HEIDENHAIN

QEWRERRRTREYRUR!I RolP

ARSEDRFRGEHEJRKEL

HEIDENHAIN

Lotse
smarT.NC

iTNC 530

NC-Software
340 490-xx
340 491-xx
340 492-xx
340 493-xx
340 494-xx

Jezyk polski (pl)
12/2005






smarT.NC-Lotse
(przewodnik po smarT.NC)

... stanowi pomoc przy programowaniu dla nowego trybu
pracy smarT.NC sterowania iTNC 530 w skréconej wersji.
Petna instrukcja programowania i obstugi iTNC 530 znajduje
sie w Instrukcji obstugi dla uzytkownika.

Symbole w Lotse

Wazne informacje zostajg wyr6znione w Lotse za pomocg,
nastepujgcych symboli:

ql_% Wazna wskazowka!

Ostrzezenie: Przy nieprzestrzeganiu
niebezpieczenstwo dla operatora i maszyny!

@ Maszyna i TNC muszg zosta¢ przygotowane przez
producenta maszyn dla opisanej funkciji!

Sterowanie NC-software-numer
iTNC 530 340 490-02

iTNC 530, wersja eksportowa 340491-02

iTNC 530 z Windows 2000 340 492-02

iTNC 530 z Windows 2000; 340 493-02

wersja eksportowa

iTNC 530 terminal programowania 340 494-02
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Podstawy

Wprowadzenie do smarT.NC

Przy pomocy smarT.NC zostajg zapisywane w prosty sposob
podzielone na poszczegolne zabiegi obrobkowe (units) programy z
dialogiem tekstem otwartym, ktére mogg zostac opracowywane
rowniez za pomocg edytora otwartego tekstu. Zmienione w edytorze
otwartego tekstu dane, mogg zosta¢ naturalnie zosta¢ przegladnigete w
formie formularzowej, poniewaz smarT.NC uzywa zawsze

"normalnego” programu tekstem otwartym jako jedynej bazy danych.

Przejrzyscie zestawione formularze wprowadzania danych (patrz
obrazek po prawej u gory 1) utatwiajg definiowanie koniecznych
parametrow obrobki, ktore dodatkowo zostajg przedstawiane
graficznie na rysunku pomocniczym (2). Strukturyzowane
przedstawienie programu w postaci struktury drzewa (Treeview =) jest
pomocne przy szybkim przegladzie zabiegoéw obrobkowych danego
programu obrébki.

smarT.NC jest oddzielnym uniwersalnym trybem pracy, ktérego
operator moze uzywac alternatywnie do znanego programowania w
dialogu tekstem otwartym. Jak tylko zabieg obrébkowy zostanie
zdefiniowany, moze on zosta¢ przetestowany graficznie przez
operatora w nowym trybie pracy i/lub odpracowany.
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Zakres funkcjonalnosci smarT.NC

Przy pomocy momentalnie znajdujgcej sie w dyspozycji wersji
programu jeszcze nie wszystkie definiowalne w dialogu otwartym
tekstem funkcje TNC mogg zosta¢ sformutowane przy wspomaganiu
formularzem w smarT.NC. Naturalnie staramy sie, aby tak szybko jak to
mozliwe, jak najwiecej — i rowniez nowych — funkcji oddac do dyspozycji
w smarT.NC.

Aby moc dostatecznie elastycznie uzywaé smarT.NC, przewidziana jest
tak zwana jednostka dialogu tekstem otwartym (unit), w ktérej prawie
kazda funkcja tekstu otwartego mozliwa jest do wtgczenia migedzy
zdefiniowanymi w smarT.NC jednostkami obrobki. Wstawione w ten
sposob wiersze zostajg doktadnie tak przedstawione, jak to ma miejsce
w "normalnym” edytorze otwartego tekstu.

Zakres funkciji:

Programowanie i odpracowywanie cykli wiercenia (201, 202, 204,
205, 240)

Programowanie i odpracowywanie cykli gwintowania (cykle 206 i 209)
Programowanie i odpracowywanie cykli frezowania gwintow (cykle 26x)
Programowanie i odpracowywanie cykli frezowania kieszeni (cykle
25x, cykl 208)

Programowanie i odpracowywanie prostych zabiegéw obrébkowych
(cykl 232)

Programowanie i odpracowywanie cykli konturu (cykle 20, 22, 23, 24, 25)
Programowanie i odpracowywanie cykli sondy impulsowej (wszystkie
cykle 4xx za wyjgtkiem cykli 440 i 441)

Programowanie i odpracowywanie przeliczania wspotrzednych
(przesuniecie punktu zerowego, odbicie lustrzane, obracanie,
skalowanie, nachylenie ptaszczyzny obrébki przy pomocy funkcji
PLANE, funkcje FCL 2)

Wspomagane graficznie definiowanie pozycji obrébki (generator
wzorcow)



Wspomagane graficznie maskowanie i blokowanie pozycji obrobki
Wspomagane graficznie oraz wspomagane za pomocg, rysunkow
pomocniczych definiowanie konturéw dla zastosowaniaich w cyklach
konturéw

Destrakcja konturéw z plikow DXF (opcja software)

Kieszen konturu z prostg mozliwoscig potaczenia konturéw kieszeni i
wysepek (EasyMode-formuta konturu) jak i mozliwos$¢ definiowania
oddzielnych gtebokosci dla kazdego podkonturu (funkcja FCL 2)
Wybér programow konturu (.HC-pliki) i pozycji obrébki (.HP-pliki) z
formularza za pomocag file-select-dialogu

Standardowe zarzadzanie plikami w folderze smarT.NC

Graficzna symulacja obrébki (test programu)

Wspomoganie graficzne skanowania blokow, z mozliwoscig,
ponownego wejscia w wybieralnym miejscu w obrebie pliku punktow
(odpracowanie programu smarT.NC, funkcja FCL 2)

Postugiwanie sie myszg (takze w wersji jednoprocesorowej) zostaje
wspomagane

Podstawy
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Programy/pliki

Programy; tabele i teksty TNC zapamietuje jako pliki. Oznaczenie pliku
skfada sie z dwoch komponentow:

[FrROG20 o

Nazwa pliku Typ pliku

smarT.NC uzywa przewaznie trzech typow plikdw:

unit-programy (typ pliku .HU)

unit-programy to programy w dialogu tekstem otwartym, zawierajgce
dwa dodatkowe elementy strukturyzowania: Poczgtek (UNIT XXX) i
koniec (END OF UNIT XXX) zabiegu obrébkowego

opisy konturu (typ pliku .HC)

Opisy konturu to programy w dialogu tekstem otwartym, mogace
zawiera¢ wytacznie funkcje toru ksztattowego, za pomocag ktérych to
funkcji zostaje opisany kontur na ptaszczyznie obrébki: Sg to
elementy L, Cz CC, CT, CR, RND, CHF i elementy Wolnego
programowania konturu SK FPOL, FL, FLT, FCi FCT

tabele punktow (typ pliku .HP)

W tabelach punktow smarT.NC zapamietuje pozycje obrobki,
zdefiniowane przy pomocy wydajnego generatora wzorcow

@ smarT.NC odktada automatycznie wszystkie pliki wytacznie
w skoroszycie TNC:\smarTNC .

Jezeli chcemy wywotac istniejacy program DIN/ISO lub
program w dialogu tekstem otwartym, to musi on znajdowac
sie w folderze TNC:\smarTNC . W razie potrzeby nalezy
skopiowa¢ program do tego foldera.

Plikiw TNC Typ
Programy

w formacie firmy HEIDENHAIN .H

w formacie DIN/ISO A
Pliki smarT.NC

Strukturyzowane unit-programy .HU
Opisy konturu .HC
Tabele punktow dla pozycji obrébki .HP
Tabele dla

narzedzi T
zmieniacza narzedzi .TCH
palet .P
punktéw zerowych .D
presets (punkty odniesienia- - bazy) .PR
danych skrawania .CDT
materiatow narzedzi skrawajacych, .TAB
materiatow produkcyjnych

Teksty jako

ASCII-pliki A
Dane rysunku technicznego jako

DXF-pliki .DXF




Za pierwszym razem wybieramy nowy tryb pracy

Wybér trybu pracy smarT.NC: TNC znajduje sie w
zarzgdzaniu plikami

Wybrac jeden ze znajdujgcych sie do dyspozyciji
programoéw przykfadowych za pomocg klawiszy ze strzatkg,
i klawisza ENT albo

Dla otwarcia nowego programu obrobki, nacisng¢ softkey
NOWY PLIK : smarT.NC wys$wietla okno wprowadzenia
Zapisac¢ nazwe pliku bez typu pliku, przy pomocy softkey
MM (lub INCH) albo powierzchni przetgczenia MM (lub
INCH) potwierdzi¢: smarT.NC otwiera program .HU z
wybrang jednostkg miary oraz wstawia automatycznie
formularz nagtéwka programu

Dane formularza nagtéwka programu muszg zosta¢
koniecznie wprowadzone, poniewaz obowigzujg one
globalnie dla catego programu obroébki. Wartosci default
sg okre$lone wewnetrznie. Dane w razie potrzeby zmieni¢ i
klawiszem END zapisa¢ w pamigci

Dla definiowania zabiegow obrobkowych, wybra¢ poprzez
softkey EDYCJA wymagany zabieg obrobkowy

Podstawy
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Zarzadzanie plikami w smarT.NC

Jak juz uprzednio wspomniano, smarT.NC rozréznia trzy typy plikow:
programy typu unit (.HU), opisy konturu (.HC) i tabele punktéw (.HP).
Te trzy typy plikbw mozna wybiera¢ i dokonywac ich edycji poprzez
zarzgdzanie plikami w trybie pracy smarT.NC. Edycja opisow konturu i
tabeli punktow zerowych jest takze wowczas mozliwa, jesli operator
definiuje wtasnie jednostke obrobki.

Dodatkowo mozna w smarT.NC otworzy¢ takze pliki DXF, aby
dokonywac¢ ekstrakcji z nich opiséw konturu (pliki .HC) (opcja
softkware).

% Przy aktualnej wersji oprogramowania, smarT.NC odktada
automatycznie wszystkie pliki wytacznie w folderze
TNC:\smarTNC .



Wybér typu pliku

Wybrac¢ zarzgdzanie plikami: Nacisng¢ klawisz PGM MGT smarT.NC: zarzadzanie plikami Ee
SOftkey WYBOR TYPU naCISna.é Uybér dowolnego pliku Id Eodaiad paijeu:
Wyswietlic wszystkie typy plikow: Softkey WSZYSTKIE WYSWIETL. = B L
naCIanC! |Ub 42 CPOCKLINKS.HC $ $ $ $ $ $ $ s
Wyswietli¢ tylko programy unit: Softkey POKAZ .HU nacisng¢ lub "“ °5'”°”"“”° AT ©. N \!‘)
Wyswietli¢ tylko opisy konturu: Softkey POKAzZ .HC nacisna¢ lub J :’ ‘Z T 4
Wyswietlié tylko tabele punktow: Softkey POKAZ .HP nacisnaé ‘m_ Py o~ - [—
Wyswietlac tylko pliki DXF: Softkey POKAZ DXF nacisng¢ - :"‘E“‘H“ *‘* : o=
" , i o e Teee”

% Jesli wybrano typ pliku .HP, to smarT.NC wys$wietla na I

prawej potowie ekranu zarzgdzania plikami podglad tresci (e A S S S

pliku punktow. sa B veseLroc.iu L

K-EC

DX | o] ulgikee | H

PLIKT
[N
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Dla lepszego wizualnego rozrézniania typow plikow, smarT.NC
wyswietla przed kazdg nazwag, pliku ikone. Te symbole operator znajdzie
w tekscie w widoku struktury rozgatezienia danego typu pliku i rowniez
w oknach pierwszoplanowych, w ktorych nalezy wybrac pliki (files).

Typ pliku lkona
Unit-program

Program konturu

Tabele punktow dla pozycji obrébki

DXF-plik




Otwarcie nowego pliku
Wybrac¢ zarzgdzanie plikami: Nacisng¢ klawisz PGM MGT
Wybrac¢ typ pliku dla nowego pliku jak to uprzednio opisano
Softkey NOWY PLIK nacisng¢: smarT.NC wy$wietla okno
pierwszoplanowe

Zapisac¢ nazwe pliku bez typu pliku, przy pomocy softkey MM (lub
INCH) albo powierzchni przetgczenia MM (lub INCH) potwierdzi¢:
smarT.NC otwiera plik z wybrang jednostkg miary. Dla przerwania tej
operaciji: nacisng¢ klawisz ESC lub pole sterowania Przerwanie

Podstawy
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Plik kopiowaé

Wybra¢ zarzgdzanie plikami: Nacisng¢ klawisz PGM MGT

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesung¢ jasne pole na ten plik,
ktéry chcemy kopiowaé

Softkey KOPIOWAC nacisngé: smarT.NC wyswietla okno
pierwszoplanowe

Zapisac nazwe pliku docelowego bez typu pliku, klawiszem ENT albo
polem OK potwierdzi¢ smarT.NC kopiuje tre$¢ wybranego pliku do
nowego pliku tego samego typu. Dla przerwania operacji: nacisngc¢
klawisz ESC lub pole sterowania Przerwanie

Plik wymazaé¢

Wybrac zarzadzanie plikami: Nacisng¢ klawisz PGM MGT

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesung¢ jasne pole na ten plik,
ktory chcemy usung¢

Softkey USUNgC nacisngé: smarT.NC wyswietla okno
pierwszoplanowe

Dla usuniecia wybranego pliku: nacisng¢ klawisz ENT lub pole Tak.
Dla przerwania operacji usuwania: nacisng¢ klawisz ESC lub pole
sterowania Nie



Zmiana nazwy pliku

Wybrac¢ zarzgdzanie plikami: Nacisng¢ klawisz PGM MGT

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesung¢ jasne pole na ten plik,
ktorego nazwe chcemy zmieni¢

Softkey ZMIANA NAZWY (2. pasek klawiszy programowalnych
(softkey) nacisng¢: smarT.NC wys$wietla okno pierwszoplanowe

Zapisac¢ nowg nazwe pliku, potwierdzi¢ klawiszem ENT lub polem OK.
Dla przerwania tej operacji: nacisng¢ klawisz ESC lub pole sterowania
Przerwanie

Wybraé¢ jeden z 15 ostatnio wybieranych plikéw

Wybra¢ zarzadzanie plikami: Nacisna¢ klawisz PGM MGT

Softkey OSTATNIE PLIKI nacisng¢: smarT.NC wysSwietla ostatnie 15
plikow, wybieranych w trybie pracy smarT.NC

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesung¢ jasne pole na ten plik,
ktéry chcemy wybrac

Przejecie wybranego pliku: Klawisz ENT nacisng¢

Podstawy
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Podziat ekranu przy edycji

Podziat ekranu przy edycjiw smarT.NC zalezy od typu pliku, ktory zostat
witasnie wybrany dla edyciji.

Edycja unit-programéw

Pagina gorna: Tekst trybu pracy, komunikaty o btedach

Aktywny tryb pracy w tle

Struktura rozgatezienia (treeview), w ktérym zdefiniowane
jednostki obrébki zostajg przedstawione w postaci
strukturyzowanej

Okno formularza z odpowiednimi parametrami wprowadzenia: W
zaleznosci od wybranego zabiegu obrobkowego, moze znajdowac
sie do dyspozyji fgcznie pie¢ formularzy:

4.1: Formularz pogladowy
Zapis parametrow w formularzu poglagdowym wystarcza, aby
wykonac¢ dany zabieg obrobkowy z podstawowag,
funkcjonalnoscig. Dane formularza podstawowego sg,
kwintesencjg najwazniejszych danych, wprowadzalnych takze w
formularzach szczegétowych
4.2: Szczeg6towy formularz narzedzi
Zapis dodatkowych, specyficznych dla narzedzia danych
4.3: Formularz szczeg6towy opcjonalnych parametrow
Zapis dodatkowych, opcjonalnych parametrow obrobki
4.4: Formularz szczeg6towy pozycji
Zapis dodatkowych pozycji obréobki
4.5: Formularz szczeg6towy globalnych danych
Lista dziatajgcych globalnych danych
Okno rysunku pomocniczego, w ktorym zawarty w formularzu dany
parametr zostaje przedstawiony graficznie

smarT.NC: programowanie
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Program I
Wpr. do pami

Edycja pozyciji obrobki smarT.NC: definicja pozycji

Pagina gorna: Tekst trybu pracy, komunikaty o btedach e = P
4 e 5 Pozycije: mm Pkt.startu 2giei osi -20

Aktywny tryb pracy w tle b 11 2] xoto petne Gameuiszeion I g

Struktura rozgatezienia (treeview), w ktérym - . _ L (e — s ‘

. . ra . . . obrét +@
zdefiniowane wzorce obrobki zostajg przedstawione w 2veia Poupray cbriok 2. | [
postaci strukturyzowane;j —— T b
Okno formularza z odpowiednimi parametrami s & 4
wprowadzenia N *. n;msxs
Okno rysunku pomocniczego, w ktérym zawarty w g N ; e
formularzu aktywny parametr zostaje przedstawiony + +
graficznie *e P
Okno grafiki, w ktérym zaprogramowane pozycje 4 + b
obrébki natychmiast po zapisaniu w pamieciformularza EEEEEL

. . . . PUNKT RZAD WZORZEC RAMKT KOko WYCI.KOLA
zostajg przedstawione graficznie . <] ", | | “Pat| K-EC
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Edycja konturéw

Pagina gorna: Tekst trybu pracy, komunikaty o btedach
Aktywny tryb pracy w tle

Struktura rozgatezienia (treeview), w ktérym poszczegolne
elementy konturu zostajg przedstawione w postaci
strukturyzowanej

Okno formularza z odpowiednimi parametrami wprowadzenia:

W przypadku SK-programowania znajduje sie do czterech
formularzy do dyspozycji operatora:

4.1: Formularz poglagdowy
Zawiera wigkszos¢ uzywanych mozliwosci wprowadzenia
danych
4.2: Formularz szczegotowy 1
Zawiera mozliwosci wprowadzenia danych dla punktow
pomocniczych (FL/FLT) lub dla danych okregu (FC/FCT)
4.3: Formularz szczegotowy 2
Zawiera mozliwosci wprowadzenia danych dla relatywnych
baz (FL/FLT) lub punktéw pomocniczych (FC/FCT)
4.4: Formularz szczeg6towy 3
W dyspozycji tylko dla FC/FCT, zawiera mozliwosci
wprowadzenia danych dla wzglednych baz
Okno rysunku pomocniczego, w ktérym zawarty w formularzu
aktywny parametr zostaje przedstawiony graficznie
Okno grafiki, w ktérym zaprogramowane kontury natychmiast
po zapisaniu w pamigci formularza zostajg przedstawione
graficznie

smarT.NC:

definicja konturéw

Program

i

Wpr. do pami
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DXF-pliki wyswietlié

smarT.NC: Select DXF elements ‘j’fam .
uwpr. do pami

Pagina gorna: Tekst trybu pracy, komunikaty o btedach

Aktywny tryb pracy w tle (2T I P
Zawarte w pliku DXF warstwy lub juz wyselekcjonowane o
elementy konturu l
Okno rysunku, w ktérym smarT.NC wyswietla zawartos¢ pliku -
DXF 4_1’

nasTauzc | SPECIFY WYBOR
REFERENCE
LavER ® KONTURU

SELECTED | SELECTED
ELEMENTS | ELEMENTS

i) ’
MM -107.81 138.52
CANCEL SAVE ‘ ’
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Nawigacjaw smarT.NC

Przy wdrazaniu w zycie koncepcji smarT.NC zwrécono uwage, by znane

z dialogu tekstem otwartym klawisze obstugi (ENT, DEL, END, ...

) byty

mozliwe do uzycia prawie identycznie takze w nowym trybie pracy.

Klawisze te posiadajg nastepujgce funkcje:

Funkcja jesli treeview
(lewa strona ekranu) jest aktywny

Klawisz

smarT.NC:

Programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TNC:\smarTNC\123.HU

Zakres obrébki

Aktywowanie formularza, dla wprowadzenia danych lub
ich zmiany

Zakonczenie edyciji: smarT.NC wywotuje automatycznie
zarzgdzanie plikami

Usung¢ wybrany zabieg obrobkowy (kompletng unit)

e Program: 123 mm

[[& ] oane narzedzia
3.2 [ Parametry kieszeni
3.3 [E8]|Pozvcie u pliku
2.4 Dane globalne
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Pozycjonowac jasne pole na nastepny/poprzednizabieg
obrébkowy

Symbole dla formularzy szczegétowych w treeview
wyswietli¢, jesli przed symbolem treeview zostaje
ukazana strzatka skierowana w prawo (1), albo
przej$¢ do formularza, jezeli treeview jest juz w catosci
otwarte

Zamaskowanie symboli dla formularzy szczegétowych w
treeview, jesli przed symbolem treeview znajduje si¢
skierowana w dét strzatka ()




Funkcja jesli formularz
(prawa strona ekranu) jest aktywny

Klawisz

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC:\smarTNC\123.HU

Z8k. v ODrébki

Wybor nastepnego pola zapisu danych

Zakonczenie edycji formularza: smarT.NC zapamietuje
wszystkie zmienione dane

Przerwanie edycji formularza: smarT.NC nie
zapamietuje zmienionych danych

Pozycjonowanie jasnego pola na nastepne/poprzednie
pole zapisu/element wprowadzenia

Pozycjonowac kursor na aktywnym polu wprowadzenia,
by dokona¢ zmiany pojedynczych podwartosci, albo jesli
skrzynka (box) opcji (1, patrz obrazek) jest aktywna:
Wybor nastepnej/poprzedniej opcji

~e rogram: 123 am
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Oprocz tego na tastaturze TE 530 B znajdujg sie trzy nowe klawisze,
przy pomocy ktérych mozna jeszcze szybciej nawigowac w obrebie

formularzy:

Funkcija jesli formularz Klawisz
(prawa strona ekranu) jest aktywny
Wybor nastepnego podformularza

Wybra¢ pierwszy parametr wprowadzenia w nastepnych
ramkach

Wybrac pierwszy parametr wprowadzenia w
poprzednich ramkach




Jezeli dokonujemy edycji konturow, to mozna takze pozycjonowac
kursor przy pomocy pomaranczowych klawiszy osiowych, tak iz
wprowadzenie wspotrzednych bedzie identyczne z wprowadzeniem w
dialogu tekstem otwartym. Mozna rowniez dokonac przetgczenia
absolutne/inkrementalne lub przetgczenia pomiedzy programowaniem
we wspotrzednych kartezjanskich i biegunowych przy pomocy
odpowiednich klawiszy dialogu otwartym tekstem.

Funkcja jesli formularz
(prawa strona ekranu) jest aktywny

Wybrac¢ pole wprowadzenia dla osi X

Wybrac¢ pole wprowadzenia dla osi Y

Podstawy

Wybra¢ pole wprowadzenia dla osi Z

Przetgczenie zapisu z wartosciami inkrementalnymi/
absolutnymi

Przetaczenie zapisu ze wspotrzednymi kartezjanskimi/
biegunowymi

SISHSHSIIE]
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Szczegolnie tatwa staje sie takze obstuga przy pomocy myszy. Prosze
uwzgledni¢ nastepujace szczegolne aspekty:

Oprocz znanych z Windows funkcji myszy, operator moze operowaé
klawiszami programowalnymi smarT.NC prostym kliknieciem na
klawisz myszy

Jesli dysponujemy kilkoma paskami softkey (wskazanie belka,
bezposrednio nad softkeys), to mozna poprzez kliknigcie na jedng z
tych belek aktywowa¢ zgdany pasek

Dla wyswietlania w treeview formularzy szczegétowych: klikng¢ na
lezgcy poziomo trojkat, dla wygaszenia klikna¢ na lezgcy pionowo
trojkat

Dla zmiany wartosci w formularzu: klikng¢ na dowolne pole
wprowadzenia lub skrzynke opcji, smarT.NC przechodzi wéwczas
automatycznie do trybu edycji.

Dla wyjscia z formularza (dla zakonczenia trybu edycji): klikng¢ na
dowolne miejsce w treeview, smarT.NC wyswietla nastepnie pytanie,
czy zmiany w formularzu majg, zostac¢ zapamigtane czy tez nie

Jesli przesuwamy mysz po dowolnym elemencie, to smarT.NC
wyswietla tekst wskazowki. Tekst wskazowki zawiera krotkie
informacje do danej funkcji elementu

smarT.NC:

Programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TNC:\smarTNC\123.HU
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Kopiowanie units

Pojedyncze units obrobki kopiujemy w bardzo prosty sposob przy
pomocy znanych z Windows kroétkich polecen.

STRG+C, dla skopiowania unit
STRG+X, dla wycinania unit
STRG+V, dla wstawienia unit za momentalnie aktywna unit

Jesli chcemy kopiowac kilka units jednoczes$nie, wykonujemy to w
nastepujgcy sposob:

Przetgczy¢ pasek softkey na najwyzszym poziomie
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub kliknieciem myszg,
wybrac¢ pierwszg przewidziang do kopiowania unit

o Aktywowac funkcje zaznaczania
2aanacz Przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub z softkey
ZAZNACZYC NASTEPNY BLOK wybrac¢ wszystkie
przewidziane do kopiowanie units

a0k Kopiowanie zaznaczonego bloku do pamieci buforowej
e (funkcjonuje takze z STRG+C)
Przy pomocy klawiszy ze strzatka lub z softkey wybrac¢ unit,
za ktorg chcemy wstawi¢ skopiowany blok

aLox Wstawienie bloku z pamigci buforowej (funkcjonuje takze z
USTAW STRG+V)

smarT.NC:

pProgramowvanie

Program
Wpr. do pami.

Zakres obrébki
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Definiowanie obrobki
Podstawy

Poszczegolne rodzaje obrébki w smarT.NC definiujemy zasadniczo
jako zabiegi obrobkowe (units), z reguty sktadajgce sie z kilku wierszy
dialogu otwartym tekstem. Wiersze dialogu otwartym tekstem
smarT.NC generuje automatycznie w tle, w pliku .HU (HU: HEIDENHAIN
Unit-program), ktore wyglgdajgjak normalny program w dialogu
otwartym tekstem.

Witasciwa obrobka zostaje wykonywana przez zaimplementowany w
TNC cykl, ktérego parametry zostajag okreslane przez operatora
poprzez formularze z polami wprowadzenia.

Zabieg obrébkowy mozna zdefiniowac juz poprzez zapisanie kilku
danych w formularzu poglgdowym 1 (patrz obrazek po prawej u gory).
smarT.NC wykonuje nastepnie obrébke z funkcjami podstawowymi. Dla
zapisu dodatkowych danych obroébki, znajdujg sie do dyspozyciji
formularze szczeg6towe 2 . Zapisane w formularzach szczegotowych
dane zostajg automatycznie synchronizowane z danymi z formularza
pogladowego, a wiec nie muszg by¢ podwaojnie wprowadzane.
Nastepujgce formularze szczegdtowe znajdujg sie do dyspozycji:

Formularz szczeg6towy narzedzi (=)

W formularzu szczeg6towym narzedzi moza zapisa¢ dodatkowe,
specyficzne dla narzedzia dane, np. wartosci delta dla dtugosci i
promienia lub instrukcje dodatkowe M

smarT.NC:

pProgramowvanie

Program
Wpr. do pami.

TNC:\smarTNC\123.HU

Zakres obr )i
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smarT.NC:

pProgramowvanie

Program
Wpr. do pami.
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Formularz szczegétowy opcjonalnych parametréow (4)

W formularzu szczeg6towym opcjonalnych parametrow mozna
definiowa¢ dodatkowe parametry obrobki, ktore nie zostaty zapisane
w formularzu poglgdowym, np. ilo$¢ zdejmowanego materiatu przy
wierceniu lub potozenie kieszeni przy frezowaniu

Formularz szczegétowy pozycji ()

W formularzu szczegotowym pozycji mozna zdefiniowa¢ dodatkowe
pozycje obrobki, jeslitrzy potozenia obrobki formularza poglgdowego
nie sg wystarczajgce. Jesli definiujemy pozycje obrobki w plikach
punktow, to formularz szczegotowy pozycji zawiera tak jak i formularz
pogladowy tylko nazwe pliku danego pliku punktow (patrz
»Definiowanie pozycji obrébki” na stronie 111.)

smarT.NC:

Programowvanie

Program
WPT. do pami.

TNC:\smarTNC\123.HU
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smarT.NC:

pProgramowvanie

Progran
WPT. do pami.
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Formularz szczeg6towy globalnych danych (©) smarT.NC: programowanie
W formularzu szczegdtowym globalnych danych przedstawione sg

Program
Wpr. do pami.

zdefiniowane w nagtowku programu dziatajgce globalnie parametry e a2, . = G
obrobki. W razie potrzeby mozna zmienic te parametry dla danej unit b P.icisszeni | Pozvoia [F3ne SoRTRE]| =
|Oka|n|e b Odskep bezpiecz. Znc 5
EE 51 Kieszen prostokatna z—ge bezpieczna wys. |58 3 ‘\‘)
Usp.nakzadania sie  [TNNING
r PO2ZYCionouas Feax |, T ..b
Rodzaj frezow. (M3 +

Rodzaj pogzebiania




Nastawienia programowe

Po otwarciu nowego unit-programu, smarT.NC wstawia automatycznie
Unit 700 nastawienia programowe .

Unit 700 nastawienia programowe muszg koniecznie

QI_% znajdowac sie w kazdym programie, w przeciwnym razie
moze ten program nie zosta¢ odpracowany przez
smarT.NC.

W nastawieniach programowych musza by¢ zdefiniowane nastepujace
dane:

definicja pétwyrobu dla okres$lenia ptaszczyzny obrobki i dla symulacii
graficznej

opcje dla wyboru punktu odniesienia obrabianego przedmiotu i
przewidziana tabelapunktow zerowych

globalne dane, obowigzujgce dla catego programu. Globalne dane
zostajg automatycznie zajmowane przez smarT.NC wartosciami
default i mozna je w kazdej chwili zmieni¢

Prosze uwzglednic, iz pézniejsze zmiany nastawien

@ programowych zadziatajg na caty program obrobki i tym
samym mogg w znacznym stopniu zmieni¢ przebieg
obroébki.

smarT.NC:

Programovanie

Program
Wpr. do pami.
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Globalne dane
Globalne dane sg podzielone na sze$¢ grup:

0golnie obowigzujgce dane

globalne dane, obowigzujgce wytgcznie dla obrébki wierceniem
globalne dane, okreslajagce zachowanie przy pozycjonowaniu
globalne dane, obowigzujgce wytacznie dla obrobki frezowaniem
przy pomocy cyklikieszeni

globalne dane, obowigzujgce wytgcznie dla obrobki frezowaniem
przy pomocy cyklikonturu

globalne dane, obowigzujgce wytgcznie dla funkcji probkowania

Jakwyzejwspomniano, globalne dane obowigzujg dla catego programu
obroébki. Oczywiscie mozna zmienia¢ globalne dane w razie potrzeby
dla kazdego zabiegu obrébkowego:

Prosze przejs¢ w tym celu do formularza szczegé6towego globalnych
danych 1 zabiegu obrébkowego: w formularzu smarT.NC ukazuje
obowigzujgce dla danego zabiegu obrobkowego parametry z
aktywng wartoscig (2). Po prawej stronie zielonego pola
wprowadzenia znajduje sie G jako oznaczenie, iz dana wartosc
obowigzuje globalnie

Wybor globalnego parametru, ktéry chcemy zmienic

Nowg warto$¢ zapisac i potwierdzi¢ klawiszem ENTER, smarT.NC
zmienia kolor pola wprowadzenia na czerwony

Po prawej stronie czerwonego pola wprowadzenia znajduje sie teraz
L jako oznaczenie dla lokalnie dziatajgcej wartosci

smarT.NC:

Programowvanie

Program
WPT. do pami.
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smarT.NC:

Programovanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
Wpr. do pami.
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Zmiana globalnego parametru poprzez formularz
szczegotowy globalnych danych powoduje tylko lokalng,
obowigzujgcg dla danego zabiegu obrébkowego, zmiane
parametru. Pole wprowadzenia lokalnie zmienionych
parametrow smarT.NC pods$wietla na czerwono. Po prawej
stronie obok pola wprowadzenia znajduje sie L jako
oznaczenie dla lokalnej wartosci.

Poprzez softkey NASTAWIC WARTOSC STANDARDOWg,
mozna zatadowa¢ warto$¢ globalnego parametru z
nagtéwka programu i tym samym go aktywowac. Pole
wprowadzenia globalnego parametru, ktérego warto$¢
zadziata z nagtéwka programu, smarT.NC podswietla na
zielono. Po prawej stronie obok pola wprowadzenia znajduje
sie G jako oznaczenie dla globalnej wartosci wartosci.

Definiowanie obroébki
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Ogoélnie obowigzujace dane (1)

odstep bezpieczenstwa: Odstep pomiedzy powierzchnig czotowg
narzedzia i powierzchnig obrabianego przedmiotu przy
automatycznym dosuwie do pozyciji startu cyklu na osi narzedzi.

2. Odstep bezpieczenstwa: Pozycja, na ktorej smarT.NC
umieszcza narzedzie na koncu zabiegu obrobkowego. Na tej
wysokosci zostaje wykonany dosuw na pozycje obrobki na
ptaszczyznie obrobki

f pozycjonowaé: posuw, z jakim smarT.NC przemieszcza narzedzie
w obrebie cyklu

f powrét: posuw, z jakim smarT.NC pozycjonuje z powrotem
narzedzie

Globalne dane dla zachowania przy pozycjonowaniu (2)

fachowanie przy pozycjonowaniu: Powro6t na osi narzedzia przy
koncu zabiegu obrobkowego: Odsunigcie na 2-gg bezpieczng,
wysokos¢ lub na pozycje poczatku unit

smarT.NC: programowanie

Program
WPT. do pami.
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Globalne dane dla obrébki wierceniem (=)

powrét famanie wiéra: Wartos¢, o jakg smarT.NC odsuwa
narzedzie przy tamaniu widra

czas przebywania u dotu: Czas w sekundach, w ktérym narzedzie
przebywa na dnie odwiertu

czas przebywania u gory: Czas w sekundach, w ktérym narzedzie
przebywa na bezpiecznej wysokosci

Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami kieszeni (4)

wspotczynnik natozenia: Promien narzedzia x wspotczynnik
natozenia dajg boczny dosuw

rodzaj frezowania: wspotbiezne/przeciwbiezne

rodzaj wejscia w materiat: po linii Srubowej, ruchem wahadtowym
lub prostopadte wejscie w materiat

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC:\smarTNC\123.HU
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Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami konturu (5)

odstep bezpieczenstwa: Odstep pomiedzy powierzchnig czotowg
narzedzia i powierzchnig obrabianego przedmiotu przy
automatycznym dosuwie do pozyciji startu cyklu na osi narzedzi.
bezpieczna wysokosé: Bezwzgledna wysokos$¢, na ktorej nie moze
doj$¢ do kolizji z obrabianym przedmiotem (dla operaciji
pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu cyklu)
wspo6tczynnik natozenia: Promien narzedzia x wspotczynnik
natozenia dajg boczny dosuw

rodzaj frezowania: wspotbiezne/przeciwbiezne

Globalne dane dla funkcji préobkowania (©)

odstep bezpieczenstwa: Odstep pomiedzy palcem uktadu i
powierzchnig obrabianego przedmiotu przy automatycznym dosuwie
na pozycje probkowania.

bezpieczna wysokosé: Wspotrzedna na osi uktadu impulsowego,
na ktorej smarT.NC przemieszcza sonde pomiedzy punktami
pomiaru, o ile zostata aktywowana opcja przejazd na bezpieczng,
wysokosé

przejazd na bezpieczng wysokos$é: Wybrac, czy smarT.NC ma
przemieszczac¢ pomiedzy punktami pomiarowymi na bezpieczny
odstep czy tez na bezpieczng wysokos¢

smarT.NC:
Odjazd na bezpiecz.

Programowvanie

WpT.

Wys. 0/1)%

Program

do pami.
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Wybdr narzedzia

Jak tylko pole wprowadzenia dla wyboru narzedzia bedzie aktywne,
mozna poprzez softkey (1) wybra¢, czy chcemy wprowadza¢ numer
narzedzia czy tez nazwe narzedzia.

Oprocz tego mozna poprzez softkey (2) wyswietlic okno, w ktérym

dokona sie wyboru zdefinowanego w tabeli narzedzi TOOL.T narzedzia.

smarT.NC zapisuje numer narzedzia lub nazwe wybranego narzedzia
automatycznie do odpowiedniego pola wprowadzenia.

W razie potrzeby mozna dokonywac¢ edyc;ji wyswietlanych danych
narzedzia

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybieramy wiersz a nastepnie
kolumne edytowanej wartosci: jasnoniebieskie ramki odznaczajg,
edytowane pole

Softkey EDYCJA na ON ustawi¢, wpisa¢ zgdang wartos$¢ i klawiszem
ENT potwierdzi¢

W razie potrzeby wybra¢ kolejne kolumny i powtorzy¢ opisany
uprzednio sposob dziatania

smarT.NC: programow
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

anie
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Program
Wpr. do pami.
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Definiowanie obroébki
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Przetaczenie predkosci obrotowej/
predkosci skrawania

Kiedy tylko pole wprowadzenia dla definiowania predkosci obrotowe;j
wrzeciona bedzie aktywne, mozna wybierac, czy chcemy zapisywac
predko$¢ obrotowg w obr/min lub predko$¢ skrawaniaw m/min [albo w
cale/min].

Dla zapisu predkosci skrawania
Softkey VC nacisng¢: TNC przetgcza pole wprowadzenia
Dla przetgczenia z predkosci skrawania na zapis predkosci obrotowej

Nacisng¢ klawisz NO ENT: TNC usuwa wpis predkosci skrawania
Dla zapisu predkosci obrotowej: klawiszem ze strzatkg powr6t do pola
wprowadzenia cursorn

Przetaczenie F/FZ/FU/FMAX

Kiedy tylko pole wprowadzenia dla definicji posuwu bedzie aktywne,
mozna wybierac czy chcemy zapisywac¢ posuw w mm/min (F), w obr/
min (FU) lub w mm/zgb (FZ). Jakie alternatywy dla posuwu sg,
dozwolone, zalezy od danego zabiegu obrébkowego. W niektérych
polach zapisu dozwolone jest takze wprowadzenie FMAX (bieg szybki).

Dla zapisu alternatywy posuwu
Nacisng¢ softkey F, FZ, FU lub FMAX

smarT.NC: programowanie Broazan
5 : WPT. do pami.
Predkosé obrotowa wrzeciona S=7?
TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU | przesiad | Narzedzie | Par.uiere. |
- T
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rE] 56 s ‘
G2ebokosé -ze LD
Gigbokosé dosuwu S
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DIAGNOSIS

Program
Wpr. do pami.

smarT.NC: programowvanie
Wart.posuwu wglebnego 7

Zakres obrébki
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Znajdujace si¢ w dyspozyciji zabiegi obrobkowe smarT.NC: prosramowanie rroaran -
(un its) TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU | 05 narzedzia z
~e Program: 123_DRILL mm Przeglad | czesé nieobrobiona | opcie [* M
Po wyborze trybu pracy smarT.NC 49 II i
i X i X X e [+tee 5
wybieramy poprzez softkey EDYCJA znajdujace sie do dyspozycji ] [ (CTE— J_,)
zabiegi obrobkowe. Zabiegi obrébkowe podzielone sg na nastepujgce punke szow prasamioty
grupy gtéwne: E ' *"L‘
G 16 Softk = Camtan bezpisc. —
rupa owna o) e rona 2-ga bezpieczna wys.  [5a || DIAGNosIs
p, . Y D e —
OBROBKA: Strona 38
wiercenie, gwintowanie, frezowanie %
PROBKOWANIE: Strona 94
funkcje probkowania dla uktadu v
impulsowego 3D o =] | ruwesn ‘ l
PRZELICZANIE: Strona 101
funkcje dla przeliczania wspotrzednych @
FUNKCJE SPECJALNE: Strona 107
wywotanie programu, jednostka dialogu AL

tekstem otwartym

Softkeys KONTUR-PGM i POZYCJE na trzecim pasku
softkey, uruchamiajg programowanie konturu lub/i
generator wzorcow.
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Definiowanie obroébki

Program
WpT. do pami.

Grupa g{éwna Obrébka smarT.NC: programowanie

W grupie gtoéwnej Obrébka wybieramy nastepujgce grupy obrobki: NG SRerTNGN 125 DRILL AU o8 narzesais z
~e Progran: 123_DRILL mm Przegiad | czas¢ nieobropiona | opcie [* M D

Grupa obrébki Softkey Strona BE B W " men o

v [ = v — e '
WIERCENIE: e Strona 39 z =3 o )

. . . . . i Punkt bazowy przedmiotu

centrowanie, wiercenie, rozwiercanie gz e A ey - "L‘
dokfadne otworu, wytaczanie, pogtebianie — ¢
powrotne 2o bommiceme wrs. e || cuaenosts

F pozvcionouas i —

F pourét EEEEL] A—
GWINT: sux, Strona 50
gwintowanie z uchwytem wyrownawczym ¢ 2.9
lub bez; frezowanie gwintow
KIESZENIE/CZOPY KIESZEN/ Strona 65

. . " . Y, CZOPY UIERCE}IE EUINT KICEZSOZPEVN/ KONTUR-PGM POWIERZ. m:/vam:l

frezowanie odwiertow, kieszen by | i | &2

prostokatna, kieszen okragta, rowek
wpustowy, okraggty rowek wpustowy

KONTUR-PGM: Strona 77
odpracowywanie programu konturu: @

trajektoria konturu, obrébka zgrubna
kieszeni konturu, dodatkowe przecigganie i
obrobka wykanczajgca

POWIERZCHNIE: Strona 90
frezowanie ptaszczyzn =i




Program
WpT. do pami.

Grupa Obl’(')bki Wiel’cenie smarT.NC: programowanie

W grupie obrébki Wiercenie znajdujg, sie do dyspozycji nastepujace TG \SherTNON 125 DRILL.HY [[o8 narzeazia T
Jednostk| dla Obrébkl W|erCen|em ~e Progran: 125_DILL nn E::::u | cze¢ nieobropiona | opcie |* D
Unit (od angielskiego stowa unit) Softkey Strona L '
z o )

Punkt bazouy przedmiotu

Unit 240 nakietkowanie UNIT 240 Strona 40 I Zdefiniowaé numer punktu bazoW. = i
s o $b

Dane globalne

Odstep bezpiecz. z—
2-ga bezpieczna Wys. 53 DIAGNOSIS
Unit 205 wiercenie un%s Strona 42 o —
Unit 201 rozwiercanie doktadne otworu NIt z01 Strona 44
%%,
3 ) L\NITmZQQ UNIT 205 UNIT 201 UNIT 2e2 UNIT 204 e
Unit 202 wytaczanie e Strona 46 Zn | oo %% ==
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%)%,
Unit 204 powrotne pogtebianie Strona 48

Def



ie obroébki

iniowanie o

Def

40

Unit 240 nakietkowanie
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: posuw nakietkowania [mm/min] lub FU [mm/obr]

Wybo6r gtebokosci/srednicy: Wybor, czy nalezy nakietkowac na
gtebokos$c¢ czy tez na Srednice

Srednica: $rednica nakietkowania. Zapis T-ANGLE w TOOL.T
konieczny

Gtebokosé: gtebokos¢ nakietkowania
Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobki” na stronie
111.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Narzedzie:

DL: dtugosc delta dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC:

Programowvanie

Wywotanie narzedzia

Program
WpT. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
wiercenia:

brak

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

ﬁz odstep bezpieczenstwa

% 2. odstep bezpieczenstwa

g czas przebywania u dotu

N posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

Program
WpT. do pami.

smarT.NC: programowanie
Wybér srednica/giebokosé (1/0)

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU || przesiad | nerzedzie

Uybor gzebokoséssrednica

Srednica

Program
upr. do pami.

smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc 7

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU | Par.uterc. | Pozvcia Dane siobaine |¢
= M
[Zoasten bezpiccz.  FHNENG £
Przerua czas.na dole [@ G| S '
Er pozyc jonouac FHAX B
S
+ [@] pane s1onsine 4
DIAGNOSIS

ie obroébki

iniowanie o

Def

41



ie obroébki

iniowanie o

Def

42

Unit 205 wiercenie
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: posuw wiercenia [mm/min] lub FU [mm/obr]
Gtebokosé: Gtebokos¢ wiercenia

Gtebokos¢é dosuwu: Odcinek, na jaki narzedzie zostaje
kazdorazowo dosuwane przed wyjsciem z odwiertu

Gtebokos$é famanie widra: Dosuw, po ktorym smarT.NC
przeprowadza famanie widra

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobki” na stronie
111))
Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Narzedzie:

DL: dtugosc delta dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowvanie

wpT

Program

. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowvanie

wpr

Program
. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
wiercenia:

Gtebokosé famanie widra: Dosuw, po ktorym smarT.NC
przeprowadza famanie wiora

llos¢ zdejmowanego materiatu: Warto$c¢, o jakg smarT.NC
zmniejsza gteboko$¢ dosuwu

Min. dosuw: Jesli zapisano ilo$¢ skrawanego materiatu:
ograniczenie dla minimalnego dosuwu

Odstep wyprzedzenia u géry: Bezpieczny odstep u gory przy
pozycjonowaniu powrotnym po tamaniu wiora

Odstep wyprzedzenia u dotu: Bezpieczny odstep u dotu przy
pozycjonowaniu powrotnym po tamaniu wiora

Punkt startu dosuwu: Punkt startu potozony gtebiej w odniesieniu
do wspotrzednej powierzchni w przypadku wstepnie obrobionych
odwiertow

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6towym Globalne
dane:

g_r[ odstep bezpieczenstwa

?;[ 2. odstep bezpieczenstwa

odcinek powrotu przy tamaniu widra

czas przebywania u dotu

posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

smarT.NC: programowanie

Glebokosc 7

Program
Wpr. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| Przesiad | narzedzie

* [ Paranetry wiercenia

Giebokose
G2ebokosé dosunu
Gieb. lamanie wiéra

uart.zdeim.mater.
Min. dosuu

Gérna bezp.odlegzose
Dolna bezp.odlegt.

Punkt startu dosuuu

Par.uierc. [

QL

brébki

smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
Wpr. do pami.
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Unit 201 rozwiercanie doktadne otworu
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: posuw rozwiercania [mm/min] lub FU [mm/obr]
Gtebokosé: gtebokos¢ doktadnego rozwiercania otworu
Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébki” na stronie
111.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
WpT.

do pami.
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smarT.NC: programowvanie
Wywotanie narzedzia

Program
wpr.

do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry wiercenia:

brak.

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6towym Globalne
dane:

odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

posuw powrotu

czas przebywania u dotu

HSERE

posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

smarT.NC: programowanie

Glebokosc 7

Program
upr.

do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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Gzebokose 2ol |

smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
upr.

do pami.
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Unit 202 wytaczanie
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: posuw wiercenia [mm/min] lub FU [mm/obr]
Gtebokosé: gtebokos¢ wytaczania

Kierunek wyjscia z materiatu: kierunek, w ktérym smarT.NC
wysuwa narzedzie z materiatu na dnie odwiertu

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobki” na stronie 111.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC:

Programowvanie

Wywotanie narzedzia

Program
WpT. do pami.
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smarT.NC:

Programowvanie

Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry wiercenia:

Kat wrzeciona: kat, pod ktérym smarT.NC pozycjonuje narzedzie
przed wyjsciem z materiatu

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

posuw powrotu

czas przebywania u dotu

posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

S RS

smarT.NC: programowanie

Program

EiSp el o upT. do pami.
TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU || Przesiad | narzedzie Par.uierc. [
— "
¥ G2ebokose P ] D
; o[€]e
Kier. odi. od mater. o r s '
A oo e o =
Kat wrzeciona +0 T
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smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
upr.

do pami.
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Unit 204 powrotne pogtebianie
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: posuw wiercenia [mm/min] lub FU [mm/obr]
Gtebokos$é pogtebiania: gtebokos¢ pogtebienia
Grubos¢ materiatu: Grubos¢ obrabianego przedmiotu
Wymiar mimosrodu: Wymiar mimosrodu wytaczadta

Wysokos$¢ skrawania: odstep dolna krawedz wytaczadta — gtbwne
ostrze

Kierunek wyjscia z materiatu: kierunek, w ktérym smarT.NC ma
przemiescic¢ narzedzia o wymiar mimosrodu

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobki” na stronie 111.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wyboér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
WpT. do pami.
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Program
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
wiercenia:

Kat wrzeciona: Kat, pod ktorym smarT.NC pozycjonuje narzedzie
przed wejsciem w materiat i przed wyjsciem z odwiertu

% | czas przebywania na dnie pogtebienia

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

% odstep bezpieczenstwa

% 2. odstep bezpieczenstwa

: pOSuUw przy pozycjonowaniu

.:. posuw przy przemieszczaniu pomigdzy pozycjami obrobki

smarT.NC: programowanie zfﬁ:ur
= z 5 £l
Glebokosc poglebiania?
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Kat wrzeciona +0

Czas zatrzymania narzedzia[e

smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
upr.

do pami.
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Grupa obrdébki Gwint

W grupie obrébki Gwint znajdujg sie do dyspozycji nastepujgce blokidla

smarT.NC: programowanie

Program
WpT. do pami.
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1 0% narzedzia

—y Progran: 123_DRILL mm

UNIT 209

S RT
22

UNIT 262

uuﬂﬂznxs
a2

1 [ERll o0 Nastauienia programuus

Przeglad | czesé nieobrobiona | Opcie |
uymiary

MIN-punkt MAX-punk t
x [+ [+1ee

v +o +100
z [Fae [+

Punkt bazowy przedmiotu
I Zdefiniowaé numer punktu bazow.

Dane globalne

z

[

o= [-

Odstep bezpiecz. 2
2-9a3 bezpieczna uys. 50
F pourét 999399
UNIT 263 UNIT 264 UNIT 265 UNIT 267
=

i

DIAGNOSIS

Lt

gwintowania:

Unit (od angielskiego stowa unit) Softkey Strona

Unit 206 gwintowanie z uchwytem Strona 51

wyrownawczym

Unit 209 gwintowanie bez uchwytu Strona 53

wyrownawczego (takze z famaniem widra)

Unit 262 frezowanie gwintow T zs2 Strona 55
%%

Unit 263 frezowanie gwintéw wpuszczanych it 283 Strona 57
%.%)

Unit 264 frezowanie odwiertéw T z8a Strona 59
%%

Unit 265 frezowanie odwiertow po linii T zss Strona 61

Srubowej %z

Unit 267 frezowanie gwintow zewnetrznych Strona 63
im




Unit 206 gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: Posuw wiercenia: obliczy¢ z S x skok gwintu p

Gtebokos$é gwintu: gtebokos¢ gwintu

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébki” na stronie 111.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc delta dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wyboér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programovanie

upr

Program

. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
wiercenia:

brak.

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6towym Globalne
dane:

% odstep bezpieczenstwa

% 2. odstep bezpieczenstwa

g czas przebywania u dotu

N posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

Program
WpT. do pami.

smarT.NC: programowanie
Gtebokosé gwintu?
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Program
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Unit 209 gwintowanie bez uchwytu wyréwnawczego
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

Gtebokos$é gwintu: gtebokos¢ gwintu
Skok gwintu: skok gwintu
Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébki” na stronie 111.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc delta dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wyboér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programow
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry

wiercenia:

Gtebokosé famanie widra: dosuw, kiedy ma nastgpi¢ famanie

wibra

Kat wrzeciona: Kat, pod ktorym smarT.NC ma pozycjonowac
narzedzie przed zabiegiem nacinania gwintu: W ten sposéb mozna w
razie potrzeby nacina¢ dodatkowo gwint

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

g

5

%ﬁﬂi

(1113

odstep bezpieczenstwa
2. odstep bezpieczenstwa
odcinek powrotu przy famaniu widra

posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

smarT.NC: programowanie

Gtebokosé gwintu?

Program
WpT. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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smarT.NC: programowvanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
Wpr. do pami.
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Unit 262 frezowanie gwintéw
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: Posuw frezowania

Srednica: Nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Gtebokosé: Gtgbokos¢ gwintu

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébki” na stronie 111.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T
DR: delta promienia dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.
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smarT.NC: programowanie
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Program
Wpr. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Zwoje wtérnego skrawania: Liczba zwojow gwintu, o ktérg
narzedzie zostaje przesuniete

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

posuw przy pozycjonowaniu

IS

posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

(1113

ey frezowanie ruchem wspo6tbieznym albo
2

Tz, frezowanie ruchem przeciwbieznym
L2

smarT.NC: programowanie
Srednica nominalna?

Program
WpT. do pami.
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smarT.NC: programowvanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
Wpr. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Par.uierc.

cus«ep bezpiecz.

ga bezpieczna uys.

.@F Pozycionouas
EF PozyCionouas

Rodzaj frezow. (Me3>

+ [@] pone siobsine

Pozycia Dane globalne [¢

ro—| " [
[ferEEEETE e
750 5 K!)

v *” L‘

DIAGNOSIS

%%% \

BER




Unit 263 frezowanie gwintéw wpuszczanych
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: Posuw frezowania

F: Posuw pogtebiania [mm/min] lub FU [mm/obr]

Srednica: Nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Gtebokosé: Gtgbokos¢ gwintu

Gtebokosé pogtebiania: odstep pomigdzy powierzchnig
obrabianego przedmiotu i wierzchotkiem ostrza narzedzia przy
pogtebianiu

Odstep z boku: Odstep pomigdzy ostrzem narzedzia i $ciankg
odwiertu

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébki” na stronie 111.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc delta dla narzedzia T
DR: delta promienia dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wyboér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
upr.

do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
wiercenia:

Gtebokosé pogtebiania czotowo: gtebokos¢ pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

Przesunigcie czotowo: odstep, o ktory TNC przesuwa $rodek
narzedzia przy czotowym pogtebianiu z odwiertu

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegdétowym Globalne
dane:

odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

posuw przy pozycjonowaniu

posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

oy frezowanie ruchem wspo6tbieznym albo
p
e frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowanie

Srednica nominalna?

Program
WpT. do pami.
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Unit 264 frezowanie odwiertow
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: Posuw frezowania

F: posuw wiercenia [mm/min] lub FU [mm/obr]

Srednica: Nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Gtebokosé: Gtgbokos¢ gwintu

Gtebokos¢ wiercenia: Gtgbokos$¢ wiercenia

Gtebokos$¢é dosuwu przy wierceniu

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobki” na stronie 111.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T
DR: delta promienia dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wyboér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.
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smarT.NC:
Wywotanie

Programovanie
narzedzia

Program
Wpr. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
wiercenia:

Gtebokos¢é tamanie wiéra: dosuw, kiedy TNC mawykonac¢ famanie
wilra przy wierceniu

Odstep wyprzedzenia u gory: odstep bezpieczenstwa, kiedy TNC
przemieszcza narzedzie po tamaniu widra ponownie na aktualng,
gtebokos¢ dosuwu

Gtebokosé pogtebiania czotowo: gtebokoS¢ pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

Przesunigcie czotowo: odstep, o jaki TNC przesuwa $rodek
narzedzia ze srodka odwiertu

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6towym Globalne
dane:

%{ odstep bezpieczenstwa
% 2. odstep bezpieczenstwa
% = pOsuw przy pozycjonowaniu
-
gi odcinek powrotu przy tamaniu wiéra
web posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki
P =y frezowanie ruchem wspotbieznym albo
/T=, frezowanie ruchem przeciwbieznym
=2

smarT.NC: programowanie

Srednica nominalna?

Program
WpT. do pami.
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| Przesiad | narzedzie

* Paranetry uiercenia

Srednica
Skok gwintu
G2ebokose

G2gbokosé wiercenia
G2.dosuwu Wiercenie
Gigb. 1amanie wiora
Gérna bezp.odlegtose
G2gb. pogl. czoZowo
Przes. na str. czo.

Par.uierc. [¢»

P
|
18

-

~zo s

|

=
=& |

DIAGNOSIS

BER

smarT.NC: programowvanie
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Unit 265 frezowanie odwiertow po linii Srubowej
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: Posuw frezowania

F: Posuw pogtebiania [mm/min] lub FU [mm/obr]
Srednica: Nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Gtebokosé: Gtgbokos¢ gwintu

Operacja pogtebiania: do wyboru, pogtebianie przed lub po
frezowaniu gwintu

Gtebokosé pogtebiania czotowo: gtebokos¢ pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

Przesunigcie czotowo: odstep, o jaki TNC przesuwa $rodek
narzedzia ze $Srodka odwiertu

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébki” na stronie 111.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc delta dla narzedzia T
DR: delta promienia dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zalezno$ci od
maszyny)

smarT.NC:

Programovanie
Wywotanie narzedzia

upr

Program

. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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a3l

285 Frez.odu.po helix

Srednica
Skok guintu
Giebokosé

:

Gieb. pogt. czokoWo
Przes. na str. czo?.

0s refer. 0s_pomoc.

WYBIER: Z-

NAZWA
NARZEDZIA
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
wiercenia:

brak.

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6towym Globalne
dane:

odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

posuw przy pozycjonowaniu

posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

smarT.NC:
Srednica nominalna?

Programowvanie

Program
WPT. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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Unit 267 frezowanie gwintéw
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: Posuw frezowania

F: Posuw pogtebiania [mm/min] lub FU [mm/obr]

Srednica: Nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Gtebokosé: Gtgbokos¢ gwintu

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobki” na stronie 111.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T
DR: delta promienia dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
wiercenia:

Zwoje wtérnego skrawania: Liczba zwojow gwintu, o ktérg
narzedzie zostaje przesuniete

Gtebokos$é pogtebiania czotowo: gteboko$¢ pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

Przesunigcie czotowo: odstep, o jaki TNC przesuwa $rodek
narzedzia ze $rodka czopu

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegdétowym Globalne
dane:

odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

posuw przy pozycjonowaniu

posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

frezowanie ruchem wspo6tbieznym albo

e frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC:
Srednica nominalna?

Programowvanie

Program
WpT. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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smarT.NC:
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Gl’upa Obl’(')bki Kieszenie/czopy smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.
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Unit 251 kieszen prostokatna
Parametry w formularzu Przeglad:

Zakres obroébki: obrobka zgrubna i wykanczajgca, tylko obrébka
zgrubna lub tylko obrébka wykanczajgca wybra¢ przy pomocy softkey

T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey)
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania [m/min]

F: Posuw wejscia w materiat na gtebokos¢ [mm/min], FU [mm/obr]
lub FZ [mm/zgb]

F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Dtugosé kieszeni: dtugosc¢ kieszeni na osi gtownej
Szerokos¢ kieszeni: szeroko$¢ kieszeni na osi pomocniczej

Promien naroza: jesli nie wprowadzono, smarT.NC wyznacza
promien naroza rowny promieniowi narzedzia

Gtebokosé: gtebokos¢ koncowa kieszeni

Gtebokos¢ dosuwu: Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete.

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajgca z boku

Naddatek gtebokos$¢: naddatek na obrobke wykanczajacg gtebokosci

Pozycje obrobki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobki” na stronie 111.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T

M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego narzedzia
dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od maszyny)

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowvanie

Program
WpT. do pami.
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smarT.NC:
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Program
Wpr. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
kieszeni:

Dosuw obrébka wykanczajgca: dosuw dla obrébki wykanczajgcej
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrobka wykanczajgca zostaje
wykonywana z 1 dosuwem

F obrébka wykanczajaca: Posuw dla obrobki wykanczajgcej [mm/
min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]

Potozenie przy obrocie: kat, o ktory zostaje cata kieszen obrocona

Potozenie kieszeni: potozenie kieszeni w odniesieniu do
zaprogramowanej pozycji

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6étowym Globalne
dane:

odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

wspotczynnik naktadania sie

posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

(1113

£ frezowanie ruchem wspotbieznym albo
T, frezowanie ruchem przeciwbieznym
2

wejscie w materiat po linii sSrubowej lub

wejscie w materiat ruchem wahadtowym lub

prostopadte wejscie w materiat

R

smarT.NC: programowanie
Dtugosé pierwszego boku 7

Program
WpT. do pami.
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Unit 252 kieszen okragta
Parametry w formularzu Przeglad:

Zakres obrdébki: obrobka zgrubna i wykanczajgca, tylko obrobka
zgrubna lub tylko obrobka wykanczajgca wybrac przy pomocy softkey

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania
[m/min]

F: Posuw wejscia w materiat na gtebokos$¢ [mm/min], FU [mm/obr]
lub FZ [mm/zgb]

F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Srednica: $rednica gotowej kieszeni okragte;j
Gtebokosé: gtebokos¢ koncowa kieszeni

Gtebokos$¢ dosuwu: Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosunigte.

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajgca z boku

Naddatek gtebokos$¢: naddatek na obrobke wykanczajgcg
gtebokosci

Pozycje obrébki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobki” na stronie 111.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego narzedzia
dla przys$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od maszyny)

smarT.NC: programow
Wywotanie narzedzia

anie

Program
WpT. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
kieszeni:

Dosuw obrébka wykanczajgca: dosuw dla obrébki wykanczajgcej
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrobka wykanczajgca zostaje
wykonywana z 1 dosuwem

F obrébka wykanczajaca: Posuw dla obrobki wykanczajgcej [mm/
min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

”ﬂ] wspotczynnik naktadania sie

":’ posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki
12 frezowanie ruchem wspotbieznym albo

é, frezowanie ruchem przeciwbieznym

wejscie w materiat po linii sSrubowej lub

prostopadte wejscie w materiat

smarT.NC:
Srednica okregu?

Programovanie

Program
Wpr. do pami.
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Unit 253 rowek wpustowy
Parametry w formularzu Przeglad:

Zakres obrdébki: obrobka zgrubna i wykanczajgca, tylko obrobka
zgrubna lub tylko obrébka wykanczajgca wybra¢ przy pomocy softkey

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania
[m/min]

F: Posuw wejscia w materiat na gtebokos$¢ [mm/min], FU [mm/obr]
lub FZ [mm/zgb]

F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Dtugosé rowka: dtugosc¢ rowka na osi gtownej

Szerokosé rowka: szeroko$¢ rowka na osi pomocniczej
Gtebokosé: gtebokos¢ koncowa rowka

Gtebokos$é dosuwu: Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosunigte.

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajgca z boku
Naddatek gteboko$¢: naddatek na obrobke wykanczajgcg gtebokosci
Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobki” na stronie 111.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego narzedzia
dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od maszyny)

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

wpT

Program
. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
kieszeni:

Dosuw obrébka wykanczajgca: dosuw dla obrébki wykanczajgcej
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrobka wykanczajgca zostaje
wykonywana z 1 dosuwem

F obrébka wykanczajaca: Posuw dla obrobki wykanczajgcej [mm/
min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]

Potozenie przy obrocie: kat, o ktory zostaje cata kieszen obrocona
Potozenie rowka: potozenie rowka w odniesieniu do
zaprogramowanej pozycji

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6étowym Globalne
dane:

odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

frezowanie ruchem wspo6tbieznym albo

frezowanie ruchem przeciwbieznym

wejscie w materiat po linii Srubowej lub

wejscie w materiat ruchem wahadtowym lub

prostopadte wejscie w materiat

w00

smarT.NC: programowanie

DYugosé rowka?

Program

Wpr. do pami.
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Definiowanie obroébki

Unit254oqugfyrowek smarT.NC: programowanie
Parametry w formularzu Przeglad: u¥pian B Dehaeds s

Program
WpT. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | 2akres obrobki
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Zakres obrobki: obrobka zgrubna i wykanczajaca, tylko obrébka Ea [ N% [ .,_kE,m o> i
zgrubna lub tylko obrébka wykanczajgca wybra¢ przy pomocy +[i] o—
softkey 0 4\')

F [1se

T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey) % T +"L‘
S: predko$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$é skrawania et () e o e
[m/min] R S
F: Posuw wejscia w materiat na gtebokos¢ [mm/min], FU [mm/obr] [] nemer oo Seatouost rowe L — —
|Ub FZ [mm/qu] '“7 Nazua ... E!ebokoéézd:i::u 3
F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb] I"Eé’:aﬁffef."“" oaYpomoer ‘“05
Rodek 1. osi: srodek wycinka kota na osi gtbwnej
Srodek 2. osi: $rodek wycinka kota na osi pomocniczej i ’ o ‘ L ‘ ‘ e

Srednica wycinka kota

Kat startu: kgt biegunowy punktu startu
Kat rozwarcia

Szeroko$é rowka

Gtebokosé: gtebokos¢ koncowa rowka

Gtebokosé dosuwu: Wymiar, o jaki narzgdzie zostaje kazdorazowo
dosunigte.

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajaca z boku

Naddatek gtebokos$é¢: naddatek na obrobke wykanczajgcg
gtebokosci

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobki” na stronie 111.)



Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programowanie

Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry kieszeni:

Dosuw obrébka wykanczajaca: dosuw dla obrébki wykanczajgcej
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrébka wykanczajgca zostaje
wykonywana z 1 dosuwem

F obrobka wykanczajaca: Posuw dla obrébki wykanczajgcej [mm/
min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]

Krok kata: kat, o ktory zostaje obrécony caty rowek

Liczba zabiegéw obrébkowych: liczba zabiegobw obrébkowych na
wycinku kota

Potozenie rowka: potozenie rowka w odniesieniu do
zaprogramowanej pozycji

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne dane:

odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

(1113

smarT.NC: programowanie
Srodek w 1-szej osi 7

Program
WpT. do pami.
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Pozozenie rouka
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smarT.NC: programowvanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
Wpr. do pami.
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Unit 208 frezowanie odwiertow
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]
Srednica: zadana $rednica odwiertu
Gtebokosé: Gtgbokos¢ frezowania

Gtebokosé dosuwu: Wymiar, o jaki narzgdzie zostaje kazdorazowo
dosuniete po linii Srubowej (360°)

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobki” na stronie 111.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programovanie

Program
Wpr. do pami.
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smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry

wiercenia:

Wywiercona wstepnie Srednica: zapisac, jesliwykonane wczesniej
odwierty majg, zosta¢ dodatkowo obrabiane. W ten spos6b mozna
wyfrezowac¢ odwierty, ktore nawet przewyzszajg swojg wielkoscig,
dwukrotng Srednice narzedzia

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6towym Globalne

dane:

g

5

(1113

odstep bezpieczenstwa
2. odstep bezpieczenstwa

posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

smarT.NC: programowanie
Srednica nominalna?

Program
WpT. do pami.
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smarT.NC: programowvanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
Wpr. do pami.
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Grupa obrébki Program konturu smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

W grupie obrébki Program konturu znajdujg, sie do dyspozycji TNOSmerTNON1Z3_DRILL 1Y [[o8 narzeazia z
. . . . . . .. = . rzeg 2e5¢ nieobrobiona | opcie > M
nastepujace bloki dla obrobki dowolnie uformowanych kieszeni i = [ rrosran: 1za-okiic ue e L
ciggow konturu: x B [ —
v [ T — s '
H - - - z -4@ -+
Unit (od angielskiego stowa unit) Softkey Strona s s srzsaniots L
™ Zdefiniowaé numer punktu bazow. T
Unit 122 rozszerzanie kieszeni konturu it 122 Strona 78 — ¢ “‘
El Odstep bezpiecz. zZ
2-93 bezpieczna uys. Se DIAGNOSIS
F pozvcionouas L Y
F pourot EEEES] S—
Unit 22 dodatkowe rozszerzanie kieszeni T 22 Strona 82
konturu )
Unit 123 obrobka wykanczajaca kieszeni wt 123 Strona 84
konturu na dnle El UNIT i@ UNIT 2@ UNIT ﬁ: UNIT l@ UNIT 125 UI-:}UI'
5| e | ==
Unit 124 obrébka wykanczajgca kieszeni et 124 Strona 85
konturu z boku (2]
Unit 125 trajektoria konturu T 12 Strona 87
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Unit 122 kieszen konturu smarT.NC: programowanie
Przy pomocy kieszeni konturu mozna skrawaé dowolnie uformowane S Sl

Program
WpT. do pami.
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kieszenie, nawet zawierajgce wysepki. - [a] @)
Jezeli to konieczne, to mozna w formularzu szczegotowym Kontur m
przypisa¢ kazdemu podkonturowi oddzielng gtebokos¢ (FCL 2- 3] 4\')
funkcja). W tym przypadku nalezy zaczynac¢ od najgtebszej kieszeni. el
Parametry w formularzu Przeglad: Sramoness dosuns

T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey) Nems kontums

S: predko$¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania T —

[m/min] T

F: Posuw wejscia w materiat ruchem wahadtowym [mm/min], FU

[mm/obr] lub FZ [mm/zgb] Zapisac¢ 0, jesli nalezy wej$¢ prostopadle
w materiat

F: Posuw wejscia w materiat na gteboko$¢ [mm/min], FU [mm/obr]
lub FZ [mm/zgb]

F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]

Wspoétrzedna powierzchni: Wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu, do ktérej odnoszg sie wprowadzone gtebokosci

Gtebokosé: Gtgbokos¢ frezowania

Gtebokos$¢ dosuwu: Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosunigte.

Naddatek z boku: Naddatek na obrobke wykanczajgcg z boku
Naddatek gtebokos$¢: Naddatek na obrobke wykanczajgca gtebokosci
Nazwa konturu: Lista podkonturéw (.HC-pliki), ktore majg zostac ze
sobg potfgczone. Jesli opcja DXF-konwerter znajduje sie do

dyspozycji, to mozna utworzy¢ kontur bezposrednio z formularza przy
pomocy konwertera DXF

WYBIER:

NAZWA
NARZEDZIA




Okresli¢ poprzez softkey, czy dany podkontur jest
kieszenig czy tez wysepka!

Liste podkonturow rozpoczynac¢ zasadniczo zawsze z
kieszeni (w danym przypadku z najgtebszej kieszeni)!
Maksymalnie mozna w formularzu szczegétowym Kontur
definiowac tgcznie do 9 podkonturéw (patrz obrazek po
prawej stronie u dotu)!

Definiowanie obroébki
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
frezowania:

Promien zaokraglenia: promien zaokraglenia torupunktu
srodkowego narzedzia na narozach wewnetrznych:

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
WPT. do pami.
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smarT.NC: programowvanie
Wspolrzedne powierzchni detalu 7

Program
Wpr. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Kontur:

Gtebokosé: Oddzielnie definiowalne gtebokosci dla kazdego
podkonturu (FCL 2-funkcja)

)

Liste podkonturow rozpoczynac¢ zasadniczo zawsze z
najgtebszej kieszeni!

Jezeli kontur jest zdefiniowany jako wysepka, to
wprowadzona gtebokos¢ odpowiada wysokosci wysepki
(w stosunku do powierzchni obrabianego przedmiotu)!
Jesli wprowadzono gtebokos¢ z 0, to obowigzuje
gtebokos$¢ zdefiniowana w formularzu przeglgdowym

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa
wspotczynnik naktadania sie

posuw powrotu

frezowanie ruchem wspo6tbieznym albo

frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowanie
Nazwa konturu?

Program
WpT. do pami.
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Unit 22 dodatkowe rozszerzanie

Za pomocg unit dodatkowego rozszerzania mozna obrobiong,
uprzednio z unit 122 kieszen konturu dodatkowo obrabia¢, uzywajgc
mniejszego narzedzia. smarT.NC obrabia wowczas tylko te miejsca, w
ktorych znajdujg sie jeszcze resztki materiatu.

Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predko$¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania
[m/min]

F: Posuw wejscia w materiat na gtebokos¢ [mm/min], FU [mm/obr]
lub FZ [mm/zgb]

F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Narzedzie do przeciggania zgrubnego: Numer narzedzia, przy
pomocy ktérego dokonano wstepnego przeciggania

Gtebokosé dosuwu: Wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosunigte.

smarT.NC: programowanie

Wywotanie narzedzia

Program
WpT. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

2 Contour pocket fine roughi

Przesiad | Narzedzie | par.trez. |0

Rozuiertak
Giebokosé dosunu

M

o ==

WYBIER:
%

DIAGNOSIS

RN

NAZWA
NARZEDZIA




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
frezowania:

brak.

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

% o] posuw powrotu

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TNG:\smarTNC\123_DRILL .HU Przeglad  Narzedzie | par.frez. [0

- [d]

]
= 50
» [ ] pane narzedzia -
(@]
—
—
M-funkeia: —
M-funkeia: —
[] nmonee ... urzeciono @ [ nea o [ Hea

I Uybér Ws.narz.

4

T ”“‘

DIAGNOSIS

.
0

Dane globalne

UYBIERZ. NAZWA
-@ § | | nerzEDZIA
smarT.NC: programowanie Eogzos
wpr. do pami.
Posuw przy ruchu powrotnym 7
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Narzedzie |Par.lr=z. Dane globalne |4
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~ (1] eouret D
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Unit 123 obrébka wykanczajaca kieszeni konturu na dnie

Przy pomocy unit obrobki wykanczajacej dna mozna rozszerzong,
uprzednio z unit 122 kieszen konturu wykanczac¢ na dnie.

e

Parametry w formularzu Przeglad:

Wykonywa¢ wykanczanie dna zasadniczo zawsze przed
obrébka wykanczajgca bokow!

T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: Posuw wejscia w materiat na gtebokos¢ [mm/min], FU [mm/obr]
lub FZ [mm/zgb]

F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego narzedzia
dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od maszyny)

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegoétowym Globalne
dane:

g

pPOSuw powrotu

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowvanie

Program
WpT.

do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Przeslad | Narzedzie [Dane glopaine|

150

W

F

HECE

500

sl
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smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowvanie

Program
wpr.

do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

-

Dane narzedzia

Przeslad Narzedzie |Dane slobalne |
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Unit 124 obrébka wykanczajaca kieszeni konturu z boku

Przy pomocy unit obrobki wykanczajgcej z boku mozna rozszerzong,
uprzednio z unit 122 kieszen konturu wykancza¢ z boku.

Wykonywac¢ wykanczanie boku zasadniczo zawsze po
@:5 obrobce wykanczajgcej dna!

Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]
F: Posuw wejscia w materiat na gtebokos¢ [mm/min], FU [mm/obr]
lub FZ [mm/zgb]
F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]
Gtebokosé dosuwu: Wymiar, o jaki narzgdzie zostaje kazdorazowo
dosuniete.

Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wyboér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

upr.

Program

do pami.

TNG:\marTNCN123_DRILL . HU Preevina |Nenzeazichl|Neesineal

M
~ (i) C— P
y [
[0
- 1] 124 Contour pocket side finis O
- FE] 150 s ‘
(&1 | 500 L)
G2enokosé dosunu e
® T *"L‘
DIAGNOSIS
[ =

WYBIER: Z-

NAZWA
NARZEDZIA

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
upr.

do pami.

TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU Przeglad  Narzedzie | Par.frez. [0
o |
—

150

5
« [ | pane narzedzia

500

;‘@"E

M-funkcia:
M-funkcia:

rono e [ res o [
I wer oo urzesione © [ nes o [ nes

Bl neze oo I™ Wybér us.narz.

—
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—
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
frezowania:

Naddatek z boku obrébka wykanczajgca: Naddatek na obrobke
wykanczajaca, jesli wykanczanie ma byc przeprowadzane kilkoma
etapami

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

frezowanie ruchem wspotbieznym albo

2
_‘_,)

&

mE

frezowanie ruchem przeciwbieznym

W

smarT.NC: programowvwa
Wywotanie narzedzia

nie

Program
WpT. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

ane narzedzia

Przeslad  Norzedzie | par.frez. [0
n
| eacese ]
e =
150 s '
500 <)
—
v
— | ¢4
—
||| pzacnoszs
M-tfunkcia:

I Wybér us.narz.

Bl

o

NAZUA
NARZEDZIA

Program

smarT.NC: programowvanie s
Kierunek obrotu ? CU = -1
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Narzedzie ‘ Par.frez. Dane globaln

« [@] pane stoaine

Rodzaj frezow. (M@3)
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Unit 125 ciag konturu smarT.NC: programowanie e
H 1 . . . . W ¥ 5 dzi . pami.
Przy pomocy trajektorii konturu mozna dokonywaé obrébki otwartych S b e e
lub zamknietych konturéw, zdefiniowanych w programie .HC lub B (] et [
wytworzonych przy pomocy konwertera DXF. D @ =
o x 125 Linia konturu
, . , {e L]
Tak wybra¢ punkt startu i punkt koncowy konturu, aby
zapewni¢ dostatecznie duzo miejsca na przemieszczenia ® mmmae
dosuwu i odsuwu! REGERFC: 2 Bl
Rodzaj frezow. (M@3) G |-
Korekcia promienia
Parametry w formularzu Przeglad: ! 3 oo Rodzai dosuuu
J Nazwa PR Promien dosuwu
T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
Nazwa konturu
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania I
[m/mln] ‘ ‘ ‘ ‘ WYBIERZ. NAZWA
F: Posuw wejécia w materiat na gteboko$é [mm/min], FU [mm/obr] ian
lub FZ [mm/zgb]

F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]

Wspoétrzednapowierzchni: Wspotrzedna powierzchniobrabianego
przedmiotu, do ktérej odnoszg sie wprowadzone gtebokosci

Gtebokosé: Gtgbokos¢ frezowania

Gtebokosé dosuwu: Wymiar, o jaki narzgdzie zostaje kazdorazowo
dosunigte.

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajgca,

Rodzaj frezowania: frezowanie wspotbiezne, frezowanie
przeciwbiezne lub obrébka ruchem wahadtowym

Korekcja promienia: obrébka konturu z korekcjg z lewej strony, z
prawej strony lub bez korekcji

Rodzaj najazdu: tangencjalny najazd po fuku kotowym lub
tangencjalny najazd po prostej lub najazd prostopadle do konturu

Definiowanie obroébki
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Promien najazdu (dziata tylko, jesli wybrano tangencjalny najazd po
tuku kotowym): promien tuku wejsciowego

Kat punktu srodkowego (dziata tylko, jesli wybrano tangencjalny
najazd po tuku kotowym): kat fuku wejsciowego

Odlegtosé punktu pomocniczego (dziata tylko, jesli wybrano
tangencjalny najazd po prostej lub prostopadty najazd): odlegtos¢
punktu pomocniczego, od ktérego zostaje najechany kontur
Nazwa konturu: Nazwa pliku konturu (.HC), ktéry ma zosta¢
obrabiany. Jesli opcja DXF-konwerter znajduje sie do dyspozyciji, to
mozna utworzy¢ kontur bezposrednio z formularza przy pomocy
konwertera DXF



Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry frezowania:

brak.

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6étowym Globalne
dane:

2. odstep bezpieczenstwa

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU || Przesiaa  Nerzeazie | par.trez. |

asl
"4
e

+[i] E—
14
- s[@) —
. =3
See
(@]
p—
p—
M-funkcia:
- tunke s —
[] mmer oo urzeciono & )] nes o [ res
'“1 Nazua

I Uybér Ws.narz.

WYBIER:

DIAGNOSIS

NAZWA
NARZEDZIA

smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
Wpr. do pami.

| Narzedzie | Par.frez. Dane siobaine |t

~ [B Jsezpieczna wvsorose ETING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Dane globalne
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Program
WpT. do pami.

Grupa obrébki Powierzchnie smarT.NC: programowanie

ie obroébki

iniowanie o

Def
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W grupie obrdbki Powierzohnie znajduja sie do dyspozycjinastepuiace e Te et Sy

oki dla obrobki powierzchni: BE g T o e =
Unit (od angielskiego stowa unit) Softkey Strona % % 2 \')
Unit 232 frezowanie planowe T 732 Strona 91 A T,

UNIT 232

)
Dane globalne
Odstep bezpiecz.
2-ga bezpieczna uys.
F pozycionouac

F pourét

g
=& |

DIAGNOSIS




Unit 232 frezowanie planowe

Program
Wpr. do pami.

smarT.NC: programowanie

W ¥ i dzi
Parametry w formularzu Przeglad: ZHS a0 = nafescels
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Przesiaa | nerzedzie | par.trez. | 7 D
T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey) ' F— =t
S KO
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania e[ s ‘
[m/min] hLY)

Stratesia frezouania C r @s

Pkt.startu 1szej osi +0 i

Pkt.startu 2giej osi +0

F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]

B
b

Strategia frezowania: wybor strategii frezowania IOl OF ; e
Punkt startu 1. osi: punkt startu na osi gtownej Pyt (e T
Punkt startu 2. osi: punkt startu na osi pomocniczej oot 2w

Punkt startu 3. osi: punkt startu na osi narzedzia

Punkt koncowy 3. osi: punkt koncowy na osi narzgdzia

Naddatek gtebokos$¢: naddatek na obrobke wykanczajgcg ‘ ‘ ‘ ‘
gtebokosci

=
z z
]
o

WYBIER:

NAZUA
-@ i § | | nerzEDZIA

1. Dtugos$¢ krawedzi bocznej: dtugosc¢ przewidzianej do
wyfrezowania powierzchni na osi gtbwnej w odniesieniu do punktu
startu

2. Dtugosé¢ krawedzi bocznej: dtugos¢ przewidzianej do
wyfrezowania powierzchni na osi pomocniczej w odniesieniu do
punktu startu

Maksymalny dosuw: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosunigte

Odstep z boku: odlegto$¢ z boku, na jakg narzedzie odsuwa sig od
powierzchni

Definiowanie obroébki
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-instrukcja: Dowolne instrukcje dodatkowe M

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia
standardowo M3

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
frezowania:

F obrébka wykanczajgca: posuw dla ostatniego przejscia
wykanczania

Strategia obrébki

smarT.NC: programowanie

(0/1.2) 7

Program
WpT. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

|| Przesiad | narzedzie

Par.frez.

[or

i
Strategia frezowania r‘ \
> L —
- Pkt.startu 1szei osi e
Pkt.startu 2giej osi +0 S '
Pkt.startu 3ciej osi +0
Punkt koncowy 3. osi e <D
Naddatek gieb. c
55
1.d¥ugosé boku +60 "L
Maksymalny dosuw 15
Odstep 2z boku [Z— || orAcnosIs
F obrébka Wykancz. B e
’ ‘ R ‘ ‘
izz% Eg }EEE
. ==
smarT.NC: programowanie ”“f“ |
: 7 : upr. do pami.
Strategia obrébki (8/1/2)7
TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | Przesiad | Nerzedzie  Par.trez. |0

Pkt.startu 1szei osi

Strategia frezowania © r

Pkt.startu 2giej osi
Pkt.startu 3ciej osi
Punkt koncowy 3. osi
Naddatek gzeb.
1.d2ugosé boku
2.d2ugose boku
Maksymalny dosu
Odstep z boku

F obrebka uvkancz.

+0
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G | =

o

-
b
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Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

il

IS

pz,
5

odstep bezpieczenstwa
2. odstep bezpieczenstwa
posuw przy pozycjonowaniu

wspotczynnik naktadania sie

smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
WpT. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

-

* [@ ] pane s10ba1ne
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Grupa gtéwna Probkowanie

W grupie gtéwnej Probkowanie wybieramy nastepujgce grupy
funkcyjne:

Grupa funkcyjna Softkey

smarT.NC: programowanie

Program
WpT.

do pami.

ROTATION:
funkcje probkowania dla automatycznego okres$lenia -

obrotu od podstawy

PRESET:
funkcje probkowania dla automatycznego okreslenia )

punktu bazowego (odniesienia)

POMIAR:
funkcje probkowania dla automatycznego wymierzenia C 1

obrabianego przedmiotu

TNG:\SmarTNC\123_DRILL .HU |08 narzedzia z
~e Progran: 123_DRILL mm Przeglad | czesé nieobrobiona | Opcie |
[ -2 TER 700 nostauiense prosrenosc] |t
x Fe [0
v o =TT —
2z [ - a—
Punkt bazowy przedmiotu
I” Zdefiniowa¢ numer punktu bazow.
e
Dane globalne
Odstep bezpiecz. =z
2-9a bezpieczna Wys. I
F pozvcionouaé E ——
F pourét [essss

M

G | =

T

v

= |

ROTACJA PRESET POMIAR NARZEDZIE
sl

DIAGNOSIS

N LD

NARZEDZIE:
funkcje probkowania dla automatycznego wymierzenia 5.

narzedzia

[@ Szczegotowy opis sposobu funkcjonowania cykli
probkowania znajduje sie w instrukcji obstugi cykli sondy
impulsowej.



Grupa funkcyjna Obrét

W grupie funkcyjnej Obrot znajdujg sie do dyspozycji nastepujgce bloki
dla automatycznego okreslenia obrotu tfa:

Unit (od angielskiego stowa unit) Softkey

Program
WpT. do pami.

smarT.NC: programowanie

UNIT 400

Unit 400 obrét przez prostg,

UNIT 491

Unit 401 obrét 2 odwierty

UNIT 492

Unit 402 obrot 2 czopy

| | L

Unit 403 obroét 0$ obrotu INIT_ae3

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU | 08 narzeazia z
-e Progran: 123_DRILL mn Przeglad | czese nieobrobiona | opcie > M D
urniary
I 700 Nastawienia programoue e R =
x e +100
v o +100 3
z £ 3 I
Punkt bazouy przedmiotu
I Zdefinionaé numer punktu bazou. T
© * L
Dane slobalne
oastep bezpiecz. Z
2-95 bezpieczna uys. 53 DIABNOSIS
F pozycionouas 750 =
F pourst EEEEE] e
UNIT 400 | UNIT 4@1 | UNIT 4@z | UNIT de3 | UNIT des m/m:'m
=] == i

Unit 405 obrot 0o C

UNIT 405

i
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Grupa funkcyjna Preset (punkt odniesienia)

W grupie funkcyjnej Preset znajdujg sie do dyspozycji nastepujgce bloki

dla automatycznego okreslenia punktu odniesienia:

Unit (od angielskiego stowa unit)

Softkey

smarT.NC: programowanie

Program
WpT.

do pami.

Unit 410 punkt odniesienia prostokat wewngtrz

Unit 411 punkt odniesienia zewnatrz

Unit 412 punkt odniesienia okrgg wewnatrz

Unit 413 punkt odniesienia okrag zewngtrz

(= = c =
2 2 2 2
=l & =l =l
3 3 at S
Y 2 Y Y
B B B s
© N = )

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | 08 narzedzis z
~e Progran: 123_DRILL mm Przeglad | czesé nieobrobiona | Opcie |
[ [+ TER 700 nostauiense prosrenosc] |t
x Fe [+1e0
v o =TT —
2z i - —
Punkt bazowy przedmiotu
I” Zdefiniowa¢ numer punktu bazow.
I
Dane globalne
Odstep bezpiecz. =z
2-9a bezpieczna Wys. I
F pozvcionouaé E ——
F pourét [essss

M

o[-

DIAGNOSIS

UNIT 410

UNIT 411

UNIT 412 | UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 414 punkt odniesienia naroze zewngtrz

Unit 415 punkt odniesienia naroze wewnatrz Nt azs

Unit 416 punkt odniesienia $srodek okregu odwiertow war_a1s
oo

Unit 417 punkt odniesienia 0$ uktadu impulsowego NIt 417

0




Unit (od angielskiego stowa unit)

Softkey

Unit 418 punkt odniesienia 4 odwierty

UNIT 418
LR

o o

Unit 419 punkt odniesienia pojedyncza o0$

UNIT 418
47

Definiowanie obroébki
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Program
WpT. do pami.

Grupa funkcyjna Pomiar smarT.NC: programowanie

W grupie funkcyjnej Pomiar znajdujg, sie do dyspozycji nastepujgce mc:,mm_m.uu Jlos e — 0
i i i H H . ~ @ [B=] Progran: 123_DRILL mm Przeslad | czesé nieobrobiona | opeie [
bloki dla automatycznego wymierzenia obrabianego przedmiotu: Bl Bt T T s e
x [+ +100
Unit (od angielskiego stowa unit) Softkey v R e | °® '
z [Fae [+ LLp}

Punkt bazowy przedmiotu

Unit 420 pomiar kata I Zdef iniouse nuner punktu bazon. T
E & e

Dane globalne

-~
$

Odstep bezpiecz. 2

2-9a bezpieczna Wys. [Be ||| PIAENOSIS
Unit 421 pomiar odwiertu R F ponvcionouse e —

F pourét 98989

Unit 422 pomiar czopu okrggtego r_azz
Unit 423 pomiar prostokgta wewnatrz et azs L (@] [@f ‘ =

Unit 424 pomiar prostokata zewnatrz NIt aze

Unit 425 pomiar szerokosci wewnagtrz Nt azs

Unit 426 pomiar szerokosci zewnatrz Nt aze

o | [ A

Unit 427 pomiar wspotrzednej T az7

iy
£




Unit (od angielskiego stowa unit)

Unit 430 pomiar okregu odwiertow

Unit 431 pomiar ptaszczyzny

UNIT 431

Definiowanie obroébki

99



ie obroébki

iniowanie o

Def

100

Grupa funkcyjna Narzedzie

W grupie funkcyjnej Narzedzie znajdujg, sie do dyspozycji nastepujgce
bloki dla automatycznego wymierzenia narzedzia:

Unit (od angielskiego stowa unit) Softkey

smarT.NC:

Programowanie

Program
WpT. do pami.

Unit 480 TT: Kalibrowanie TT

Unit 481 TT: pomiar dtugosci narzedzia

Unit 482 TT: pomiar promienia narzedzia

Unit 483 TT: kompletny pomiar narzedzia

TNC:

rTNC\123_DRILL . HU

UNIT 480
B

I

UNIT 481

3

Program: 123_DRILL mm

uvmiary
1 [ERll 700 Nastauienia programuun e— —

UNIT 482

&

2

Przeglad | czesé nisobrobiona | Opcie |

[+1ee
v !w— [T —
z [Fae [+

Punkt bazowy przedmiotu
I Zdefiniowaé numer punktu bazow.

| 0% narzedzia z

M

o ==

[e

Dane globalne

oOdstep bezpiecz. Z

2-g8 bezpieczna uys. 53

F pozyciononaé 750

F pourst EEEE)
UNIT 483

DIAGNOSIS




Grupa gtéwna Przeliczanie

W grupie gtownej Przeliczanie znajdujg, sie do dyspozycji funkcje dla

przeliczania wspotrzednych:

smarT.NC:

Programovanie

Program
WpT. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

‘ 0% narzedzia

z

-e Progran: 123_DRILL mn Przeglad | czese nieobrobiona | opcie | M D
urniary
I 700 Nastawienia progranoue - e =
x [+ +100
v o +100 2
z £ 3 L)
Punkt bazouy przedmiotu
I Zdefinionaé numer punktu bazou. T
o ¢ L
Dane slobalne
oastep bezpiecz. Z
2-g5 bezpieczna uys. 53 DIABNOSIS
F pozycionouae 750 P
F pourst EEEEE] ]
UNIT ? UNIT 11 UNIT 140 | UNIT 247 | oo

UNIT & ‘ UNIT 10

) -

=

20 (4101

-

oo

Funkcja Softkey Strona

UNIT 7 (FCL 2-funkcja): Strona 102

przesunigcie punktu zerowego w tabeli -

punktoéw zerowych

UNIT 8 (FCL 2-funkcja): T e Strona 103

odbicie lustrzane (652

UNIT 10 (FCL 2-funkcja): Strona 103

obrot é‘

UNIT 11 (FCL 2-funkcja): Strona 104

skalowanie @

UNIT 140 (FCL 2-funkcja): NIT 140 Strona 104

nachylenie ptaszczyzny obrobki przy @

pomocy funkcji PLANE

UNIT 247: Strona 106

numer preset i

UNIT 404 (2. pasek softkey): Strona 106
e

wyznaczenie obrotu podstawy (tfa)

Definiowanie obroébki
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Unit 7 przesunigcie punktu zerowego (FCL 2-funkcja)

)

Przy pomocy unit 7 przesuniecie punktu zerowego definiujemy numer

Zanim uzyjemy unit 7, nalezy wybrac tabele punktow
zerowych w nagtéwku programu, z ktérej smarT.NC ma
zaczerpng¢ numer punktu zerowego (patrz ,Nastawienia
programowe” na stronie 29.).

Resetowanie przesuniecia punktu zerowego: zdefiniowac
unit 7 z numerem 0. Nalezy zwr6ci¢ uwage, iz w wierszu 0
wszystkie wspotrzedne sg zdefiniowane z 0.

Jesli chcemy zdefiniowac przesuniecie punktu zerowego
przy pomocy zapisu wspoétrzednych: uzywac unit z
dialogiem tekstem otwartym (patrz ,,Unit 40 blok dialogu
tekstem otwartym” na stronie 110.).

punktu zerowego z tabeli punktéw zerowych, okreslonej w nagtéwku
programu.

smarT.NC:
Przesuniecie:

Programowvanie
wiersz tabeli 7

Program
WpT. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| nuner punktu zerousso

il

3

&

» [Ef] 7 Przes.punk. zeroueso

=

G | =

i
b

DIAGNOSIS

BEN




Unit 8 odbicie lustrzane (FCL 2-funkcja) smarT.NC: programowanie

Przy pomocy unit 8 definiujemy w polu wyboru wymagane osie odbicia e ‘
lustrzanego. B Osie cdbicia lustrz.

Program
Wpr. do pami.

a3
N <[]

Ed
L

)

8 odbicie lustrzane

@ Jesli zdefiniujemy tylko jedng os$ odbicia lustrzanego, to
TNC zmienia kierunek obrobki.

e
e o=

Resetowanie odbicia lustrzanego: definiowanie unit 8 bez
osi odbicia lustrzanego.

DIAGNOSIS

Unit 10 obrét (FCL 2-funkcja) T
Przy pomocy unit 10 definiujemy kat obrotu, pod ktérym smarT.NC ma x v
obréci¢ nastepne zdefiniowane zabiegi obrobkowe na aktywne;j
ptaszczyznie obrobki. ——— 1 ‘

@\
RN
Definiowanie obroébki

Przed cyklem 10 powinno by¢ zaprogramowane

@5 przynajmniej jedno wywotanie narzedzia z definicjg osi
narzedzia, aby smarT.NC mogt okresli¢ ptaszczyzne, na ;:?rzéggiupgwramwa”ie
ktorej nalezy dokona¢ obrotu. -

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU |[Rotat. ang1e (R

Program
Wpr. do pami.

Ed

G | =

Resetowanie obrotu: zdefiniowac unit 10 z obrotem 0.

5

=
b

DIAGNOSIS

A
Lt

5
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Unit 11 skalowanie (FCL 2-funkcja)

Przy pomocy unit 11 definiujemy wspotczynnik skalowania, z ktorym
nastepne zdefiniowane zabiegi obrobkowe majg zosta¢ wykonane z
powiekszeniem lub pomniejszeniem.
% Zapomocg parametru maszynowego MP7411 nastawiamy,
czy wspotczynnik skalowania ma zadziata¢ na aktywnej

ptaszczyznie obrobki lub dodatkowo takze w osi narzedzia.

Resetowanie wspotczynnika skalowania: zdefiniowac¢ unit
11 ze wspoétczynnikiem skalowania 1.

Unit 140 nachylenie ptaszczyzny obrdébki (FCL 2-funkcja)
@ Funkcje dla nachylenia ptaszczyzny obrébki muszg zostac
udostepnione przez producenta maszyn!

Funkcji PLANE mozna uzywac zasadniczo tylko na
obrabiarkach, dysponujgcych przynajmniej dwoma osiami
nachylnymi (stof i/lub gtowica).

Przy pomocy unit 140 mozna w rézny sposob definiowa¢ nachylone
ptaszczyzny obrobki. Definicje ptaszczyzny i zachowanie przy
pozycjonowaniu mozna nastawic niezaleznie jedno od drugiego.

smarT.NC: programowanie (ERer)
. . . % . Wpr. do pami.
Koniec jednostki obrébki
TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU (|lenmn sestes |\ ——
I
- | =
* E 11 Skalowanie
: ‘
3
DIAGNOSIS
BascL
jB
A
A*SCL.
smarT.NC: programowvanie (erBED
upT. do pami.
TNC =\ rTNC\123_DRILL .HU Definicia plaszczyzny
PLANE SPATIAL M D
Kat przestrzenny A !7
4 Kat przestrzenny B e
i Kat przestrzenny C 1
* 140 Nachylié piaszczyzne
5 '
Zachouanie pozycionow. T
[MOVE L

SPATIAL

PROJECTED

EULER ‘

L

Odstep bezpiecz.

F pozycjonouas

Wybér kier. nachylenia
© Automatycznie

© Pozytyl

© Negatyw

Uybor rodzaju przeksztalcenia
® Automatycznie

© Stéxsgromice obrécic

© Obrot ukzadu wspoirzed.

—| ¢

DIAGNOSIS

REL. SPA.

VECTOR POINTS

RESET

BENR




Nastepujgce definicje ptaszczyzn znajdujg, sie do dyspozycji:
Rodzaj definicji ptaszczyzny Softkey

Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez kat przestrzenny

Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez kat projekcji

Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez kat Eulera

Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez wektory u

E—

Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez trzy punkty

Zdefiniowanie inkrementalnego kata przestrzennego ReL. s,

Resetowanie funkcji ptaszczyzny obrébki

Zachowanie przy pozycjonowaniu, wybor kierunku nachylenia i rodzaj
przeksztatcenia mozna przetgczac¢ przy pomocy softkey.

@ Rodzaj przeksztatcenia dziata tylko przy przeksztatceniach
z osig, C (sto6t obrotowy).

Definiowanie obroébki
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Unit 247 wybor punktu odniesienia

Przy pomocy unit 247 definiujemy punkt odniesienia z aktywnej preset-
tabeli.

Unit 404 wyznaczenie obrotu podstawy

Przy pomocy unit 404 nastawiamy dowolny obroét podstawy. Uzywaé
przede wszystkim dla zresetowania obrotow podstawy, okreslonych
poprzez funkcje probkowania.

smarT.NC: programowanie
Numer dla punktu bazowego?

Program
WpT. do pami.

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU
-
- |

» [(3] 247 nowy punkt bazowy

| preset-nuner

HE

ar

b

DIAGNOSIS

RN

smarT.NC: programowvanie
Nastawienie wstepne obrotu tta?

Program
Wpr. do pami.

TNG:\SmarTNC\123_DRILL .HU |
-

>

* 404 Ustauié ROT

bazou. obrotu

=

G | =

B
b

DIAGNOSIS
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Program
Wpr. do pami.

Gl’upa g{éwna Funije speCjaIne smarT.NC: programowanie

W grupie gtéwnej Funkcje specjalne dysponujemy najrézniejszymi TNG\smarTNON123 DRILL HU [[o% nerzeazia z

: ., - o B P : 123_DRILL Przeglad | czese nieobrobiona | opcie | M D
funkcjami: N e
- S
Funkcja Softkey Strona D C— T — ‘!J
[Fae [

Punkt bazouy przedmiotu

Strona 108 I Zdefinionaé numer punktu bazou. = ‘

© *"ﬂ

Dane globalne

UNIT 151:
wywotanie programu

brébki

Odstep bezpiecz. |
R . ge || pzAcnoszs
. moetones |
UNIT 50: Strona 109

F pourét EEEEE]

oddzielne wywotanie narzedzia

UNIT 40:
dialog tekstem otwartym

Strona 110

P
iniowanie o

UNIT 151 UNIT 152 UNIT 5@ UNIT 4@ e H
gk ©
reBLE 2RU||.c Qo

UNIT 700 (2. pasek softkey): Strona 29
nastawienia programowe
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Unit 151 wywotanie programu

Przy pomocy tego bloku mozna wywotac ze smarT.NC dowolny
program nastepujgcego typu pliku:

smarT.NC unit-program (typ pliku .HU)
Programy z dialogiem tekstem otwartym (typ pliku .H)
Program DIN/ISO (typ pliku .I)

Parametry w formularzu poglgdowym:

Nazwa programu: wprowadzi¢ nazwe Sciezki wywotywanego
programu

Jesli chcemy wybra¢ zgdany program poprzez softkey
@5 (okno pierwszoplanowe, patrz obrazek po prawej u dotu),

to musi on znajdowac sie w pamieci w folderze

TNC:\smarTNC!

Jesli zgdany program nie znajduje sie w folderze

TNC:\smarTNC w pamieci, to prosze zapisa¢ petng,

nazwe sciezki!

smarT.NC: programowanie
Wywotanie programu

WpT.

Program

do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Nazua programu

151 Wywoianie programu

WYBIERZ

WYBIERZ

nsl
" 4
[
=

B

WYBIERZ

smarT.NC: programowvanie

wpr.

Program

do pami.

TNG:\SmarTNC\123_DRILL .HU |

- [
~

>

* [E] 152 wuoranie proo I

[ HEBELPLANE . H

Nazua pliku [haus.H
Typ pliku  [¥H

oK Przeruanie

POCZATEK KONIEC STRONA STRONA ‘

ol
"3
v
]
_




Unit 50 oddzielne wywotanie narzedzia

Przy pomocy tego bloku mozna zdefiniowa¢ oddzielne wywotanie
narzedzia.

Parametry w formularzu poglgdowym:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania
[m/min]

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-instrukcje zdefiniowaé: W razie potrzeby zapisa¢ dowolne
instrukcje dodatkowe M

Zdefiniowaé pozycjonowanie wstepne: W razie potrzeby zapisa¢
jedng pozycje, ktéra ma zosta¢ najechana po zmianie narzedzia.
Kolejnosc¢ pozycjonowania: Najpierw ptaszczyzna obrobki (X,Y),
potem 0$ narzedzia (Z)

Narz-wyboér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
WPT. do pami.

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

« [0 se uvuozanie narzedzia

I zdefiniowa¢ funkcie M

—
—

—
—

I zdefiniowaé pozycion. Wstepne

[ Wybér us.narz.

e
o
AT
Foe—

uvaxERi

L
T *”L
DIAGNOSIS

e
B

NAZWA

NARZEDZIA

Definiowanie obroébki
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Unit 40 blok dialogu tekstem otwartym

Przy pomocy tego bloku mozna wstawi¢ sekwencje dialogu tekstem
otwartym pomiedzy blokami obroébki. Jest on zawsze uzywalny, jesli

potrzebne s3 funkcje TNC, dla ktérych brak formularza
chcemy definiowaé cykle producenta

jesli pomiedzy blokami ma zostac¢ wstawione pozycjonowanie
jesli chcemy zdefiniowa¢ specyficzne dla maszyny instrukcje M

na jedng sekwencje dialogu tekstem otwartym nie jest

@ Liczba mozliwych do wstawienia wierszy tekstem otwartym
ograniczona!

Nastepujgce funkcje tekstu otwartego, dla ktorych brak mozliwosci
wpisu do formularza, sg wstawialne:

Funkcje toru ksztattowego L, CHF, CC, C, CR, CT, RND poprzez
szare klawisze funkcji toru ksztattowego

Wiersz STOP poprzez klawisz STOP

Oddzielny wiersz instrukcji M przez ASCII-klawisz M

Wywotanie narzedzia poprzez klawisz TOOL CALL

Definicje cyklu

Definicje cyklu probkowania

Powtorzenie czesci programu/podprogramy-technika
Programowanie Q-parametrow

smarT.NC: programowanie

Posuw 7 F=

Program
WpT. do pami.

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

‘ Sekuencia dislogu tekst.otwartym

=
x 40 Tekst otwarty-unit

BEGIN
1 L Z+250 R® FMAX
*2 M128 @

END

M

G | =

e
b

DIAGNOSIS
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Definiowanie pozycji obrobki
Podstawy

Pozycje obrobki mogg by¢ definiowane bezposrednio w formularzu
pogladowym 1 danego zabiegu obrébkowego, we wspotrzednych
prostokgtnych (patrz obrazek po prawej u gory). Jesli nalezy
przeprowadzi¢ obrébke na wiecej niz trzech pozycjach, to mozna
zapisa¢ w formularzu szczeg6towym Pozycje () do 6 dalszych — a
wiec tgcznie do 9 pozycji obrobki.

Wopis inkrementalny jest dozwolony od 2. pozycji obrobki. Przetgczenie
klawiszem | lub poprzez softkey, natomiast 1. pozycja obrobki musi
zostac koniecznie zapisana jako warto$¢ absolutna.

Szczegolnie komfortowo definiujemy pozycje obrobkowe poprzez
generator wzorcow. Generator wzorcow ukazuje natychmiast graficznie
zapisane pozycje obrobki, po tym kiedy zostang wprowadzone i
zapisane do pamieci wymagane parametry.

Pozycje obrobki, zdefiniowane poprzez generator wzorcéw, smarT.NC
zapamietuje automatycznie w tabeli punktow (plik .HP), ktérg mozemy
dowolnie czesto wykorzystywac. Szczegolnie praktyczng jest
mozliwos$c¢, wygaszania lub blokowania graficznie wybieralnych pozyciji
obroébki.

Jezeli uzywano tabeli punktow juz na starszych modelach sterowan , to
mogg one by¢ wykorzystywane takze na smarT.NC.

smarT.NC: programowanie :?f:ﬁr
2 Ao
X-wspt. pozycijii obréb
TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU | Przesiad | Nerzedzie | Par.uiere. |
= M
- '] —| " L
3 -g” )
<[ —
v
FE 150 s ‘
M Pozycie na liscie Srednica ~10 T "L‘
R + )
T aTrae:
|
DIAGNOSIS
I [ |
[ /=
POZYCJE
i =
smarT.NC: programowanie :?f:ﬁw
3 fo
X-wsp¥. pozycji obrébki

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| Przesiad | Nerzedzie | par.usere. |

4
T +“b

DIAGNOSIS

~ W o
14
=k
(1] =
uvbor srepokosersreanics  © [
* Pozycie na liscie srednica [ —
]
0s refer. 0s pomoc. 0s narz.
—
I 1 T
POZYCJE

=
=

|

Definiowanie pozyciji obrobki
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Uruchamianie generatora wzorcéw

Generator wzorcéw smarT.NC moze zosta¢ uruchomiony dwoma

sposobami:

Bezposrednio z trzeciego paska softkey gtdbwnego menu smarT.NC,
jeslichcemy zdefiniowac kilka plikdw punktow bezposrednio jeden po

drugim

Podczas definicji obrébki z formularza, jesli nalezy zapisa¢ pozycje

obrobki

Uruchomienie generatora wzorcow z paska gtéwnego menu
edycji

wybrac tryb pracy smarT.NC
wybrac trzeci pasek softkey

uruchomienie generatora wzorcow: smarT.NC przechodzi
do zarzgdzania plikami (patrz rysunek z prawej) i ukazuje —
jesli w dyspozciji - juz istniejace pliki punktow

wybrac¢ istniejgcy plik punktow (*.HP), klawiszem ENT
przejgc albo

otworzy¢ nowy plik punktéw: Zapisac nazwe pliku (bez typu
pliku), klawiszem MM lub INCH potwierdzi¢: smarT.NC
otwiera plik punktéw z wybrang przez operatora jednostkg
miar i znajduje sie nastepnie w generatorze wzorcow

smarT.NC:

zarzadzanie plikami

Program
WpT. do pami.

Uybér dowolneso pliku &
=

Poda1ad pliku:

4o 5 cpoct.ru

a1 CPOCBHB . HU

4z [ cpockiTnks. e

a3 [ cstunLanks.re

44 [ brezEckrECHTS . HO
as EM02005. dxt

a8 [ erozoos.he

™
a8 [ wexen.ne

a3 [ Hem1.ne

se [ HeseL.He

=
B HEBEL.HU
52 [ HeseLTs.HE

=]
53 HEBELPLANE . HU

ss [ repevpoc. i

STRONA STRONA USUN KOPIUJ

s

TYP

WYBIERZ

Nouy
PLIK
0

il

i
+ |
+ T
+ 46
+

DIAGNOSIS
+
+

OSTATNIE
PLIKI

s




Uruchomianie generatora wzorcoéw z formularza smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

2)| Wybrac tryb pracy smarT.NC e T =
Wybra¢ dowolny zabieg obrébkowy, przy ktorym B 12 o ) .'8
definiowalne sg pozycje obrobki ’ s[@| | ———— _S
Wybrac jedno z pol zapisu, w ktérym nalezy zdefiniowac -H P - ‘ (o)
pozycje obrobki (patrz obrazek po prawej u gory) wvosr stepokoss/sreanica @ [f]0 = =
Przetaczyé na Pozycje obrébki w pliku punktow . — Foe— | §b S
definiowac¢ e o
[ T || ozAcNoszs
Nouy Dla zatozenia nowego pliku: Zapisa¢ nazwe pliku (bez \ \ I = o
typu pliku), z softkey NOWY .HP potwierdzi¢ ===
Jednostke miary nowego pliku punktow w oknie g
pierwszoplanowym klawiszem MM lub INCH potwierdzi¢: 2
smarT.NC znajduje sig obecnie w generatorze wzorcow o
wategs Dla wybrania istniejgcego pliku HP: softkey e k=
WYBRAC -HP nacisna¢: smarT.NC wy$wietla okno ) ‘ ‘ ‘ ‘ ‘% D
pierwszoplanowe z istniejgcymi plikami punktow. Wybraé¢ o
jeden z wyswietlonych plikow i klawiszem ENT albo z OK
przejqé do formularza. smarT.NCf programowanie hole L
EDvEP Dla edycji jUi wybranego pliku HP: SOftkey EDYCJA -HP T':Ca:\zsm\:raTNC\pizt_t::LL:.HLIwZorcowElgPl:z':glad ‘ Narzedzie ‘ Par.uierc ] 4
nacisng¢: smarT.NC uruchamia wowczas bezposrednio ] —— |k
generator wzorcow ’ s[@) — =
uyBIERz Dla wybrania istniejgcego pliku PNT: softkey r[2] - ',
WYBRAC .PNT nacisna¢: smarT.NC wyswietla okno i crmeersien | =
pierwszoplanowe z istniejgcymi plikami punktow. Wybraé N me—— ELN— §b
jeden z wyswietlonych plikow i klawiszem ENT albo z OK
przejg¢ do formularza. ";““”“
Jesli chcemy dokonywac edycji pliku .PNT, to smarT.NC
@5 kowersuje ten plik na plik .HP! Pytanie dialogu potwierdzi¢ z
S
= \ \
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Zakonczenie generatora wzorcow

K-EC

Klawisz END lub softkey KONIEC nacisng¢: smarT.NC
wyswietla okno pierwszoplanowe (patrz obrazek po
prawej)

Nacisng¢ klawisz ENT lub Tak nacisng¢, aby zapisa¢ do
pamieci wszystkie przeprowadzone zmiany - lub zapisa¢
do pamigci zatozony nowy plik — oraz zakonczy¢ generator
wzorcow

Nacisng¢ klawisz NO ENT lub Nie, aby zapobiec
zapamigtaniu przez system dokonanych zmian oraz
zakonczy¢ generator wzorcow

Nacisng¢ klawisz ESC, aby powrdci¢ do generatora
wzorcow

Jesli uruchomiono generator wzorcow z formularza, to po
zakonczeniu powraca sie automatycznie do tego
formularza.

Jesliuruchomiono generator wzorcéw z gtbwnego paska, to
po zakonczeniu powraca sie automatycznie do ostatnio
wybranego .HU-programu.

smarT.NC: definicja pozyciji

Program

WpT.

do pami.

< 1 [ weinex kota

=

2apisa¢ zmiane do pamieci?

Nie Przeruanie

=

G | =

Rl
b
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Praca z generatorem wzorcow

Przeglad

Dla zdefiniowania pozyciji obrébki, znajdujg sie w generatorze wzorcow
nastepujgce mozliwosci do dyspozyciji:

smarT.NC:

definicja pPozyciji

Program
WPT. do pami.

TNC:\smarTNC\NEW1 . HP

o [B posvoie: m

PUNKT
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ol s

]

B
b

DIAGNOSIS

RZAD

[a

WZORZEC

RAMKI

Koko

&

WYCI .KOKA

©
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1
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Funkcja Softkey Strona
Pojedynczy punkt, kartezjansko PUNKT Strona 119
Pojedynczy rzad, prosty lub skrecony rzeo. Strona 119
Wz6r prosty, skrecony lub znieksztatcony Strona 120
Ramki proste, skrecone lub Strona 121
znieksztatcone @

Koto petne ffofo Strona 122

9

Wycinek kota WCT.kokA Strona 123
Zmiana wysokoéci startu Strona 124

Definiowanie pozyciji obrobki
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Definiowanie wzorca
Wybrac¢ definiowany wzorzec przy pomocy softkey

Zdefiniowa¢ wymagane parametry wprowadzenia w formularzu: Przy
pomocy klawisza ENT lub klawisza ,,strzatka w dot” wybrac nastepne
pole wprowadzenia

Parametry wprowadzenia zapisa¢ do pamieci: Klawisz END nacisng¢

Po wprowadzeniu dowolnego wzorca poprzez formularz, smarT.NC
przedstawia go symbolicznie jako ikone na lewej potowie ekranu w
treeview (widok drzewa)

Na prawej dolnej potowie ekranu 2 zostaje przedstawiony graficznie
wzorzec bezposrednio po zapamigtaniu parametréw wprowadzenia.

Jesli przy pomocy ,klawisza ze strzatkg w prawo* otwieramy widok
drzewa, to poprzez ,klawisz ze strzatkg w dot“ mozna wybrac¢ kazdy
punkt uprzednio zdefiniowanego wzorca. smarT.NC wys$wietla wybrany
po lewej stronie punkt w grafice po prawej stronie z zaznaczeniem
niebieskim kolorem (). Dla informaciji zostajg na prawej gornej potowie
ekranu 4 wyswietlane dodatkowo wspo6trzedne prostokgtne danego
wyselekcjowanego punktu.

smarT.NC:

definicja pozyciji

Program
WPT. do pami.

uspoirzedna po

/[e]

UKRYC

/[e]

WYSWIETLIC

zchni

=

[+ize

Ed

G ||

X
BLOKOWAC

AKTYLIOW .

PODGLAD
POJEDYN.

[KOMPLETN..

DIAGNOSIS

=
1

m

o0

Bl

B
E




Funkcje generatora wzorcow smarT.NC: definicja pozyciji

Program
Wpr. do pami.

Funkcja Softkey  moossmormoer e : -
Wybrany w treeview wzorzec lub wybrang pozycje o] =
wygasic dla obrébki. Wygaszone wzorce lub pozycje ukrve 5 ‘
zostajg w widoku drzewa 1 zaznaczone przy pomocy 0
czerwonej kreski ukos$nej a w grafice symulacyjnej przy 3 e
pomocy jasnoczerwonego punktu ENEEY - 22 L. ¢
Wygaszony wzorzec lub wygaszong pozycje ponownie 7 5 + o+

aktyWOWaC WYSWIETLIC s o 4

Zablokowanie wybranej w widoku drzewa pozycji dla
obrobki. Zablokowane pozycje zostajg zaznaczone w widoku
drzewa 1 przy pomocy czerwonego krzyzyka. W grafice o
smarT.NC nie ukazuje zablokowanych pozycji. Te pozycje urye
nie zostajg zapamietane w pliku .HP, generowanym przez
smarT.NC, jak tylko zakonczymy generator wzorcow

fol
+

o
5x
2
3
£
5
3
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Definiowanie pozyciji obrobki

7[e]

WYSUIETLIC

BLOKOWAC | AKTYWOW. | POJEDYN.
[KOMPLETN..

X[®] X[e] PODGLAD ‘ ‘
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Ponowne aktywowanie zablokowanych pozyciji

AKTYLIOW .

Eksportowanie zdefiniowanych pozycji obrébkowych do
pliku .PNT. Konieczne tylko; jesli chcemy wykorzystywaé
wzorce obrobkowe na starszych wersjach software
sterowania iTNC 530

o
=
5
o
=
5

Wyswietla¢ tylko w widoku drzewa wybrany wzorzec/ PODELAD
ra . .z . .« POJEDYN.
wyswietli¢ wszystkie zdefiniowane wzorce. Wybrany w

treeview wzorzec smarT.NC wyswietla niebieskim kolorem.

Powiekszenie fragmentu: Ramki wyswietli¢ i przesungg.
Dla przesunigcia nacisng¢ kilkakrotnie softkey ze strzatkag
(drugi pasek softkey)

-
-
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Funkcja

Powigkszenie fragmentu: Zmniejszenie ramek (drugi
pasek softkey)

Powiekszenie fragmentu: Powiekszenie ramek (drugi
pasek softkey)

Powiekszenie fragmentu: Przejecie wybranego obszaru
(drugi pasek softkey) szozesoL

Powiekszenie fragmentu: Ponowne odtworzenie PoLvRoB

JAK

pierwotnego fragmentu (drugi pasek softkey) 8L ezt

Definiowanie pozyciji obrobki
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Pojedynczy punkt, kartezjannsko

PUNKT

X: Wspoitrzedna na osi gtownej ptaszczyzny obrobki
Y: Wspo6trzedna na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Pojedynczy rzad, prosty lub skrecony

RZAD
i

Punkt startu 1. osi: Wspotrzedna punktu startu rzedu na
0si gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 2. osi: Wspo6trzedna punktu startu rzedu na
0si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Odstep: Odstep pomigdzy pozycjami obrébki. Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna

Liczba zabiegéw obrébkowych: Ogoina liczba pozyciji
obrobki

Obrot: Kat obrotu wokdt wprowadzonego punktu startu.
0$ bazowa: 0$ gtdwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X
przy osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia warto$¢
pozytywna lub negatywna

smarT.NC:

definicja pPozyciji

Program
Wpr. do pami.

TNC:\smarTNC\NEW1 . HP

| Pos. 05 g26Mna

* Pozvcia
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smarT.NC:

definicja pPozyciji

Program
upr.

do pami.

TNC: \smarTNC\NEW1 . HP

| Pkt.startu 1szei osi

Pkt.startu 2giei osi
Odlegzosé D

Liczba powtérzen
obrot

[+
+20
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Wz6r prosty, skrecony lub znieksztatcony smarT.NC: definicja pozycji

Program
WpT. do pami.

uzorzes Punkt startu 1. osi: Wspo6irzedna punktu startu wzorca

TNC:\smarTNC\NEW1 . HP | Prt.startu 1szes osi
B

zapisanym punkcie startu. O$ bazowa: 0$ gtéwna aktywnej

Obrot: Kat obrotu, o ktéry zostaje obrécony caty wzorzec w ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

)
:8 na osi gtbwnej ptaszczyzny obréobki - Pt stortu zaies o > np
E Punkt startu 2. osi: Wspo6trzedna punktu startu wzorca casten :,2;223; ost = —
o) na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki i ey T 2 ‘
= Odstep 1. osi: odlegtos¢ pozycji obrébkowych na osi PR G [ =2
°>’, gtownej ptaszczyzny obrobki Mozliwa do wprowadzenia y s
<N: wartos$¢ pozytywna lub negatywna

o Odstep 2. osi: odlegtos¢ pozycji obrobkowych na osi .
o pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do e
c wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna

g Liczba wierszy: ogolna liczba wierszy wzorca

=] Liczba szpalt: ogo6ina liczba szpalt wzorca J

c

|
[}

(a]

ptaszczyzny obrobki (np. X przy osi narzedzia Z). Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna
Potozenie przy obrocie osi gtéwnej: Kgt obrotu, o ktory
zostaje przemieszczona wytgcznie 0$ gtéwna ptaszczyzny
obrobkiw odniesieniu do zapisanego punktu startu. Mozliwa
do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna.
Potozenie przy obrocie osi pomocniczej: Kat obrotu, o
ktory zostaje przemieszczona wytgcznie 0$ pomochnicza
ptaszczyzny obrobki w odniesieniu do zapisanego punktu
startu. Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna.

Potozenie przy obrocie osi pomocniczej dziatajg,
addytywnie do wykonanego uprzednio obrotu catego
wzorca.

@ Parametry Potozenie przy obrocie osi gtéwnej i
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Ramki proste, skrecone lub znieksztatcone smarT.NC: definicja pozycji
Punkt startu 1. osi: Wspotrzedna punktu startu ramek

Program
WpT. do pami.

T\

\NEW1 . HP || Prt.startu 1szes os1

na osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki Puct startu 2aies oss 5 a7
Punkt startu 2. osi: Wspétrzedna punktu startu ramek ot & o omi [0 —
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki Liczos ot - s l
Odstep 1. osi: odlegtos¢ pozycji obrébkowych na osi «a L

PoX.przy obr.os pom. +0

gtownej ptaszczyzny obrobki Mozliwa do wprowadzenia
wartos¢ pozytywna lub negatywna

Odstep 2. osi: odlegtos¢ pozycji obrébkowych na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do
wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna

Liczba wierszy: ogolna liczba wierszy ramek m
Liczba szpalt: ogodlna liczba szpalt ramek ¥
Obrét: Kat obrotu, o ktéry zostajg obrécone cate ramki w ‘

BT
r

DIAGNOSIS

zapisanym punkcie startu. O$ bazowa: 0$ gtéwna aktywnej
ptaszczyzny obrobki (np. X przy osi narzedzia Z). Mozliwa
do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna
Potozenie przy obrocie osi gtéwnej: Kgt obrotu, o ktory
zostaje przemieszczona wytgcznie 0$ gtowna ptaszczyzny
obrébki w odniesieniu do zapisanego punktu startu.
Mozliwa do wprowadzenia wartos$¢ pozytywna lub
negatywna.

Potozenie przy obrocie osi pomocniczej: Kat obrotu, o
ktory zostaje przemieszczona wytgcznie 0$ pomocnicza
ptaszczyzny obrobki w odniesieniu do zapisanego punktu
startu. Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna.

BER

Definiowanie pozyciji obrobki

Parametry Potozenie przy obrocie osi gtéwnej i

@ Potozenie przy obrocie osi pomocniczej dziataja,
addytywnie do wykonanego uprzednio obrotu catych
ramek.
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Koto petne

KOKO

Srodek 1. osi: Wsp6trzedna punktu $rodkowego okregu
na osi gtbwnej ptaszczyzny obréobki

Srodek 2. osi: Wsp6trzedna punktu srodkowego okregu
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Srednica: Srednica okregu

Kat startu: kat biegunowy pierwszej pozycji obrobki. O$
bazowa: 0$ gtbwna aktywnej ptaszczyzny obrobki (np. X
przy osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia wartos¢
pozytywna lub negatywna

Liczba zabiegéw obrébkowych: Ogoina liczba pozyciji
obrobki na okregu

smarT.NC oblicza krok kagta pomigedzy dwoma pozycjami
obrébki zawsze z 360° podzielonych przez liczbe zabiegéw
obrébkowych.

smarT.NC: definicja pozyciji

Program
WpT. do pami.

TNC:\smar TNC\NEW1 . HP

-
* Koo peine

| srodek w 1-szei osi

Srodek W 2-szei osi
srednica

Kat poczatkowy
Liczba poutérzen

‘i

$E

BENE




Wycinek kota

uver Kok Srodek 1. osi: Wsp6trzedna punktu $rodkowego okregu

na osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki 5o sroa =
Srodek 2. osi: Wspotrzedna punktu $srodkowego okregu * Lo ]uemnelc ke Haw o
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki B
Srednica: Srednica okregu
Kat startu: kgt biegunowy pierwszej pozycji obrobki. O$
bazowa: 0$ gtbwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X
przy osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia wartosc
pozytywna lub negatywna

Krok kata: inkrementalny kat biegunowy pomigdzy :
dwoma pozycjami obrébki. Mozliwa do wprowadzenia
=

Program
Wpr. do pami.

smarT.NC: definicja pozyciji

\NEW1 . HP || srodek u 1-szes os1 S0

Srodek W 2-szej osi

a
|
Ed

Com | =

B
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DIAGNOSIS

warto$¢ pozytywna lub negatywna

Liczba zabiegow obrébkowych: Ogolna liczba pozycji
obrobki na okregu ‘ ‘ ‘ ' ‘

BEE

Definiowanie pozyciji obrobki
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Zmiana wysokosci startu

©

Wspoé+trzedna powierzchni: Wspodtrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

Jesli przy definiowaniu pozycji obrobkowych nie zostanie
okreslona wysokos¢ startu, to smarT.NC wyznacza zawsze
wspotrzedng powierzchni obrabianego przedmiotu na 0.

Jesli zmienimy wysokos¢ startu, to nowa wartosé
obowigzuje dla wszystkich nastepnych zaprogramowanych
pozycji obrobki.

Jesli wwidoku drzewa wybierzemy symbol dla wspotrzednej
powierzchni, to grafika symulacyjna zaznacza wszystkie
pozycje obrébki na zielono, dla ktorych obowigzuje ta
wysokosS¢ startu (patrz obrazek po prawej u dotu).

smarT.NC: definicja pozyciji

Program

NC\NEW1. HP || uspez. pouierzchni

* Uspélrzedna powierzchni

upr. do pami.
" b

"4
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smarT.NC: definicja pozyciji

Program
Wpr. do pami.

T IC\PATDUMP . HP || uspsz. pouierzchni - —
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Definiowanie konturow
Podstawy

Kontury sg definiowane zasadniczo w oddzielnych plikach (typ pliku
.HC). Poniewaz pliki .HC zawierajg tylko opis konturu - tylko geometrie
a nie dane technologiczne - to mogg one byc¢ elastycznie
wykorzystywane: jako cigg konturu, jako kieszen lub jako wysepka

Pliki HC mozna utworzy¢ albo przy pomocy znajdujgcych sie do
dyspozycji funkciji toru ksztattowego albo przy pomocy konwertera DXF
(opcja software) eksportowac istniejgce pliki DXF.

Juz istniejgce opisy konturu w starszych programach dialogiem
tekstem otwartym (.H-pliki), mozna konwersowac przy pomocy kilku
drobnych operacji na opis konturu trybu smarT.NC (patrz Strona 132 ).

Takze w programach unit lub w przypadku generatora wzorcow,
smarT.NC przedstawia kazdy oddzielny element konturu w treeview
przy pomocy odpowiedniejikony. W formularzu zapisu danych 2 zostajg,
wprowadzone dane do danego elementu konturu. W przypadku
wolnego programowania konturu SK znajdujg sie oprécz formularza
pogladowego = jeszcze 3 dalsze formularze szczego6towe (4) do
dyspozyciji, w ktorych mozna zapisywac¢ dane (patrz obrazek po prawej
u dotu).

smarT.NC:
Wspétrzedne 7

definicja konturéw

Progran
WPT. do pami.

TNC:\smar TNC\HAKEN . HC

Prosta L karteziansko

m
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Wspéirzedna ¥
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DIAGNOSIS
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smarT.NC: definicja konturéw aoarant
B wpr. do pami.
Promien kota 7
TNC: \SnarTNC\HAKEN . HC | oane koza | Dane koza | Pit.pomoc. |»
Srodek okregu CCY +@
Promien okregu m—

S

N EEDE
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Uruchamianie programowania konturu

Programowanie konturu w smarT.NC moze zosta¢ uruchomione
dwoma sposobami:

3 bezposrednio z paska gtbwnego menu edycji, jesli chcemy
‘e definiowa¢ kilka oddzielnych konturéw bezposrednio jeden po
2 drugim
c podczas definicji obrobki z formularza, jesli nalezy zapisa¢ nazwe
3 obrabianego konturu
'GE, Uruchomienie programowania konturu z paska gté6wnego menu G N e o o
m edycji Wpr. do pami.
c;, E’ wybra¢ tryb pracy smarT.NC ] iy
§ z [ =
"5 E wybrag trzeci pasek softkey %Hc E ‘!‘)
Q s E 12.HC
KONTUR=PaH uruchamianie programowania konturu: smarT.NC e [ rmoxae.ne / ¢
przechodzi do zarzadzania plikami (patrz rysunek z prawej) |’ % e
i ukazuje — jesli w dyspozcji - juz istniejgce programy o ':"E"”“
kOﬂturOW 10 EM.HC —
wybra¢ istniejgcy program konturu (*.HC), klawiszem ENT %
przejac albo 1 [ zeme
Nouy otworzy¢ nowy program konturu: Zapisa¢ nazwe pliku (bez 1 [ene
typu pliku), klawiszem MM lub INCH potwierdzi¢: 1o fad o 4
smarT.NC otwiera program konturu z wybranag jednostka, L e 5%* K-EC
miary

smarT.NC wstawia automatycznie dwa wiersze dla
zdefiniowania powierzchni rysunku. W razie potrzeby
dopasowac wymiarowanie.

i
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Uruchomianie programowania konturu z formularza

NOwy

WYBIERZ

Wybrac tryb pracy smarT.NC

Wybrac dowolny krok roboczy, dla ktérego konieczne sg,
programy konturu (Unit 122, Unit 125)

Wybrac pole zapisu, w ktérym nalezy zdefiniowac¢ nazwe
programu konturu (7, patrz rysunek)

Dla zatozenia nowego pliku: Zapisa¢ nazwe pliku (bez
typu pliku), z softkey NOWY potwierdzi¢

Jednostke miary nowego programu konturu w oknie
pierwszoplanowym klawiszem MM lub INCH potwierdzi¢:
smarT.NC otwiera program konturu z wybrang przez
operatora jednostkg miary, znajduje sie nastepnie w
programowaniu konturu i przejmuje automatycznie
okresélong w unit-programie definicje obrabianego
przedmiotu (definicja powierzchni rysunku)

Dla wybrania istniejgcego pliku HC: softkey WYBRAC
HC nacisng¢: smarT.NC wyswietla okno pierwszoplanowe
z istniejgcymi programami konturow. Wybrac jeden z
wyswietlonych programow konturow i klawiszem ENT lub z
OK przejg¢ do formularza

Dla edycji juz wybranego pliku HC: Softkey EDYCJA
nacisng¢: smarT.NC uruchamia woéwczas bezposrednio
programowanie konturow

Dla utworzenia pliku HC przy pomocy konwertera
DXF: softkey POKAZ DXF nacisng¢: smarT.NC wyswietla
okno pierwszoplanowe z istniejgcymi plikami DXF. Wybrac¢
jeden z wyswietlonych plikow DXF i klawiszem ENT albo
naciskajac OK przejg¢. TNC uruchamia konwerter DXF,
przy pomocy ktérego wybieramy wymagany kontur a takze
mozemy zapisac nazwe konturu do pamieci bezposrednio
w formularzu (patrz “Generowanie programoéw konturu na
podstawie danych DXF (opcja software)” na stronie 133.)

smarT.NC: programowanie "“ﬁ" .
: : wpr. do panmi.
Wywotanie narzedzia
TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU | Przesiaa | Narzedzie | par.trez. |
= M I?
T CE—
3 IEII
<+ [ 125 Linta kontury °
= r[:] 56 s Il
IEI r[:] K3 LD
7 Wspét. powierzchni +0
® N * T
Giebokose -20 “L
Giebokosé dosunu = *
Naddatek z boku 3
Rodzai frezow. (Mez> @ |&Yc r RS
Korekcia promienia @ r r Zll
. Numer ... Rodzai dosuuu ® r r
'r Nasi Promien dosuwu 5
Kat punktu rodk E—
]
Nazwa konturu
[
WYBIER: NAziia
2 & §| | nerzeDzIA
smarT.NC: programowvanie BRogron

Wpr. do pami.

TNC: \snarTNC\123_DRILL . HU | |

MM ‘ INCH ‘

25 Linia konturu

HEOE
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Zakonczenie programowania konturu

[

Klawisz END nacisng¢: smarT.NC zamyka programowanie
konturu i powraca do stanu, w ktbrym uruchomiono
programowanie konturu. Do ostatnio aktywnego programu
HU - oile zostat uruchomiony z paska gtéwnego smarT.NC
albo do formularza wprowadzenia danego kroku obrobki,
jesli uruchomiono programowanie z formularza

Jesli uruchomiono programowanie konturu z formularza, to
po zakonczeniu powraca sie automatycznie do tego
formularza.

Jesli uruchomiono programowanie konturu z gtbwnego
paska, to po zakonczeniu powraca sie automatycznie do
ostatnio wybranego .HU-programu.



Praca z programowaniem konturu

Przeglad

Programowanie elementéw konturu nastepuje przy pomocy znanych
funkcji dialogu tekstem otwartym. Oprécz szarych klawiszy funkciji toru
ksztattowego znajduje sie do dyspozycji oczywiscie takze wolne
programowanie konturu SK, ktérego formularze mozna wywota¢
poprzez softkey.

Szczegolnie pomocne przy wolnym programowaniu konturu SK sg
rysunki pomocnicze, dysponowalne do kazdego pola zapisu danych i
uwidaczniajgce, jakie parametry muszg zosta¢ wprowadzone.

Wszystkie znane funkcje grafiki programowania, znajduja sie takze w
smarT.NC bez ograniczen do dyspozycji.

Prowadzenie dialogu w formularzach jest prawie identyczne z
prowadzeniem dialogu w programowaniu tekstem otwartym:

pomaranczowe klawisze osiowe pozycjonujg kursor w odpowiednim
polu wprowadzenia

przy pomocy pomaranczowego klawisza | przetgczamy pomiedzy
programowaniem absolutnym i inkrementalnym

przy pomocy pomaranczowego klawisza P przetgczamy pomiedzy
programowaniem ze wspotrzednymi kartezjanskimi i biegunowymi

smarT.NC:
Promien kota 7

definicja konturéw

Progran
wpr.

do pami.

TNC:\smar TNC\HAKEN . HC

Okrag FC

IEEECEEEl

.

| oane koza | Dane koza | Pit.pomoc. |»

Srodek okregu CCX
Srodek okregu CCY
Promien okregu

[vo
[fe ——
[aetuzamns]

kierunek obrotu ® [3Jor- o [3oRs 0 oFF
UWspélrzedna X

Usporzedna v
Srodek: prom. bieg. CCPR
Srodek: kat biegun. CCPA

Definiowanie konturow
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Funkcje grafiki programowania

Funkcja

Softkey

smarT.NC: definicija

konturow

Program
WpT.

do pami.

Wytworzy¢ kompletng grafike programowania

RESET
+
START

Wytworzy¢ grafike programowania blok po
bloku

START
Bl

Wytworzy¢ kompletng grafike programowania
lub po RESET + START uzupetni¢

Zatrzymac grafike programowania. Ten
Softkey pojawia sie tylko, podzczas
wytwarzania grafiki programowania przez TNC

Funkcja zoom — zmiany rozmiaru (pasek
softkey 3): fragment zmniejszy¢, dla
zmniejszenia kilkakrotnie nacisng¢ softkey

TNC: \SnarTNCN\HAKEN . HC 7
v 18 I:"Z/' Prosta FLT

Rozwiazanie FSELECT

Prosta FL

v 18 Prosta FL

20 [£.] zackragienie RND

b 21 Prosta FL
b 22 okrag FC

Dane kola | Dane koza ‘ Pkt.pomoc. ‘ B

Srodek okregu CCX +0
Srodek okregu CCY +0

Promien okregu

Kisrunek obrotu © [3Jor-  [3]or+ 0 oFF
Wspéirzedna X

Wspéirzedna Y +0

Srodek: prom. bieg. CCPR

Srodsk: kat bisgun. copa [

Funkcja zoom — zmiany rozmiaru (pasek
softkey 3): fragment powiekszy¢, dla
zmniejszenia kilkakrotnie nacisng¢ softkey

Funkcja zoom — zmiany rozmiaru (pasek
softkey 3): ramki wyswietli¢ i przesung¢

» 23 [EJ] okras Fer i
o cooE—
/ [ 2
/ =
/ .
[ ‘ 4|
T )
FL FLT FC Fer FPOL. START RESET
A AT g [ e [Ea]
START
smarT.NC: definicja konturéw GEgaEen
WpT. do pami.
TNC: \smarTNC\HAKEN . HC [# bane koza | Dane koza | Pkt.pomoc. |
T "
DO e Srodek okresu CCX o
17 ozuiazanie FSELECT Srodek okresu CCY R
Promien okresu 70

b 18 Prosta FL
v 18 7] prosta FL
20 Zzaokraglenie RND
b 21 Prosta FL
b 22 okrag Fc

Kierunek obrotu © [73/DR- O |73IDR+ O OFF
uspérrzedna X

uspozrzedna ¥ e

Srodek: prom. bieg. CCPR

Srodek: kat biegun. CCPA

» 23 [FLJ] owras rer |
¥

POLLYROB
JAK
BLK KSZT.

OKNO
SZCZEBOL




Rozmaite kolory wyswietlanych elementow konturu okreslajg ich

waznose:

niebieski element konturu jest jednoznacznie okreslony

zielony wprowadzone dane dopuszczajg kilka rozwigzan:
Panstwo wybierajg wtasciwe rozwigzanie

czerwony wprowadzone dane nie wyznaczajg jeszcze
wystarczajgco elementu konturu: operator wprowadza
dodatkowe dane

Wybieranie z kilku mozliwych rozwigzan

Jesli niepetny zapis danych prowadzi do kilku, teoretycznie mozliwych
rozwigzan, to mozna poprzez softkey wybra¢ wiasciwe rozwigzanie przy
wspomaganiu graficznym:

KAz Wyswietli¢ rozne rozwigzania

ROZWIAZ.

Rozuthz. WysSwietlone rozwigzanie wybrac i przejgc

WYBOR

vBoR Zaprogramowac dalsze elementy konturu

Generowanie grafiki programowania dla nastepnego
zaprogramowanego wiersza

smarT.NC:

definicia konturéw

Program
Wpr. do pami.

v 16 [Z 7] Prosta FLT

1?7 Rozwidzanie FSELECT

b 18 Prosta FL
b 19 Prosta FL

TNC: \SmarTNC\HAKEN . HC |# pane kota | Dane kota | Pkt.pomoc. |

20 [EZ] zsokrasienie mo

-
+ 22 E] oweaa o
b 23 okras FCT

WsKAZ
ROZWIAZ.

ROZUIAZ.
WYBOR

Srodek okregu CCX
Srodek okregu CCY
Promien okregu

e
e
oo

ierunek obrotu © - +
Ki k obrotu ® [Z3IDR- O [73[0R+ O OFF

uspéirzedna X
uspoirzedna v

Srodek: prom. bieg. CCPR
Srodek: kat biegun. CCPA

—
+0

—
—

\

I

START
POJ. BLOK
[ ]

WYBOR
2ZAKONCZ

konturow

iniowanie

Def
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Konwersowanie istniejgcych programéw w dialogu tekstem
otwartym na programy konturu

Przy tej operaciji nalezy istniejgcy program w dialogu tekstem otwartym
(.H-plik) skopiowac¢ do opisu konturu (.HC-plik). Poniewaz obydwa typy
pliku posiadajg rozny wewnetrzny format danych, operacja kopiowania
musi przebiegac¢ poprzez ASCII-plik. Prosze postapi¢ nastepujgco:

8

PGM
MGT

KOPIUJ

e

KOPIUJ
N A
e

Wybrac rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamigci/
edycja

Wywotac¢ zarzgdzanie plikami
Wybrac¢ przewidziany do konwersowania program .H

Wybra¢ funkcje kopiowania: Jako plik docelowy *.A
zapisa¢, TNC generuje z programu z dialogiem tekstem
otwartym plik ASCII

Wybra¢ uprzednio utworzony plik ASCII

Wybra¢ funkcje kopiowania: Jako plik docelowy *.HC
zapisa¢, TNC generuje z pliku ASCII opis konturu

Wybra¢ nowo utworzony plik .HC i wszystkie wiersze — za
wyjatkiem definicji pétwyrobu BLK FORM - usungg, ktore
nie opisujg konturu

Zaprogramowane korekcje promienia, posuwy i
dodatkowe instrukcje M usung¢, plik HC moze zosta¢
wykorzystywany przez smarT.NC



Generowanie programow konturu na

£
- - [3)
podstawie danych DXF (opcja .
software) g 3
O~
Zastosowanie £s¢
(1]
Pliki DXF utworzone w systemie CAD mozna otworzy¢ bezposrednio w See e Chneen G Glehete Prosron gg 2
smarT.NC, aby dokonac z nich ekstrakcji konturéw i zapisac je do P | oo
pamieci jako programy konturéw (pliki .HC). oncors Joover |k = == AEp Q 8_8
NURB_K :
= o ®
@ Opracowywany plik DXF musi by¢ zapisany na dysku o s s l g co
twardym TNC w folderze SMARTNC. ] 03 8-
1
Otwierany plik DXF musi posiada¢ przynajmniej jedng, : 4."&‘ 8 3 :
warstwe. () S X
) ) ) ) DIAGNOSIS Gx n
TNC wspomaga najbardziej rozpowszechniony format ®
DXF, a mianowicie R12 (odpowiada AC1009).
Selekcjonowalne jako kontur sg nastepujace elementy
DXF: L ‘
LINE (prosta) wsraze | FELL | won B el ‘ i ‘
CIRCLE (koto petne) it || Ciars
ARC (wycinek kota)
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DXF-plik otworzy¢
Konwerter DXF moze zosta¢ uruchomiony dwoma réznymi sposobami:

Poprzez zarzgdzanie plikami, jesli chcemy dokonac ekstrakgji kilku
oddzielnych konturéw bezposrednio jeden za drugim

Podczas definicji obrobki unit 125 (trajektoria konturu) i 122 (kieszen
konturu) z formularza, jesli nalezy zapisa¢ nazwe obrabianego
konturu

Uruchomienie konwertera DXF uzywajgac menedzera plikow
Wybrac tryb pracy smarT.NC

Wybrac¢ zarzgdzanie plikami

=7
©
Qg

Otworzy¢ menu softkey dla wyboru wyswietlanych typow
plikéw: Softkey TYP WYBRAC nacisng¢

o
<
3

9

=
<
o|
H
m
n
N

Wyswietli¢ wszystkie pliki DXF: Softkey POKAZ DXF
nacisng¢

bl
o
X
D
o N
4
%

Wybrac¢ zgdany plik DXF, klawiszem ENT przejgc¢:
smarT.NC uruchamia konwerter DXF i ukazuje zawartos¢
pliku DXF na ekranie. W lewym oknie TNC wys$wietla tak
zwane warstwy (ptaszczyzny), w prawym oknie rysunek

-
|74



Uruchomianie konwertera DXF z formularza

Wybrac tryb pracy smarT.NC

Wybrac dowolny krok roboczy, dla ktérego konieczne sg,
programy konturu (BLOK 122, BLOK 125)

Wybrac¢ pole wprowadzenia, w ktérym nalezy zdefiniowac
nazwe programu konturu

DXF-konwerter uruchomié: softkey POKAZ DXF
nacisng¢: smarT.NC wyswietla okno pierwszoplanowe z
istniejacymi plikami DXF. Wybrac¢ jeden z wySwietlonych
plikow DXF i klawiszem ENT albo naciskajgc OK przejac.
TNC uruchamia konwerter DXF, przy pomocy ktérego
wybieramy wymagany kontur a takze mozemy zapisac¢
nazwe konturu do pamigci bezposrednio w formularzu
(patrz “Generowanie programow konturu na podstawie
danych DXF (opcja software)” na stronie 133.)

smarT.NC:

Programowvanie

Program

WPT. do pami.

Nazwa s$ciezki opisu konturu

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

=

125 Linia konturu

[>)

GEl=

Usp62. powierzchni +e
Giebokose -20
G2ebokosé dosumu -5
Naddatek z boku

| =

| Przegiaa ‘ Nerzedzie | Par.trez. [
in B jJ

@-

*"b

Rodzaj frezow. (M3> ©

Korekcia promienia  ©

Rodzai dosuuu ®

Promien dosuuu
Kat punktu srodk. EQ

Nazua konturu

POKAZ

NOwWY

L&)

uv BIERZ

[
B
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Nastawienia podstawowe

Na trzecim pasku softkey znajduja si¢ do dyspozycji rézne mozliwoSci s eE Seeen G Bheees
nastawienia:

Program
upr. do pami.

on/0ff [Laver [ = =

° A on

<

(%)

g
2 &
no .c
g.ﬂ_’ < _Nastawienie Softkey E
S @ 1
D35 Liniaty wyswietla/nie wyswietlac: TNC = o]
o ] E wyswietla liniaty na Ievyy.m i g(’)rnym przegu o LY
Q-'g's rysunku. Ukazane na liniale warto$ci odnoszg v b
Q8@ siedopunktu zerowego rysunku.

[
g C'0’  Wiersz statusu wyswietli¢/nie wyswietlaé: TNC Jewsz ®__
o7 8- wys$wietla wiersz statusu na dolnym brzegu
5 3~ rysunku. W wierszu statusu znajdujg sie do
q=, "E L>IE dyspozycji nastepujgce informacje:

o m
oxA aktywna jednostka miary (MM lub CALE) e

Wspdirzedna X i Y aktualnej pozycji myszy oFF T B v | ToLERaNGsE | RozozzeL. l K-EC

Jednostka miary MM/CALE: Nastawienie JEDNOST.

MIARY

jednostki miary pliku DXF. W tej jednostce miary | men
TNC wyswietla program konturu

Nastawienie tolerancji. Tolerancja okresla, jak F—
daleko mogg by¢ oddalone od siebie sgsiednie
elementy konturu. Przy pomocy tolerancji

mozna wyrownywac niedoktadnosci, powstate

przy generowaniu rysunku. Nastawienie

podstawowe: 0,1 mm
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Nastawienie Softkey

Nastawienie rozdzielczo$ci. Rozdzielczos$¢
okresla, ziloma miejscami po przecinku TNC ma
generowac program konturu. Nastawienie

podstawowe: 4 miejsca po przecinku

(odpowiada rozdzielczosci 0.1 um)

Lfé—' Prosze zwroci¢ uwage, iz nalezy nastawi¢ wtasciwg,
jednostke miary, poniewaz w pliku DXF brak
odpowiednich informaciji.

gramow
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Nastawienie warstwy

Pliki DXF zawierajg z reguty kilka warstw (ptaszczyzn), przy pomocy N P R st P

ktorych konstruktor moze organizowac¢ swoj rysunek. Za pomocg, ot o bl
techniki warstw konstruktor grupuje roznorodne elementy, np. sam oot aver | LIRSS e P
kontur obrabianego przedmiotu, wymiarowania, linie pomocnicze i 1 [ ‘

konstrukcyjne, szrafowania i teksty. o s

Aby mozliwie mato zbednych informacji wyswietla¢ na ekranie podczas
wyboru konturu, mozna wszystkie zbedne, zawarte w pliku DXF warstwy
ukryc¢.

@ Opracowywany plik DXF musi posiadac przynajmniej
jedng warstwe.

Mozna selekcjonowac kontur takze wtedy, kiedy | ‘
konstruktor zapisat go do pamieci na réznych T 20

warstwach. \mstuzo | SPECIFY
REFERENCE
LAYER @

NRSTAUIC Jesli jeszcze nie jest aktywny, wybra¢ tryb nastawienia
warstwy: TNC ukazuje wlewym oknie wszystkie warstwy,

zawarte w aktywnym pliku DXF
Dla wygaszenia jednej z warstw: Przy pomocy lewego
klawisza myszy wybrac¢ zgdang warstwe i nacisnieciem na
kwadracik kontrolny wygasic jg,
Dla wyswietlenia jednej z warstw: Przy pomocy lewego
klawisza myszy wybra¢ zgdang warstwe i nacisnieciem na
kwadracik kontrolny ponownie wyswietli¢

konturu na podstawie danych
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DXF (opcja software)

CANCEL SAVE
SELECTED | SELECTED

WYBOR
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Okreslenie punktu odniesienia (bazy)

Punkt zerowy rysunku pliku DXF nie lezy zawsze tak, iz mozna go B P S e
uzywac bezposrednio jako punktu odniesienia obrabianego B g
przedmiotu. TNC oddaje dlatego tez funkcje do dyspozyciji, przy = = 1P =
pomocy ktorej punkt zerowy rysunku mozna przesung¢ element w 1 GO = ©
sensowne miejsce poprzez klikniecie. 2 . l 5
W nastepujgcych miejscach mozna definiowac¢ punkt odniesienia: =

w punkcie poczgtkowym, koncowym lub na srodku prostej L

w punkcie poczgtkowym lub koncowym fuku kotowego
na przejsciu kwadrantoéw lub w punkcie srodkowym kota petnego
w punkcie przecigcia
prosta - prosta, nawet jesli punkt przeciecia lezy na przedtuzeniu
danej prostej

pI’OSta - tuk kO’rOWy Fif—To7.51 15652

nasTAuzc || SPECIFY uyE0R

prosta — koto petne Laver || RETERE ontuRy

konturu na podstawie danych
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SELECTED | SELECTED
ELEMENTS | ELEMENTS

CANCEL. SAVE ‘

@ Dla okreslenia punktu odniesienia, nalezy uzywac touch-
pad na klawiaturze TNC lub podtaczonej poprzez port
USB myszy.

Mozna dokonywac¢ zmian punktu odniesienia, jesli nawet
wybrano juz kontur. TNC oblicza dopiero wéwczas
rzeczywiste dane konturu, kiedy wybrany kontur zostaje
zapisany do pamieci w programie konturu.
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Wyboér punktu odniesienia na oddzielnym elemencie

SPECIFY
REFERENCE
@

Wybor trybu okreslania punktu odniesienia

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ zgdany
element, na ktérym chcemy uplasowac punkt odniesienia:
TNC ukazuje za pomocg gwiazdki wybieralne punkty
odniesienia, lezgce na wyselekcjonowanym elemencie
Klikng¢ na te gwiazdke, ktorg chcemy wybrac jako punkt
odniesienia: TNC ustawia symbol punktu odniesienia w
wybranym miejscu. W razie potrzeby uzywac funkcji zoom,
jesli wybrany element jest zbyt maty

Wyb6ér punktu odniesienia jako punktu przeciecia dwoéch

elementow

SPECIFY
REFERENCE
@

Wybor trybu okreslania punktu odniesienia

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na pierwszy
element (prosta, koto petne lub tuk kotowy): TNC ukazuje
za pomocg gwiazdki wybieralne punkty odniesienia, lezgce
na wyselekcjonowanym elemencie

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na drugi
element (prosta, koto petne lub tuk kotowy): TNC ustawia
symbol punktu odniesienia w punkcie przeciecia

TNC oblicza punkt przeciecia dwoch elementow takze
wtedy, jesli lezy on na przedtuzeniu jednego z
elementow.

Jesli TNC moze obliczy¢ kilka punktoéw przeciecia, to
sterowanie wybiera ten punkt przeciecia, ktory lezy
najblizej drugiego elementu kliknietego klawiszem
myszy.

Jezeli TNC nie moze obliczy¢ punktu przeciecia, to
anuluje juz zaznaczony element.



Kontur wybraé, program konturu zapisa¢ do
pamieci

o=y

WYBIERZ
KONTUR

Aby moc wybrac kontur, nalezy uzywac touch-pad na
klawiaturze TNC lub podtgczonej poprzez port USB
myszy.

Prosze tak wybrac pierwszy element konturu, iz
mozliwym bedzie bezkolizyjny najazd tego elementu.

Jesli elementy konturu lezg bardzo blisko siebie, nalezy
uzywac funkcji zoom

Wybra¢ tryb selekcjonowania konturu: TNC wygasza
wyswietlane w lewym oknie warstwy i prawo okno jest
aktywne dla wyboru konturu

Aby wybrac¢ element konturu: Przy pomocy lewego
klawisza myszy klikng¢ na zgdany element konturu. TNC
przedstawia wybrany element konturu w kolorze
niebieskim. Jednocze$nie TNC ukazuje wybrany element
przy pomocy symbolu (okrag lub prosta) w lewym oknie
Aby wybrac nastepny element konturu: Przy pomocy

lewego klawisza myszy klikng¢ na zgdany element konturu.

TNC przedstawia wybrany element konturu w kolorze
niebieskim. Jesli istniejg jednoznacznie selekcjonowalne
dalsze elementy konturu w wybranym kierunku rotaciji, to
TNC zaznacza te elementy zielonym kolorem. Poprzez
klikniecie na ostatni zielony element przejmujemy
wszystkie elementy do programu konturu. W lewym oknie
TNC ukazuje wszystkie wyselekcjonowane elementy
konturu

-

gramow
konturu na podstawie danych

Generowanie pro
DXF (opcja software)

141



SAVE
SELECTED
ELEMENTS

ENT

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

iy
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Zapisywanie wybranych elementow konturu do pamieci w
programie z dialogiem tekstem otwartym: TNC ukazuje
okno pierwszoplanowe, w ktdrym mozna zapisa¢ dowolng
nazwe pliku. Nastawienie podstawowe: nazwa pliku DXF
Potwierdzenie wprowadzenia: TNC zapisuje program
konturu do katalogu, w ktérym zostat zapisany do pamieci
takze plik DXF

Jesli chcemy wybiera¢ dalsze kontury: Softkey WYBRANE
ELEMENTY ANULOWAC nacisng¢ i wybra¢ nastepny
kontur jako to uprzednio opisano

TNC wydaje definicje potwyrobu (BLK FORM) do
programu konturu.

TNC zapisuje do pamigci tylko te elementy, ktore sg,
rzeczywiscie wyselekcjonowane (elementy zaznaczone
niebieskim kolorem).

Jesli wywotano konwerter DXF z formularza, to smarT.
NC zamyka konwerter DXF automatycznie, po
wykonaniu przez operatora funkcji WYBRANE
ELEMENTY ZAPISAC DO PAMIECI. Zdefiniowang nazwe
konturu smarT.NC zapisuje woéwczas do pola
wprowadzenia, z ktérego wystartowano konwerter DXF.



Funkcja zoom

Aby maoc tatwo rozpoznac przy wyborze konturu nawet niewielkie
rozmiarami szczegoty, TNC oddaje do dyspozycji wydajng funkcje
zoom:

Funkcja Softkey

smarT.NC: Select DXF elements

Powiekszenie obrabianego przedmiotu. TNC
powieksza zasadniczo tak, iz zostaje @n

powiekszony srodek aktualnie wyswietlanego
fragmentu. W razie koniecznoséci przy pomocy
paskow nawigacyjnych ekranu tak
pozycjonowac rysunek w oknie, aby zgdany
element byt bezposrednio widoczny po
nacisnieciu softkey.

Pomniejszenie obrabianego przedmiotu

onsoff [Laver =

wpr.

Progran

do pami.

a

=

:

T4

e

DIAGNOSIS

=

K—ECI

Wyswietlanie obrabianego w wielkosci 111
oryginalnej E@x

Iﬂg—, Jesli uzywamy myszy z kétkiem, to mozna obracajgc
kotkiem dokonywac powiekszenia lub pomniejszenia.
Srodek zoomu znajduje sie w miejscu, w ktérym akurat
znajduje sie wskaznik myszy.

W trybach nastawienie warstwy i okreslenie punktu
odniesienia mozna przesung¢ wyswietlany fragment
klawiszami kursora przy aktualnym powiekszeniu/
pomniejszeniu.

gramow
konturu na podstawie danych

Generowanie pro
DXF (opcja software)

143



odpracowywanie UNIT-programu

Testowanie graficznei

144

Testowanie graficzne i
odpracowywanie UNIT-programu

Grafika programowania

% Grafika programowania znajduje sie do dyspozyc;ji tylko
przy zapisywaniu programu konturu (.HC-plik).

Podczas wprowadzenia programu TNC moze przedstawi¢
zaprogramowany kontur za pomoca dwuwymiarowej grafiki:

Wytworzy¢ kompletng grafike programowania

staRT Wytworzy¢ grafike programowania blok po bloku

POJ. BLOK

Start grafiki i jej uzupetnianie

START

auron. Automatyczne rysowanie

RYSOWANIE

oF [N

GRAFIKA Usu naﬁ graflke

USUN

s Rysowanie na nowo grafiki

RYSOLANIE

Wyswietlanie i wygaszanie numeréw wierszy
POMIN
NR.BLOKU

smarT.NC: definicja konturéw fetlicl]
upr. do pami.
TNC: \SmarTNC\HAKEN . HC |# bane kota | Dane koza | Pit.pomoc. |*
T M
Srodek okresu CCY o
Promien okresu %%
» 18 [L7] prosta FL
= Kierunek obrotu © DR» o lgors o oFF| S
» 18 7] prosta FL )
20 [E7] zsokrasienie RnD Usholraadno X )
= uspotrzedna ¥ 3
» 21 7] prosta rL Srodek: prom. bies. CCPR T
-
o el —
— DIAGNOSIS
70
7 o
/ / i
/ /
/ /
) e
L
FL FLT Fc Fer FPOL. START RESET
= ] — ST




Grafika testowa i grafika przebiegu programu

Wybra¢ rozplanowanie monitora GRAFIKA lub
@ PROGRAM+GRAFIKA!

W podtrybach pracy Testowanie i Odpracowywanie TNC moze
przedstawi¢ obrobke graficznie. Poprzez softkey wybieralne sg,
nastepujgce funkcje:

Widok z gory

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

3D-prezentacja

3D-prezentacja wysokiej rozdzielczosci

Funkcje dla powigkszenia fragmentu

Funkcje dla ptaszczyzn przekroju

Funkcje dla Obracania i Powiekszania/Zmniejszania

Wybrac¢ funkcje stopera

cfsfil-lififefn

Nastawienie szybkosci symulacji

%

D Ustalenie funkcji czasu obrobki
oFF [[on]
o Wiersze programu ze ,,/“-znakiem uwzgledniac¢ lub nie

uwzgledniac

smarT.NC:

testowanie

Program
WPT. do pami.

TNC:\smarTNC\123. HU

l S Progran: 123 mn _
b1 700 Nastawienia programowe

b2 411 Baza

b3 251 Kieszen prostokatna

prostokat zewnatrz

30 H +60 U

M

2 o= [

DIAGNOSIS

2:00:00

sToP

- o

START
START POJ. BLOK

RESET
+

N

START

BN

odpracowywanie UNIT-programu

Testowanie graficzne i
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Wyswietlacze stanu

e

W dolnej czesci ekranu znajdujg sie w trybach pracy przebiegu
programu informacje o

Wybra¢ rozplanowanie monitora PROGRAM+STATUS!

pozycji narzedzia
posuwie
aktywnych funkcjach dodatkowych

Poprzez softkeys mozna wyswietli¢ dalsze informacje o statusie w oknie
ekranu:

STATUS
PGM

Informacje o programie

Pozycje narzedzia

STATUS
WSPOLR:

Dane o narzedziach

POLOZENIE
NARZEDZIE

PovozenTE Przeliczenia wspotrzednych
WSPOLRZ

PRZELIC

e Podprogramy, powtérzenia czesci programu
CALL LBL
PovozENTE Pomiar narzedzi
NARZEDZIE

POMIAR

Aktywne funkcje dodatkowe M

STATUS
M-FUNKCJA

smarT.NC: odpracowywani

Program
Wpr. do pami.

R E Status narzedzia
o e
i +0.0000
b1 700 Nastawienia programoue | 7 R +1.9958 =
b2 411 Baza prostokat zewnatrz B2 THTEE
oL DR DRZ 9
b3 251 Kieszen prostokatna TAB| -0.2500 +0.0500
Pon )
CUR.TIME TINEL TIMEZ
o0:0a T L
TOOL CALL 5 "
RT
DIAGNOSIS
0% s-15T 18:02 o
% SINm1
[ ] +0.000 Y +0.000 2 +0.250
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000
S1 0.000
RZECZ PRMANC®) 2| [T 5 2/s 100 Fo M5 /9
sTaTUS sTATUS | Porozenze | POLOZENIE | POLOZENIE | gropyg sTATUS CrapEene
WSPOLRZ. | NARZEDZIE et
PGM WSPOLRZ. | NARZEDZIE | ppoe 1oz, e || e (| s e (o




Odpracowywanie programu UNIT smarT.NC: odpracowywanie

Program
Wpr. do pami.

TNC:\smarTNC\123.HU Status narzedzia
@ Programy UNIT (*.HU) mogg zosta¢ odpracowane w trybie [ BElrrosraniazaan] R : I?\
pracy smarT.NC lub w standardowych trybach pracy . T e |2 e —
przebiegu programu pojedynczymi wierszami lub wedtug »3 @] 251 xieszon prostokatna | Tasl -a.5e0 | so.600 oe ; ‘\l
kolejnosci blokow awove e e [
B ¢4
W podtrybie pracy Odpracowywanie program UNIT moze zostaé o

DIAGNOSIS

wykonany nastepujacymi sposobami:

@% S-IST 18:02 ‘ .'_
@% SINm]
wykonan!e programu UNIT poszczegplnyml blokami +0.080 Y +0.000 2 +0.250
wykonanie programu UNIT kompletnie *a +0.000 +A +0.000 *+B +0.000
wykonanie pojedynczego, aktywnego bloku S1 0.800
RZECZ PR MAN(O) le| TS5 Z S 100 F o M5 /9
., " . . ODPRACOW. |||ODPRACOWAC| ODPRACOW. SKANOW . WSTAW PKT . ZEROW. NARZEDZIE I ]
Prosze uwzgledni¢ wskazowki dotyczgce odpracowywania s AL S| voeen | vomLron | o ‘

programu w Instrukcji obstugi maszyny i w Instrukcji obstugi
dla uzytkownika

odpracowywanie UNIT-programu

Testowanie graficzne i

Sposdéb postepowania
Wybra¢ tryb pracy smarT.NC

oDPRACON: Wybra¢ podtryb pracy Odpracowywanie

4 &

obPRACON. Softkey BLOK POJEDYNCZO ODPRACOWAC wybra¢ albo

UNITS
POJEDYNCZO

T Softkey WSZYSTKIE BLOKI ODPRACOWAC wybrac albo

oomRacau. Softkey AKTYWNY BLOK ODPRACOWAC wybraé @
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Dowolne wejscie do programu (skanowanie blokéw, funkcja FCL 2)

Przy pomocy funkcji skanowania wierszy mozna odpracowywac
program obrobki z dowolnie wybieralnego numeru wiersza. Obrébka
przedmiotu do tego numeru wiersza zostaje uwzgledniona
obliczeniowo przez TNC i przedstawiona graficznie (podziat ekranu
PROGRAM + GRAFIKA wybrac).

Jesli miejsce wejscia do programu lezy na kroku obroébki, dla ktérego
zdefiniowano kilka pozycji obrobkowych, to mozna wybra¢ zgdane
miejsce wejscia do programu poprzez zapisanie indeksu punktow.
Indeks punktéw odpowiada pozycji punktu w formularzu wprowadzenia.

Szczegodlnie komfortowo mozna wybrac¢ indeks punktéw, jesli pozycje
obrobkowe zostaty zdefiniowane w tabeli punktéw. smarT.NC ukazuje
wowczas automatycznie zdefiniowany wzorzec obrobkowy w oknie
poglgdowym i operator moze za pomocg softkey wybra¢ zgdane
miejsce wejscia do programu ze wspomaganiem graficznym.

smarT.NC:

odpracowywanie

Program
WpT. do pami.

NG smarTNC1Z3.HU I

e

*a

Podg1ad pliku:

Numer wiersza fes

Nazwa progranu NSNS P I
[ emceo e
Indeks punktén 1.5
Nazua pliku  [TNC:\smarTNC\VUFORM.HP
Poutérzenia E
Liczbale

Ostatnie zapamigtane przeruanie programu

Numer wiersza

Nazua prograuliEEE
Indeks punktow [ ——

Nazwa pliku [

=

I

B
b

z
5
@
=
@

RZECZ

PRIMAN(®) 2 5

PODGLAD

OFF

POPRZEDNI
ELEMENT
<=

NASTEPNY
ELEMENT

OSTATNT
TH=—]

WYBRAC

T

[




Skanowanie wierszy w tabeli punktéw (funkcja FCL 2)
Wybrac tryb pracy smarT.NC

4 &

ooPRAcON. Wybrac¢ podtryb pracy Odpracowywanie
ko Wybrac¢ funkcje skanowania wierszy
Zapisa¢ numer wiersza unit obrébki, w ktérej chcemy

uruchomi¢ skanowanie wierszy, klawiszem ENT
potwierdzi¢: smarT.NC ukazuje w oknie pogladowym
zawartosc¢ tabeli punktow
NASTEPNY Wybrac zgdang pozycje obrobki, na ktérej chcemy chcemy
=" wej$é do programu
Nacisna¢ klawisz NC-start: smarT.NC oblicza wszystkie
konieczne dla wejscia do programu faktory
Wybor funkcji dla najazdu pozycji startu: smarT.NC
A ukazuje w oknie pierwszoplanowym wymagany w miejscu
wejscia do programu status maszyny
Nacisng¢ klawisz NC-start: smarT.NC generuje status
maszyny (np. zmiana koniecznego narzedzia)
Nacisng¢ ponownie klawisz NC-start: smarT.NC najezdza
pozycje startu w kolejnosci wyswietlonej w oknie
pierwszoplanowym, alternatywnie mozna przemiescic przy
pomocy softkey kazdg 0$ oddzielnie na pozycje startu
Nacisng¢ klawisz NC-start: smarT.NC kontynuje przebieg
programu

B BE &)

odpracowywanie UNIT-programu

Testowanie graficzne i
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Dodatkowo w oknie pierwszoplanowym znajdujg, sie do dyspozyciji
nastepujgce funkcje:

PoneLAD Okno pogladowe wyswietli¢/wygasic
oFF [on]
LasT_ Ostatni zapamigtany punkt przerwania programu
_ﬁ wyswietlic/wygasi¢
- Ostatni zapamigtany punkt przerwania programu przeja¢

odpracowywanie UNIT-programu

Testowanie graficznei
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HEIDENHAIN

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

2 +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

APS

Popularna 56

02-473 \Warszawa, Poland

= (22) 8639737

E-mail: aps@apserwis.com.pl

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

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

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

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

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

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

www.heidenhain.de
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