117
Priklic programa, Dialog-Unit v jasnem AL
tekstu

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

~o  [[Errouran: 12300110 ue

bl 788 Nastauituve prograea

Orodna os

Oimenzije sur. dels
MIN todka FAX toska

[viea

Pregied | Oude1. Wes. | oneiie | Giobatne |

T —
z -8 [E—
Gbdel . kos-navez. tod.

" Definirajie si. navene tocke

&

Glebalnt podatid

varnostni reamak Z

2. varnosi. razs. 58

F pozic. .
F retrakciia [agEes 2

=

RAZLICNE
FuRsCISE

l i)

Softkeys KONTUR-PGM in POZICIJE na tretji Softkey letvi,
startanje programiranja kontur oz. generator vzorcev.

e

Definiranje obdelav
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Glavna skupina Obdelava smarT.NC: Programiranije ::“’::::::‘"ﬂ::
V glavni skupini Obdelava izberite naslednje skupine za obdelavo: THE T\ anarTNGN 123 ORILL. A Oromna s z
g p y p -o [[E=rrouras: 123 ::::::: 1]:.:::.‘ ;:-1: | oeciie | Glovaine | M H
Obdelovalna skupina Softkey Stran R S e v J'E"
VRTANJE: waE]|  Stran 45 T
Centriranje, vrtanje, struganje, odvijanje, 4% oot intearte at. mavesre (ote o
vzvratno spusCanje e v Y
il steenoza
NAVOJ: navoy Stran 56 e L —
Vrtanje navojev z izravnalno glavo in brez 2 3|
nje, rezkanje navojev
ZEPI / CEPI : e Stran 70
Vrtalno rezkanje, pravokotni Zzep, okrogli ———r——r————— —
Zep, utor, okrogli utor i | b | i | Ile )| =0 l e
KONTUR-PGM: conte._pan Stran 82
Obdelava konturnih programov: Konturni |_;——|
poteg, struzenje konturnega Zepa,
naknadno praznjenje in ravnanje
POVRSINE: Stran 99

H

Plansko rezkanje




Prograsiranie
in eaitiranje

Obdelovalna skupina Vrtanje smarT.NC: Prosramiranie

V obdelovalni skupini Vrtanje so na voljo naslednji Units za vrtalno wcn-%c\uwmm oroans oa z
P - e = presied | ooded. kes. |oestie |Gicsatna| M ]
Obdelovan]e [ERl o0 nastauitve o m'”.”;x‘uurt;e?-“ HAX toiks =
z % [+ [viea -
Unit Softkey Stran v e mew— & ]
z a3 o (375
Unit 240 - centriranje T Stran 46 P oetiniraste 41, naveme toeke =
7 £ 0
c—t] Globalni podatks = i
varnostni rezmak | —
2. varncal. rars. S8
Unit 205 vrtanje Stran 48 £ pozia: e —
F retrakciis [EELE)

Unit 201 struganje

Stran 50

Stran 52 A | o m'm["';"_m -y

Unit 202 izvijanje + | o

Unit 204 vzvratno spu$canje it zea Stran 54
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Unit 240 - centriranje smarT.NC: Programiranje
Parametri v formularju Pregled: LIk LIS sorudis

THC : \amarTNC~123_0RILL . HU

Prograsiranie
in editiranje

Preglea | oroass | urt. sar. | Poziciia [ =

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) i EI @ — é
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] T f[1] s ]
F: Centrirni potisk naprej [mm/min.] ali FU [mm/U.] E o remee— ’_“c = = (;’
Izbira globina / premer: Izbira, ali naj se centrira na globino ali na & | £ %

LU ol i Lot

premer [ I [
Premer: Premer centriranja. Potrebna navedba T-ANGLE in TOOL.T
Globina: Centrirna globina

Obdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani
121.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool: ‘ ‘ ‘ I

DL: Delta dolZina za orodje T
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

smarT.NC: Programiranje Programiranie

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3 Priklic orodia dsdktizene
Predizbira orodja: Po potrebi $tevilka naslednjega orodja za S e—— B - -
pospesSitev menjave orodja (odvisno od stroja) . [&{ w} ._ —
Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri: o [ Jposats o oroass u'_ = : ('f)
Ni / brez = o E
Uratenc & Ei‘ mes :’ﬂ\] Haa
DIRGNOZA
I Predizb.orodjia E ._

r

IIRIRENIE | mezzy

|1-’!J 4| | omoom




Globalno ucginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni smarT.NC: Programiranje
podatki : Varnostna razdalja?

Prograsiranie
in editiranje

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU urt, par. |Poziciia Globalni podstii Jor

Varnostni razmak = € Jvarnontnt romee s | " B
% raz % |&J=. varnost. razs. (NG E‘
Eg;[ 2. Varnostni razmak 575 :ijl:”::" - ——
=i S
%E_& Cas zadrzevanja spodaj DR =y
> Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

Definiranje obdelav



Definiranje obdelav

Unit 205 vrtanje smarT.NC: Programiranje
Parametri v formularju Pregled: EXRLe oronls

Prograsiranie
in editiranje

TNC i \amarTNC~123_DRTLL .HU Preglea | oroass | urt. sar. | Poziciia [

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) s EI d com— " 5
« - - s .0

S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] B (1] % [

F: Potisk naprej [mm/min.] ali FU [mm/U.] ] S =
5 Blobina napen.lom F |ir[i—

Globina: Globina vrtanja & L B T

Dostavna globina: Mera, za katero se orodje pred premikom iz I I i oxRenoz

vrtine doda e

Globina loma ostruzka: Podajanje, po katerem smarT.NC izvede D g e ‘

lom ostruzka r L

Obdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani L

121.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool: ‘ ‘ [ l

DL: Delta dolZina za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M il nrerTanirania

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3 j"““”%é‘“wm"” Prouies oroase |urt. sar. |Poriciia [ 7]
=

Frogramiranie
in eaitiranje

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za [ ;@: —
pospesSitev menjave orodja (odvisno od stroja) . %ﬂ_m — il - —
2= H Furkci ja: s
i M Funkedja: ':_ ?
Uratenc & I’!;‘_ mes ,"ﬂ\] Haa
DIRGNOZA
I Predizb.orodjia 'E,!.

IZBIRAMIE | yogry

[.;’!J 8| omoomm




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:
Globina loma ostruzka: Podajanje, po katerem smarT.NC izvede
lom ostruzka
Znesek odstevanja: Vrednost, za katero smarT.NC zmanjSa globino
dostave
Min. dostava: Ce je naveden znesek od&tevanja: omejitev na
minimalno dostavo
Zadrzevalni razmak zgoraj: Varnostni razmak zgoraj pri povratnem
pozicioniranju po lomu ostruzka

Zadrzevalni razmak spodaj: Varnostni razmak spodaj pri
povratnem pozicioniranju po lomu ostruzka

Startna toéka dostave: Poglobljena startna to¢ka navezana na
koordinato povrSine pri pripravljenih vrtinah

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

_%_r[ Varnostni razmak

% 2. Varnostni razmak

%ﬁ ViSina povratka pri lomu ostruzkov

%ﬂi Cas zadrzevanja spodaj

N Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC: Programiranje

Prograsiranie
in eaitiranie

Globina?
TNC : \amarTNC123_DRILL . HU Progaled | Orodjs Vrt. par. | Poziciia |' v
: "
Glonins ST H
== Dostau. globina & —
,._|. Cleoina napen.loe &
Oduzen.anes. @ =
Hin, dest. @ (45
. talni parasetri FRLLEEERL 93
Razask spodsl 0.2 T
Start toska dost. 0 . |
DIRGNOTA

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalja?

Prograsiranie
in eaitiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

==
(=]

urt. par. |Poziciia Globalni podatki 10
rnostni razmak a_______ &
varnost. raz. | —
8&.nacani.los | 7T S
s stanja seodal = @
poxic. o E—

pozic, [Frix

bdelav

iniranje o
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49



Definiranje obdelav

Unit 201 struganje smarT.NC: Programiranje
Parametri v formularju Pregled: SRIKILS oronis

THC : amarTNC123_DRILL . HU

Programiranie
in editiranje

pregled | oroase | urt. ar. | Poziciia |

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) s %] url com— "
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] T ZEE“ Toe % s ]
F: Potisk naprej pri struganju [mm/min.] ali FU [mm/U.] % T B . i’
Globina: Globina struganja & : f f il |
Obdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani oxsenoz
121.) o

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3 ‘ I ‘ ‘

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospesSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

n

Programiranie

smarT.NC: Programiranje
in editiranje

Priklic orodija
THNC i \ssarTNC-123_0RTLL . HU

Presisa Orodse |urt. par. | Poziciia ['*

£ *[ii] o — =
« [[1 Jposati o oroasu ':Tl fise s u
= o (] —
c=a| R Funkedja: -
__@_‘ M Funkcd ja: - [ ‘: .q
ureteno & :E‘_ Hes @m.
DIRGNOZA

I Predizb.orodia
I

on|




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:
Ni / brez

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

g

Z

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Potisk naprej vracanje

Cas zadrzevanja spodaj

&t
%{Ei

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

unmjp

smarT.NC:
Globina?

Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

talni parametri

Preuled | oroass urt. per. |Poziciia [
Glabina [za _____}

%

!

Hi

]

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

TNC 1 \amarTNC123_DRILL . HU

i

lobalni podatki

3l
[z=l
L]
=
=
- D

urt, par. |Poziciia Glooaini odstwi [

[l "R
|5, |varnastni razmak (a__0 -
|:J'= varnost. razm, [
[E1)r retrancise SEE— | s []
@en stania seodat [ N
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-
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Unit 202 izvijanje
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
F: Potisk naprej [mm/min.] ali FU [mm/U.]

Globina: Globina izvijanja

Smer proste voZnje: Smer, v kateri smarT.NC orodje sprosti na dnu
vrtine

Obdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani
121.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospesSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

smarT.NC: Programiranije

Priklic orodija

Prograsiranie
in editiranje

THC : “amar TNC123_DRILL . HU

= e
[-Ei] ss{l_]}-f ! —
= @mlmllﬂlc &l 1
=, i = 1
’E‘ Globina (_!-)
= (- E
_@_‘ Sear poste vosnie ‘i= U
- . = DIRGNGZA
| auna os I wor, oa os .

Preglea | oroass | urt. sar. |Poziciia [

on|

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodia

Prograsiranie
in editiranje

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

Presisa Orodse |uri. par. | Peziciia [

z T — g
« [ Jposatui o oroasu L] "l ] 2 D,
= o 1] i (35
e N Funkciga: i —

_@_‘ H Funkcd ja: r |.= -i

ureteno & 1;‘ nes © i’“‘:m-

DIRGNOZA

:' Precizh.orodia m
IZBIRAMIE | yogry

[1-’ 4| oeoom




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

Kot vretena: Kot, na katerega smarT.NC pozicionira orodje pred
sproS¢anjem

Globalno udginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Potisk naprej vracanje

Cas zadrZevanja spodaj

SN R

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC: Programiranje

Globina?

Programiranie
in editiranje

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU

talni parametri

Preuied | oroass urt. par. |Poziciia [t

Blobina S
c[8[e
Ssar poste womnie 2 B’ E
* |9
Kot uretena i

smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalija?

Prograsiranie
in editiranje

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU

urt. par. |Poziciia Gloosini odstwi [t

I[Er]luarmnm razask

§
i
2
L

[==]r sozse. [FrRx
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Unit 204 vzvratno spus&anje smarT.NC: Programiranje FemRiTeie
Parametri v formularju Pregled: BELKS 16 SPUuis
" D A"é = pTuun | oroasa | urt. sar. | Poztciia | " g
T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) OB alr ! e —
& - 204 Pourat.souse. s:_ﬂ“_: )
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] @_ rv| e LN
F: Potisk naprej [mm/min.] ali FU [mm/U.] % checienr N —
EMscentriens izesrs |
Globina spuscéanja: Globina spus¢anja @] 1 v Y
Debelina materiala: Debelina materiala S pe——
Ekscentriéna izmera: Ekscentri¢na izmera vrtalne palice = [ =
ViSina reza: Razmak med spodnjim robom vrtalne palice in glavnim J [ Nese | S— : —— ] —
rezilom - A ! ' —
Smer proste voZnje: Smer, v kateri naj smarT.NC orodje zamakne b
okoli ekscentricne mere
Obdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani ‘ ‘ ‘ l
121.)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool: smarT.NC: Programiranje ittt
Priklic orodia
DL: Delta d0|2|na za OrOdje T tnc:\u%r:\u:i_nuu,nu pm"g Orodse | Urt. par. ‘Ieneul |., = E
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M : % ;:»' — J‘Eﬂ-‘
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3 + [ Jposates o aroass r[T] | C})
Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za ﬁ “L:\., (=
pospesitev menjave orodja (odvisno od stroja) ] S L v ¥
vraien s (7] o o (7] e —
II-'Prm‘Hll:.nrurl!. Exﬁ
==
: —
1811 NAZIV
24| ewom
I | T




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

Kot vretena: Kot, na katerega smarT.NC pozicionira orodje pred
spusCanjem in pred izhodom iz vrtine

%{Ei

Cas zadrzevanja na dnu spuséanja

pod

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni

atki :

g

Varnostni razmak

Z

2. Varnostni razmak

LLLT]

Potisk naprej pozicioniranje

[T1]3

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC:
Globina spuscanja?

Programiranje

in

Prograsiranie

editiranje

TNC : \amar TNC1Z3_DRILL . HU

talni parametri

Preuied | oroass urt. par. |Poziciia [t

GloDins spuséanis
Detelins materisls
Ekscentricna izsera
Uidina reza

b
c[@]- o)
Sser poste vomnie 2] 1|_
&
Kot uratana i
Gas stanja @

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

+ [ Jstenaing poastki

urt, par. |Poziciia Glooaini odstwi [t

I3 ]Iuam!lnl razmak EI—

/2. varnost. razm. [
|21l eozic. i E—
walr pozic. i —
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Obdelovalna skupina Navoji

V obdelovalni skupini Navoji so na voljo naslednji Units za obdelovanje

smarT.NC:

Programiranje

Prograsiranie
in eaitiranie

UNIT 289 ‘WTFFO:!‘

Orodna os £
Pregled | ondel. kes. |oeciie | Globaine |
Oisenzije sur. dels
MIN toska HAX toika
x 0] [+ien
] e [ee
z -4 [+
Obdel.kes-navez. tod.
" Definirajie &i. navene tocke
&
Blobalni podatki
varnostni reamak [
2. varnost. razs. 58
F pozic. o
F retranciis L -

ey

Llll‘;&m ‘ UNIT 283

UNIT 284

v | Ao

UNIT 288 ‘Lﬂﬂ'm

o | s

|

crrerren

Errrrres

navojev:

Unit Softkey Stran

Unit 206 Vrtanje navojev z izravnalno glavo wnarr, zoe Stran 57
aa

Unit 209 Vrtanje navojev brez izravnalne war zen Stran 58

glave (tudi z lomom ostruzka) an”

Unit 262 Rezkanje navojev Stran 60

Unit 263 Rezkanje vgreznih navojev Stran 62

Unit 264 Vrtalno rezkanje navojev it 264 Stran 64
%%

Unit 265 Helix Vrtalno rezkanje navojev Stran 66

Unit 267 Rezkanje zunanjih navojev m:i Stran 68




Unit 206 Vrtanje navojev z izravnalno glavo
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
F: Premik naprej pri vrtanju: Izracun iz S x nara8€anje navoja p

Globina navoja: Globina navoja

Obdelovalne pozicije (glej ,,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani

121.)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3
Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za

pospesitev menjave orodja (odvisno od stroja)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

Ni / brez
Globalno udinkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :
% Varnostni razmak
Sz—r[ 2. Varnostni razmak
%{u Cas zadrzevanja spodaj
N Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodja

Prograsiranie
in editiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Preglea | oroass | urt. sar. |Poziciia [

L]
(0] r— " H
Fa 5 =
. @u urtanie nauoisu ’_: = = :l
e e Ty |l
= I T —
EL | I | T
[&] f T I v Y
oxAGNaZA
- = e
! Nusper  .....
[] nese
IZBIRANIE, | yozpy
@0 4| omooum

smarT.NC: Programiranje
Globina navoja?

|Programiranie
in editiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

i

.

o

8

Th

. -lwreaini parasetri

il

s8

©

Glonins navoja

Preuied | oroass urt. per. |Poziciia [t

=
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Unit 209 Vrtanje navojev brez izravnalne glave
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
Globina navoja: Globina navoja

Narascanje navoja: Vzpon navoja.

Obdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani
121.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospesSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

smarT.NC:
Priklic orodia

Programiranije

Programiranie
in editiranje

THC : amarTNC~123_DRILL . HU

=
=

- mzu urtanie nauojeu

]
1)
l

a3l

Preglea | oroass |urt. sar. |Poziciia [

1] O 2 H :
e —
L0
Globina navoia Fe | ® L:L
Narastanie navois Y
Glauns os _ uer. os uZ os AL
| I T ='_‘
I I x ?
DIRGNOZA
.
b NAZIY
[e i ]| onsosm

smarT.NC:
Priklic orodia

Programiranije

Prograsiranie
in editiranje

THC : amarTNC~123_DRILL . HU

=
]

2

. 3 atki o oreaiy
[en]

=]
Bl
)

Presisa orodse |uri. par. | Peziciia [
@] CR—

w [
n Funketga:
H Funkcd ja: r

urateno & || mes © I’;]‘] Hoa
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U

L5

e




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

Globina loma ostruzka: Dostava, potem ko naj se izvede lom
ostruzka

Kot vretena: Kot, na katerega naj smarT.NC pozicionira orodje pred
postopkom rezanja navojev S tem se lahko navoj po potrebi naknadno
reze

Faktor za S pri povratku Q403: Faktor, za katerega TNC poveca

Stevilo vrtljajev vretena - in s tem tudi potisk naprej pri povratku - pri
odmiku iz vrtine

Globalno ucginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

Varnostni razmak

é‘ 2.V tni k
?;[ . Varnostni razma
%{Ei

(1113

ViSina povratka pri lomu ostruzkov

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC: Programiranje it et
Globina navoja?
THC i \SmarTNC~123_0RILL . HU el | orodse vrt. par. | Poziciia |< v =
B= G1001ns navoss 15N
Iﬁil Naradtanie naucis —
,I‘ Globina napen.lom
—— Kot uretens = w Ll
b 8 tfactor for retraction [T "
- 'rtalni parasetri (_")
Bl iy
——— o G
@ . ¥
DIRGNOZA
e ]

smarT.NC: Programiranje Frosronizanis
Varnostna razdalja? e
TNC : “smarTNC123_DRTLL . HU urt, m‘]-“““. Blobalni mnu|'-

= mmostnt remax  EENNENG| | .

=] varnost. raz,  [EEEEEEEENG =

[E,_l |orec. nepans. 108 | =] Ll

z [n]F poztc. [ — i

i T [i—
+ [ ]senains poantus P
DIRGNOZA
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Unit 262 Rezkanje navojev smarT.NC: Programiranje
Parametri v formularju Pregled: EriLlc srodis

TNC : amarTNC123_DRILL . HU

Frograsiranie
in editiranje

Preglea | oroass | urt. sar. | Poziciia [ a

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) Ir E] *[F] C— g

S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] T @il’“ e pasin ’«;—’)‘ = s ]

F: Potisk rezkala naprej = e naois e[
Bl Dlobina Fs——— [Fi==

Premer: Nazivni premer navoja & Cls o8 Vmeor. o Uzos 2y

Naras€anje navoja: Vzpon navoja. ! I I Pr——

Globina: Globina navoja - EE

O2bdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani

121.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T | | |
DR: Delta dolZina za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M smarT.NC: Programiranie rrosronironie
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3 otk licyonod)ia ‘ |
(NGB TR 128 DR AL, - DY Pragled Orodje |urt, par. | Poricijs [**
Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za = 1[E] o — =
pospesitev menjave orodja (odvisno od stroja) ; % + ) —
. Eﬁwnn o orediu Lz " ik £ u.
E o= ‘ | I e
@] H Furkcd ja: — ‘: i
vratano s '] ez & 7] nea L]
- I Preai nii_ns 3 @m -
I




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

Dodajanje hoda: Stevilo korakov navoja okoli katerih se orodje
zamakne

Globalno udginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

LA

Pozicionirni potisk naprej

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

Rezkanje, v isti smeri ali

Rezkanje v nasprotni smeri

BEHE

smarT.NC: Programiranje

Zeleni premer?

Prograsiranie
in editiranje

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU

B=
]
=Bl
& 8|
+ [ivriaini parasstrs
&
@]

Preuied | oroass urt. per. |Poziciia [

Preser
Marascanis navoia
Olabina

Douajanje: prestave

T
Y18

-8

0

e

!

!

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalija?

Prograsiranie
in editiranje

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

&
+ [ Jstonaing poastki

urt, par. |Poziciia Glooaini odstwi [t

I[Er]luarmnm razask

|~_—J'= varnost. raz.
L_ﬂr pozic,

walr pozic.

uUrsta rezuania (HEZ)
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Unit 263 Rezkanje vgreznih navojev smarT.NC: Programiranje
Parametri v formularju Pregled: sith gL

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Prograsiranie
in editiranje

Preglea | oroass | urt. sar. |Poziciia [

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) s E| "] co— " 5
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] = mﬁ‘“ SR ::ﬁ s s ]
F: Potisk rezkala naprej [5,'% ril %
F: Potisk naprej pri spus&anju [mm/min.] ali FU [mm/U.] @ e P ——E.
Premer: Nazivni premer navoja par e ([ —
Naras&anje navoja: Vzpon navoja. e s | i = i iz i o —
Globina: Globina navoja D ‘

Globina spus$éanja: Razmak med povrsino obdelovalnega kosa in B —
konico orodja pri spus¢anju #

Stranski razmak: Razmak med rezilom orodja in steno vrtine ‘ ‘ ‘ l Mm i
Obdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani

121.)

smarT.NC: Programiranje Programiranie
in editiranje

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool: Brikite orodia

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

. v . AETE Presisa Orodse |urt. par. | Poziciia ['*
DL: Delta dolzina za orodje T - " g
DR: Delta dolZina za orodje T : %{ r E
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M C Il_T!"""“ Sl i : E—;
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3 ﬁ T~
Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za - " runkostai — = !
pospesSitev menjave orodja (odvisno od stroja) M Funkeije: ||
— e e trin
PO s I Predizb.orodis
u ! Naae T ‘ |
—
:mw&

Iu.ll




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

Globina ugreza ¢elno: Globina spus€anja pri ¢elnem spusc¢anju
Zamik ¢elno: Razmak, za katerega TNC sredino orodja pri celnem
spuscCanju zamakne iz vrtine

Globalno udginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Pozicionirni potisk naprej

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

Rezkanje, v isti smeri ali

Rezkanje v nasprotni smeri

2] ¢ RS

Zeleni premer?

smarT.NC: Programiranije

Prograsiranie
in editiranje

B
==
[ga]
0]
« [iflvrtainy paraneirs
&

Preuied | oroass urt. per. |Poziciia [t

Presar o "
Narascanie navoss || )
Globina S T

Globina spusesnia 78 s u.
Stranski razmak 0.2 |
LE &
Glob.uareza:éelng [+
Stran.eresik celno ] ==
=
v ¥
DIRGNOZA

Varnostna razdalja?

smarT.NC: Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

el

(4]
]
&l

+ [ s1onarni posatui

i

-

urt, par. |Poziciia Globaini odstwi f:
ey "

[EJvarmonins rozmax  EEE——- 1=

|S52. varnost. raza.  EES———G

!_,'._-"Hr pozic.

walr pozic.

Ursta rezuania (HEZ)
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Unit 264 Vrtalno rezkanje navojev
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
F: Potisk rezkala naprej
F: Potisk naprej [mm/min.] ali FU [mm/U.]
Premer: Nazivni premer navoja
Naras$c¢anje navoja: Vzpon navoja.
Globina: Globina navoja
Globina vrtanja: Globina vrtanja
Dost.globina vrtanje
Obdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani
121.)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T

DR: Delta dolZina za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospeSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

smarT.NC:
Priklic orodia

Programiranije

Prograsiranie
in editiranje

THC : \amarTNC~123_0RILL . HU

Preglea | oroass | urt. sar. | Poziciia |

E,' [T] o — = |
ol 5 =
. l%ku Rezi.urtal.navaley '|_' - - L_.
. Pressr 18
E Narascanie navcis [FE L b
@) Blobina = ¥ i
Dlobins urtanja [z
Dont.globina urtanie [ DrRGNOTA
= Glauna os T Vivor. os r uz on 'E"!,
g .
¢ Nusper ...
g;\ Naae
l/.‘. e
:?\.
IZBIRAMIE | yazpy
B 4|| omeosm
smarT.NC: Programiranje [Eearialyenin

Priklic orodija

in editiranje

TNE i “amarTHG~123_DRILL.HU
£8=
=]
58
- 4 Pogatki o ercaju
ey

Presisa Orodse |uri. par. | Peziciia [

L]
7] (— B
r =
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:
Globinaloma ostruzka: Dostava, po kateri naj TNC pri vrtanju opravi
lom ostruzka

ZadrZevalni razmak zgoraj: Varnostni razmak, ¢e TNC orodje po
lomu ostruzka ponovno premakne na aktualno dostavno globino

Globina ugreza ¢elno: Globina spus¢anja pri elnem spuscanju
Zamik éelno: Razmak, za katerega TNC sredino orodja zamakne iz
sredine vrtine

Globalno ucinkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Pozicionirni potisk naprej

ViSina povratka pri lomu ostruzkov

g i

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

(1113

% Rezkanje, v isti smeri ali
Tz, Rezkanje v nasprotni smeri
=5

smarT.NC: Programiranje

Zeleni premer?

Prograsiranie
in editiranje

TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU
- B=
=]

Bl

Pramer
Marascanie navoja
Globina

Globina urtania
Doat.globina urtanje
Globina nssen.los
Razmak z9orad
Blob.ugreza:selna
Stran.eresik celno

Preuied | oroass urt. per. |Poziciia [t .
E— =
I m—

e

[=7e

i
0.2

C—

[@

L — (1

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalija?

Prograsiranie
in editiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

+ [ Jstenaing poastki

urt. par. |Poziciia Globalni podatki 10

ursta rezkania [REI)}

bdelav

iniranje o

Def
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Unit 265 Helix Vrtalno rezkanje navojev
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
F: Potisk rezkala naprej

F: Potisk naprej pri spus¢anju [mm/min.] ali FU [mm/U.]
Premer: Nazivni premer navoja

Naras$c¢anje navoja: Vzpon navoja.

Globina: Globina navoja

Postopek ugreza: Izbira, ali naj se spuS€anje izvede pred rezkanjem
navoja ali po njem

Globina ugreza ¢elno: Globina spuS¢anja pri ¢elnem spu$&anju

Zamik éelno: Razmak, za katerega TNC sredino orodja zamakne iz
sredine vrtine

Obdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani
121.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T

DR: Delta dolZina za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospesSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

smarT.NC:
Priklic orodia

Programiranje

Prograsiranie
in edltiranje

TNC:\amarTNC123_DRILL .HU

Preglea | oroass | urt. sar. | Poziciia |

"
) (0] Co— %
F=o ==
: SRO)

- - |25 Helix Rezk.urt.nav. Bl —
— . — f|_-‘ ETT) w :__L
z "I i 23 o
E praser L m—
R Narastanie navcis s .

| Blobina \ i
Postopek ugreza & | |
Glob.ugreza:eslng [ e
— Stran.presik celne & e
1 - Glauns o3 Uzper. oa uZ os
H nusper T T
i [ I I
‘ g e i T T
f
s *J
i
ITOIRANIE | pazry
€6 4| omooun
smarT.NC: Programiranje Programiranie

Priklic orodia

in eaitiranje

THC :\amarTNC123_DRILL . HU

=l
s 38

» [N lrodatri o oreaiu
=4

(@]

ST )
—
F
E 5
i
H
8

L
W Funkci ja:

H Funkciis:

Presisa Orodse |uri. par. | Peziciia [

retano ® || nea I;‘_T_, moe

[ Predizb.orodis

IZOIRFAIE,
|'1' i

NAZTY
OROOSA




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:
Ni / brez

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Pozicionirni potisk naprej

Issievies

> Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

Zeleni premer?

smarT.NC: Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

talni parametri

Preuied | oroass urt. per. |Poziciia [

Preser r— "
Narsacanss navoss N —
Globina =

i
Postopek ugreza & |§:—|, m . D.
Blob.ugreza:eslng C— Lo
Stran.eresik éelno L]
T [l—s
VY
DIRGNOZA

Varnostna razdalja?

smarT.NC: Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

TNC 1 \amarTNC123_DRILL . HU

i

lobalni podatki

=]
=
7|
=
+ [@k

urt, par. |Poziciia Gloosini odstwi fi:

I[g']u-rmnm razask a3 : é
L:J': varnost. raz. w5

|£1F soaic. E— (&[]

|-_-ilr pozic. [Frmx (475
T '——-.g
DrRGNOTA
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Unit 267 Rezkanje navojev smarT.NC: Programiranje
Parametri v formularju Pregled: PRIEILS ornoia

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Frogramiranie
in editiranje

Preglea | oroass |urt. sar. | Poziciia [ "

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) L (8] - %
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] T D%'_’” ARl :i) i s 1]
F: Pot!sk rezkal'a naa}prejvv ' ' | ﬁ ::.'m .M.. 'r:%,‘_ : (*:
F: Potisk naprej pri spus¢anju [mm/min.] ali FU [mm/U.] ] aloina m— § ¥
Premer: Nazivni premer navoja l B— ! — {w—
Naras$c¢anje navoja: Vzpon navoja. (8 e | I ' I =
Globina: Globina navoja u ‘

02bdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani % —]
121.) 3 1

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool: ‘ ‘ ‘ l

DL: Delta dolZina za orodje T
DR: Delta dolzina za orodje T

Prograsiranie

smarT.NC: Programiranje
in editiranje

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M Extlelicioron]a 1 |
THC 1 \saarTNC~123_DRILL . HU Prealess Orodse | urt. par. | Poziciia ¢
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3 . EI (8] Co— %
Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za - [ 219 T e
pospesitev menjave orodja (odvisno od stroja) BRI e ool .:E;
=l L2 —_—
= o[ T
@] on[§] v ¥
& Pinaties I —

e vratenc & :E nea [ mes -

=] e
1] Musper ...
E‘ I Predizb.orodia
Name "o
!
7

on|




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:
Dodajanje hoda: Stevilo korakov navoja okoli katerih se orodje
zamakne
Globina ugreza ¢elno: Globina spus€anja pri elnem spuscanju
Zamik éelno: Razmak, za katerega TNC sredino orodja zamakne iz
sredine Cepa

Globalno udginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

LA

Pozicionirni potisk naprej

IS

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

nump

%\- Rezkanje, v isti smeri ali
/3»3 Rezkanje v nasprotni smeri
S

smarT.NC: Programiranje

Zeleni premer?

Prograsiranie
in editiranje

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

B=
]

Preuled | oroass urt. per. |Poziciia [

Pramer
Marascanie navoja
Globina

Dousianie: prestave
Glob.ugreza:celno
Stran.oresik éelno

e

i
¢i>

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalija?

Prograsiranie
in editiranje

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

lobalni podatki

urt, par. |Poziciia Glooaini odstwi [t

& Jvarnostns razes

varnost. razs.
pozic,

bt
MV poxic.

ursta rezkania [HEZ)

G | s L_'L

[FRRE (48]

ITST =
vy
DIRGNOZA
e ]
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Obdelovalna skupina Zepi / Cepi

V obdelovalni skupini Zepi / Cepi so na voljo naslednji Units za rezkalno
obdelavo enotavnih Zepov in utorov:

smarT.NC: Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

Unit Softkey Stran

Unit 251 pravokotni Zzep It 21 Stran 71
L1

Unit 252 krozni Zzep ot zsz Stran 73

®

Unit 253 utor ot zs3 Stran 75
(@]

Unit 254 Okrogli utor it 254 Stran 77
[~

Unit 208 Vrtalno rezkanje warr zes Stran 80

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

- [[Errosras: 123.081LL =e
1 [ERll7ee Nastauitue prograsa

uNIT 81 UNIT 753

(@ |Teo]| ]

Orodna os

Preres |ondar. wes. |oeciia |Gissatnal " [
. a E -
i HAX tocka

Dimenziie sur. del

x
[
z

Obdal.kos-navez, tod.

HIN todka
[
—
=D

. —

© Definirajte st. navene toske

me—— &[]
(75

& =Y
- 1

Globalni podatki 1

varnoatni Tezmak (F]

2. varmost. razs. B || omeeneza

F pozic. 750 T

F retrakciia

e

lmrm

~

NIT 280 | c=rrooeo




Unit 251 pravokotni Zep smarT.NC: Programiranje PR iTl

Parametri v formularju Pregled: pELES S ofodlis .
Obseg obdelave: StruZenje ali ravnanje, samo struganje ali samo s EI : | W-Tm |' -::u. [ g
ravnanje - izberite s Softkey -+ [[@]zst prooksten 2eo 1] o
T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) & o = (5]
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] % - 'Er“— ! :-“3
F: Potisk naprej globinska dostava [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ ) E'tz:m;:.:’ E:— nmn;
[mmy/zob] I | e
F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob] ey ’
Dolzina Zepa: Dolina Zepa v glavni osi e | =
Sirina Zepa: Sirina Zepa v stranski osi '
Kotni radij: Ce ni ni¢ navedeno, postavi smarT.NC kotni radij enako p—
orodnemu radiju ‘ BH 4| owanm
Globina: Kon&na globina Zepa
Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja smarT.NC: Programiranje rromraniranie
Mera stranica: Stranska predizmera ravnanja LRSS 0RRIa A
Predizmera glo?i?e: Gl?binsl.(a.pre-dizmera ravn?nja N . i EI _:“ um"‘“ II :fm " %
Obdelovalne pozicije (glej ,,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani - W[ -,
121.) A I ) v &

i f[i] e

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool: % u | f“,_,
DL: Delta dol?ina za orodje T =0 —_—
DR: Delta dolZina za orodje T :":w—_, L o
DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T 2 """‘“‘;jm o I
M funkgija: Poljubne dodatne funkcije M 'EH ' w::mfm";s ==
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3 ' *J
Predizbira orodja: Po potrebi tevilka naslednjega orodja za o B ‘ i ‘ - ‘ ‘ an |

pospeSitev menjave orodja (odvisno od stroja)
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Parametri Zepov:
Poravnavanje dovoda: Dostava za stransko ravnanje. Ce ni ni¢
navedeno, potem ravnanje z 1 dostavo

F ravnanje: Potisk naprej za ravnanje [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ
[mm/zob]

Polozaj vrtenja: Kot, okoli katerega se zavrti celoten zep
Polozaj Zzepa: PoloZaj Zepa glede na programirano pozicijo

Globalno ucinkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Faktor prekrivanja

> Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

= Rezkanje, v isti smeri ali

Rezkanje v nasprotni smeri

Potapljanje v Helix obliki , ali

NihajoCe potapljanje, ali

Vodoravno potapljanje

< | VA0 2

smarT.NC:
DolZzina 1. strani?

Programiranije

Prograsiranie
in editiranje

TNC:\asarTNC~123_DRILL .HU
=
]
=]

&1

o [iparsmetss tens
L
@]

=

Otses obdelaus

* k) - ok (= |
Pregiea | Oroase  2ec.s. | Poziciia |
Dolzina sema e |
&irina reoa e

Motni raaij "

Globina Fe
Destau. alcvina [ ]
Hera stranica ®

mera globins 0

Dest. urejania
F urejanje
Polog.urtenia
Polos. tepa

i |
—

il
&b

smarT.NC:
Varnostna razdalijia?

Programiranije

Prograsiranie
in editiranje

THC : \amarTNC~123_0RILL . HU

=
=l
=]

=
+ @k

lobalni podatki

*

Oosen cooelsus

© [l "l
2e0.p, | Poziciia Glooaini posatki [¢
.'\_:-_;mnnslnl Tazaak

;fjiz- uarnost. ram.
‘!:'ﬂ«:ar Brexrivanis

i‘lr pozic.

Urata rezkanja (rme3)

ursta potapljania




Unit 252 krozni Zep
Parametri v formularju Pregled:
Obseg obdelave: StruZenje ali ravnanje, samo struganje ali samo
ravnanje - izberite s Softkey
T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]

F: Potisk naprej globinska dostava [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ
[mm/zob]

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]
Premer: Premer kontnega dela kroZznega Zepa
Globina: Kon&na globina Zepa
Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja
Mera stranica: Stranska predizmera ravnanja
Predizmera globine: Globinska predizmera ravnanja
Obdelovalne pozicije (glej ,,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani
121.)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T

DR: Delta dolZina za orodje T

DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospeSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

B
- |—'—|zn kroini zem

Coses_codelave

Preglea | drogie | zep.p. | Poziciia |

| _|

—
5%
=3 J ‘__'_‘g
. L] 2
Globina [z
Dostau. glodina E || omeswoza
Hera stranica [CO—
mara glooina [ = —
__Glauna os | vapor. os uz o
—
|
IZBIRANIE, | yozpy
2 M 4| | omoosm

smarT.NC: Programiranje :_"ﬂ::::::::
Priklic orodja
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU wna W“l.u. =
e * ikl
Fal Pregies Oroaie | zep.m. | Paziciia |
v[ii| i| n
+ [ Jrocatui o eroasu Ll
A 150) >
ik pi i | [1Ee
= ¥[o] | T W
_Q_ — — [ |
ou| B [
o] 3 | || ozeeneza
oea]5] — [ ==
M Funkciia =
M Funkciia I
uretena & E'ﬁ‘ims © Ti‘m -
I Predizv.orodis
I
IZOIRANIE | pazry
B 4| oo
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Parametri Zepov:

Poravnavanje dovoda: Dostava za stransko ravnanje. Ce ni ni¢

navedeno, potem ravnanje z 1 dostavo

F ravnanje: Potisk naprej za ravnanje [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ

[mm/zob]

Globalno ucginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni

podatki :

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Faktor prekrivanja

Rezkanje, v isti smeri ali

Rezkanje v nasprotni smeri

Potapljanje v Helix obliki , ali

Vodoravno potapljanje

smarT.NC: Programiranje

Premer kroga?

Programiranie
in editiranje

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

=
]
Ce1
& 8|
[l paranetrs tena
@]

Otses obdelaus

ksl ] il

Preslea | oreais 2es.s. | Poziciis |t

Prasar

Globina

Dostau. globina
Hera stranica
mera globina
Dest. urejania
F uraisnie

il

=
\/
|

|

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalijia?

Prograsiranie
in eaitiranje

TNC : amarTNC123_DRILL . HU

=
&

=]
+ [ Jstenaing podatki

- Cosen codelaue
bl U ™

2e0.p, | Poziciis Glooaini posatki [¢
& |varnostni razak EI
2. uarnost. ram.  [EINNG
fraxtor prexrivanis [N G

—1 o
wlr pozic. [

Ursta rezkania (Re3) oS3
=T
vrsta potapljania L] |é|a| i

"B
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Unit 253 utor

Parametri v formularju Pregled:

Obseg obdelave: StruZenje ali ravnanje, samo struganje ali samo
ravnanje - izberite s Softkey

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]

F: Potisk naprej globinska dostava [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ
[mm/zob]

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]
Dolzina utora: DolZina utora v glavni osi

Sirina utora: Sirina utora v stranski osi

Globina: Kon¢na globina utora

Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja

Mera stranica: Stranska predizmera ravnanja

Predizmera globine: Globinska predizmera ravnanja

Obdelovalne pozicije (glej ,,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani
121.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospesitev menjave orodja (odvisno od stroja)

smarT.NC: Programiranje :‘n::::::::
Priklic orodja
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU Z = cusan O_O“IOU. = =
= * [kl - i il "o
I.-ﬁil Pregled | oredie | zap.p. | Poziciia | L —
=+  [==]jz53 rezwanse utorou 'i_-_: o, -
(] e —— ([
== L5
(ki ity
a= o am—
@) Doliina utors e ' L |
&irina utora [1a
Glooina |-z DIRGNOZA
Dostau. globina £ E =
Rara stranica (B =
I Shsbar  oueen mera globina @
E Glauna os Vzpor. os uZ os
A j-faume 03 vmer. p2

[

raneseiar,
[emi]

NAZIY
DROOSA

smarT.NC: Programiranje ::“’::::::::
Priklic orodja
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU Z = wlllﬂ O_O“IOU. = =
= * i © [ L Y| L] E
Eal Presiea oOrodse | zep.p. | Peziciia |¢* =
=1 1| ' co— 1
« [TE K = L
;.M‘ll & orodiu Qg!?;] T (_!-)
i i fli] [15e
= i — | B
—— | = g
@] s v ¥
oLl B
ow] 3 | || ozesnocza
orz| 1, | — =
,,,,, M Funkcija: =
M Funkciie: I

vretena® || nes ) nea

I Predizn.orodis

raneseiat,
[emi]

NAZTY
DROOSA
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Parametri Zepov:
Poravnavanje dovoda: Dostava za stransko ravnanje. Ce ni ni¢
navedeno, potem ravnanje z 1 dostavo
F ravnanje: Potisk naprej za ravnanje [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ
[mm/zob]

Polozaj vrtenja: Kot, okoli katerega se zavrti celoten Zep
Polozaj utora: PoloZaj utora glede na programirano pozicijo

Globalno ucinkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

Rezkanje, v isti smeri ali

Rezkanje v nasprotni smeri

Potapljanje v Helix obliki , ali

NihajoCe potapljanje, ali

Vodoravno potapljanje

smarT.NC:
Dolzina utora?

Programiranje

Prograsiranie
in eaitiranje

THC : amarTNC123_DRILL . HU

Otses obdelaus

= * [kl ™™= il LV
= Presiea | oroase  2es.s. | Poziciia | =
O —
o -
LN Globina T &
= @“-"" e Dostau. globina B
Hera strang 0
= Sers winoing” 5 =
_@_- Dest. urejania & i .
F ursjsnis [5ea
Polod.urtenia I DIRGNOZA
Polozal uters 7 E‘
—
smarT.NC: Programiranje i

Varnostna razdalia?

in editiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

=
=l

emEEl

lobalni podatki

Z = ousea O_OOCIOUC ~
* [ © B

2e0.p, | Poziciia Glooaini posatki [¢

& _|uarnostni razesk

waF pozic.

ursta rezkanja (rme3)

ursta polapliania

ru "




Unit 254 Okrogli utor smarT.NC: Programiranje FEniEa

Parametri v formularju Pregled: FEIKSS ofouis =
Obseg obdelave: StruZenje ali ravnanje, samo struganje ali samo s E| : | W-Tm |' -::;,. [» ) %
ravnanje - izberite s Softkey v [Slese seromi wer o[} ] P53
T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) =y 2 (D
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] _éﬁ 4 - T ! :“i
F: Potisk naprej globinska dostava [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ TemealL 8 ——
[mm/zob] s = e
F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm,/zob] E LE b ‘ e e
Sredina 1. osi: Sredina delnega kroga - glavna os . T i r  —
Sredina 2. osi: Sredina delnega kroga - stranska os H R D
Premer delnega kroga ] W
Startni kot: Polarni kot startne tocke i ‘ L ‘ [ ‘ ‘ BRI ey

Odpiralni kot

Sirina utora

Globina: Kon¢na globina utora

Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja
Mera stranica: Stranska predizmera ravnanja
Predizmera globine: Globinska predizmera ravnanja

Obdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani
121.)

Definiranje obdelav
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T

DR: Delta dolZina za orodje T

DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospesSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodija

Prograsiranie
in editiranje

THC : amarTNC~123_DRILL . HU

Ouses obdelaus

Wil el il mog
Preplea Oroate | zep.n. | Peziciia | e
ru C— D.
5@ [ J (375
1] e
vl e hiTE
M) — =

or[ 0 | || ozeeneza
iy | ==.
M Funkciia: =

H Funkctia: B

uretena & i'ﬁ"ims © |’[i‘|ill-l _
I~ Predizn.orodia

T

|

o=




Dodatni parametri v podrobnem formularju Parametri Zepov:
Poravnavanje dovoda: Dostava za stransko ravnanje. Ce ni ni¢
navedeno, potem ravnanje z 1 dostavo

F ravnanje: Potisk naprej za ravnanje [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ
[mm/zob]

Korak kota: Kot, okoli katerega se zavrti celoten utor
Stevilo obdelav: Stevilo obdelav na delnem krogu
Polozaj utora: PoloZaj utora glede na programirano pozicijo

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

Rezkanje, v isti smeri ali

Rezkanje v nasprotni smeri

EEHEE

Potapljanje v Helix obliki , ali

NihajoCe potapljanje, ali

Vodoravno potapljanje

mal AVA )

smarT.NC:
Sredina 1. osi?

Programiranje

Programiranie
in editiranje

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

Otses obdelaus

* [kl

= R = i
=] Prepiea | Orosse  2ec.s. | Poziciia | ==
:::::: ;:: [+5a 5 rl
LN Preser delness wroms (*_:._)
. [Enmuln tepa Startni ket o L
= oeesn e . —
@) Globina ] Ty 2
Dostau. slobina E -
Nara stranica @ ]
mera globina i) DIRGNOZA -c
Dost. urejania 0 f=am e}
F ursjanje = — o
Korak kota I
N e Q9
c
i ®©
= =
c
[ [ S I
V]
(=]
smarT.NC: Programiranje Programiranie

Varnostna razdalja?

in editiranje

TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU
=
]

lobalni podatki

(W]
e
- [@F

= = ousea O_OOCIOUC ~ 3
* i © L Y}

2e0.p. | Poziciia Globaini posstki

poTic.

"B
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Unit 208 Vrtalno rezkanje smarT.NC: Programiranje Prograsiranie
3 e e in editiranje
Parametri v formularju Pregled: Shiklie mronia

THE AARETIEN T ST Fisdien | oroasa | urt. sar. | Poztctia |
T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) : EI D — %
- o ,
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] S ‘= s [
F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob] = sk |
> . . Bl Dostau. slooina .25 7 [ie—=
Premer: Zeleni premer vrtine @] [Semecy vmor.ea woe | T Y
Globina: Globina rezkanja I I i Pre—
e

Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja na vijacni
liniji (360°).
Obdelovalne pozicije (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani

i o |

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool: ‘ ‘ ‘ I

DL: Delta dolZina za orodje T
DR: Delta dolZina za orodje T

Prograsiranie

smarT.NC: Programiranje
in editiranje

DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T Priklic orodja

o ; i A LA R A Presisa Orodse |uri. par. | Peziciia [ a
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M . B
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3 : %{ —
Predizbira orodja: Po potrebi §tevilka naslednjega orodja za SO | . (%

pospesSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

]
@]

v ¥
N Funkedia: icnis
Uratano & ":i‘ Hea ¢ '?]‘i Lt =
----- I Predizb,orodis
I
ZZOTRANI NAZIV
|;.' i 4| onoosm




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

Vnaprej izvrtani premer: Navesti, le naj se vnaprej opravljene vrtine
naknadno obdelajo. Tako lahko izrezkate vrtine, katerih premer je ve¢
kot dvakrat vecji od premera orodja

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

gﬁ( Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

N Rezkanje, v isti smeri ali

Rezkanje v nasprotni smeri

smarT.NC:

Zeleni premer?

Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU

B=
=l

Ll

:
V.
|

Preuied | oroass urt. per. |Poziciia [
Praser
Dlobina
Dostau. slooina

Progurtani preser

rialni parasetri

smarT.NC:

Varnostna razdalja?

Programiranje

Programiranie
in editiranje

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

(=
3l
(]
LN
=

£=1
+ [0 Jstenaing poastki

urt. par. |Poziciia Glooaini odstwi [t
[ Jvarnontns razase  ENEES—G
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Obdelovalna skupina Konturni program snarT.NC: Programiranje P
V obdelovalni skupini Konturni program so na voljo naslednji Units za mc:u-%;\uwmmu s : | -
obdelavo poljubno oblikovanih Zepov in konturnih potegov: - TR S e iR
. x [+ [+iea s M
Unit Softkey Stran L — L — (%
Unit 122 praznjenje konturnega Zepa T Stran 83 oetintrasta at, navene totke v
L it pomis v Y
sl - otsenoza
Unit 22 naknadno praznjenje konturnega war 22 Stran 87 Ll L — |
7epa ba
Unit 123 Ravnanje konturnih Zepov - et 1z Stran 89
globina C ™S
Unit 124 Ravnanje konturnih Zepov - it 124 Stran 90 uim ‘ 53&‘ Em %‘f‘;ﬁ ‘ ﬁ lufnl
stransko ozl
Unit 125 konturni poteg war 128 Stran 92
.l
Unit 130 Konturni Zep na toCkovnem ot a3e Stran 95

vzorcu




Unit 122 konturni Zep

smz_arTrNC: Prt_:gramiranie i';:"';::"‘:::
S konturnim Zepom lahko praznite poljubno oblikovane Zepe, ki lahko ERAKALS 9ionia -
vsebujejo tudi otoke. ; ’|Eé| "L'.'._"“' oroasa | muak.per. | Kontuza | &
Ce je potrebno, lahko v podrobnem formularju Kontura vsaki delni - ﬁ_m e “" . .
konturi dolodite separatno globino (FCL 2 funkcija). V tem primeru LW | 1 - (_J-g
morate vedno zaceti z najglobljim Zepom. %‘1 | = ——
- Koordinata poursina L = U]
Parametri v formularju Pregled: - ST e = =
x Seia miia e || R
T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) = L e wenie. m
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] [; \ \i Bl o
F: Potisk naprej nihanje[mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob] O - -

navedite, €e naj se potapljanje izvede navpi€no

F: Potisk naprej globinska dostava [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ
[mm/zob] ‘ ‘ ‘

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]

Koordinata povrsina: Koordinata povrSine obdelovalnega kosa, na
katero se navezujejo navedene globine

Globina: Globina rezkanja

Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja
Mera stranica: Stranska predizmera ravnanja
Predizmera globine: Globinska predizmera ravnanja

Ime konture: Seznam delnih kontur (.HC datotek) ki naj se
medsebojno poveZejo. Ce je na voljo opcija DXF konverter, potem
lahko direktno iz formularja vzpostavite konturo z DXF konverterjem

Definiranje obdelav
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S Softkey dolocite, ali je posamezna delna kontura Zep ali
otok!

Seznam delnih kontur nagelno zacnite z Zepom (event. z
najglobljim Zepom)!

Maksimalno lahko v podrobnem formularju Kontura
definirati do 9 delnih kontur (glej sliko desno spodaj)!



Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T

DR: Delta dolZina za orodje T

DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospeSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Rezkalni parametri :

Zaokrozitveni radij: ZaokroZitveni radij orodne srednje proge na
notranjih vogalih

Faktor potiska naprej v %: Procentni faktor, za katerega TNC
reducira obdelovalni potisk naprej, takoj ko orodje pri praznjenju v
polnem obsegu pomakne v material. Ce uporabljate zmanj$anje
potiska naprej, lahko potisk naprej pri praznjenju definirate tako
visoko, da pri doloCenem prekrivanju proge (globalni podatki)
obstajajo optimalni rezni pogoji. TNC nato na prehodig ali oZinah
zmanjSa potisk naprej kot ste ga definirali, tako naj bo €as obdelav
skupaj manjsi

Priklic orodija

smarT.NC: Programiranije

Prograsiranie
in eaitiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Pragled Orodis | Reaw.par. | Kontura [¢*

M Funkotis:
M Funkciia:

vratano & :’U:'m r ‘,j naa

I Preaizn.oreais

LIRSV

[

n

Definiranje obdelav

NAZIY
DROOSA

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

Prograsiranie
in eaitiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Pragied | orodie Reaw.par. | Kontura [¢*

L]
Koordinata povtking E— B
Glooina =28 —_
Destau. slebina [
Hara stranica +@ mn
b, SRS 8 |
sers glooina & Ll
Radij zackroienia & D
Feed rate factor [Te&
T
= 9
o 2
DIRGNOZA
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Kontura :

Globina: Separatno definirane globine za vsako delno konturo (FCL
2 -funkcija)

&

Seznam delnih kontur na¢elno zacnite z najglobjim
Zepom!

Ce je kontura definirana kot otok, potem TNC interpretira
navedeno globino kot viSino otoka. Navedena vrednost
brez predznaka se nato nana3a na povrsino
obdelovalnega kosa!

Ce je globina navedena z 0, potem pri Zepih uginkuje
globina, ki je definirana v preglednem formularju, otoki
nato Strlijo do povrSine obdelovalnega kosa!

Globalno ucginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni

podatki :

EEEERE

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak
Faktor prekrivanja
Potisk naprej vracanje
Rezkanje, v isti smeri ali

Rezkanje v nasprotni smeri

smarT.NC: Programiranje :?::::2
Ime konture?
THE MR THE T DR Pregies | oroase | Resk.par. onturs [+
E’ Ine konture n H
= [ ¢ =]
—— Globina
Il
.ﬂ. Globina &
o [Exontura — e
_@_‘ Globina
_—
Globina z
—
Glopina
e
Globina
Blobina
Blobina
smarT.NC: Programiranje Programiranie

Varnostna razdalijia?

in editiranje

THC : \amarTNC~123_0RILL . HU

Razh.par. | Kontura Giosaini posatii [t
[ Juarnea Eo—| "
g tne razeak & i
—_—
varna uisina [
Faktor prerivania  [ENENG
[C - —

UilF retrakcisa

- *
uUrsta rezkania (M3 o (Gije (20 T [—




Unit 22 Naknadno praznjenje

Z Unit naknadno praznjenje lahko konturni Zep, ki ste ga poprej izpraznili
v Unit 122, naknadno obdelujete z manjSim orodjem. smarT.NC potem
obdeluje samo mesta, na katerih se nahaja preostali material.

Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]

F: Potisk naprej globinska dostava [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ
[mm/zob]

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]

Predprostor orodje: Stevilka ali ime orodja (preklop s softkey), s
katerim ste vnaprej izpraznili konturni Zep

Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja

smarT.NC:
Priklic orodia

Programiranije

|Prosrasiranis
in editiranje

TNC - vamarTNC~123_0RILL.HU

Prasied | orodie

| meaw.par. |*

= . e
v B e : =

= » [ 22 contour pocket fine roughir 2 —

— = 3 ST
@] o 1 ¥
Dostav. slobina 5 (R
DIRGNOZA
= -,

| mumper ...
Hane
IZBIRANIE | yozpy
B || omoosm
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool: smarT.NC: Programiranje
Priklic orodia

Prograsiranie
in editiranje

DL: Delta dolZina za orodje T G snae e 28GRI PR TH

DR: Delta dolZina za orodje T L e —

DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T - S—— —= 0

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M il W

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3 -

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za | )

pospesitev menjave orodja (odvisno od stroja) - —
Dodatni parametri v podrobnem formularju Rezkalni parametri : vratana ¢ ] nea © (] mea

Ni / brez —

Globalno ucinkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

on|

% & Potisk naprej vracanje

Prograsiranie

smarT.NC: Programiranje
in editiranje

Potisk naprej vracanje?

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

Grodie | Reze.par. Globslni peastks |t

== [EflF retracesia 3 ] -
T s D.
| &
WD it podatil T
v Y
D
rlt e




Unit 123 Ravnanje konturnih Zepov - globina

Z Unit Globinsko ravnanje lahko globinsko ravnate konturni zZep, ki ste
ga prej izpraznili z Unit 122.

e

Parametri v formularju Pregled:

Globinsko ravnanje nacelno vedno izvedite pred stranskim
ravnanjem!

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]

F: Potisk naprej globinska dostava [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ
[mm/zob]

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3
Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospesitev menjave orodja (odvisno od stroja)

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

g

Potisk naprej vracanje

smarT.NC: Prog
Priklic orodja

ramiranje

Prograsiranie
in editiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

=
» - B

= » @123 contour pocket

Preatea | orodse |Blooaint podatki |
[i] Co—
D)
tloar tinis ~—
L

L e [5ee

IZOIRFIE,
|1'!J i

NAZIY
DROOSA

smarT.NC: Prog
Priklic orodja

ramiranje

Prograsiranie
in editiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Pregled Oroaie |Globaini podatii |

(= 1l | " H
<[ Jposatui o oreaiu [ = =1
%’“‘ [5ea D
T [—
| — i |
jr— i
|| oeeweza
| ==
D [ E - .. ‘ vretane o [F]ea ¢ ] mes
IZBIRANIE | yozpy
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Unit 124 Ravnanje konturnih Zepov - stransko

Z Unit Stransko ravnanje lahko stransko ravnate konturni Zep, ki ste ga
prej izpraznili z Unit 122.

&

Parametri v formularju Pregled:

Stransko ravnanje nacelno vedno izvedite po globinskem
ravnanju!

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]

F: Potisk naprej globinska dostava [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ
[mm/zob]

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]
Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospesSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

smarT.NC:
Priklic orodia

Programiranije

Prograsiranie
in editiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Pregied | orodie | mezk.sar. ¢

!iE"I (] o | * E
'S kol = =
- St esiat aiee i "L J
E‘;—g‘“ Contour pocket side finise T3 o = _L
R o] 5o €i>
% Dn:m. @lobina 5 =~
i |
oTRGNozA
[ -,
IZBIRANIE, | yazpy
|1-’ W d|| oaooum
smarT.NC: Programiranje Programiranie
" e 5 in editiranje
Priklic orodija
THC : “searTNC123_DRILL . HU Pregled orodie | P |'.
o= s n
- 1| | " H
: % = | =
..:"“,»«nlu & oreaiu Bl ¥ ‘—'L
E L] D
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| — v ¥
o 1
— || ozesneza
=
| Masbar ..o.. vrateno & :ji' nea ¢ ':": nea
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Rezkalni parametri :

Predizmera Stransko ravnanje: Ravnalna predizmera, ¢e naj se
ravnanje opravi v ve¢ korakih

Globalno udginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

%\* Rezkanje, v isti smeri ali

% Rezkanje v nasprotni smeri

smarT.NC: Programiranje Frosremizands.
in editiranje

Priklic orodja

TNC :\amarTNC123_DRILL . HU

"= cm——— .
' %f? ,;@ M — D
<[ Jpoaated o oroaty :% s (B :
% :% lw: ,;.j
saz —

i — =

nuser ... vratans s [ mea o [ nes e

= =
T =

smarT.NC: Programiranje
Smer vrtenja?Smer ur.kaz.=-1

Frograsiranie
in editiranje

THE INSMATTHEN 123 0RTLL HU roais | Rez.par. Globaini modatks [

-. % ursta rezkania (medy . [i{t-l-
J
[°8]
bk
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Unit 125 Konturni poteg

S konturnim potegom se lahko obdelujejo odprte in zaprte konture, kijih
definirate v .HC programu, ali ki ste jih izdelali z DXF konverterjem.

Startno in kon&no to¢ko konture izberite tako, da bo dovolj
RH_% prostora za gibanje - primike in odmike!

Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]

F: Potisk naprej globinska dostava [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ
[mm/zob]

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]

Koordinata povrsina: Koordinata povrSine obdelovalnega kosa, na
katero se navezujejo navedene globine

Globina: Globina rezkanja
Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja
Mera stranica: Predizmera ravnanja

Vrsta rezkanja: Rezkanje v isti smeri, rezkanje v nasprotni smeri in
nihalno obdelovanje

Korektura radija: Obdelovanje konture z levo korekcijo, desno
korekcijo ali brez korekcije

Vrsta primika: Tangencialen primik na kroZni lok ali tangencialni
primik na ravnino ali navpi¢en primik na konturo

Radij primika (ucinkuje samo, Ce je izbran tangencialni primik na
krozni lok): Radij vhodnega kroga

smarT.NC: Programiranije

Priklic orodja

|Prograsiranie
in editiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU
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Preslea | orodis | memk.par. |
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Kot srediSéne tocke (uCinkuje samo, Ce je izbran tangencialni
primik na kroZni lok): Kot vhodnega kroga

Razmak od pomozne tocke (ucinkuje samo, Ce je bil izbran
tangencialni primik na ravnino ali navpi¢ni primik): Razmak od
pomoZne toCke, od katere se izvede primik na konturo

Ime konture: Ime konturne datoteke (.HC), ki naj se obdela. Ce je na
voljo opcija DXF konverter, potem lahko direktno iz formularja
vzpostavite konturo z DXF konverterjem

Definiranje obdelav
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T
DR: Delta dolZina za orodje T
DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3
Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospesSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Rezkalni parametri :
Ni / brez

Globalno ucinkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni
podatki :

Eg;[ 2. Varnostni razmak

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodia

Prograsiranie
in editiranje
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orodse | mezc.par, [i*
"
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smarT.NC: Programiranje

Varna visina

Prograsiranie
in sditiranje
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Unit 130 Konturni Zep na tockovnem vzorcu (funkcija FCL 3) smarT.NC: Prosramiranje
S to UNIT lahko na poljubnem totkovnem vzorcu razporejate in praznite  |[Priklic orodia

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Prograsiranie
in eaitiranje

K . « . . . . e Pregled | arcais | Razs.par. |unlur.l I
poljubno oblikovane Zepe, ki smejo vsebovati tudi otoke. -, B3 " %
Ce je potrebno, lahko v podrobnem formularju Kontura vsaki delni :"@' . —
konturi dolocite separatno globino (FCL2 funkcija). V tem primeru i o — (_J-l
morate vedno zaceti z najglobljim Zepom. rlo] - —
Parametri v formularju Pregled: R & v ¥

Ine konture

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) = =
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] E l g e ‘

F: Potisk naprej nihanje[mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob] O
navedite, €e naj se potapljanje izvede navpi€no

F: Potisk naprej globinska dostava [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ
[mm/zob] ‘ ‘ ‘ ‘

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]
Globina: Globina rezkanja

Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja

Mera stranica: Stranska predizmera ravnanja

Predizmera globine: Globinska predizmera ravnanja

Ime konture: Seznam delnih kontur (.HC datotek) ki naj se
medsebojno poveZejo. Ce je na voljo opcija DXF konverter, potem
lahko direktno iz formularja vzpostavite konturo z DXF konverterjem

Glauna o3 _ vipor, o8 uz os
|

Definiranje obdelav
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Pozicije ali toékovni vzorci: Definirajte pozicije, na katerih naj TNC
obdela konturni Zep(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani
121.)

otok!

Seznam delnih kontur nadelno zacnite z Zepom (event. z
najglobljim Zepom)!

Maksimalno lahko v podrobnem formularju Kontura
definirati do 9 delnih kontur!

@ S Softkey dolocite, ali je posamezna delna kontura Zep ali



Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T

DR: Delta dolZina za orodje T

DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3

Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospeSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Rezkalni parametri :

Zaokrozitveni radij: ZaokroZitveni radij orodne srednje proge na
notranjih vogalih

Faktor potiska naprej v %: Procentni faktor, za katerega TNC
reducira obdelovalni potisk naprej, takoj ko orodje pri praznjenju v
polnem obsegu pomakne v material. Ce uporabljate zmanj$anje
potiska naprej, lahko potisk naprej pri praznjenju definirate tako
visoko, da pri doloCenem prekrivanju proge (globalni podatki)
obstajajo optimalni rezni pogoji. TNC nato na prehodig ali oZinah
zmanjSa potisk naprej kot ste ga definirali, tako naj bo €as obdelav
skupaj manjsi

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranje

Prograsiranie
in editiranie

TNG:~amarTNC~123_DRILL.HU
=]

« [ 4 lpocatsi o oroaiu
it

Pregled Orcdie | Rezs.par.

H Funkei ja:
H Funkciis:

vratenc & ? Hea ﬁﬂ (2]

[ Predizb.orodis

| Kontura [«

xznteat,
(emi]

NAZTY
OROOSR

smarT.NC:
Koord.

Programiranje
povrsina obdel.

kosa?

Prograsiranie
in editiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

=]
N
+ [ rezkar poran.

Pragled | orodia Rezx.par.
Koardinata pourdina
Globina

Doatav. globina

Mara stranica

mara glooina

Radij zsokMTorenia

Faed rate factor

| kentura [1+

[z

o AR

=

[+

e
g

=

e

%

G2

i

Il

N
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Kontura :

Globina: Separatno definirane globine za vsako delno konturo (FCL
2 -funkcija)

&

Seznam delnih kontur na¢elno zacnite z najglobjim
Zepom!

Ce je kontura definirana kot otok, potem TNC interpretira
navedeno globino kot viSino otoka. Navedena vrednost
brez predznaka se nato nana3a na povrsino
obdelovalnega kosa!

Ce je globina navedena z 0, potem pri Zepih uginkuje
globina, ki je definirana v preglednem formularju, otoki
nato Strlijo do povrSine obdelovalnega kosa!

Globalno ucginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni

podatki :

EEEERE

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak
Faktor prekrivanja
Potisk naprej vracanje
Rezkanje, v isti smeri ali

Rezkanje v nasprotni smeri

Varnostna razdalia?

smarT.NC: Programiranje :?:::::
Ime konture?
THE 1IN SETNE 123 DRTLL - Preuled | orcais | Rezs.par. Kontura [1+
E Tas konture - " E
. [ | nn
& — = =
Imnmna '_‘
LN |
&.. Olobina
o [ xontura
:@ Glonina
I Globina
—
Glooina
Glotina
r
Globina
Glooins =
PRIKAZ IIBIRFANIE
A N =l sl
smarT.NC: Programiranije Programiranie

in editiranje

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Kentura | Poziciia Glooalni modatki [t

| Jvarnostni razea

Ursta rezkania [HEZ) L]




Prograsiranie
in editiranje

Obdelovalna skupina Povrsine smarT.NC: Programiranje

V obdelovalni skupini PovrSine je na voljo nasledniji Unit za obdelavo THG T\ mar TG 123 RILL U oroans oa z
vrsin: = Pregied |onde1. ues. |omcste |Gionatna] ® [
pO s [l 700 Nastauitue o “""‘"’;;“’;ﬂi’_" T =]
H * [ [+iea
Unit Softkey Stran v e mwm——— & ]
z (= T E— %)
Unit 232 plansko rezkanje o Stran 100 O B i s -
- & =
v Globalnt podatid = i
varnoatni Tezmak |
2. varnost. razs. B || oceevoza
F.soxic: e — )
F retrakciia [CELL

Definiranje obdelav
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Unit 232 plansko rezkanje
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]
Strategija rezkanja: Izbira strategije rezkanja

Startna toc¢ka 1. osi: Startna to¢ka v glavni osi

Startna tocka 2. osi: Startna tocka v stranski osi

Startna to¢ka 3. osi: Startna to¢ka v orodni osi

Konéna tocka 3. os: Kon¢na tocka v orodni osi

Predizmera globine: Globinska predizmera ravnanja

1. stranska dolzina: dolZina povrSine, ki se mora rezkati v glavni osi,
v navezavi na startno tocko

2. stranska dolzina: dolZina povrSine, ki se mora rezkati v stranski
0si, v navezavi na startno tocko

Maksimalno dodajanje: Mera, za katero se orodje vsakit
maksimalno dodaja

Stranski razmak: stranski razmak, za katerega se orodje premakne
preko povrSine dalje

smarT.NC: Programiranije

Priklic orodia

Prograsiranie
in eaitiranje

THC : \asarTNC123_DRTILL . HU
=
=]

=% | oA (237 Plansko rezkanis

Preglea orodis | mezk.par. |*
. "
+[i) Co— © F]
—
-
F s S8 s l
Stratesisa rezkania r I3 - [m]|= [m] L)
Startna tocks 1.08 [+@ T [le=—=
Startna toeka Z.os I3 = W
Starina tobks 3.03 & = 1
Koncna tocks 3. os [+a
mara globing LB DIRGNOZA
Deliina 1. strani [+60 e
Doltins Z. sirani [+ze =
Haksimalno podajanis ]
Stranski ramak £]
ITOIRANIE | pazry
28| | oo




Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolZina za orodje T
DR: Delta dolZina za orodje T
DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3
Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospeSitev menjave orodja (odvisno od stroja)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Rezkalni parametri :

F ravnanje: Potisk naprej za zadniji ravnalni rez

Priklic orodija

smarT.NC: Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

TNC :\amarTNC123_DRILL . HU

orodie | mezk.par. [t =
—
£ Cd D.
— I}
 lEn=—
— | % ¥
N Funkcija: | p—
H Funkcija: DIRGNOZA
s

=l 7
vratenc || nea o D | nes
I~ Preaizn.orodsa

I

smarT.NC: Programiranje
Obdelov. strategija (@/1/2)7

Prograsiranie
in editiranje

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

Presies | orodis Rezk.par. |1+

Se ol -
Stratesiis rezkenia © @0 W ‘ £
Startna tocka 1,08 el
Starins tocks Z.os e s EL
Startna toska 3.0 % .
Konéna tosks 3. os I (45
sera glopins i
Doltina 1. strani [vEa L .
Dolzina 2. sirani 7 W ¥
Hausisalne podaianis 3
Stranski razesi |53 DIRGNOZA
F ureianis [Sea
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Globalno ucinkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni

podatki :

LA

Ll

Varnostni razmak
2. Varnostni razmak
Pozicionirni potisk naprej

Faktor prekrivanja

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalija?

Programiranie
in editiranje

TNC:\amarTNC123_DRILL .HU

lobalni podatki

Gredis | Rezk.par. Globaln: podstki 10

I[g']u-rmnm Tazmak
Lf_—J': varnost. raz.
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Glavna skupina Tipanje smarT.NC: Programiranje it
V glavni skupini Tipanje izberite naslednje funkcijske skupine: THG T\ anaF TNGN 123 ORILL.H Oromna oa z
g p p y ! g p -o [[E=rrosras: 123.09TLL = :::::‘: 1]:.:::.‘ ;:.' | oeciie | Glovaina ] M H
Skupina funkcije Softkey SRR o’ o =
v FE [ = [1
ROTACIJA: worectn o —
tipalne funkcije za avtomatsko ugotavljanje osnovnega Lt © Definirajte at. naveins tosks i %
vrtenja s o=
W e —
PRESET FRE=EE : ::::nu [::n" 2 ';I_T'r'-!, -Q
tipalne funkcije za avtomatsko ugotavljanje navezne ) | o
totke 2
—_— c
MERJENJE: s -
tipalne funkcije za avtomatsko merjenje obdelovalnega - _ — e =
kosa o W g [ & l | ®
(a]
POSEB.FUNKC.: e
Posebna funkcija za nastavljanje tipalnih sistemskih AL
podatkov
ORODJE:

i

tipalne funkcije za avtomatsko merjenje orodja

@ Podroben opis nacina delovanja tipalnih ciklov najdete v
uporabniskem priro¢niku Cikli tipalnega sistema.

103



Prograsiranie
in editiranje

Funkcijska skupina Rotacija smarT.NC: Programiranje

V funkcijski skupini Rotacija so na voljo naslednji Unuits za avtomatsko wc:u-%mwmm oroans oa z e
P . - e - Pragled | ondel. kos. | Geciie | Glosaine | B
ugotavljanje osnovnega vrtenja: . g Cmaneiie pur. saa |
x [ [viea
- . - =
Unit Sotkey | a
Unit 400 rotacija preko ravnine it ase F Dafiniradia at. navemne totke "
S, “ ;
Lﬂ Globalnt podstki = q
varnoatni Tezmgk [z
2. uarnoat. raza. m || oeenoza
Unit 401 rotacija 2 vrtini £ pozic. S
F retrakciis [EELE)

Unit 402 rotacija 2 Cepa

Definiranje obdelav

Unit 403 rotacija vrtilna os wat_aes m_;_ w&ml— m:;i =" mtﬁf ‘ [
(==
Unit 405 rotacija C os et _aes
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Funkcijska skupina Preset (navezna tocka)

V funkcijski skupini preset so na voljo naslednji Units za avtomatsko
postavljanje navezne tocke:

Unit Softkey
Unit 408 Navezna to¢ka Utor znotraj (FCL 3 funkcija) ot ass
Unit 409 Navezna to¢ka Utor zunaj (FCL 3 funkcija) o
f_:f... .
Unit 410 navezna to¢ka pravokotnik znotraj It ate
&=
Unit 411 navezna toCka pravokotnik zunaj izt ans
Unit 412 navezna toc¢ka krog znotraj izt a2
Unit 413 navezna to¢ka krog zunaj izt ar3
Unit 414 navezna vogal zunaj izt ata
Unit 415 navezna vogal znotraj ot as
)
Unit 416 navezna tocka sredina vrtine war s
|

smarT.NC: Programiranje o
in editiranie
THG:amarTNC~ 123 DRILL . HU Orodna os z
- — - P Presies | gades os. [onciie |Giosaina] M [
- - Dimenzide sur. dela
1 [l 7ee nastauitve oro MIN toska HAX toiks =
5 4 o) =
¥ e “ieE 8 LL
z -8 @ i
Obdel . kos-navez. tos.
I Definiraite st. naueins todke =
& =
Globalng podatici =
varnoatni reanak z
2. varnost. ram. 5 ]
F pozic. 758 e
F retrakciias e
UNIT 431 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 418 LL'I'_:'_T_I:LI
ml| el el =] =

Definiranje obdelav
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Unit

Softkey

Unit 417 navezna toCka os tipalnega sistema

Unit 418 navezna toc¢ka 4 vrtine

Unit 419 navezna toCka posamezna os




Funkcijska skupina Merjenje

V funkcijski skupini Merjenje so na voljo naslednji Unuits za avtomatsko

merjenje obdelovalnega kosa:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranje

Unit 420 merjenje kota

Unit 421 merjenje vrtine

UNIT 421

Unit 422 merjenje kroZznega ¢epa ot azz
[@H

Unit 423 merjenje pravokotnik znotraj ot aza

it

Unit 424 merjenje pravokotnik zunaj

5
8

W

Unit 425 merjenje Sirina znotraj

E
§

£=h
Unit 426 merjenje Sirina zunaj ot aze
25
Unit 427 merjenje koordinata ot az7
;£EEEE

TNC : \amarTNC~123_DRILL . HU

- — - 12300111 e

[l 700 Mastaustve pros:

Orodna os z

Fragies | oedel. kes. | cesida | Gloeatne |
Dimeniije sur. dela

HIN toska HAX toska

% [+ [viea

v e e
z [-aa [+®

Obdal.kos-navez, tod.
© Definirajte st. navene toske

&

Globalni podathd

Varnoatni rezmak B
2. varnosi. rars. 58

F pozic. .
F ratrakciis L

%

UNIT a2 UNIT 421 UNIT 432

e

(e}

UNIT 423 UNIT &24 ‘

[ -
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Unit Softkey

Unit 430 merjenje kroZna luknja [zt ame ‘

Unit 431 merjenje ravnina It a3t

Definiranje obdelav
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Funkcijska skupina Posebne funkcije

V funkcijski skupini Posebne funkcije je na voljo naslednja Unit:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

Unit 441 Tipalni parametri

TNC : “amar TNC1Z3_DRILL . HU

-0 E

MIN toska HAX toska
x ] [+iea
v Fe——— [ae s ﬂ
z [-aa I ¢i>
Obdel . kos-navez. tod.
" Definirajie si. navene tocke T [l—s
® e
Globalnt posstics = i
varnoatni rezmak (F]
2. varneat. razs. E || oesvoza
F pozic. O
F retrakciia e
[ trerreen)
5 i =

Orodna os z

Pregled | 0bdel. kes. | Oeciie | Globaine |
Oimenzije sur. dela

%

Definiranje obdelav
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Funkcijska skupina orodje

V funkcijski skupini orodje so na voljo naslednji Units za avtomatsko

merjenje orodja:

smarT.NC:

Programiranije

Prograsiranie
in eaitiranje

Unit Softkey
Unit 480 TT: Kalibriranje TT :fﬁ;
Unit 481 TT: Merjenje dolZine orodja wat g

A
Unit 482 TT: Merjenje orodnega radija mtana;
Unit 483 TT: Kompletno merjenje orodja ma.i:

TNC : \amar TNC1Z3_DRILL . HU

S - = —

1 [ERll7ee Nastauitue programa

UNIT 400 | UNIT 4
EE

coL. A

Orodna os

: 123.0RILL = Pregled | godel. kos. | oecide | Globeine | M E

Oimenziie sur. dela e
AIN toska HAX tocka =

* [sa [«iee —

v Fe [ o]

z a8 - ¢id

Obdel . kos-nauvez, tos.

© Datiniraite st. nauene todie T [i—

o = W

Globalnt podatid . -

varnoatni rezesk [

2. varnocat. ras. [ DIRGNGZA

F pozic. EECI =

F ratrakciis [ECL -
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Glavna skupina Preracdunavanje smarT.NC: Programiranje fewiee
V glavni skupini Preracunavanje so vam na voljo funkcije za TGS AFTHEN 23 DAL 0 oroans oa z e
preradunavanje koordinat: =2 .. i e sons el T M
% [s@ [+1ma -
Funkcija Softkey Stran = . ('__)
UNIT 7 (FCL 2 funkcija): @i Stran 112 LT i [
Premik nicelne tocke preko tabele nicelnin | 5a e v Y %
toCk ey - I <
: ::::eno [::'n"_ = 2
UNIT 8 (FCL 2 funkcija): Stran 112 o
Zrcaljenje Q2
&
UNIT 10 (FCL 2 funkcija): Stran 113 =
Vrten]e uNIT 7 | UNIT @ UNIT 18 UNIT UNIT 140 UNIT 247 [===s =] 'E
- el )| TS e [TODl==] B
UNIT 11 (FCL 2 funkcija): e Stran 113 o
Skaliranje -
UNIT 140 (FCL 2 funkcija): et 1am Stran 114
Obracanje obdelovalnega nivoja s PLANE 427
funkcijo
UNIT 247: UNIT 247 Stran 116
Preset stevilka JLLILT
UNIT 404 (2. Softkey letev): Stran 116

Postavitev osnovnega vrtenja
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Unit 7 Premik niéelne toc¢ke (FCL 2 funkcija)

&

Preden uporabljate Unit 7, morate izbrati tabelo ni¢elnih
tock v glavi programa, iz katere naj smarT.NC uporabi
Stevilko niCelne toCke(glej ,Nastavitve programa” na strani
35.).

NiCelna tocka — resetiranje premika: Unit 7 definirajte s
Stevilko 0. Pazite na to, da so v vrstici 0 vse koordinate
definirane z 0.

Ce Zelite definirati premik niSelne tocke z navedbo
koordinate: Uporabite Dialog Unit z jasnim tekstom (glej
»,Unit 40 Unit dialoga v jasnem tekstu” na strani 120.).

Z Unit 7 premik niCelne toCke definirajte Stevilko ni€elne toCke iz tabele
nicelnih toCk, ki ste jo dolodili v glavi programa. Izbira Stevilke nicelne
toCke s softkey.

Unit 8 Zrcaljenje (FCL 2 funkcija)
Z Unit 8 definirate s pomoc&jo Checkbox-a Zelene osi zrcaljenja.

=y

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

Resetiranje zrcaljenja: Unit 8 definirajte brez zrcalnih osi.

smarT.NC: Programiranije Frosranizanis
in editiranje
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. ﬁ‘? Mitel.lotks - zamiM —
i s ]
FORH_a8_DATASELECTION  THG SOURPPGHNULLTAB.O
] Jx |+ z o le u =1
Ll -2 2 @ -2 -2 @
1 -39 «333 +@ -2 - +25 4
z s1@ - +a -0 @ -8 4
4 +27.28 +12.8 0 10 ° o i
5 *250 *325 +i@ 8 ~B@ +@
-] *258 ~-248 +15 8 -2 +@
7 1208 -2 +@ 2 -2 +@ =i
ol £}
T
TRCETEN < STRAN aTRAN
T 7T !
smarT.NC: Programiranije Fromramiznds
EH 7 in editiranje
Premik: vrstica tabele

THC : \amarTNC~123_0RILL . HU
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Unit 10 Vrtenje (FCL 2 funkcija)

Z Unit 10 Vrtenje definirate kot vrtenja, za katerega naj smarT.NC
naslednje definirane obdelave izvede v vrtenju v aktivnem
obdelovalnem nivoju.

orodja z definicijo orodne osi, da smarT.NC lahko dologi

@ Pred ciklom 10 mora biti programiran najmanj en priklic
nivo, v katerem naj se izvede vrtenje.

Resetiranje vrtenja: Unit 10 definirajte z vrtenjem 0.

Unit 11 Skaliranje (FCL 2 funkcija)

Z Unit 11 definirate merski faktor, s katerim se naslednje definirane
obdelave lahko izvedejo pove¢ano oz. pomanjSano.

% S strojnim parametrom MP7411 nastavite, ali naj merski
faktor u€inkuje samo v aktivnem obdelovalnem nivoju ali
tudi v orodni osi.

Resetiranje merilnega faktorja: Unit 11 definirajte z
merskim faktorjem 1.

smarT.NC: Programiranije
Konec obdelov. enote

Prograsiranie
in editiranje

THC : amarTNC~123_DRILL . HU

vrelgive kat

]
. L‘:__-_-_|n matacijs

A

smarT.NC: Programiranje
Konec obdelov. enote

Prograsiranie
in eaitiranie

TNC i ~amarTHG~123_DRILL. HU
=
B
- ;__ 11 Skaliranie

Herilni faktor

=]
£ i
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Unit 140 Obracanje nivoja (FCL 2 funkcija) smarT.NC: Programiranje

Prograsiranie
in editiranje

THC : “saarTNCY123_DRTLL . HU Definiciia rauni
" - [P seatim
@ Funkcije za obracanje obdelovalnega nivoja mora sprostiti ; Eﬂ S s —— %
proizvajalec stroja! « [ J140 ooracanss nivess Prostorski kot C s
S Funkcijo PLANE lahko nac¢elno uporabljate samo pri strojih, =
®© ki so opremljeni z najmanj dvema obracalnima osema (miza v = ! ‘in
0 ali /in glava). Izjema: Funkcijo PLANE AXIAL (FCL 3 e ! —
E funkcija) lahko uporabljate tudi tedaj, &e je na vagem stroju CE R e gy
o) na voljo oz. aktivha samo ena enojna vrtljiva os. 2 reaiiume =
(] S g O AT
g Z Unit 140 lahko na razli¢ne nacine definirate obdelovalne nivoje. = Divcisaiahoard, sl
= Definicije nivojev in pozicijsko ravnanje lahko nastavite medsebojno =
S neodvisno.
= i | et bt |l [ et ] (e Sl S8 | i
[] . f‘_: ‘ \-a: ‘ 'ﬁ:':[.t_"-‘ ‘?3'.‘;—'5 u IT".'_-‘ i -}-:. o = l
(a]
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Na voljo so naslednje definicije nivojev:

Nagéin definicije nivoja

Softkey

Definiranje nivoja preko prostorskega kota

SPATIAL

i

Definiranje nivoja preko projekcijskega kota

Definiranje nivoja preko Euler kota

Definiranje nivoja preko vektorjev

Definiranje nivoja preko treh toCk

Definiranje inkrementalnega prostorskega kota

Definiranje osnega kota (FCL 3 funkcija)

Resetiranje funkcije Obdelovalni nivo

Pozicionirno obnaSanje, izbiro obracalne smeri in na¢in transformacije

lahko preklopite preko Softkey tipke.

@ Nacin transformacije deluje samo pri transformacijah s C

0sjo (okrogla miza).

Definiranje obdelav
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Unit 247 Izbira navezne tocke
Z Unit 247 definirate navezno tocko iz aktivhe Preset tabele.

Unit 404 Postavljanje osnovnega vrtenja

Z Unit 404 nastavite poljubno osnovno vrtenje. Uporabljajte
prednostno, da resetirate osnovno vrtenje, ki ste ga ugotovili preko
tipalnih funkcij.

smarT.NC: Programiranje
Stevilka za navezno toéko?

Prograsiranie
in editiranje

THC : amarTNC~123_DRILL . HU

=
&

* | [297 Noua navez. toska
=

Presat at.

smarT.NC: Programiranje
Preset value for rotation angle?

Prograsiranie
in editiranie

TNC : \amarTNC~123_DRILL .HU

. [;;‘-u Poatauljanie ROT

Prednast. osn, rot.

[

!
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Prograsiranie
in eaitiranie

Glavna skupina Posebne funkcije smarT.NC: Programiranje

V glavni skupini Posebne funkcije so na voljo najrazli¢nejSe funkcije: THC (\3marTHG 123 DRTLL  HU aroana oa z
g p J J J J J -o [[E=rrosras: 123_0RTLL =m :::::: 1]:.‘:-:., ;:: | oeciie | Giosaina | ® E
Funkcija softkey stran SRl 700 Mastaustue prograsa ; I‘:m e I‘::: Fe =]
¥ e T T L ‘{_]_.
UNIT 151: e Stran 118 e =
Prlklic programa C::L r Dul’;nlralln ll-. lu;uomu toake T — >
. o
UNIT 50: R Stran 119 pes)oan SE e o
Separatni priklic orodja (e8] Ll L — | -g
UNIT 40: Stran 120 . 2
Dialog Unit z jasnim tekstom %
1
UNIT 700 (2. Softkey letev): Stran 35 == war e | paras || cemens =
Nastavitve programa oo ‘ ‘ || |lmﬁr ©
(a]
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Unit 151 Priklic programa

S tem Unit lahko iz smarT.NC prikli¢ete poljuben program z naslednjimi
tipi datotek:

smarT.NC Unit program (tip datoteke .HU)
Program Dialog v jasnem tekstu (tip datoteke .H)
DIN/ISO program (tip datoteke .lI)

Parametri v preglednem formularju:

Ime programa: Navedite ime steze programa, ki naj se priklice

e

Ce Zelite Zeleni program izbrati s Softkey tipko (pregledno
okno, glej sliko desno spodaj), MORA BITI SHRANJEN V
DIREKTORIJU TNC:\smarTNC!

Ce Zeleni program ni shranjen v direktoriju
TNC:\smarTNC, potem direktno vnesite celotno ime
steze!

smarT.NC: Programiranje
Priklic programa

Prograsiranie
in editiranje

TNC:\amarTNC123_DRILL .HU

=

- -] [151 Priklic prograss

Ise prograsa

N

B

smarT.NC: Programiranije

Prograsiranie
in editiranje

THC:\amarTNC123_DRILL . HU

=l

- -] |151 Priklic prograss

Izberi catoteso

= THC: \aeaTTNC s .H

[ HEBELPLANE

oK | Prexiniten

Tl

END




Unit 50 Separatni priklic orodja
S tem Unit lahko definirate separaten priklic orodja .

Parametri v preglednem formularju:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
DL: Delta dolZina za orodje T

DR: Delta dolZina za orodje T

DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T

Definiranje M funkcije: Po potrebi navedba poljubnih dodatnih
funkcij M

Definiranje predpozicioniranja: Po potrebi navedba neke pozicije,

na katero naj se izvede premik po zamenjavi orodja. Pozicionirno
zaporedje: Najprej obdelovalni nivo (X/Y), nato orodna os (Z)
Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za
pospeSitev menjave orodja (odvisno od stroja)

|
smarT.NC: Programiranje Fromranizanie
3 s 5 in editiranje
Priklic orodja |
TNC : \amarTNC123_DRTLL . HU B T E—
3 ! L
E' s ) [ Ei
=] T | e
- [,‘u Priklic orodis = 7
.3 or I A
oRz | B, I D
" Definiraj H funkcijo T —
- 0
v ¥
I Dafiniraj eredpozicioniranje
DIRGNOZA
r T
I Fr
Husper ... (—
| nene P

I Preaizo.oroais

2N

IZOIRANIE | pazry

. OROOJR
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Unit 40 Unit dialoga v jasnem tekstu

S tem Unit lahko med obdelovalne bloke vnaSate konsekvence dialoga
v jasnem tekstu. To je vedno uporabno tedaj, ko

potrebujete TNC funkcije, za katere navedba v formularju $e ni na
voljo

Zelite definirati proizvajal¢eve cikle

Zelite med Units vnesti poljubna pozicioniranja

Zelite definirati strojno specificne M funkcije

Stevilo blokov v dialogu jasnega teksta na sekvenco dialoga
@:5 v jasnem tekstu, ki jih lahko vnesete, ni omejeno!

Vnesejo se lahko naslednje funkcije jasnega teksta, za katere ni mozna
navedba v formular::

Funkcije proge L, CHF, CC, C, CR, CT, RND preko sivih tipk za
funkcije proge

STOP blok preko STOP tipke

Separatni blok M funkcij preko ASCII tipke M

Priklic orodja preko tipke TOOL CALL

Definicije cikla

Definicije tipalnega cikla

Ponovitev dela programa / subprogrami - tehnika
Programiranje Q parametrov

smarT.NC: Programiranje

Premik napreij?

F=

| Programiranie
in editiranje

THC i “asarTNC123_DRILL . HU
=]

o [Ci]ee cists veust war

Gisti tekst . dislog sekvencs

BERTN
1 L Ze758 B8 Frax
2 MI20 A
(=1]

e
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Definiranje obdelovalnih pozicij

Osnove

Obdelovalne pozicije lahko definirate neposredno v preglednem
formularju ' posameznega obdelovalnega koraka v kartezi€nih
koordinatah (glej sliko desno zgoraj). Ce morate obdelavo opraviti na
vec kot treh pozicijah, lahko vpozicijah podrobnega formularja (2)
vnesete do 6 dodatnih— torej skupaj do 9 obdelovalnih pozicij.

Inkrementalna navedba je dovoljena od 2. obdelovalne pozicije. Preklop
je moZen s tipko | ali s Softkey tipko, 1. obdelovalna pozicija se mora
obvezno navesti absolutno.

Posebno udobno definirate obdelovalne pozicije preko generatorja
vzorcev. Generator vzorcev takoj grafi¢no prikazuje vnesene
obdelovalne pozicije, potem ko ste vnesli in shranili potrebne
parametre.

Obdelovalne pozicije, ki ste jih definirali preko generatorja vzorcev,
shrani smarT.NC avtomatsko v to¢kovni tabeli (.HP datoteka), ki jo
lahko poljubno pogosto ponovno uporabite. Posebej prakti¢na je
moznost, da skrijete ali zaprete poljubne obdelovalne pozicije, ki se
lahko grafi¢no selektirajo.

Ce ste Ze na starej8ih krmiljenjih uporabljali to&kovne tabele, lahko le-te
uporabljate tudiv smarT.NC.

smarT.NC: Programiranje "l’:‘";::::::
X koordinata obdelov. | oz. |
THC:\amarTNCN123_DRTLL . HU Preglea | oroass | urt. sar. | Poziciia |
o e "
| = | T4 & E\l
P —
B skl
e ’\_’ s []
Fli 158 Ll
= Izbirs slobinespremsra L2
* |HallPoziciie v seanssu Preser T [l—=
—— =y
@] R os —- 8
| I l[__ DIRGNOZA
T
| [ [ e
smarT.NC: Programiranje "::‘"_:"‘::"‘:::
X koordinata obdelov. poz. |
THC:\amarTNCN123_DRTLL . HU Preglea | oroass | urt. sar. | Poziciia |
= e n
%l T8 ? Ei
B skl =
e ’\_’ s []
Fli| 158 Ll
= Izbirs slobinespremsra L2
* |HallPoziciie v seanssu Preser T [l—=
—— =y
@] TR PR os —- 8
| I l[__ DIRGNOZA
T
‘ ‘ ‘ [ 'T‘—‘ tt‘:;
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Zagon generatorja vzorcev
SmarT.NC generator vzorcev lahko startate na dva razli¢na nacina:

neposredno iz tretje Softkey letve smarT.NC glavnega menija, ¢e
Zelite neposredno drugo za drugo definirati ve€ toCkovnih datotek
med definicijo obdelave iz formularja, Ce Zelite vnesti obdelovalne
pozicije
Zagon generatorja vzorcev iz glavne letve editirnega menija
E’ Izbira nacina obratovanja smarT.NC

Izbira tretje softkey letve

rozILIE Zagon generatorja vzorcev: smarT.NC se premakne v
BH ) upravljanje datotek (glej sliko desno) in prikaze - &e
obstajajo - Ze obstojeCe tockovne datoteke
Izberite obstoje€o to¢kovno datoteko (*.HP), prevzemite s
tipko ENT, ali
nowA Odprite novo to¢kovno datoteko: Navedite ime datoteke
R (brez tipa datoteke), potrdite s tipko MM ali INCH :

smarT.NC odpre to¢kovno datoteko v merski enoti, ki ste jo
izbrali in se zatem nahaja v generatorju vzorcev

smarT.NC: Upravlj.datot. Prearsairanis
in eatriranje
THC -~ saarthc [Pt ne
ol 2 STNC:\smarTNChs.s "
ez Ias datot, «| size|changea |star < ﬁ
Ji3egRaAr =
CfuT S cap_eao_ 2005 1787K 25.98.95 08:33 ----
iBHe “eonTy 812 25.19.95 10716 ---- =
CIDEMD |Heooeo B30 92.12.05 @7:45 s II-L
[ IHcooaot 1388 92.12.05 89:47 ---- i
st IHepoct 1138 06.12.05 89:72 -~ D
' P IHcrocaHs 1020 26.07.95 13:53
SH CCROCKLINKS 139 29.04.95 06:28 -——- | 7 e
~Hos JCSTUOLINGS 124 29.94.05 96:28 = W
ey JDREIECKRECHTS 159 29.94.05 06:28 ---- W 1
+ NEWDEND W tlansch 470K 17.11.056 99:50
+ CIPENOELN

f|

|EHEBELPOC
“IHEBELSTUD

T

gory

i

1B573 €5.84.04 14:23 ----
3508 22.99.05 €2:38 ---- .

815 12.10.95 14:37 —=--

076 89.07.95 #7132 ----
2627 71.03.06 14185 ---
512 89.07.95 15146 —---
772 18.95.05 87:87 —--n
614 27.94.85 87156 —---
879 20.07.95 89:04 —--

158 29.94.05 G'ZD——--_.‘
LF
e ‘,,.::‘:m el [ —
e i Ty




Zagon generatorja vzorcev iz formularja smarT.NC: Programiranije [rromasizenie
E Izbira nagina obratovanja smarT.NC A SODEDLDALS GAURLOY- POz

Izberite poljuben obdelovalni korak, pri katerem je mozno = Tﬂ-mlwulm' m,‘”““"' "g
definirati obdelovalne pozicije : - —
Izberite eno od polj za vnos, v katerem se lahko definirajo
obdelovalne pozicije (glej sliko desno zgoraj)
Definirajte preklop na obdelovalne pozicije v toékovno -_Q-M'm' R— et
datoteko F“‘—“’ —
Za sestavljanje nove datoteke: Navedite ime datoteke
(brez tipa datoteke), potrdite s Softkey tipko NOVO. HP
Mersko enoto nove toCkovne datoteke v preglednem oknu
potrdite s tipko MM ali INCH: smarT.NC se sedaj nahajav
generatorju vzorcev
r:nu:wm‘ Za izbiro obstojece HP datoteke: Pritisnite softkey

e IZBERI .HP: smarT.NC prikaZze okno z obstoje€imi
toCkovnimi datotekami . Izberite eno od prikazanih datotek
in jo s tipko ENT ali s stikalno povr§ino OK prevzemite v
formular. smarT.NC: Programiranje |Proaraniranie

2 in eattiranie
mﬁ- Za editiranje obstojeée HP datoteke: Pritisnite softkey o ooorcne datoteke?

B

THEE

&
=

550)

Pl

Izbira globine/sresera

e i
i, A |

Definiranje obdelovalnih

pozicij

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

EDITIRANJE .HP: smarT.NC starta potem direktno v S
generatorju vzorcev :
e Za izbiro obstojeée PNT datoteke: Pritisnite softkey
IZBERI .PNT: smarT.NC prikaZe okno z obstoje&imi
toCkovnimi datotekami . Izberite eno od prikazanih datotek
in jo s tipko ENT ali s stikalno povrSino OK prevzemite v ) TR ivizzec
formular.

Preglea | oroass | urt. sar. | Poziciia [ *

¥

Izbira globine/sresera

.

eEmEHE!

2lPoziciie v datoteni Preser

il

Ce Zelite editirati neko .PNT datoteko, smarT.NC konvertira
@5 to datoteko v .HP datoteko! VpraSanje dialoga potrdite z

T —
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Konec generatorja vzorcev

Pritisnite tipko END ali Softkey KONEC: smarT.NC prikaZe
izbirno okno (glej sliko desno)

Pritisnite tipko ENT ali stikalno povr8ino Da, da shranite vse
opravljene spremembe - 0z. da shranite novo sestavljeno
datoteko - in konCajte generator vzorcev

Pritisnite tipko NO ENT ali stikalno povrsino Ne, da vseh
opravljenih sprememb ne shranite in konCate generator
vzorcev

Pritisnite tipko ESC, da se vrnete nazaj na generator
vzorcev

Ce ste generator vzorceyv startali iz nekega formularja,
potem se po koncu avtomatsko vrnete tja nazaj.

Ce ste generator vzorceyv startali iz glavne letve, potem se
po koncu avtomatsko vrnete v nazadnje izbrani .HU
program.

smarT.NC: Definir.pozicij

Prograsiranie
in editiranje

[e8a [voa
158
e Ui o]
Xontsols senerstoris VEOrcey) !
telite shraniti seresssbe?
| ne Prakinitev




Delo z generatorjem vzorcev

Pregled

Za definiranje obdelovalnih pozicij so v generatorju vzorcev na voljo
naslednje moznosti:

smarT.NC: Definir.poziciij Progromiranie
in editiranje
THC : “sear TNCANEU1 . HP
| oB@eoriciie: e | L]
—
s L'l
(375
o T i
o 1 Y
¥ DIRGNOZA
1 e
(=
i ‘
L] |>|:I
— SRS || Amemm | SR g o
[ WLl EA S gi]_Eno

Funkcija Softkey Stran

Posamezna tocka, kartezicna “f"" Stran 130
Posamezna vrstica, ravna ali obrnjena E] Stran 130
Vzorec, raven, zavrten ali zamaknjen Stran 131
Okuvir, raven, zavrten ali zamaknjen Stran 132
Polni krog Stran 133
Delni krog Stran 134
Sprememba startne viSine — Stran 135

Definiranje obdelovalnih

pozicij

125



Definiranje vzorca smarT.NC: Definir.pozicij Frominizmis

Vzorec, ki naj se definira, izberite s Softkey —

Definiranje potrebnih parametrov v formularju: S tipko ENT ali s tipko =l %
< »,Puscica navzdol” izberite naslednje polje za vnos
% Shranjevanje vnesenih parametrov: Pritisnite tipko END .;_J";
c>> Potem ko ste s formularjem vnesli poljuben vzorec, le.tega smarT.NC J Foveroves:_rereeveee:_veswsa (11 00 ¢
) simboli¢no kot ikonico predstavi na levi polovici zaslona v Treeview-u | =
-c oB o o o DIRGNOTA
Q V desni spodnji polovici zaslona 2 se neposredno po shranjevanju + .
8 vnosnih parametrov vzorec grafi¢éno predstavi. +
c Ce s tipko ,puscica desno* odprete Treeview, se lahko s tipko ,puidica s 2 . ot 3
E .— havzdol“izbere vsaka toCka znotraj vzorca, ki ste ga prej izbrali. , _ !
§ ' smarT.NC prikazuje levo selektirano totko v grafiki desno modro = g
&N oznageno (2).Zainformacijo so v desni spodnji polovici zaslona geall|[ ) (AR R o l END
0 o v o N . SKRTS PRIKAT RANJE 1. 55, 5|
O & dodatno prikazane kartezi¢ne koordinate posamezne selektirane

tocCke.
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Funkcije generatorja vzorcev

smarT.NC:

Definir.pozicij

|Prograsiranie
|in eattiranie

Funkcija Softkey
V Treeview izbrani vzorec oz. izbrana pozicija, pri el
obdelavi skrit(a). Skriti vzorci 0z. pozicije se v Treeview SKRLS
oznacijo z rde€o poSevno &rto in v pregledni grafiki s

svetlo rdeCo tocko

Ponovno aktiviranje skritega vzorca oz. skrite pozicije sl
Zapora v Treeview izbrane pozicije za obdelavo. Zaprte Eica)
pozicije so v Treeview oznacene z rdeCim krizcem. V |
grafiki smarT.NC zaprtih pozicij ne prikazuje. Pozicije se

ne shranijov .HP datoteki, ki jo naloZi smarT.NC, takoj ko

koncCate generator vzorcev

Ponovno aktiviranje zaprtih pozicij )
Definirane obdelovalne pozicije eksportirajte v .PNT oure
datoteko. Potrebno samo, ¢e Zelite obdelovalni vzorec Lent
na starejSih verzijah programske opreme iTNC 530

Prikaz samo v Treeview izbranega vzorca / prikaz vseh PeEcosLED
definiranih vzorcev. V Treeview izbrani vzorec smarT.NC onPLETND]

prikazuje modro.

Definiranje obdelovalnih

pozicij
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Funkcija Softkey
Prikaz / skritje Crt | Linenit
Premik strani navzgor ‘:im_
Premik strani navzdol ‘_ﬂim_‘
Skok na zaCetek datoteke ‘jﬂ ‘
Skok na konec datoteke

Zoom funkcija: Premik zoom podrocja navzgor (zadnja
softkey letev)

Zoom funkcija: Premik zoom podrocja navzdol (zadnja
softkey letev)

Zoom funkcija: Premik zoom podrocja v levo (zadnja
softkey letev)

Zoom funkcija: Premik zoom podrocja v desno (zadnja
softkey letev)




Funkcija Softkey
Zoom funkcija: Povec¢anje obdelovalnega kosa TNC !"+ ‘
povecCuje naceloma tako, da se poveca sredina trenutno | 7;
predstavljenega izseka . Po potrebi z letvami za premik

slike pozicionirajte risbo v oknu tako, da bo Zeleni detajl

po aktiviranju softkey tipke direktno viden (zadnja

softkey letev)

Zoom funkcija: PomanjSanje obdelovalnega kosa i~=®
(zadnja softkey letev) L 7%
Zoom funkcija: Prikaz obdelovalnega kosa v originalni i—ll::@ ‘

velikosti (zadnja softkey letev)

Definiranje obdelovalnih

pozicij
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Posamezna to¢ka, kartezi¢na

ToakA

X: Koordinata v glavni osi obdelovalnega nivoja
Y: Koordinata v stranski osi obdelovalnega nivoja

Posamezna vrstica, ravna ali obrnjena

UROTR.

=]

Startna tocka 1. osi: Koordinata startne to¢ke vrstice v
glavni osi obdelovalnega nivoja

Startna tocka 2. osi: Koordinata startne toc¢ke vrstice v
stranski osi obdelovalnega nivoja

Razmak: Razmak med obdelovalnimi pozicijami. Vrednost
se lahko navede pozitivno ali negativno

Stevilo obdelav: Skupno &tevilo obdelovalnih pozicij
Vrtenje: Kot vrtenja okoli navedene startne tocke.
Navezna os: Glavna os aktivhega obdelovalnega nivoja
(npr. X pri orodni osi Z). Vrednost se lahko navede
pozitivno ali negativho

smarT.NC: Definir.pozicij et
THC : \amarTNCANEL1 . HP Pos. Glauna os __Sirans. o8
: = &
s peiciia —
* [
{35
] T
7 I -
| Jiy
i oIRGNOZA
T
& .

[

smarT.NC: Definir.poziciij

Prograsiranie
in editiranje

TR : saar TNCAWNEUL . HP
- =
J[Furata

o

Starina tocks 1.os
Starina tocka 2.om
Razmak O
Gleuilo postopkou
Hotaciia

H
_— =

Sl |
(5}

e —

o

1 =]
[l
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Vzorec, raven, zavrten ali zamaknjen

Startna toc¢ka 1. osi: Koordinata startne to¢ke vzorca 1 v
glavni osi obdelovalnega nivoja

Startna tocka 2. osi: Koordinata startne toCke vzorca 2 v
stranski osi obdelovalnega nivoja

Razmak 1. osi: Razmak obdelovalnih pozicij v glavni osi
obdelovalnega nivoja Vrednost se lahko navede pozitivho
ali negativno

Razmak 2. osi: Razmak obdelovalnih pozicij v stranski osi
obdelovalnega nivoja Vrednost se lahko navede pozitivho
ali negativno

Stevilo vrstic: Skupno &tevilo vrstic vzorca

Stevilo stolpcev: Skupno Stevilo stolpcev vzorca
Vrtenje: Kot vrtenja, za katerega se celotni vzorec zavrti
okoli navedene startne tocke. Navezna os: Glavna os
aktivnega obdelovalnega nivoja (npr. X pri orodni osi Z).
Vrednost se lahko navede pozitivno ali negativno

Vrtilni polozaj glavna os: Vrtilni kot, za katerega se
izklju€no glavna os obdelovalnega nivoja zamakne glede
na navedeno startno to¢ko. Vrednost se lahko navede
pozitivno ali negativno.

Vrtilni poloZaj vzporedna os: Vrtilni kot, za katerega se
izklju€no stranska os obdelovalnega nivoja zamakne glede
na navedeno startno tocko. Vrednost se lahko navede
pozitivno ali negativno.

Parametri vrtilni polozaj glavne osi in vrtilni polozaj
stranske osi delujejo aditivho na prej izvedeno vrtenje
celotnega vzorca.

smarT.NC: Definir.pozicij

|Programiranie
in editiranje

THC : s arTNCANEUL . HP
o=
[ |

«[Fl]vsoree

2322

Startna tocks 1.os
Starina toska Z.om
Tazmsh 1. o8

Razmak 2. om
Gteuilo urstic
Gtauilo stolpceu
motaciia

Urt.poloz, glsuwna os
vrilj. pel. uzpar.os

T E
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Okvir, raven, zavrten ali zamaknjen smarT.NC: Definir.pozici] [Prosrantrenis

in editiranje
Startna tocka 1. osi: Koordinata startne tocke okvira 1 v
glavni osi obdelovalnega nivoja

OKUTR

Startna totka 1.0
Siarina bodkas 2.om [+& =~ IEE E
Tazmew 1. o8 [+z8

Startna tocka 2. osi: Koordinata startne toCke okvira 2 v Srauiio vratic . =
stranski osi obdelovalnega nivoja Rovaciis o— T
Razmak 1. osi: Razmak obdelovalnih pozicij v glavni osi i —
obdelovalnega nivoja Vrednost se lahko navede pozitivho pu 5 T |
ali negativno ! | —
Razmak 2. osi: Razmak obdelovalnih pozicij v stranski osi | =

obdelovalnega nivoja Vrednost se lahko navede pozitivho

ali negativno ¥ '
Stevilo vrstic: Skupno 3tevilo vrstic okvira [ |

Stevilo stolpcev: Skupno Stevilo stolpcev okvira
Vrtenje: Kot vrtenja, za katerega se celotni okvir zavrti ‘ ‘ ‘ : ‘ ‘ : ‘

okoli navedene startne to¢ke. Navezna os: Glavna os
aktivnega obdelovalnega nivoja (npr. X pri orodni osi Z).
Vrednost se lahko navede pozitivno ali negativno

Vrtilni polozaj glavna os: Vrtilni kot, za katerega se
izklju€no glavna os obdelovalnega nivoja zamakne glede
na navedeno startno tocko. Vrednost se lahko navede
pozitivno ali negativno.

Vrtilni polozaj vzporedna os: Vrtilni kot, za katerega se
izklju€no stranska os obdelovalnega nivoja zamakne glede
na navedeno startno tocko. Vrednost se lahko navede
pozitivno ali negativno.

Definiranje obdelovalnih

pozicij

Parametri vrtilni polozaj glavne osi in vrtilni polozaj
stranske osi delujejo aditivho na prej izvedeno vrtenje
celotnega okvira.
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Prograsiranie
in editiranje

POInikrOQ smarT.NC: Definir.pozicij
Sredina 1. osi: Koordinata srednje to¢ke kroga 1 v glavni

osi obdelovalnega nivoja - R s 2 1:—?%! L |

Sredina 2. osi: Koordinata srednje toctke kroga 2 v "CicJptnt bron :;.:-;; It ;::— = c
stranski osi obdelovalnega nivoja =1 £
Premer: Premer kroga = g
Startni kot: Polarni kot prve obdelovalne pozicije. 2 £ e ey o
Navezna os: Glavna os aktivhega obdelovalnega nivoja k | = )
(npr. X pri orodni osi Z). Vrednost se lahko navede o g
pozitivno ali negativno - ©°
Stevilo obdelav: Skupno &tevilo obdelovalnih pozicij na i’} ’ o
krogu 1 - ¢

; |- ‘ E " —

smarT.NC izracuna kotni korak med dvema obdelovalnima B o *J ‘=0

@ pozicijama vedno iz 360°, deljeno s tevilom obdelav. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l % g

oo
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Delni krog

Sredina 1. osi: Koordinata srednje to¢ke kroga 1 v glavni
osi obdelovalnega nivoja

Sredina 2. osi: Koordinata srednje toCke kroga 2 v
stranski osi obdelovalnega nivoja

Premer: Premer kroga

Startni kot: Polarni kot prve obdelovalne pozicije.
Navezna os: Glavna os aktivhega obdelovalnega nivoja
(npr. X pri orodni osi Z). Vrednost se lahko navede
pozitivno ali negativno

Korak kota: Inkrementalni polarni kot med dvema
obdelovalnima pozicijama. Vrednost se lahko navede
pozitivno ali negativno. Sprememba koraka kota povzroci
avtomatsko spremembo definiranega konénega kota
Stevilo obdelav: Skupno &tevilo obdelovalnih pozicij na
krogu

Konéni kot: Polarni kot zadnje vrtine. Navezna os: Glavna
os aktivnega obdelovalnega nivoja (npr. X pri orodni 0si Z).
Vrednost se lahko navede pozitivho ali negativno.
Sprememba kon&nega kota povzrodi avtomatsko
spremembo prej definiranega koraka kota

smarT.NC:

Definir.pozicij

|Prograsiranie
in editiranje

TNC : \amaTTHCNEL1 . HP
- E41
s| " [loeini icrow

Sredina 1.0s1
Sredina Z.omi
Preser

startnd kot

Worak kota
Glauilo postoRkOu
Moneni kot

o

o |




Sprememba startne viSine

w

Koordinata povrsina: Koordinata povrSine obdelov. kosa

Ce pri definiranju obdelovalnih pozicij ne definirate startne
viSine, postavi smarT.NC koordinato povrSine
obdelovalnega kosa vedno na 0.

Ce spremenite startno viino, potem velja nova startna
viSina na vse v nadaljevanju programirane obdelovalne
pozicije.

Ce v Treeview izberete simbol za koordinato povrsine,

oznaci pregledna grafika zeleno vse obdelovalne pozicije,
za katere velja ta startna viSina (glej sliko desno spodaj).

smarT.NC:

Definir.pozicij

Prograsiranie
in editiranje

TR : ssar TNCAWNEUL . HP
'
[Elkeora. poursina

Koordinats pourking

-
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smarT.NC:

Definir.pozicij

Prograsiranie
in eaitiranie

THC : \amarTNCPATOUNP . P

Koordinats pourding
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Definiranje povratne viSine za pozicioniranje (FCL 3 funkcija)
S tipkami s puSc&icami izberite posamezno pozicijo, na katero naj se
izvede premik z viSine, ki ste jo definirali
RETRACT ViSina povratka: Navedite absolutno koordinato, v kateri
) naj TNC izvede premik na to pozicijo. Pozicijo TNC oznaci z
dodatnim krogom

ViSina povratka, ki ste jo definirali, se nacelno nanasa na
aktivno navezno tocCko.

smarT.NC: Definir.pozicij

Prograsiranie
in editiranje

THC : \8marTNCANEL1 . HP

=12+ |Poziciia

[
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Definiranje kontur

Osnove

Konture nacelno definirate v separatnih datotekah (tip datoteke .HC).
Ker .HC datoteke vsebujejo Cisti opis kontur — samo geometri¢ne,
nobenih tehnoloskih podatkov —, jih lahko uporabljate fleksibilno: kot
konturni poteg, kot Zep ali kot otok.

HC datoteke lahko sestavite s funkcijami proge, ki so na voljo, bodisi jih
s pomocjo DXF konverterja (opcija programske opreme) eksportirate iz
obstojecih DXF datotek.

Ze obstojede opise kontur v starejsih programih z dialogom jasnega
teksta (.H datoteke), lahko z majhnimi posegi konvertirate v smarT.NC
konturni opis (glej Stran 146).

Prav tako kot v Unit programih in pri generatorju vzorcev, predstavlja
smarT.NC vsak posamezni konturni element v Treeview 1 z ustrezno
ikono. V formularju za vnos 2 navedete podatke za posamezni konturni
element. Pri prostem programiranju kontur FK so vam poleg
preglednega formularja = navoljo do 3 dodatni podrobni formularji (4),
v katere lahko vnaSate podatke (glej sliko desno spodaj).

smarT.NC:
Koordinate?

Defin.kontur

Prograsiranie
in eaitiranje

THC : \5marTHCHAKEN . HC
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smarT.NC: Defin.kontur Prograsiranie

Radij kroga?

in editiranje

THC : \smar THCHAKEN . HC

BEmL
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oNE

Poast. r. | Peaat. kr. | Pascs.tec. [*

"
Sredisce kroga CCX & E
Sredisce kroga COY [v& )
Radii krosa LT
Saar vrisnis  ® Fhoe-© Fojoesc orr | 8 L
Keorainats x [ (48]
Koardinata ¥ I ]
Sredis:Polar.radij COPR T [l—=
Sredisce: Polar.kot COPR - w
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Start programiranja kontur
SmarT.NC programiranje kontur lahko startate na dva razli¢na nacina:

Direktno iz glavne letve editirnega menija, Ce Zelite zaporedoma
drugo za drugo definirati ve€ separatnih kontur

med definicijo obdelave iz formularja, Ce Zelite vnesti konturnaimena,
ki jih je moZzno obdelovati

1
3 . R . . . smarT.NC: Upravlj.datot. ::ﬂ:::::::
c Zagon programiranja kontur iz glavne letve editirnega menija
S Izbira nagina obratovanja smarT.NC e S ——— " g
0 4::?2” fo=]
c Izbira tretje softkey letve el 3 o .
m [ |::psnr1 <Dir> 82.12.85 11:29 =
1 et g
‘= Start programiranja kontur: smarT.NC se premakne v et et i
= upravljanje datotek (glej sliko desno) in prikaze - ¢e R Semrs "
8 obstajajo - Ze obstoje&i konturni programi Dy esnuocies 124 20.80.85 sa:z0 o
Izberite obstojeti konturni program (*.HC), prevzemite s S aaeTHG I ) SO S De e ik =
tipko ENT, ali SieeLsTe e i
Joun Odprite novi konturni program: Navedite ime datoteke T‘EE’::‘::; g Egg; §§ S
R (brez tipa datoteke), potrdite s tipko MM ali INCH : Cmersies 124 29.04.05 e8129 ----
smarT.NC odpre konturni program z mersko enoto, ki ste e —————— )
joizbrali STRAN ‘ TR ‘ e e ‘ 1ovR 280N, l
.. e T e W ) oATOTEKA | DATOT. END
smarT.NC doda avtomatsko dve vrstici za definicijo t L ﬂu geoTng| e k] (5

znakovne povrsine, po potrebi prilagodite dimenzije
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Zagon programiranja kontur iz formularja

=

i
BB

EDITIR.
.HE

THI

&

«DXF

[_iE:J

Izbira nacina obratovanja smarT.NC

Izberite poljubni obdelovalni korak, za katerega so
potrebni konturni programi (UNIT 122, UNIT 125)
Izberite polje vnosa, v katerem se mora definirati ime
konturnega programa (1, glej sliko)

Za sestavljanje nove datoteke: Navedite ime datoteke
(brez tipa datoteke), potrdite s Softkey tipko NOVO
Mersko enoto novega konturnega programav preglednem
oknu potrdite s tipko MM ali INCH: smarT.NC odpre
konturni program v merski enoti, ki ste jo izbrali, v
nadaljevanju se nahaja v programiranju kontur in
avtomatsko prevzame definicijo surovega dela, ki je
dolo¢ena v Unit programu (definicija znakovne povrsine)
Za izbiro obstojec¢e HC datoteke: Pritisnite softkey
IZBERI HC: smarT.NC prikaZe okno z obstoje&imi
konturnimi programi. Izberite enega od prikazanih
konturnih programov in ga s tipko ENT ali s stikalno
povrsino OK prevzemite v formular.

Za editiranje obstojece HC datoteke: Pritisnite softkey
EDITIRANJE: smarT.NC starta potem direktno v
programiranju kontur

Za sestavljanje HC datoteke z DXF konverterjem:
Pritisnite softkey PRIKAZI DXF: smarT.NC prikaZe okno z
obstojecimi DXF datotekami . Izberite eno od prikazanih
DXF datotek in jo s tipko ENT ali s stikalno povr§ino OK
prevzemite: TNC starta DXF konverter, s katerim lahko
izberete Zeleno konturo in ime konture lahko direktno
shranite v formular (glej ,Obdelava DXF datotek (opcija
programske opreme)” na strani 147.)

T
smarT.NC: Programiranje ittt
Priklic orodja |
TNC : \amarTHNC™123_DRILL.HU Presies | oreain | mezmc.par. |
= . - "
= C—

=]
=+ [F=1zs konturns potez

UL}

" ow -

— ¥ o]

Blobina

Dostau. slobina
Hera stranics

Vrata rezuanis [PEI)

Kerekt, rag

Ise konture
[

Koordinata poursina

urata speljeusnia

Spel jeu.radii
Kot srediséa

t1a

IZOIRANIE | nzrv
B 4| owooum
smarT.NC: Programiranje |Prosranizanie
|in eattiranie
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU | | |
= "B
= | —
] - , =
-+ [F1zs konturni eotez - -
:-_‘.i_ i 158 L il
— [awE €
sl
— [ —
(] m— (FO
Nous datoteks (orez steze ali tipa gat.) v ¥
1a0 catoteks I =
[ nn meH | Preminitev |[ie | e les || ozAstoza
o[- B A
i : [ =
|
[l I |
_—
; ﬁl
MH ‘ INCH ‘ ‘ ‘ ‘ [nmmm'.
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Konec programiranja kontur

Pritisnite tipko END: smarT.NC kon&a programiranje
kontur in se vrne nazaj v stanje, iz katerega ste startali
programiranje kontur: V nazadnje aktivni HU program - v
kolikor ste startali iz smarT.NC glavne letve oz. v formular
za navedbo posameznega obdelovalnega koraka, e ste
startali iz formularja

Ce ste programiranje kontur startali iz nekega formularija,
potem se po koncu avtomatsko vrnete tja nazaj.

Ce ste generator vzorcev startali iz glavne letve, potem se
po koncu avtomatsko vrnete v nazadnje izbrani .HU
program.



Delo s programiranjem kontur

Pregled

Programiranje konturnih elementov se izvaja s poznanimi funkcijami
dialoga v jasnem tekstu. Poleg sivih funkcijskih tipk za funkcije proge so
vam seveda na voljo tudi zmogljive proste FK programiranja kontur,
katerih formularje priklicete s Softkey tipkami.

Posebej pomagajo pri prostem programiranju kontur FK pomoZzne slike,
ki so navoljo za vsako polje vnosa in ki ponazarjajo, kateri parameter se
mora vnesti.

Vse poznane funkcije programirne grafike so brez omejitev na voljo tudi
vsmarT.NC.

Vodenje dialoga v formularjih je skoraj identi¢na z vodenjem dialoga pri
programiranju v jasnem tekstu:

Oranzne osne tipke pozicionirajo kurzor v ustrezno polje za vnos
Z oranzno tipko | preklapljate med absolutnim in inkrementalnim
programiranjem

Z oranzno tipko P preklapljate med kartezi¢nim in polarno
koordinatnim programiranjem

smarT.NC: Defin.kontur

Radij kroga?

Prograsiranie
in editiranje

THC : \smar THCHAKEN . HC
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Radii kroga

J Sredisce Wrogs Cox

Seer urtenia & Taioa-

Kearainats X
Koardinata ¥

SredisiPolar.radij CCPR
Sredisde: Polar.kot CCPA

_, Podat. wr. | Podat. kr. | Posos.tee. |

—
[s& s
O —

DR+ © OFF

)

[
I al
—
—

Definiranje kontur

141



Prosto programiranje kontur FK smarT.NC: Defin.kontur
Risbe orodij, ki niso oznac¢ene z merami po NC, pogosto vsebujejo

Prograsiranie
in eaitiranje

HE SRR NFTHES O ~ Poast. wr. | Poast. kr. | Pesci.tee. [ *

koordinatne navedbe, ki jih ne morete vnesti preko sivih dialognih tipk. s erta Ly i areuiate wrosa cox "
17 itey FSELECT Srediste krogs Cov |.- =]

Taksne vnose programirate direktno preko prostega programiranja v Efleran S S-n,_,r;;-w <]

kontur FK. TNC izraduna kontur iz poznanih konturnih informacij, ki ste il wosainate s ——— ||

Koordinata ¥ v

jih navedli v formularju. Na voljo so naslednje funkcije: va Efjerts r T T——— e [

P ] _l'_'!___-_gmu Fo Srediscs: Polar.kot cCP [ : !
2 Funkcija Softkey o B
= orasoza
o o =
3 Ravan s tangencialnim prikljutkom 'T'- 4
2
% Ravan brez tangencialnega priklju¢ka e
= -
'E FL FLT FG FC FPOL ATART RESET
© KroZni lok s tangencialnim priklju¢kom B | ‘ /‘ c‘i‘ — | T | l et
n |
Krozni lok brez tangencialnega prikljucka re
Pol za FK programiranje roL
=

% Informacije o moznih konturnih navedbah najdete v tekstu z
nasveti, ki jih TNC nudi za vsako polje vnosa (glej
sUpravljanje miSke” na strani 28.) in v uporabniskem
priro¢niku Dialog v jasnem tekstu.
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Funkcije programirne grafike

smarT.NC: Defin.kontur

Programiranie
in eaitiranje

Funkcija Softkey
Popolna sestavitev programirne grafike ReseT
Sestavitev programirne grafike po blokih srasT
Kompletna sestavitev programirne grafike ali
dopolnitev po RESET + START

Zaustavitev programirne grafike. Ta softkey se G

pokaze, ko TNC sestavlja neko programirno
grafiko

THC : \amar TNCHAKEN . HC

+ 18 rta FLT

., Posat. wr. | Podat. kr. | Pesei.tee. |*

c]
Sredisce wrogs CoX e

e
Sredidcée krogs GOV [+

i
Radii kross & —t
Sear urisnia  ® E;nw- r gnwol orr| 8 Ll
(5]

Koorainata X [
Koordinata ¥ v

J SredisiPolar.radij CCPR T [I—=

Sredisde: Polar.kot CCPR = W
L 3

A e [ =]

Zoom funkcija (Softkey letev 3): Prikaz in
premik okvira

smarT.NC: Defin.kontur

Prograsiranie
in editiranie

Zoom funkcija: pomanjSanje izreza, za
pomanjSanje veckrat pritisnite Softkey

Zoom funkcija: poveCanje izreza, za
povedanje veckrat pritisnite Softkey

Ponovna vzpostavitev prvotnega izreza SuR.DEL
sk el
Prevzem izbranega podrocja R
SuR, DELA

THE tamar TNCHAKEN . HC
v 18 [T Flerea rur

vzt [ Flerea

Podal. kr. | Podat. kr. | Pemox.toé. |'*

& n
Sredisee rogs cox = B
Sredides kroms GOV o] P

Radij kross [&e

— — =
- - r [=lors s
Saar urtsnia o LoRs © oFF u
Koarainats X [ D
Keorainata ¥ v

Sredis:Polar.radij CCPR T [1—
Sredisde: Polsr.kot CCPA = ¥
L 3

kontur

iniranje

Def

143



Razli¢ne barve prikazanih konturnih elementov dolo¢ajo njihovo

veljavnost:
modra Konturni element je enoznacno dolo¢en
zelena Navedeni podatki dopuScajo vec resitev; izberite
pravilno
- rdeca Navedeni podatki konturnega elementa Se ne dolo¢ajo
3 dovolj; navedite dodatne podatke
= . « S .
3 Izberite med ve¢ moznimi reSitvami
o Vkolikor nepopolnivnosivodijo do vec teoreticno moznih resitev, lahko smarT.NC: Defin.kontur o
‘= s Softkey pravilno resitev izberete graficno podprto:
s 'm:“"";g:?:'mm‘“ . Poast. wr. | Posat. kr. | Posci.tee. |'*
. v s - T Slares FLT B . -
= p— Prikaz razli¢nih resitev il — scaatsce vross cox  — %
.E RESITEV o Radii krogs I'q'i?
Y= - . - . o v lorecorr| 8
8 — Izbira in prevzem prikazane resitve o = b i 1)
2 rainata ¥ |78 e
et L :‘:qn:P;)n.run Ll | h
Taee Programiranje dodatnih konturnih elementov ¥ J Srediide: Palar.kot oR v Y
v 23 Kroa FCT
rzmoes 24 Kroa FCT g DIRGNOZA
T Sestava programirne grafike do naslednjega -
POSANEZ . .
i programiranega bloka
PRIKAZI | IZBERITE ‘ ‘ ‘ ‘ START : KonEe
RESITEV REGITEV ‘§7_| II00RA
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Razpolozljive funkcije pri programiranju kontur

Funkcija Softkey

Prevzem definicij surovega delaiz .HU programa, Ce ste i_ﬁ;

programiranje kontur priklicali iz smarT.NC Unit |mnr.|_a

Prikaz / skritje Stevilke bloka [ etz .
Mok "E

Novo risanje programirne grafike, npr. ¢e so bile Crte | = g

izbrisane zaradi prekrivanja RIsENIE °

Brisanje programirne grafike P E
: £

Grafi¢na predstavitev programiranih konturnih |E'mf "5

elementov takoj po vnosu: Funkcija IZKL./VKL. o o
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Definiranje kontur

146

Konvertiranje obstoje€ih programov v dialogu jasnega teksta v
konturne programe

Pri tem postopku morate obstojeCi program v dialogu jasnega teksta
(.H datoteka) kopirati v konturni opis (.HC datoteka). Ker imata oba tipa
datotek razli¢ne interne podatkovne formate, mora postopek kopiranja
potekati preko neke ASCII datoteke. Pri tem ravnajte kot sledi:

MGT

—
| KOPIRANS

festins

—
| KOPIRANS

festins

Izberite nagin obratovanja Shranjevanje / editiranje
programa

Priklic upravljanja datotek
Izberite .H program, ki naj se konvertira

Izbira funkcije Kopiranje: Kot ciljno datoteko navedite *.A,
TNC sestavi iz programa v dialogu Cistega teksta ASCII
datoteko

Prej izberite sestavljeno ASCII datoteko

Izbira funkcije Kopiranje: Kot ciljno datoteko navedite
*.HC, TNC sestavi iz ASCII datoteke konturni opis

Izberite novo sestavljeno .HC-Datoteko in odstranite vse
bloke - z izjemo definicije surovega dela - BLK FORM, ki
ne opisujejo konture

Programirane korekture radija, potiske naprejin dodatne
funkcije M odstranite, HC datoteka je sedaj uporabnav
smarT.NC



Obdelava DXF datotek
(opcija programske opreme)

Uporaba

Na CAD sistemu kreirane DXF datoteke lahko odprete direktno na TNC,
da iz njih ekstrahirate konture ali obdelovalne pozicije in le-te shranite
kot programe v dialogu z jasnim tekstom ali tockovne datoteke. Priizbiri
kontur pridobljeni programi v dialogu z jasnim tekstom se lahko izdelajo
tudi iz starejSih TNC krmiljenj, ker konturni programi vsebujejo samo
L- in CC-/CP bloke.

Iﬂg—, Obdelana DXF datoteka mora biti shranjena na trdem
disku na TNC v direktoriju SMARTNC.

Pred véitavanjem v TNC pazite na to, da ime DXF
datoteke ne vsebuje praznih prostorov oz. nedovoljenih
posebnih znakov.

DXF datoteka, ki naj se odprem mora vsebovati najman;j
en layer.

TNC podpira najbolj razsirjen DXF format R12 (odgovarja
AC1009).

Kot kontura se lahko selektirajo naslednji DXF elementi:

LINE (ravna Crta)
CIRCLE (polni krog)
ARC (delni krog)

|smarT.NC:

Izbira DXF elementov

T et e e e e T}

Prograsiranie
||n editiranie

Sl ds

mnsTourTey DOLOSITEV | yraypn
NAEZE

LAYER

o

KONTURE

IZBIRA
POZICIJE

UKINITEY
IZBRENIH
ELENEN.

SRANITY.

IZBRANTH
ELEREN.

END

Obdelava DXF datotek (opcija
programske opreme)
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Obdelava DXF datotek (opcija
programske opreme)

148

Odpiranje DXF datoteke
DXF konverter lahko startate na razli€ne nacine:

Preko upravljanja datotek, Ce Zelite ekstrahirati ve¢ kontur ali
pozicijskih datotek drugo za drugo

Med definicijo obdelave Unit 125 (konturni poteg), 122 (konturni Zzep)
in 130 (konturni Zep na to¢kovnem vzorcu) iz formularja, ¢e Zelite
vnesti konturna imena, ki jih je treba obdelati

Med definicijo obdelovanja, ¢e obdelovane pozicije vnaSate preko
toCkovnih datotek

Start DXF konverterja preko upravljanja datotek

E} Izbira nacina obratovanja smarT.NC
Izbira Upravljanja datotek
MGT

e Izbira softkey menija za izbiro tipa datotek, ki naj se
k| prikaZe: Pritisnite softkey IZBIRA TIPA
= Prikaz vseh DXF datotek: Pritisnite softkey PRIKAZ DXF

R Izberite Zeleno DXF datoteko, prevzemite s tipko ENT: TNC

starta DXF konverter in prikazuje vsebino DXF datoteke na
zaslonu. V levem oknu prikazuje TNC tako imenovani layer
(nivoje), v desnem oknu pa risbo



Prograsiranie
in editiranie

Zagon DXF konverterja iz formularja smarT.NC: Programiranije
Ime steze za opis konture

E Izbira nacina obratovanja smarT.NC St o e
Izberite poljuben obdelovalni korak, za katerega so =] =) = sl
potrebni konturni programi ali tockovne datoteke - Eﬁﬂlm ey 2{® e
Izberite polje za vnos, v katerem se mora definirati ime [ i = - il
konturnega programa oziroma ime to¢kovne datoteke li | e S22
zvaz Startanje DXF konverterja: Pritisnite softkey PRIKAZI Ll b s =y
| le=Y™ DXF: smarT.NC prikaZe okno z obstoje&imi DXF psesimiew ier I A '

Ursta rezkania (MA3) &

datotekami . Izberite direktorij, v katerem je shranjena DXF
datoteka, ki jo je potrebno odpreti. Izberite eno od e
prikazanih DXF datotek in jo s tipko ENT ali s stikalno SR

povrsino OK prevzemite: TNC starta DXF konverter, s i

katerim lahko izberete Zeleno konturo ali Zelene pozicije in
ime konture oz. ime to¢kovne datoteke lahko direktno = d
shranite v formular (glej ,Obdelava DXF datotek (opcija ‘ | ‘ %’-‘?‘-_\‘,‘;‘,‘ EJ =
programske opreme)” na strani 147.) - :

Worekt. radija

Ine konture

programske opreme)

Obdelava DXF datotek (opcija
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Osnovne nastavitve

1]
g Na tretji softkey letvi so na voljo razli¢ne nastavitvene moznosti: |smarT.NC: Izbira DXF elementov [prosresizene
(=) Nastavitev Softkey [eis... o __se = = e ___ee___zw)
b i ]
" E

f, _ Prikaz / brez prikaza linealov: TNC prikazujelineale [ Gueax | =
° GE, na levem in zgornjem robu risbe. Na linealu |orr Codl 211
""B' o prikazane vrednosti se nanaSajo na ni¢elno tocko i
ge] a risbe. oy
L o L 1L
X ) Prikaz / brez prikaza statusne vrstice: TNC ?w:r:ﬁ:' oxeanoz
(a) f, prikazuje statusno vrstico na spodnjem robu risbe. | ot
‘>“ £ V statusni vrstici so na voljo naslednje informacije:
©
° E Aktivha merska enota (MM ali INCH)
3 8’ X in Y koordinata aktualne pozicije miske

1
Oa

V modusu IZBIRA KONTURE prikazuje TNC, ali je T e i
izbrana kontura odprta (open contour) ali orr CBl | ory ol B ncn | TouEReGE | LosLie, END
zaprta (closed contour)

Merska enota MM/INCH: Nastavite mersko enoto | ey
DXF datoteke. V tej merski enoti izda TNC tudi | ek
konturni program

Nastavitev tolerance Toleranca doloCi, kolikodaleC  [iasravrres|
narazen smejo biti oddaljeni sosedni konturni | i
elementi. S toleranco lahko izravnate

nenatancnosti, ki so nastale priizdelavi risbe.

Osnovna nastavitev je odvisna od raziiritve celotne

DXF datoteke
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Nastavitev Softkey

Nastavitev locljivosti Locljivost doloci, s koliko ey
decimalnimi mesti naj TNC kreira konturni |
program. Osnovna nastavitev: 4 decimalna mesta
(odgovarja loc¢ljivosti 0.1 um)

@ UpoStevajte, da morate nastaviti pravilno mersko enoto,
ker v DXF datoteki glede tega niso vsebovane nikakrsne
informacije.

Obdelava DXF datotek (opcija
programske opreme)
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Nastavitev layerja

1]
'O DXF datoteke vsebujejo praviloma vet layerjev (nivojev), s katerimi [SmarT.NC: Izbira DXF elementov [Frosresiranie
8— lahko konstruktor organizira svojo risbo. S pomocjo layer tehnike %
- konstruktor organizira raznovrstne elemente, npr. konturo Sttt lonee 1" g
f, —~ Obdelovalnega kota, izmere, pomozne in konstrukcijske Crte, Srafiranja 8 sk =
g ﬂé in tekste. f— s
":'u' 2 Da bi imeli pri izbiri konture na zaslonu po moZnosti ¢im manj odvecnih - =
O g informacij, lahko ukinete prikaz odve&nih v DXF datoteki vsebovanih -y
§ O layerjev. —
a% DXF datoteka, ki naj se obdeluj bovati ==
c ® atoteka, ki naj se obdeluje, mora vsebovati
E g % najmanj en layer.
% 5 Neko konturo lahko izberete tudi tedaj, ko jo je _
o e konstruktor shranil na razli¢nih layerjih. Ft —taywTar aw s = 2
©a o | e | e [ ] | e

| Ce ni Ze aktiven, izberite modus za nastavitev layerja: TNC '

e prikazuje v levem oknu vse layerje, ki so vsebovani v aktivni

DXF datoteki

Za ukinitev prikaza layerja: Z levo tipko na miski izberite
Zeleni layer in ga s klikom na kontrolni kvadratek skrijte
Zavklop prikaza layerja: Z levo tipko na miski izberite Zeleni
layer in ga s klikom na kontrolni kvadratek ponovno
prikazite
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Dolocitev navezna tocke ©
Nigelna totka risbe DXF datoteke leZi vedno tako, da jo lahko direktno  [smarT.NC: Izbira DXF elementov rremeie | O
uporabite kot ni¢elno tocko obdelovalnega kosa. TNC daje zato na voljo L. —_—— _ _ - N g—
funkcijo, s katero lahko ni¢elno tocko risbe s klikom na element R | g -
premaknete na Zeleno mesto. (= f) —_
s 1 - O
Na naslednjih mestih lahko definirate navezno tocko: e 2 ]
. o
Na zacCetni tocki, na kon&ni tocki in v sredini ravnine e % s
Na zacetni ali kon&ni toCki kroZznega loka — L o
Na kvadrantnem prehodu ali v sredini polnega kroga e E g
V sticiscu — | &g
ravnina - ravnina, tudi ¢e leZi sti¢iS€e v podaljSku posamezne s £
ravnine — o
ravnina - krozni lok 3 g
. . —_— ® -
ravnina - polni krog ‘M‘Tﬂ:‘::wﬁmtnuv o [ e :.":"'E: E’E&" = (o )=}

polni krog/delni krog - polni krog/delni krog

@ Da bi lahko dolocili navezno to¢ko, morate uporabiti
touch-pad na TNC tipkovnici ali preko USB priklju¢eno
misko.

Navezne toCke tudi ne morete spremeniti, Ce ste Zze
izbrali konturo. TNC izracuna dejanske konturne
podatke Sele, ko izbrano konturo shranite v konturni
program.
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Izbira navezne to¢ke na posameznem elementu

Izberite modus za doloCanje navezne tocke

Z levo tipko na miski kliknite Zeleni element, na katerega
Zelite postaviti navezno tocko TNC z zvezdico prikazuje
navezne tocke, ki se lahko izberejo in ki lezijo na
selektiranem elementu

Kliknite na zvezdico, ki jo Zelite izbrati kot navezno toCko:
TNC postavi navezno tocko na izbrano mesto. Ce je izbrani
element premajhen, po potrebi uporabiti zoom funkcijo

Izbira navezne tocke kot sec¢iSc¢e dveh elementov

Izberite modus za dolo¢anje navezne tocke

Z levo tipko na miski kliknite prvi element (ravno Crto, polni
krog ali krozni lok), na katerega Zelite postaviti navezno
toCko: TNC z zvezdico prikazuje navezne tocke, ki se lahko
izberejo in ki leZijo na selektiranem elementu

Z levo tipko na miski kliknite drugi element (ravno ¢rto,
polni krog ali krozni lok), na katerega Zelite postaviti
navezno to¢ko: TNC postavi navezno tocko v seciS¢e

i SPECIFY
| REFERENCE

Obdelava DXF datotek (opcija
programske opreme)

% TNC izraCuna secisce dveh elementov tuditedaj, e le-to
leZi v podaljSku enega od elementov.

Ce TNC lahko izraduna veé segis¢, potem krmiljenje
izbere secCiSce, ki je kliku z miSko drugega elementa
najblizje.

Ce TNC ne more obragunati nobenega sed&i¥ta, potem
spet ukine Ze izbrani oznac¢eni element.
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Izbira konture, shranjevanje konturnega programa

=y

IZBIRA

KONTURE

Da bi lahko izbrali konturo, morate uporabiti touch-pad
na TNC tipkovnici ali preko USB priklju¢eno misko.

Prvi konturni element izberite tako, da je moZen primik
brez kolizije.

Ce si leZijo konturni elementi medsebojno zelo blizu,
uporabite zoom funkcijo

Izberite modus za izbiranje konture: TNC ukine prikaz v
levem oknu prikazanega layerja in desno okno je aktivno za
izbiro konture

Za izbiranje konturnega elementa: Z levo tipko misSke
kliknite na Zeleni konturni element. TNC prikaZze izbrani
konturni element modro. Isto€asno TNC prikazuje izbrani
element s simbolom (krog ali ravna €rta) v levem oknu
Zaizbiranje naslednjega konturnega elementa: Z levo tipko
mi8ke kliknite na Zeleni konturni element. TNC prikaZe
izbrani konturni element modro. Ce se v izbrani smeri
premika lahko enoznacno selektirajo dodatni konturni
elementi, potem TNC oznadi te elemente zeleno. S klikom
na zadnji zeleni element prevzamete vse elemente v
konturni program. V levem oknu TNC prikazuje vse
selektirane konturne elemente. Elemente, ki so Se
oznaceni zeleno, prikazuje TNC brez kljulic v stolpcu NC.
Tak3ni elementi se pri shranjevanju ne izdajo v konturni
program

Obdelava DXF datotek (opcija
programske opreme)
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V primeru potrebe lahko Ze selektirane elemente ponovno

:2- deselektirate, in sicer tako, da element v desnem oknu

g ponovno kliknete, vendar obenem drzite pritisnjeno tipko
o CTRL

: | o Shranjevanje izbranih konturnih elementov v programu z

) T | oees dialogom v jasnem tekstu: TNC prikazuje okno, v katerega
"5 £ lahko vnesete poljubno ime datoteke. Osnovna nastavitev:
=) Ime DXF datoteke

T a Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v direktorij,
§ o ENT v katerem je shranjena tudi DXF datoteka

ol (== Ce Zelite izbrati $e dodatne konture: Pritisnite softkey

@ O | meeas UKINITEV IZBRANIH ELEMENTOV in izberite naslednjo

E £ konturo, kot je opisano prej

- @®

% ‘51 % TNC izda definicijo surovega dela (BLK FORM) skupaj s

8 g- konturnim programom.

TNC shrani samo elemente, ki so dejansko tudi
selektirani (modro oznadeni elementi).

Ce ste DXF konverter priklicali iz formularja, smarT.NC
avtomatsko zaklju€i DXF konverter, potem ko ste izvedli
funkcijo SHRANJEVANJE IZBRANIH ELEMENTOV.
Definirano ime konture smarT.NC potem zapiSe v polje
za vnos, iz katerega ste startali DXF konverter.
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Delitev, podaljSanje, skrajSanje konturnih elementov

Ce selektirani konturni elementi v risbi topo zadevajo drug ob drugega,
morate ustrezni konturni element najprej deliti. Ta funkcija vam je
avtomatsko na voljo, ¢e se nahajate v modusu za selektiranje konture.

Pri tem ravnajte kot sledi:

Konturni element, ki topo udarja, je izbran, torej modro oznaten
Kliknite konturni element, ki naj se deli: TNC prikazuje rezno to¢ko z
zvezdo s krogom in koncne toCke, ki se lahko selektirajo, zenostavno
zvezdo

Ob pritisnjeni tipki CTRL kliknite na rezno tocko: TNC deli konturni
element v rezni tocki in ponovno skrije to¢ke. Ev. TNC podalj$a ali
skraj8a konturni element, ki topo udarja, do rezne toke obeh
elementov

Deljeni konturni element ponovno Kliknite: TNC ponovno prikaze
rezne in kontne toCke

Kliknite Zelleno kon&no to¢ko: TNC sedaj deljeni element oznaci
modro

Izberite naslednji konturni element

Iﬂg—, Ce je konturni element, ki naj se podalj§a/skrajsa
ravnina, potem TNC podaljSa/skrajSa konturni element
linearno. Ce je konturni element, ki naj se podaljsa/
skrajSa kroZni lok, potem TNC podaljSa/skraj$a konturni
element cirkularno.

Da bi lahko uporabili te funkcije, morata biti Zze
selektirana najmanj dva konturna elementa, da je smer
enoznacno dolocena.

Obdelava DXF datotek (opcija
programske opreme)
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Obdelava DXF datotek (opcija
programske opreme)
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Izbira in shranjevanje obdelovalnih pozicij

=y

IZBIRA
POZICIJE

Da bi lahko izbrali obdelovalno pozicijo konturo, morate
uporabiti touch-pad na TNC tipkovnici ali preko USB
priklju¢eno misko.

Ce si lezijo pozicije, ki naj se izberejo, medsebojno zelo
blizu, uporabite zoom funkcijo

Izberite modus za izbiranje obdelovalne pozicije: TNC
ukine prikaz v levem oknu prikazanega layerja in desno
okno je aktivno za izbiro pozicije

Zaizbiranje obdelovalne pozicije: Z levo tipko miSke kliknite
na Zeleni element: TNC z zvezdico prikazuje obdelovalne
pozicije, ki se lahko izberejo in ki leZijo na selektiranem
elementu. Kliknite eno od zvezd: TNC prevzame izbrano
pozicijo v levo okno (prikaz to¢kovnega simbola)

Ce Zelite obdelovalno pozicijo dologiti z rezanjem dveh
elementov, kliknite z levo tipko miske prvi element: TNC
prikazuje z zvezdo obdelovalne pozicije, ki se lahko izberejo



SELECTED
| ELEnENTS

Z levo tipko na miski kliknite drugi element (ravno ¢rto,
polni krog ali kroZni lok), na katerega Zelite postaviti
navezno tocko: TNC prevzame rezno to¢ko elementov v
levo okno (prikaz toCkovnega simbola)

Shranjevanje izbranih obdelovalnih pozicij v to€kovno
datoteko: TNC prikazuje okno, v katerega lahko vnesete
poljubno ime datoteke. Osnovna nastavitev: Ime DXF
datoteke

Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v direktorij,
v katerem je shranjena tudi DXF datoteka

Ce Zelite izbrati e dodatne obdelovalne pozicije, da bi jih
shranili v drugo datoteko: Pritisnite softkey UKINITEV
IZBRANIH ELEMENTOV in izbirajte, kot je opisano prej

Obdelava DXF datotek (opcija
programske opreme)
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Obdelava DXF datotek (opcija
programske opreme)
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Zoom funkcija

Da bi lahko pri izbiri konture ali tocke zlahka prepoznali tudi manjse

detajle, daje TNC na voljo zmogljivo zoom funkcijo.

Funkcija Softkey
Povecanje obdelovalnega kosa TNC povecuje ;1:@)_
naceloma tako, da se poveca sredina trenutno | .
predstavljenega izseka. Po potrebi z letvami za

premik slike pozicionirajte risbo v oknu tako, da bo

Zeleni detajl po aktiviranju softkey tipke direktno

viden.

Pomanj8anje obdelovalnega kosa: _=@_‘
Prikaz obdelovalnega kosa v originalni velikosti =) ‘
Premik zoom podroc€ja navzgor t
Premik zoom podrocja navzdol !
Premik zoom podrocja v levo =
Premik zoom podrocja v desno =

smarT.NC:

[Tmein..

Izbira DXF elementov

] =P FOSTeS -SSR - FUTUL:. WO | N

Prograsiranie
in saitiranis

. = ==

" H
—
—
e
= Y
DIAGNOZA
+ - 1w~ |
== ) |"%9 | eno




Ce uporabljate migko s kolescem, lahko zoom
pomanjSujete in povecujete tudi z vrtenjem koleScka.
Center zooma leZi na mestu, na katerem se pravkar
nahaja kazalec miske.

Obdelava DXF datotek (opcija
programske opreme)
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Grafi¢éno preverjanje in obdelava
UNIT Programa

Programirna grafika

@ Programirna grafika je na voljo samo pri sestavljanju
konturnega programa (.HC datoteka) .

Med navedbo programa lahko TNC programirano konturo predstavi v
dvodimenzionalni grafiki:

Popolna sestavitev programirne grafike
o Sestavitev programirne grafike po blokih
Start in dopolnitev grafike

Avtomatsko hkratno risanje

Brisanje grafike

Novo risanje grafike

Prikaz in skritje Stevilk blokov

smarT.NC: Defin.kontur

Prograsiranie
in eaitiranje

TNG : \ 5B ATTNCHAKEN . HC

s [ o] "
1 Eerta L Sredisce krogs GCX @ =]
17 Sredidée kroga GOV [w& =]
Radii krosa &
T = = —
- & [Tiop- r [T=iDfe ¢ 8 |
w [ n Sasr urtsnia Zlor- r [lors © orr il
ze  [EFlzaouror. ano oarainELe. & N— L8
— Koordinata ¥ I
vm EeTte FL SredisiPolar.radii CoPR T [l—=
7z FT ko Fe Srediscs: Polar.kot CCPR - | ]
=1 LA
v2a  [Eiroa For
: cxsoezn
1 ==
FL FLT FC FeT FPOL aTART RESET
"9 =1 r"/- b _/’| Tj- sTRRT PoSAREZ. -
! 3] = = arear

. Podai. kr.
el

Podat. kr. | Posoi.toe. | *




Testna grafika in grafika teka programa smarT.NC: Test
Izberite razdelitev zaslona GRAFIKA ali & %":‘.‘:.;.:: Pr— . &I ®
@5 PROGRAM+GRAFIKA! : s 100t I £
V podnaginih obratovanja Test in Obdelava lahko TNC obdelavo 'y § o
grafi¢no predstavi. Preko Softkey tipk je moZno izbrati naslednje = —-0a
funkcije: d>> =
. 0oZ
» Pogled od zgoraj S—a
» Predstavitev v 3 nivojih g >
8 3
> 3D predstavitev ®T
= 0
. . N Co

> 3D predstavitev z visoko locljivostjo

> lzvedba testa programa do nekega dolotenega bloka
> Test celotnega programa

» Test programa po Units

> Resetiranje surovega dela in test celotnega programa
» Funkcije za povecevanje izreza

» Funkcije za nivoje reza

» Funkcije za vrtenje in pove&evanje/pomanjSevanje
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Izbira funkcij Stoparice
‘ ] p

Nastavitev simulacijske hitrosti

o [=]
£ g |l_®.\%_‘ Ugotavljanje funkcije ¢as obdelovanja
O = R |
= g’ = UpoStevanje ali neupostevanje programskih blokov z ,,/“
@ = ,@‘ znakom
.Eu
35
=
(1]
o5
0 3
8%
Co

164



Statusni prikaZi smarT.NC: Tek progr. PRI
- o= I [
Izbira porazdelitve zaslona PROGRAM+STATUS! Ol St ikl o — _omsr. = o
k2 "‘!“:"‘“ BOLES A LR @ . ede0 B it +5. ddda s _[-‘ : E
3 [EERzs: prvohoten tee L L Ll =
oL-Pan oR-pOR & 1S
o
e ‘T o
V spodnjem delu zaslona stojijo v nacinu obratovanja Potek programa v ¥ gE
informacije o o — pre— 3
8% B-I5T @4:43 POM CALL o TR s:‘"’!-. > t
poziciji orodja i Atint PO o=
potisku naprej +8.0800 Y +355.3480 2z -306.828 E_:
aktivnih dodatnih funkcijah 3 19999 8 +9-908 ) g
S1 6.e8@ (1]
Preko softkey tipk ali s klikom miSke na posamezni pregled lahko = ool TS AR - Y :l‘-_’ )
poskrbite za prikaz dodatnih statusnih informacij v oknu zaslona: s || S || emie || o= = [ e © T
o1, PRERASLN. = =] |ofoes - 0
— Aktiviranje oznake Pregled: prikaz najpomembnejSih Co
L | statusnih informacij
T Aktiviranje oznake POS: prikaz pozicij
POZ.GT.

Aktiviranje oznake TOOL.: prikaz orodnih podatkov
Aktiviranje oznake TRANS: prikaz aktivnih koordinatnih
transformacij

Daljnji preklop prikaza v levo

Daljnji preklop prikaza v desno
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Urejanje UNIT programa smarT.NC: Tek progr. ':‘ﬂ:::::::
mc:x:-_.:mmus.m "“““‘lm'll‘-’-l""l“lml"m |“ -

@ (g UNITprogrami(*HU)selahkoizvajajov natinu obratovania Nt - S i, -
c £ smarT.NC ali v obi¢ajnih nacinih poteka programov va [Ees detervos meewod. ot YRR jrewn N 1
S T Posamezni blok oz. Zaporedje blokov I i ve 158 &
— O - S . —
g o) TNC deaktivira pri izbiri na€ina obratovanja smarT.NC 2 il ¥
-:.E Obdelava avtomatsko vse globalne nastavitve poteka = =
O - programov, ki ste jih aktivirali v obi¢ajnih na&inih A— - f%".::
3 = obratovanja Posamezni blok oz Zaporedje blokov. Ostale g f mtsunsrom s =
= informacije o tem najdete v uporabniskem prirocniku Dialog +0.0080 Y +355 3450 2  -306 820

® v jasnem tekstu. wa +8.000 B +8.0080
o > #C +0.0088
’S E A H H ZEL . i mani@ 7 5 Z 5 188 S} 2 B = Baa 5 7 8
&= O Vpodnacinu obratovanja Obdelava se lahko UNIT program izvede na — -
® T naslednje nagine: wmm‘ e | Maae || e |GG | O
‘3 o J] . i oor pore | [l | B 8| wee.tosee | 9 gl | s

(<]

UNIT program - izvedba po Unitih
UNIT program - kompletna izvedba
Izvedba posameznega, aktivnega Unita

UpoStevajte napotke o izvedbi nekega programa v strojnem
priroCniku in v priro€niku za uporabnika.
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Nacin ravnanja
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Izbira nacina obratovanja smarT.NC

Izberite podnacin obratovanja Urejanje

Izberite Softkey UREJANJE POSAMEZNEGA UNIT-A ali
Izberite Softkey UREJANJE VSEH POSAMEZNEGA

UNIT-0V, ali
Izberite Softkey IREJANJE AKTIVNEGA UNIT-A

¢no preverjanje in

obdelava UNIT Programa

Grafi
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Poljuben vstop v program (premik bloka naprej, FCL 2 funkcija) smarT.NC: Tek progr. rroarenironie
S funkcijo premik bloka naprej lahko obdelovalni program urejate od e weeroer
poljubno izbrane §Stevilke vrstice dalje. Obdelavo obdelovalnega kosa - [Eroscen: 122 ue "
@  do te Stevilke vrstice TNC ragunsko uposteva in grafi¢no prikaZze LR s -
£ g (izberite porazdelitev zaslona PROGRAM + GRAFIKA). , | Bt orosra sromeies setorme ||
- ” Stevilua uratice : ’:I\— >
L5 Cesemesto ponovnega vstopa nahaja na obdelovalnem koraku, pri “Eif,::‘:n':wr"’“'"“ B -
% E katerem ste definirali ve€ obdelovalnih pozicij, potem lahko Zeleno Tndaks tock C— A B2 4 +iY
'=Q.  mesto vstopa izberete z navedbo totkovnega indeksa. To&kovniindeks = R =] ¢ 2 + =
g =  odgovarja poziciji to¢ke v formularju za navedbo. e e IS ++ o bm
m . i . . . stauilka urstice E—
a% Posebej udobno lahko izberete tockovni indeks, Ce ste obdelovalne SR — J
o0 pozicije definirali v tockovni tabeli. smarT.NC tedaj prikaze avtomatsko g |EEts
c g definirani obdelovalni vzorec v predstavitvenem oknu in preko Softkey al +u_084
. . . 51 ©.880
E:__’ ° tipke lahko izberete vstopno mesto grafi¢no podprto. 2L G B s zsie e ns .
preposLep | PREJENJT | mesieowsr | peomyr | xzeesr
53 T SRR | [ e
(<}
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Premik bloka naprej v to¢kovni tabeli (FCL 2 funkcija)

E Izbira nacina obratovanja smarT.NC
om0 Izberite podnacin obratovanja Urejanje
== |
’—n::u. ‘ Izberite funkcijo Premik bloka naprej
Vnesite Stevilko vrstice obdelovalnega Unit-a, v katerem

Zelite startati potek programa, potrdite s tipko ENT :
smarT.NC prikazuje v preglednem oknu vsebino to¢kovne

tabele
|"2.’}2$' Izberite Zeleno obdelovalno pozicijo, na kateri Zelite vstopiti
[Etgn
@ Pritisnite tipko NC start: smarT.NC izraCuna vse faktorije, ki
S0 potrebni za vstop v program
TR Izberite funkcijo za premik na startno pozicijo: smarT.NC

s prikazuje v preglednem oknu strojni status, ki je potreben
na mestu vstopa
Pritisnite tipko NC start: smarT.NC vzpostavi strojni status
@ (npr. potrebna zamenjava orodja)
Ponovno pritisnite tipko NC start: smarT.NC izvede premik
@ na startno pozicijo v zaporedju, ki je prikazano v
preglednem oknu, alternativno lahko preko Softkey vsako
os separatno premaknete na startno pozicijo
Pritisnite tipko NC start: smarT.NC nadaljuje potek
@ programa
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Dodatno so v preglednem oknu na voljo Se naslednje funkcije:

Prikaz/skritje preglednega okna

Prikaz / skritje zadnje toCke prekinitve programa

Prevzem zadnje shranjene toCke prekinitve programa

¢éno preverjanje in

obdelava UNIT Programa

Grafi
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strae 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems © +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support © +49(8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls ® +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Ve 01

Posrednistvo HEIDENHAIN
SASO HUBL s.p.

Sokolska ulica 46

2000 Maribor, Slovenia

= (2)4297216

(2) 4297217
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