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SmarT.NC vodnik

... je pomo¢ za programiranje za novi nacin obratovanja
smarT.NC iTNC 530 v kratki verziji. Celotno navodilo za
programiranje in upravljanje iTNC 530 najdete v
uporabniskem priroCniku.

Simboli v vodniku
Na pomembne informacije v vodniku opozarjajo nasledniji

simboli:

e
JAN

Pomemben napotek!

Opozorilo: Pri neupostevanju nevarnost za
upravljalca ali stroj!

Proizvajalec stroja mora pripraviti stroj in TNC za
opisano funkcijo!

NC - §t. programske

Krmiljenje opreme
iTNC 530 340 490-02
iTNC 530, verzija za eksport 340 491-02
iTNC 530 z Windows 2000 340 492-02
iTNC 530 z Windows 2000, 340 493-02
verzija za eksport

iTNC 530 programirno mesto 340 494-02

SmarT.NC vodnik
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Osnove
Uvod vsmarT.NC

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

Pregledni formularji za vnos (glej sliko desno zgoraj ) olajSujejo
definicije potrebnih obdelovalnih parametrov, ki so dodatno
predstavljeni v pomoZzni sliki (2). Strukturirana predstavitev programa v
drevesni strukturi (Treeview =) pomaga ustvariti hiter pregled nad
obdelovalnimi koraki posameznega obdelovalnega programa.

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

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

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

V trenutno razpoloZljivi verziji programske opreme se $e ne morejo vse
TNC funkcije ki jih je moZno definirati v dialogu jasnega teksta, definirati
s podporo formularja v smarT.NC. Seveda se trudimo, da bi kar
najhitreje dali na voljo po moznosti mnoge - in seveda tudi nove -
funkcije vsmarT.NC .

Da bi lahko smarT.NC kljub temu uporabljali dovolj fleksibilno, je na
voljot.i. Unitdialoga v jasnem tekstu, v kateri lahko skoraj vsako funkcijo
v jasnem tekstu vnesete med obdelovalne enote, ki so definirane v
smarT.NC. Na ta nacin vneseni bloki so predstavljeni natanno enako,
kot je to v ,normalnem® editorju jasnega teksta.

Obseg funkcij:

Programiranje in urejanje vrtalnih ciklov (201, 202, 204, 205, 240)
Programiranje in urejanje ciklov vrtanja navojev (cikli 206 in 209)
Programiranje in urejanje ciklov rezkanja navojev (cikli 26x)
Programiranje in urejanje ciklov rezkanja Zepov (cikli 25x, cikel 208)
Programiranje in urejanje enostavnih obdelav (cikel 232)
Programiranje in urejanje konturnih ciklov (cikli 20, 22, 23, 24, 25)
Programiranje in urejanje ciklov tipalnega sistema (vsi cikli 4xx z
iziemo ciklov 440 in 441)

Programiranje in urejanje koordinatnih preraCunavanj (zamik ni¢elne
toCke, zrcaljenje, vrtenje, skaliranje, obracanje obdelovalnega nivoja
s PLANE funkcijo; FCL 2 funkcije)

Grafi¢no podprta definicija obdelovalnih pozicij (generator vzorcev)
Grafi¢no podprto izklju€evanje in zapora obdelovalnih pozicij
Grafi€no in s pomozno sliko podprta definicija kontur za uporabo v
konturnih ciklih

Ekstrahiranje kontur iz DXF datotek (opcija programske opreme)



Konturni Zep z enostavno moznostjo povezave kontur Zepov in otokov
(EasyMode konturna formula) ter moZnostjo definicije separatnih
globin za vsako delno konturo (FCL 2 funkcija)

Izbira konturnih programov (.HC datotek) in obdelovalnih pozicij (.HP
datotek) iz formularja s pomocjo File-Select dialoga

Standardno upravljanje datotek v direktoriju smarT.NC

Grafi¢na obdelovalna simulacija (test programa)

Grafi¢no podprt premik bloka naprej, z moZnostjo ponovnega vstopa
na poljubno mesto znotraj tockovne datoteke (urejanje smarT.NC
programa; FCL 2 funkcija)

Upravljanje z miSko (tudi pri enoprocesorski verziji) je podprto
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Programi/datoteke

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

|PROG20

Ime datoteke Tip datoteke

smarT.NC pretezno uporablja tri tipe datotek:

Unit programe (tip datoteke .HU)

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

Opisi kontur (tip datoteke .HC)

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

TocCkovne tabele (tip datoteke.HP)

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

@ smarT.NC avtomatsko odlozi vse datoteke izklju¢no v
direktorij TNC:\smarTNC.

Ze Zelite priklicati obstoje&i DIN/ISO program ali program v
jasnem tekstu, mora biti odloZen v direktoriju
TNC:\smarTNC. Po potrebi program kopirajte tja.

Datoteke v TNC Tip
Programi

v HEIDENHAIN formatu H

v DIN/ISO formatu A
smarT.NC datoteke

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

Tabele za

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

ASCII datoteke A
Risalni podatki kot

DXF datoteke .DXF




Prva izbira novega nac¢ina obratovanja

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

Izberite enega od razpoloZljivih programov za primer s
tipkami s puS€icami in izberite s tipko ENT, ali

Da bi odprli novi obdelovalni program, pritisnite softkey
NOVA DATOTEKA: smarT.NC prikaze izbirno okno
Navedite ime datoteke brez tipa datoteke, potrdite s
Softkey MM (oz. INCH) ali stikalno povrsino MM (oz.
INCH): smarT.NC odpre.HU program v izbrani merski enoti
in avtomatsko vnese glavo programa

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

Da bi definirali obdelovalne korake, preko Softkey tipke
EDITIRANJE izberite Zeleni obdelovalni korak
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Upravljanje datotek vsmarT.NC

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

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

@ V aktualniverziji programske opreme smarT.NC avtomatsko
odloZi vse datoteke izklju¢no v direktorij TNC:\smarTNC.



Izbira tipa datoteke
Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT
Pritisnite softkey IZBIRA TIPA
Prikaz vseh tipov datoteke: Pritisnite softkey PRIKAZ VSEH ali
Prikaz samo Unit programov: Pritisnite softkey PRIKAZ.HU, ali
Prikaz samo konturnih opisov: Pritisnite softkey PRIKAZ.HC, ali
Prikaz samo togkovnih tabel: Pritisnite softkey PRIKAZI.HP
Prikaz samo DXF datotek: Pritisnite softkey PRIKAZ1.DXF

@ Ce ste izbrali tip datoteke .HP, potem smarT.NC na desni
polovici zaslona v upravljanju datotek prikazuje pregled
vsebine to¢kovne datoteke.

smarT.NC: Upravlij.datot.

Programiranije
in editiranie
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Da bi se razli¢ni tipi datotek bolje lo€evali med seboj, smarT.NC pred
vsakim imenom datoteke prikazuje majhno sliko. Te simbole najdete
tudi v Treeview posameznega tipa datotek in v preglednih oknih, v
katerih morate izbirati med datotekami.

Tip datoteke

Unit program

lkona

(slika)

|
Konturni program

Tockovne tabele za obdelovalne pozicije .

DXF datoteke




Odpiranje nove datoteke
Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT
Izberite tip nove datoteke kot je opisano zgoraj
Pritisnite softkey NOVA DATOTEKA: smarT.NC prikaze izbirno okno

Navedite ime datoteke brez tipa datoteke, potrdite s Softkey MM (oz.
INCH) ali stikalno povr§ino MM (oz. INCH): smarT.NC odpre datoteko
v izbrani merski enoti. Za prekinitev postopka: Pritisnite tipko ESC ali
stikalno povrSino Prekinitev
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Kopiranje datoteke

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT

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

Pritisnite softkey KOPIRANJE: smarT.NC prikaZe izbirno okno
Navedite ime datoteke ciljne datoteke brez tipa datoteke, potrdite s
tipko ENT ali stikalno povrsino OK: smarT.NC kopira vsebino izbrane

datoteke v novo datoteko istega tipa. Za prekinitev postopka:
Pritisnite tipko ESC ali stikalno povr§ino Prekinitev

Brisanje datoteke

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT

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

Pritisnite softkey BRISANJE: smarT.NC prikaZe izbirno okno

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



Preimenovanje datoteke

Izbira Upravljanja datotek: Pritisnite tipko PGM MGT

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

Pritisnite softkey PREIMENOVANJE. (2. Softkey letev) pritisnite:
smarT.NC prikaze izbirno okno

Navedite novo ime datoteke, potrdite s tipko ENT ali stikalno povrsino
OK. Za prekinitev postopka: Pritisnite tipko ESC ali stikalno povr8ino
Prekinitev

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

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

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

Preimenovanje izbrane datoteke: Pritisnite tipko ENT

Osnove



Razdelitev zaslona pri editiranju

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

Editiranje Unit programov

Celna vrstica: tekst na&inov obratovanja, javljanja moten;j
Aktiven nacin obratovanja v ozadju

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

Okno formularja s posameznimi parametri za vnos: Odvisno

od izbranega obdelovalnega koraka, lahko obstaja do pet
formularjev:

4.1: Pregledni formular
Navedba parametrov v pregledni formular zadostuje, da
se izvede posamezni obdelovalni korak z osnovnimi
funkcijami. Podatki preglednega formularja so izvleCek
najpomembnejsih podatkov, ki se lahko vnesejo tudi v
podrobne formularje
4.2: Orodje podrobnega formularja
Navedba dodatnih orodno specifi¢nih podatkov
4.3: Podrobni formular - opcionalni parametri
Navedba dodatnih, opcionalnih parametrov
4.4: Podrobni formular Pozicije
Navedba dodatnih obdelovalnih pozicij
4.5: Podrobni formular Globalni podatki
Seznam ucinkovitih globalnih podatkov
Okno pomozne slike, v katerem je posamezni v formularju
aktivni vnosni parameter predstavljen grafic¢no

Osnove
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Programiranje
in editirani
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Editiranje obdelovalnih pozicij

Celna vrstica: tekst nag&inov obratovanja, javljanja moten;
Aktiven nacin obratovanja v ozadju

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

Okno formularja s posameznimi parametri za vnos

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

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

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programi:

ranie |

in editirani

| startna tocka 1. os

Poziciie: mm Startna toeka 2. os -2ze ) D
Taznak 1. os 2o \
ini kros Raznak 2. os 140 —
ziciia Stevilo urstic B
I ... : 1
: Rotaciia e
ziciia Urt.poloz. glauna os i O
Urt1i. pol. uzpor.os o
ziciia 7
-
R T S S * 4
LR
+ 4 DIAGNOSIS
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+ +
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Editiranje kontur

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

Drevesna struktura (Treeview), v kateri so posamezni
konturni elementi strukturirano predstavljeni

Okno formularja s posameznimi parametri za vnos: Pri FK
programiranju obstajajo do §tirje formularji:

4.1: Pregledni formular
Vsebuje najveckrat uporabljene moznosti vnosa
4.2: Podrobni formular 1
Vsebuje moZznostivnosa za pomoZne tocke (FL/FLT) oz. za
krozne podatke (FC/FCT)
4.3: Podrobni formular 2
Vsebuje moznosti vnosa za relativne naveze (FL/FLT) oz.
za pomozne toc¢ke (FC/FCT)
4.4: Podrobni formular 3
Na voljo samo pri FC/FCT, vsebuje moZznosti vnosa za
relativne naveze
Okno pomozZne slike, v katerem je posamezni aktivni vnosni
parameter predstavljen graficno
Grafi¢no okno, v katerem se programirane konture
predstavijo takoj po shranjevanju formularja

smarT.NC:

Defin.kontur

TNC: \smarTNC\HAKEN . HC

b 12 Krog FCT Koordinata ¥ — =
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Blok &t. PAR ref. PARN  [16
e
> 18 orta FLT Raznak paralele DP EQ u
17 [E] resiteu FseLect ) L
s 7] orta rL
L = -El/ crta _u o DIAGNOSIS
= 7
. -
...... 5 / / .
" / / N
S { /
" v T
) \ o
FL FLT o Fer FPOL START RESET
START

Programiranje |
in editirani
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=




Prikaz DXF datotek

Celna vrstica: tekst nag&inov obratovanja, javljanja moten;
Aktiven nacin obratovanja v ozadju

in editirani

smarT.NC: Select DXF elements I:“ramfame

on/of ¢ [Laver

@ o

V DXF datoteki vsebovani Layer-ji ali Ze selekcionirani é e 7[‘
konturni elementi e - l
Okno za risbe, v katerem smarT.NC prikazuje vsebino DXF =
datoteke v

DIAGNOSIS

[fiMf__-1e7.51 138.82

e e [ISRECTEY) e CANCEL SAVE
REFERENCE SELECTED | SELECTED END
[ @ Ko TR ELEMENTS | ELEMENTS
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Navigiranje vsmarT.NC

Pri razvoju smarT.NC smo pazili na to, da bi bile upravljalne tipke (ENT,

DEL, END, ...), ki so poznane iz dialoga v jasnem tekstu, tudi v novem
nacinu obratovanja v kolikor mogoce vecji meri identi€no uporabne .

Tipke imajo naslednje funkcije:

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

Tipka

smarT.NC:

Programiranije

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123. HU

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

Konec editiranja: smarT.NC avtomatsko priklice
upravljanje datotek

Brisanje izbranega obdelovalnega koraka (kompletni Unit)

DEL
O

<o
3
b2

3.
3.3
3.

Obseg obdelave

VLAGANJE
Y}
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Pozicioniranje svetlega polja na naslednji / prejsnji
obdelovalni korak

Odprite simbole za podrobne formularje v Treeview, ¢e
je pred simbolom Treeview prikazana na desno
obrnjena pusd&ica (1) ali e premaknite v formular, Ce je
Treeview Ze razklopljen (odprt)

Simbole za podrobne formularje v Treeview zaprite, ¢e je
pred simbolom za Treeview prikazana navzdol
obrnjena pusdica (2)




Funkcija, ée je formular
(desna stran zaslona) aktiven

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

Izbira naslednjega polja za vnos

Konec editiranja formularja: smarT.NC shrani vse
spremenjene podatke

Prekinitev editiranja formularja: smarT.NC ne shrani
spremenjenih podatkov

-
GG P\ :
B | o

Pozicioniranje svetlega polja na naslednje / prejSnje
polje za vnos / vnosni element

Pozicioniranje kurzorja v aktivnem polju za vnos, za
spremembo posameznih delnih vrednosti, ali e je neki
opcijski box (1, glej sliko) aktiven: izbira naslednje /
prejSnje opcije

TNC:\smarTNC\123.HU

<e Progran: 123 mm

b1
b2

2.3

3.4
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700 Nastavitue programa
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Razen tega so na enoti tipkovnice TE 530 B na voljo tri nove tipke, s
pomocjo katerih lahko Se hitreje navigirate med formulariji:

Funkcija, €e je formular

(desna stran zaslona) aktiven RRERS
Izbira naslednjega sub-formularja
Izbira prvega polja za vnos v naslednjem okviru =1
Izbira prvega polja za vnos v prejSnjem okviru




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

upravljate z ustreznimi tipkami dialoga v jasnem tekstu.

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

Tipka

Izbira polja vnosa za os X

Izbira poljavnosazaosY

Izbira polja vnosa za os Z

Preklop med vnosom inkrementalne / absolutne
vrednosti

Preklop med vnosom kartezi¢ne / polarne koordinate

SICICTICIRE]

Osnove
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Osnove

Posebno enostavno je tudi upravljanje z miSko. Prosimo, upoStevajte e R ey g
naslednje posebnosti: e
TNC:\smarTNC\123.HU Obseg obdelave
Razen funkcij miSke, ki so poznane iz Windows okolja, lahko tudi ve [EErrosren: 1z e <l | i B [
smarT.NC-Softkeys upravijate z migko R - I rromes [ ososie | 2en. | #‘ =
Ce je na voljo ve& Softkey letev (prikaz s stolpci direktno nad [ [ [ 75t Prookoten 2] | ||| \!)
Softkeys), lahko s klikom na enega od stolpcev aktivirate Zeleno letev Fodata o exedi rl£] 2=
Za prikaz podrobnih formularjev v Treeview: Kliknite na vodoravno ::Z::ij:u.gk. Fa - = . *”b
Dolzina zepa e
leZeCi trikotnik, za izklop na navpicno lezedi trikotnik & Gaocainfecaztcs e a5 C—
Da bi lahko spremeniti vrednosti v formularju: Kliknite na poljubno Excn e N ca—
polje za vnos ali na ne opcijski box, smarT.NC se nato avtomatsko poefstientcs —
premakne v editirni modus.
Za ponovno zapuscanje formularja (za kon€anje editirnega modusa):
Kliknite na poljubno mesto v Treeview , smarT.NC prikaze vpraSanje,
ali na se spremembe v formularju shranijo ali ne
Ze se z misko premaknete preko nekega poljubnega elementa, | <> =t

smarT.NC prikaZze tekst z nasvetom. Tekst z nasvetom vsebuje kratke
informacije o posamezni funkciji elementa




Kopiranje Units
Posamezne obdelovalne Units kopirate povsem preprosto z kratkimi
povelji, poznanimi iz Windows okolja:

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

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

Preklopite Softkey letev v najvi§jem nivoju
S tipkami s puSc&icami ali s klikom na misko izberite prvi
Unit, ki naj se kopira

ToaTRANE Aktivirajte funkcijo Oznacevanje
S tipkami s pugcicami ali s Softkey OZNACEVANJE
NASLEDNJEGA BLOKA izberite vse Units, ki naj se kopirajo
P—— Oznaceni blok kopirajte v vmesni pomnilnik (funkcionira
BLokA tudi s STRG+C)

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

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

smarT.NC:

Programiranije

lﬁ@

Obseg obdelave
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&irina zepa
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Mera stranica
mera globina
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Programiranie
in editiranie
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Definiranje obdelav

Osnove

Obdelave v smarT.NC definirate na¢elno kot obdelovalne korake
(Units), ki so praviloma sestavljeni iz ve€ blokov v dialogu jasnega
teksta. Bloke dialogov jasnega teksta sestavi smarT.NC avtomatsko v
ozadjuv .HU datoteki (HU: HEIDENHAIN Unit-Programm), kiizgleda kot
normalen dialog program v jasnem tekstu.

Pravo obdelavo izvaja praviloma cikel, ki se izvaja v TNC, katerega
parametre dolocite preko vnosnih polj formularjev.

Obdelovalni korak lahko definirate Ze z nekaj navedbami v preglednem
formularju 1 (glej sliko desno zgoraj). smarT.NC nato izvede obdelavo z
osnovnimi funkcijami. Da bi lahko navedli dodatne obdelovalne
podatke, so vam na voljo podrobni formularji 2. Vrednosti vnosov v
podrobnih formularjih se avtomatsko sinhronizirajo z vrednostmi
vnosov podrobnih formularjev, torej jih ni potrebno vnasati dvakrat. Na
voljo so podrobni formulariji:

Podrobni formular za orodje ()

V podrobnem formularju za orodje lahno navedete dodatne orodno
specifitne podatke, npr. Delta vrednosti za dolzino in radij ali dodatne
funkcije M

smarT.NC:

Programiranije

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123. HU

<e Program: 123 mm

b1 700 Nastavitue programa

b2 411 NAVEZ.TO06.pravok. zno
[ |2 3171 prookoten ze0] |
a1 Podatici o orodiu
a.z Paranctri zepa
2.3 Poziciie u datoteks
2.4 Globalni podatii
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pregied ll orodie | zep.p. | Poziciia | —
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UFORM . HP

VLAGANJE TEST DELO
e : Y TABELA
1 e o |
= <= = S

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
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Podrobni formular za opcionalne parametre (4)

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

Podrobni formular za pozicije (5)

V podrobnem formularju za pozicije lahko definirate dodatne
obdelovalne pozicije, Ce tri obdelovalna mesta na preglednem
formularju ne zadostujejo. Ce obdelovalne pozicije definirate v
toCkovnih datotekah, vsebuje podrobni formular prav tako kot tudi
pregledni formular samo ime datoteke posamezne tockovne
datoteke (glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123.HU

[[@]] 251 Pruokoten zep

Obseg obdelave
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Programiranje

Programiranie
in editiranie

TINC:\smarTNC\123.HU

[[@@]] 251 Pruckoten zep

Obseg obdelave

Presied | orodie | zep.p. [Fozicizall

°L

Toekouni uzorec

[OFORM . AP

bdelav

iniranje o

Def

27



bdelav

iniranje o

Def

28

Podrobni formular za globalne podatke (©)

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

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

NC\123. HU

Obseg obdelave

<3 251 Pruokoten zep
7]

okl ol

‘64

zep.p. | Poziciia [GIobaini podated]
2 G

Uarnoskni razmak

ursta rezkania (M@3)

ursta potapliania




Nastavitve programa

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

e

V programskih nastavitvah morajo biti definirani naslednji podatki:

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

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

UpoStevajte, da imajo naknadne spremembe programskih
QI_% nastavitev vpliv na celoten obdelovalni programin da s tem
lahko znatno spremenijo potek obdelave.

smarT.NC:

Programiranje

Programiranje
in editiranie

.3 [@7] vrtanie
1.3.4 (@ | Rezkanie zepou

.| [Rezkanie zepou

/4l orodna os z
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F pozic.
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Globalni podatki
Globalni podatki so razdeljeni v Sest skupin:

Splo3no veljavni globalni podatki

Globalni podatki, ki veljajo izklju€no za vrtalne obdelave

Globalni podatki, ki dolo€ajo pozicijsko obnasanje

Globalni podatki, ki veljajo izklju¢no za rezkalne obdelave z Zepnimi cikli
Globalni podatki, ki veljajo izklju¢no za rezkalne obdelave s konturnimi cikli
Globalni podatki, ki veljajo izklju€no za tipalne funkcije

Kot Ze prej omenjeno, veljajo globalni podatki za kompletni obdelovalni
program. Seveda lahko po potrebi za vsak obdelovalni korak
spremenite globalne podatke:

V ta namen se premaknite na podrobni formular Globalni podatki
obdelovalnega koraka: V formularju prikazuje smarT.NC veljaven
parameter za posamezni obdelovalni korak s posamezno aktivno
vrednostjo (2). Na desni strani zelenega polja za vnos stoji G kot
oznaka za to, da je posamezna vrednost globalno veljavna

Izberite globalni parameter, ki ga Zelite spremeniti

Navedite novo vrednost in jo potrdite s tipko ENTER, smarT.NC
spremeni barvo polja za vnos na rde€o

Na desni strani rdeCega polja za vnos stoji sedaj L kot oznaka za
lokalno ucinkovito vrednost

smarT.NC: Programir

anje

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123.HU

/4l orodna os

e Program: 123 mm

<1 70@ Nastavitue programa

1.1 Obdel. kos.

1.3.3 urtanie
1.3.4 |@ | Rezkanie zepou

Splosno
Varnostni razmak

2. varnost. razm.
F pozic.
F retrakciia
Pozicioniranie
Lastnos. pozicionir.
Urtanie
Uraé.napeni.lom
éas stania zgorai
¢as stania spodai

| [Rezkanie zepou
Faktor prekrivania

Ursta rezkania (M@3)>

Ursta potapliania

Rezkanie kontur
varnostni razmak
varna visina
Faktor prekrivania

Ursta rezkania (Mo3)>
el

Pregled | Obdel. kos. |Opcije Globalno
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smarT.NC: Programir
Varnostna razdalja?

anje

Programiranije
in editiranie
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Sprememba globalnega parametra preko podrobnega
formularja Globalni podatki povzro¢i samo lokalno
spremembo parametra, ki velja za posamicni obdelovalni
korak. Polje za vnos lokalno spremenjenih parametrov
prikazuje T.NC zrdedim ozadjem. Desno poleg polja zavnos
stoji L kot oznaka za lokalno vrednost.

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

Definiranje obdelav
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Splosno veljavni globalni podatki (1)

Varnostni razmak: Razmak med ¢elno povrSino orodja in povrsino
obdelovalnega kosa pri avtomatskem primiku startne pozicije cikla v
orodni osi

2. varnostnirazmak: Pozicija, na kateri smarT.NC pozicionira orodje
na koncu obdelovalnega koraka. Na to viSino se bo premaknila
naslednja obdelovalna pozicija v obdelovalnem nivoju

F pozicioniranje: Potisk naprej, s katerim smarT.NC premakne
orodje znotraj nekega cikla

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

Globalni podatki za pozicionirno obnasanje (~)

Obnasanje pozicioniranja: Retrakcija v orodni osi na koncu nekega
obdelovalnega koraka: Vra¢anje na 2. varnostni razmak ali na pozicijo
na zaCetku Unita

smarT.NC:

Programiranje

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123.HU
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Globalni podatki za vrtalne obdelave ()

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

Cas zadrzevanja spodaj: Cas v sekundah, v katerem orodje po&aka
na dnu vrtine

Cas zadrzevanja zgoraj: Cas v sekundah, v katerem orodje potaka
na varnostnem razmaku

Globalni podatki za rezkalne obdelave z Zepnimi cikli (4)

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

Vrsta rezkanja: istosmerna / v nasprotni smeri
Vrsta potapljanja: v obliki Helixa, nihajocCe ali navpi¢no potapljanje v
material

smarT.NC: Programiranije Programiranie
in editiranie
1l orodna os z
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Globalni podatki za rezkalne obdelave s konturnimi cikli (5)

Varnostni razmak: Razmak med ¢elno povrSino orodja in povrsino
obdelovalnega kosa pri avtomatskem primiku startne pozicije cikla v
orodni osi

Varna viSina: Absolutna viSina, v kateri ne more priti do kolizije z
obdelovalnim kosom (za vmesno pozicioniranje in na koncu cikla)
Faktor prekrivanja: Radij orodja x faktor prekrivanja - rezultat je
stranska dostava

Vrsta rezkanja: istosmerna / v nasprotni smeri

Globalni podatki za tipalne obdelave (%)

Varnostni razmak: Razmak med tipalno konico in povrSino
obdelovalnega kosa pri avtomatskem primiku na tipalno pozicijo
Varna viSina: Koordinata v osi tipalnega sistema, na katero
smarT.NC premakne tipalni sistem med merilnimi tockami, Ce je
aktivirana opcija Premik na varno vi§ino

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

smarT.NC: Programiranje
Premik na varno vigino (8/1)7

Programiranie
in editiranie
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Izbira orodja

Takoj, ko je aktivho neko polje za vnos za izbiro orodja, lahko s Softkey
tipko (1) izberete, ali Zelite vnesti Stevilko orodja ali ime orodja.

Razen tega lahko s Softkey tipko (2) odprete okno, preko katerega
lahko izberete orodje, ki je definirano v orodni tabeli TOOL.T. smarT.NC
potem vpiSe Stevilko orodja 0z ime orodja izbranega orodja v ustrezno
polje za vnos.

Po potrebi lahko prikazane orodne podatke tudi editirate:

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

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

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

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodja

Programiranie
in editiranie
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Preklop Stevilo vrtljajev / hitrost reza

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

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

Pritisnite tipko NO ENT: TNC briSe navedbo hitrosti rezanja

Za navedbo Stevila vrtljajev: S tipko s puscico nazaj na polje vnosa
kurzorja

Preklop F/FZ/FU/FMAX

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

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

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

Stevilo vrtljajev vretena S=7?
TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Presied | orodse | urt. par. |Poziciia |
- ; I
D i
[
- 205 VUrtanije s
- 5 s ‘
Globina —Ze B
Dostav. globina 5
G10bina napen.lom C—
Glauna os _ Uzpor. os uz% ‘:’L

I DIAGNOSIS

smarT.NC: Programiranje

Pomik naprej globinsko dodaj.?

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Iﬁ

Dolzina zepa
sirina zepa
Kotni radij
Globina

Dostau. glob

mera globina
Glauna os

BN
.

Obseg obdelave

@

ina

Mera stranica

Vzpor. os

o ] "

Presica | orodie | zep.p. | Pozictia |

G | =

Wz os




Razpolozljivi obdelovalni koraki (Units)
Po izbiri nacina obratovanja smarT.NC 49

Preko Softkey tipke EDITIRANJE izberite obdelovalne korake, ki so na

smarT.NC: Programiranje

Programiranje
in editiranie

| orodna os z

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Program: 123_DRILL mm Pregled | Obdel. kos. | Opciie | Globalno |

<o
Dimenzije sur. dela
I 700 Nastauitue prograna MIN toska MAX toka

voljo. Obdelovalni koraki so razdeljeni v naslednje glavne skupine: v e @ !
z lh [ ‘\_)
Glavna skupina Softkey Stran Iﬁ"::?;:?f;?f:e:;.‘°:a'um . i
OBDELAVA: Stran 38 ke —
Vrtanje, obdelovanje navojev, rezkanje Fome o m——
F retrakciia [EEEEE S—
TIPANJE: Stran 94
Tipalne funkcije za 3D tipalni sistem v
PRERACUNAVANJE: Stran 101 :
Funkcije za preraunavanje koordinat =y A i i R ‘ ‘
POSEBNE FUNKCIJE: Stran 107
Priklic programa, Dialog-Unit v jasnem AL
tekstu

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

Definiranje obdelav

37
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Glavna skupina Obdelava

V glavni skupini Obdelava izberite naslednje skupine za obdelavo:

smarT.NC:

Programiranje

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| orodna os

Obdelovalna skupina Softkey Stran
VRTANJE: Stran 39
Centriranje, vrtanje, struganje, odvijanje, b

vzvratno spuscanje

NAVOJ: Stran 50
Vrtanje navojev zizravnalno glavo in brez nje, fe;

rezkanje navojev

ZEPI / CEPI : g Stran 65
Vrtalno rezkanje, pravokotni Zep, okrogli

Zep, utor, okrogli utor

KONTUR-PGM: Stran 77
Obdelava konturnih programov: Konturni @

poteg, struZenje konturnega Zepa,

naknadno praznjenje in ravnanje

POVRSINE: Stran 90

Plansko rezkanje

POURSINE

Program: 123_DRILL mm

<o
Dimenzije sur. dels

. 700 Nastauitue prosrama MIN toska
x

VRTANJE NAVOJ

ZEPI/
GEPL

o G

Pregled | Obdel. kos. | Opciie | Global

MAX toéka
I T —

v o - —

z e = a—

Obdel.kos-navez. toé.

I Definirajte st. navezne tocke

z

no\"‘g

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

F retrakciia

CONTR. PGM| POVRSINE




Obdelovalna skupina Vrtanje

V obdelovalni skupini Vrtanje so na voljo naslednji Units za vrtalno

obdelovanije:

Unit

Softkey Stran

smarT.NC:

Programiranje

Programiranije
in editiranie

Unit 240 - centriranje

Stran 40

Unit 205 vrtanje

Stran 42

Unit 201 struganje

Stran 44

Unit 202 izvijanje

Stran 46

NG

marTNC\123_DRILL . HU

| orodna os

UNIT 240 | UNIT 205

Program: 123_DRILL mm

Dimenzije sur. dela

UNIT ze1

Pregled | Obdel. kos. | Opciie | Globalno |

X +0

Obdel.kos-navez. toc.

z

MAX toéka
[ —
T —
o

I Definirajte st. navezne tocke

@

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

F retrakciia

UNIT 202 | UNIT 204

Unit 204 vzvratno spu$canje

Stran 48

bdelav

iniranje o

Def
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bdelav

iniranje o

Def

Unit 240 - centriranje smarT.NC: Programiranje '::°:::T::::::
Parametri v formularju Pregled: il S

TNC:\snarTNC\123_DRILL.HU | Presied | orodse | urt. par. | Pozicisa |

T: Stevilka aliime orodja (preklop s Softkey) " (9] C— i
& : fAi H s i H H /%] 240 centriranie 5 e—

S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] = 2 7] ey

F: Centrirni potisk naprej [mm/min.] ali FU [mm/U.] zanizs siopineprensrs ¢ [ [z =

Izbira globina / premer: Izbira, ali naj se centrira na globino ali na 7o f’ﬂ‘

Glauna os _ Vzpor. os Wz os

premer
Premer: Premer centriranja. Potrebna navedba T-ANGLE in TOOL.T

[ —=
Globina: Centrirna globina é T

Obdelovalne pozicije
(glej ,,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool: ‘ ‘ ‘ ’ ‘
-@ & ORODJA
DL: Delta dolzina za orodje T
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M
X i smarT.NC: Programiranje '::°:::':::::::
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3 Priklic orodja
Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za [Tpresiea oroase [urt. par. |pozicisa [0 P
st . di avi d stroi (6] o s
pospesitev menjave orodja (odvisno od stroja) : - — | -—
* Podatki o orodiu FE FEZ - ‘
oL — <P
M Funkcija: ||
M Funkciia: — *’“L

Vreteno @ Moz O Mo4

I Predizb.orodia

I

DIAGNOSIS

Number ...
{) Neme

P

IZBIRANJE )
oxoon




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

Ni / brez
Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

g

=

%ﬁ;s

nnp

Varnostni razmak
2. Varnostni razmak
Cas zadrzevanja spodaj

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC: Programiranje
Izbira premera/globine (1/8)

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Izbira globinespremera

Premer

=
« [ vrtaini paranstri

| Prestea 1 Orodje Urt. par. ‘ Poziciia I”

smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

[~ Uarnu:tni razmak
L varnost. razm.
M [Zeas stania spodas

F pozic.
- [--]
=3

+ [@ ] saovaini podatki

| urt. par. |Poziciia G1obaini podstki [¢

2 ________[]
| —
[CEm——]

L
Ws‘!‘)

bdelav

iniranje o

Def
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Unit 205 vrtanje
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka aliime orodja (preklop s Softkey)

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

F: Potisk naprej pri vrtanju [mm/min.] ali FU [mm/U.]

Globina: Globina vrtanja

Dostav. globina: Mera, za katero se orodje pred premikom iz vrtine
doda

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

Obdelovalne pozicije

(glej ,,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

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

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

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

<% -m 205 Urtanie

Number
0) Name

'@
-0

F 150
Globina

Dostau. globina
Globina napen.lom

Glauna os _ Uzpor. os

| Presiea | orodse | urt. par. | Poziciia [

Number
0) Name

Vreteno @ Moz O Mo4

I Predizb.orodia

I

IZEIRRN NAZIV
smarT.NC: Programiranje Programiranie
: : 2 in editiranie
Priklic orodija
TNC: \SRarTNC\123-DRILL . HU | [Preaiea orodie |urt. par. |Poziciia [>
- M D
, T FE—
. =[0) —
-
. Podatki o orodiu FE AL ‘
oL — pL2]
M Funkciia: ||
M Funkciia: | *"L

IZEIRRN

DIAGNOSIS

P

NAZIV
ORODJA




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:
Globina loma ostruzka: Podajanje, po katerem smarT.NC izvede
lom ostruzka

Znesek odstevanja: Vrednost, za katero smarT.NC zmanjSa globino
dostave

Min. dostava: Ce je naveden znesek odstevanja: omejitev na
minimalno dostavo

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

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

Startna to¢ka dostave: Poglobljena startna to¢ka navezana na
koordinato povr8ine pri pripravljenih vrtinah

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

n%_r, Varnostni razmak

é 2. Varnostni razmak

%_’c ViSina povratka pri lomu ostruzkov

%ﬁg Cas zadrZevanja spodaj

N Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC: Programiranje

Globina?

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

&

B

H

« [Z] vrtatni paranetri

3

el

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

Min. dost.
Razmak zgoraj
Razmak spodai

Start tocka dost.

| Presied | orodie urt. par. ‘Pozicija [

Ll

bdelav

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalja?

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

« [@] siopsini posstict

%‘ |

varnost. razm.

a&.napeni . lom
s stania spodai

pozic.

| urt. par. |Poziciia S1obaini podstki [t

0,2

Il

750
FHAX

@

iniranje o

Def
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Unit 201 struganje
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka aliime orodja (preklop s Softkey)

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

Obdelovalne pozicije
(glej ,,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

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

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

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

3
< * 201 Trenie

Q g o
l

| Presiea | orodse | urt. par. | Pozicisa [

o[l o |
s | —
e[1]
Globina -20

Glauna os _ uzpor. os

=

IZBIRANJE

NAZIV
ORODJA

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

Q g o
l

[l o | J?
sk@| || =—
f[7) =
o — D
M Funkciia: [ |

M Funkciia: — *"‘;

Vreteno @ Moz O Mo4

I Predizb.orodia

I

| [Preaiea orodie |urt. par. |Poziciia [>
"

IZEIRRN

DIAGNOSIS

P

NAZIV
ORODJA




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

Ni / brez

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

g

=

&t

%{K!

(1113

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak
Potisk naprej vracanje
Cas zadrZevanja spodaj

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC: Programiranje

Globina?

Programiranie
in editiranie

rTNCN\123_DRILL . HU

| Pregled | Orodje Vrt. par. ‘Pozicija ]0

Urtalni parametri

"
Globina -za______|

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalja?

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| urt. par. |Pozicija G1obaini podstki [t

E=)
+ [@] s1ovains podatis

il

[ZJvarnostni raznax  FHEG [;‘
2. varnost. razn.  [SONEEEENG —
F retrakciia [@sssa TG | S ‘
Gas stania spodai oG LD}
‘EF pozic. Fax
T

@I\\‘]-

bdelav

iniranje o

Def

45



bdelav

iniranje o

Def

46

Unit 202 izvijanje
Parametri v formularju Pregled:
T: Stevilka aliime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
F: Potisk naprej [mm/min.] ali FU [mm/U.]
Globina: Globina izvijanja
Smer poste voznje: Smer, v kateri smarT.NC orodje sprosti na dnu vrtine
Obdelovalne pozicije
(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

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

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

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

3
<% 202 Izurtenie
['H

| Presied |orodse | vrt. par. | Poziciia |

Smer poste votinie
Glauna os Vzpor. os
M [ [
Number ... [ [
Name
IZEIRRN NAZIV
smarT.NC: Programiranje Programiranie
: - 4 in editiranie
Priklic orodija
TNC: \SRarTNC\123-DRILL . HU | [Preaiea orodie |urt. par. |Poziciia [>
< M D
, G —
& =[O —
2 ] .
* Podatki o orodiu ‘
= — =
M Funkciia: L
M Funkcija: - *"A‘

I Predizb.orodia

DIAGNOSIS

Number
Name

P

IZBIRANJE P
oxonn




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

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

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

Z

Z

&t

%ﬁiie

(1113

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak
Potisk naprej vracanje
Cas zadrZevanja spodaj

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC:
Globina?

Programiranje

Programiranje
in editiranie

rTNCN\123_DRILL . HU

| Pregled | Orodje Vrt. par. ‘Pozicija 10

N
« [ vrtaini paranstrs

Ll

Globina

Smer poste uoHnie

Kot uretena

L
£y

-

a

=S

-~

DIAGNOSIS

BN

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranije

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| urt. par. |Poziciia Giobaini podstki [¢

H|
=2
E=)
+ [@] sovains podatis

L

[ZJvarnostns raznax  FHE
2. varnost. razm. [SeG
F retrakciia [@sssaTT G
Gas stanja spodai [
‘EF pozic. Fax

pc

@I\\‘]-

DIAGNOSIS

Rl

bdelav

iniranje o

Def
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Programiranije
in editiranie

Unit 204 vzvratno spus$canje smarT.NC: Programiranje

Parametri v formularju Pregled: ri oot

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Presied | orodse | urt. par. |Poziciia |

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey) N url E— i
A . . . . . . . . 204 Pourat.spusé. s
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.] . . oy
F: Potisk naprej [mm/min.] ali FU [mm/U.] foroniysonni A
e B e gk

Globina spuséanja: Globina spustanja

Debelina materiala: Debelina materiala

Ekscentri¢na izmera: EkscentriCna izmera vrtalne palice o .
.. . . . . UABEE e Glauns os _ Uzpor. os uz os

ViSina reza: Razmak med spodnjim robom vrtalne palice in glavnim rezilom. U, Neme ot } } ]

Smer poste voknie

Smer proste voznje: Smer, v kateri naj smarT.NC orodje zamakne
okoli ekscentri¢ne mere

Obdelovalne pozicije ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.) it
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:
.. X smarT.NC: Programiranije '::":::'::::::
DL: Delta dolzina za orodje T Priklic orodja
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M | I -~ R
ja: Poljubne j | P i | o [
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3 ' k@] |- =
Predizbira orodja: Po potrebi Stevilka naslednjega orodja za + [ ] posetis o exoasu (2] ':
< X K . . o — )
pospesSitev menjave orodja (odvisno od stroja) — — =
M Funkciia: — *“L‘

Vreteno @ Moz O Mo4

I Predizb.orodia

DIAGNOSIS

Number  .....
Name

P

ORODJA

IZBIRAN, ‘ NAZIV




Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

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

£

]

(1113

Cas zadrZevanja na dnu spugéanja

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

Varnostni razmak
2. Varnostni razmak
Potisk naprej pozicioniranje

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC: Programiranje

Globina spusé&anja?

Programiranije
in editiranie

rTNCN\123_DRILL . HU

=
« [ vrtaini paranstri

el

Globina spuscania
Debelina materiala
Ekscentriéna izmera

Visina reza

Smer poste voHnie

Kot uretena
¢as stania

| Pregled | Orodje Vrt. par. ‘Pozicija l“

20

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalja?

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

H|
=2
E=)
+ [@] sovains podatis

L

F pozic.

2. varnost. razm.

| urt. par. |Poziciia Giobaini podstki [t

2 ________[]
5 ©
750 G

FMAX

%\\\]-

bdelav

iniranje o
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Obdelovalna skupina Navoji

V obdelovalni skupini Navoji so na voljo naslednji Units za obdelovanje

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

rTNC\123_DRILL .HU | orodna os

rogram: 123_DRILL am

- e
Dimenzije sur. dela

z

Pregled | Obdel. kos. | Opciie | Globalno |

MAX toeka
X e [+1tee
v e [+tee
z [FGe [

Obdel.kos-navez. toé.

[ Definirajte st. navezne tocke

@
Globalni podatki

varnostni razmak B
2. varnost. razm. E3

F pozic. 750
F retrakciia EEEEE]

UNIT 208

S RT
a2

UNITpont | (NIT 282 (NIT 283 || (NET 2g4f | fleaT 205

UNIT 287

navojev:

Unit Stran

Unit 206 Vrtanje navojev z izravnalno glavo Stran 51

Unit 209 Vrtanje navojev brez izravnalne Stran 53

glave (tudi zlomom ostruzka)

Unit 262 Rezkanje navojev T 282 Stran 55
)

Unit 263 Rezkanje vgreznih navojev T 783 Stran 57
%%

Unit 264 Vrtalno rezkanje navojev it zsa Stran 59
00

Unit 265 Helix Vrtalno rezkanje navojev it 285 Stran 61
)

Unit 267 Rezkanje zunanjih navojev Stran 63

UNIT 267




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

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
F: Premik naprej pri vrtanju: Izra€un iz S x nara$¢anje navoja p
Globina navoja: Globina navoja
Obdelovalne pozicije
(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

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

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

smarT.NC:

Programiranje

Priklic orodja

Progr:
in ed

amiranje
itiranie

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

Ni / brez

Globalno ucinkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

g

Z

%{Ei

[ 1113

Varnostni razmak
2. Varnostni razmak
Cas zadrzevanja spodaj

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC: Programiranje
Globina navoja?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU | ‘Presied | orodse urt. par. |Ppoziciia [>
: "

Globina navoia -1

urtalni parametri

smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU | ‘urt. per. |Poziciia Globalni podatki ¢
~ [BJvarnostni razmax I
' . varnost. razm. 3 g
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Unit 209 Vrtanje navojev brez izravnalne glave
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
Globina navoja: Globina navoja
Naras¢anje navoja: Vzpon navoja.
Obdelovalne pozicije
(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

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

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

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranje

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

* 208 Urtanie navoieu
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smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranije

Programiranje
in editiranie
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

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

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

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

Varnostni razmak

Z

2. Varnostni razmak

5

ViSina povratka pri lomu ostruzkov

%s:xs

N Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC:
Globina navoja?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

| ‘Presied | orodse urt. par. |Ppoziciia [>
n

rtalni parametri

Globina navoia [c1e | D
Naraséanie navoia +1 =
Globina napen.lom C

Kot uretena e

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Unit 262 Rezkanje navojev
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
F: Potisk rezkala naprej
Premer: Nazivni premer navoja
Narasc¢anje navoja: Vzpon navoja.
Globina: Globina navoja
Obdelovalne pozicije
(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolzina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

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

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

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranje

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri: S S SEY e
Z2eleni premer?

Programiranie
in editiranie

Dodajanje hoda: Stevilo korakov navoja okoli katerih se orodje TNGINsRarTNGN1Z5-ORTLL AU [[prasied| oroats vrt. par. | poziciia [
zamakne - |
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Unit 263 Rezkanje vgreznih navojev
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
F: Potisk rezkala naprej
F: Potisk naprej pri spus€anju [mm/min.] ali FU [mm/U.]
Premer: Nazivni premer navoja
Narasc¢anje navoja: Vzpon navoja.
Globina: Globina navoja
Globina spuséanja: Razmak med povrSino obdelovalnega kosa in
konico orodja pri spus¢anju
Stranski razmak: Razmak med rezilom orodja in steno vrtine
Obdelovalne pozicije
(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolzina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

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

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

smarT.NC: Prog
Priklic orodija

ramiranije

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri: T Nl A e e
Z2eleni premer?

Programiranie
in editiranie

Globina ugreza éelno: Globina spuscanja pri ¢elnem spuscanju [[resioa [oroase) vrt. por. [poziotia[* P
Zamik ¢elno: Razmak, za katerega TNC sredino orodja pri ¢elnem I e T
spud&anju zamakne iz vrtine - e = .
. . . . i R Stranski razmak I ‘\!)
Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki: L

Stran.premik éelno o T ‘

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Pozicionirni potisk naprej . E

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

e |

I N Rezkanje, v isti smeri ali

P Rezkanje v nasprotni smeri Slavl e RrERin S e
LE arnostna razdalja?
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Unit 264 Vrtalno rezkanje navojev
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

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

F: Potisk rezkala naprej

F: Potisk naprej [mm/min.] ali FU [mm/U.]

Premer: Nazivni premer navoja

Narasc¢anje navoja: Vzpon navoja.

Globina: Globina navoja

Globina vrtanja: Globina vrtanja

Dost.globina vrtanje

Obdelovalne pozicije

(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolzina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

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

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

smarT.NC:

Priklic orodja

Programiranije

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:
Globinaloma ostruzka: Dostava, po kateri naj TNC pri vrtanju opravi
lom ostruzka

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

Globina ugreza éelno: Globina spus¢anja pri ¢elnem spuscanju

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

Globalno udinkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

Varnostni razmak

Pozicionirni potisk naprej

E—r[ 2. Varnostni razmak
2i

%i ViSina povratka pri lomu ostruzkov

N Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami
I N Rezkanje, v isti smeri ali

Py Rezkanje v nasprotni smeri

=

smarT.NC: Programiranje

zeleni premer?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

urtalni parametri

Premer
Narascanie navoia
Globina

Globina urtania
Dost.globina urtanie
Globina napen.lom
Razmak zgorai
Glob.ugreza:éelno
Stran.premik celno
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Programiranije
in editiranie
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Unit 265 Helix Vrtalno rezkanje navojev
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

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

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

Narasc¢anje navoja: Vzpon navoja.

Globina: Globina navoja

Postopek ugreza: Izbira, ali naj se spusCanje izvede pred rezkanjem
navoja ali po njem

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

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

Obdelovalne pozicije
(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolzina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

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

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

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

Programiranje
in editiranie

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | Presiea ‘ orodie | urt. par. | Pozicija |
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

Ni / brez

Globalno ucinkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

Varnostni razmak
2. Varnostni razmak
Pozicionirni potisk naprej

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC:
Zeleni premer?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

rtalni parametri

Premer [P
Naraséanie navoia 1

Globina 18

Postopek ugreza ® r
Glob.usreza:celno o
Stran.premik éelno o
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smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranje

Programiranie
in editiranie
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Unit 267 Rezkanje navojev
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

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

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

Narasc¢anje navoja: Vzpon navoja.

Globina: Globina navoja

Obdelovalne pozicije

(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolzina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

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

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

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodija

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Programiranije
in editiranie
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:
Dodajanje hoda: Stevilo korakov navoja okoli katerih se orodje
zamakne
Globina ugreza ¢éelno: Globina spus¢anja pri €elnem spuscéanju

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

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Pozicionirni potisk naprej

N Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

Rezkanje, v isti smeri ali

s..'l-$
: ?_‘_," A

Rezkanje v nasprotni smeri

34§

N

smarT.NC:
Zeleni premer?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

| ‘Presied | orodse urt. par. |Ppoziciia [>
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Stran.premik éelno I E— B

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranje

Programiranije
in editiranie
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Programiranie
in editiranie

0bde|0va|na Skupina 2epi / éepi smarT.NC: Programiranje
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Unit 251 pravokotni Zep
Parametri v formularju Pregled:

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

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

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

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]
Dolzina zepa: Dolzina Zepa v glavni osi
Sirina Zepa: Sirina Zepa v stranski osi

Kotni radij: Ce ni ni¢ navedeno, postavi smarT.NC kotni radij enako
orodnemu radiju

Globina: Koncna globina Zepa

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

Obdelovalne pozicije
(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolzina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

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

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

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

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

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

Obseg obdelave

. Number ...

fi{ neme

VI =

= r
Preatea | orouss | zep.s. | Poziciia [0 @
T[] C—
FE 150
FE EC I “‘A
Dolzina zepa 1 *
&irina zepa [ze
Kotni radii fﬂi DIAGNOSIS
Globina -20
Dostau. globina S
Mera stranica ]
mera globina e

Glauna os _uzpor. os _ uz os
e

I;a;zarﬁif

NAZIV
ORODJA

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Obseg obdelave

« [ ] podatki o orodiu
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M

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

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

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Faktor prekrivanja

S LYl

i
i
Z

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

Rezkanje, v isti smeri ali

x.1.$ -
ol == |

Rezkanje v nasprotni smeri

-
Ly
)

Potapljanje v Helix obliki , ali

NihajoCe potapljanje, ali

Vodoravno potapljanje

= VA

smarT.NC: Programiranje

Dol>ina 1. strani?

Programiranie
in editiranie

rTNCN\123_DRILL . HU

Obseg obdelave

Parametri zepa

e <l

®

[

Presied | orodie zep.p. | Pozictia [ e

Dolzina zepa
&irina zepa
Kotni radij
Globina

Dostau. globina
Mera stranica
mera globina
Dost. urejania
F ureianie
Poloz.urtenia
Poloz. zepa

20 & J!

~zo

|
o —

e

P

S T
B

e

B

E20 DIAGNOSIS
o
g

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalja?

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Obseg obdelave

« [@] siobsini posstict

e = e
zep.p. | Poziciia Glopaini podatki |¢ —
Uarnoslni raznak EE— |
2. varnost. razm. 5@ G ‘\!)
[diraxtor prekrivense A
EF pozic.

Ursta rezkania (M@3)

ursta potapliania
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Unit 252 krozni Zzep
Parametri v formularju Pregled:

Obseg obdelave: Struzenje ali ravnanje, samo struganje ali samo

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

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

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

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

Premer: Premer kon€nega dela kroZznega Zepa

Globina: Koncna globina Zepa

Dostav. globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja

Mera stranica: Stranska predizmera ravnanja

Predizmera globine: Globinska predizmera ravnanja

Obdelovalne pozicije

(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolzina za orodje T
DR: Delta dolzina za orodje T
DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

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

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

Obseg obdelave

o = " P
pregied | orodie | zep.p. | Poziciia [* =
1[a] C—

o) — ¥
FE 158
FE 500

Premer

Globina
Dostau. globina
Mera stranica

i

mera globina ._
. Number  ..... Glauna os _ Uzpor. os Wz os
B nene [ [ T
i
[ | I
IZEIRRN NAZIV
smarT.NC: Programiranje Programiranie
: 5 - in editiranie
Priklic orodija
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Obseg obdelave
B o (o] © i) g Ty
o B Presied orodie | zep.p. | Poziciia ¥ —
v —
* ﬂ Podatki o orodiu ‘
22
150
T
§b
—
DIAGNOSIS
—
. Number ... M Funkcija: T
TR M Funkcija: —
Ureteno @ Moz © Moa
I Predizb.orodia
[

IZEIRRN

|

NAZIV
ORODJA




Dodatni parametri v podrobnem formularju Parametri Zepov: S S
Premer kroga-®? in editiranie

Obseg obdelave

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

navedeno, potem ravnanje z 1 dostavo

rTNCN\123_DRILL . HU

b Pregied | orodie  zep.p. ‘ poziciia [(¥ =
F ravnanje: Potisk naprej za ravnanje [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ - P ECm—
mm ZO Dostau. globina I
[mm/zob] X
Gi iti i i i i e e =
Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki: oost. ures || 44 &
Varnostni razmak ozAGNoSTS %
a%! o .g
2. Varnostni razmak o
g, e
. . @ :
f’% Faktor prekrivanja g
‘J..\l .E
N Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami ‘ ‘ ’ ‘ ‘ ‘ "q',
uEm
(a]
o Rezkanje, v isti smeri ali
Ie"ﬂis‘l smarT.NC: Programiranije PREEFRELLSE O
. . . Varnostna razdalja?
Tz, Rezkanje v nasprotni smeri | Ghass obasiave
. . . o . zep.p. | Poziciia Giobaini podatki ‘4 =
Potapljanje v Helix obliki , ali i [@vmmncntns rozea po—
% 2. varnost. razm. £ G ‘\!)
Vodoravno potapljanje ]

Ursta potapliania

%\\‘]-
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Unit 253 utor
Parametri v formularju Pregled:

Obseg obdelave: Struzenje ali ravnanje, samo struganje ali samo

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

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

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

Dolzina utora: DolZina utora v glavni osi

Sirina utora: Sirina utora v stranski osi

Globina: Kon¢na globina utora

Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja

Mera stranica: Stranska predizmera ravnanja

Predizmera globine: Globinska predizmera ravnanja

Obdelovalne pozicije

(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolzina za orodje T
DR: Delta dolzina za orodje T
DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

Obseg obdelave

e © ol ° T
pregied | orodie | zep.p. | Poziciia [* =
14| Co—
FE 158
FE 500 T »b
Dolzina utora o +
&irina utora [1@
Globina -20 DIAGNOSIS
Dostau. globina O
Mera stranica P | @
. Number  ..... mera globina e
L Glauns os _ uzpor. os uz os
7 Name Ml
i
1 1 i
IZBIRAN. NAZIV

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

\G

Obseg obdelave

= R m

Presied orodie | zep.p. | Poziciia [ =

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: Smer vrtenja vretena. smarT.NC standardno postavi M3

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

. Number ...
T Name Dond?

M Funkcija:
M Funkcija:

I Predizb.orodia

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

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

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Ll

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

(1113

¥y Rezkanje, v isti smeri ali

Y Rezkanje v nasprotni smeri
Sz

Potapljanje v Helix obliki , ali

NihajoCe potapljanje, ali

Vodoravno potapljanje

=\

smarT.NC: Programiranije Programiranie
L in editiranie
Dolzina utora?

| Obseg obdelave
° oblel  ©

Presied | orodie zep.p. | Poziciia [ =

rTNCN\123_DRILL . HU

[

- Dolzina utora sa |

sirina utora [le | S
Parametri zepa Dostau. globina E—

Mera stranica CO—— =
mera globina . =4
Dost. ureijania CE *
F ureianie [See
Poloz.urtenia [+e || p1AeNOSIS
Polozaj utora IO

smarT.NC: Programiranije Programiranie
5 in editiranie
Varnostna razdalja?

Obseg obdelave

la © ] (e

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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zep.p. | Poziciia Glopaini podatki |¢
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Unit 254 Okrogli utor
Parametri v formularju Pregled:
Obseg obdelave: Struzenje ali ravnanje, samo struganje ali samo
ravnanje - izberite s Softkey
T: Stevilka aliime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]

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

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]
Sredina 1. osi: Sredina delnega kroga - glavna os
Sredina 2. osi: Sredina delnega kroga - stranska os
Premer delnega kroga

Startni kot: Polarni kot startne tocke

Odpiralni kot

Sirina utora

Globina: Kon¢na globina utora

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

Obdelovalne pozicije
(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)

Priklic orodija

smarT.NC: Programiranje

in

Programiranie

editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

Obseg obdelave

. Number ...
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Premer delnega
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolzina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

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

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

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

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

smarT.NC: Programiranije Programiranie

Priklic orodija

in editiranie

:\smarTNC\123_DRILL .HU

Obseg obdelave
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Parametri Zepov:

Poravnavanje dovoda: Dostava za stransko ravnanje. Ce ni nié
navedeno, potem ravnanje z 1 dostavo

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

[mm/zob]

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

Globalno ucinkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

Ep

s..'l-$.
:?_‘_,"f'

12

A

=\

Varnostni razmak

2. Varnostni razmak

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami
Rezkanje, v isti smeri ali

Rezkanje v nasprotni smeri

Potapljanje v Helix obliki , ali

NihajoCe potapljanje, ali

Vodoravno potapljanje

smarT.NC:

Sredina 1. osi?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

Obseg obdelave

> @
&
Parametri zepa
4
|
—

VI =

Presled | orodie zep.p. | Poziciia [

Sredina 1. osi
Sredina 2. osi [+s8
Premer delnega kroga e
Startni kot [+
odpiralni kot O
&irina utora e
Globina [Fze
Dostau. globina -
Mera stranica e
mera globina e
Dost. urejania CH—
F urejanje [see

Korak kota
Stevilo postopkou 1
Polozaj utora

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Obseg obdelave

v B
=
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Unit 208 Vrtalno rezkanje
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]
Premer: Zeleni premer vrtine
Globina: Globina rezkanja
Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja na vija¢ni
liniji (360°).
Obdelovalne pozicije
(glej ,Definiranje obdelovalnih pozicij” na strani 111.)
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

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

smarT.NC:

Programiranije

Priklic orodja

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

(8]
(@)

F

Premer
Globina

Glauna os

Dostau. globina

| Presiea ‘ orodie | urt. par. | Pozicija |

Vzpor. os Wz os

il

Number  .....

Name

IZBIRAN,

NAZIV

DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

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

pospesitev menjave orodja (odvisno od stroja)

smarT.NC: Programiranje LroSTonirenis
: : : in eaitiranie
Priklic orodja
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU | ‘Pregied orodie | urt. par. |Pozicisa [¢*
: A
> =
—
N 150 = ‘
Podatki o orodiju
— D
AL
-
— * L
M Funkcija:
M Funkcija: DIAGNOSIS
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I
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Vrtalni parametri:

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

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

Z

5

mp

Varnostni razmak
2. Varnostni razmak

Potisk naprej pri premiku med obdelovalnimi pozicijami

smarT.NC:
zeleni premer?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

b [

&

urtalni parametri

=

Premer
Globina 20

Dostau. globina o

o

Predurtani premer

| ‘Presied | orodse urt. par. |Ppoziciia [>
n

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| urt. per. |[Poziciia Globalni podatki ¢

+ [@] siopsini posstici

[BJvarnostni reznax PG
[Zz. vernost. razn. 5B ©
[o]F pozic. [ a—




Obdelovalna skupina Konturni program

V obdelovalni skupini Konturni program so na voljo naslednji Units za
obdelavo poljubno oblikovanih Zepov in konturnih potegov:

smarT.NC: Programiranje

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

<o [B=|Prosran: 123-0RILL nn

| orodna os
Pregled | Obdel. kos. | Opciie | Globalno |

Dimenzije sur. dela
I 700 Nastauitue progrsna MIN toska
x

UNIT 122

s &

UNIT 22

=]

UNIT 123

L7

0
v 0
z ~a0

Obdel.kos-navez. toc.

z

MAX tocéka
[ —
T —
o

I Definirajte st. navezne tocke

@

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

F retrakciia

wNIT 124 ‘

=25

‘ It 125

Unit Softkey Stran

Unit 122 praznjenje konturnega Zepa ot 122 Stran 78
L

Unit 22 naknadno praznjenje konturnega Zepa &22 Stran 82

Unit 123 Ravnanje konturnih Zepov - globina %123 Stran 84

Unit 124 Ravnanje konturnih Zepov - stransko it 124 Stran 85
=

Unit 125 konturni poteg ot 1zs Stran 87
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Unit 122 konturni Zep
S konturnim Zepom lahko praznite poljubno oblikovane Zepe, ki lahko
vsebujejo tudi otoke.

Ce je potrebno, lahko v podrobnem formularju Kontura vsaki delni
konturi dologite separatno globino (FCL 2 funkcija). V tem primeru
morate vedno zaceti z najglobljim Zepom.

Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka aliime orodja (preklop s Softkey)

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

F: Potisk naprej nihanje[mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob] O
navedite, e naj se potapljanje izvede navpicno

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

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zoDb]
Koordinata povrsina: Koordinata povrSine obdelovalnega kosa, na

katero se navezujejo navedene globine

Globina: Globina rezkanja

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

Ime konture: Seznam delnih kontur (.HC datotek) ki naj se
medsebojno poveZejo. Ce je na voljo opcija DXF konverter, potem

lahko direktno iz formularja vzpostavite konturo z DXF konverterjem

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodija

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

. Number

fi{ neme

Koordinata poursina
Globina

Dostau. globina
Mera stranica

mera globina

Ime konture

| Presiea | orodie | Rezk.par. | kontura |»
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S Softkey dolocite, ali je posamezna delna kontura Zep ali
otok!

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

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

Definiranje obdelav
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

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

Zaokrozitveni radij: ZaokroZitveni radij orodne srednje proge na
notranjih vogalih

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

Podatki o orodiu

. Number ...

’HT Name

4
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DF
M Funkcija:
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©
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| Presiea orodie | Rezk.par. | kontura [¢>
"
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IZBIRANJE )
oxoosn
Programiranie

smarT.NC: Programira
Koord. povrsina obde

njie
1. kosa?

in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

Rezkal.param.

Pregled ! Orodje Rezk.par.
Koordinata poursina
Globina

Dostau. globina

Mera stranica

mera globina

Radij zaokrozenia
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Com—




Dodatni parametri v podrobnem formularju Kontura: e e P S e FroRaRIEanie

e LoAiurer in editiranie

Globina: Separatno definirane globine za vsako delno konturo

TTNC\123-DRILL .HU | Presied | orodie | Rezk.par. Kontura |¢

bdelav

iniranje o

Def

(FCL 2 -funkcija) - il
> ——
—_—
7 Globina | ® s ‘
Seznam delnih kontur nacelno za¢nite z najglobljim —— U}
Zepom' Globina | — 2
Ce je kontura definirana kot otok, potem odgovarja =2
navedena globina viSini otoka (glede povrSine Gionina 2 || ozasnosts
obdelovalnega kosa)! ° [
Ce je globina navedena z 0, potem ucinkuje globina, ki je c
navedena v preglednem formularju . .
——
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Wiz Rezkanje, v isti smeri ali R T
5 3__1 « [@] siomaint posats 4L
Y=, Rezkanje v nasprotni smeri e
Sz

%\\\]-




Definiranje obdelav

82

Unit 22 Naknadno praznjenje

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

Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka aliime orodja (preklop s Softkey)

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

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

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

Predprostor orodje: Stevilka orodja, s katerim ste Ze opravljali
predpraznjenje konturnega Zepa.

Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki€ dodaja

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

. Number

Name

Presled | orodie | Rezi.par. |
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

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

Ni / brez

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

Potisk naprej vradanje

smarT.NC:

Programiranje
Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

regled orodje ‘ Rezk.par. ‘0
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T i o}
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smarT.NC:

Programiranje

Potisk naprej
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Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Unit 123 Ravnanje konturnih Zepov - globina

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

Globinsko ravnanje nacelno vedno izvedite pred stranskim
ravnanjem!

Parametri v formularju Pregled:

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

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

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]
Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolzina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

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

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

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

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

% - Potisk naprej vracanje

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodija

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

4 -
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Unit 124 Ravnanje konturnih Zepov - stransko

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

e

Parametri v formularju Pregled:

Stransko ravnanje nacelno vedno izvedite po globinskem
ravnanju!

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)
S: Stevilo vrtljajev vretena [U/min.] ali hitrost rezanja [m/min.]
F: Potisk naprej globinska dostava [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ
[mm/zob]
F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]
Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja

Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolzina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

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

M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

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

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

smarT.NC:

Programiranje
Priklic orodija

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

]
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F
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Rezkalni parametri:

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

Globalno ucinkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

&

el

Rezkanje, v isti smeri ali

Rezkanje v nasprotni smeri

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU

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

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Unit 125 Konturni poteg

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

Startno in kon¢no to¢ko konture izberite tako, da bo dovolj
q1_[5 prostora za gibanje - primike in odmike!

Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

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

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

F: Potisk naprej pri rezkanju [mm/min.], FU [mm/U.] ali FZ [mm/zob]
Koordinata povrsina: Koordinata povrSine obdelovalnega kosa, na
katero se navezujejo navedene globine

Globina: Globina rezkanja

Dostavna globina: Mera, za katero orodje vsaki¢ dodaja

Mera stranica: Predizmera ravnanja

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

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

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

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

Kot srediS¢éne tocke (uCinkuje samo, Ce je izbran tangencialni
primik na krozni lok): Kot vhodnega kroga

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodija

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Razmak od pomozne to¢ke (ucinkuje samo, Ce je bil izbran
tangencialni primik na ravnino ali navpicni primik): Razmak od
pomozne toCke, od katere se izvede primik na konturo

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



Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

DL: Delta dolzina za orodje T
DR: Delta dolzina za orodje T
DR2: Delta radij 2 (kotni radij) za orodje T
M funkcija: Poljubne dodatne funkcije M

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

pospesitev menjave orodja (odvisno od stroja)

Dodatni parametri v podrobnem formularju Rezkalni parametri:

Ni / brez

Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

2. Varnostni razmak

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodija

Programiranije
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| Presiea orodie

Podatki o orodiu

M Funkciia:
M Funkcija:
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smarT.NC: Programiranje
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Programiranje
in editiranie
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« [@] sionsini posstii

| orodie | Rezk.par. Globsini podatki [¢

- -

L
.

-

s

-~

DIAGNOSIS

L

bdelav

iniranje o

Def

89



bdelav

iniranje o

Def

90

Obdelovalna skupina Povrsine

V obdelovalni skupini PovrSine je na voljo nasledniji Unit za obdelavo

povrsin:

Unit

Softkey Stran

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

arTNC\123_DRILL . HU

| orodna os

Unit 232 plansko rezkanje

Stran 91

UNIT 232

UNIT 232

Dimenzije sur. dela
1 [l 700 Nastavitue prosrans| | T G

rogram: 123_DRILL mm Pregled | Obdel. kos. | Opciie | Global

MAX toéka
X +@ +100

v e [+tee
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[ Definirajte st. navezne tocke
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@
Globalni podatki

Varnostni razmak 2
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F pozic. [ —
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Unit 232 plansko rezkanje
Parametri v formularju Pregled:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

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

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

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

Startna tocka 2. osi: Startna tocka v stranski osi

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

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

Predizmera globine: Globinska predizmera ravnanja

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

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

Maksimalno dodajanje: Mera, za katero se orodje vsaki¢
maksimalno dodaja

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

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodja

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

>
< * 232 Plansko rezkanie
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Tool:

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

F ravnanje: Potisk naprej za zadniji ravnalni rez

smarT.NC:
Obdelov.

Programiranje
strategijia (8/1/2)7

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Presied | orodie Rezk.par. [0
"
Strategiia rezkania ©
>
Startna tocka 1. os e

Startna toéka 2. os +0

Konéna tocka 3. os +0

Startna toska 3. os [

Com | =

Rezkal.param.

mera globina o

Do1zina 1. strant

&

+60 ”‘3
Dolzina 2. strani +20 *
Maksimalno podajanie 15
Stranski razmak 2= || ozAeNosIs
F urejanie See

=B = |

HER.

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

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU |  Presiea | orodie Rezk.par ]4»
i b
Strategiia rezkania ©
3 =
- Startna tocka 1. os %
Startna tocka 2. os o s
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b
Dolzina 1. strani 50 —] ~&
Dolzina 2. strani 20 *
Maksinalno podaianie 5
Stranski razmak 2= || ozAeNosIs
F ureianie 500
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Globalno uginkoviti parametri v podrobnem formularju Globalni podatki:

IS

5.

Varnostni razmak
2. Varnostni razmak
Pozicionirni potisk naprej

Faktor prekrivanja

smarT.NC: Programiranje

Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Glavna skupina Tipanje
V glavni skupini Tipanje izberite naslednje funkcijske skupine:

Skupina funkcije Softkey

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

ROTACIJA:
tipalne funkcije za avtomatsko ugotavljanje osnovnega -

vrtenja

PRESET:
tipalne funkcije za avtomatsko ugotavljanje navezne )

toCke

MERJENJE:
tipalne funkcije za avtomatsko merjenje obdelovalnega 0

kosa

e

1

ROTACIJA PRESET
kel

Progran: 123_DRILL mm

700 Nastauitue prosrama

MEJENJE

| orodna os
Pregled | Obdel. kos. | Opciie | Globalno |
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MIN toéka

x [fe

Obdel.kos-navez. toé.

z

MAX toeka
[+ie0
[+tee
I

[ Definirajte st. navezne tocke

@

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

F retrakciia

‘ ORODJE

ORODJE:
tipalne funkcije za avtomatsko merjenje orodja ﬁ

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




Programiranie
in editiranie

FunkCijSka Skupina RotaCija smarT.NC: Programiranje

V funkcijski skupini Rotacija so na voljo naslednji Unuits za avtomatsko ‘ 0
H H - - Program: 123_DRILL mm Pregled | obdel. kos. |opciie | Globaino | M
ugotavljanje osnovnega vrtenja: B I R e v L

marTNC\123_DRILL . HU | orodna os z

. X [+ [+iee 7
Unit Softkey e a—

Obdel.kos-navez. toc.

Unit 400 rotacija preko ravnine it ase " Detiniraite &t. navezne tocke T
e
Globalni podatki *
varnostni razmak z
2. varnost. razm. 53 DIAGNOSIS

Unit 402 rotacija 2 ¢epa

Unit 401 rotacija 2 vrtini T aor

Unit 4083 rotacija vrtilna os NTT_aes

UNIT 400 | UNIT 491

=

UNIT 402

=

F pozic.
F retrakciia

UNIT 403 | UNIT 405

Unit 405 rotacija C os Tt aos

bdelav

iniranje o

Def
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Funkcijska skupina Preset (navezna tocka)
V funkcijski skupini preset so na voljo naslednji Units za avtomatsko

postavljanje navezne toCke:

Unit

smarT.NC:

Programiranje

Programiranije
in editiranie

rTNC\123_DRILL . HU

| orodna os

Unit 410 navezna toCka pravokotnik znotraj

Unit 411 navezna toCka zunaj

Unit 412 navezna toCka krog znotraj

Unit 413 navezna to¢ka krog zunaj

e
[

UNIT 410

UNIT 411

rogram: 123_DRILL am

Pregled | Obdel. kos. | Opciie | Globalno |
Dimenziie sur. dela

MIN toéka

z

MAX toéka

X e [+tee
v e [+tee
z [Fae—  [+&¢

Obdel.kos-navez. toé.

[ Definirajte st.

navezne toéke

@
Globalni podatki
varnostni razmak

2. varnost. razm.

F pozic.
F retrakciia

UNIT 412

UNIT 4128 | UNIT 414

UNIT 415

Unit 414 navezna vogal zunaj

Unit 415 navezna vogal znotraj

Unit 416 navezna toc¢ka sredina vrtine

Unit 417 navezna toCka os tipalnega sistema




Unit

Softkey

Unit 418 navezna toc¢ka 4 vrtine

UNIT 418

Unit 419 navezna totka posamezna os

UNIT 419

Definiranje obdelav
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Funkcijska skupina Merjenje

V funkcijski skupini Merjenje so na voljo naslednji Unuits za avtomatsko
merjenje obdelovalnega kosa:

Unit Softkey

smarT.

NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

rTNC\123_DRILL . HU

| orodna os

Unit 420 merjenje kota

=
=
=
|
'y
N
®

=k

Unit 421 merjenje vrtine

Unit 422 merjenje kroZznega ¢epa

UNIT 422

UNIT 423

Unit 423 merjenje pravokotnik znotraj

- e
B

UNIT 420

=5

UNIT 421

rogram: 123_DRILL am

Pregled | Obdel. kos. | Opciie | Globalno |

Dimenzije sur. dela

MIN toéka MAX toeka
X e [+1tee
v e [+tee
z [FGe [

Obdel.kos-navez. toé.
[ Definirajte st. navezne tocke

z

@

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

F retrakciia

UNIT 422

[eX

UNIT 423 | UNIT 424

Unit 424 merjenje pravokotnik zunaj

UNIT 424

Unit 425 merjenje Sirina znotraj

UNIT 425

UNIT 426

Unit 426 merjenje Sirina zunaj

| Gl o

Unit 427 merjenje koordinata

UNIT 427

iy
£




Unit

Softkey

Unit 430 merjenje kroZna luknja

Unit 431 merjenje ravnina

UNIT 431

Definiranje obdelav
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Programiranie
in editiranie

FunkCijSka Skupina orOdje smarT.NC: Programiranije
V funkcijski skupini orodje so na voljo naslednji Units za avtomatsko

rTNCN123_DRILL . HU | orodna os z
: H [, <o g rogram: 123_DRILL mm Pregled | Obdel. kos. |Opciie | Globaino | M D
merjenje orodja: B e
[ T —— =

X +@ +100

Unit Softkey R ol -l | ‘!)

Obdel.kos-navez. toé.

Unit 480 TT: Kalibriranje TT P Detiniraite &1. navezne tocke
&
caL. & Globalni podatki

varnostni razmak Z
2. varnost. razm. 53 DIAGNOSIS

Unit 481 TT: Merjenje dolzine orodja T eiin e —

B

H
Unit 482 TT: Merjenje orodnega radija

z

2

i

B
b

bdelav

iniranje o

P

2
.
H UNIT 480 UNIT 481 UNIT 482 UNIT 483
Y B B = k ‘
[} = B 2 2

Unit 483 TT: Kompletno merjenje orodja e

100



Glavna skupina Preraunavanje

V glavni skupini Preradunavanje so vam na voljo funkcije za

preracunavanje koordinat:

smarT.NC: Programiranje

Programiranje
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

<o [B=|Prosran: 123_0RILL nn

| orodna os

Dimenzije sur. dela
I 700 Nastauitue prograna MIN toska
x

0

v 3
z ~a0

Pregled | Obdel. kos. | Opciie | Globalno |

Obdel.kos-navez. toc.

I Definirajte st.

navezne toéke

MAX toéka
[ —
T —
o

z

@
Globalni podatki
Varnostni razmak

2. varnost. razm.

F pozic.
F retrakciia

UNIT 8

(&)

UNIT 10 UNIT 11

ft

UNIT_ 140

UNIT 247

Wk =

UNIT 404

Funkcija Softkey Stran

UNIT 7 (FCL 2 funkcija): Stran 102

Premik ni¢elne todke preko tabele -

ni¢elnih tock

UNIT 8 (FCL 2 funkcija): ny o Stran 103

Zrcaljenje (G2)

UNIT 10 (FCL 2 funkcija): Stran 103

Vrtenje Qi

UNIT 11 (FCL 2 funkcija): Stran 104

Skaliranje @

UNIT 140 (FCL 2 funkcija): NIT_140 Stran 104

Obracanje obdelovalnega nivoja s @@

PLANE funkcijo

UNIT 247: Stran 106

Preset Stevilka Siee)

UNIT 404 (2. Softkey letev): - Stran 106
et

Postavitev osnovnega vrtenja

Definiranje obdelav
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Unit 7 Premik niéelne to¢ke (FCL 2 funkcija)

v glavi programa, iz katere naj smarT.NC uporabi Stevilko

@5 Preden uporabljate Unit 7, morate izbrati tabelo ni¢elnih tock
nicelne tocke (glej ,Nastavitve programa” na strani 29.).

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

Ce Zelite definirati premik niGelne totke z navedbo
koordinate: Uporabite Dialog Unit z jasnim tekstom (glej
,Unit 40 Unit dialoga v jasnem tekstu” na strani 110.).

Z Unit 7 premik niCelne toCke definirajte Stevilko nielne tocke iz tabele
niCelnih toCk, ki ste jo dolodili v glavi programa.

smarT.NC: Programiranje
Premik: vrstica tabele

Programiranije
in editiranie

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU | st.nice1. toeke

v
* [Ef] 7 Nicen. tocka - zamik

M

G | =




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

L/é—' Ce definirate samo eno os zrcaljenja, TNC spremeni smer
obdelave.

Resetiranje zrcaljenja: Unit 8 definirajte brez zrcalnih osi.

Unit 10 Vrtenje (FCL 2 funkcija)

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

Pred ciklom 10 mora biti programiran najmanj en priklic
q1_[5 orodja z definicijo orodne osi, da smarT.NC lahko dolodi
nivo, v katerem naj se izvede vrtenje.

Resetiranje vrtenja: Unit 10 definirajte z vrtenjem 0.

smarT.NC: Programiranje

Programiranje
in editiranie

NG \smaTTNON123_DRILL . HU [
S . 2Zrcalne osi

3

* [C18)] 8 zreatienie

=
rv
Dz

DIAGNOSIS

ey
.y
" Y
=y

N
B
B

smarT.NC: Programiranje
Vrtilni kot?

Programiranije
in editiranie

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU | urtiivi kot

-
« [£2] 10 rotsciia

i
e
[

"J,
e
.
|
@-

|

Definiranje obdelav
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Unit 11 Skaliranje (FCL 2 funkcija)

Z Unit 11 definirate merski faktor, s katerim se naslednje definirane

obdelave lahko izvedejo povetano oz. pomanjsano.

@ S strojnim parametrom MP7411 nastavite, ali naj merski
faktor u€inkuje samo v aktivnem obdelovalnem nivoju ali

tudi v orodni osi.

Resetiranje merilnega faktorja: Unit 11 definirajte z

merskim faktorjem 1.

Unit 140 Obracanje nivoja (FCL 2 funkcija)

@ Funkcije za obracanje obdelovalnega nivoja mora sprostiti

proizvajalec stroja!

Funkcijo PLANE lahko nacelno uporabljate samo pri strojih,
ki so opremljeni z najmanj dvema obracalnima osema (miza

ali /in glava).

Z Unit 140 lahko na razli¢ne nacine definirate obdelovalne nivoje.
Definicije nivojev in pozicijsko ravnanje lahko nastavite medsebojno

neodvisno.

smarT.NC: Programiranje
Konec obdelov. enote

Programiranie
in editiranie

TNC:\s

« [E0] 11 skatiranie

BxSCL

A
AxSCL

TTNC\123_DRILL . HU || Mersani fator (]
el

DIAGNOSIS

NEN

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU | pefiniciia rauni

PLANE SPATIAL M D
Prostorski kot A
3 Prostorski kot B —
canie nives Prostorski kot C
* 14@ Obracanie nivoia
s "
Lastnos. pozicionir. u
-
FovE 4 L
varnostni razmak
F pozic.

Izbira obracal. smeri
® Avtomatsko

© Pozitiuno

© Negatiuno

Izbira urste transformaciie
® Automatsko

© urtenje mizesglave

© Urtenje koord. sist.

DIAGNOSIS

SPATIAL | PROJECTED EULER VECTOR POINTS | REL. SPA.
. 2 i ‘E e - &
!L i&g&

RESET

|

LB




Na voljo so naslednje definicije nivojev:

Nagdin definicije nivoja Softkey
Definiranje nivoja preko prostorskega kota
Definiranje nivoja preko projekcijskega kota PROJECTED %
3
©
Definiranje nivoja preko Euler kota EuLeR 2
Y (<]
' e
Definiranje nivoja preko vektor] S
efiniranje nivoja preko vektorjev u o
— c
=
Definiranje nivoja preko treh toCk 8
Definiranje inkrementalnega prostorskega kota REL. sPA.
Resetiranje funkcije Obdelovalni nivo ReseT

i

Pozicionirno obnasanje, izbiro obracalne smeri in nacin transformacije
lahko preklopite preko Softkey tipke.

@ Nacin transformacije deluje samo pri transformacijah s C
0sjo (okrogla miza).
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Unit 247 Izbira navezne tocke
Z Unit 247 definirate navezno toc¢ko iz aktivhe Preset tabele.

Unit 404 Postavljanje osnovnega vrtenja

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

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

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU |[preset st.

* 247 Nova navez.toeka

T

ik

== fe

DIAGNOSIS

NER

smarT.NC: Programiranje
Prednastavitev osnovno vrtenje?

Programiranije
in editiranie

TNGE\SMOTTNN1Z3_ORILL.HU [ rerpa—

» [CZ1] 404 Postauisanie RoT

w=le

DIAGNOSIS

LT




Glavna skupina Posebne funkcije
V glavni skupini Posebne funkcije so na voljo najrazli¢nejse funkcije:

Funkcija

Softkey

Stran

smarT.NC: Programiranje

Programiranje
in editiranie

UNIT 151:
Priklic programa

Stran 108

UNIT 50:
Separatni priklic orodja

Stran 109

UNIT 40:
Dialog Unit z jasnim tekstom

Stran 110

UNIT 700 (2. Softkey letev):
Nastavitve programa

Stran 29

marTNC\123_DRILL . HU

| orodna os

UNIT 151

CALL

UNIT 152

TABLE|

Program: 123_DRILL mm

MIN toéka

X +0

MAX toéka
[ —
G —
o

Obdel.kos-navez. toc.

I Definirajte st.

navezne toéke

z

Pregled | Obdel. kos. | opciie | Globalno |
Dimenziie sur. dela

@
Globalni podatki
Varnostni razmak

2. varnost. razm.

F pozic.
F retrakciia

M

'

W
¢4

z

Be || prAeNosIs

750

UNIT 5@

e

UNIT 40
‘L.. . ‘
CERES

LD

bdelav

iniranje o
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Unit 151 Priklic programa

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

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

Parametri v preglednem formularju:

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

Ce Zelite Zeleni program izbrati s Softkey tipko (pregledno
@5 okno, glej sliko desno spodaj), MORA BITI SHRANJEN V

DIREKTORIJU TNC:\smarTNC!

Ce Zeleni program ni shranjen v direktoriju

TNC:\smarTNC, potem direktno vnesite celotno ime

steze!

smarT.NC: Programiranije
Priklic programa

Prog:
in e

ramiranie
ditiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Ine programa

* 151 Priklic programa

IZBIRANJE

IZBIRANJE

as

&
L ""b

=
=

IZBIRANJE

smarT.NC: Programiranje

Programiranije
in editiranie

TNG: \saTTNCN123_ORTLL .HU \

= [E] 15 pravate proseo

& haus_H
[ HEBELPLANE . H

Ine datoteke [haus.H
Tip datot. [¥.H

oK. Prekiniteu

2ZACETEK KONEC

STRAN ‘ STRAN ’

iy
Y
e
=




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

Parametri v preglednem formularju:

T: Stevilka ali ime orodja (preklop s Softkey)

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

DL: Delta dolzina za orodje T

DR: Delta dolzina za orodje T

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

Definiranje M funkcije: Po potrebi navedba poljubnih dodatnih funkcij M

Definiranje predpozicioniranja: Po potrebi navedba neke pozicije,
na katero naj se izvede premik po zamenjavi orodja. Pozicionirno
zaporedje: Najprej obdelovalni nivo (X/Y), nato orodna os (Z)

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

smarT.NC:

Programiranje
Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

==
> [

x S0 Priklic orodia

INK

Number

Name

I Definirai M funkciio

I Definiraj predpozicioniranie

— 4

—
—

e

| pneNoszs
—
—— @

[
FHAX
I Predizb.orod

o

R

NAZIV
ORODJA

Definiranje obdelav
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Programiranije
in editiranie

Unit 40 Unit dialoga v jasnem tekstu smarT.NC: Programiranje
. « . i j? =
S tem Unit lahko med obdelovalne bloke vnagate konsekvence dialoga |- -&mik napre; i

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Gisti tekst . dialog sekvenca

v jasnem tekstu. To je vedno uporabno tedaj, ko - o T

. . L . . b ;:‘D LT MR =
potrebujete TNC funkcije, za katere navedba v formularju $e ni na voljo + [T %0 sisti tenst war .

Zelite definirati proizvajalCeve cikle \!‘)
Zelite med Units vnesti poljubna pozicioniranja T

*“b

DIAGNOSIS

Zelite definirati strojno specificne M funkcije

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

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

Lf

Definiranje obdelav

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

STOP blok preko STOP tipke

Separatni blok M funkcij preko ASCII tipke M

Priklic orodja preko tipke TOOL CALL

Definicije cikla

Definicije tipalnega cikla

Ponovitev dela programa / subprogrami - tehnika
Programiranje Q parametrov

110



Definiranje obdelovalnih pozicij

Osnove

Obdelovalne pozicije lahko definirate neposredno v preglednem
formularju 1 posameznega obdelovalnega koraka v karteziCnih
koordinatah (glej sliko desno zgoraj). Ce morate obdelavo opraviti na
veC kot treh pozicijah, lahko vpozicijah podrobnega formularja (2)
vnesete do 6 dodatnih— torej skupaj do 9 obdelovalnih pozicij.

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

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

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

Ce ste Ze na starejsih krmiljenjih uporabljali to¢kovne tabele, lahko le-te
uporabljate tudi v smarT.NC.

smarT.NC: Programiranje

X koordinata obdelov. 07z .

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU

| Presied | orodse | urt. par. |Poziciia | >

= "
- ; — || L ok
b =
o J —
. i s ‘
Izbira globine/premera ® r 40
+ [E rozicise v sezmanu Prener T "L‘
-20 *.
Glavna os Vzpor. os Wz os
vEes
DIAGNOSIS
[ [ |
o
POZIIJE =
= | |

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

X koordinata obdelov. poz.
TNC: \SmarTNC\123_DRILL .HU | Presied | orodse |urt. par. |Poziciia | >
"
~ T C— D
3 -
- s[@)| —
iH B

Izbira globinespremera

Pozicije U seznamu Premer

epmpEEt

Glauna os  Uzpor. os

G e ‘
e |
e *."L‘

uz os

]

—
=

POZIIJE

&

Definiranje obdelovalnih
pozicij
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Zagon generatorja vzorcev
SmarT.NC generator vzorcev lahko startate na dva razli¢na nacina:

neposredno iz tretje Softkey letve smarT.NC glavnega menija, ¢e
Zelite neposredno drugo za drugo definirati ve€ toCkovnih datotek
med definicijo obdelave iz formularja, Ce Zelite vnesti obdelovalne

pozicije

Zagon generatorja vzorcev iz glavne letve editirnega menija

POZIIJE

NovA
DRTEEKQ

Izbira nac¢ina obratovanja smarT.NC
Izbira tretje softkey letve

Zagon generatorja vzorcev: smarT.NC se premakne v
upravljanje datotek (glej sliko desno) in prikaze - Ce
obstajajo - Ze obstojecCe toCkovne datoteke

Izberite obstoje¢o to¢kovno datoteko (*.HP), prevzemite s
tipko ENT, ali

Odprite novo to¢kovno datoteko: Navedite ime datoteke
(brez tipa datoteke), potrdite s tipko MM ali INCH :
smarT.NC odpre to¢kovno datoteko v merski enoti, ki ste jo
izbrali in se zatem nahaja v generatorju vzorcev

smarT.NC:

Upravlj.datot.

Programiranie
in editiranie

Izberite poljubno datoteko IIF
4o [=5 cPOC1.HU

a1 CPOCEHB . HU

az CPOCKLINKS. HC

45 [ osruoLims. o

EMOZ00S. axf
a8 EM02005 . HC J
e
a8 HAKEN . HC
a8 HEB1.HC
so HEBEL . HC
s1 HEBEL . HU
s2 HEBELIS . HC
s3 HEBELPLANE . HU
sa [iE HesELPoC. HU ol

Predogled datoteke:

M

R R SR S S S

Az
. 3

STRAN

t

STRAN

BRISANJE coPy.

el | G

IZBOR

NovR
DATOTEKA

zaon
DATOT.,
o




Zagon generatorja vzorcev iz formularja

Izbira nacina obratovanja smarT.NC

Izberite poljuben obdelovalni korak, pri katerem je mozno
definirati obdelovalne pozicije

Izberite eno od polj za vnos, v katerem se lahko definirajo
obdelovalne pozicije (glej sliko desno zgoraj)

Definirajte preklop na obdelovalne pozicije v toékovno
datoteko

Za sestavljanje nove datoteke: Navedite ime datoteke
(brez tipa datoteke), potrdite s Softkey tipko NOVO. HP
Mersko enoto nove toCkovne datoteke v preglednem oknu
potrdite s tipko MM ali INCH: smarT.NC se sedaj nahaja v
generatorju vzorcev

Za izbiro obstoje¢e HP datoteke: Pritisnite softkey
IZBERI.HP: smarT.NC prikaZze okno z obstojecimi
toCkovnimi datotekami . Izberite eno od prikazanih datotek
in jo s tipko ENT ali s stikalno povrSino OK prevzemite v
formular.

Za editiranje obstoje¢e HP datoteke: Pritisnite softkey
EDITIRANJE.HP: smarT.NC starta potem direktno v
generatorju vzorcev

Za izbiro obstojeée PNT datoteke: Pritisnite softkey
IZBERI.PNT: smarT.NC prikaZe okno z obstoje&imi
toCkovnimi datotekami . Izberite eno od prikazanih datotek
in jo s tipko ENT ali s stikalno povrSino OK prevzemite v
formular.

Ce zelite editirati neko .PNT datoteko, smarT.NC konvertira
to datoteko v .HP datoteko! VpraSanje dialoga potrdite z
OK.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie
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Konec generatorja vzorcev

=

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

Pritisnite tipko ENT ali stikalno povrSino Da, da shranite vse
opravljene spremembe - 0z. da shranite novo sestavljeno
datoteko - in kon€ajte generator vzorcev

Pritisnite tipko NO ENT ali stikalno povrsSino Ne, da vseh
opravljenih sprememb ne shranite in kon€ate generator
vzorcev

Pritisnite tipko ESC, da se vrnete nazaj na generator
vzorcev

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

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

smarT.NC: Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie
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Delo z generatorjem vzorcev smarT.NC: Definir.pozicij e
Pregled ST 1
Za definiranje obdelovalnih pozicij so v generatorju vzorcev na voljo =
naslednje moZnosti: ) =
2 ®
= 5 >
Funkcija Softkey Stran 4 ©
Posamezna toCka, kartezi¢na Stran 119 %
b e | S
o
Posamezna vrstica, ravna ali obrnjena vRSTA Stran 119 Q9
£
| £
Vzorec, raven, zavrten ali zamaknjen Stran 120 e e =
LRl el = |z e ‘ SN
(a <Y

Okvir, raven, zavrten ali zamaknjen Stran 121

Stran 122

Polni krog

Delni krog Stran 123

,.
Sprememba startne viSine ' Stran 124
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Definiranje vzorca
Vzorec, ki naj se definira, izberite s Softkey

Definiranje potrebnih parametrov v formularju: S tipko ENT ali s tipko
»PusCica navzdol“ izberite naslednje polje za vnos

Shranjevanje vnesenih parametrov: Pritisnite tipko END

Potem ko ste s formularjem vnesli poljuben vzorec, le.tega smarT.NC
simboli¢no kot ikonico predstavi na levi polovici zaslona v Treeview-u

V desni spodnji polovici zaslona 2 se neposredno po shranjevanju
vnosnih parametrov vzorec grafi¢no predstavi.

Ce s tipko ,pud&ica desno“ odprete Treeview, se lahko s tipko ,,pusgica
navzdol“ izbere vsaka to¢ka znotraj vzorca, ki ste ga prej izbrali.
smarT.NC prikazuje levo selektirano to¢ko v grafiki desno modro
oznaceno (). Za informacijo so v desni spodnji polovici zaslona
dodatno prikazane kartezi¢ne koordinate posamezne selektirane
tocke.

Definir.pozicij

Programiranije

in editiranie
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Funkcije generatorja vzorcev smarT.NC: Definir.pozicij FTEIEHO
Funkcija Softkey : NEATITEN ]
Pozicije: mm [+1z0 [+@ bl [‘
V Treeview izbrani vzorec oz. izbrana pozicija, pri Exh o AT =
obdelavi skrit(a). Skriti vzorci oz. pozicije se v Treeview T =
oznacijo z rdeco poSevno ¢rto in v pregledni grafiki s ' A8y g
svetlo rdeco toCko : Beiciia ¥ e
I e 2
.. . . . T d Poziciia + + + + q,
Ponovno aktiviranje skritega vzorca oz. skrite pozicije ) rosictsn I otRGNOSTS S
PRIKAZ + + & 0
S °
Zapora v Treeview izbrane pozicije za obdelavo. Zaprte ¢ s & .°=_’.
pozicije so v Treeview 1 oznaCene z rdeCim krizcem. V ] b e+ - ]
grafiki smarT.NC zaprtih pozicij ne prikazuje. Pozicije se ’ ==
ne shranijov .HP datoteki, kijo nalozi smarT.NC, takoj ko = s o] | reesomies E %
konCate generator vzorcev seis | ez | TR | Adr END ® o
oo
Ponovno aktiviranje zaprtih pozicij K
RANJE
Definirane obdelovalne pozicije eksportirajte v .PNT outPyuT
datoteko. Potrebno samo, ¢e Zelite obdelovalni vzorec
na starejSih verzijah programske opreme iTNC 530
Prikaz samo v Treeview izbranega vzorca / prikaz vseh PREDOGLED
. . . . . . POSAMIENO
definiranih vzorcev. V Treeview izbrani vzorec smarT.NC KoMPLETNO]
prikazuje modro.
Povecanje izreza: Prikaz in premik okvira. Za premik eno
od Softkey tipk s pus€icami veckrat pritisnite (druga
Softkey letev)
PovecCanje izreza: PomanjSanje okvira (druga softkey ] @

letev)
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Funkcija Softkey

PovecCanje izreza: PoveCanje okvira (druga softkey letev)

PovecCanje izreza: Prevzem izbranega podroc€ja (druga
SOftkey |eteV) IZREZA

PovecCanije izreza: Ponovna vzpostavitev prejSnjega SUR.DEL

KoT

izreza (druga softkey letev) BLoK oaL.




Posamezna tocka, karteziéna

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

Posamezna vrstica, ravna ali obrnjena

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

Startna to¢ka 2. osi: Koordinata startne to¢ke vrstice v
stranski osi obdelovalnega nivoja

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

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

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

| Pos.

Poziciia

strans. os

= Glavna os e 7 []
X
Kz
-

B
i

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\NEW1 . HP

* - ursta

| startna tocka 1. os
Startna toéka 2. os E [‘
Raznak D +20
&tevilo postopkou B e
Rotaciia 0
1
hLB)
T *"L

DIAGNOSIS

Lt

£

(L]

>
)

(V]
T
o)

o
2

c

(1
R
£39
= N

00
(a1

119



£
®
>
o
[}]
T
o)
o
2
=
®©
——
£0
=N
()
aa

i

120

Vzorec, raven, zavrten ali zamaknjen

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

Startna tocka 2. osi: Koordinata startne to¢ke vzorca 2 v
stranski osi obdelovalnega nivoja

Razmak 1. osi: SrediS¢e utora v glavni osi obdelovalnega
nivoja Vrednost se lahko navede pozitivno ali negativno
Razmak 2. osi: Razmak obdelovalnih pozicij v stranski osi
obdelovalnega nivoja Vrednost se lahko navede pozitivho
ali negativno

Stevilo vrstic: Skupno Stevilo vrstic vzorca

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

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

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

Parametri vrtilni poloZaj glavne osi in vrtilni poloZaj
stranske osi delujejo aditivno na prej izvedeno vrtenje
celotnega vzorca.

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

| startna toeka 1. os

vzorec

Startna toéka 2. os
Tazmak 1. os

Razmak 2. os
stevilo urstic
&tevilo stolpceu
Rotaciia
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Okvir, raven, zavrten ali zamaknjen

OKVIR

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

Startna tocka 2. osi: Koordinata startne to¢ke okvira 2 v
stranski osi obdelovalnega nivoja

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

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

Stevilo vrstic: Skupno &tevilo vrstic okvira

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

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

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

Parametri vrtilni polozaj glavne osi in vrtilni polozaj
stranske osi delujejo aditivno na prej izvedeno vrtenje
celotnega okvira.

smarT.NC:

Definir.pozicij
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in editiranie
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Polni krog

Sredina 1. osi: Koordinata srednje toCke kroga 1 v glavni
osi obdelovalnega nivoja

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

Premer: Premer kroga

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

Stevilo obdelav: Skupno §tevilo obdelovalnih pozicij na
krogu

smarT.NC izracuna kotni korak med dvema obdelovalnima
pozicijama vedno iz 360°, deljeno s Stevilom obdelav.

Definiranje obdelovalnih

pozicij
&
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Programiranie
in editiranie
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Delni krog

DEL .KROG

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

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

Premer: Premer kroga

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

Korak kota: Inkrementalni polarni kot med dvema
obdelovalnima pozicijama. Vrednost se lahko navede
pozitivno ali negativno

Stevilo obdelav: Skupno §tevilo obdelovalnih pozicij na
krogu

smarT.NC: Definir.pozicij

Programiranje
in editiranie
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Sprememba startne viSine

u

Koordinata povrsina: Koordinata povrSine obdelov. kosa

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

Ce spremenite startno vi§ino, potem velja nova startna
vi§ina na vse v nadaljevanju programirane obdelovalne
pozicije.

Ce v Treeview izberete simbol za koordinato povrsine,

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

smarT.NC:
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Definiranje kontur

Osnove

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

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

Ze obstojede opise kontur v starejsih programih z dialogom jasnega
teksta (.H datoteke), lahko z majhnimi posegi konvertirate v smarT.NC
konturni opis (glej Stran 132).

Prav tako kot v Unit programih in pri generatorju vzorcev, predstavlja
smarT.NC vsak posamezni konturni element v Treeview 1 z ustrezno
ikono. V formularju za vnos 2 navedete podatke za posamezni konturni
element. Pri prostem programiranju kontur FK so vam poleg
preglednega formularja = navoljo do 3 dodatni podrobniformularji (4),
v katere lahko vna3ate podatke (glej sliko desno spodaj).
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Start programiranja kontur
SmarT.NC programiranje kontur lahko startate na dva razli¢na nacina:

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

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

Zagon programiranja kontur iz glavne letve editirnega menija
Izbira nac¢ina obratovanja smarT.NC

Izbira tretje softkey letve

conTR. PN Start programiranja kontur: smarT.NC se premakne v

upravljanje datotek (glej sliko desno) in prikaze - Ce
obstajajo - Ze obstoje€i konturni programi
Izberite obstojeci konturni program (*.HC), prevzemite s
tipko ENT, ali

NovA Odprite novi konturni program: Navedite ime datoteke

(brez tipa datoteke), potrdite s tipko MM ali INCH:
smarT.NC odpre konturni program z mersko enoto, ki ste
jo izbrali
smarT.NC doda avtomatsko dve vrstici za definicijo
znakovne povr8ine, po potrebi prilagodite dimenzije

smarT.N

c:

Upravlj.datot.
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in editiranie
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Zagon programiranja kontur iz formularja

PRIKAZ

Izbira nacina obratovanja smarT.NC

Izberite poljubni obdelovalni korak, za katerega so
potrebni konturni programi (UNIT 122, UNIT 125)

Izberite polje vnosa, v katerem se mora definirati ime
konturnega programa (1, glej sliko)

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

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

Za sestavljanje HC datoteke z DXF konverterjem:
Pritisnite softkey PRIKAZI DXF: smarT.NC prikaZe okno z
obstojecimi DXF datotekami . Izberite eno od prikazanih DXF
datotekin jo s tipko ENT ali s stikalno povrsino OK prevzemite.
TNC starta DXF konverter, s katerim lahko izberete Zeleno
konturo inime konture lahko direktno shranite v formular (glej
sKreiranje konturnih programov iz DXF podatkov (opcija
programske opreme)” na strani 133.)
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Definiranje kontur
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Konec programiranja kontur

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

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

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



Delo s programiranjem kontur smarT.NC: Defin.kontur

Radij kroga? in editiranie

TNC : \SmarTNC\HAKEN . HC |*f Podat. kr. | podat. kr. | Pomoz.tos. |

Pregled ~ Sredisée kroga CCX e | " D
Programiranje konturnih elementov se izvaja s poznanimi funkcijami s rose e —
dialoga v jasnem tekstu. Poleg sivih funkcijskih tipk za funkcije proge so sner urtenia e [lor- o [lore 0 orF | 8 ‘
vam seveda na voljo tudi zmogljive proste FK programiranja kontur, va Ejxren e Koordinata + =
katerih formularije priklicete s Softkey tipkami. : Sreaisser rator-uat corn —— |18 +‘1.‘
»
=

Posebej pomagajo pri prostem programiranju kontur FK pomozZzne slike,

P DIAGNOSIS

ki so navoljo za vsako polje vnosa in ki ponazarjajo, kateri parameter se

vsmarT.NC.

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

/ / ._
mora vnesti. L e
Vse poznane funkcije programirne grafike so brez omejitev na voljo tudi 4 . ) ,

Definiranje kontur

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

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

Funkcija

Softkey

smarT.NC:

Defin.kontur

Programiranie
in editiranie

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

Popolna sestavitev programirne grafike

RESET
+
START

Sestavitev programirne grafike po blokih

START

Kompletna sestavitev programirne grafike ali
dopolnitev po RESET + START

START

Zaustavitev programirne grafike. Ta softkey se
pokaZe, ko TNC sestavlja neko programirno
grafiko

STOP

v 16 [F1 *[érta FLT

v 1e 7] erta FL
b 19 érea FL
2o [F7] zsokroz. rND
b 21 orta FL
» 22 [B 7] krog Fe
v 23 [FJ] krog Fet
(g F

|[# Podat. kr. | Podat. kr. | Pomoz.toe. |
"

Sredis¢e kroga CCX +0
Sredisce kroga CCY +0
Radij kroga 40

Smer urtenia

[~ b~
@ [zzIoR- © |[oR+ © oFF
Koordinata X
Koordinata v 3
Sredis:Polar.radii CCPR

Sredis¢e: Polar.kot CCPA

-

Zoom funkcija (Softkey letev 3): pomanjSanje
izreza, za pomanjSanje veckrat pritisnite
Softkey

Zoom funkcija (Softkey letev 3): povecanje
izreza, za povecanje veckrat pritisnite Softkey

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

)
FL FLT Fc FeT FPOL START RESET
P d A 4 @ || e a
START
Programiranie

smarT.NC:

Defin.kontur

in editiranie

TNC: \SmarTNC\HAKEN. HC
[ erta FLT

Resiteu FSELECT

orta FL

v 18 7 erta FL
20 [E7] zsokroz. RND

orta FL

| ¥ pogat. kr. ‘ Podat. kr. | Pomoz.tos. |

Sredisce krosa COX o

Sredisce krosa CCY 3

Radij kroga 4%

smer urtenia  © DR» o [glors o oFF
Koordinata X

Koordinata v 3

Sredis:Polar.radii CCPR

Sredisée: Polar.kot CCPA

SUR.DEL

BLOK OBL.

BRISANJE
SUR.DELA




Razli¢ne barve prikazanih konturnih elementov dolo¢ajo njihovo
veljavnost:

modra Konturni element je enoznacno dolo¢en

zelena Navedeni podatki dopuScajo vec resitev; izberite
pravilno

rdeca Navedeni podatki konturnega elementa $e ne doloCajo

dovolj; navedite dodatne podatke

Izberite med ve¢ moznimi resitvami

V kolikor nepopolni vnosi vodijo do ve€ teoreti€no moZnih resitev, lahko
s Softkey pravilno resitev izberete graficno podprto:

Prikaz razli¢nih reSitev

PRIKAZI
RESITEV
IZBERITE
RESITEV
KONEC
IZBORA

Izbira in prevzem prikazane reSitve
Programiranje dodatnih konturnih elementov

Sestava programirne grafike do naslednjega
programiranega bloka

smarT.NC:

Defin.kontur

Programiranie
in editiranie

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

[

> 18 7] erta FLT

17 B resitev FogLect

b 18 erta FL

v 18 7] orto ri
20 zaokroz.
b 21 orta FL

b 22 Krog FC

b 23 Krog FCT

[ [+ ] cos rer] 5

PRIKAZI
RESITEV

IZBERITE
RESITEV

RND

[—

Podat. kr. | Podat. kr. | Pomoz.tee. |

Sredisée kroga COX o [?

Sredisée kroga CoY o —

Radij kroga I

smer urtenia  © [Z3lor- o [lors o oFF || S ‘

Koordinata X )

Koordinata ¥ %

Sredis:Polar.radii CCPR i

sreasace: potariot coon || 4 4
e DIAGNOSIS

START
POSAMEZ.

KONEC
1ZBORA

je kontur

iniranje

Def
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Definiranje kontur
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Konvertiranje obstoje€ih programov v dialogu jasnega teksta v
konturne programe

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

8

MGT
KOPIRHN
echr)

KOPIRANJE

N N
e

Izberite nagin obratovanja Shranjevanje / editiranje
programa

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

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

Prej izberite sestavljeno ASCII datoteko

I1zbira funkcije Kopiranje: Kot ciljno datoteko navedite
*_HC, TNC sestavi iz ASCII datoteke konturni opis

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

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



Kreiranje konturnih programov iz DXF
podatkov (opcija programske opreme)

Uporaba
Na CAD sistemu kreirane DXF datoteke lahko odprete direktno na R R e v L Proaranizanse
smarT.TNC, da iz njih ekstrahirate konture in le-te shranite kot konturne e
programe (.HC datoteke). oot [laver | = P
I:ﬂg_—, Obdelana DXF datoteka mora biti shranjena na trdem s l
disku na TNC v direktoriju SMARTNC. D

DXF datoteka, ki naj se odprem mora vsebovati najmanj

b
en layer.

DIAGNOSIS

=
\

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

Kot kontura se lahko selektirajo naslednji DXF elementi:

Kreiranje konturnih programov iz

DXF podatkov (opcija
programske opreme)

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

[
iH__-107.81 138.82

nAsTRUITEY ~SPECIFY
REFERENCE
LAYER &

CANCEL SAVE
SELECTED | SELECTED END
ELEMENTS | ELEMENTS

IZBIRA
KONTURE

133



Kreiranje konturnih programov iz

DXF podatkov (opcija
programske opreme)
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Odpiranje DXF datoteke
DXF konverter lahko startate na dva razli¢na nacina:

Preko upravljanja datotek, Ce Zelite ekstrahirati ve€ separatnih kontur
direktno drugo za drugo

med definicijo obdelave Unit 125 (konturni poteg) in 122 (konturni
Zep) iz formularja, €e Zelite vnesti konturna imena, ki jih je treba
obdelati

Start DXF konverterja preko upravljanja datotek
Izbira nacina obratovanja smarT.NC

Izbira Upravljanja datotek

=7
]
QE

Izbira softkey menija za izbiro tipa datotek, ki naj se
prikaZe: Pritisnite softkey IZBIRA TIPA
Prikaz vseh DXF datotek: Pritisnite softkey PRIKAZI DXF

H
N
o
o
A

2

o
Hi
3
D

Izberite Zeleno DXF datoteko, prevzemite s tipko ENT: TNC
starta DXF konverter in prikazuje vsebino DXF datoteke na
zaslonu. V levem oknu prikazuje TNC tako imenovani layer
(nivoje), vdesnem oknu pa risbo

- 3
Wﬂ
.';
gR

S



Zagon DXF konverterja vzorcev iz formularja

PRIKAZ

Izbira nacina obratovanja smarT.NC

Izberite poljubni obdelovalni korak, za katerega so
potrebni konturni programi (UNIT 122, UNIT 125)

Izberite polje za vnos, v katerem se mora definiratiime
konturnega programa

Startanje DXF konverterja: Pritisnite softkey PRIKAZI
DXF: smarT.NC prikaZe okno z obstoje¢imi DXF
datotekami . Izberite eno od prikazanih DXF datotek in jo s
tipko ENT ali s stikalno povrSino OK prevzemite: TNC starta
DXF konverter, s katerim lahko izberete Zeleno konturo in
ime konture lahko direktno shranite v formular (glej
sKreiranje konturnih programov iz DXF podatkov (opcija
programske opreme)” na strani 133.)

smarT.NC: Programiranije
Ime steze za oPis konture

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

25 Konturni potez

v
€
e[¢]
e[]
Koordinata poursina
Globina

Dostau. globina
Mera stranica

Ursta rezkania (Me3) ©

Korekt. radiia

Ursta speljevania

Spelieu.radij
Kot srediséa

Ine konture

| presied | orodse | Rezk.par. |

PRIKAZ

Novo

B

IZBIRANJE

EDITIR.

Kreiranje konturnih programov iz

DXF podatkov (opcija
programske opreme)
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Osnovne nastavitve

Na tretji softkey letvi so na voljo razli¢ne nastavitvene moznosti:

Nastavitev

Softkey

smarT.NC: Select DXF elements—twremlrenm
in editiranie

Prikaz / brez prikaza linealov: TNC prikazuje
lineale na levem in zgornjem robu risbe. Na
linealu prikazane vrednosti se nana3ajo na
niCelno tocko risbe.

LINEALT
OFF

Prikaz / brez prikaza statusne vrstice: TNC
prikazuje statusno vrstico na spodnjem robu
risbe. V statusni vrstici so na voljo naslednje
informacije:

Aktivna merska enota (MM ali INCH)
X in'Y koordinata aktualne pozicije miSke

STATUSNA
URSTICA

oFF  [Con]

‘on/oﬂ Laver hl-1ee... . .1-5e._. . ... 0. .50 ....1190, .. 1150, . ._[209]
°

Merska enota MM/INCH: Nastavite mersko
enoto DXF datoteke. V tej merski enotiizda TNC
tudi konturni program

MERSKA
ENOTA

MM  INcH

STATUSNA MERSKA
URSTICA ENOTA

LINEALT NASTAVITEV | NASTAVITEY

OFF

TOLERANCE | LOGLJIV.

OFF MM INCH

Nastavitev tolerance Toleranca doloci, koliko
dale€ narazen smejo biti oddaljeni sosedni
konturni elementi. S toleranco lahko izravnate
nenatan&nosti, ki so nastale pri izdelavi risbe.
Osnovna nastavitev: 0,1 mm

NASTAVITEV
TOLERANCE




Nastavitev Softkey

Nastavitev loCljivosti Locljivost doloci, s koliko
decimalnimi mesti naj TNC kreira konturni
program. Osnovna nastavitev: 4 decimalna

mesta (odgovarja lo¢ljivosti 0.1 um)

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

Kreiranje konturnih programov iz

DXF podatkov (opcija
programske opreme)

137



Nastavitev layerja

N
>
g DXF datoteke vsebujejo praviloma vec layerjev (nivojev), s katerimi SR EE SeieRt e Glehee s FroataalEenie
o lahko konstruktor organizira svojo risbo. S pomogjo layer tehnike L
5 konstruktor organizira raznovrstne elemente, npr. konturo foncors Jrover |l e E S e P
o obdelovalnega kota, izmere, pomozne in konstrukcijske Crte, Srafiranja e
Q._E.’q'; in tekste. 5
£0¢€ o - . - \%
€ Q ¢ Da biimeli priizbiri konture na zaslonu po moznosti ¢im manj odvecnih
5 e g informacij, lahko ukinete prikaz odve&nih v DXF datoteki vsebovanih ! 4.‘1.‘
= 2 0 layerjev.
[©] prAGNOSTS
2x$ [ ]
PO @ DXF datoteka, ki naj se obdeluje, mora vsebovati =
'gg g najmanj en layer.
-5 |.><|. g’ Neko konturo Iahkp izbere.tve ’.(udi tquj, kojoje ‘
; o a konstruktor shranil na razli¢nih layerjih. e
v | e eno |
FR—— Ce ni Ze aktiven, izberite modus za nastavitev layerja: TNC
prikazuje v levem oknu vse layerje, ki so vsebovani v aktivni
DXF datoteki

Za ukinitev prikaza layerja: Z levo tipko na miski izberite
Zeleni layer in ga s klikom na kontrolni kvadratek skrijte
Zavklop prikaza layerja: Z levo tipko na mi3ki izberite zeleni
layer in ga s klikom na kontrolni kvadratek ponovno
prikaZite

138



Dolocitev navezna tocke

NiCelna tocka risbe DXF datoteke leZi vedno tako, da jo lahko direktno R
uporabite kot ni¢elno tocko obdelovalnega kosa. TNC daje zato na voljo S
funkcijo, s katero lahko ni¢elno tocko risbe s klikom na element onvore Laver | EETeRe e e R Tee___ize___z00]

premaknete na Zeleno mesto. i
Na naslednjih mestih lahko definirate navezno tocko: 5 \%
i ‘ L

DIAGNOSIS

Na zacetni toCki, na kon¢ni tocki in v sredini ravnine
Na zacetni ali kon¢ni to¢ki kroZznega loka
Na kvadrantnem prehodu ali v sredini polnega kroga

Kreiranje konturnih programov iz

DXF podatkov (opcija
programske opreme)

V sticisCu
ravnina - ravnina, tudi ¢e lezi seCiS€u v podaljSku posamezne
ravnine
Ravnina - krozni lok L ‘
Ravnina - polni krog mswm’ﬁ TH T == || ‘ ‘
REFERENCE SELECTED SELECTED E N D
LEvER [} FeELEE ELEMENTS | ELEMENTS

@ Da bi lahko dolocili navezno tocko, morate uporabiti
touch-pad na TNC tipkovnici ali preko USB priklju¢eno
misko.
Navezne toCke tudi ne morete spremeniti, Ce ste ze
izbrali konturo. TNC izraduna dejanske konturne
podatke Sele, ko izbrano konturo shranite v konturni
program.
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Kreiranje konturnih programov iz

DXF podatkov (opcija
programske opreme)

140

Izbira navezne tocke na posameznem elementu

SPECIFY
REFERENCE
@

Izberite modus za doloanje navezne toCke

Z levo tipko na mi3ki kliknite Zeleni element, na katerega
Zelite postaviti navezno to€ko TNC z zvezdico prikazuje
navezne tocke, ki se lahko izberejo in ki lezijo na
selektiranem elementu

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

Izbira navezne tocke kot secis¢e dveh elementov

SPECIFY
REFERENCE
@

Izberite modus za dologanje navezne toCke

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

Z levo tipko na mi3ki kliknite drugi element (ravno ¢rto,
polni krog ali kroZni lok), na katerega Zelite postauviti
navezno to¢ko: TNC postavi navezno tocko v secisce

TNC izraCuna secisce dveh elementov tudi tedaj, ¢e le-to
leZi v podaljSku enega od elementov.

Ce TNC lahko izraguna veg se&is¢, potem krmiljenje
izbere secCiSce, ki je kliku z miSko drugega elementa
najblizje.

Ce TNC ne more obragunati nobenega seti$ta, potem
spet ukine Ze izbrani oznaceni element.



Izbira konture, shranjevanje konturnega
programa

=y

IZBIRA
KONTURE

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

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

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

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

Za izbiranje konturnega elementa: Z levo tipko miske
kliknite na Zeleni konturni element. TNC prikaze izbrani
konturni element modro. Isto¢asno TNC prikazuje izbrani
element s simbolom (krog ali ravna ¢rta) v levem oknu
Zaizbiranje naslednjega konturnega elementa: Z levo tipko
miSke kliknite na Zeleni konturni element. TNC prikaZe
izbrani konturni element modro. Ce se v izbrani smeri
premika lahko enoznacno selektirajo dodatni konturni
elementi, potem TNC oznadi te elemente zeleno. S klikom
na zadnji zeleni element prevzamete vse elemente v
konturni program. V levem oknu TNC prikazuje vse
selektirane konturne elemente

Kreiranje konturnih programov iz

DXF podatkov (opcija
programske opreme)

141



Kreiranje konturnih programov iz

DXF podatkov (opcija
programske opreme)
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SAVE
SELECTED
ELEMENTS

ENT

CANCEL.
SELECTED
ELEMENTS

iy

Shranjevanje izbranih konturnih elementov v programu z
dialogom v jasnem tekstu: TNC prikazuje okno, v katerega
lahko vnesete poljubno ime datoteke. Osnovna nastavitev:
Ime DXF datoteke

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

Ce Zelite izbrati dodatne konture: Pritisnite softkey
UKINITEV IZBRANIH ELEMENTOV in izberite naslednjo
konturo, kot je opisano prej

TNC izda definicijo surovega dela (BLK FORM) skupaj s
konturnim programom.

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

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



Zoom funkcija

Da bi lahko pri izbiri konture zlahka prepoznali tudi manjSe detajle, daje
TNX na voljo zmogljivo zoom funkcijo.

Funkcija Softkey

Povecanje obdelovalnega kosa TNC povecuje
naceloma tako, da se poveca sredina trenutno
predstavljenega izseka. Po potrebi z letvami za
premik slike pozicionirajte risbo v oknu tako, da
bo Zeleni detajl po aktiviranju softkey tipke
direktno viden.

Pomanj8anje obdelovalnega kosa:

=

Prikaz obdelovalnega kosa v originalni velikosti

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

=y

V modusih Nastavitevlayer- ja in DoloGanje navezne
tocke lahko prikazaniizrez v zoom stanju premikate s
kurzorskimi tipkami.

[onsots [Laver | wu_ﬂ

L

73 miairiTi.iNlri : Sieiliercﬂtin XMIWBME
in editiranie

=

Com | =

i
4
>

DIAGNOSIS

b

Kreiranje konturnih programov iz

DXF podatkov (opcija
programske opreme)
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Grafiéno preverjanje in obdelava
UNIT Programa

Programirna grafika

=y

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

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

RESET
+
START
START
POSAMEZ .

START
AuTOM.
RISA
OFF
BRISANJE
GRAFIKE
Novo
RISANJE

SKRIJ
&T.BLOKA

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

Avtomatsko hkratno risanje

Brisanje grafike

Novo risanje grafike

Prikaz in skritje Stevilk blokov

smarT.NC: Defin.kontur

Programiranie

in editiranie

TNC : \smar TNC\HAKEN . HC

|¥ Poaat. kr. ‘ Podat. kr. | Pomoz.toe. |

v 16 orta FLT

b 18 érea FL
b 19 érea FL

20 [Z7] zaokroz. RND
b 21 erta FL
b 22 Krog FC

Resiteu FSELECT

Sredisée kroga CCX +e

Sredisée krogs CCY +o

Radij krosa 40

Smer urtenia © |724PR- © ||pR+ © OFF
Koordinata X

Koordinata v e

Sredis:Polar.radii CCPR

Sredisée: Polar.kot CCPA

START

FeT FPOL
i Yj’ START POSAMEZ.




Testna grafika in grafika teka programa smarT.NC: Test e
Izberite porazdelitev zaslona GRAFIKA ali e s L
@ PROGRAM+GRAF|KAI b1 70@ Nastauitue programa = 1+
b2 411 NAVEZ.TO0&.pravok. znotr s c E
= P ] ) £s
V podnadinih obratovanja Test in Obdelava lahko TNC obdelavo T “L‘ = g’
grafiéno predstavi. Preko Softkey tipk je moZno izbrati naslednje ¢ LS
funkcije: o[ o
Pogled od ' o | 3SE
ogled od zgoraj oZ
= 55
= Predstavitev v 3 nivojih o¥
l:l D 30 H +60 V 2:00:00 “J ’S E
3D predstavitev — e =0
I e R 1 iy = g 3
B 3D predstavitev z visoko lo¢ljivostjo ©
Funkcije za poveCevanje izreza
e Funkcije za nivoje reza
=]
Funkcije za vrtenje in pove€evanje/pomanjSevanje
LS
Izbira funkcij Stoparice
Dr] % Nastavitev simulacijske hitrosti
D& Ugotavljanje funkcije ¢as obdelovanja
i
o Upostevanje ali neupoStevanje programskih blokov z ,,/“
- znakom:
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Statusni prikazi

e

Izbira porazdelitve zaslona PROGRAM+STATUS!

V spodnjem delu zaslona stojijo v nacinu obratovanja Potek programa
informacije o

poziciji orodja
potisku naprej
aktivnih dodatnih funkcijah

S pomocdjo Softkey tipk se lahko prikaZzejo dodatne statusne informacije
v oknu zaslona:

STATUS
PROGRAMA
STATUS
POZ.&T.
STATUS
ORODJA

STATUS OF
M FUNKC.

Programske informacije

Pozicije orodja

Podatki o orodju

Preradunavanje koordinat

Subprogrami, ponavljanja delov programa
Izmera orodja

Aktivne dodatne funkcije M

smarT.NC:

Tek progr.

Programiranje
in editiranie

™

123.HU

Status orodia

% ==

DIAGNOSIS

BN

= +0.0000
b1 700 Nastavitue programa z R +1.0958
b2 411 NAVEZ.T06.prauok. znotr R2 ZXCI
[ R DR2
b3 251 Pruokoten zep TAB| -2.2500 +0.0500
PGHM
CUR.TIME TIMEL TIMEZ
TOOL CALL[S
0% S-IST 18:51
0% SINm1
[X] +0.000 Y +0.000 2Z +0.250
*a +0.000A +0.000B +0.000
S1 ©.000
AKT. PRIMAN(®) 2| [T 5 2|5 100 Fo ns /o
sTATUS sTATUS sTATUS S1ails STATUS | gratus oF |  sTATUS
5 COORD. ORODJE
PROGRAMA | POZ.&T. ORODJA | prersuN. | Tzmerm | M FUNKC. | cALL LeL




Urejanje UNIT programa smarT.NC: Tek progr. FTEIED
&  UNITprogrami(*HU) se lahko izvajajo v natinu obratovanja . ¢, SRy
smarT.NC ali v obi€ajnih nacinih poteka programov . :jj pomtevttve proweme  |gRIET === — g
P i blok 0z. Zaporedije blokov o = o | =)
osamezni . Zaporedj SN T e ron B s X = ©
PGM 0
R CUR.TIME TIME1 TIMEZ " — m
27 ee:0a T »
V podnacinu obratovanja Urejanje se lahko UNIT program izvede na L 4L g o
naslednje nagine: = Gagnery| e
. . Q=
UNIT program - izvedba po Unitih St e ‘ & q>, =
UNIT program - kompletna izvedba +0.008 Y +0.000 2 +0.250 ‘5_3
Izvedba posameznega, aktivhega Unita Ha t0.000PkA uaCICIC 1051006 o®
S1 0.008 ’S s
UpoStevajte napotke o izvedbi nekega programa v strojnem Prneca el e Zls 100 £e s s =0
prirogniku in v priro&niku za uporabnika Tmeiaon || vsEn | meriwe | mloc | g | TR | e © T
ENOT ENOT ENOTE % e | o)
OCo
Nacin ravnanja
Izbira nacina obratovanja smarT.NC
oELo Izberite podnacin obratovanja Urejanje
==
posareznn Izberite Softkey UREJANJE POSAMEZNEGA UNIT-A ali
omeLAvA Izberite Softkey UREJANJE VSEH POSAMEZNEGA UNIT-OV,
enor ali
omeLAvA Izberite Softkey UREJANJE AKTIVNEGA UNIT-A

AKTIUNE

- @
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Poljuben vstop v program (premik bloka naprej, FCL 2 funkcija)

S funkcijo premik bloka naprej lahko obdelovalni program urejate od
poljubno izbrane Stevilke vrstice dalje. Obdelavo obdelovalnega kosa
do te Stevilke vrstice TNC racunsko upos$teva in grafi¢no prikaze
(izberite porazdelitev zaslona PROGRAM + GRAFIKA).

Ce se mesto ponovnega vstopa nahaja na obdelovalnem koraku, pri
katerem ste definirali ve€ obdelovalnih pozicij, potem lahko Zeleno
mesto vstopa izberete z navedbo toCkovnega indeksa. ToCkovni indeks
odgovarja poziciji to¢ke v formularju za navedbo.

Posebej udobno lahko izberete tockovni indeks, e ste obdelovalne
pozicije definirali v tockovni tabeli. smarT.NC tedaj prikaze avtomatsko
definirani obdelovalni vzorec v predstavitvenem oknu in preko Softkey
tipke lahko izberete vstopno mesto grafic¢no podprto.

smarT.NC:

Tek progr.

Programiranie
in editiranie

TNoN1z3 U \

Stevilka urstice (]
Ime programa

@ Tockouna tabela
Indeks toék

 —
TINC: \snarTNC\123. HLl

Predogled datoteke:

£

>
+
$
+
PR

Ine datoteke [TNETSSHEFTNCNUFORA-FP % A S A
Ponoui tue P P
steuilofd s P
Zadnia shraniena prekiniteu prograna
Steuilka urstice
Ine programa
Indeks tock
Ine datoteke
*a
S1 0.000
AKT. PRMANC®) o] 5 2/s 100 Fo Ms /9
PREDOGLED | PREVSNJI | NASLEDNJI | _ ZADNJI IZBERT
ELEMenT | ELement | (B ]| [ ] E
o <= —p OFF ZADNJE

_

-
sl




Premik bloka naprej v tockovni tabeli (FCL 2 funkcija)

o

(i

o

;

PR.NAPR.

=

NASLEDNJI
ELEMENT

POJDI NA
POZICIJO

B 28 [

Izbira nacina obratovanja smarT.NC
Izberite podnacin obratovanja Urejanje

Izberite funkcijo Premik bloka naprej

Vnesite Stevilko vrstice obdelovalnega Unit-a, v katerem
Zelite startati potek programa, potrdite s tipko ENT:
smarT.NC prikazuje v preglednem oknu vsebino to¢kovne
tabele

Izberite Zeleno obdelovalno pozicijo, na kateri Zelite vstopiti

Pritisnite tipko NC start: smarT.NC izraCuna vse faktorje, ki
so potrebni za vstop v program

Izberite funkcijo za premik na startno pozicijo: smarT.NC
prikazuje v preglednem oknu strojni status, ki je potreben
na mestu vstopa

Pritisnite tipko NC start: smarT.NC vzpostavi strojni status
(npr. potrebna zamenjava orodja)

Ponovno pritisnite tipko NC start: smarT.NC izvede premik
na startno pozicijo v zaporedju, ki je prikazano v
preglednem oknu, alternativno lahko preko Softkey vsako
0s separatno premaknete na startno pozicijo

Pritisnite tipko NC start: smarT.NC nadaljuje potek
programa
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Dodatno so v preglednem oknu na voljo e naslednje funkcije:
Prikaz/skritje preglednega okna
oFF [on]

1]
] Prikaz/skritje zadnje toCke prekinitve programa
£g
qc—’- o ﬁ Prevzem zadnje shranjene toCke prekinitve programa
“ g ZADNJE
lgn
32
=)
®
<
S 3
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OCo
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HEIDENHAIN

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

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

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

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

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

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

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

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

www.heidenhain.de
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