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Průvodce pro smarT.NC
... je programovac� pomůcka pro nový provozn� režim 
smarT.NC iTNC 530, ve zkrácené verzi. Úplný návod na 
programován� a obsluhu iTNC 530 naleznete v Př�ručce pro 
uživatele.

Symboly použ�vané v Průvodci
Důležité informace jsou v Průvodci opatřeny následuj�c�mi 
symboly:

Ř�dic� systém NC�software č�slo

iTNC 530 340 490�02

iTNC 530, exportn� verze 340 491�02

iTNC 530 pod Windows 2000 340 492�02

iTNC 530 pod Windows 2000, 
exportn� verze

340 493�02

Programovac� pracoviště iTNC 530 340 494�02
Důležitý pokyn!

Varován�: v př�padě nedodržen� vzniká pro obsluhu 
nebo stroj nebezpeč�!

Stroj a TNC mus� být pro popsané funkce 
připraveny výrobcem stroje!
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Základy

11
Úvod do smarT.NC
Pomoc� smarT.NC připrav�te programy v popisném dialogu 
jednoduchým způsobem v oddělených obráběc�ch kroc�ch 
(jednotkách), které můžete upravovat také pomoc� editoru popisných 
dialogů. Údaje, které uprav�te v editoru popisného dialogu, také 
samozřejmě vid�te na zobrazeném formuláři, protože smarT.NC vždy 
použ�vá „normáln�“ program v popisném dialogu jako jedinou datovou 
základnu.

Přehledné zadávac� formuláře (viz obrázek vpravo nahoře 1) usnadňuj� 
definici potřebných obráběc�ch parametrů, které jsou dodatečně 
graficky zobrazené na pomocném obrázku (2). Strukturované 
zobrazen� programu ve stromové formě (Treeview 3) pomáhá z�skat 
rychlý přehled o obráběc�ch kroc�ch v daném obráběc�m programu.

smarT.NC je separátn� univerzáln� provozn� režim, který můžete 
použ�vat nam�sto známého programován� v popisném dialogu. Jakmile 
jste definovali nějaký obráběc� krok, tak jej můžete v novém provozn�m 
režimu graficky testovat a/nebo zpracovávat.

2

13
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U současné verze programu nejsou ještě všechny funkce TNC, které 
jsou definovatelné v popisném dialogu, použitelné s podporou 
formulářů ve smarT.NC. Samozřejmě se snaž�me o co nejrychlejš� 
zajištěn� pokud možno všech – a ovšem i nových – funkc� pro smarT.NC.

Aby se dal smarT.NC i tak použ�vat dostatečně pružně, je k dispozici 
takzvaná jednotka popisného dialogu, do které lze vložit téměř 
libovolnou funkci popisného dialogu mezi obráběc� jednotky definované 
ve smarT.NC. T�mto způsobem vložené bloky se zobraz� přesně tak, 
jako v „normáln�m“ editoru popisných textů.

Popis funkc�: 

� Programován� a zpracován� vrtac�ch cyklů (201, 202, 204, 205, 240)
� Programován� a zpracován� cyklů pro řezán� vnitřn�ch závitů (cykly 

206 a 209)
� Programován� a zpracován� cyklů pro frézován� závitů (cykly 26x)
� Programován� a zpracován� cyklů pro frézován� kapes (cykly 25x, 

cyklus 208)
� Programován� a zpracován� jednoduchého obráběn� (cyklus 232)
� Programován� a zpracován� obrysových cyklů (cykly 20, 22, 23, 24, 25)
� Programován� a zpracován� cyklů dotykových sond (všechny cykly 

4xx s výjimkou cyklů 440 a 441)
� Programován� a zpracován� transformace souřadnic pomoc� 

(posunut� nulového bodu, zrcadlen�, otočen�, změna měř�tka, 
natočen� obráběc� roviny pomoc� funkce PLANE; funkce FCL 2)

� Graficky podporovaná definice obráběc�ch pozic (generátor vzorů)
� Graficky podporované potlačen� a zablokován� obráběc�ch pozic
� Definice obrysů s grafickou podporou a pomocnými obrázky k použit� 

v obrysových cyklech
� Extrahován� obrysů ze souborů DXF (opčn� software)
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� Obrysová kapsa s jednoduchým vázán�m obrysů kapes a ostrůvků 

(obrysový vzorec EasyMode) jakož i možnost definován� 
samostatných hloubek pro každou část obrysu (funkce FCL 2).

� Výběr obrysových programů (soubory .HC) a obráběc�ch pozic 
(soubory .HP) z formuláře pomoc� dialogu File�Select (Výběr�
souboru).

� Standardn� správa souborů v adresáři smarT.NC.
� Grafická simulace obráběn� (zkušebn� program)
� Graficky podporovaný předběh bloků, s možnost� zpětného 

nastoupen� ve zvoleném m�stě v rámci souboru bodů (zpracován� 
programu smarT.NC; funkce FCL 2) 

� Ovládán� myš� (i u jednoprocesorové verze) je podporováno
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Programy, tabulky a texty ukládá TNC do souborů. Označen� souboru 
se skládá ze dvou část�:

smarT.NC použ�vá převážně tři typy souborů:

� Jednotkové programy (typ souboru .HU) 
Jednotkové programy jsou programy v popisném dialogu, které 
obsahuj� dva dodatečné strukturn� prvky: začátek jednotky (UNIT 
XXX) a Konec jednotky (END OF UNIT XXX) obráběc�ho kroku

� Popis obrysů (typ souboru .HC) 
Popisy obrysů jsou programy v popisném dialogu, které sm� 
obsahovat pouze dráhové funkce, s nimiž se mus� popsat obrys v 
obráběc� rovině: to jsou prvky L, C s CC, CT, CR, RND, CHF a prvky 
volného programován� obrysů FK FPOL, FL, FLT, FC a FCT

� Tabulky bodů (typ souboru .HP) 
V tabulce bodů ukládá smarT.NC obráběc� pozice, které jste 
definovali pomoc� výkonného generátoru vzorů.

Soubo

Progra
ve form
ve form

Soubo
Struktu
(jedno
Popisy
Tabulk

Tabulk
Nástro
Výměn
Palety 
Nulové
Předvo
Řezné 
Řezné 

Texty 
Soubo

Data v
soubor

PROG20 .HU

Jméno souboru Typ souboru

smarT.NC ukládá automaticky všechny soubory pouze do 
adresáře TNC:\smarTNC.

Přejete�li si vyvolat existuj�c� program DIN/ISO nebo 
program v popisném dialogu, tak mus� být uložen v adresáři 
TNC:\smarTNC . V př�padě potřeby tam program 
zkop�rujte. 
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Prvn� volba nového provozn�ho režimu

� Volba provozn�ho režimu smarT.NC: TNC se nacház� ve 

správě souborů.
� Zvolte některý z existuj�c�ch př�kladových programů 

směrovými klávesami a klávesou ZADÁNÍ, nebo
� Pro otevřen� nového obráběc�ho programu stiskněte 

softklávesu NOVÝ SOUBOR : smarT.NC ukáže překryvné 
okno

� Zadejte název souboru bez typu souboru a potvr
te jej 
softklávesou MM (popř. INCH/palce) nebo tlač�tkem MM 
(popř. INCH): smarT.NC otevře program .HU ve zvolených 
měrových jednotkách a automaticky vlož� formulář záhlav� 
programu

� Údaje do formuláře záhlav� programu se mus� nutně zadat, 
jelikož plat� globálně pro celý obráběc� program. 
Standardn� hodnoty jsou stanoveny interně. Údaje změňte 
podle potřeby a uložte je klávesou END.

� Přejete�li si definovat obráběc� kroky, zvolte požadovaný 
krok obráběn� softklávesou EDITOVAT.
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Jak již bylo uvedeno, rozlišuje smarT.NC tři typy souborů – jednotkové 
programy (.HU), popis obrysů (.HC) a tabulky bodů (.HP). Tyto tři typy 
souborů lze zvolit a editovat pomoc� správy programů v provozn�m 
režimu smarT.NC. Editace popisů obrysů a tabulek bodů je možná i 
tehdy, když právě definujete obráběc� jednotku.

Nav�c můžete v rámci smarT.NC také otevř�t soubory DXF, aby se z nich 
extrahoval popis obrysů (soubory .HC) (softwarová opce).

V aktuáln� verzi programu smarT.NC ukládá automaticky 
všechny soubory pouze do adresáře TNC:\smarTNC.
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Volba typu souboru

� Zvolte správu souborů: stiskněte klávesu PGM MGT.

� Stiskněte softklávesu ZVOLIT TYP. 
� Zobrazit všechny typy souborů: stiskněte softklávesu UKÁZAT VŠE, 

nebo

� Zobrazit pouze jednotkové programy: stiskněte softklávesu UKAŽ 
.HU, nebo

� Zobrazen� pouze popisu obrysů: stiskněte softklávesu UKAŽ .HC, 
nebo

� Zobrazit pouze tabulky bodů: stiskněte softklávesu UKAŽ .HP.

� Zobrazen� pouze souborů DXF: stiskněte softklávesu UKAŽ .DXF.

Pokud jste zvolili typ souboru .HP, tak smarT.NC ukáže v 
pravé polovině obrazovky správu souborů, s náhledem na 
obsah souborů bodů.



1

Aby se různé typy souborů mohly od sebe opticky lépe odlišit, tak 
2
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smarT.NC ukáže před každým názvem souboru ikonu. Tyto symboly 
najdete také v Treeview př�slušného typu souborů a také v překryvných 
oknech, kde mus�te soubory zvolit.

Typ souboru Ikona

Jednotkový program

Obrysový program

Tabulky bodů pro obráběc� pozice

Soubory DXF
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Otevř�t nový soubor

� Zvolte správu souborů: stiskněte klávesu PGM MGT.

� Zvolte typ nového soubor, jak již bylo popsáno
� Stiskněte softklávesu NOVÝ SOUBOR: smarT.NC ukáže překryvné 

okno

� Zadejte název souboru bez typu souboru a potvr
te jej softklávesou 
MM (popř. INCH/palce) nebo tlač�tkem MM (popř. INCH): smarT.NC 
otevře soubor ve zvolených měrových jednotkách. Pro přerušen� 
postupu: stiskněte klávesu ESC nebo tlač�tko Přerušit.
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Kop�rován� souboru
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� Zvolte správu souborů: stiskněte klávesu PGM MGT.

� Přesuňte světlé pol�čko směrovými klávesami se šipkami na soubor, 
který si přejete kop�rovat.

� Stiskněte softklávesu KOPÍROVÁNÍ: smarT.NC ukáže překryvné okno

� Zadejte název c�lového souboru bez typu souboru a potvr
te jej 
klávesou ZADÁNÍ nebo tlač�tkem OK: smarT.NC zkop�ruje obsah 
zvoleného souboru do nového souboru stejného typu. Pro přerušen� 
postupu: stiskněte klávesu ESC nebo tlač�tko Přerušit.

Smazán� souboru
� Zvolte správu souborů: stiskněte klávesu PGM MGT.

� Přesuňte světlé pol�čko směrovými klávesami se šipkami na soubor, 
který si přejete vymazat.

� Stiskněte softklávesu VYMAZAT: smarT.NC ukáže překryvné okno
� Aby se zvolený soubor vymazal: stiskněte ZADÁNÍ nebo tlač�tko Ano. 

Pro přerušen� vymazán�: stiskněte klávesu ESC nebo tlač�tko Ne.



15

 
Z

ák
la

d
y 

Přejmenován� souboru

� Zvolte správu souborů: stiskněte klávesu PGM MGT.

� Přesuňte světlé pol�čko směrovými klávesami se šipkami na soubor, 
který si přejete přejmenovat.

� Stiskněte softklávesu PŘEJMENOVAT (2. lišta softkláves): smarT.NC 
ukáže překryvné okno

� Zadejte nový název souboru, klávesou ZADÁNÍ nebo tlač�tkem OK jej 
potvr
te. Pro přerušen� postupu: stiskněte klávesu ESC nebo tlač�tko 
Přerušit.

Volba některého z posledn�ch 15 navolených souborů
� Zvolte správu souborů: stiskněte klávesu PGM MGT.

� Stiskněte softklávesu POSLEDNÍ SOUBORY: smarT.NC ukáže 
posledn�ch 15 souborů, které jste zvolili v provozn�m režimu 
smarT.NC.

� Přesuňte světlé pol�čko směrovými klávesami se šipkami na soubor, 
který si přejete zvolit.

� Převzet� zvoleného souboru: stiskněte klávesu  ZADÁNÍ
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Rozdělen� obrazovky při editaci
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Obrazovka při editaci závis� ve smarT.NC na typu souboru, který jste 
právě zvolili ke zpracován�.

Editace jednotkových programů

13

15

13

15

1 Záhlav�: text provozn�ho režimu, chybová hlášen�
2 Provozn� režim aktivn�ho pozad�
3 Stromová struktura (Treeview), v n�ž se zobrazuje struktura 

definovaných obráběc�ch jednotek.
4 Okno formuláře s př�slušnými zadávac�mi parametry: v 

závislosti na zvoleném obráběc�m kroku může být k dispozici 
až pět formulářů:

� 4.1: Přehledový formulář 
 Zadán� parametrů do přehledového formuláře stač� k tomu, 
aby se provedl př�slušný obráběc� krok se základn� 
funkčnost�. Údaje přehledového formuláře jsou výběrem 
nejdůležitějš�ch údajů, které se zadávaj� také do 
podrobných formulářů.

� 4.2: Podrobný formulář nástroje 
Zadán� dodatečných specifických údajů pro nástroj.

� 4.3: Podrobný formulář volitelných parametrů 
Zadán� dodatečných, volitelných parametrů obráběn�.

� 4.4: Podrobný formulář pozic 
Zadán� dodatečných obráběc�ch pozic.

� 4.5: Podrobný formulář Globáln� data 
Seznam účinných globáln�ch dat.

5 Okno s pomocným obrázkem, kde se graficky zobrazuje vždy 
právě aktivn� zadávaný parametr ve formuláři.
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Editace obráběc�ch pozic

11 2

14

16
13

15

1 Záhlav�: text provozn�ho režimu, chybová hlášen�
2 Provozn� režim aktivn�ho pozad�
3 Stromová struktura (Treeview), v n�ž se zobrazuje struktura 

definovaných obráběc�ch vzorů.
4 Okno formuláře s př�slušnými zadávac�mi parametry
5 Okno s pomocným obrázkem, kde se graficky zobrazuje vždy 

právě aktivn� zadávaný parametr.
6 Grafické okno, kde se okamžitě po uložen� formuláře zobraz� 

naprogramované obráběc� pozice.
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Editovan� obrysů

11 2
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13

15

1 Záhlav�: text provozn�ho režimu, chybová hlášen�
2 Provozn� režim aktivn�ho pozad�
3 Stromová struktura (Treeview), v n�ž se zobrazuje struktura 

definovaných obrysových prvků.
4 Okno formuláře s př�slušnými zadávac�mi parametry: u 

programován� FK jsou k dispozici až čtyři formuláře:

� 4.1: Přehledový formulář 
Obsahuje nejčastěji použ�vané možnosti zadáván�.

� 4.2: Podrobný formulář 1 
Obsahuje možnosti zadáván� pro pomocné body (FL/FLT) 
např. údaje pro kruh (FC/FCT).

� 4.3: Podrobný formulář 2 
Obsahuje možnosti zadáván� pro relativn� vztahy (FL/FLT) 
např. pro pomocné body (FC/FCT).

� 4.4: Podrobný formulář 3 
Je k dispozici pouze při FC/FCT, obsahuje možnosti 
zadáván� pro relativn� vztahy.

5 Okno s pomocným obrázkem, kde se graficky zobrazuje 
vždy právě aktivn� zadávaný parametr.

6 Grafické okno, kde se okamžitě po uložen� formuláře zobraz� 
naprogramované obrysy.
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Zobrazit soubory DXF

11 2

14
13

1 Záhlav�: text provozn�ho režimu, chybová hlášen�
2 Provozn� režim aktivn�ho pozad�
3 Vrstvy obsažené v souboru DXF nebo již vybrané prvky obrysu
4 Výkresové okno, kde smarT.NC ukáže obsah souboru DXF
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Při vývoji smarT.NC bylo dbáno na to, aby ovládac� klávesy známé již z 
dialogů s popisným textem (ZADÁNÍ, DEL, END, ...) byly i novém 
provozn�m režimu pokud možno nadále použitelné. Klávesy maj� 
následuj�c� funkce:

Funkce při aktivn�m  Treeview  
(levá strana obrazovky): Tlač�tko

Aktivovat formulář pro zadáván� nebo změnu údajů,

Ukončen� editace: smarT.NC automaticky vyvolá správu 
programů.

Vymazat zvolený krok obráběn� (kompletn� jednotku),

Polohovat světlé pol�čko na dalš�/předchoz� obráběc� 
krok,

Zobrazit symboly podrobných formulářů v Treeview, 
když je zobrazena před symbolem Treeview šipka 
doprava (1), nebo přej�t do formuláře, pokud je 
Treeview již rozbalený.

Potlačit symboly podrobných formulářů, pokud je zobrazena 
před symbolem Treeview šipka směrem dolů (2).

11

12
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Funkce při aktivn�m formuláři  
11
(pravá strana obrazovky) Tlač�tko

Zvolit dalš� zadávac� pol�čko.

Ukončit úpravy formuláře: smarT.NC ulož� všechny 
změněné údaje.

Přerušit úpravy formuláře: smarT.NC neulož� změněné 
údaje .

Polohovat světlé pol�čko na dalš�/předchoz� zadávac� 
pol�čko/zadávac� prvek.

Um�stit kurzor do aktivn�ho zadávac�ho pol�čka, aby se 
mohly změnit jednotlivé části hodnoty, nebo pokud je 
aktivn� box opc� (1, viz obrázek): zvolit dalš�/předchoz� 
opci.

Právě zadanou hodnotu č�sla vynulovat.

Kompletně vymazat obsah aktivn�ho zadávac�ho pol�čka.



2

Dále jsou na klávesnici TE 530 B k dispozici tři nové klávesy, s nimiž se 
2
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můžete v rámci formulářů pohybovat ještě rychleji:

Funkce při aktivn�m formuláři  
(pravá strana obrazovky) Tlač�tko

Zvolit dalš� formulář na nižš� úrovni

Zvolit prvn� zadávaný parametr v dalš�m rámečku

Zvolit prvn� zadávaný parametr v předchoz�m rámečku
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Během úpravy obrysů můžete kurzor polohovat také pomoc� 

oranžových osových kláves, takže zadáván� souřadnic je stejné jako při 
zadáván� v popisném dialogu. Rovněž můžete provádět přep�nán� mezi 
absolutn�m/př�růstkovým programován�m nebo mezi kartézským 
systémem a polárn�mi souřadnicemi př�slušnými klávesami popisného 
dialogu.

Funkce při aktivn�m formuláři  
(pravá strana obrazovky) Tlač�tko

Volba zadávac�ho pol�čka pro osu X

Volba zadávac�ho pol�čka pro osu Y

Volba zadávac�ho pol�čka pro osu Z

Přep�nán� př�růstkového / absolutn�ho zadáván�

Přep�nán� zadáván� v kartézském systému / v polárn�ch 
souřadnic�ch
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Také ovládán� myš� je zvláště jednoduché. Dbejte pros�m na následuj�c� 
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zvláštnosti:

� Mimo funkce myši známé z Windows můžete klepnut�m myš� ovládat 
také softklávesy smarT.NC.

� Pokud je k dispozici několik lišt softkláves (indikace proužky př�mo 
nad softklávesami), tak můžete klepnut�m na nějaký proužek 
požadovanou lištu aktivovat.

� Pro zobrazen� podrobných formulářů v Treeview: klepněte na 
vodorovný trojúheln�k, pro jeho vypnut� klepněte na svislý trojúheln�k.

� Pro změnu hodnot ve formuláři: klepněte na libovolné zadávac� 
pol�čko, nebo na opčn� box, smarT.NC pak automaticky přejde do 
editačn�ho režimu. 

� Pro opuštěn� formuláře (ukončen� editačn�ho režimu): klepněte na 
libovolné m�sto v Treeview, smarT.NC zobraz� dotaz zda se maj� 
změny ve formuláři uložit či nikoliv.

� Když myš� přej�žd�te nad libovolným prvkem, ukazuje smarT.NC 
textovou nápovědu. Text obsahuje krátkou informaci o funkci daného 
prvku.
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Kop�rován� jednotek

Jednotlivé obráběc� jednotky kop�rujete zcela jednoduše zkrácenými 
př�kazy, které jsou známé z Windows:

� STRG+C (CTRL+C) , pro kop�rován� jednotky
� CTRL+X, pro vyjmut� jednotky
� CTRL+V, pro vložen� jednotky za právě aktivn� jednotku

Přejete�li si současně kop�rovat v�ce jednotek, tak postupujte takto:

� Přepněte sofklávesovou lištu v nejvyšš� úrovni
� Klávesami se šipkami nebo klepnut�m myši zvolte prvn� 

jednotku ke kop�rován�
� Aktivujte funkce Označit
� Klávesami se šipkami nebo softklávesou OZNAČIT DALŠÍ 

BLOK zvolte všechny jednotky ke kop�rován�.
� Označený blok zkop�rujte do schránky (funguje také s 

CTRL+C).
� Klávesami se šipkami nebo softklávesou zvolte jednotku, 

za kterou si přejete kop�rovaný blok vložit.
� Vložit blok ze schránky (funguje také s CTRL+V).
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Definice obráběn�
Základy
Ve smarT.NC definujete obráběn� zásadně jako obráběc� kroky 
(jednotky), které se zpravidla skládaj� z v�ce bloků s popisnými dialogy. 
Bloky s popisnými dialogy vyráb� smarT.NC automaticky v pozad� v 
souboru .HU (HU: HEIDENHAIN Unit�Programm – jednotkový 
program), které vypadaj� jako normáln� program s popisným dialogem. 

Vlastn� obráběn� se zpravidla provede disponibiln�m cyklem TNC, jehož 
parametry jsou od vás stanovené v zadávac�ch pol�čkách formulářů.

Jeden obráběc� krok můžete definovat již pouhými několika zadán�mi do 
přehledového formuláře 1  (viz obrázek vpravo nahoře). smarT.NC pak 
provede obráběn� se základn�mi funkcemi. Aby se dala zadávat 
dodatečná data pro obráběn�, tak jsou k dispozici podrobné formuláře  
2. Zadávané hodnoty v podrobných formulář�ch se automaticky 
synchronizuj� s přehledovým formulářem, takže se nemus� zadávat 
dvakrát. K dispozici jsou následuj�c� podrobné formuláře:

� Podrobný formulář nástroje (3) 
V podrobném formuláři pro nástroj můžete zadat dodatečné údaje 
specifické pro daný nástroj, např. delta�hodnoty pro délku a rádius 
nebo př�davné funkce M.
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� Podrobný formulář opčn�ch parametrů (4) 

15

14

V podrobném formuláři opčn�ch parametrů můžete definovat 
dodatečné obráběc� parametry, které nejsou v přehledovém 
formuláři uvedené, např. velikost úběru při vrtán� nebo polohy kapes 
při frézován�.

� Podrobný formulář pozic (5) 
V podrobném formuláři pozic můžete definovat dodatečné obráběc� 
pozice, pokud nestač� tři obráběc� m�sta v přehledovém formuláři. 
Když definujete obráběc� pozice v souborech bodů, obsahuje 
podrobný formulář pozic stejně jako přehledový formulář pouze názvy 
souborů př�slušných souborů bodů. (viz „Definice obráběc�ch pozic” 
na straně 111.)
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� Podrobný formulář globáln�ch dat (6) 
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V podrobném formuláři globáln�ch dat jsou uvedeny globálně účinné 
obráběc� parametry, které jsou definované v záhlav� programu. V 
př�padě potřeby můžete tyto parametry pro každou jednotku lokálně 
změnit.
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Nastaven� programu

Po otevřen� programu nové jednotky, vlož� smarT.NC automaticky 
Nastaven� programu jednotka 700 . 

V nastaven� programu mus� být definované následuj�c� údaje:

� Definice polotovaru pro stanoven� roviny obráběn� a pro grafickou 
simulaci.

� Opce pro volbu vztažného bodu nástroje a použité tabulky nulových 
bodů.

� Globáln� data, která plat� pro celý program. Globáln� data jsou od 
smarT.NC automaticky předvolena se standardn�mi hodnotami a 
mohou se kdykoliv změnit.

Nastaven� programu jednotka 700 mus� být nutně v 
každém programu, jinak tento program nemůže být ve 
smarT.NC zpracován.

Uvědomte si, že dodatečné změny nastaven� programu maj� 
účinek na celý program obráběn� a tak mohou výrazně 
změnit průběh obráběn�.
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Globáln� data jsou rozdělena do šesti skupin:

� Obecně platná globáln� data
� Globáln� data, která plat� výlučně pro vrtán�
� Globáln� data, která určuj� způsob polohován�
� Globáln� data, která plat� výlučně pro obráběn� frézován�m pomoc� 

kapsových  cyklů.
� Globáln� data, která plat� výlučně pro obráběn� frézován�m pomoc� 

obrysových cyklů.
� Globáln� data, která plat� výlučně pro funkce dotykové sondy

Jak již bylo zm�něno, plat� globáln� data pro celý obráběc� program. 
Samozřejmě můžete v př�padě potřeby změnit globáln� data pro každý 
obráběc� krok:

� K tomu přejděte do podrobného formuláře Globáln� data 1 
obráběc�ho kroku: Ve formuláři ukazuje smarT.NC parametry platné 
vždy pro daný obráběc� krok s právě aktivn� hodnotou (2). Na pravé 
straně zeleného zadávac�ho pol�čka stoj� znak G jako označen�, že 
př�slušná hodnota je globálně platná.

� Zvolte globáln� parametr, který chcete změnit.
� Zadejte novou hodnotu a klávesou ENTER potvr
te, smarT.NC změn� 

barvu zadávac�ho pol�čka na červenou.
� Na pravé straně červeného zadávac�ho pol�čka stoj� nyn� L jako 

označen� pro m�stně platnou hodnotu.
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Změna globáln�ho parametru přes podrobný formulář 
Globáln� data ovlivn� pouze m�stn�, pro daný obráběc� krok 
platnou změnu parametru. Zadávac� pole m�stně 
změněného parametru ukazuje smarT.NC s červeným 
pozad�m. Vpravo vedle zadávac�ho pol�čka stoj� L jako 
označen� pro lokáln� hodnotu.

Softklávesou NASTAVIT STANDARDNÍ HODNOTU můžete 
zase nahrát hodnotu globáln�ho parametru ze záhlav� 
programu a tak jej aktivovat. Zadávac� pol�čko globáln�ho 
parametru, jehož hodnota působ� ze záhlav� programu, 
ukazuje smarT.NC se zeleným pozad�m. Vpravo vedle 
zadávac�ho pol�čka stoj� G jako označen� pro globáln� 
hodnotu.
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� Bezpečnostn� vzdálenost: vzdálenost mezi čelem nástroje a 
povrchem obrobku při automatickém naj�žděn� startovn� pozice cyklu 
v ose nástroje.

� 2. bezpečnostn� vzdálenost: pozice, na kterou smarT.NC polohuje 
nástroj na konci obráběc�ho kroku. Na této výšce se najede př�št� 
obráběc� pozice v rovině obráběn�.

� F polohován�: posuv, s n�mž poj�žd� smarT.NC nástrojem v rámci 
jednoho cyklu.

� F Odjet�: posuv, s n�mž smarT.NC odj�žd� nástrojem zpátky.

Globáln� data pro způsob polohován� (2)
� Způsob polohován�: odjet� ve směru osy nástroje na konci 

obráběc�ho kroku: odjezd na 2. bezpečnostn� vzdálenost nebo na 
pozici na začátku jednotky.
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Globáln� data pro vrtán� (3)

13

14
� Zpětný pohyb při přerušen� tř�sky: hodnota, o n�ž smarT.NC 
odtáhne nástroj zpět při přerušen� tř�sky

� Časová prodleva dole: doba v sekundách, po kterou nástroj setrvá 
na dně d�ry

� Časová prodleva nahoře: doba v sekundách, po kterou nástroj 
setrvá v bezpečnostn� vzdálenosti

Globáln� data pro frézován� s kapsovými cykly (4)
� Koeficient překryt�: rádius nástroje x koeficient překryt� udává bočn� 

př�suv
� Druh frézován�: sousledný chod / nesousledný chod

� Způsob zanořen� zanořit se šroubovitě, kývavě nebo kolmo do 
materiálu



3

Globáln� data pro frézován� s obrysovými cykly (5)
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� Bezpečnostn� vzdálenost: vzdálenost mezi čelem nástroje a 
povrchem obrobku při automatickém naj�žděn� startovn� pozice cyklu 
v ose nástroje.

� Bezpečná výška: absolutn� výška, v n�ž nemůže doj�t ke kolizi s 
obrobkem (pro mezipolohován� a návrat na konci cyklu).

� Koeficient překryt�: rádius nástroje x koeficient překryt� udává bočn� 
př�suv

� Druh frézován�: sousledný chod / nesousledný chod

Globáln� data pro funkce dotykové sondy (6)
� Bezpečnostn� vzdálenost: vzdálenost mezi sn�mac�m hrotem a 

povrchem obrobku při automatickém naj�žděn� sn�mac� pozice.
� Bezpečná výška: souřadnice v ose sn�mac� sondy, na které poj�žd� 

smarT.NC sn�mac� sondou mezi měřic�mi body, pokud je aktivn� opce 
Jezdit na bezpečnou výšku.

� Jezdit na bezpečnou výšku: zvolte, zda smarT.NC má poj�ždět mezi 
měřic�mi body v bezpečné vzdálenosti nebo v bezpečné výšce.
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Výběr nástroje

1112
Jakmile je aktivn� zadávac� pol�čko pro výběr nástroje, můžete 
softklávesou (1) zvolit, zda chcete zadávat č�slo nástroje nebo název 
nástroje.

Nav�c můžete softklávesou (2 ) zobrazit okno, v němž můžete zvolit 
nástroj definovaný v tabulce nástrojů TOOL.T. SmarT.NC pak 
automaticky zap�še č�slo, popř. název zvoleného nástroje do 
př�slušného zadávac�ho pol�čka.

V př�padě potřeby můžete zobrazená nástrojová data také upravovat:

� Pomoc� tlač�tek se šipkou zvolte řádek a pak sloupec upravované 
hodnoty: světle modrý rámeček označuje upravitelné pol�čko

� Nastavte softklávesu EDITOVAT na ZAP, zadejte požadovanou 
hodnotu a potvr
te ji klávesou ZADÁNÍ

� Podle potřeby zvolte dalš� sloupečky a znovu prove
te předt�m 
popsaný postup.
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Přep�nán� otáček/řezné rychlosti
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Jakmile je aktivn� zadávac� pol�čku pro definici otáček vřetena, můžete 
zvolit zda chcete zadávat otáčky v ot/min nebo řeznou rychlost v m/min 
[popř. v palc�ch/min] .

K zadán� řezné rychlosti

� Stiskněte softklávesu VC: TNC přepne zadávac� pol�čko

Pro přepnut� z řezné rychlosti na zadáván� otáček

� Stiskněte klávesu  BEZ ZADÁNÍ: TNC vymaže zadán� řezné rychlosti
� Pro zadán� otáček: přejet tlač�tkem se šipkou zpět do zadávac�ho 

pol�čka

Přepnut� F/FZ/FU/FMAX
Jakmile je aktivn� zadávac� pol�čko pro definici posuvu, tak můžete zvolit 
zda si přejete zadávat posuv v mm/min (F), v ot/min (FU) nebo v mm/
zub (FZ). To, které alternativy posuvů jsou povolené, závis� na daném 
druhu obráběn�. V některých zadávac�ch pol�čkách je povolené také 
zadáván� FMAX (rychloposuv).

K zadán� alternativy posuvu

� Stiskněte softklávesu F, FZ, FU nebo FMAX
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Disponibiln� obráběc� kroky (jednotky)

Po volbě provozn�ho režimu smarT.NC 49

zvolte softklávesou EDITOVAT dostupné obráběc� kroky. Obráběc� 
kroky jsou rozděleny do následuj�c�ch hlavn�ch skupin: 

Hlavn� skupina Softklávesa Strana

OBRÁBĚNÍ: 
vrtán�, obráběn� závitů, frézován�

Strana  38

SNÍMÁNÍ: 
sn�mac� funkce pro sn�mac� systém 3D

Strana  94

PŘEPOČET: 
funkce pro transformaci (přepočet) 
souřadnic

Strana  101

SPECIÁLNÍ FUNKCE: 
vyvolán� programu, jednotka 
popisného dialogu

Strana  107

Softklávesy OBRYSOVÝ PROGRAM a POZICE ve třet� liště 
softkláves spoušt� programován� obrysů, popř. generátor 
vzorů.
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V hlavn� skupině Obráběn� zvolte následuj�c� skupiny obráběn�:

Skupina obráběn� Softklávesa Strana

VRTÁNÍ: 
středěn�, vrtán�, vystružován�, 
vysoustružen�, zpětné zahlubován�

Strana  39

ZÁVITY: 
vrtán� závitu s vyrovnávac� hlavou a bez 
n�, frézován� závitů

Strana  50

KAPSY/OSTRŮVKY: 
vrtac� frézován�, pravoúhlá kapsa, 
kruhová kapsa, drážka, kulatá drážka

Strana  65

OBRYSOVÝ PROGRAM: 
zpracován� obrysových programů: 
hrubovat úsek obrysu, obrysovou 
kapsu, dohrubovat a obrobit načisto

Strana  77

PLOCHY: 
frézován� na čele

Strana  90
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Obráběc� skupina vrtán�

V obráběc� skupině vrtán� jsou k dispozici následuj�c� jednotky pro 
vrtán�:

Unit (jednotka) Softklávesa Strana

Jednotka 240 Středěn� Strana  40

Jednotka 205 Vrtán� Strana  42

Jednotka 201 Vystružován� Strana  44

Jednotka 202 Vyvrtáván� Strana  46

Jednotka 204 Zpětné zahlubován� Strana  48
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Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: posuv středěn� [mm/min] nebo FU [mm/U]

� Volba hloubka/průměr: volba, zda se má středit na hloubku nebo na 
průměr.

� Průměr: průměr středic�ho důlku. Potřebné zadán� T�ANGLE v 
TOOL.T.

� Hloubka: hloubka středěn�
� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.

� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
Žádný

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� časová prodleva dole

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.
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Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: vrtac� posuv [mm/min] nebo FU [mm/U]

� Hloubka: hloubka d�ry
� Hloubka př�suvu: m�ra, o kterou se nástroj před výjezdem z otvoru 

vždy přisune.

� Hloubka lomu tř�sky: př�suv, po němž smarT.NC provede odlomen� 
tř�sky.

� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.

� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
� Hloubka lomu tř�sky: př�suv, po němž smarT.NC provede odlomen� 
tř�sky.

� Redukčn� hodnota: hodnota, o kterou smarT.NC zmenš� hloubku 
př�suvu

� Minimáln� př�suv: při zadán� velikosti úběru: ohraničen� minimáln�ho 
př�suvu.

� Představná vzdálenost nahoře: bezpečnostn� vzdálenost nahoře 
při zpětném polohován� po lomu tř�sky.

� Představná vzdálenost dole: bezpečnostn� vzdálenost dole při 
zpětném polohován� po lomu tř�sky.

� Startovn� bod př�suvu: prohloubený startovn� bod vztažený na 
souřadnice povrchu u předvrtaných otvorů.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� velikost odjet� při lomu tř�sky

� časová prodleva dole

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.
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Jednotka 201 Vystružován�
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Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: posuv vystružován� [mm/min] nebo FU [mm/ot]

� Hloubka: hloubka vystružován�
� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.

� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.
� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
Žádné.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� posuv pro vyjet�

� časová prodleva dole

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.
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Jednotka 202 Vyvrtáván�
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Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: vrtac� posuv [mm/min] nebo FU [mm/ot]

� Hloubka: hloubka vysoustružován�.
� Směr odjet�: směr, kterým smarT.NC odj�žd� nástrojem ze dna 

otvoru.

� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.

� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
� Úhel vřetena: úhel, na nějž smarT.NC napolohuje nástroj před 
odjet�m.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� posuv pro vyjet�

� časová prodleva dole

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.
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Jednotka 204 Zpětné zahlubován�
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Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: vrtac� posuv [mm/min] nebo FU [mm/ot]

� Hloubka zahlouben�: hloubka zahlouben�
� Tloušt’ka materiálu: s�la obrobku
� Excentricita: výstřednost vyvrtávac� tyče

� Výška břitu: vzdálenost mezi spodn� hranou vrtac� tyče a hlavn�m 
ostř�m

� Směr odjet�: směr, ve kterém má smarT.NC přesadit nástroj o 
excentricitu

� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.
� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.

� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 
urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
� Úhel vřetena: úhel, na nějž smarT.NC napolohuje nástroj před 
zanořen�m a před vyjet�m z d�ry

� Prodlen� na dně zahlouben�

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� posuv polohován�

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.
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Skupina obráběn� Závity
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V obráběc� skupině Závity jsou k dispozici následuj�c� jednotky pro 
obráběn� závitů:

Unit (jednotka) Softklávesa Strana

Unit 206 Vrtán� závitu s vyrovnávac� 
hlavou

Strana  51

Unit 209 Vrtán� závitů bez vyrovnávac� 
hlavy (také s lomem tř�sky)

Strana  53

Unit 262 Frézován� závitů Strana  55

Unit 263 Frézován� závitů se 
zahlouben�m

Strana  57

Unit 264 Vrtac� frézován� závitů Strana  59

Unit 265 Vrtac� frézován� závitů Helix Strana  61

Unit 267 Frézován� vnějš�ch závitů Strana  63
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Unit 206 Vrtán� závitu s vyrovnávac� hlavou

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: vrtac� posuv: výpočet z S x stoupán� závitu p

� Hloubka závitu: hloubka závitu
� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.

� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.
� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
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Žádné.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� časová prodleva dole

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.
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Unit 209 Vrtán� závitu bez vyrovnávac� hlavy

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� Hloubka závitu: hloubka závitu

� Stoupán� závitu: stoupán� závitu
� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.

� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.
� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
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� Hloubka lomu tř�sky: př�suv, po kterém se má provést lom tř�sky.

� Úhel vřetena: úhel, na nějž má smarT.NC napolohovat nástroj před 
operac� řezán� závitu: tak lze závity v př�padě potřeby doř�znout.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� velikost odjet� při lomu tř�sky

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.
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Unit 262 Frézován� závitů

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: frézovac� posuv.

� Průměr: jmenovitý průměr závitu
� Stoupán� závitu: stoupán� závitu
� Hloubka: hloubka závitu

� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.
� DR: delta rádiusu pro nástroj T.

� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.
� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
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� Přesazované chody: počet chodů závitu, o něž se má nástroj 
přesadit.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� polohovac� posuv

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.

� sousledné frézován�, nebo

� nesousledné frézován�.
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Unit 263 Frézován� závitů se zahlouben�m

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: frézovac� posuv.

� F: posuv zahlubován� [mm/min] nebo FU [mm/ot]
� Průměr: jmenovitý průměr závitu
� Stoupán� závitu: stoupán� závitu

� Hloubka: hloubka závitu
� Hloubka zahlouben�: vzdálenost mezi povrchem obrobku a špičkou 

nástroje při zahlubován�

� Bočn� vzdálenost: vzdálenost mezi břitem nástroje a stěnou d�ry
� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.

� DR: delta rádiusu pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.
� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.

� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 
urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
8

 
D

ef
in

ic
e 

o
b

rá
b

ěn
� 

� Čeln� hloubka zahlouben�: hloubka zahlouben� u čeln�ho 
zahlubován�.

� Přesazen� na čele: vzdálenost, o n�ž smarT.NC přesad� střed 
nástroje ze středu d�ry při čeln�m zahlubován�.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� polohovac� posuv

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.

� sousledné frézován�, nebo

� nesousledné frézován�.
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Unit 264 Vrtac� frézován� závitů

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: frézovac� posuv.

� F: vrtac� posuv [mm/min] nebo FU [mm/ot]
� Průměr: jmenovitý průměr závitu
� Stoupán� závitu: stoupán� závitu

� Hloubka: hloubka závitu
� Hloubka otvoru: hloubka d�ry
� Hloubka př�suvu vrtán�
� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.
� DR: delta rádiusu pro nástroj T.

� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.
� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
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� Hloubka lomu tř�sky: př�suv, po němž má TNC provést lom tř�sky při 
vrtán�.

� Představná vzdálenost nahoře: bezpečnostn� vzdálenost, když 
jede TNC nástrojem po lomu tř�sky zase na aktuáln� hloubku př�suvu.

� Čeln� hloubka zahlouben�: hloubka zahlouben� u čeln�ho 
zahlubován�.

� Přesazen� na čele: vzdálenost, o n�ž TNC přesad� střed nástroje ze 
středu d�ry

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� polohovac� posuv

� velikost odjet� při lomu tř�sky

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.

� sousledné frézován�, nebo

� nesousledné frézován�.
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Unit 265 Vrtac� frézován� závitů Helix

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: frézovac� posuv.

� F: posuv zahlubován� [mm/min] nebo FU [mm/ot]
� Průměr: jmenovitý průměr závitu
� Stoupán� závitu: stoupán� závitu

� Hloubka: hloubka závitu
� Postup zahlouben�: volba, zda se má zahloubit před frézován�m 

závitu, nebo až po něm

� Čeln� hloubka zahlouben�: hloubka zahlouben� u čeln�ho 
zahlubován�.

� Přesazen� na čele: vzdálenost, o n�ž TNC přesad� střed nástroje ze 
středu d�ry

� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.
� DR: delta rádiusu pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.

� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
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Žádné.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� polohovac� posuv

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.
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Unit 267 Frézován� závitů

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: frézovac� posuv.

� F: posuv zahlubován� [mm/min] nebo FU [mm/ot]
� Průměr: jmenovitý průměr závitu
� Stoupán� závitu: stoupán� závitu

� Hloubka: hloubka závitu
� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.

� DR: delta rádiusu pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.
� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.

� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 
urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
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� Přesazované chody: počet chodů závitu, o něž se má nástroj 
přesadit.

� Čeln� hloubka zahlouben�: hloubka zahlouben� u čeln�ho 
zahlubován�.

� Přesazen� na čele: vzdálenost, o n�ž TNC přesad� střed nástroje ze 
středu čepu.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� polohovac� posuv

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.

� sousledné frézován�, nebo

� nesousledné frézován�.
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Skupina obráběn� Kapsy/ostrůvky

Ve skupině obráběn� Kapsy/ostrůvky jsou k dispozici následuj�c� 
jednotky pro frézován� jednoduchých kapes a drážek.

Unit (jednotka) Softklávesa Strana

Unit 251 Pravoúhlá kapsa Strana  66

Unit 252 Kruhová kapsa Strana  68

Unit 253 Drážka Strana  70

Unit 254 Kulatá drážka Strana  72

Unit 208 Vrtac� frézován� Strana  75
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Unit 251 Pravoúhlá kapsa
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Parametry ve formuláři Přehled:

� Způsob obráběn�: softklávesou zvolte hrubován� a načisto, pouze 
hrubován� nebo pouze načisto

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).

� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: posuv př�suvu do hloubky [mm/min], FU [mm/U] nebo FZ [mm/zub]
� F: frézovac� posuv [mm/min], FU [mm/U] nebo FZ [mm/zub]

� Délka kapsy: délka kapsy ve směru hlavn� osy
� Š�řka kapsy: š�řka kapsy ve vedlejš� ose
� Rohový rádius: nen��li zadán, nastav� smarT.NC rádius rohu kapsy 

rovný rádiusu nástroje
� Hloubka: konečná hloubka kapsy.
� Hloubka př�suvu: rozměr, o který se nástroj pokaždé přisune

� Př�davek strany: př�davek na dokončen� stěny
� Př�davek hloubky: př�davek na dokončen� hloubky
� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.
� DR: delta rádiusu pro nástroj T.

� DR2: delta rádiusu 2 (rohový rádius) pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.
� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.

� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 
urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Parametry kapsy:
� Př�suv obráběn� načisto: př�suv pro obráběn� stěny načisto. Nen��li 
zadán, pak se obráb� načisto s 1 př�suvem.

� F Dokončován�: posuv obráběn� načisto [mm/min], FU [mm/ot] 
nebo FZ [mm/zub]

� Natočen�: úhel, o který se celá kapsa natoč�.
� Poloha kapsy: poloha kapsy vztažená k naprogramované pozici.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� faktor překryt�

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.

� sousledné frézován�, nebo

� nesousledné frézován�.

� zanořován� po šroubovici, nebo

� zanořován� kývavě, nebo

� kolmé zanořován�.
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Unit 252 Kruhová kapsa
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Parametry ve formuláři Přehled:

� Způsob obráběn�: softklávesou zvolte hrubován� a načisto, pouze 
hrubován� nebo pouze načisto

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).

� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: posuv př�suvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
� F: frézovac� posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

� Průměr: průměr hotové části kruhové kapsy
� Hloubka: konečná hloubka kapsy.
� Hloubka př�suvu: rozměr, o který se nástroj pokaždé přisune

� Př�davek strany: př�davek na dokončen� stěny
� Př�davek hloubky: př�davek na dokončen� hloubky
� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.
� DR: delta rádiusu pro nástroj T.
� DR2: delta rádiusu 2 (rohový rádius) pro nástroj T.

� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.
� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).



69

 
D

ef
in

ic
e 

o
b

rá
b

ěn
� 

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Parametry kapsy:
� Př�suv obráběn� načisto: př�suv pro obráběn� stěny načisto. Nen��li 
zadán, pak se obráb� načisto s 1 př�suvem.

� F Dokončován�: posuv obráběn� načisto [mm/min], FU [mm/ot] 
nebo FZ [mm/zub]

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� faktor překryt�

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.

� sousledné frézován�, nebo

� nesousledné frézován�.

� zanořován� po šroubovici, nebo

� kolmé zanořován�.
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Unit 253 Drážka
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Parametry ve formuláři Přehled:

� Způsob obráběn�: softklávesou zvolte hrubován� a načisto, pouze 
hrubován� nebo pouze načisto

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).

� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: posuv př�suvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
� F: frézovac� posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

� Délka drážky: délka drážky ve směru hlavn� osy
� Š�řka drážky: š�řka drážky ve vedlejš� ose
� Hloubka: konečná hloubka drážky

� Hloubka př�suvu: rozměr, o který se nástroj pokaždé přisune
� Př�davek strany: př�davek na dokončen� stěny
� Př�davek hloubky: př�davek na dokončen� hloubky

� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.
� DR: delta rádiusu pro nástroj T.

� DR2: delta rádiusu 2 (rohový rádius) pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.
� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.

� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 
urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Parametry kapsy:
� Př�suv obráběn� načisto: př�suv pro obráběn� stěny načisto. Nen��li 
zadán, pak se obráb� načisto s 1 př�suvem.

� F Dokončován�: posuv obráběn� načisto [mm/min], FU [mm/ot] 
nebo FZ [mm/zub]

� Natočen�: úhel, o který se celá kapsa natoč�.
� Poloha drážky: poloha drážky vztažená k naprogramované pozici.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.

� sousledné frézován�, nebo

� nesousledné frézován�.

� zanořován� po šroubovici, nebo

� zanořován� kývavě, nebo

� kolmé zanořován�.
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Unit 254 Kulatá drážka
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Parametry ve formuláři Přehled:

� Způsob obráběn�: softklávesou zvolte hrubován� a načisto, pouze 
hrubován� nebo pouze načisto

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).

� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: posuv př�suvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
� F: frézovac� posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

� Střed 1. osy: střed roztečné kružnice v hlavn� ose
� Střed 2. osy: střed roztečné kružnice ve vedlejš� ose
� Průměr roztečné kružnice
� Výchoz� úhel: polárn� úhel výchoz�ho bodu
� Úhel otevřen�
� Š�řka drážky
� Hloubka: konečná hloubka drážky
� Hloubka př�suvu: rozměr, o který se nástroj pokaždé přisune
� Př�davek strany: př�davek na dokončen� stěny

� Př�davek hloubky: př�davek na dokončen� hloubky
� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:
� DL: delta délky pro nástroj T.

� DR: delta rádiusu pro nástroj T.
� DR2: delta rádiusu 2 (rohový rádius) pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.

� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).



7
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� Př�suv obráběn� načisto: př�suv pro obráběn� stěny načisto. Nen��li 
zadán, pak se obráb� načisto s 1 př�suvem.

� F Dokončován�: posuv obráběn� načisto [mm/min], FU [mm/ot] 
nebo FZ [mm/zub]

� Úhlová rozteč: úhel, o který se celá drážka dále natoč�.
� Počet obráběc�ch operac�: počet obráběc�ch operac� na roztečné 

kružnici.

� Poloha drážky: poloha drážky vztažená k naprogramované pozici.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.

� sousledné frézován�, nebo

� nesousledné frézován�.

� zanořován� po šroubovici, nebo

� zanořován� kývavě, nebo

� kolmé zanořován�.
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Unit 208 Vrtac� frézován�

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: frézovac� posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

� Průměr: c�lový průměr otvoru
� Hloubka: hloubka frézován�
� Hloubka př�suvu: rozměr, o který se nástroj po každé obrátce 

šroubovice (360°) vždy přisune
� Obráběc� pozice (viz „Definice obráběc�ch pozic” na straně 111.)

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.

� DR: delta rádiusu pro nástroj T.
� DR2: delta rádiusu 2 (rohový rádius) pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.

� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Vrtac� parametry:
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� Předvrtaný průměr: zadat, pokud se maj� doobrobit předvrtané 
otvory. T�m můžete vyfrézovávat d�ry, jejichž průměr je v�ce než 
dvakrát tak velký než průměr nástroje

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� posuv při poj�žděn� mezi obráběc�mi pozicemi.
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Obráběc� skupina Obrysový program

V obráběc� skupině Obrysový program jsou k dispozici následuj�c� 
jednotky, určené k obráběn� libovolně formovaných kapes a obrysů:

Unit (jednotka) Softklávesa Strana

Unit 122 Hrubován� obrysové kapsy Strana  78

Unit 22 Dohrubován� obrysové kapsy Strana  82

Unit 123 Obráběn� hloubky obrysové 
kapsy načisto

Strana  84

Unit 124 Obráběn� strany obrysové 
kapsy načisto

Strana  85

Unit 125 Jednotlivý obrys Strana  87
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Unit 122 Obrysová kapsa
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Pomoc� obrysové kapsy můžete vyhrubovat libovolně tvarované kapsy 
obsahuj�c� i ostrůvky.

Pokud to je potřeba, můžete v podrobném formuláři Obrys přiřadit 
každé části obrysu vlastn� hloubku (funkce FCL�2). V tomto př�padě 
mus�te vždy zač�t s tou nejhlubš� kapsou. 

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).

� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: posuv kývavého zanořován� [mm/min], FU [mm/ot]  

nebo FZ [mm/zub] zadat 0, pokud se má zanořovat kolmo

� F: posuv př�suvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
� F: frézovac� posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
� Souřadnice povrchu: souřadnice povrchu obrobku, ke kterému se 

vztahuj� zadané hloubky.
� Hloubka: hloubka frézován�
� Hloubka př�suvu: rozměr, o který se nástroj pokaždé přisune

� Př�davek strany: př�davek na dokončen� stěny
� Př�davek hloubky: př�davek na dokončen� hloubky
� Název obrysu: seznam d�lč�ch obrysů (soubory HC), které se maj� 

propojit. Je�li k dispozici opce převodn�k DXF, tak můžete připravit 
obrys př�mo z formuláře pomoc� převodn�ku DXF.
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� Softklávesou urč�te, zda je př�slušná část obrysu kapsou 
nebo ostrůvkem!

� Seznam část� obrysů zásadně zač�nat vždy kapsou (popř. 
nejhlubš� kapsou)!

� Maximálně můžete v podrobném formuláři Obrys 
definovat až 9 d�lč�ch obrysů (viz obrázek vpravo dole)!
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� DL: delta délky pro nástroj T.

� DR: delta rádiusu pro nástroj T.
� DR2: delta rádiusu 2 (rohový rádius) pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.

� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Parametry frézován�:

� Rádius zaoblen�: rádius zaoblen� dráhy středu nástroje  ve vnitřn�ch 
roz�ch.
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Obrys:
� Hloubka: samostatně definovatelné hloubky pro každou část obrysu 
(funkce FCL 2).

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� faktor překryt�

� posuv pro vyjet�

� sousledné frézován�, nebo

� nesousledné frézován�.

� Seznam část� obrysů zásadně zač�nat vždy s nejhlubš� 
kapsou!

� Je�li obrys definovaný jako ostrůvek, tak zadaná hloubka 
odpov�dá výšce ostrůvku (vztaženo k povrchu obrobku)!

� Je�li zadaná hloubka = 0, pak je účinná hloubka 
definovaná v Přehledovém formuláři.
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Unit 22 Dohrubován�
2

 
D

ef
in

ic
e 

o
b

rá
b

ěn
� 

Pomoc� jednotky Dohrubován� můžete dokončit menš�m nástrojem 
obráběn� obrysové kapsy, kterou jste předt�m vyhrubovali jednotkou 
122. smarT.NC obráb� pouze ta m�sta, kde zbývá materiál.

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: posuv př�suvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

� F: frézovac� posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
� Č�slo předhrubovac�ho nástroje: č�slo nástroje, j�mž jste obrysovou 

kapsu předhrubovali.

� Hloubka př�suvu: rozměr, o který se nástroj pokaždé přisune
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:
� DL: delta délky pro nástroj T.

� DR: delta rádiusu pro nástroj T.
� DR2: delta rádiusu 2 (rohový rádius) pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.

� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Parametry frézován�:

Žádné.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� posuv pro vyjet�
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Unit 123 Obráběn� hloubky obrysové kapsy načisto
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Jednotkou Obráběn� hloubky načisto můžete předt�m pomoc� jednotky 
122 vyhrubovanou obrysovou kapsu doobrobit na čistou hloubku.

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: posuv př�suvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

� F: frézovac� posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.
� DR: delta rádiusu pro nástroj T.

� DR2: delta rádiusu 2 (rohový rádius) pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.
� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.

� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 
urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� posuv pro vyjet�

Provádějte obráběn� hloubky načisto zásadně vždy před 
obráběn�m strany načisto!
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Unit 124 Obráběn� strany obrysové kapsy načisto

Jednotkou Obráběn� strany načisto můžete předt�m pomoc� jednotky 
122 vyhrubované obrysové kapse doobrobit stěny na čisto.

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: posuv př�suvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

� F: frézovac� posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
� Hloubka př�suvu: rozměr, o který se nástroj pokaždé přisune

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:

� DL: delta délky pro nástroj T.

� DR: delta rádiusu pro nástroj T.
� DR2: delta rádiusu 2 (rohový rádius) pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.

� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).

Provádějte obráběn� stěny načisto zásadně vždy po 
obráběn� hloubky načisto!
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Dodatečné parametry v podrobném formuláři Frézovac� parametry:
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� Př�davek obráběn� strany načisto: př�davek obráběn� načisto, když 
se má obrábět načisto ve v�ce kroc�ch.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� sousledné frézován�, nebo

� nesousledné frézován�.
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Unit 125 Úsek obrysu

Úsekem obrysu lze obrábět otevřené a uzavřené obrysy, které jste 
definovali v programu .HC, nebo vytvořili převodn�kem DXF.

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: posuv př�suvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

� F: frézovac� posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
� Souřadnice povrchu: souřadnice povrchu obrobku, ke kterému se 

vztahuj� zadané hloubky.

� Hloubka: hloubka frézován�
� Hloubka př�suvu: rozměr, o který se nástroj pokaždé přisune
� Př�davek strany: př�davek na dokončen�

� Druh frézován�: sousledné frézován�, nesousledné frézován� a 
kývavé obráběn�.

� Korekce rádiusu: obrábět obrys korigovaný vlevo, vpravo nebo bez 
korekce

� Nájezd: tangenciáln� nájezd po kružnici nebo tangenciáln� nájezd na 
př�mce nebo kolmý nájezd na obrys

� Rádius naj�žděn� (účinný pouze při zvoleném tangenciáln�m nájezdu 
po kruhu): rádius naj�žděc�ho kruhu

� Úhel středu (účinný pouze při zvoleném tangenciáln�m nájezdu po 
kruhu): úhel naj�žděc�ho kruhu

Výchoz� a koncový bod obrysu volte tak, aby bylo k dispozici 
dostatek m�sta pro nájezd a výjezd!
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� Vzdálenost pomocného bodu (účinný pouze při zvoleném 
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tangenciáln�m naj�žděn� po př�mce nebo při kolmém naj�žděn�): 
vzdálenost pomocného bodu, z něhož se má naj�ždět na obrys

� Název obrysu: název souboru obrysu (.HC), který se má 
zpracovávat. Je�li k dispozici opce převodn�k DXF, tak můžete 
připravit obrys př�mo z formuláře pomoc� převodn�ku DXF.



89

 
D

ef
in

ic
e 

o
b

rá
b

ěn
� 

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Tool:
� DL: delta délky pro nástroj T.

� DR: delta rádiusu pro nástroj T.
� DR2: delta rádiusu 2 (rohový rádius) pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.

� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Parametry frézován�:

Žádné.

Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:

� 2. bezpečnostn� vzdálenost
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Obráběc� skupina Plochy
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V obráběc� skupině Plochy jsou pro obráběn� ploch k dispozici 
následuj�c� jednotky:

Unit (jednotka) Softklávesa Strana

Unit 232 Frézován� na čele Strana  91
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Unit 232 Frézován� na čele

Parametry ve formuláři Přehled:

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]
� F: frézovac� posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

� Strategie frézován�: výběr strategie frézován�
� Výchoz� bod 1. osy: výchoz� bod v hlavn� ose
� Výchoz� bod 2. osy: výchoz� bod ve vedlejš� ose

� Výchoz� bod 3. osy: výchoz� bod v ose nástroje
� Koncový bod 3. osy: koncový bod v ose nástroje
� Př�davek hloubky: př�davek na dokončen� hloubky

� 1. strana � délka: délka odfrézovávané plochy v hlavn� ose, vztažená 
k výchoz�mu bodu

� 2. strana � délka: délka odfrézovávané plochy ve vedlejš� ose, 
vztažená k výchoz�mu bodu

� Maximáln� př�suv: rozměr, o který se nástroj pokaždé maximálně 
přisune

� Bočn� vzdálenost: bočn� vzdálenost, o kterou nástroj přej�žd� dále za 
plochu
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� DL: delta délky pro nástroj T.

� DR: delta rádiusu pro nástroj T.
� DR2: delta rádiusu 2 (rohový rádius) pro nástroj T.
� M�funkce: libovolné př�davné funkce M.

� Vřeteno: směr otáčen� vřetena smarT.NC nastavuje standardně M3.
� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 

urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).

Dodatečné parametry v podrobném formuláři Parametry frézován�:

� F Dokončován�: posuv pro posledn� obráběn� načisto.
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Globálně účinné parametry podrobného formuláře Globáln� data:
� bezpečnostn� vzdálenost

� 2. bezpečnostn� vzdálenost

� polohovac� posuv

� faktor překryt�



9

Hlavn� skupina Sn�mán�
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V hlavn� skupině Sn�mán� vol�te následuj�c� funkčn� skupiny:

Skupina funkc� Softklávesa

ROTACE: 
funkce dotykové sondy pro automatické zjištěn� 
základn�ho natočen�.

PRESET: 
funkce dotykové sondy pro automatické zjištěn� 
vztažného bodu.

MĚŘENÍ: 
funkce dotykové sondy pro automatické proměřen� 
obrobku.

NÁSTROJ: 
funkce dotykové sondy pro automatické proměřen� 
nástroje.

Podrobný popis funkce cyklů dotykové sondy naleznete v 
Př�ručce pro uživatele cyklů dotykové sondy.
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Funkčn� skupina Rotace

Ve funkčn� skupině Rotace jsou k dispozici následuj�c� jednotky pro 
automatické zjištěn� základn�ho natočen�:

Unit (jednotka) Softklávesa

Unit 400 Rotace kolem př�mky

Unit 401 Rotace 2 otvorů

Unit 402 Rotace 2 ostrůvků

Unit 403 Rotace osy natáčen�

Unit 405 Rotace osy C
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Funkčn� skupina Preset (vztažný bod)
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Ve funkčn� skupině Preset jsou k dispozici následuj�c� jednotky pro 
automatické nastaven� vztažného bodu:

Unit (jednotka) Softklávesa

Unit 410 Vztažný bod obdéln�k uvnitř

Unit 411 Vztažný bod zvenku

Unit 412 Vztažný bod kruh uvnitř

Unit 413 Vztažný bod kruh zvenku

Unit 414 Vztažný bod roh zvenku

Unit 415 Vztažný bod roh zevnitř

Unit 416 Vztažný bod střed roztečné kružnice

Unit 417 Vztažný bod osa sn�mac�ho systému
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Unit (jednotka) Softklávesa
Unit 418 Vztažný bod 4 otvory

Unit 419 Vztažný bod jednotlivá osa
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Funkčn� skupina Měřen�
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Ve funkčn� skupině Měřen� jsou k dispozici následuj�c� jednotky pro 
automatické proměřen� obrobku:

Unit (jednotka) Softklávesa

Unit 420 Měřen� úhlu

Unit 421 Měřen� otvoru

Unit 422 Měřen� kruhového ostrůvku

Unit 423 Měřen� obdéln�ku uvnitř

Unit 424 Měřen� obdéln�ku zvenku

Unit 425 Měřen� š�řky uvnitř

Unit 426 Měřen� š�řky zvenku

Unit 427 Měřen� souřadnic
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Unit (jednotka) Softklávesa
Unit 430 Měřen� roztečné kružnice s děrami

Unit 431 Měřen� roviny
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Funkčn� skupina Nástroj
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Ve funkčn� skupině Nástroj jsou k dispozici následuj�c� jednotky pro 
automatické proměřen� nástroje:

Unit (jednotka) Softklávesa

Unit 480 TT: Kalibrace TT

Unit 481 TT: Měřen� délky nástroje

Unit 482 TT: Měřen� rádiusu nástroje

Unit 483 TT: Kompletn� měřen� nástroje.
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Hlavn� skupina Přepoč�táván�

V hlavn� skupině Přepoč�táván� jsou k dispozici funkce pro přepočet 
souřadnic:

Funkce Softklávesa Strana

JEDNOTKA 7(funkce FCL 2): 
posunut� nulového bodu přes 
tabulku nulových bodů

Strana  102

JEDNOTKA 8 (funkce FCL 2): 
zrcadlen�

Strana  103

JEDNOTKA 10 (funkce FCL 2): 
natočen�

Strana  103

JEDNOTKA 11 (funkce FCL 2): 
indexace

Strana  104

JEDNOTKA 140 (funkce FCL 2): 
naklopen� obráběc� roviny funkc� 
PLANE

Strana  104

UNIT 247: 
č�slo předvolby (Preset)

Strana  106

UNIT 404(2. lišta softkláves): 
nastaven� základn�ho natočen�

Strana  106
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Jednotka 7 Posun nulového bodu (funkce FCL 2)
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Pomoc� jednotky 7 posunut� nulového bodu definujete č�slo nulového 
bodu z tabulky nulových bodů, kterou jste určili v záhlav� programu.

Před použit�m jednotky 7 mus�te zvolit tabulku nulových 
bodů v záhlav� programu, z n�ž má smarT.NC použ�vat č�sla 
nulových bodů (viz „Nastaven� programu” na straně 29.). 

Zrušen� posunut� nulového bodu: jednotku 7 definujte s 
č�slem 0. Dávejte pozor, aby v řádce 0 byly všechny 
souřadnice definovány s 0.

Přejete�li si definovat posunut� nulového bodu se zadán�m 
souřadnic: použijte jednotku popisného dialogu (viz „Unit 
40 Jednotka popisného dialogu” na straně 110.).
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Jednotka 8 Zrcadlen� (funkce FCL 2)

Jednotkou 8 definujete pomoc� zaškrtávac�ho pol�čka požadované osy 
zrcadlen�.

Jednotka 10 Natočen� (funkce FCL 2)
Pomoc� jednotky 10 definujete úhel natočen�, o který má smarT.NC 
natočit a provést následně definovaná obráběn� v aktivn� obráběc� 
rovině.

Pokud definujete pouze jednu osu zrcadlen�, tak TNC změn� 
směr obráběn�.

Zrušen� zrcadlen�: definujte jednotku 8 bez os zrcadlen�.

Před cyklem 10 mus� být naprogramováno nejméně jedno 
vyvolán� nástroje s definic� osy nástroje, aby smarT.NC 
mohl určit rovinu, v n�ž se má natočen� provést.

Zrušen� natočen�: definujte jednotku 10 s natočen�m = 0.
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Jednotka 11 Změna měř�tka (funkce FCL 2)
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Pomoc� jednotky 11 definujete koeficient měř�tka, s n�mž se maj� zvětšit 
či zmenšit a provést následně definovaná obráběn�.

Jednotka 140 Naklopen� roviny (funkce FCL 2)

Jednotkou 140 můžete definovat naklopené obráběc� roviny různými 
způsoby. Definici rovin a způsob polohován� můžete nastavit nezávisle 
na sobě. 

Strojn�m parametrem MP7411 urč�te, zda má faktor měř�tka 
působit pouze v aktivn� obráběc� rovině nebo nav�c také v 
ose nástroje.

Vynulován� faktoru měř�tka: definujte jednotku 11 s 
faktorem měř�tka = 1.

Funkce k naklápěn� roviny obráběn� musej� být vaš�m 
výrobcem stroje uvolněny!

Funkci PLANE můžete v zásadě použ�t pouze u strojů, které 
maj� nejméně dvě naklápěc� osy (stůl nebo/a hlavu).
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K dispozici jsou následuj�c� definice rovin:
Způsob polohován�, výběr směru naklopen� a způsob transformace 
můžete přep�nat softklávesou.

Způsob definice rovin Softklávesa

Definován� roviny pomoc� prostorového úhlu

Definován� roviny pomoc� projekčn�ho úhlu

Definován� roviny pomoc� Eulerova úhlu

Definován� roviny pomoc� vektorů

Definován� roviny pomoc� tř� bodů

Definován� př�růstkového prostorového úhlu

Zrušen� funkce obráběc� roviny

Způsob transformace působ� pouze u transformac� s osou 
C (kulatý stůl).
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Zvolte jednotku 247 Vztažný bod
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Jednotkou 247 definujte vztažný bod z aktivn� tabulky Preset 
(Předvoleb).

Jednotka 404 Nastaven� základn�ho natočen�
Jednotkou 404 nastav�te libovolné základn� natočen�. Použ�vejte ji 
přednostně pro zrušen� základn�ch natočen�, která jste zjistili pomoc� 
funkc� dotykové sondy.



107

 
D

ef
in

ic
e 

o
b

rá
b

ěn
� 

Hlavn� skupina Speciáln� funkce

V hlavn� skupině Speciáln� funkce jsou k dispozici nejrůznějš� funkce:

Funkce Softklávesa Strana

UNIT 151: 
vyvolán� programu

Strana  108

UNIT 50: 
samostatné vyvolán� nástroje

Strana  109

UNIT 40: 
jednotka popisného dialogu

Strana  110

UNIT 700(2. lišta softkláves): 
nastaven� programu

Strana  29
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Unit 151 Vyvolán� programu
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Pomoc� této jednotky můžete ze smarT.NC vyvolat libovolný program 
následuj�c�ho typu:

� jednotkové programy smarT.NC (typ souboru .HU)
� programy popisného dialogu (typ souboru .H)
� program DIN/ISO (typ souboru .I)

Parametry v přehledovém formuláři

� Jméno programu: zadejte název vyvolávaného programu s cestou.

� Přejete�li si zvolit požadovaný program softklávesou 
(překryvné okno, viz obrázek vpravo dole), tak mus� být 
tento uložen v adresáři TNC:\smarTNC !

� Pokud nen� požadovaný program uložen v adresáři 
TNC:\smarTNC tak zadejte př�mo název i s cestou, kde je 
uložen!
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Unit 50 Separátn� vyvolán� nástroje

Pomoc� této jednotky můžete definovat separátn� vyvolán� nástroje.

Parametry v přehledovém formuláři

� T: č�slo nebo název nástroje (přep�natelné softklávesou).
� S: otáčky vřetena v [ot/min] nebo řezná rychlost [m/min]

� DL: delta délky pro nástroj T.
� DR: delta rádiusu pro nástroj T.
� DR2: delta rádiusu 2 (rohový rádius) pro nástroj T.

� Definovat M�funkce: v př�padě potřeby zadán� libovolných 
př�davných funkc� M.

� Definice předpolohován�: v př�padě potřeby zadán� pozice, která se 
najet po výměně nástrojů. Pořad� polohován�: nejdř�ve obráběc� 
rovina (X/Y), pak nástrojová osa (Z).

� Předvolba nástroje: v př�padě potřeby č�slo dalš�ho nástroje pro 
urychlen� výměny nástroje (závis� na stroji).
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Unit 40 Jednotka popisného dialogu
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S touto jednotkou můžete vkládat sekvence s popisným dialogem mezi 
obráběc� bloky. Lze ji použ�t vždy tehdy, když:

� Potřebujete funkce TNC, pro které nen� k dispozici ještě žádný 
formulář,

� Přejete si definovat cykly výrobce,
� Chcete vložit mezi jednotky libovolné polohován�,
� Chcete definovat strojně specifické M�funkce.

Následuj�c� funkce popisného dialogu, pro které nen� možné zadán� do 
formuláře, jsou vložitelné:

� Dráhové funkce L, CHF, CC, C, CR, CT, RND přes šedé klávesy 
dráhových funkc�.

� Blok STOP přes klávesu STOP.
� Oddělený blok M�funkc� přes klávesu ASCII M.
� Vyvolán� nástroje stiskem klávesy TOOL CALL.
� Definice cyklů.
� Definice sn�mac�ho cyklu.
� Opakován� části programu/ podprogramová technika.
� Programován� s Q�parametry

Počet vložitelných bloků s popisným dialogem do každé 
sekvence popisného dialogu nen� ohraničen!
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Definice obráběc�ch pozic 11

12
Základy
Obráběc� pozice můžete definovat př�mo v Přehledovém formuláři 1 
př�slušného obráběc�ho kroku v kartézských souřadnic�ch (viz obrázek 
vpravo nahoře). Mus�te�li provádět obráběn� na v�ce než třech pozic�ch, 
můžete zadat do Podrobného formuláře (2) až 6 dalš�ch obráběc�ch 
pozic, tedy celkem až 9 pozic. 

Př�růstkové zadáván� je povolené od 2. obráběc� pozice. Přepnut� je 
možné klávesou I nebo softklávesou, 1. obráběc� pozice se mus� 
bezpodm�nečně zadávat absolutně.

Zvláště pohodlně můžete definovat obráběc� pozice pomoc� generátoru 
vzorů. Generátor vzorů ukazuje zadané obráběc� pozice graficky hned 
po zadán� potřebných parametrů a jejich uložen�.

Obráběc� pozice, které jste definovali generátorem vzorů, ukládá 
smarT.NC automaticky do tabulky bodů (soubor .HP), kterou můžete 
libovolně často použ�vat. Zvláště praktická je možnost potlačen� nebo 
zablokován� libovolných, graficky volitelných obráběc�ch pozic.

Jestli jste použ�vali u starš�ch ř�dic�ch systémů tabulky bodů, můžete je 
použ�vat i u smarT.NC.
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Spuštěn� generátoru vzorů
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Generátor vzorů smarT.NC lze spustit dvěma různými způsoby:

� Př�mo ze třet� lišty softkláves z hlavn� nab�dky smarT.NC, pokud si 
přejete definovat v�ce souborů bodů hned za sebou

� Během definice obráběn� z formuláře, když chcete zadat obráběc� 
pozice.

Spuštěn� generátoru vzorů z hlavn� lišty editačn� nab�dky
� Zvolte provozn� režim smarT.NC

� Zvolte třet� lištu softkláves

� Spuštěn� generátoru vzorů: smarT.NC přejde do správy 
souborů (viz obrázek vpravo) a zobraz� stávaj�c� – pokud 
existuj� – soubory bodů.

� Zvolte existuj�c� soubor bodů (*.HP) a převezměte jej 
klávesou ZADÁNÍ, nebo 

� Otevřete nový soubor bodů: zadejte název souboru (bez 
typu souboru) a klávesou MM nebo PALCE jej potvr
te: 
smarT.NC otevře soubor bodů v měrových jednotkách, 
které jste zvolili, a zůstane otevřený jako generátor vzorů.
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Spuštěn� generátoru vzorů z formuláře

� Zvolte provozn� režim smarT.NC
� Zvolte libovolný obráběc� krok, u kterého jsou 

definovatelné obráběc� pozice.
� Zvolte některé zadávac� pol�čko, v němž se mus� definovat 

obráběc� pozice (viz obrázek vpravo nahoře).
� Přepněte na definován� Obráběc�ch pozic v souboru 

bodů
� Pro založen� nového souboru: zadejte název souboru 

(bez typu souboru) a softklávesou NOVÝ .HP jej potvr
te.
� V překryvném okně potvr
te měrové jednotky nového 

souboru bodů klávesou MM nebo PALCE: nyn� se 
smarT.NC nacház� v generátoru vzorů.

� Pro zvolen� stávaj�c�ho souboru HP: stiskněte 
softklávesu ZVOLIT .HP: smarT.NC ukáže překryvné okno s 
existuj�c�mi soubory bodů. Zvolte některý ze zobrazených 
souborů a klávesou ZADÁNÍ nebo tlač�tkem OK jej 
převezměte do formuláře.

� Pro editaci již navoleného souboru HP: stiskněte 
softklávesu EDITOVAT .HP: smarT.NC spust� př�mo 
generátor vzorů.

� Pro zvolen� stávaj�c�ho souboru PNT: stiskněte 
softklávesu ZVOLIT .PNT: smarT.NC ukáže překryvné okno 
s existuj�c�mi soubory bodů. Zvolte některý ze zobrazených 
souborů a klávesou ZADÁNÍ nebo tlač�tkem OK jej 
převezměte do formuláře.

Přejete�li si upravovat soubor .PNT, tak smarT.NC převede 
tento soubor do souboru .HP ! Otázku dialogu potvr
te s 
OK.
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� Stiskněte klávesu END nebo softklávesu KONEC: 
smarT.NC ukáže překryvné okno (viz obrázek vpravo)

� Stiskněte klávesu ZADÁNÍ nebo tlač�tko Ano, aby se uložily 
všechny provedené změny – popř. pro uložen� nově 
založeného souboru – a ukončil se generátor vzorů.

� Stiskněte klávesu BEZ ZADÁNÍ nebo tlač�tko Ne, aby se 
neukládaly všechny provedené změny a ukončil se 
generátor vzorů.

� Stiskněte klávesu ESC pro vrácen� zpět do generátoru 
vzorů.

Pokud jste spustili generátor vzorů z formuláře, tak se tam 
zase po jeho ukončen� automaticky vrát�te.

Pokud jste spustili generátor vzorů z hlavn� lišty, tak se po 
jeho ukončen� zase vrát�te automaticky do naposledy 
zvoleného programu .HU.
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Práce s generátorem vzorů
Přehled
Pro definován� obráběc�ch pozic jsou v generátoru vzorů k dispozici 
následuj�c� možnosti:

Funkce Softklávesa Strana

Jednotlivý bod, kartézsky Strana  119

Jednotlivá řada, př�má nebo 
nakloněná

Strana  119

Př�mý, nakloněný, nebo 
zdeformovaný vzor

Strana  120

Př�mý, nakloněný, nebo 
zdeformovaný rám

Strana  121

Úplný kruh Strana  122

Roztečná kružnice Strana  123

Změna startovn� výšky Strana  124
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� Zvolte softklávesou definovaný vzor

� Definujte potřebné zadávac� parametry do formuláře: klávesou 
ZADÁNÍ nebo klávesou „šipka dolů“ zvolte dalš� zadávac� pol�čko.

� Uložte zadané parametry: stiskněte klávesu END

Když jste zadali přes formulář libovolný vzor, přidá smarT.NC 
symbolicky jeho ikonu na levé straně obrazovky do Treeview 1.

V pravé spodn� polovině obrazovky 2 se okamžitě po uložen� vstupn�ch 
parametrů vzor graficky zobraz�.

Otevřete�li „klávesou se šipkou vpravo“ Treeview, lze pomoc� „klávesy 
se šipkou dolů“ zvolit každý bod vašeho předdefinovaného vzoru. 
SmarT.NC ukazuje vlevo zvolený bod v grafice napravo s modrým 
označen�m (3). Pro informaci se zobrazuj� v pravé horn� polovině 
obrazovky 4 dodatečně kartézské souřadnice daného zvoleného bodu.
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Funkce generátoru vzorů

11
Funkce Softklávesa

Skrýt vzor zvolený v Treeview, popř. zvolenou 
pozici, pro obráběn�. Potlačený vzor, popř. pozice, 
budou v Treeview 1 označeny červeným lom�tkem 
a v grafice náhledu jasně červeným bodem.

Opět aktivovat potlačený vzor, popř. potlačenou 
pozici

Zablokovat pozici zvolenou v Treeview pro 
obráběn�. Zablokované pozice se v Treeview 1 
označ� červeným kř�žkem. V grafice smarT.NC 
zablokované pozice neukazuje. Tyto pozice se do 
souboru .HP založeného od smarT.NC při 
ukončen� generátoru vzorů neulož�.

Opětná aktivace zablokovaných pozic

Definované obráběc� pozice exportujte do 
souboru .PNT. To je třeba pouze tehdy, pokud 
chcete obráběc� vzor použ�vat na starš�ch verz�ch 
softwaru iTNC 530.

Zobrazit pouze vzor zvolený v Treeview / zobrazit 
všechny definované vzory. Vzor zvolený v Treeview 
zobraz� smarT.NC modře.

Zvětšen� výřezu: zobrazit a posunout rámečky. Pro 
posunut� stiskněte softklávesu se šipkou v�cekrát 
za sebou (druhá lišta softkláves).
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Zvětšen� výřezu: zmenšit rámeček  
(druhá lišta softkláves).

Zvětšen� výřezu: zvětšit rámeček  
(druhá lišta softkláves).

Zvětšen� výřezu: převz�t zvolenou oblast  
(druhá lišta softkláves).

Zvětšen� výřezu: obnovit původn� výřez  
(druhá lišta softkláves).
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Jednotlivý bod, kartézsky

� X: souřadnice v hlavn� ose roviny obráběn�
� Y: souřadnice ve vedlejš� ose roviny obráběn�.

Jednotlivá řada, př�má nebo nakloněná
� Výchoz� bod 1. osy: souřadnice výchoz�ho bodu řady v 

hlavn� ose obráběc� roviny
� Výchoz� bod 2. osy: souřadnice výchoz�ho bodu řady ve 

vedlejš� ose obráběc� roviny.
� Rozteč: vzdálenost mezi obráběc�mi pozicemi. Lze zadat 

kladnou nebo zápornou hodnotu.
� Počet obráběc�ch operac�: celkový počet obráběc�ch 

pozic.
� Natočen�: úhel natočen� kolem zadaného výchoz�ho bodu. 

Vztažná osa: hlavn� osa aktivn� roviny obráběn� (např. X při 
ose nástroje Z). Lze zadat kladnou nebo zápornou 
hodnotu.
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� Výchoz� bod 1. osy: souřadnice výchoz�ho bodu vzoru 1 v 

hlavn� ose obráběc� roviny.
� Výchoz� bod 2. osy: souřadnice výchoz�ho bodu vzoru 2 

ve vedlejš� ose obráběc� roviny.
� Rozteč 1. osy: vzdálenost obráběc�ch pozic v hlavn� ose 

roviny obráběn�. Lze zadat kladnou nebo zápornou 
hodnotu.

� Rozteč 2. osy: vzdálenost obráběc�ch pozic ve vedlejš� 
ose roviny obráběn�. Lze zadat kladnou nebo zápornou 
hodnotu.

� Počet řádků: celkový počet řádků vzoru.
� Počet sloupců: celkový počet sloupců vzoru.
� Natočen�: úhel natočen�, o který se natoč� celý vzor kolem 

zadaného výchoz�ho bodu. Vztažná osa: hlavn� osa aktivn� 
roviny obráběn� (např. X při ose nástroje Z). Lze zadat 
kladnou nebo zápornou hodnotu.

� Poloha natočen� hlavn� osy: úhel natočen�, o který se 
zdeformuje pouze hlavn� osa obráběc� roviny, vztažený k 
zadanému výchoz�mu bodu. Lze zadat kladnou nebo 
zápornou hodnotu. 

� Poloha natočen� vedlejš� osy: úhel natočen�, o který se 
zdeformuje pouze vedlejš� osa obráběc� roviny, vztažený k 
zadanému výchoz�mu bodu. Lze zadat kladnou nebo 
zápornou hodnotu. 

Parametry Poloha natočen� hlavn� osy a Poloha 
natočen� vedlejš� osy se přič�taj� k předt�m provedenému 
Natočen� celého vzoru.
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Př�mý, nakloněný, nebo zdeformovaný rám

� Výchoz� bod 1. osy: souřadnice výchoz�ho bodu rámu 1 v 

hlavn� ose obráběc� roviny.
� Výchoz� bod 2. osy: souřadnice výchoz�ho bodu rámu 2 

ve vedlejš� ose obráběc� roviny.
� Rozteč 1. osy: vzdálenost obráběc�ch pozic v hlavn� ose 

roviny obráběn�. Lze zadat kladnou nebo zápornou 
hodnotu.

� Rozteč 2. osy: vzdálenost obráběc�ch pozic ve vedlejš� 
ose roviny obráběn�. Lze zadat kladnou nebo zápornou 
hodnotu.

� Počet řádků: celkový počet řádků rámu.
� Počet sloupců: celkový počet sloupců rámu.
� Natočen�: úhel natočen�, o který se natoč� celý rám kolem 

zadaného výchoz�ho bodu. Vztažná osa: hlavn� osa aktivn� 
roviny obráběn� (např. X při ose nástroje Z). Lze zadat 
kladnou nebo zápornou hodnotu.

� Poloha natočen� hlavn� osy: úhel natočen�, o který se 
zdeformuje pouze hlavn� osa obráběc� roviny, vztažený k 
zadanému výchoz�mu bodu. Lze zadat kladnou nebo 
zápornou hodnotu. 

� Poloha natočen� vedlejš� osy: úhel natočen�, o který se 
zdeformuje pouze vedlejš� osa obráběc� roviny, vztažený k 
zadanému výchoz�mu bodu. Lze zadat kladnou nebo 
zápornou hodnotu. 

Parametry Poloha natočen� hlavn� osy a Poloha 
natočen� vedlejš� osy se přič�taj� k předt�m provedenému 
Natočen� celého rámu.
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� Střed 1. osy: souřadnice středu kruhu 1 v hlavn� ose 

obráběc� roviny.
� Střed 2. osy: souřadnice středu kruhu 2 ve vedlejš� ose 

obráběc� roviny.
� Průměr: průměr kruhu.
� Výchoz� úhel: polárn� úhel prvn� obráběc� pozice. Vztažná 

osa: hlavn� osa aktivn� roviny obráběn� (např. X při ose 
nástroje Z). Lze zadat kladnou nebo zápornou hodnotu.

� Počet obráběc�ch operac�: celkový počet obráběc�ch 
pozic na kruhu.

smarT.NC vypoč�tá úhlovou rozteč mezi dvěma obráběc�mi 
pozicemi vždy ze 360°  dělených počtem obráběn�.
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Roztečná kružnice

� Střed 1. osy: souřadnice středu kruhu 1 v hlavn� ose 

obráběc� roviny.
� Střed 2. osy: souřadnice středu kruhu 2 ve vedlejš� ose 

obráběc� roviny.
� Průměr: průměr kruhu.
� Výchoz� úhel: polárn� úhel prvn� obráběc� pozice. Vztažná 

osa: hlavn� osa aktivn� roviny obráběn� (např. X při ose 
nástroje Z). Lze zadat kladnou nebo zápornou hodnotu.

� Úhlová rozteč: př�růstkový polárn� úhel mezi dvěmi 
obráběc�mi pozicemi. Lze zadat kladnou nebo zápornou 
hodnotu.

� Počet obráběc�ch operac�: celkový počet obráběc�ch 
pozic na kruhu.
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� Souřadnice povrchu: souřadnice povrchu obrobku. 

Pokud při definici obráběc�ch pozic nezadáte žádnou 
startovn� výšku, tak smarT.NC dosad� vždy souřadnici 
povrchu obrobku rovnou 0.

Pokud startovn� výšku změn�te, tak nová startovn� výška plat� 
pro všechny následně programované obráběc� pozice.

Pokud navol�te v Treeview symbol souřadnice povrchu, 
označ� náhledová grafika zeleně všechny obráběc� pozice, 
pro které plat� tato startovn� výška (viz obrázek vpravo dole).
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Definován� obrysů

11

12

13 14
Základy
Obrysy definujete zásadně v samostatných souborech (typ souboru 
.HC). Protože soubory .HC obsahuj� pouze geometrický popis obrysu 
ale žádné technologické údaje, tak je můžete pružně použ�vat: jako 
jednotlivý obrys, jako kapsu nebo jako ostrůvek.

Soubory HC můžete připravit bu
 pomoc� disponibiln�ch dráhových 
funkc�, nebo s pomoc� převodn�ku DXF (volitelný software) je exportovat 
z existuj�c�ch souborů DXF.

Hotové popisy obrysů ze starš�ch programů s popisným dialogem 
(soubory .H) můžete převést několika málo kroky do popisu obrysů pro 
smarT.NC (viz Strana 132).

Stejně jako u jednotkových programů a u generátoru vzorů zobrazuje 
smarT.NC každý jednotlivý obrysový prvek v Treeview 1 s př�slušnou 
ikonou. V zadávac�m formuláři 2 zadáváte údaje pro př�slušný obrysový 
prvek. U volného programován� obrysů FK jsou vedle přehledového 
formuláře 3 k dispozici až 3 dalš� podrobné formuláře (4), do nichž 
můžete zadávat data (viz obrázek vpravo dole).
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Programován� obrysů se smarT.NC lze spustit dvěma různými způsoby:

� Př�mo z hlavn� lišty editačn� nab�dky, pokud si přejete definovat v�ce 
oddělených obrysů hned za sebou.

� Během definice obráběn� z formuláře, když máte zadat názvy 
obráběných obrysů.

Spuštěn� programován� obrysů z hlavn� lišty editačn� nab�dky
� Zvolte provozn� režim smarT.NC

� Zvolte třet� lištu softkláves

� Spuštěn� programován� obrysů: smarT.NC přejde do 
správy souborů (viz obrázek vpravo) a zobraz� stávaj�c� – 
pokud existuj� – obrysové programy.

� Zvolte existuj�c� obrysový program (*.HC) a převezměte jej 
klávesou ZADÁNÍ, nebo 

� Otevřen� nového obrysového programu: zadejte název 
souboru (bez typu souboru) a klávesou MM nebo PALCE 
jej potvr
te: smarT.NC otevře obrysový program v 
měrových jednotkách podle vaš� volby.

� smarT.NC automaticky vlož� dvě řádky pro definici 
výkresové plochy. Popř. upravte rozměry.
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Spuštěn� programován� obrysů z formuláře

11
� Zvolte provozn� režim smarT.NC
� Zvolte libovolný obráběc� krok, jež potřebuje obrysové 

programy (UNIT 122, UNIT 125).
� Zvolte zadávac� pol�čko, do kterého se má definovat název 

obrysového programu (1, viz obrázek).
� Pro založen� nového souboru: zadejte název souboru 

(bez typu souboru) a softklávesou NOVÝ jej potvr
te.
� V překryvném okně potvr
te měrové jednotky nového 

obrysového programu klávesou MM nebo PALCE: 
smarT.NC otevře obrysový program ve vámi zvolených 
měrových jednotkách, poté se nacház� v programován� 
obrysů a převezme automaticky v jednotkovém programu 
definovaný polotovar (definice výkresové plochy).

� Pro zvolen� stávaj�c�ho souboru HC: stiskněte 
softklávesu ZVOLIT HC: smarT.NC ukáže překryvné okno s 
existuj�c�mi obrysovými programy. Zvolte některý ze 
zobrazených obrysových programů a klávesou ZADÁNÍ 
nebo tlač�tkem OK jej převezměte do formuláře.

� Pro editaci již navoleného souboru HC: stiskněte 
softklávesu EDITOVAT: smarT.NC spust� př�mo 
programován� obrysů.

� Jak připravit soubor HC s převodn�kem DXF: stiskněte 
softklávesu UKAŽ .DXF: smarT.NC ukáže překryvné okno s 
existuj�c�mi programy DXF. Zvolte některý ze zobrazených 
souborů DXF a klávesou ZADÁNÍ nebo tlač�tkem OK jej 
převezměte: TNC spust� převodn�k DXF, který zvol�te 
požadované obrysy a můžete př�mo uložit název obrysu do 
formuláře (viz “Vytvářen� obrysových programů z dat DXF 
(volitelný software)” na straně 133.)
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� Stiskněte klávesu END: smarT.NC ukonč� programován� 
obrysů a vrát� se zpátky do stavu, z něhož jste 
programován� obrysů spustili: do naposledy aktivn�ho 
programu HU – pokud jste spustili smarT.NC z hlavn� lišty, 
popř. do zadávac�ho formuláře př�slušného obráběc�ho 
kroku, pokud jste jej spustili z formuláře.

Pokud jste spustili obrysové programován� z formuláře, tak 
se tam zase po jeho ukončen� automaticky vrát�te.

Pokud jste spustili programován� obrysů z hlavn� lišty, tak se 
po jeho ukončen� zase vrát�te automaticky do naposledy 
zvoleného programu HU.
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Práce s programován�m obrysů
Přehled
Programován� prvků obrysu se provád� známými funkcemi s popisným 
dialogem. Vedle šedých kláves dráhových funkc� máte samozřejmě k 
dispozici také výkonné volné programován� obrysů FK, jehož formuláře 
lze vyvolávat softklávesami.

Zvláště výhodné jsou při volném programován� obrysů FK pomocné 
obrázky, které jsou k dispozici pro každé zadávac� pol�čko a ukazuj�, 
který parametr se má zadávat.

Staré známé funkce programovac� grafiky jsou i ve smarT.NC v plném 
rozsahu k dispozici.

Průběh dialogů ve formulář�ch je téměř totožný s průběhem dialogů při 
programován� s popisným dialogem:

� Oranžové osové klávesy polohuj� kurzor do př�slušného zadávac�ho 
pol�čka

� Oranžovou klávesou I přep�náte mezi absolutn�m a př�růstkovým 
programován�m

� Oranžovou klávesou P přep�náte mezi programován�m s kartézskými 
či polárn�mi souřadnicemi 
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Funkce programovac� grafiky
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Funkce Softklávesa

Vytvořen� úplné programovac� grafiky

Vytvářen� programovac� grafiky po bloc�ch

Kompletně vytvořit programovac� grafiku 
nebo doplnit po RESET + START

Zastaven� programovac� grafiky. Tato 
softklávesa se objev� jen tehdy, když TNC 
vytvář� programovac� grafiku

Funkce Zoom (3. lišta softkláves): zmenšen� 
výřezu, ke zmenšen� stiskněte softklávesu 
několikrát.

Funkce Zoom (3. lišta softkláves): zvětšen� 
výřezu, ke zvětšen� stiskněte softklávesu 
několikrát.

Funkce Zoom (3. lišta softkláves): zobrazit a 
posunout rámeček
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Různé barvy zobrazených obrysových prvků určuj� jejich platnost:
Volba z v�ce možnost�
Pokud umožňuje neúplné zadán� v�ce teoreticky možných řešen�, tak 
můžete zvolit softklávesou s grafickou podporou to správné řešen�:

� Zobrazit různá řešen�

� Zvolit a potvrdit zobrazené řešen�

� Programován� dalš�ch obrysových prvků

� Zobrazit programovac� grafiku pro dalš� naprogramovaný 
blok

modrá Prvek obrysu je jednoznačně určen.
zelená Zadané údaje připoušt� v�ce řešen�; zvolte to správné
červená Zadané údaje prvek obrysu ještě dostatečně 

nedefinuj�; zadejte dalš� údaje.
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obrysových programů
Během tohoto procesu mus�te zkop�rovat stávaj�c� program s popisným 
dialogem (soubor .H) do popisu obrysu (soubor .HC). Jelikož oba typy 
souborů maj� různé intern� datové formáty, mus� se kop�rován� provést 
přes soubor ASCII. Postupujte takto:

� Zvolte provozn� režim Program zadat/editovat

� Vyvolejte správu souborů

� Zvolte konvertovaný program .H

� Zvolte funkci kop�rován�: jako c�lový soubor zadejte *.A , 
smarT.NC založ� z programu s popisným dialogem soubor 
ASCII.

� Zvolte předt�m založený soubor ASCII

� Zvolte funkci kop�rován�: jako c�lový soubor zadejte *.HC , 
smarT.NC zhotov� ze souboru ASCII program s popisným 
dialogem.

� Zvolte nově zhotovený soubor .HC a odstraňte všechny 
bloky – s výjimkou definice polotovaru BLK FORM , které 
nepopisuj� obrys.

� Odstraňte korektury rádiusu, posuvy a př�davné funkce M, 
soubor HC je pak použitelný ve smarT.NC.
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  Vytvářen� obrysových programů z 
dat DXF (volitelný software)
Aplikace
Soubory DXF, vytvořené v systému CAD, můžete otevř�t př�mo ve 
smarT.NC aby se z nich mohly extrahovat obrysy a tyto uložit jako 
obrysové programy (soubory .HC).

Zpracovávaný soubor DXF mus� být uložen na pevném 
disku TNC v adresáři SMARTNC.

Otev�raný soubor DXF mus� obsahovat nejméně jednu 
vrstvu.

TNC podporuje nejrozš�řenějš� formát DXF – R12 
(odpov�dá AC1009).

Následuj�c� prvky DXF jsou volitelné jako obrysy:

� LINE (př�mka)
� CIRCLE (úplný kruh)

� ARC (výseč kruhu)



13

ů Otevřen� souboru DXF
4

 
V

yt
vá

ře
n�

 o
b

ry
so

vý
ch

 p
ro

g
ra

m
z 

d
at

 D
X

F 
(v

o
lit

el
ný

 s
o

ft
w

ar
e)

  
 

Převodn�k DXF lze spustit dvěma různými způsoby:

� pomoc� správy souborů, pokud si přejete extrahovat v�ce 
samostatných obrysů př�mo za sebou.

� Během definice obráběn� jednotek 125 (Úsek obrysu) a 122 
(Obrysová kapsa) z formuláře, když máte zadat názvy obráběných 
obrysů.

Spuštěn� převodn�ku DXF pomoc� správy souborů
� Zvolte provozn� režim smarT.NC

� Zvolte správu souborů

� Zvolte nab�dku softkláves pro výběr zobrazovaných typů 
souborů: stiskněte softklávesu ZVOLIT TYP

� Nechat zobrazit všechny soubory DXF: stiskněte 
softklávesu UKAŽ DXF.

� Zvolte požadovaný soubor DXF a klávesou ZADÁNÍ jej 
převezměte: smarT.NC spust� převodn�k DXF a ukáže 
obsah souboru DXF na obrazovce. V levém okně ukazuje 
TNC takzvané vrstvy (úrovně), v pravém okně je výkres.



135

 
V

yt
vá

ře
n�

 o
b

ry
so

vý
ch

 p
ro

g
ra

m
ů 

z 
d

at
 D

X
F 

(v
o

lit
el

ný
 s

o
ft

w
ar

e)
  

Spuštěn� převodn�ku DXF z formuláře

� Zvolte provozn� režim smarT.NC
� Zvolte libovolný obráběc� krok, jež potřebuje obrysové 

programy (UNIT 122, UNIT 125).
� Zvolte zadávac� pol�čko, kde se má definovat název 

obrysového programu.
� Spuštěn� převodn�ku DXF: stiskněte softklávesu UKAŽ 

.DXF: smarT.NC ukáže překryvné okno s existuj�c�mi 
programy DXF. Zvolte některý ze zobrazených souborů 
DXF a klávesou ZADÁNÍ nebo tlač�tkem OK jej převezměte: 
TNC spust� převodn�k DXF, který zvol�te požadované 
obrysy a můžete př�mo uložit název obrysu do formuláře 
(viz “Vytvářen� obrysových programů z dat DXF (volitelný 
software)” na straně  133.)
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Na třet� liště softkláves jsou k dispozici různé možnosti nastaven�:

Nastaven� Softklávesa

Zobrazit/nezobrazit prav�tka: TNC ukazuje 
prav�tka na levém a na horn�m okraji výkresu. 
Hodnoty zobrazené na prav�tku se vztahuj� k 
nulovému bodu výkresu. 

Zobrazit / nezobrazit stavový řádek: TNC ukáže 
stavový řádek na spodn�m okraji výkresu. Ve 
stavovém řádku jsou k dispozici tyto informace:

� Aktivn� měrové jednotky (mm nebo palce)
� Souřadnice X a Y aktuáln� pozice myši

Měrové jednotky mm/palce: nastavit měrovou 
jednotku souboru DXF. V této měrové jednotce 
připrav� TNC také obrysový program.

Nastaven� tolerance. Tolerance definuje jak sm� 
být sousedn� prvky obrysu od sebe vzdálené. 
Toleranc� můžete vyrovnat nepřesnosti, ke 
kterým došlo při zpracován� výkresu. Základn� 
nastaven�: 0,1 mm

Nastaven� rozlišen�. Rozlišen� definuje, s kolika 
desetinnými m�sty má TNC vytvořit obrysový 
program. Základn� nastaven�: 4 desetinná m�sta 
(odpov�dá rozlišen� 0,1 μm)
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  Uvědomte si, že mus�te nastavit správné měrové 
jednotky, protože v souboru DXF o tom nejsou uložené 
žádné informace.
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Soubory DXF zpravidla obsahuj� několik vrstev (úrovn�), s jejichž pomoc� 
může konstruktér organizovat svůj výkres. Pomoc� techniky vrstev 
seskupuje konstruktér různé prvky, např. samotné obrysy obrobku, 
kótován�, pomocné a konstrukčn� př�mky, šrafován� a texty.

Abyste měli na obrazovce při výběru obrysu co nejméně přebytečných 
informac�, tak můžete vypnout všechny přebytečné vrstvy, které jsou 
obsažené v souboru DXF.

� Nen��li již aktivn�, tak zvolte režim pro nastavován� vrstev: 
TNC ukazuje v levém okně všechny vrstvy, které jsou 
obsažené v aktivn�m souboru DXF.

� Přejete�li si vrstvu vypnout: levým tlač�tkem myši zvolte 
př�slušnou vrstvu a klepnut�m na zaškrtávac� pol�čko ji 
vypněte.

� Přejete�li si vrstvu zapnout: levým tlač�tkem myši zvolte 
př�slušnou vrstvu a klepnut�m na zaškrtávac� pol�čko ji opět 
zapněte.

Zpracovávaný soubor DXF mus� obsahovat nejméně 
jednu vrstvu.

Obrys můžete vybrat i tehdy, když jej konstruktér uložil 
do jiné vrstvy.
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  Definice vztažného bodu
Nulový bod výkresu v souboru DXF nelež� vždy tak, aby se mohl př�mo 
použ�t jako vztažný bod obrobku. TNC proto nab�z� funkci, se kterou 
můžete posunout nulový bod výkresu do rozumného m�sta klepnut�m na 
prvek.

Vztažný bod můžete definovat do těchto m�st:

� Do výchoz�ho bodu, koncového bodu nebo do středu př�mky
� Do výchoz�ho nebo koncového bodu oblouku
� Vždy do přechodu kvadrantů nebo do středu úplného kruhu
� Do průseč�ku
� př�mky – př�mky, i když průseč�k lež� v prodloužen� daných př�mek
� př�mky � oblouku

� př�mky � úplného kruhu

Abyste mohli definovat vztažný bod, tak mus�te použ�vat 
Touch�Pad na klávesnici TNC nebo myš připojenou přes 
USB.

Vztažný bod můžete ještě změnit i když jste již zvolili 
obrys. TNC vypoč�tává skutečná data obrysu až tehdy, 
když ulož�te zvolený obrys do obrysového programu.
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� Volba režimu pro definici vztažného bodu
� Levým tlač�tkem myši klepněte na požadovaný prvek, na 

který si přejete uložit vztažný bod: TNC ukazuje hvězdičkou 
volitelné vztažné body, které lež� na zvoleném prvku.

� Klepněte na tu hvězdičku, kterou si přejete zvolit jako 
vztažný bod: TNC um�st� symbol vztažného bodu do 
zvoleného m�sta. Popř�padě použijte funkci Zoom, pokud 
je zvolený prvek př�liš malý.

Volba průseč�ku dvou prvků jako vztažného bodu
� Volba režimu pro definici vztažného bodu
� Klepněte levým tlač�tkem myši na prvn� prvek (př�mka, 

úplný kruh nebo oblouk): TNC ukazuje hvězdičkou volitelné 
vztažné body, které lež� na zvoleném prvku.

� Klepněte levým tlač�tkem myši na druhý prvek (př�mka, 
úplný kruh nebo oblouk): TNC um�st� symbol vztažného 
bodu do průseč�ku.

TNC vypoč�tá průseč�k dvou prvků i tehdy, když tento lež� 
na prodloužen� jednoho z prvků.

Může�li TNC vypoč�tat v�ce průseč�ků, tak ř�dic� systém 
zvol� ten průseč�k, který je nejbl�že ke klepnut� myš� na 
druhý prvek.

Nemůže�li TNC vypoč�tat žádný průseč�k, tak zruš� již 
označený prvek.
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  Volba obrysu, uložen� obrysového programu
� Volba režimu pro výběr obrysu: TNC vypne vrstvy 
zobrazené v levém okně a pravé okno je aktivn� pro výběr 
obrysu.

� Výběr prvku obrysu: levým tlač�tkem myši klepněte na 
požadovaný prvek obrysu. TNC zobraz� vybraný prvek 
obrysu modře. Současně ukáže TNC zvolený prvek jako 
symbol (kruh nebo př�mka) v levém okně.

� Výběr dalš�ho prvku obrysu: levým tlač�tkem myši klepněte 
na požadovaný prvek obrysu. TNC zobraz� vybraný prvek 
obrysu modře. Pokud jsou ve zvoleném směru oběhu 
jednoznačně zvolitelné prvky obrysu, tak TNC tyto prvky 
označ� zeleně. Klepnut�m na posledn� zelený prvek 
převezmete všechny prvky do obrysového programu. V 
levém okně ukazuje TNC všechny volitelné obrysové prvky.

Abyste mohli volit obrys, tak mus�te použ�vat Touch�Pad 
na klávesnici TNC nebo myš připojenou přes USB.

Zvolte prvn� prvek obrysu tak, aby byl možný bezkolizn� 
nájezd.

Lež��li prvky obrysu těsně u sebe, tak použijte funkci 
Zoom.
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popisným dialogem: TNC ukáže pomocné okno, v němž 
můžete zadat libovolný název souboru. Základn� nastaven�: 
název souboru DXF

� Potvrzen� zadán�: TNC ulož� obrysový program do toho 
adresáře, kde je také uložen soubor DXF.

� Přejete�li si vybrat dalš� obrysy: stiskněte softklávesu 
ZRUŠIT ZVOLENÉ PRVKY a zvolte dalš� obrys podle 
předcházej�c�ho popisu.

TNC dá definici polotovaru (BLK FORM) a do 
obrysového programu.

TNC ulož� pouze ty prvky, které jsou skutečně vybrané 
(modře označené prvky).

Pokud jste převodn�k DXF vyvolali z formuláře, tak 
smarT.NC ukonč� převodn�k DXF automaticky když 
provedete funkci ZVOLENÉ PRVKY ULOŽIT. Definovaný 
název obrysového programu pak zap�še smarT.NC do 
toho zadávac�ho pol�čka, z kterého jste spustili převodn�k 
DXF.
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  Funkce Zoom
Aby se při výběru obrysů mohly rozpoznat i menš� detaily, tak TNC nab�z� 
silnou funkci Zoom:

Funkce Softklávesa

Zvětšit obrobek. TNC zvětšuje zásadně tak, že 
se zvětš� střed právě vybraného výřezu. 
Popř�padě um�stěte výkres posuvn�ky do okna 
tak, aby byl požadovaný detail př�mo viditelný po 
stisku softklávesy.

Zmenšit obrobek

Zobrazit obrobek v origináln� velikosti

Použ�váte�li myš s kolečkem, tak můžete otáčen�m 
kolečka obraz zvětšovat či zmenšovat. Střed zvětšován� 
lež� na m�stě, kde se právě nacház� ukazatel myši.

V režimu Nastavit vrstvu a Definovat vztažný bod 
můžete posouvat kurzorovými klávesami zobrazenými 
výřezem ve zvětšeném stavu.
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Grafické testován� a zpracován� 
UNIT�programů
Programovac� grafika

Během zadáván� programu může TNC naprogramované obrysy 
zobrazovat ve dvojrozměrné grafice:

� Vytvořen� úplné programovac� grafiky

� Vytvářen� programovac� grafiky po bloc�ch

� Spuštěn� a dokončen� grafiky

� Automaticky hned vykreslovat

� Vymazat grafiku

� Grafiku znovu překreslit

� Zobrazit nebo skrýt č�sla bloků

Programovac� grafika je k dispozici pouze během př�pravy 
obrysového programu (souboru .HC).
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Testovac� grafika a grafika průběhu programu
V podř�zených provozn�ch režimech Testovat a zpracovat může TNC 
graficky zobrazit obráběn�. Pomoc� softkláves můžete zvolit následuj�c� 
funkce:

� Půdorys

� Zobrazen� ve 3 rovinách

� 3D�zobrazen�

� 3D�zobrazen� s vysokým rozlišen�m

� Funkce pro zvětšen� výřezu

� Funkce pro rovinu řezu

� Funkce natáčen� a zvětšován�/zmenšován�

� Navolen� funkc� stopek

� Nastaven� rychlosti simulace

� Zjištěn� funkce Čas obráběn�

� Brát ohled či nikoliv na bloky programu se znakem „/“

Zvolte rozdělen� obrazovky GRAFIKA nebo 
PROGRAM+GRAFIKA!
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Ve spodn� části obrazovky jsou během provozn�ch režimů vykonáván� 
programu uvedené tyto informace:

� Poloha nástroje
� Posuv
� Aktivn� př�davné funkce

Pomoc� softkláves můžete zobrazit v okně na obrazovce dalš� informace 
o stavu:

� Informace o programu

� Polohy nástroje

� Nástrojová data

� Transformace (přepočty) souřadnic

� Podprogramy, opakován� části programu

� Proměřován� nástrojů

� Aktivn� př�davné funkce M

Zvolit rozdělen� obrazovky PROGRAM+STAV!
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Proveden� UNIT�programu
V podř�zeném provozn�m režimu Zpracovat může být UNIT�program 
proveden následuj�c�mi způsoby:

� Proveden� UNIT�programu po jednotkách
� Kompletn� proveden� UNIT�programu
� Provádět jednotlivé, aktivn� Jednotky

Postup
� Zvolte provozn� režim smarT.NC

� Zvolte podř�zený provozn� režim Zpracovat

� Zvolte softklávesu ZPRACOVÁVAT JEDNOTLIVÉ 
JEDNOTKY, nebo

� Zvolte softklávesu ZPRACOVAT VŠECHNY JEDNOTKY, 
nebo

� Zvolte softklávesu ZPRACOVAT AKTIVNÍ JEDNOTKY.

UNIT�programy (*.HU) se mohou zpracovávat v provozn�m 
režimu smarT.NC nebo v dosavadn�ch provozn�ch režimech 
Prováděn� programu po bloku, popř. plynule.

Dodržujte pokyny k prováděn� programu uvedené v 
Př�ručce ke stroji a v Návodu pro uživatele.
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Libovolný vstup do programu (předběh bloků, funkce FCL 2)
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Funkc� Předběh bloků můžete zpracovávat obráběc� program od 
libovolně zvoleného č�sla řádku. Obráběn� obrobku až k tomuto č�slu 
řádku TNC bere do úvahy a graficky je zobraz� (zvolte rozdělen� 
obrazovky PROGRAM + GRAFIKA).

Lež��li m�sto vstupu v obráběc�m kroku, v němž jste definovali několik 
obráběc�ch pozic, tak můžete požadované m�sto vstupu definovat 
zadán�m indexu bodu. Index bodu odpov�dá pozici bodu v zadávac�m 
formuláři.

Zvláště pohodlně můžete indexy bodů volit pokud jste definovali 
obráběc� pozice v tabulce bodů. smarT.NC pak automaticky ukazuje 
definovaný obráběc� vzor v náhledovém okně a vy můžete softklávesou 
volit požadované m�sto vstupu s grafickou podporou.
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Předběh bloků v tabulce bodů (funkce FCL 2)

� Zvolte provozn� režim smarT.NC

� Zvolte podř�zený provozn� režim Zpracovat

� Zvolte funkci Předběh bloků
� Zadejte č�slo řádku obráběc� jednotky, v n�ž si přejete 

spustit chod programu a potvr
te jej klávesou ZADÁNÍ: 
smarT.NC ukáže v náhledovém okně obsah tabulky bodů.

� Zvolte požadovanou obráběc� pozici, kde si přejete 
vstoupit.

� Stiskněte tlač�tko NC�Start: smarT.NC vypoč�tá všechny 
faktory potřebné pro vstup do programu.

� Zvolte funkci pro najet� do výchoz� pozice: smarT.NC ukáže 
v pomocném okně stav stroje, který je na m�stě vstupu 
potřebný.

� Stiskněte tlač�tko NC�Start: smarT.NC nastav� stav stroje 
(např. výměna potřebného nástroje)

� Znovu stiskněte tlač�tko NC�Start: smarT.NC najede do 
výchoz� pozice v pořad�, které zobrazuje v pomocném 
okně, alternativně můžete softklávesou jet s každou osou 
samostatně na výchoz� pozici.

� Stiskněte tlač�tko NC�Start: smarT.NC pokračuje v chodu 
programu.
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Nav�c jsou v pomocném okně k dispozici ještě tyto funkce:
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ů � Zobrazit / skrýt okno náhledu

� Zobrazit / skrýt posledn� uložený bod přerušen� programu 

� Převz�t posledn� uložený bod přerušen� programu
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