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Przewodnik programowania i obstugi smarT.NC

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

Symbole w Przewodniku

Wazne informacje zostajg wyréznione w Przewodniku za
pomocg nastepujacych symboli:

@5 Wazna wskazowkal!

Maszyna i TNC muszg zosta¢ przygotowane przez
% producenta maszyn dla opisanej funkgji!

Ostrzezenie: przy nieprzestrzeganiu
A niebezpieczenstwo dla operatora i maszyny!

Sterowanie NC-software-numer
iTNC 530 340 490-04

iTNC 530, wersja eksportowa 340 491-04

iTNC 530 z Windows XP 340 492-04

iTNC 530 z Windows XP; wersja 340 493-04
eksportowa

iTNC 530 stanowisko 340 494-04

programowania
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Quickstart, szybki start

Wybér nowego trybu pracy po raz pierwszy i zapis
nowego programu

Wybraé¢ tryb pracy smarT.NC: TNC znajduje sie w

E menedzerze plikow (patrz ilustracja po prawej). Jesli TNC
nie znajduje sie w menedzerze plikéw: klawisz PGM MGT
nacisna¢
Dla otwarcia nowego programu obrébki, softkey NOWY
PLIK nacisng¢: smarT.NC pokazuje okno robocze
Zapisa¢ nazwe pliku z typem pliku .HU, klawiszem ENT
potwierdzic¢
Softkey MM (lub INCH) albo przycisk MM (albo INCH)
nacisng¢: smarT.NC otwiera program .HU z wybrang,
jednostka miary i wigcza automatycznie formularz
nagtéwka programu. Ten formularz zawiera oprécz definicji
pétwyrobu takze najwazniejsze nastawienia wstepne,
obowigzujace dla catego pozostatego programu
Przejecie wartosci standardowych i zapisanie formularza
nagtéwka programu do pamieci: klawisz END nacisngg¢:
mozna teraz definiowac poszczegdlne etapy obrobki

Menedzer plikéw

Program
WpT. do pami.

[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
= 2] STNG: \SHARTNGNx . + 4" g
CaHEB Nazua plik - |1vp |wie1. | znienion| stat ‘..
CIMHL EICONT1 HC 812 25.10.20( ———— =
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(ISKI iFlcPocBHB HU 680
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» @c: iHldxfexanple HU 1000
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Quickstart, szybki start

Cwiczenie 1: prosta obrobka wierceniem w
smarT.NC

Zadanie
Centrowanie okregu z odwiertéw, wiercenie i gwintowanie.

Warunki

W tabeli narzedzi TOOL.T musza by¢ zdefiniowane nastepujace
narzedzia:

m NC-nawiertak , $rednica 10 mm

= Wiertto, $rednica 5 mm
= Gwintownik M6




Definiowanie centrowania
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Wstawié odcinek obrébki: softkey WSTAWIC nacisnaé
Wstawic¢ obrébke

Wstawi¢ obrébke wierceniem: TNC pokazuje pasek z
softkey z dostepnymi rodzajami obrébki wierceniem
Wybra¢ centrowanie: TNC pokazuje formularz przegladowy
dla zdefiniowania petnej obrébki przy centrowaniu
Okreslenie narzedzia: softkey WYBRAC nacisnaé, TNC
pokazuje w oknie roboczym zawartosc tablicy narzedzi
TOOL.T

Przesunac jasne pole klawiszami ze strzatkg na nawiertak
NC i klawiszem ENT przeja¢ do formularza. Alternatywnie
mozna takze bezposrednio zapisa¢ numer narzedzia,
klawiszem ENT potwierdzi¢

Zapisac¢ predkosc obrotowg wrzeciona, potwierdzic¢
klawiszem ENT .

Zapisa¢ posuw centrowania, potwierdzi¢ klawiszem ENT .
Przy pomocy softkey przetaczy¢ na zapis gtebokosci,
klawiszem ENT potwierdzi¢. Zapisa¢ wymagang gtebokosé
Klawiszem przetgczenia suwaka wybraé¢ formularz
szczegOtowy pozycja .

Przetaczy¢ na definiowanie okregu z odwiertéw.
Wprowadzi¢ konieczne dane okregu z odwiertow,
potwierdzi¢ przy pomocy klawisza ENT

Formularz zapisa¢ do pamieci klawiszem END .
Centrowanie jest w petni zdefiniowane

smarT.NC:

programowanie

Program
WpT. do pami.

TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Quickstart, szybki start

Definiowanie wiercenia

UNIT 205

=y

Wybra¢ wiercenie: softkey UNIT 205 nacisngé, TNC
pokazuje formularz dla obrébki wierceniem

Okreslenie narzedzia: softkey WYBRAC nacisnaé, TNC
pokazuje w oknie roboczym zawartos¢ tablicy narzedzi
TOOL.T

Przesung¢ jasne pole klawiszami ze strzatkg na wiertto i
klawiszem ENT przeja¢ do formularza.

Zapisa¢ predkosc obrotowg wrzeciona, potwierdzi¢
klawiszem ENT .

Zapisa¢ posuw wiercenia, potwierdzi¢ klawiszem ENT .
Zapisa¢ gtebokos¢ wiercenia, potwierdzi¢ klawiszem ENT .
Zapisac gtebokos¢ wejscia w materiat, formularz zapisa¢ do
pamieci klawiszem END .

Pozycje wiercenia nie musza by¢ definiowane jeszcze raz.
TNC wykorzystuje automatycznie zdefiniowane ostatnio, to
znaczy dla centrowania, pozycje.

smarT.NC: programowanie

Program
WPT.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Definiowanie gwintowania

Przy pomocy softkey BACK powr6t o jeden poziom w gére smarT.NC: programowanie P
. . . . . . . e SHERINGN 29T CERH Przeglad ‘ Narzedzie | Par.uierc. l »
st Wst.aW|e’n|e obrébki gwmtowamem. softkey GWINT _ (8] Co— " 8
bl nacisnag, TNQ poka;UJe pasek softkey z dostepnymi @ —_—
rodzajami gwintowania Eom— £
nrt ze0 Wybra¢ gwintowanie bez uchwytu wyréwnujacego: softkey o8 rerer. o8 somos. s nere. =
2" UNIT 209 nacisna¢, TNC pokazuje formularz dla ; ! ! z ?_.?‘

definiowania gwintowania

Okreslenie narzedzia: softkey WYBRAC nacisnaé, TNC
pokazuje w oknie roboczym zawartosc tablicy narzedzi
TOOL.T

Przesunac jasne pole klawiszami ze strzatkg na gwintownik
i klawiszem ENT przeja¢ do formularza.

Zapisac predkos¢ obrotowg wrzeciona, potwierdzi¢
klawiszem ENT . ‘ 1
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Zapisa¢ gtebokos¢ gwintowania, potwierdzi¢ klawiszem
ENT .

Zapisac skok gwintu, formularz zapisa¢ do pamigci
klawiszem END .

@ Pozycje wiercenia nie muszg by¢ definiowane jeszcze raz.
TNC wykorzystuje automatycznie zdefiniowane ostatnio, to
znaczy dla centrowania, pozycje.



Quickstart, szybki start
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Test programu
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Klawiszem smarT.NC wybra¢ pasek softkey szybkiego
startu (funkcja home)

Wybra¢ subrodzaj pracy Test programu

Rozpoczg¢ test programu, TNC symuluje zdefiniowang
przez operatora obrébke

Po zakonczeniu programu klawiszem smarT.NC wybraé
pasek softkey szybkiego startu (funkcja home)

Odpracowywanie programu

ODPRACOW

Klawiszem smarT.NC wybra¢ pasek softkey szybkiego
startu (funkcja home)

Wybraé subrodzaj pracy Odpracowywanie

Rozpocza¢ przebieg programu, TNC odpracowywuje
zdefiniowang przez operatora obrébke

Po zakonczeniu programu klawiszem smarT.NC wybra¢
pasek softkey szybkiego startu (funkcja home)



Cwiczenie 2: prosta obrobka frezowaniem w
smarT.NC

Zadanie
Obrébka zgrubna i wykanczajaca kieszeni okragtej jednym narzedziem.

Warunki

W tabeli narzedzi TOOL.T musi by¢ zdefiniowane nastepujace narzedzie:

Frez trzpieniowy, $rednica 10 mm
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Quickstart, szybki start

Definiowanie kieszeni okragtej

| vTa Wstawi¢ odcinek obrébki: softkey WSTAWIC nacisnaé smarT.NC: programowanie Fromen ‘
IE%:I
%BRQEKR Wstawié obro'bke :NC:\NC\}ZJ,DRILL.HU . @ Z:klilobrobk)r 5 E
%@ . Przesiad | Narzedzie | p.kieszeni |V =
Wstawienie obrobki kieszeni: softkey KIESZENIE/CZOPY | " Ef s ) -
nacisng¢, TNC pokazuje pasek softkey z dostepnymi f[1] =
rodzajami obrébki frezowaniem #[] rﬁ"'i ‘
T 782 Wybrac¢ kieszen okragta: softkey UNIT 252 nacisna¢, TNC - e —
) @ pokazuje formularz dla obrébki kieszeni okragtej. Zakres e e Pﬂ"
| [ Denos.

obrébki obejmuje obrobke zgrubng i wykanczajaca
Okreslenie narzedzia: softkey WYBRAC nacisnaé, TNC
pokazuje w oknie roboczym zawarto$c¢ tablicy narzedzi
TOOL.T tnto 122
Przesuna¢ jasne pole klawiszami ze strzatkg na frez
trzpieniowy i klawiszem ENT przejaé do formularza e ‘ - ‘ L
Zapisa¢ predkosc obrotowg wrzeciona, potwierdzi¢
klawiszem ENT .

Zapisa¢ posuw wejscia w materiat, potwierdzi¢ klawiszem
ENT .

Zapisa¢ posuw frezowania, potwierdzi¢ klawiszem ENT .
Zapisac $rednice kieszeni okragtej, potwierdzi¢ klawiszem
ENT .

Zapisac gtebokosc, gteboko$¢ wciecia w materiat i naddatek
na obrébke wykanczajgcq z boku, za kazdym razem
klawiszem ENT potwierdzi¢

Zapisa¢ wspotrzedne punktu srodkowego w XiY, za
kazdym razem potwierdzi¢ z ENT.

Formularz zapisa¢ do pamieci klawiszem END . Obrébka
kieszeni okragtej jest w petni zdefiniowana

Zapisany program przetestowac jak to opisano powyzej i
odpracowaé

[ [ I
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Cwiczenie 3: frezowanie konturu w smarT.NC

Zadanie
Obrébka zgrubna i wykanczajgca konturu jednym narzedziem.

Warunki
W tabeli narzedzi TOOL.T musi by¢ zdefiniowane nastepujace narzedzie:

Frez trzpieniowy, $rednica 22 mm
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Quickstart, szybki start

Definiowanie obréobki konturu

WSTAW

ﬁﬂﬁ

o

BROBKA

KONTUR-PGM

UNIT 125

8 B

Wstawi¢ odcinek obrébki: softkey WSTAWIC nacisnaé
Wstawi¢ obrébke

Wstawienie obrobki konturu: softkey KONTUR-PGM
nacisng¢, TNC pokazuje pasek softkey z dostepnymi
rodzajami obrébki konturu

Wybra¢ obrébke konturu: softkey UNIT 125 nacisnaé, TNC
pokazuje formularz dla obrébki konturu.

Okreslenie narzedzia: softkey WYBRAC nacisna¢, TNC
pokazuje w oknie roboczym zawartos¢ tablicy narzedzi
TOOL.T

Przesuna¢ jasne pole klawiszami ze strzatkg na frez
trzpieniowy i klawiszem ENT przeja¢ do formularza
Zapisa¢ predkosc¢ obrotowg wrzeciona, potwierdzi¢
klawiszem ENT .

Zapisa¢ posuw wejscia w materiat, potwierdzi¢ klawiszem
ENT .

Zapisa¢ posuw frezowania, potwierdzi¢ klawiszem ENT .
Zapisa¢ wspotrzedng gornej krawedzi obrabianego
przedmiotu, gtebokos¢, gtebokos¢ wciecia w materiat i
naddatek na obrobke wykanczajaca z boku, za kazdym
razem klawiszem ENT potwierdzi¢

Wybra¢ rodzaj frezowania, korekcje promienia i rodzaj
najazdu przy pomocy softkey i za kazdym razem potwierdzic¢
ZENT

Zapisa¢ parametry najazdu, potwierdzi¢ klawiszem ENT

smarT.NC: programowanie

Program
WPT.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [H]szs Linia konturu

Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Par.frez. "
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Pole zapisu nazwa konturu jest aktywne. Zapisanie
nowego programu konturu: smarT.NC pokazuje okno
robocze dla zapisu nazwy konturu. Zapisa¢ nazwe konturu,
klawiszem ENT potwierdzi¢, smarT.NC znajduje sie w trybie
Programowanie konturu

Klawiszem L zdefiniowa¢ punkt startu konturu w XiY: X=10,
Y=10, klawiszem KONIEC zapisa¢ do pamieci

Klawiszem L punkt 2 najechac: X=90, klawiszem END
zapisa¢ do pamieci

Klawiszem RND zdefiniowa¢ promien zaokraglenia
wynoszacy 8 mm, klawiszem KONIEC zapisa¢ do pamieci
Klawiszem L punkt 3 najechac: Y=80, klawiszem END
zapisa¢ do pamieci

Klawiszem L punkt 4 najechaé: X=90, Y=70, klawiszem END
zapisa¢ do pamieci
Klawiszem L punkt
zapisa¢ do pamieci
Klawiszem CHF zdefiniowa¢ fazke 6 mm, klawiszem
KONIEC zapisa¢ do pamieci

Klawiszem L punkt 6 najechac: Y=10, klawiszem END
zapisa¢ do pamieci

Program konturu klawiszem END zapisa¢ do pamieci:
smarT.NC znajduje sie teraz ponownie w formularzu dla
definiowania obrobki konturu

Catg obrdbke konturu zapisac¢ do pamieci klawiszem END.
Obroébka konturu jest w petni zdefiniowana

Zapisany program przetestowac jak to opisano powyzej i
odpracowaé

najecha¢: Y=10, klawiszem END

smarT.NC:

programowanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Podstawy

Podstawy

Wprowadzenie do smarT.NC

Przy pomocy smarT.NC zostajg zapisywane w prosty sposéb podzielone
na poszczegodlne zabiegi obrébkowe (units) programy z dialogiem
tekstem otwartym, ktére moga zosta¢ opracowywane réwniez za pomoca,
edytora otwartego tekstu. Zmienione w edytorze otwartego tekstu dane,
moga zosta¢ naturalnie zosta¢ przegladniete w formie formularzowej,
poniewaz smarT.NC uzywa zawsze "normalnego” programu tekstem
otwartym jako jedynej bazy danych .

Przejrzyste formularze wprowadzania danych na prawej potowie ekranu
ufatwiajg definiowanie koniecznych parametrow obrobkowych, ktore
przedstawiane sg dodatkowo na rysunku pomocniczym (lewa dolna
potowa ekranu). Strukturyzowane przedstawienie programu w postaci
drzewa (lewa gorna potowa ekranu) jest pomocne przy szybkim
przegladzie zabiegéw obrébkowych danego programu obrobki.

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

Programowanie réwnolegte

Mozna zaréwno zapisywac jak i edytowac programy w trybie smarT.NC,
podczas gdy TNC odpracowuje wiasnie inny program. W tym celu
przechodzimy po prostu do trybu pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/
edycja i otwieramy tam wymagany program smarT.NC.

Jesli chcemy opracowywac program w trybie smarT.NC przy pomocy
edytora tekstu otwartego, to wybieramy w zarzadzaniu plikami funkcje
OTWORZYC Z a nastepnie TEKST OTWARTY.

smarT.

NC:

Programovanie

Progran
WPr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123 . HU

o Eprosren: 123 m
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Programy/pliki

Programy; tabele i teksty TNC zapisuje do pamieci w postaci plikow.
Oznaczenie pliku sktada sie z dwoch komponentéw:

[FRoG20 L

Nazwa pliku Typ pliku

smarT.NC uzywa przewaznie trzech typow plikow:

Programy typu unit (typ pliku .HU)

Programy Unit sg programami z dialogiem tekstem otwartym,
zawierajacymi dwa dodatkowe elementy struktury: poczatek (UNIT
XXX) i koniec (END OF UNIT XXX) zabiegu obrébkowego

Opisy konturu (typ pliku .HC)

Opisy konturu sg programami z dialogiem tekstem otwartym, ktére
moga zawiera¢ wylgacznie funkcje trajektorii, przy pomocy ktérych
mozna opisywac kontur na ptaszczyznie obrébki: sg to elementy L, C z
CC, CT, CR, RND, CHF i elementy Programowania dowolnego konturu
FKFPOL, FL, FLT, FCi FCT

Tabele punktéw (typ pliku .HP)

W tabelach punktoéw smarT.NC zapamietuje pozycje obrébeki,
zdefiniowane przy pomocy wydajnego generatora wzorcow

@ smarT.NC odkfada standardowo wszystkie pliki w katalogu
TNC:\smarTNC . Operator moze jednakze wybrac takze inny
dowolny katalog.

Pliki w TNC Typ
Programy

w formacie firmy HEIDENHAIN H

w formacie DIN/ISO A
pliki smarT.NC

strukturyzowane programy typu unit .HU
opisy konturu .HC
tabele punktéw dla pozycji obrébki .HP
Tabele dla

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

Teksty jako

ASCII-pliki A
pliki pomocy .CHM
dane rysunku technicznego jako

DXF-pliki .DXF
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Wybor nowego trybu pracy po raz pierwszy

Wybrac tryb pracy smarT.NC: TNC znajduje sie w
menedzerze plikow

Wybra¢ jeden ze znajdujacych sie do dyspozycji programow
przyktadowych za pomoca klawiszy ze strzatkg i klawisza
ENT albo

Dla otwarcia nowego programu obrébki, softkey NOWY
PLIK nacisng¢: smarT.NC pokazuje okno robocze

Zapisac nazwe pliku z typem pliku .HU, klawiszem ENT
potwierdzi¢

Softkey MM (lub INCH) albo przycisk MM (albo INCH)
nacisng¢: smarT.NC otwiera program .HU z wybrang
jednostka miary i wigcza automatycznie formularz nagtéwka
programu

Dane formularza nagtéwka programu musza zostac
koniecznie wprowadzone, poniewaz obowigzujg one
globalnie dla catego programu obrébki. Wartosci
standardowe sg okreslone wewnetrznie. Dane w razie
potrzeby zmieni¢ i klawiszem END zapisa¢ do pamigci

Dla definiowania zabiegéw obrébkowych, wybra¢ poprzez
softkey EDYCJA wymagany zabieg obrébkowy



Zarzadzanie plikami w smarT.NC

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

Dodatkowo mozna w trybie smarT.NC otwiera¢ takze pliki DXF, dla
ekstrakc;ji z nich opiséw konturu (.HC-pliki) i pozycji obrébkowych (.HP-
pliki) (opcja software).

Zarzadzanie plikami w trybie smarT.NC moze byc¢ obstugiwane bez
ograniczen takze przy pomocy myszy. Miedzy innymi mozna zmienia¢
myszg wielkosci okien w zarzadzaniu plikami. Prosze klikng¢ w tym celu
na pozioma lub pionowa linie rozdzielajaca i przesunaé jg nacisnigtym
klawiszem myszy na wymagang pozycje.

Menedzer plikéw

Program
WPT. do pami.

[TNC:\smarTNC

FR1.HP

[2] STNC: \SMARTNC\* . ¥

CIHL

Nazua plik

Znienion|stat

SHEB - |1vp |uie. |
CIMHL EICONT1 He 12 25.10.20( ———
» CINEWDEMO {ElcoorRD HU 352 28.08.200 ----
CIPENDELN JEICO0RD1 HU 1448 26.07.20(
Ciservice fEepoct HU 678 31.01.20¢
CisKT ilcPocaHs HU  Bse 31.e1.20¢
» LisnarTne (ZICPOCKLINKS HC 130 31.e1.20c
» Citncsuide EICSTUDLINKS HC 124 31.e1.zec
v Cizvklen (IDRETECKRECHTS HC 150 31.e1.20¢
» @c iHaxtexanple HU 1000 28.11.20¢
b 2H DXF 478K 17.11.20¢
=
=T igearuheel HC 3576 24.08.200
= Eshdthathg HC 810 25.07.200
= Shaken HC 876 @3.07.200
[$934%3%% Bnaus H 2822 21.e3.200
) $¢L$ [IHEBEL He 512 31.01.200
4 - IEHEBEL HU 772 31.01.20¢
b ¢ [DHEBELPLANE H 814 27.04.20¢
i o § {EHEBELPOC HU 514 31.e1.20c
i N (HEBELSTUD HC  1Se 31.e1.20c
PovesS JEHEBELSTUD HU 632 31.01.20( ---- .|
4444444 171 objexiy 7 6esd.okByte 7 15007 .2HByTe Wolne ﬂ
STRONA STRONA WWBIERZ KOPIUJ TvP O OSTATNIE
‘ E PLIK PLIKT
ooy | W, | CHC |
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Wywotanie zarzadzania plikami

Wybra¢ menedzera plikow: nacisna¢ klawisz PGM MGT: TNC ukazuje
okno dla zarzgdzania plikami (rysunek po prawej stronie pokazuje
ustawienie podstawowe). Jezeli TNC ukazuje inny podziat ekranu
monitora, prosze nacisna¢ klawisz programowalny OKNO na drugim
pasku softkey

Lewe, gérne okno ukazuje istniejgce napedy i katalogi. Napedy
oznaczaja przyrzady, przy pomocy ktérych dane zostajg zapamietywane
lub przesytane. Napedem jest dysk twardy TNC, potaczone poprzez sie¢
katalogi lub urzadzenia USB. Katalog jest zawsze odznaczony poprzez
symbol katalogu (po lewej) i nazwe katalogu (po prawej obok).
Podkatalogi sg przesuniete na prawg strone. Jesli przed symbolem
katalogu znajduje sie wskazujgcy w prawo trojkat, to istniejg jeszcze
dalsze podkatalogi, ktére mozna wyswietli¢ klawiszem ze strzatkg w
prawo.

Lewe, dolne okno zawiera podglad tresci odpowiedniego pliku, jesli jasne
pole lezy na pliku .HP lub . HC.

Menedzer p

likow

Program
WpT. do pami.

[FNCsmertNG  [FRI.FP
@ [2] S TNC: \SMARTNC\*. ¥ ;| E
CiHEB Nazua plik - | 790 | uiel. | zwienion|stat 8L
CIMHL EcoNT1 HC 812 25.10.20¢ ——— e

» CINEWDEMO tHCcoorD HU 352 29.08.20¢ ----
CIPENDELN fHcoorD1 HU 1445 26.07.20¢ ---- s g
Liservice iHepoct HU 678 31.01.20¢----
(ISKT {HcPOCBHB HU 680 31.01.20¢---- u
b ysmarTNG EICPOCKLINKS HC 130 31.01.20¢----
v Citncauide EICSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢---- [ T [| 1
v Qzvklen [=IDREIECKRECHTS HC 150 31.81.20¢ ---- EH?

» c: i HU 1000 28.11.20¢--—- W i

3="H DXF 478K 17.11.20¢ -——-

» BL: HP__ 2800 11.04.20 T

b 2m: HC 3576 24.08. @

b 2N: HC 810 26.07.20¢--—- oo

HC 876 9.07.200
H 2622 21.03.20¢
$¢@ $$$$ HC 512 31.01.20¢---- DI'ENOSIS
{HHEBEL HU 772 31.01.20¢--—-
<+ 4 EHesELPLANE H 814 27.04.200 —-—- ==
+ EIHEBELSTUD HC 150 31.@1.20¢---- | [ Info 173
gt JEHEBELSTUD HU 532 31.01.20(--—- .|
4444 ¢ ooty 7 sea-oxevis 7 Tseuy.znEye woIne 2
STRONA STRONA WYBIERZ KOPTUJ VP, ouy OSTATNIE
o g e R A




Szerokie okno po prawej stronie wysSwietla wszystkie pliki , ktére
zapamietane sg w tym wybranym folderze. Do kazdego pliku

ukazywanych jest kilka informacji, ktére sg objasnione w tabeli ponizej.

Wskazanie Znaczenie

Nazwa pliku nazwa o dtugosci maksymalnie 16 znakéw

Typ Typ pliku

Wielkos¢ wielko$¢ pliku w bajtach

Zmieniony data i godzina, kiedy plik zostat zmieniony po
raz ostatni

status wiasciwosci pliku:

E: Program jest wybrany w trybie pracy
Programowanie/edycja

S: Program jest wybrany w trybie pracy Test
programu

M: Program wybrany jest w trybie pracy
przebiegu programu

P: Plik jest zabezpieczony przed usunieciem i
zmiang (protected)

+: Istniejg pliki zalezne (pliki segmentaciji, plik
uzycia narzedzi)

Podstawy
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Wyboér napedoéw, katalogow i plikéw

Wywotanie zarzadzania plikami
MGT

Prosze uzyc¢ klawiszy ze strzatka lub softkeys, aby przesuna¢ jasne tto na
zgdane miejsce na monitorze:

porusza jasne tto z prawego do lewego okna i odwrotnie

porusza jasne tlo w oknie do gory i w dét

porusza jasne tlo w oknie strona po stronie w gére i w dét



Krok 1-szy: wybra¢ naped

Zaznaczy¢ naped w lewym oknie:

wvezegz Wybér napedu: softkey WYBRAC nacisnag¢, lub

Klawisz ENT nacisng¢
ENT

Krok 2-gi: wybra¢ katalog

Katalog zaznaczy¢ w lewym oknie:prawe okno pokazuje automatycznie
wszystkie pliki z tego katalogu, ktory jest zaznaczony (podtozony jasnym
ttem)

Podstawy
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Krok 3-ci: wybor pliku

TYP

WYBIERZ

WYBIERZ
WS .WSZYST

Softkey TYP WYBRAC nacisnaé

Nacisna¢ softkey zadanego typu pliku, lub

wyswietli¢ wszystkie pliki: nacisnaé softkey WYSW.
WSZYSTKIE , albo

Zaznaczy¢ plik w prawym oknie:

WYBIERZ

ENT

p

softkey WYBRAC nacisngg, lub

Klawisz ENT nacisng¢: TNC otwiera wybrany plik

Jezeli nazwa pliku zostanie zapisana na klawiaturze, to TNC
synchronizuje jasne pole z wprowadzonymi znakami, tak iz
plik moze tatwo zosta¢ znaleziony.



Utworzenie nowego katalogu
Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT
Przy pomocy klawisza ze strzatkg w lewo wybra¢ drzewo katalogéw

Wybra¢ naped TNC:\, jesli chcemy utworzy¢ nowy katalog gtéwny lub
wybrac istniejacy katalog, w ktérym chcemy utworzyé nowy podkatalog
Zapisa¢ nowa nazwe katalogu, klawiszem ENT potwierdzi¢: smarT.NC
pokazuje okno robocze dla potwierdzenia nowej nazwy katalogu
Klawisz ENT albo przycisk Tak nacisng¢. Aby przerwac te operacje:
klawisz ESC albo przycisk Nie nacisna¢

Lfé—' Mozna takze otworzy¢ nowy katalog wykorzystujac softkey
NOWY KATALOG . Prosze zapisa¢ nazwe katalogu w oknie
pierwszoplanowym i potwierdzi¢ klawiszem ENT.

Otwarcie nowego pliku
Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT
Wybrac typ pliku dla nowego pliku jak to uprzednio opisano
Zapisa¢ nazwe pliku bez podawania typu pliku, klawiszem ENT
potwierdzi¢

Softkey MM (lub CALE) albo przycisk MM (lub CALE) nacisngg¢:
smarT.NC otwiera plik z wybrang jednostkg miary. Aby przerwac¢ te
operacje: klawisz ESC albo przycisk Przerwaé nacisng¢

@ Mozna takze otworzy¢ nowy plik wykorzystujac softkey
NOWY PLIK . Prosze zapisa¢ nazwe pliku w oknie
pierwszoplanowym i potwierdzi¢ klawiszem ENT.

Podstawy
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Kopiowanie pliku do tego samego katalogu

Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesuna¢ jasne pole na ten plik,
ktéry chcemy kopiowac

Softkey KOPIOWANIE nacisnagé, smarT.NC ukazuje okno robocze

Zapisa¢ nazwe pliku docelowego bez podawania typu pliku, klawiszem
ENT Ilub przyciskiem OK potwierdzi¢: smarT.NC kopiuje zawartosé
wybranego pliku do nowego pliku tego samego typu. Dla przerwania tej
operacji: klawisz ESC lub przycisk Przerwaé nacisng¢

Jesli chcemy skopiowa¢ plik do innego foldera: nacisna¢ softkey dla
wyboru $ciezki, w oknie pierwszoplanowym wybra¢ zadany katalog i
klawiszem ENT lub przyciskiem OK potwierdzi¢



Plik skopiowa¢ do innego katalogu
Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesuna¢ jasne pole na ten plik,
ktéry chcemy kopiowaé¢
Wybra¢ drugi pasek z softkeys, nastepnie nacisng¢ softkey OKNO , dla
podzielenia ekranu TNC
Klawiszem ze strzatkg w lewo przesung¢ jasne pole do lewego okna
Softkey SCIEZKA nacisnaé, smarT.NC ukazuje okno robocze

W oknie pierwszoplanowym wybra¢ katalog, do ktérego chcemy
skopiowac plik, klawiszem ENT lub przyciskiem OK potwierdzi¢

Klawiszem ze strzatkg w prawo przesuna¢ jasne pole do prawego okna
Softkey KOPIOWANIE nacisng¢, smarT.NC ukazuje okno robocze

Jesli to konieczne zapisa¢ nowg nazwe pliku docelowego bez
podawania typu pliku, klawiszem ENT lub przyciskiem OK potwierdzi¢:
smarT.NC kopiuje zawartos¢ wybranego pliku do nowego pliku tego
samego typu. Dla przerwania tej operaciji: klawisz ESC lub przycisk
Przerwa¢ nacisngé

% Jesli chcemy skopiowac kilka plikdw, to mozna zaznaczy¢
przy pomocy klawisza myszy kolejne pliki. Prosze w tym celu
nacisng¢ klawisz CTRL a nastepnie na wymagany plik.

Menedzer plikéw

Program
WpT. do pami.

FR1.HP

SITNC: \SMARTNC\* . =
Nazwa plik

SITNC:\#. %
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Skasowanie pliku
Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesuna¢ jasne pole na ten plik,
ktéry chcemy usung¢
wybra¢ drugi pasek softkey
Softkey USUWANIE nacisng¢, smarT.NC ukazuje okno robocze

Dla usuniecia wybranego pliku: klawisz ENT albo przycisk Tak
nacisng¢. Aby przerwa¢ operacje wymazywania: klawisz ESC albo
przycisk Nie nacisnaé

Zmiana nazwy pliku
Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesunac jasne pole na ten plik,
ktérego nazwe chcemy zmienic
wybra¢ drugi pasek softkey
Softkey ZMIANA NAZWY nacisng¢: smarT.NC ukazuje okno robocze

Zapisa¢ nowg nazwe pliku, klawiszem ENT lub przyciskiem OK
potwierdzi¢. Aby przerwac te operacje: klawisz ESC albo przycisk
Przerwaé nacisna¢



Plik zabezpieczy¢/Zabezpieczenie pliku anulowaé
Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesuna¢ jasne pole na ten plik,
ktéry chcemy zabezpieczy¢ lub ktérego zabezpieczenie chcemy
anulowaé

Wybrac trzeci pasek softkey
Softkey USUWANIE nacisng¢, smarT.NC ukazuje okno robocze
softkey DODATK. FUNK. nacisng¢

Dla zabezpieczenia wybranego pliku: softkey ZABEZPIECZYC
nacisngg¢, dla anulowania zabezpieczenia pliku: softkey NIEZABEZP.
nacisnac¢

Wybrac¢ jeden z 15 ostatnio wybieranych plikow
Wybrac¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT

Softkey OSTATNIE PLIKI nacisnaé: smarT.NC wyswietla ostatnie 15
plikéw, wybieranych w trybie pracy smarT.NC

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesuna¢ jasne pole na ten plik,
ktéry chcemy wybraé

Przejecie wybranego pliku: ENT nacisnaé

Podstawy
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Aktualizowanie katalogow

Jesli dokonujemy nawigacji na zewnetrznym nosniku danych, to moze

okaza¢ sie koniecznym aktualizowanie struktury drzewa katalogéw:
Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT
Przy pomocy klawisza ze strzatkg w lewo wybraé¢ drzewo katalogow
Softkey AKT. DRZEWO nacisng¢: TNC aktualizuje strukture drzewa

Sortowanie plikow

Funkcje dla sortowania plikow wykonuje sie kliknieciem myszy. Operator
moze sortowac wedtug nazwy pliku, typu pliku, wielkosci pliku, wedtug
daty zmiany i statusu pliku, w rosngacym lub malejacym porzadku

Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT

Klikngé myszg na nagtéwej kolumny, ktéra chcemy sortowad: tréjkat w
nagtowku szpalty ukazuje kolejnos¢ sortowania, ponowne klikniecie na
ten sam nagtéwek szpalty odwraca kolejnos¢ sortowania



Dopasowanie zarzadzania plikami

Menu dla dopasowania mozna otworzy¢ albo kliknieciem myszy na Menedzer plikéw Po
nazwe $ciezki, albo przy pomocy myszy:
[FNc:~smartnc  [FRL
P . . . . . . QH1 [ sTne: Jookmarks » NFKN o
Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisnaé¢ przycisk PGM MGT s oz p1d R 1o \POTET L ionton] stz SR
CIMHL ECONT1 | pornat aaty »|Aktualne dodac 12 25.10.20¢ R
Wybra¢ trzeci pasek softkey : EE” E stinss »ﬂ:;::::?e:ﬁuzsﬁzé;: 0
softkey DODATK. FUNK. nacisna¢ PiSasaive e W 130 aiio1ze0 -
. Pl I . . » Otncguide [2JCSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢ [ [
Softkey OPCJE nacisng¢: TNC wyswietla menu dla dopasowania |+ Dwasn SoRezeckeeoia ro s 3oz
zarzadzania plikami » on: {S11ansch oxr avek17.1.200
b 2L: ‘EIFR1 HP 2800 11.04.20¢
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesunaé jasne pole na wymagane |\ = B E L EeE
ustawienie - S i e
HEBEL HC 512 31.01.20¢
Przy pomocy klawisza spacji wymagane ustawienie aktywowac/ e W ale e
dezaktywowac A W ime atiovze:
{FHEBELSTUD HU 632 31.01.20¢ = E i
Mozna dokonywac¢ nastepujacych operacji dopasowania zarzadzania plikami:  |———————t2Lo0{kb 2 serr.o0ve 7 To007 2i0t0 tome
BN ELEONE D AKTUAR. DODATKOWE
Bookmarks E!D:gzzsuo FUNKJE K-EC ‘

Poprzez bookmarks (zaktadki) zarzadzamy ulubionymi folderami.
Operator moze dotaczy¢ aktywny folder lub go usuna¢ albo usung¢
wszystkie bookmarks (zakfadki). Wszystkie dotaczone przez operatora
foldery pojawiajg sie na licie zakladek i moga w ten sposéb zostac
szybko wybrane

Widok

W punkcie menu Widok okreslamy, jakie informacje TNC ma
wyswietla¢ w oknie pliku

Format daty

W punkcie menu Format daty okreslamy, w jakim formacie TNC ma
wyswietla¢ date w szpalcie Zmienione

Nastawienia

Jesli kursor znajduje sie na drzewie folderow: okresli¢, czy TNC ma
przejs¢ do innego okna przy nacisnieciu na klawisz ze strzatkg w
prawo, czy tez czy TNC ma otworzy¢ istniejace podfoldery
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Nawigacja w smarT.NC

Przy wdrazaniu w zycie koncepcji smarT.NC zwrécono uwage, by znane
z dialogu tekstem otwartym klawisze obstugi (ENT, DEL, END, ...) byty
mozliwe do uzycia prawie identycznie takze w nowym trybie pracy.
Klawisze te posiadajg nastepujace funkcje:

Funkcja jesli treeview (lewa strona ekranu)

jest aktywny Rlaaiss

smarT.NC: programowanie

Program
WPT.

do pami.

Aktywowanie formularza, dla wprowadzenia danych lub
ich zmiany

Zakonczenie edycji: smarT.NC wywoluje automatycznie @
menedzera plikow

TNC: \SMARTNC\123 . HU Zakres obrobki

b1

Eprosran: 123 an ol  © °

0 Nastauienia prosramoue Przeslad | Narzedzie | P.kieszeni [

111 0020 prostoxat zenat 17 —
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5o
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=
2.3 Pozvcie W pliku
Dzugose kieszeni 50
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Gzabokosé B3
G2abokosé dosumu 5

WSTAL
3

wzory punktoue

[UFORM. HP

o

0l
= |

@
El

Denos

DIAGNOSIS

H

Info 1,3
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=

TST ODPRSEOH .
=

NARZEDZIE
TRBLICA
i

Usuniecie wybranego zabiegu obrébkowego (catej unit)
O

Pozycjonowanie jasnego pole na nastepny/poprzedni
zabieg obrébkowy

Symbole dla formularzy szczegotowych w treeview
wyswietli¢, jesli przed symbolem treeview zostaje

ukazana strzatka skierowana w prawo , albo przejs¢ do
formularza, jesli treeview jest juz otwarty

Wygasi¢ symbole dla formularzy szczegétowych w
treeview, jesli przed symbolem treeview znajduje sie
skierowana w dot strzatka




Funkcja jesli treeview (lewa strona ekranu)
jest aktywny

Klawisz

Przekartkowywac w gére

STRONA

Przekartkowywac w doét

Skok do poczatku pliku

Skok do konca pliku

KONIEC

Funkcja jesli formularz (prawa strona ekranu)

smarT.NC:

Programowvanie

Program
WpT. do pami.

jest aktywny ez
Wybér nastepnego pola zapisu danych

ENT
Zakonczenie edycji formularza: smarT.NC zapamietuje @
wszystkie zmienione dane
Przerwanie edycji formularza: smarT.NC nie zapamietuje DEL

zmienionych danych

Pozycjonowanie jasnego pola na nastepne/poprzednie
pole zapisu/element wprowadzenia
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Funkcja jesli formularz (prawa strona ekranu)
jest aktywny

Klawisz

Pozycjonowac¢ kursor na aktywnym polu wprowadzenia,
by dokonaé zmiany pojedynczych wartosci sktadowych,

albo jesli skrzynka opcji jest aktywna: wybra¢ nastepna/
poprzednig opcje

Zresetowac juz wprowadzong wartos¢ liczbowg ponownie
na0 CE

Tres$¢ aktywnego pola wprowadzenia kompletnie @
wymazac

Oprécz tego na tastaturze TE 530 B znajduja sie trzy nowe klawisze, przy
pomocy ktérych mozna jeszcze szybciej dokonywaé nawigacji w obrebie
formularzy:

Funkcja jesli formularz (prawa strona ekranu) .
jest aktywny Ater
Wybér nastepnego podformularza

Wybraé pierwszy parametr wprowadzenia w nastepnych
ramkach

Wybra¢ pierwszy parametr wprowadzenia w poprzednich
ramkach




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

Funkcja jesli formularz (prawa strona ekranu)

jest aktywny dlnn

Wybér pola wprowadzenia dla osi X

Wybér pola wprowadzenia dla osi Y

Wybér pola wprowadzenia dla osi Z

Przelaczenie zapisu z wartosciami inkrementalnymi/
absolutnymi

Przetaczenie zapisu ze wspoétrzednymi kartezjanskimi/
biegunowymi

SINCHIICHIRES
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Podziat ekranu przy edycji

Podziat ekranu przy edycji w smarT.NC zalezy od typu pliku, ktéry zostat
wiasnie wybrany dla edyc;ji.

Edycja unit-programoéw

Wiersz nagtéwka: tekst trybu pracy, komunikaty o btedach
Aktywny tryb pracy w tle

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

Okno formularza z odpowiednimi parametrami wprowadzenia: w
zaleznosci od wybranego zabiegu obrébkowego, moze znajdowac
sie do dyspozyiji facznie pie¢ formularzy:

: formularz przegladowy
Zapis parametréow w formularzu pogladowym wystarcza, aby
wykonac dany zabieg obrobkowy z podstawowa funkcjonalnoscia.
Dane formularza podstawowego sg kwintesencjg najwazniejszych
danych, wprowadzalnych takze w formularzach szczegoétowych
: formularz szczegotowy narzedzie
Zapis dodatkowych, specyficznych dla narzedzia danych
: formularz szczegotowy opcjonalnych parametrow
Zapis dodatkowych, opcjonalnych parametréw obrobki
: formularz szczegoétowy pozycji
Zapis dodatkowych pozycji obrébki
: formularz szczego6towy globalnych danych
Lista dziatajacych globalnych danych
Okno rysunku pomocniczego, w ktérym zawarty w formularzu dany
parametr zostaje przedstawiony graficznie

smarT.NC: programowanie

Program |
upr. do pami

TNC: \SMARTNCN\123 . HU

~e [Eprosran: 123 mn
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Edycja pozycji obrobki

Wiersz nagtéwka: tekst trybu pracy, komunikaty o btedach

Aktywny tryb pracy w tle

Struktura drzewa (treeview), w ktérym zdefiniowane wzorce obrébki
zostajg przedstawione w postaci strukturyzowanej

Okno formularza z odpowiednimi parametrami wprowadzenia
Okno rysunku pomocniczego, w ktérym zawarty w formularzu
aktywny parametr zostaje przedstawiony graficznie

Okno grafiki, w ktérym zaprogramowane pozycje obrobki
natychmiast po zapisaniu w pamieci formularza zostajg
przedstawione graficznie

smarT.NC:

definicja pPozyciji

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\FR1 . HP

ozycie: mm
Kkozo pezne

Pozycia

Pkt.startu 1szej osi -10
Pkt.startu 2giei osi -z0
Odstep W 1-szej osi +20
Odstep W 2-giei osi +140
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Edycja konturéw

Wiersz nagtéwka: tekst trybu pracy, komunikaty o btedach
Aktywny tryb pracy w tle

Struktura drzewa (treeview), w ktdrym poszczegdine elementy
konturu zostajg przedstawione w postaci strukturyzowanej

Okno formularza z odpowiednimi parametrami zapisu: w przypadku

FK-programowania znajduje sie do dyspozycji do czterech
formularzy wtacznie:

: fromularz pogladowy

Zawiera wiekszo$¢ uzywanych mozliwosci wprowadzenia danych

: formularz szczegétowy 1
Zawiera mozliwosci wprowadzenia danych dla punktow
pomocniczych (FL/FLT) lub dla danych okregu (FC/FCT)
: formularz szczegétowy 2
Zawiera mozliwosci wprowadzenia danych dla relatywnych baz
(FL/FLT) lub punktéw pomocniczych (FC/FCT)
: formularz szczegétowy 3
Do dyspozycji tylko dla FC/FCT, zawiera mozliwosci
wprowadzenia danych dla wzglednych baz
Okno rysunku pomocniczego, w ktérym zawarty w formularzu
aktywny parametr zostaje przedstawiony graficznie
Okno grafiki, w ktérym zaprogramowane kontury natychmiast po
zapisaniu w pamieci formularza zostajg przedstawione graficznie

smarT.NC: definicja

konturéw

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

11 Rozuiazanie FSELECT

v 1z [EJ]okrag Fer
v 13 [ Jjokras Fet
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DXF-pliki wyswietlié

Wiersz nagtéwka: tekst trybu pracy, komunikaty o btedach
Aktywny tryb pracy w tle

Zawarte w pliku DXF warstwy lub juz wyselekcjonowane elementy
konturu albo wyselekcjonowane pozycje

Okno grafiki, w ktérym smarT.NC wyswietla zawartos¢ pliku DXF

smarT.NC:

Wybraé elementy DXF

NASTAWIC
LAYER

REFEREN.
OKRESLIC
@

WYBOR
KONTURU

WYBOR
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ELEMENTY
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Obstuga przy uzyciu myszy

Szczegdlnie tatwa staje sie takze obstuga przy pomocy myszy. Prosze
uwzgledni¢ nastepujace szczegdlne aspekty:

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

Jesli dysponujemy kilkoma paskami softkey (wskazanie belkg
bezposrednio nad softkeys), to mozna poprzez klikniecie na jedng z
tych belek aktywowaé zgadany pasek

Aby wyswietli¢ formularze szczegétowe w widoku drzewa: klikng¢ na
lezacy poziomo trojkat, dla wygaszenia klikng¢ na lezacy pionowo
trojkat

Aby zmieni¢ wartosci w formularzu: klikng¢é na dowolne pole
wprowadzenia lub skrzynke opcji, smarT.NC przechodzi wéwczas
automatycznie do trybu edyciji.

Aby opusci¢ ponownie formularz (dla zakonczenia trybu edyc;ji): klikng¢

na dowolne miejsce w treeview, smarT.NC wyswietla nastepnie

pytanie, czy zmiany w formularzu majg zosta¢ zapamietane czy tez nie

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

smarT.NC:

pProgramowanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123 . HU
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Kopiowanie units

Pojedyncze units obrébki kopiujemy w bardzo prosty sposéb przy
pomocy znanych z Windows krétkich polecen.

STRG+C, dla skopiowania unit
STRG+X, dla wycinania unit
STRG+YV, dla wstawienia unit za momentalnie aktywng unit

Jesli chcemy kopiowaé kilka units jednoczesnie, wykonujemy to w
nastepujacy sposoéb:

przetaczy¢ pasek softkey na najwyzszym poziomie

przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub kliknieciem myszg
wybraé pierwsza przewidziang do kopiowania unit
aktywowac funkcje zaznaczania

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub z softkey
ZAZNACZYC NASTEPNY BLOK wybra¢ wszystkie
przewidziane do kopiowanie units

Kopiowanie zaznaczonego bloku do pamieci buforowej
(funkcjonuje takze z STRG+C)

Przy pomocy klawiszy ze strzatka lub z softkey wybrac unit,
za ktérg chcemy wstawi¢ skopiowany blok

Wstawienie bloku z pamieci buforowej (funkcjonuje takze z
STRG+V)

BLOK
2ZAZNACZ

BLOK
KOPIUJ

BLOK
WSTAW

smarT.NC:

programowanie

Program
WpT.

do pami.

TG : \SMARTNCN123. HU
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Edycja tablic narzedzi

Bezposrednio po wyborze trybu pracy smarT.NC, mozna dokonywaé
edycji tabeli narzedzi TOOL.T. TNC przedstawia dane narzedzi w
formularzach z uporzadkowaniem, nawigacja w tablicy narzedzi jest
identyczna z nawigacjg w trybie smarT.NC (patrz “Nawigacja w
smarT.NC” na stronie 32).

Dane narzedzi sg podzielone na nastepujace grupy:

Konik Przeglad:

Zestawienie najcze$ciej uzywanych danych narzedziowych, jak nazwa
narzedzia, dlugosc¢ lub promien narzedzia

Konik Dodat. dane:

Dodatkowe dane narzedzi, ktére moga okaza¢ sie wazne dla
specjalnych aplikaciji

Konik Dodat. dane:

zarzadzanie narzedziami zamiennymi i dalsze dodatkowe dane
narzedzi

Konik Sonda:

dane dotyczace uktadéw impulsowych 3D i nastolnych uktadéw
impulsowych

Konik PLC:

dane, konieczne dla dopasowania maszyny do TNC i ktére to dane
zostajg okreslone przez producenta maszyn

Edycja tabeli narzedzi

Program
upr.

do pami.

TNC:\TOOL.T
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Konentarz Tool 3
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Promien narzedzia +3

Naddatek Narz-drugosc +0
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Konik CDT:
dane dla automatycznego obliczania danych skrawania

=y

Prosze uwzgledni¢ szczegdtowy opis danych narzedzi w
instrukcji obstugi Dialog tekstem otwartym.

Poprzez typ narzedzia okreslamy, jaki symbol TNC ukazuje w
treeview. Dodatkowo TNC ukazuje takze w treeview
wprowadzong nazwe narzedzia.

Dane narzedzia, deaktywowane poprzez parametry
maszynowe, smarT.NC nie przedstawia w odpowiednim
koniku. Niekiedy jeden lub kilka konikéw jest wéwczas
niewidocznych.
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Definiowanie zabiegéw obrébkowych
Podstawy

Poszczegdlne rodzaje obrobki w smarT.NC definiujemy zasadniczo jako
zabiegi obrébkowe (units), z reguty sktadajace sie z kilku wierszy dialogu
otwartym tekstem. Wiersze z dialogiem tekstem otwartym smarT.NC
generuje automatycznie w tle w pliku .HU (HU: HEIDENHAIN Unit-

program), ktéry wyglada jak standardowy program z dialogiem tekstem
otwartym.

Wiasciwa obrébka zostaje wykonywana przez zaimplementowany w TNC
cykl, ktérego parametry zostajg okreslane przez operatora poprzez
formularze z polami wprowadzenia.

Zabieg obrébkowy mozna zdefiniowaé juz poprzez zapisanie kilku
danych w formularzu pogladowym 1 (patrz obrazek po prawej u goéry).
smarT.NC wykonuje nastepnie obrobke z funkcjami podstawowymi. Dla
zapisu dodatkowych danych obrébki, znajduja sie do dyspozyciji
formularze szczegdtowe 2 . Zapisane w formularzach szczegoétowych
dane zostajg automatycznie synchronizowane z danymi z formularza
pogladowego, a wiec nie muszg by¢ podwdjnie wprowadzane.
Nastepujace formularze szczegdtowe znajduja sie do dyspozyciji:

Formularz szczego6towy narzedzi ()
W formularzu szczegdtowym narzedzi moza zapisa¢ dodatkowe,
specyficzne dla narzedzia dane, np. wartosci delta dla dlugosci i
promienia lub instrukcje dodatkowe M

smarT.NC:

programowanie

Program
WpT. do pami.
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-0 [Eprosran: 123 mn

b1 700 Nastauienia

Zakres ob1 - 1

2 [E]et ssze srostokat zemnatr

e [EJ]251 Kieszen prostokatna
3.1

bane narzeazia
3.2 [gp|Paranetry kieszeni
3.3 [fEpozveie u pliku
3.4 [ pane s1opaine

ok o 0 ]
B
Przeslq | Pocieszeni [ —

1[d] 2 s ﬂ
[0 e s
F =3

i i |
[] o0 AP
CTisoeeiiienzen] . ¥ ¥
Szerokosé kieszeni [ze
Promien naroza o

G2gbokosé -z0
G2gbokosé dosuwu
Wzory punktoue

[UFORM. HP

usTA 1sr CORRECOH NARZEDZIE
A l - TABLICA
Q= <= o —= ) ¥

smarT.NC: programowa

Program
WpT. do pami.

nie

TNC : \SMARTNC\123. HU

51 Kieszen prostokatna

~, res obrébki

i A=
i,

Przeslad [Worzedzie || p.kieszeni [0 e

in — &

k@) X ¥

A

= T,

= See e
EaY

L] —

e[ ] T

N —| &

M-funkcia:

M-funkcia: [ DIR@E\IDSIS

urzeciono ® Mes o Mea |

I UWybér us.narz. Info 1/3

: =0




Formularz szczegoétowy opcjonalnych parametrow (4)

W formularzu szczegétowym opcjonalnych parametrow mozna
definiowaé dodatkowe parametry obrébki, ktére nie zostaty zapisane w
formularzu pogladowym, np. ilo$¢ zdejmowanego materiatu przy
wierceniu lub potozenie kieszeni przy frezowaniu

Formularz szczegoétowy pozycji (5)

W formularzu szczegdtowym pozycji mozna zdefiniowa¢ dodatkowe
pozycje obrébki, jesli trzy potozenia obrébki formularza pogladowego
nie sg wystarczajace. Jesli definiujemy pozycje obrobki w plikach
punktow, to formularz szczegdtowy pozycji zawiera tak jak i formularz
pogladowy tylko nazwe pliku danego pliku punktéw (patrz
~Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie 143.)

smarT.NC:

Program
Wpr. do pami.

programowvanie

TINC: \SMARTNCN\123 . HU
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smarT.NC:

Program
Wpr. do pami.
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Zakres obrébki
° ol ok

Narzedzie | P.kieszen: [Fomeis ]

[=

Wzory punktoue

[UFORM. HP

!

=l

=0

e

ﬁ?
El

Demos

DIAGNOSIS

H
5
S
S
©

“
u,I

il

-

ow

bieg

iowanie za

obrobkowych

Defin

45



-

ow

bieg

iowanie za

obrébkowych

Defin

Formularz szczegé6towy globalnych danych (©)

W formularzu szczegdtowym globalnych danych przedstawione sg
zdefiniowane w nagtéwku programu dziatajgce globalnie parametry e ooz AL LG " g
obrébki. W razie potrzeby mozna zmieni¢ te parametry dla danej unit o [omeoal)
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Nastawienia programowe

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

Unit 700 nastawienia programowe muszg koniecznie
ql_% znajdowac sie w kazdym programie, w przeciwnym razie
moze ten program nie zosta¢ odpracowany przez smarT.NC.

W nastawieniach programowych muszg by¢ zdefiniowane nastepujace
dane:

definicja potwyrobu dla okreslenia ptaszczyzny obrdbki i dla symulacii
graficznej

opcje dla wyboru punktu odniesienia obrabianego przedmiotu i
przewidziana tabelapunktéw zerowych

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

programowych zadziatajg na caty program obrébki i tym

@5 Prosze uwzglednic, iz pézniejsze zmiany nastawien
samym moga W znacznym stopniu zmieni¢ przebieg obrébki.

smarT.NC:

Programowanie

Program
WPT. do pami.
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TNC: \SMARTNC\123 . HU

[Eprosran: 123 mm

700 Nastawienia program
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0% narzedzis

“|| czas¢é nieobrobiona | Opcie  Globain. ¢

F pozycionouac
F pourét

Zachouanie pozycionow.
Wiercenie

Pourét tamanie Wiéra
Przer. czas.na gorze
Przerwa czas.na dole
Frezouanie kieszeni
Usp.nakiadania sie
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Rodzaj pogzebiania
Frezouanie konturu
Odstep bezpiecz.
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Odstep bezpiecz.
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Globalne dane
Globalne dane sg podzielone na szes$¢ grup:

ogolnie obowigzujgce dane
globalne dane, obowigzujgce wytacznie dla obrdbki wierceniem
globalne dane, okreslajgce zachowanie przy pozycjonowaniu

globalne dane, obowiazujace wytgcznie dla obrébki frezowaniem przy
pomocy cyklikieszeni

globalne dane, obowigzujace wytacznie dla obrobki frezowaniem przy
pomocy cyklikonturu

globalne dane, obowiazujace wytacznie dla funkcji probkowania

Jak wyzej wspomniano, globalne dane obowigzujg dla catego programu
obrébki. Oczywiscie mozna zmienia¢ globalne dane w razie potrzeby dla
kazdego zabiegu obrobkowego:

W tym celu nalezy przejs¢ do formularza szczegétowego Globalne
dane zabiegu obrébkowego: w formularzu smarT.NC ukazuje
obowigzujace dla danego zabiegu obrébkowego parametry z
odpowiednig aktywng wartoscig. Po prawej stronie zielonego pola
wprowadzenia znajduje sie G jako oznaczenie, iz dana wartosé
obowigzuje globalnie

Wybér globalnego parametru, ktéry chcemy zmienic

Nowag wartosé zapisac i potwierdzi¢ klawiszem ENTER, smarT.NC
zmienia kolor pola wprowadzenia na czerwony

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

smarT.NC:

Program
Wpr. do pami.

programowanie

TNC:\SMARTNC\123 . HU
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Program: 123 am

700 Nastawienia programc|
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Zmiana globalnego parametru poprzez formularz
szczegotowy globalnych danych powoduje tylko lokalng,
obowigzujaca dla danego zabiegu obrébkowego, zmiane
parametru. Pole wprowadzenia lokalnie zmienionych
parametréw smarT.NC podswietla na czerwono. Po prawe;j
stronie obok pola wprowadzenia znajduje sie L jako
oznaczenie dla lokalnej wartosci.

Poprzez softkey NASTAWIC WARTOSC STANDARDOWS3q
mozna zatadowaé wartos¢ globalnego parametru z nagtéwka
programu i tym samym go aktywowacé. Pole wprowadzenia
globalnego parametru, ktérego wartos¢ zadziata z nagtéwka
programu, smarT.NC podswietla na zielono. Po prawej
stronie obok pola wprowadzenia znajduje sie G jako
oznaczenie dla globalnej wartosci wartosci.
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ogolnie obowigzujace dane

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

2.bezpieczna wysokos¢: pozycja, na ktérg smarT.NC pozycjonuje
narzedzie przy koncu etapu obrébki. Na tej wysokosci zostaje
wykonany dosuw na pozycje obrobki na ptaszczyznie obrobki

F pozycjonowania: posuw, z jakim smarT.NC przemieszcza
narzedzie w obrebie cyklu

F powrotu: posuw, z jakim smarT.NC pozycjonuje z powrotem
narzedzie

Globalne dane dla zachowania przy pozycjonowaniu

Zachowanie przy pozycjonowaniu: powrét w osi narzedzia przy
koncu etapu obrébki: odsuniecie na 2-gg bezpieczng wysokosé lub na
pozycje poczatku unit

smarT.NC:

programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TNC:\SMARTNC\123 . HU

-e

Program: 123 mm
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Odstep bezpiecz.
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Globalne dane dla obrobki wierceniem

Powrot przy tamaniu widra: wartos¢, o jakg smarT.NC odsuwa
narzedzie przy famaniu widra

Czas zatrzymania na dole: czas w sekundach, w ktérym narzedzie
przebywa na dnie odwiertu

Czas zatrzymania na gorze: czas w sekundach, w ktérym narzedzie
przebywa na bezpiecznej wysokosci

Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami kieszeni

Wspélczynnik natozenia: promien narzedzia x wspoétczynnik
natozenia dajg boczny dosuw

Rodzaj frezowania: wspotbiezne/przeciwbiezne

Rodzaj wcigcia w materiat: po linii Srubowej, ruchem wahadtowym lub
prostopadte wejScie w materiat

smarT.NC:

programowanie

Program
WpT. do pami.

TNC : \SMARTNC\123. HU

- [EW

Program: 123 mm
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Globalne dane dla obrobki frezowaniem z cyklami konturu

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

Bezpieczna wysokos¢: bezwzgledna wysokosé, na ktdrej nie moze
dojs¢ do kolizji z obrabianym przedmiotem (dla pozycjonowania
posredniego i powrotu na koncu cyklu)

Wspoétczynnik natozenia: promien narzedzia x wspoétczynnik
natozenia dajg boczny dosuw

Rodzaj frezowania: wspotbiezne/przeciwbiezne

Globalne dane dla funkcji prébkowania

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

Bezpieczna wysokos¢: Wspotrzedna na osi uktadu impulsowego, na
ktorej smarT.NC przemieszcza sonde pomiedzy punktami pomiaru, o
ile zostata aktywowana opcja Przejazd na bezpieczng wysokos¢ .

Przejazd na bezpieczng wysokosé: wybra¢, czy smarT.NC ma
przemieszcza¢ pomiedzy punktami pomiarowymi na bezpieczny
odstep czy tez na bezpieczng wysokosé

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.
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Wybér narzedzia

Jak tylko pole wprowadzenia dla wyboru narzedzia bedzie aktywne, to
operator moze poprzez softkey NAZWA NARZEDZIA wybieraé, czy chce
wprowadzi¢ numer czy tez nazwe narzedzia.

Oprécz tego mozna poprzez softkey WYBRAC wyswietli¢ okno, w ktérym
dokona sie wyboru zdefinowanego w tabeli narzedzi TOOL.T narzedzia.
smarT.NC zapisuje numer narzedzia lub nazwe wybranego narzedzia
automatycznie do odpowiedniego pola wprowadzenia.

W razie potrzeby mozna dokonywac edycji wyswietlanych danych
narzedzia

Przy pomocy klawiszy ze strzatkq wybieramy wiersz a nastepnie
kolumne edytowanej wartosci: jasnoniebieska ramka oznacza
edytowalne pole

Softkey EDYCJA na ON ustawi¢, wpisa¢ zadang wartos¢ i klawiszem
ENT potwierdzic¢

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

smarT.NC: programowanie Foostan

WPT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Przetaczenie predkosci obrotowej/predkosci
skrawania

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

Dla zapisu predkosci skrawania
Nacisna¢ softkey VC: TNC przetacza pole wprowadzenia
Dla przetaczenia z predkosci skrawania na zapis predkosci obrotowej

Nacisna¢ klawisz NO ENT: TNC usuwa wpis predkosci skrawania
Dla wprowadzenia predkosci obrotowej: klawiszem ze strzatkg powrot
do pola wprowadzenia cursorn

Przetaczenie F/FZ/IFU/IFMAX

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

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

smarT.NC:

Programowanie
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Program
. do pami.
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Przejecie danych z poprzedniej Unit tego samego
rodzaju

Po otwarciu nowej Unit, mozna przy pomocy softkey PRZEJECIE
DANYCH UNIT przeja¢ wszystkie dane zdefiniowanej uprzednio
podobnej Unit. smarT.NC przejmuje wéwczas wszystkie zdefiniowane w
tej Unit wartosci, i zapisuje je do aktywnej Unit.

Szczegolnie w przypadku Units frezowania mozna w ten sposob
definiowac szczegdlnie prosto obrébke zgrubna/wykanczajaca, a
mianowicie na przyktad korygujac tylko w nastepnej Unit po przejeciu
danych tylko naddatek i w razie koniecznosci takze narzedzie.

@ smarT.NC przeszukuje najpierw program smarT w gore w
poszukiwaniu podobnej Unit:

jesli smarT.NC nie znajdzie do poczatku programu zadnej
odpowiedniej Unit, to rozpoczyna szukanie od korca
programu do aktualnego wiersza.

Jesli smarT.NC nie znajdzie w catym programie zadne;j
odpowiedniej Unit, to sterowanie pokazuje komunikat o
btedach.

smarT.NC: programowanie Prosres ;
Wpr. do pami.
0
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Znajdujace sie w dyspozycji zabiegi obrobkowe
(units)

Po wyborze trybu pracy smarT.NC wybieramy poprzez softkey EDYCJA
znajdujace sie w dyspozycji zabiegi obrobkowe. Zabiegi obrébkowe
podzielone sg na nastepujace grupy gtéwne:

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- e [Eprosran: 123 0RILL mm
- 1 [Egll7ee Nastauienia programone
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Punkt bazowy przedmiotu

I~ Zdefiniowaé numer punktu bazow.

Przeglad | czesé nieobrobiona | opcie [ M =]
=
MAX-punk t —

z

+100
1o |/
+o W

[e
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OBROBKA DIGITAL.
2 i

KONUERSJA

i |y

SPECJALNA
FUNKCJA

Grupa giéwna Softkey  Strona
OBROBKA: Strona 57
wiercenie, gwintowanie, frezowanie s
PROBKOWANIE: Strona 120
funkcje probkowania dla uktadu 87

impulsowego 3D

PRZELICZANIE: Strona 129
funkcje dla przeliczania wspotrzednych @

FUNKCJE SPECJALNE: Strona 137

wywotanie programu, Unit
pozycjonowania, Unit funkcji M, Unit
dialogu tekstem otwartym, Unit korica

programu

Softkeys KONTUR-PGM i POZYCJE na trzecim pasku
@ softkey, uruchamiajg programowanie konturu lub/i generator
WZOrcow.



Grupa gtéwna Obrébka

W grupie gtéwnej Obrobka wybieramy nastepujace grupy obrdbki:

Grupa obroébki

Softkey

Strona

smarT.NC:

pProgramowanie

Program
WpT. do pami.

WIERCENIE:

centrowanie, wiercenie, rozwiercanie
doktadne otworu, wytaczanie, pogtebianie
powrotne

WIERCENIE
m

:

Strona 58

GWINT:
gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym
lub bez; frezowanie gwintéw

GWINT

c

Strona 69

KIESZENIE/CZOPY:

frezowanie odwiertow, kieszen
prostokatna, kieszen okragta, rowek
wpustowy, okragty rowek wpustowy

KIESZEN/
CZOPY

i

Strona 83
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- [Eprosram: 123_0RILL mn
uymiary

"2 [ERl700 Nestauienia proszanone L

WIERCENIE
dl

0$ narzedzis

Przeglad | czesé nieobrobiona | opcie [¢*

X +0
v +0
z a0

Punkt bazouy przedmiotu

z

MAX-punk t

fro o]

I 2definiowaé numer punktu bazow.

@
Dane globalne
Odstep bezpiecz.
2-g9a bezpieczna wys.
F pozycionouac

F pourst

s

E

i

|

LIS
¥

P@"
Denos

DIAGNOSIS
===

Info 1/3

GWINT

KIESZEN/
CcZoPY
[ ]

KONTUR-PGM | POWIERZ.

L=

—===-_oC)

KONTUR-PGM:

Edycja programoéw konturu: trajektoria
konturu, obrébka zgrubna kieszeni
konturu, dodatkowe przecigganie i
obrébka wykanczajgca

KONTUR-PGM

d

Strona 99

POWIERZCHNIE:
frezowanie ptaszczyzn

POUIERZ.

H

Strona 116

Definiowanie zabiegéw

obrobkowych

57



-

ow

bieg

iowanie za

obrébkowych

Defin

Program
Wpr. do pami.
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Program
WpT. do pami.

Unit 240 nakietkowanie smarT.NC: programowanie

Parametry w formularzu Przeglad: ——
T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey) . (9] Co— é
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania [m/min] : ? Medstionit : il 3
F: posuw nakietkowania [mm/min] lub FU [mm/obr] :bd*ebkd m (& =l : C g
Wybér gtebokosé/srednica: wybdr, czy nalezy centrowac na Sl -
gtebokos¢ czy tez na srednice i i ; e o)
Srednica: $rednica centrowania. Zapis T-ANGLE w TOOL.T konieczny : : : nﬂ ﬁ =
Glebokosé: gtebokos¢ centrowania El -g g
Pozycje obrobki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie = S 3
143.) ~ H| 22
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie: ‘ ‘ e ‘ @. i é ~'§
DL: delta diugosci dla narzedzia T : 8 '8

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

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

Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego :
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

Program
WpT. do pami.

smarT.NC: programowanie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Przeglad  Narzedzie

Par.uierc. ‘0

iDane narzedzia
"

M-funkcia:
M-funkcia:

urzeciono @ Moz O Mea

Brak = O (PR
[

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

nl

NAZWA
NARZEDZIA

uVEIERi

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘
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Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

L

5
%s:;e

(1113

Odstep bezpieczenstwa
2. Odstep bezpieczenstwa
czas przebywania u dotu

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

pane globalne

Par.uwierc. Pozycia Dane globalne ‘4
oaslep bezpiecz. |2 E———
[L]2-98 bezpicczns uvs. BTG
Przerua czas.na dole [BIING |
EF Pozycionouac FHax

_ E [=
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Unit 205 wiercenie smarT.NC: programowanie
Parametry w formularzu Przeglad:

Program
WPT. do pami.

MU TSR AL L Y Przeglad ‘ Nerzedzie | Par.uierc. [

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey) - @] Co— | é
S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$é skrawania [m/min] s 7 pisresnie : T E 3
F: posuw wiercenia [mm/min] lub FU [mm/obr] zi::kza h z = g
Glebokosé: gtebokosé wiercenia os reter. _0a posos. _Ga narz. E“’i‘ @
Glebokosé¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo } } } ") %
dosuwane przed wyjsciem z odwiertu e N -
Glebokos¢ tamanie yvié@: dosuw, po ktérym smarT.NC i e -g g
przeprowadza tamanie wiora =0 c 2
Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie I % 3
143.) o | SO
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie: ‘ ‘ i ‘ i "g ’_g
DL.: delta dlugosci dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M =nefl B Prodrenceanl s Cor oo pens. ‘
Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia INC NS R THOM 2 SR Pracsisd  Nerzeszie | paruiere. [0
standardowo M3 . '[g] ES—
Wybér yvstepny NARZ: w razie koniecznos’ci. numer _nastQpnego T L EE—
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny) o e
M-funkcia: =
—

M-funkcia:

I Uybér Ws.narz.

WYBIER:

NAZWA
NARZEDZIA

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Glebokos$¢ tamanie widra: dosuw, po ktérym smarT.NC
przeprowadza famanie widra

Skrawany materiat: wartos¢, o jakg smarT.NC zmniejsza gtebokos$¢
wciecia

Min. wcigcie: jesli zapisano skrawany materiat: ograniczenie dla
minimalnego wciecia

Odlegtos¢ u gory: bezpieczna odlegtos¢ u gory przy powrotnym
pozycjonowaniu po famaniu wiéra

Odlegtos¢ u dotu: bezpieczna odlegto$¢ u dotu przy powrotnym
pozycjonowaniu po famaniu wiéra

Punkt startu wciecia: punkt startu potozony gtebiej w odniesieniu do
wspoirzednej powierzchni w przypadku wstepnie obrobionych
odwiertow

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

Odcinek powrotu przy tamaniu wiora

czas przebywania u dotu

i e s s

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

smarT

.NC:

programowvwanie

upr

Program

. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przesied | Narzedzie  Por.uerc. [0

Giebokosé
G2ebokosé dosuMu 5
Gieb. zamanie wiéra o
uart.zdeim.mater. ]
Min. dosuu o
Gorna bezp.odlegzosé o

Il

Dolna bezp.odleg. CH

Punkt startu dosuwu o

|

i E =

!

gl

Ll |

&

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

o
5
S
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smarT

.NC:

programowvwanie

HpT .

Program

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@Joane siopsine

|

Par.uierc. | Pozycia Dane globalne ‘4

[@Joasten bezoiecz. |aE——
-ga bezpieczna wys. [S@ G
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Program
WpT. do pami.

Unit 201 rozwiercanie dokladne otworu smarT.NC: programowanie
Parametry w formularzu Przeglad:

AL £ GL e T UL Y Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Par.uierc. "

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey) | r Co— | &
s[@ s
S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min] 3] D 3
F: posuw rozwiercania [mm/min] lub FU [mm/obr] e ey . 0
;. ;. : . I vhs Uk [2))
Glebokosé: gtebokos¢ rozwiercania I } } Y0
Pozycje obroébki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie B %
143.) N
. . DIAGNOSIS _9 %
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie: e c ;,
©
DL: delta diugosci dla narzedzia T m g g
M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M e = .g
Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia ‘ ‘ ‘ L ‘ [ 8 | lesceocen S5
standardowo M3 Ao

Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

Program
WPT. do pami.

smarT.NC: programowanie

TNC: \SMARTNC\123._DRILL . HU Przeglad  Narzedzie

Par.uierc. ‘0

- (i o | " B
: =[@) | —
» [ Jpane narzedzia FE 150 s Q’
=2 ou [ii] Tm— v
M-funkcia: T
M-funkcia: —

I Uybér Ws.narz.

1] [
Numer  .....
ﬁ Nazua L

NAZWA
NARZEDZIA

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

UVEIER

63
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

brak.

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczeg6étowym Globalne
dane:

;{ Odstep bezpieczenstwa

i{ 2. Odstep bezpieczenstwa

3 s posuw powrotu

@E _ czas przebywania u dotu

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametry uiercenia

Przesied | Narzedzie  Por.uerc. [0

G2ebokose ST

i E [=

=i
!
]

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

H

Info 1,3

| "

smarT.NC: programowanie

HpT .

Program

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@ bane s1onsine

Par.uierc. | Pozvcia Dane slobalne ‘4
step bezpiecz. TS
9a bezpieczna uys. [SONIIING
pourst E
2erua czas.na dole [BIIIIIING
EF POZYC jonoKac [Frax — |

£ E =

=0
gl

E?
El

=1
2
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Info 1,3
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Unit 202 wytaczanie CEET A NIEE PR CEEEUERE

WpT. do pami.

Parametry w formularzu Przeglad: p—

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey) 'l )
S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min] 3] 3
F: posuw wiercenia [mm/min] lub FU [mm/obr] g
Glebokosé: gtebokos¢ wywiercania e b o e, o
Ke)

Kierunek wyjscia: kierunek, w ktérym smarT.NC wysuwa narzedzie z . . L i
0% refer. 0% pomoc. 0s narz.

©

materiatu na dnie odwiertu i ‘ ‘ ‘ Demes N _
Pozycje obroébki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie ‘ ‘ | s -g g
143.) — g 3
i e [e)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie: @ = o fé

c
DL.: delta dtugosci dla narzedzia T ‘ ‘ Lo ‘ @- il % °
M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M (= '8

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

Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznos$ci numer nastepnego TSP P L Przesiad | nerzeazie

Program
WPT. do pami.

smarT.NC: programowanie

Par.uierc. ‘0

narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny) , gl LI——
: s[Q)
» [ Jpane narzedzia FE 150
=5 o [ ——
M-funkcia: s

I Wybér Ws.narz.

Numer  .....
Nazua o

=

NAZWA
NARZEDZIA

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

UVEIER

65
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

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

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

==

posuw powrotu

mEp

czas przebywania u dotu

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

(1113

smarT.NC: programowanie

Program
HpT .

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Przesied | Narzedzie  Por.uerc. [0

Giebokosé
Kier. odi. od mater.

Kat wrzeciona

o E [=

=0
!
]

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

Info 1,3

| "

smarT.NC: programowanie

Prog:
HpT.

ran
do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@ oane s1onsine

Par.uierc. Pozycia Dane globalne ‘4
[EJoasten bezoiecz. 2 — 4
93 bezpieczna uys. [SONIIIIING
pourst [EEsEETTE
zerwa czas.na dole [BIIIIIIING
EF Pozycionouac [Frax
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Program
WpT. do pami.

Unit 204 powrotne pogltebianie smarT.NC: programowanie
Parametry w formularzu Przeglad:

DS E NI R il Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Par.uierc. "

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey) . T
s
S: predko$¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania [m/min] | ** ““ (7] >
F: posuw wiercenia [mm/min] lub FU [mm/obr] U e 0
z . . 21 . . Uymiar mimosrodu (e)]
Glebokosé pogtebienia: giebokosé pogtebienia uvsokose ostrza @
Grubos¢ materiatu: grubos$¢ obrabianego przedmiotu . %
Wymiar mimosrodu: wymiar mimosrodu wytaczadta ' ' ‘ : =
Wysokos¢ ostrza: odstep dolna krawedz wytaczadta — gtéwne ostrze , m— | W 4
Kierunek wyjscia: kierunek, w ktérym smarT.NC ma przemiescic¢ j ‘ ‘ Into 173 g %
narzedzia o wymiar mimosrodu g = | o fé
Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie ‘ ‘ e ‘ E ‘0
143) PRZEJAC 2 i §| | nerzepzza 8 -g

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

smarT.NC: programowanie

WpT. do pami.

Program ‘

DL: delta dtugosci dla narzedzia T

TNC:\SMARTNCN\123_DRILL .HU Przeglad  Narzedzie
=)

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M Z

Par.uierc. ‘0

. . ) ) D [d] o\ s
Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia . k@l S
standardowo M3 Ml s o]

o

Wybor wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

M-funkcia:
M-funkcia:

I Uybér Ws.narz.

Numer  .....
Nazua o

NAZWA
NARZEDZIA

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

uVEIERi
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

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

Czas zatrzymania: czas zatrzymania na dnie pogtebienia

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

& Odstep bezpieczenstwa

&[ 2. Odstep bezpieczenstwa

Posuw przy pozycjonowaniu

l

fum

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

[ 1113

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU e

Gieb. pogiebiania
Grubosé materiatu
uymiar mimosrodu
Uysokosé ostrza

Kier. odi. od mater.

Kat urzeciona

Par.uierc. [

Z6

35

15 - |

(]

i E [=

°[9]

R

Czas zatrzymania narzedzia[e

!

gl

Ci [
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smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ous«ep bezpiecz.

98 bezpieczna uys.

PozyCionowas

+ [@bane s1onsine

Par.uierc. | Pozycia Dane globalne ‘4
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Grupa Obrébki GWint smarT.NC: programowanie
W grupie obrobki Gwint znajdujg sie do dyspozycji nastepujace bloki dla  [messmrmesiza e 05 nerzeazia 2

: o -0 Prosram: 123_DRILL mn Przeglad | czesé nieobrobiona | opcie [(*
gwintowania: e
z 5
Unit Softkey  Strona ¢ Com— C— | £
W
L

WpT. do pami.

Program ‘

I

z [-ae: —  @l+e ]

Punkt bazouy przedmiotu

Strona 70 I 2dstinionsé nuner punktu bazon. s

Blok 206 gwintowanie z uchwytem
wyréwnawczym %17

=
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S
@
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Dane globalne
Odstep bezpiecz. B

2-ga bezpieczna Wys.

Blok 209 gwintowanie bez uchwytu it zes Strona 71 Fraelns Er— Dﬂ

a
)
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F pourst

wyréwnawczego (takze z tamaniem widra) an" e
£
Unit 262 frezowanie gwintow NIt 262 Strona 73 tnto 178
)

. . . , LIVITEZBQ LNITFZB‘E UNIT 262 LINIY}SQ UNIT 284 UNIT "255 UNIT 267 as S

Unit 263 frezowanie gwintow oz ze3 Strona 75 az’| az %% ‘:mé:m ‘
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Blok 264 frezowanie odwiertow Strona 77
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Blok 265 frezowanie odwiertow po linii it zes Strona 79
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Blok 206 gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey)
S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]
F: posuw wiercenia: obliczy¢ z S x skok gwintu p
Glebokos¢ gwintu: gtebokos¢ gwintu
Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
143.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugo$ci dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

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

Wyboér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry wiercenia:
brak.

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

e

czas przebywania u dotu

@;jg

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

smarT.NC: programowanie

upr

Program
. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad | Narzedzie ‘ Par.uierc. ]>

s

0s refer. 05 pomoc. 0% narz.

g

!

0
gl

&

=1
o
H
o
&

DIAGNOSIS

H

o
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PRZEJAC

om|

NAZUA
NARZEDZIA

smarT.NC: programowanie

HpT .

Program

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

« [@ bane s1onsine

Par.uierc. | Pozyvcia Dane globalne ‘4
odstep bezpiecz. | 2
2-9a bezpieczna uys. [50 G

'zerua czas.na dole [@ G




Blok 209 gwintowanie bez uchwytu wyréwnawczego
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]
Glebokos¢ gwintu: glebokos¢ gwintu
Skok gwintu: skok gwintu
Pozycje obroébki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie
143.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta diugosci dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

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

Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC: programowanie

Program
WpT.

do pami. ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Par.uierc. "

0 [
: EE———
Grebokose auintu oo

Skok guintu +1.5

Os refer. _ 0s pomoc. 08 narz.

UNIT-DANE
PRZEJAC

WYBIER
2Rl

=

z
5
N
=
5

NARZEDZIA

smarT.NC: programowanie

Program
WPT.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ane narzedzia

Przeglad  Narzedzie ‘ Par.uierc. ‘0

M-funkcia:
M-funkcia:

I Uybér Ws.narz.

ot
r——
—
—
—

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

UVEIER

NAZWA
NARZEDZIA

-

ow
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iowanie za
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Glebokos$¢ tamanie widra: wciecie, po ktérym ma nastgpi¢ tamanie
widra

Kat wrzeciona: kat, pod ktérym smarT.NC ma pozycjonowaé
narzedzie przed operacjg gwintowania: w ten sposéb mozna
dodatkowo nacinaé gwint w razie potrzeby

Wspétczynnik dla S przy powrocie Q403: wspotczynnik, o ktory TNC
zwieksza obroty wrzeciona i tym samym posuw powrotu przy wyjsciu z
odwiertu

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:
7 Odstep bezpieczenstwa
L 5
% 2. Odstep bezpieczenstwa
%_t Odcinek powrotu przy famaniu wiéra
N Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

smarT.NC:

programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametry uiercenia

Przeglad Par.uierc. ‘4 »

+1.5

Gieb. Zamanie Wiéra o
Kat urzeciona T
uspi.dla S przy pourocie [T

Narzedzie

Giebokosé guintu
Skok guintu

E [=

=i
{
s

ﬁ?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

o
5
S
N
B

=

i

smarT.NC:

programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

« [@ bane s1onsine

Par.uierc. Pozycia Dane globalne ‘4
| Az
98 bezpieczna uys. [5@ G
Pourél tamanie wiéra [B.2 G

Odstep bezpiecz.




Unit 262 frezowanie gwintow
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]
F: posuw frezowania
Srednica: nominalna $rednica gwintu
Skok gwintu: skok gwintu
Glebokosé: gtebokos¢ gwintu
Poz;;cje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie
143.
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dlugosci dla narzedzia T
DR: promien delta dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

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

Wyboér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC: programowanie

Program
WPT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Par.uierc. "

i (8] o] 1=k
> =
- 2 Frez.ueun. suintu =[0)
FE EQ s J;L
sreanica o = | v ;
Skok guintu 115 | Ne)
G1ebokose 18 T | ()]
0% refer. _ 0s pomoc. : 0% narz. ?‘_’? .9
[ [ [
[ | | p@n %
Demos N -
E Numer ... ()
Dm@mosxs —-— O
Nazua
2L c >
o3
Into 1/3 ; o)
| 53
—
s woe [ e | = O
PRZEJAC NARZEDZIA qq-, 3
oo

smarT.NC: programowanie

WpT. do pami.

Program ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
==

ane narzedzia

Przeglad  Narzedzie ‘ Par.uierc. ‘0

'[f]
@
=
DL

DR

M-funkcia:
M-funkcia:

urzesiono & [ nes ¢ [ nes

o

—
See

—

[

—

—

Numer
§ Nazua

I Uybér Ws.narz.

NAZWA
NARZEDZIA

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

LNEIERi
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry wiercenia:

Przesuniecie zwoje: liczba zwojéw gwintu, o ktérg narzedzie zostaje
przesuniete

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

Posuw przy pozycjonowaniu

===

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

(1113
5 Frezowanie ruchem wspétbieznym albo
ez, Frezowanie ruchem przeciwbieznym

T

smarT.NC:

programowvwanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Przesied | Narzedzie  Por.uerc. [0
M
= Srednica |10 =
. Skok guintu [«1.5 = | e
G2ebokosé am
Pouterzenie: zuoje —— g
W
rametry Wiercenia
b T
EH#
v 1
Eﬂn
Demos
DIAGNOSIS
==a
m@ =
smarT.NC: programowanie aoa=anl

Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@Joane siopsine

Par.uierc. | Pozycia Dane globalne ‘4

ous«ep bezpiecz.

98 bezpieczna wys. [0 5

Pozycionowas 750 5

Rodzai frezow. (Me3>

] E =

=0
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E?
B

=1
2
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o
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DIAGNOSIS

H

Info 1,3
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Unit 263 frezowanie gwintéw wpuszczanych
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]
F: posuw frezowania

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

Srednica: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Glebokos¢: gtebokos¢ gwintu

Glebokos¢ pogtebiania: odstep pomiedzy powierzchnig obrabianego
przedmiotu i wierzchotkiem ostrza narzedzia przy pogtebianiu

Bezpieczna wysokos¢ z boku : odstep pomiedzy ostrzem narzedzia i
Sciankg odwiertu

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie
143.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegdtowym Narzedzie:

DL: delta diugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

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

Wybor wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC:

Programowanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3 Frez.guin.z pogzeb.

Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Par.uierc. "

T

s

EHCS

F o2 s \Dr‘
% I 200 u
Srednica
Skok guintu
G2ebokosé
Gieb. pogtebiania
odstep z boku
} ‘ } Demos
g o I I I DIAGNOSIS
Nazua g
=a
Into 13
UNIT-DANE LLEAET NAZUA
PRZEJAC 2 @ §| | nerzezzA
smarT.NC: programowanie EXoozon

WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [F_Joane narzedzia

Numer

LS|

Nazua

Przeglad
(]

s

©

s
F
F

M-funkcia:
M-funkcia:

I Uybér Ws.narz.

Narzedzie | Par.uierc. ‘4 »

il

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

UVEIER

ow

-

bieg

iowanie za

obrobkowych
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Glebokos¢ pogtebiania czotowo: giebokosé pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

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

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

i{ Odstep bezpieczenstwa

E[ 2. Odstep bezpieczenstwa

sﬁz = Posuw przy pozycjonowaniu
h

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

(1113

2y Frezowanie ruchem wspotbieznym albo
Gy Frezowanie ruchem przeciwbieznym
o

smarT.NC: programowanie

Hpr

Program
. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Par.uierc. [

| Loz
[+1.5
-18

Przeglad | Narzedzie
Srednica

Skok gwintu

Gigbokosé

G1eb. pogiebiania 2o |
Odstep z boku pace o
G2eb. pogi. czoTowo +0

Przes. na str. czoi. (R

I-@ Ino 1/3
smarT.NC: programowanie FIoscam
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@ pane s1onsine

Par.uierc. | Pozycia Dane globalne ‘4

ous«ep bezpiecz.

98 bezpieczna uys. [0 5

PozyCionowas 750 G

Rodzai frezow. (Me3>




Blok 264 frezowanie odwiertow smarT.NC: programowanie
Parametry w formularzu Przeglad:

Program
WPT. do pami.

S el e e UL Y Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Par.uierc. "

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey) . e, &
., . . e . . v * 4 Frez.wiertn.guwintow Sk [ ——
S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min] #[] T E 3
F: posuw frezowania o = 0
. . . zi::";ﬁfmu yﬁ‘.si L (o))
F: posuw wiercenia [mm/min] lub FU [mm/obr] Gienokos | O
. . L, . . Glebokosé wiercenia =20 = 4
Srednica: nominalna $rednica gwintu or.dosus usercente 5 ) %
. . . I 0$ refer. 0$ pomoc. T 0$ narz. i) N
Skok gwintu: skok gwintu = i i : o<
Glebokos$é: glebokosé gwintu ] - sl = 9
Glebokos¢ wiercenia: glebokos¢ wiercenia g %
Glebokos¢ dosuwu przy wierceniu = g fé
Pozycje obroébki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie U oo I%“‘r &9
PRZEJAC 2 @ § | | nerzepzzA [T
143.) oo

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:
smarT.NC: programowanie

WpT. do pami.

Program ‘

DL: delta diugosci dla narzedzia T .,
DR: promieh delta dla narzedzia T .

Przeglad  Narzedzie | Par.wierc. ‘0

]
M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M .
Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia .
standardowo M3 E——
Wybér wstepny NARZ: w razie konieczno$ci numer nastepnego B T —_—
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny) O

g e I Uybér ws.narz.
Nazua Paaatt I

NAZWA
NARZEDZIA

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

UVEIER

7
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry

wiercenia:

Glebokos$¢ tamanie widra: wciecie, po ktérym TNC ma wykonaé
tamanie widra przy wierceniu

Bezpieczny odstep u gory: odstep bezpieczenstwa, kiedy TNC
przemieszcza narzedzie po tamaniu wiéra ponownie na aktualng,
gteboko$¢ wciecia

Glebokos¢ pogtebiania czotowo: gtebokosé pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

Przesuniecie czolowo: odstep, o jaki TNC przesuwa $rodek narzedzia
ze $rodka odwiertu

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

L

dum

s

(1113

bz,
A

@.‘
'
-+

R

e

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

Posuw przy pozycjonowaniu

Odcinek powrotu przy famaniu wiéra

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki
Frezowanie ruchem wspotbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TN SHARTNON1Z5_DRILL. H
-- Bl

3

’

Parametry uiercenia

Przesiad | Narzedzie  Por.uerc. [0

M
Srednica 10|
Skok gwintu fetiB o
G2ebokosé e
G2ebokosé Wiercenia [Fze | s
G2eb. amanie wiéra e~ 1 W
Gorna bezp.odleg2oss 0.2
Gieb. pogl. czolowo o il 7#‘4_»,;;
Przes. na str. czoz. EE— =hi )

ﬁ?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

iZ/ 77 i S
% =
smarT.NC: programowanie FIogfom
Wpr. do pami.
NCERSHARTNCNT 29 DRER RN Par.uierc. | Pozycia Dane globalne ‘4
. [Loostep bezotecz.  pommmmms| 6
: 9a bezpieczna uys. [SONTIIIIING —
i pPozycionouaé 750 G| s Q‘
Wrét tamanie wiéra (8.2 G W
EF PoOzycjonowac ’Fﬂﬁxi 2 n
* uane giobaine Rodzai frezow. (Me3> 5 = y




Blok 265 frezowanie odwiertéw po linii Srubowej
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]
F: posuw frezowania

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

Srednica: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Glebokos¢: gtebokos¢ gwintu

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

Glebokos¢ pogtebiania czotowo: giebokos¢ pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowe;j

Przesuniecie czotowo: odstep, o jaki TNC przesuwa srodek narzedzia
ze $rodka odwiertu

Pozycje obroébki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie
143.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta diugosci dla narzedzia T

DR: promienh delta dla narzedzia T

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

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

Wybor wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC:

Programowanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Par.uierc. "

& M
y [u—— ..
y —
=[@)
K S Frez.odw.po helix @
e[-] o * B
] i -
Srednica
Skok guwintu
Giebokosé 5
Operacia pogiebiania ® .r .
] [ S
Gteb. post. czoiowo fo
Przes. na str. czot. |
0$ refer. 0$ pomoc. 0$ narz.
Mmer i } } } DIAGNOSIS
Nazua g
I I I e
Info 1/3
UNIT-DANE UYBIER; NAZWA
PRZEJAC m NARZEDZIA
smarT.NC: programowanie Fooaten

WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [ Joane narzedzia

Przeglad  Narzedzie | Par.wierc. ‘0

M-funkcia:
M-funkcia:

il

Numer
Nazua

I Uybér Ws.narz.

NAZWA
NARZEDZIA

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

UVBIER

-
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry wiercenia:

brak.

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

{rei=

Posuw przy pozycjonowaniu

L]
A

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

(1113

smarT.NC: programowanie

upr

Program

. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gieb.

Srednica | 1oz
» Skok guintu +1.5
G2ebokose -1

operacia pogtebiania ® r
E

Przes. na str. czol. o

Przesiad | Narzedzie  Por.uerc. [0

Pog2. czotouo

i E o

<
!
el

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

o
5
S
N
B

=

smarT.NC: programowanie

WpT .

Program

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ou

EF

« [@ oane s1onsine

Par.uierc. | Pozycia Dane globalne ‘4

step bezpiecz. 2 _____ ¢
9a bezpieczna uys. 5@ 5
pozycionouac 750 5

Pozycionowas [FHAX
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Unit 267 frezowanie gwintow
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]
F: posuw frezowania
F: posuw pogtebiania [mm/min] lub FU [mm/obr]
Srednica: nominalna $rednica gwintu
Skok gwintu: skok gwintu
Glebokos¢: gtebokos¢ gwintu
Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie
143.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T
DR: promien delta dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

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

Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC: programowanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

7 Frezou. guintu zewn.

Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Par.uierc. "

T

s

F

[-[z1e]=]

F

Srednica
Skok guintu
Giebokosé

05 refer. _ 0s pomoc.
[

[ [

[ [

PRZEJAC

P— ‘

NAZUA
NARZEDZIA

uvslski

smarT.NC: programowanie

Program
WPT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ane narzedzia

Numer

LS|

Nazua

Przeglad Narzedzie
T[E]
?
‘B
H|
o
ox[1)]

M-funkcia:
M-funkcia:

I Uybér Ws.narz.

Par.uierc. ‘0

e
£ s r_{]r‘
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PRZEJAC
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry wiercenia:
Przesuniecie zwoje: liczba zwojéw gwintu, o ktérg narzedzie zostaje
przesuniete
Glebokos¢ pogtebiania czotowo: gtebokos¢ pogiebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

Przesuniecie czolowo: odstep, o jaki TNC przesuwa $rodek narzedzia
ze srodka czopu

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

E[ 2. Odstep bezpieczenstwa

T Posuw przy pozycjonowaniu
i
N Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki
L 11}
Ty Frezowanie ruchem wspétbieznym albo
oA
Gy Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przesiad | Narzedzie  Por.uerc. [0

Srednica o |
Skok guintu +1.5
G2ebokose -18
Poutérzenie: zwoje °

G2eb. pogl. czoZoWo +0

. E =

* [B=lparanctry uiercenis Er205. D3 Str. c201. 2

L
Ein”
Pgn

Demos
DIAGNOSIS

Y
e
E Ino 1/3
smarT.NC: programowanie Proaren

Wpr. do pami.
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Grupa obrébki Kieszenie/czopy

W grupie obrébki Kieszenie/czopy do dyspozycji znajduja sie nastepujace
Units dla obrébki frezowaniem prostych kieszeni i rowkéw wpustowych:
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Unit 251 kieszen prostokatna

Parametry w formularzu Przeglad:
Zakres obrébki: obrébka zgrubna i wykanczajaca, tylko obrébka
zgrubna lub tylko obrébka wykanczajgca wybrac przy pomocy softkey
T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey)
S: predkos$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania [m/min]
F: posuw wejscia w materiat na gleboko$¢ [mm/min], FU [mm/obr] lub
FZ [mm/zab]
F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Dlugosé¢ kieszeni: dtugos¢ kieszeni na osi gldwnej
Szerokos¢ kieszeni: szerokos¢ kieszeni na osi pomocnicze;j

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

Glebokos¢: giebokosé kohcowa kieszeni

Glebokos$¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete

Naddatek z boku: naddatek na obrébke wykarnczajaca z boku
Naddatek na dnie: naddatek na obrobke wykanczajaca dna
Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
143.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC:

programowvwanie

Program

Wpr. do pami.
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Blok 252 kieszen okragta

Parametry w formularzu Przeglad:
Zakres obrébki: obrébka zgrubna i wykanczajaca, tylko obrébka
zgrubna lub tylko obrébka wykanczajaca wybra¢ przy pomocy softkey
T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey)
S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]

F: posuw wejscia w materiat na gtebokosé [mm/min], FU [mm/obr] lub
FZ [mm/zab]

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Srednica: srednica gotowej kieszeni okragtej
Glebokos¢: giebokosé koncowa kieszeni

Glebokos¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete

Naddatek z boku: naddatek na obrébke wykanczajaca z boku
Naddatek na dnie: naddatek na obrobke wykanczajaca dna

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
143.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugo$ci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC: programowanie Prosczse:
wpr. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry kieszeni: SHEET MBS Profraneuenic prosrar ‘
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Blok 253 rowek wpustowy
Parametry w formularzu Przeglad:

Zakres obrébki: obrébka zgrubna i wykanczajaca, tylko obrébka
zgrubna lub tylko obrébka wykanczajaca wybra¢ przy pomocy softkey

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predko$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania [m/min]
F: posuw wejscia w materiat na gleboko$¢ [mm/min], FU [mm/obr] lub
FZ [mm/zab]

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]
Dtugosé rowka: dlugos¢ rowka na osi gtownej

Szerokos¢ rowka: szerokos$¢ rowka na osi pomocniczej

Glebokos¢: glebokosé koncowa rowka

Glebokos$¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete

Naddatek z boku: naddatek na obrébke wykanczajaca z boku
Naddatek na dnie: naddatek na obrébke wykanczajaca dna
Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
143.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dlugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC:

programowvanie

upr
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry kieszeni:

Wciecie obrobka wykanczajaca: wciecie dla obrobki wykanczajacej z
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrébka wykanczajaca zostaje
wykonywana z 1 dosuwem

F obrébki na gotowo: posuw wejscia w materiat na gteboko$¢ [mm/
min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]

Kat obrotu: kat, o ktéry zostaje cata kieszen obrécona

Potozenie rowka: potozenie rowka w odniesieniu do
zaprogramowanej pozycji

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

i{ Odstep bezpieczenstwa
& 2. Odstep bezpieczenstwa
: Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki
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% Wejscie w materiat po linii Srubowej lub
- Wejscie w materiat ruchem wahadtowym lub
-
‘ Prostopadte wejScie w materiat
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Blok 254 okragly rowek

Parametry w formularzu Przeglad:
Zakres obrébki: obrébka zgrubna i wykanczajaca, tylko obrébka
zgrubna lub tylko obrébka wykanczajaca wybra¢ przy pomocy softkey
T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey)
S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]

F: posuw wejscia w materiat na gtebokosé [mm/min], FU [mm/obr] lub
FZ [mm/zab]

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
srodek 1. osi: Srodek wycinka kota, 0$ gtéwna

srodek 2. osi: Srodek wycinka kota, 0$ pomocnicza
$rednica wycinka kota

Kat startu: kat biegunowy punktu startu

Kat rozwarcia

Szerokos¢ rowka

Glebokos¢: glebokosé koncowa rowka

Glebokos$¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete

Naddatek z boku: naddatek na obrébke wykanczajgcg z boku
Naddatek na dnie: naddatek na obrobke wykanczajaca dna

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
143.)

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegdtowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

Wyboér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC: programowanie

Program
WPT .

do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry kieszeni:

Wciecie obrobka wykanczajaca: wciecie dla obrobki wykanczajacej z
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrébka wykanczajaca zostaje
wykonywana z 1 dosuwem

F obrébki na gotowo: posuw wejscia w materiat na gteboko$¢ [mm/
min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]

Krok kata: kat, o ktéry zostaje obrécony caty rowek
Liczba powtorzen : liczba przejs¢ obrébki na wycinku kota
Potozenie rowka: potozenie rowka w odniesieniu do
zaprogramowanej pozycji

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa
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Unit 256 Kieszen prostokatna
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
S: predko$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]
F: posuw wejscia w materiat na gtebokos¢ [mm/min], FU [mm/obr] lub
FZ [mm/zab]
F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Dlugosé czopu: dlugos$¢ czopu na osi gldwnej
Wymiar potwyrobu diugosé: diugos¢ pétwyrobu na osi gléwnej
Szerokos¢ czopu: szeroko$¢ czopu na osi pomocniczej
Wymiar potwyrobu szerokosé: szeroko$¢ potwyrobu na osi gtéwnej
Promien naroza: promien naroza czopu
Glebokosé: gtebokos¢ koncowa czopu
Glebokosé¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete
Naddatek z boku: naddatek na obrébke wykanczajaca z boku
Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
143.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dlugosci dla narzedzia T

DR: promieh delta dla narzedzia T

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

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

Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC:

Programowanie

WPT.

Program

do pami. ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeslad | Narzedzie | Param. czopu |»

(1]
=)
yH
il

Diugosé czopu

Uymiar poIWyrobu, dIugose
Szerokosé czopu

Uymiar pé

1]

ow

Promien naroza
Giebokose
Giebokosé dosuwu

0s refer. 0s pomoc.

PRZEJAC

— ’

|

NARZEDZIA

smarT.NC:

pProgramowanie

Program
WPT.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
==

-
» [ Jpane narzedzia

Przeglad

*[d]

M-funkcia:
M-funkcia:

Narzedzie ‘ Param. czopu ‘0

urzeciono @ Mea o toa

I” Uybér Ws.narz.

PRZEJAC
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UVBIER
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry czopu:

Kat obrotu: kat, o ktéry caty czop zostaje obrécony
Polozenie czopu: potozenie czopu w odniesieniu do
zaprogramowanej pozycji

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

i{ Odstep bezpieczenstwa

&[ 2. Odstep bezpieczenstwa

“ﬂ] Wspétczynnik naktadania sie

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

(1113
o), Frezowanie ruchem wspotbieznym albo
Y Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-- Bl

Paranetry czopu

Przesiad | Narzedzie Paran. czopu [(

M
Dugosé czopu [cormmmm)
Uymiar péIuyrobu, diugosé [75 —
Szerokosé czopu 26
uymiar peruyrobu, szerokosé [60 5
Promien naroza o J_:L
Gzebokose -ze =
Gebokosé dosuwu s
Naddatek z boku ° T N
e
Kat obrotu +o = )
Pozozenie czopu e -
Pgn
Demos
DIAGNOSIS
Info 1,3
jan ]

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@ oane s1onsine

el

Paran. czopu | Pozveia Dane slobalne [¢

ous«ep bezpiecz.
2

98 bezpieczna wys. [0 5

i
usp.nakzadania sie [¥ G| s Q-
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Unit 257 czop okragty smarT.NC: programowanie
Parametry w formularzu Przeglad:

Program
WpT. do pami.

B e L Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Param. czopu ‘ b

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey) V ul -

S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min] 3] o —

F: posuw wejscia w materiat na gtebokosé [mm/min], FU [mm/obr] lub e e S = g

FZ [mm/qu] ;;::::z;:noluyruuu T .9

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb] ”ZZTZ?ZS”‘”””QS - T %

Srednica gotowego przedmiotu: srednica gotowego czopu okragtego 1 i N =

Srednica potwyrobu: srednica nieobrobionego czopu okragtego -g g

Glebokosé: gtebokos¢ koncowa czopu g %

Glebokos¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo . . ] _Aé

dosuniete ‘ ‘ R ‘ e é ‘0

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajaca z boku i C” (Y || 8 o)

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie °

143. smarT.NC: programowanie :::f":’;pa“_ ‘
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie: T - T

DL: delta .dh'Jgosm dla narzed2|.a T . RO —

DR: promien delta dla narzgdzia T S| Mo o] i

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

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M °= L

DR2 ‘_‘\ ,—

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia T tunieeda: T

standardowo M3 - L

Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego Noms v - @ -

narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny) \

NAZWA
NARZEDZIA

UNIT-DANE
PRZEJAC

UVEIER
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry kieszeni: K
Brak

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

K

L=

=
-
u

v

e
g
4_,)

R

e

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

Wspétczynnik naktadania sie

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki
Frezowanie ruchem wspotbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Paranetry czopu

Przeglad | Narzedzie

Paran. czopu ‘4»

rednica gotoweso przedniotu CINN

rednica poTuyrobu
2€bokose
2€bokosé dosumu
addatek z boku

e

_ E [=

L
{
]

E?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

Info 1,3

| "

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@ pane s1onsine

Paran. czopu | Pozveia Dane slobalne [¢

ous«ep bezpiecz.
2

g8 bezpieczna wys.

UWsp.nakiadania sie

Rodzaj frezow. (Me3>
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!
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2
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Unit 208 frezowanie odwiertow
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]
F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Srednica: zadana $rednica odwiertu
Glebokosé: gtebokos¢ frezowania
Glebokos¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete po linii Srubowej (360°)
Pozycje obroébki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie
143.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta diugosci dla narzedzia T

DR: promienh delta dla narzedzia T

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

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

Wybor wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC: programowanie

WPT.

Program

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

208 Frezouanie otworéw

Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Par.uierc. "

T C—
c

o]
sreanica o |
Giebokose -20
Gigbokosé dosuwu @.25

0% refer. _ 0% pomoc. 08 narz.

=

]

=0
}

[ [ |
[ [ |

o

PRZEJAC

P— ‘

&

Denos

DIAGNOSIS

e

E E]m
18

5

N

| =

NAZWA
NARZEDZIA

smarT.NC: programowanie

Program
WPT.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
=

ane narzedzia

Par.uierc. ‘0
o
—

150

Przeglad  Narzedzie

M-funkcia:
M-funkcia:

e
—
fi—
=
==

I Uybér Ws.narz.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry wiercenia:

Wywiercona wstepnie srednica: zapisac, jesli wykonane wczeséniej
odwierty majag zosta¢ dodatkowo obrabiane. W ten sposdb mozna
wyfrezowac odwierty, ktore nawet przewyzszajg swojg wielkoscig
dwukrotng srednice narzedzia

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

&[ Odstep bezpieczenstwa

&[ 2. Odstep bezpieczenstwa

N Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki
2y Frezowanie ruchem wspotbieznym albo

Gy Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC:

programowvwanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

.
.

Srednica
G2ebokosé 20
G28bokosé dosuWu 0.25

uierc.ustep.srednica o

Parametry uiercenia

o=

Przeglad | Narzedzie Par.uierc. ‘4 »

] E [=

!

il
= |

Ej
El

=
o
s
o
&

DIAGNOSIS

H

Info 1,3

|v.

smarT.NC:

pProgramowvwanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Par.uierc. | Pozycia Dane globalne ‘4

[EJoasten bezoiecz. |aE——

Rodzaj frezow. (Me3>
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Grupa obroébki Program konturu

W grupie obrébki Program konturu znajdujg sie do dyspozycji
nastepujace bloki dla obrébki dowolnie uformowanych kieszeni i ciggow
konturu:

smarT.NC:

pProgramowanie

WPT.

Program
do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

.o [T .
e [EProsran: 123 0RILL mm

b 700 Nastawienia programoue

0% narzeazia z
Przeglad | czesé nieobrobiona | opcie ()
uymiary

MIN-punkt
x o
v o
z T
Punkt bazouy przedniotu
I~ Zdefiniouaé numer punktu bazou.
B
Dane globalne
odstep bezpiecz.

MAX-punk t

2-g9a bezpieczna wys.
F pozycionouac
F pourst

UNIT 122

] &

UNIT 22

=]

UNIT 123

i

UNIT

=

124 UNIT 125

]

B
LC

Denos

>
DIAGNOSIS
===
Info 1/3

o

o

-

(-===-_-C)

Unit Softke Strona

Unit 122 rozszerzanie kieszeni konturu NIT 122 Strona 100
@ &

Unit 22 dodatkowe rozszerzanie kieszeni NIt 22 Strona 104

konturu )

Unit 123 obrébka wykanczajaca kieszeni NI 128 Strona 106

konturu na dnie (=

Unit 124 obrébka wykanczajaca kieszeni et 124 Strona 107

konturu z boku =

Blok 125 trajektoria konturu Strona 109
.l

Unit 130 kieszen konturu na wzorze Strona 112

punktéw

Definiowanie zabiegéw

obrobkowych
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Blok 122 kieszenh konturu
Przy pomocy kieszeni konturu mozna skrawa¢ dowolnie uformowane
kieszenie, nawet zawierajgce wysepki.

Jezeli to konieczne, to mozna w formularzu szczegétowym Kontur
przypisa¢ kazdemu podkonturowi oddzielng gtebokos¢ (FCL 2-funkcja).
W tym przypadku nalezy zaczynaé¢ od najgtebszej kieszeni.

Parametry w formularzu Przeglad:

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

F: posuw wejscia w materiat ruchem wahadtowym [mm/min], FU [mm/
obr] lub FZ [mm/zab] Zapisac¢ 0, jesli nalezy wejs¢ prostopadle w
materiat

F: posuw wejscia w materiat na gtebokosé [mm/min], FU [mm/obr] lub
FZ [mm/zab]

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

Wspétrzedna powierzchni: wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu, do ktdérej odnoszg sie wprowadzone gtebokosci

Glebokos¢: giebokos¢ frezowania

Glebokos$¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete

Naddatek z boku: naddatek na obrébke wykanczajgcg z boku
Naddatek na dnie: naddatek na obrébke wykanczajaca dna

Nazwa konturu: lista podkonturéw (.HC-pliki), ktére majg zosta¢ ze
sobg potaczone. Jesli opcja DXF-konwerter znajduje sig do dyspozycji,
to mozna utworzy¢ kontur bezposrednio z formularza przy pomocy
konwertera DXF

smarT.NC:

Programowanie

Program
Hpr.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

22 Kieszen konturu

AEE

O

Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Par.frez. ‘>
(8]
=0
=
4H

HE

Uspot. pouierzchni
G2ebokose

=l

il

G1gbokosé dosumu
Nazua konturu

UNIT-DANE
PRZEJAC

WYBIERZ,

AR

2 | [l

ez

DIAGNOSIS

i

Info 13

i

NAZUA
NARZEDZIA




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

Liste podkonturéw rozpoczyna¢ zasadniczo zawsze z
najgtebszej kieszeni!

Maksymalnie mozna w formularzu szczegétowym Kontur
definiowac tacznie do 9 podkonturow!

Definiowanie zabiegéw

obrobkowych
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

Wybor wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
frezowania:

Promien zaokraglenia: promien zaokraglenia narzedziator punktu
Srodkowego na narozach wewnetrznych

Wspétczynnik posuwu w %: procentowy wspétczynnik, o ktéry TNC
redukuje posuw obroébki, kiedy tylko narzedzie przejdzie catym
obwodem w materiale przy rozwiercaniu. Jesli operator korzysta z
redukowania posuwu, to moze on zdefiniowa¢ posuw przeciggania tak
duzym, iz przy okreslonym nakfadaniu sie toréw (globalne dane)
zapanujg optymalne warunki skrawania. TNC redukuje wowczas
posuw na przejsciach lub w waskich miejscach konturu jak to
zdefiniowat operator, tak iz czas obrébki powinien fgcznie zostaé
skrocony.

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

P:

rzeglad  Narzedzie ‘ par.frez. [0

- M g
(0] — 5
. =
. =0 )
] — f
F 150 W
FE 500
TR A
i |
g
—
M-tunkcia: =
M-funkcia: -
""" DIAGNOSIS
urzeciono @ Mea o Moa g
a=a
I Uyber ws.narz.
T Info 1,3
UNIT-DANE MUBIERZ NAZUA
PRZEJAC 2RI NARZEDZIA
smarT.NC: programowanie Fzoarsa |
WPT. do pami.
TNG:NSMARTNENM22-DRILL.HY Przesiad | Narzedzie = Por.trez. [()
M
o Usps2. powierzchni =
—]

G1ebokosé ~ze
Gigbokosé dosumu -5
Naddatek z boku +0
Naddatek gzeb.

Promien zaokraglenia
Uspotczynnik POsuWU




Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Kontur:

Program
WpT. do pami.

smarT.NC: programowanie

Glebokos¢: oddzielnie definiowalne gtebokosci dla kazdego

TNC:N\SMARTNCN123_DRILL.HU Nerzedzie | Per.trez. Kontur [(»

odkonturu (FCL 2-funkcja B ez o U n

P ( i2) . e s
Liste podkonturéw rozpoczyna¢ zasadniczo zawsze z >

@5 najgtebszej kieszeni!
Jesli kontur jest zdefiniowany w postaci wysepki, to TNC + [Hkenter
interpretuje zapisana gtebokos¢ jako wysokos$¢ wysepki.
Wprowadzona warto$¢ bez znaku liczby odnosi sie e
wowczas do powierzchni obrabianego przedmiotu! )
Jesli zapisano gtebokos¢ réwng 0, to wykonywana jest o —
zdefiniowana dla kieszeni w formularzu przeglagdowym '.@ i =
gtebokosé, wysepki wystaja wéwczas do powierzchni "
obrabianego przedmiotu! = e

NOWY

WYBIERZ

EDYCJA

POKAZ

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Program
WpT. do pami.

smarT.NC: programowanie

Odstep bezpieczenstwa

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU par.trez. | Kontur Dane globaine [¢

Daslep bezpiecz. T B
Eeszeczna uysokose [S@ G

p.nakladania sie [& G| s Q'
pourst Pl

Rodzaj frezow. (Me3>

=
+ [@ Joane s10ns1ne =

2. Odstep bezpieczenstwa :

L=

Wspoétczynnik naktadania sie

e
2 ﬂI‘

posuw powrotu

=

ez,
Py

Frezowanie ruchem wspotbieznym albo E

Frezowanie ruchem przeciwbieznym , %
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Unit 22 dodatkowe rozszerzanie

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

Parametry w formularzu Przeglad:

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

F: posuw wejscia w materiat na gtebokosé [mm/min], FU [mm/obr] lub
FZ [mm/zab]

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Rozwiertak zgrubny: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne
poprzez softkey), przy pomocy ktérego dokonano wstepnej obrébki
kieszeni konturu

Glebokos¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete

smarT.NC: programowanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Kieszen konturu przec.uvk.

Rozuiertak

Giebokosé dosuwu -5

1

Przeslad | Narzedzie | par.trez. |0

e
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegdtowym Narzedzie:

DL: delta diugosci dla narzedzia T

DR: promienh delta dla narzedzia T

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

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

Wyboér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
frezowania:

=
=

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

i

Narzedzie przemiesci¢ pomiedzy obszarami dodatkowe;j
obrébki na aktualnej gtebokosci wzdtuz konturu
Narzedzie podnie$¢ pomiedzy obrabianymi dodatkowo
obszarami na bezpieczng wysokosc¢ i przejscie do punktu
startu nastepnego obszaru obrdébki

posuw powrotu

smarT.NC:

programowanie

Program
WPT. do pami.

-

3

- . R
[ Joane narzeazia
(@]

Przeglad

M-funkcia:
M-funkcia:

urzeciono @ ez o 1oa

I Uybér Ws.narz.

Narzeazie ‘ par.frez. [

UNIT-DANE
PRZEJAC

NARZEDZIA

WYBIER
2R

smarT.NC:

pProgramowanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 123 obréobka wykanczajaca kieszeni konturu na dnie

Przy pomocy unit obrébki wykanczajgcej dna mozna rozszerzong
uprzednio z unit 122 kieszen konturu wykanczac¢ na dnie.

)

Parametry w formularzu Przeglad:

Wykonywac¢ wykanczanie dna zasadniczo zawsze przed
obrobka wykanczajaca bokow!

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

F: posuw wejscia w materiat na gtebokosé [mm/min], FU [mm/obr] lub
FZ [mm/zab]

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

DL: delta dlugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przys$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczeg6étowym Globalne
dane:

posuw powrotu

[E

smarT.NC:

programowanie

Program
WPr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v o* .&12: Kieszen konturu wykancz. d

(%]
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smarT.NC: programowanie Progran -
Wpr. do pami.
IS SHBRTING, 723 - DETECHIE Przeglad Narzedzie ‘nane nloba]ne‘
i M
C===T =N
- —
&
150 s i
#[f Jpane narzeazia
[See W
—
vk
m— -
M-funkcia: = n
M-funkcia:

rzectone © [ nes o [ nes

I Uybér us.narz.

Denos
DIAGNOSIS

I
Info 1,3

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZUA
NARZEDZIA

WYBIER
AR




Unit 124 obrébka wykanczajaca kieszeni konturu z boku

Przy pomocy unit obrobki wykanczajacej z boku mozna rozszerzong
uprzednio z unit 122 kieszen konturu wykanczac¢ z boku.

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

Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
S: predko$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]
F: posuw wejscia w materiat na gteboko$¢ [mm/min], FU [mm/obr] lub
FZ [mm/zab]
F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Glebokos¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC: programovanie

wer.

Program

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
frezowania:

Naddatek z boku obrébka na gotowo: naddatek na obrébke
wykanczajgca, jesli wykanczanie ma by¢ przeprowadzane kilkoma
etapami

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne

Frezowanie ruchem wspotbieznym albo

l Y %
) >
=~ o

R

e

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

. Numer

T Nazua

urzasiono © [ nes o ] ves

I Wybér us.narz.

smarT.NC: programowanie :::gr::pan'
. i
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Blok 125 ciag konturu

Przy pomocy trajektorii konturu mozna dokonywac¢ obrobki otwartych lub
zamknietych konturéw, zdefiniowanych w programie .HC lub
wytworzonych przy pomocy konwertera DXF.

&

Parametry w formularzu Przeglad:

Tak wybra¢ punkt startu i punkt korncowy konturu, aby
zapewni¢ dostatecznie duzo miejsca na przemieszczenia
dosuwu i odsuwul!

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

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

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

Wspétrzedna powierzchni: wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu, do ktérej odnoszg sie wprowadzone gtebokosci

Glebokosé: gtebokos¢ frezowania

Glebokosé¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajaca

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

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

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

Promien najazdu (dziata tylko, jesli wybrano tangencjalny najazd po
tuku kotowym): promieh okragu najazdu

smarT.NC: programowanie Rioeres ‘
upr. do pami.
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Przsglad | Nerzedzie | Par.trez. [
- B | "
v - m =
e
-+ [Ezs Linta konturu i = =
F 50 |
ih| H a .
F E ECO L g’
Usp6t. powierzchni +o O
Gi&bokosé -zo U kgt - —
62ebOkoSE dOSUWU -5 =1, |
v 5 L
Naddatek z boku ©
Rodzaj frezou. (M@3> © P@n N
Korekcia promienia @ Denos) (] %
—
. Numer ... RodZa] OSUMU @ gl D C >
i ez Promien dosuuu g © ;
o Kat puniktu srodk. =a ; o)
Nozua kontury Inte 12 o g
=
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Kat punktu srodkowego (dziata tylko, jesli wybrano tangencjalny
najazd po tuku kotowym): kat okregu najazdu

Odlegtos¢ punktu pomocniczego (dziata tylko, jesli wybrano
tangencjalny najazd po prostej lub prostopadty najazd): odlegtosé
punktu pomocniczego, z ktérego ma by¢ najechany kontur

Nazwar konturu: nazwa pliku konturu (.HC), ktéry ma zosta¢
obrabiany. Jesli opcja DXF-konwerter znajduje sig¢ do dyspozyciji, to
mozna utworzy¢ kontur bezposrednio z formularza przy pomocy
konwertera DXF



Program
WpT. do pami.

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie: smarT.NC: programowanie

DL: delta diugosci dla narzedzia T Prissios | Narseasie | periiren. [0
DR: promien delta dla narzedzia T D 1[a] o | © B
DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzgdzia T ”m o : o i >
M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M = 2 - ‘0
Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia — K
standardowo M3 E— %
- . . o - funkcia: EEE
Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego Retya = N -
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny) rzeciono @ [ nes o [ res _g g
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry e g %
frezowania: 5. ° fé
brak. inzriomE j. =0
‘ ‘ PRZEJAC ‘ 2 @ §| | nerzezIA Ha 3
Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne Qo
dane:
. i smarT.NC: programowanie :::”:’;pa“
2. Odstep bezpieczenstwa : .
&[ NGRS M ARG 2 RO L Narzedzie ‘ Par.frez. Dane globalne ‘4
b [ B Jsezpieczns wysokose TN

* [(@ Jpane s10pa1ne




Unit 130 kieszen konturu na wzorze punktowym (FCL 3-funkcja)

smarT.NC: programowanie :::‘_"::pa“‘
Przy pomocy tej UNIT mozna rozmiescic¢ i rozszerzy¢ dowolnie ' ‘ ‘ }
uformowane Kleszenle, mogace zawierac takze wysepki, na dowolnym . B = I
wzorcu punktow. : @ — =
-« [EZJsse xieszen na wzorcu = : —
2 Jezeli to konieczne, to mozna w formularzu szczegétowym Kontur ] %
g., przypisa¢ kazdemu podkonturowi 'oddziellnq glebqkqs’é (F(_3L2-funkcja). #[] -
% W tym przypadku nalezy zaczynaé od najgtebszej kieszeni. e Fhie |
) Nazwa konturu
ﬁ Parametry w formularzu Przeglad: B
T L
: . Demos
2 g T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey) T
c L. . . L., . Wl nazus 05 refer. 05 pomoc. 0% narz.
S S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/ . } I I sn
20 min] ‘ ' ) ey
QX o , ,
= -g F: posuw wejscia w materiat ruchem wahadtowym [mm/min], FU [mm/
= obr] lub FZ [mm/zab] Zapisac 0, jesli nalezy wej$¢ prostopadle w unzr-DaNe I:”"““%]- Nazua
“6 _E magerla* [ a' ] p ’ J y J p p PRZEJAC " NARZEDZIA
oo

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

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]
Glebokos¢: glebokosc¢ frezowania

Glebokos¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete

Naddatek z boku: naddatek na obrébke wykarnczajgca z boku
Naddatek na dnie: naddatek na obrobke wykanczajaca dna

Nazwa konturu: lista podkonturéw (.HC-pliki), ktére majg zostaé ze
sobg potaczone. Jesli opcja DXF-konwerter znajduje sie do dyspozycji,
to mozna utworzy¢ kontur bezposrednio z formularza przy pomocy

@ konwertera DXF

112



Pozycje lub wzory punktowe: zdefiniowa¢ pozycje, na ktérych TNC
ma odpracowac kieszen konturu (patrz ,Definiowanie pozycji
obrébkowych” na stronie 143.)

Okresli¢ poprzez softkey, czy dany podkontur jest
@5 kieszenig czy tez wysepka!
Liste podkonturéw rozpoczyna¢ zasadniczo zawsze z
kieszeni (w danym przypadku z najgtebszej kieszeni)!
Maksymalnie mozna w formularzu szczegétowym Kontur
definiowac tacznie do 9 podkonturow!

Definiowanie zabiegéw

obrobkowych

113
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

Wybor wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
frezowania:

Promien zaokraglenia: promien zaokraglenia narzedziator punktu
Srodkowego na narozach wewnetrznych

Wspétczynnik posuwu w %: procentowy wspétczynnik, o ktéry TNC
redukuje posuw obroébki, kiedy tylko narzedzie przejdzie catym
obwodem w materiale przy rozwiercaniu. Jesli operator korzysta z
redukowania posuwu, to moze on zdefiniowa¢ posuw przeciggania tak
duzym, iz przy okreslonym nakfadaniu sie toréw (globalne dane)
zapanujg optymalne warunki skrawania. TNC redukuje wowczas
posuw na przejsciach lub w waskich miejscach konturu jak to
zdefiniowat operator, tak iz czas obrébki powinien fgcznie zostaé
skrocony.

smarT.NC:

programowvwanie

Program
Wpr. do pami.

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad

M-funkcia:

M-funkcia:
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programowvwanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad
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Naddatek gzeb.
Promien zaokraglenia
Wspétczynnik POSUWU

per.frez. [r

e
|
o |
o ]
T
fice. |

Narzedzie




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Kontur: smarT.NC: programowanie

WpT. do pami.

Program ‘

Glebokos¢: oddzielnie definiowalne gtebokosci dla kazdego TR - |

podkonturu (FCL 2-funkcja) : R i ‘
= [
Liste podkonturéw rozpoczyna¢ zasadniczo zawsze z Ctsbcios
najgtebszej kieszeni! Srapokoss
Jesli kontur jest zdefiniowany w postaci wysepki, to TNC “ :
interpretuje zapisang gtebokos¢ jako wysoko$¢ wysepki. —
7z . . . &bokosé
Wprowadzona wartos¢ bez znaku liczby odnosi sie —
wowczas do powierzchni obrabianego przedmiotu! =
Jesli zapisano gtebokos¢ réwng 0, to wykonywana jest = x Sabokoss
zdefiniowana dla kieszeni w formularzu przeglagdowym @ Grsbokose
gtebokos¢, wysepki wystaja woéwczas do powierzchni =
obrabianego przedmiotu! -
Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:
smarT.NC: programowanie :::f":';pa“_ ‘
Odstep bezpieczenstwa
i{ INGER SHARINCIT 202 DR CH L Kontur | Pozycia Dane globalne ‘4
. P - L joastep bezpiecz.  PRNENG
E 2. Odstep bezpieczenstwa : wsokose NS
p.nakiadania sie  [ING
Wspotczynnik naktadania si (il eoueer
A potozy e e
ﬁ’ posuw powrotu » [@Jpare sionsine
-
e Frezowanie ruchem wspotbieznym albo T
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ow

-

bieg

iowanie za

obrobkowych

Defin



ow

-

bieg

iowanie za

obrébkowych

Defin

116

Grupa obrébki Powierzchnie

W grupie obrébki Powierzchnie znajdujg sie do dyspozycji nastepujace
bloki dla obrébki powierzchni:
Strona

Unit Softkey

smarT.NC:

programowvwanie

Program
Wpr. do pami.

Blok 232 frezowanie planowe Strona 117

UNIT 232

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

-e Program: 123_DRILL mm

Wymiary
s 1 700 Nastauienia programone

UNIT 232

05 narzedzia

Przeglad | czesé nisobrobiona | Opcie [¢*

MIN-punkt
x £
v e
z Fde

Punkt bazouy przedmiotu

z

MAX-punk t

+100
+100
+0

I Zdefiniowaé numer punktu bazow.

e
Dane globalne
Odstep bezpiecz.
2-9a bezpieczna uys.
F pozycionouac

F pourst

M




Blok 232 frezowanie planowe
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]
F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Strategia frezowania: wybor strategii frezowania

Punkt startu 1. osi: punkt startu na osi gtéwnej

Punkt startu 2. osi: punkt startu na osi pomocniczej

Punkt startu 3. osi: punkt startu na osi narzedzia

Punkt koncowy 3. osi: punkt koncowy na osi narzedzia

Naddatek na dnie: naddatek na obrébke wykanczajgcg dna
Dtugos¢ 1-go boku: dlugos¢ przewidzianej do wyfrezowania
powierzchni na osi gtéwnej w odniesieniu do punktu startu

Dlugos¢ 2-go boku: diugosé przewidzianej do wyfrezowania
powierzchni na osi pomocniczej w odniesieniu do punktu startu
Maksymalne wciecie: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
maksymalnie dosuniete

Odlegtosé¢ z boku: odlegtos¢ z boku, na jaka narzedzie odsuwa sie od
powierzchni

smarT.NC:

Programowanie

WpT. do pami.

Progran ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

32 Frezow.planone

Przeglad ‘ Narzedzie ‘ Par.frez. "

(1]
15
L)

Pkt.startu 1szej osi
Pkt.startu 2giei osi
Pkt.startu 3ciei osi
Punkt koAcouy 3. osi
Naddatek gieb.
1.dZugosé boku
2.d2ugose boku
Maksymalny dosuu
Odstep z boku
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

Wybor wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
frezowania:

F obrébki na gotowo: posuw dla ostatniego przejscia wykanczania

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

2
» [ Jpane narzeazia
=7

]

. Numer

T Nazua

!

=0
gl

] E [=

Przesiad  Nerzedzie | par.frez. |
T o s
:
 [o]
oL T
oR [
DR2 TR
M-funkcia: .
M-tunkcia: =

I Uybér Ws.narz.

UNIT-DANE
PRZEJAC

om|

@?
El

=1
o
H
o
&

DIAGNOSIS

¥

o
5
S

a

N
B

=

NAZUA

NARZEDZIA

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przesiad | Narzeazie Per.frez. [

Strategia frezouania © r @s

=

Pkt.startu 1szej osi e
Pkt.startu zgiej osi e s
Pkt.startu 3ciej osi K ;l
Punkt kohcowy 3. osi o W
Naddatek gieb. °

1.dtugosé boku fama:ovoo ¥ ;‘H,_“
Maksynalny dosun 5

Odstep z boku J2:0 e [ n
F obrobka wykancz. See g

DIAGNOSIS

| "

o
2 =1
3 kog (8
4
s H
< &
D)

sl




Program
WpT. do pami.

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne smarT.NC: programowanie

RGeS SHARTRG, 120 = DRIECHD) Nerzedzie | Par.frez. Dane siobaine ‘4

nastep bezpiecz. |2

Odstep bezpieczenstwa

M
L
i Z—ua bezpieczna uys. [EONNG (I
2. Odstep bezpieczenstwa = = d-
usp.nakladanxa sie [DNG W \%
iy 1 N

* [(@ Jpane s10paine

Posuw przy pozycjonowaniu

=i =] £

i

i

ol
bieg

‘«Eﬂ Wspotczynnik naktadania sig P ¢ -
= DIAGNOSIS _2 (&)
== §2

| £

] [ %

Qo
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funkcje probkowania dla sprawdzania i optymalizacji
kinematyki maszyny

NARZEDZIE NARZEDZIE
funkcje probkowania dla automatycznego wymierzenia
narzedzia

Grupa gl’éwna Prébkowar“e smarT.NC: programowanie o
W grupie gtdwnej Probkowanie wybieramy nastepujace grupy funkcyjne:  [me:smrmorizarmii.au 05 norzedzia z
- e [Eprosran: 123 ORILL nm Przegiad | cze¢ nieobrobiona | opcie [¢» M B
Grupa funkcyjna Softkey e
» +@ +100 S t
2 ROTATION: . = pom— £
o)) funkcje probkowania dla automatycznego okreslenia - I 2 iniotac nuser Pt bozon. TR
2 obrotu tta (podstawy) Thia i il
0 Odstep bezpiecz. PEEEEETEE =
2-93 bezpieczna wys. Fe n
ﬁ PRESET: S F pozvcionouae o E— D@
i - . . . , . F pourst EEEEE]
Q6 funkcje probkowania dla automatycznego okreslenia ) oamosts
% ; punktu bazowego (odniesienia) La
20 into 13
O X POMIAR:
c 'g funkcje probkowania dla automatycznego wymierzenia .
— . . ROTACJA PRESET POMIAR SPECJIALNA KINEMATYKA| NARZEDZIE | Commiiio
® 5 obrabianego przedmiotu o ¥ L=
oo
FUNKCJA SPECJ.: SPECJALNA
funkcja specjalna dla nastawiania danych sondy FUNCI
pomiarowe;j
KINEMATYKA: KanErATYRA
"

prébkowania znajduje sie w instrukcji obstugi cykli sondy

@ Szczegodtowy opis sposobu funkcjonowania cykli
@ impulsowe;j.
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Program
WPT. do pami.

Grupa funkcyjna RotaCja smarT.NC: programowanie
W grupie funkcyjnej Rotacja znajdujg sie do dyspozycji nastepujgce bloki  [messmrmesiza e o5 narzsazia g

- e Prosram: 123_DRILL mnm Przeglad | czesé nieobrobiona | Opcie [(*

dla automatycznego okreslenia obrotu podstawowego: et
LONZEHPICATANONS MIN-punkt MAX-punk t
" x +0 +100 =
Unit Softkey : o 1o O

z a8 @e

ow

-

Punkt bazouy przedmiotu
I zdetinionaé numer pUNktu bazoW. T

B =
I
Dane globalne 2
odstep bezpiecz. z
2-g5 bezpieczna uys. Ed Pﬂ"
F pozvciononas 756
Denos

F pourst EEEEE]

Unit 400 obroét przez prostg

bieg

Unit 401 obrét 2 odwierty

iowanie za

DIAGNOSIS

===

Unit 402 obrét 2 czopy Tnto 13

UNIT 401

UNIT 492

@

UNIT 400 UNIT 403 | UNIT 405
ey A

L=

(-===---C)

Unit 403 obrét o$ obrotu

obrobkowych

Defin

Unit 405 obrot o$ C
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Definiowanie zabiegow

obrébkowych
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Grupa funkcyjna Preset (punkt odniesienia)
W grupie funkcyjnej Preset znajdujq sie do dyspozycji nastepujace units

dla automatycznego okreslenia punktu odniesienia:

Unit

Softkey

smarT.NC:

programowvwanie

Program
Hpr.

do pami.

Unit 408 punkt odniesienia rowek wpustowy wewnatrz
(FCL 3-funkcja)

UNIT 408
P

Unit 409 punkt odniesienia rowek wpustowy zewnatrz
(FCL 3-funkcja)

Unit 410 punkt odniesienia prostokat wewnatrz

UNIT 410

Unit 411 punkt odniesienia prostokat zewnatrz

UNIT 411

TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU
- e [Eprosran: 123 ORILL mm
"1 [ERl700 Nestauienta prosranone

0% narzedzia z
Przeglad | czesé nisobrobiona | Opcie [
uymiary
MIN-punict MAX-punk t
x 0 +100
v 3 +To0
z -0 o
Punkt bazouy przedmiotu
I Zdefiniouaé numer punktu bazou.
/@
Dane slobalne

Odstep bezpiecz.
2-9a bezpieczna uys.
F pozycionouac

F pourst

UNIT 410 | UNIT 411

UNIT 412 | UNIT

3

413 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 412 punkt odniesienia okrag wewnatrz

UNIT 412

Unit 413 punkt odniesienia okrag zewnatrz

Unit 414 punkt odniesienia naroze zewnatrz

Unit 415 punkt odniesienia naroze wewnatrz

Unit 416 punkt odniesienia srodek okregu odwiertow




Unit Softkey

Unit 417 punkt odniesienia o$ uktadu impulsowego T 417
o
Unit 418 punkt odniesienia 4 odwierty T a1 3
‘0
o
Unit 419 punkt odniesienia pojedyncza os o)
o ©
N
25
53
30
ox
c
55
oo
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Grupa funkcyjna Pomiar

W grupie funkcyjnej Pomiar znajdujq sie do dyspozycji nastepujace bloki

dla automatycznego wymierzenia obrabianego przedmiotu:

Unit

Softkey

smarT.NC:

programowvwanie

Program
Wpr. do pami.

Unit 420 pomiar kata

UNIT 420

=5

Unit 421 pomiar odwiertu

Unit 422 pomiar czopu okragtego

UNIT 422

Unit 423 pomiar prostokata wewnatrz

UNIT 423

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ce [T :
e [Erosran: 123 0RILL nm

700 Nastauienia programone

05 narzedzia

Przeglad | czesé nisobrobiona | Opcie [¢*

Wyniary

MIN-punkt MAX-punk t

Z

X +0 +100
v T TS
z a0 v

Punkt bazouy przedmiotu
I 2definiowaé numer punktu bazow.

e
Dane globalne

Odstep bezpiecz. [z

2-9a bezpieczna uys. 50

F pozycionouac 750

F pourst EEEEE]
UNIT 423

M

!

=0
gl

UNIT 42@ | UNIT 421 | UNIT 422

UNIT 424 ‘

@?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

Info 1,3

i

N

Unit 424 pomiar prostokata zewnatrz

UNIT 424

Unit 425 pomiar szerokosci wewnatrz

UNIT 425

Unit 426 pomiar szerokosci zewnatrz

UNIT 426

o |l ]

Unit 427 pomiar wspotrzednej

UNIT 427

Iy

i




Unit

Unit 430 pomiar okregu odwiertow

Unit 431 pomiar ptaszczyzny
&

Definiowanie zabiegéw

obrobkowych

125
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bieg

iowanie za

obrébkowych

Defin
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Grupa funkcyjna Funkcje specjalne

W grupie funkcyjnej Funkcje specjalne znajduja sie do dyspozyciji

nastepujgce units:

Unit

Softkey

Unit 441 parametry prébkowania

UNIT 441
it

smarT.NC: programowanie beeED
Wpr. do pami.
TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU 0% narzedzia z
- e Prosram: 123_DRILL am Przeglad | czese nieobrobiona | opcie [¢» M B
Wymiary M,
x ) CCo—
z e . ¥
Punkt bazouy przedmiotu
I ZdetinioWaé numer punktu bazou. T

e
Dane globalne

Odstep bezpiecz. TS
2-9a bezpieczna uys. fSow e
F pozvciononas P50 77
F pouréot [EEECE

UNIT 441

2 bz




Grupa funkcyjna Pomiar kinematyki (opcja)

W grupie funkcyjnej Kinematyka znajdujg sie do dyspozycji nastepujace

units:

Unit Softkey

Unit 450 Kinematyke zapisa¢/odtworzy¢ T ase

Unit 451 Kinematyke sprawdzi¢/optymalizacja

UNIT 451
C

il

smarT.NC: programowanie Proato ‘
Wpr. do pami.
TNG:\SMARTNCN123_DRILL . HU 05 narzedzia z
M

v 1 08 Nastawienis programoue

UNIT 450

Program: 123_DRILL mm

UNIT 451
[

Przeglad | czesé nieobrobiona | Opcie [¢*
uymiary

MIN-punkt MAX-punk t
x o o |
v o Miee |
z e W

Punkt bazouy przedmiotu
I 2definiowaé numer punktu bazow.

o

Dane globalne

Odstep bezpiecz. R
2-93 bezpieczna wys. T
F pozycjonouac j7se: =
F pourst [ECECCE

Denos

DIAGNOSIS
a=a

Info 1/3

‘m‘

ow

-

bieg

iowanie za

obrobkowych

Defin
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Grupa funkcyjna Narzedzie

W grupie funkcyjnej Narzedzie znajdujq sie do dyspozycji nastepujace
units dla automatycznego wymierzenia narzedzia:

Unit Softkey

smarT.NC:

programowvanie

Program
Wpr. do pami.

-

ow

Unit 480 TT: kalibrowanie TT

UNIT
cf

bieg

Unit 481 TT: pomiar dlugosci narzedzia

UNIT 481
B
S

Unit 482 TT: pomiar promienia narzedzia

iowanie za

Unit 483 TT: petny pomiar narzedzia

obrébkowych

Defin
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

-0 B 2
e [EProsran: 123 0RILL mm

700 Nastauienia programoue

05 narzedzia

Przeglad | czesé nisobrobiona | Opcis [¢*

Wymiary

MIN-punkt
X +0
v T
z [Fae |

Punkt bazowy przedmiotu

z

MAX-punk t
[+1e0
[eice |
o

I” zdefinioua¢ numer punktu bazou.

e
Dane globalne

M

- s

i)l

ﬁ?

n
Demos
DIAGNOSIS

¥
="

Odstep bezpiecz. S,
2-ga bezpieczna Wys. T
F pozycjonowaé 750§
F powrét [egsss
UNIT 480 | UNIT 481 | UNIT 482 | UNIT 483
o] B
caL.. B ) 2 2 ‘ ‘

‘m‘



Grupa gtéwna Przeliczanie smarT.NC: programowanie
W grupie gtéwnej Przeliczanie znajduja sie do dyspozyc;ji funkcje dla e NS TN DR L 05 norzeazia
przeliczania wspotrzednych: - | °’°“_"‘°°"°"‘°“ ’_°°°"°
funkcja Softkey  Strona : 3
UNIT 141 (FCL 2-funkcja): T Strona 130 E T, "8,
Przesuniecie punktu zerowego iy %
P n m
UNIT 8 (FCL 2-funkcja): war o Strona 131 D@ N
odbicie lustrzane @&SD s Q6
Z.| £2
UNIT 10 (FCL 2-funkcja): Strona 131 3 %
obrot @1 o%
c
UNIT 1 UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 UNIT 247 e - — ‘o
UNIT 11 (FCL 2-funkcja): Ty Strona 132 =Tl e L= B 5
skalowanie oo
UNIT 140 (FCL 2-funkcja): T 140 Strona 133

nachylenie ptaszczyzny obrébki przy
pomocy funkcji PLANE

UNIT 247: Strona 135
AN

numer preset

UNIT 7 (FCL 2-funkcja, 2. pasek softkey):  [wr 7 Strona 136
przesuniecie punktu zerowego w tabeli
punktéw zerowych

UNIT 404 (2. pasek softkey): Strona 136
T

wyznaczenie obrotu podstawowego
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Unit 141, przesuniecie punktu zerowego

Przy pomocy Unit 141 Przesuniecie punktu zerowego definiujemy
przemieszczenie punktu zerowego poprzez bezposredni zapis wartosci
przemieszczenia na poszczegolnych osiach, lub poprzez definiowanie
numeru z tabeli punktéw zerowych. Tabela punktéw zerowych musi byé
zdefiniowana w nagtéwku programu.

Wybra¢ przy pomocy softkey wymagany rodzaj definicji

Definiowaé przemieszczenie punktu zerowego poprzez
zapis wartosci

Przesuniecie punktu zerowego zdefiniowac poprzez tabele
punktow zerowych. Zapisa¢ numer punktu zerowego, lub
wybra¢ przy pomocy softkey WYBRAC NUMER .
Zresetowac przesuniecie punktu zerowego

RESET
DATUM
SHIFT

Petne zresetowanie przesunigcia punktu zerowego: softkey
ZRESETOWAC PRZESUN. PUNKTU ZEROW. . Jesli
chcemy zresetowac przesuniecie punktu zerowego na
pojedynczych osiach, to nalezy zaprogramowac w
formularzu dla tych osi wartos¢ 0.

smarT.NC:

programowvwanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

» [EF191 Praes.punk

. zerowego

WARTOSCT

TABELA

DATUM

RESET
SHIFT

Numer punktu zerowego

Denos

DIAGNOSIS
Info 1,3

}

“
"

NUMER
WYBRAC

smarT.NC:

programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Numer punktu zerowego

POCZATEK KONIEC

STRONA

STRONA ‘




Unit 8 odbicie lustrzane (FCL 2-funkcja)

Przy pomocy unit 8 definiujemy w polu wyboru wymagane osie odbicia
lustrzanego.

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

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

Unit 10 obrét (FCL 2-funkcja)

Przy pomocy unit 10 definiujemy kat obrotu, pod ktérym smarT.NC ma
obroci¢ nastepne zdefiniowane zabiegi obrébkowe na aktywnej
ptaszczyznie obrébki.

Przed cyklem 10 powinno by¢ zaprogramowane

@5 przynajmniej jedno wywotanie narzedzia z definicjg osi
narzedzia, aby smarT.NC mogt okreslic ptaszczyzne, na
ktérej nalezy dokonac obrotu.

Resetowanie obrotu: zdefiniowaé unit 10 z obrotem 0.

smarT.NC: programowanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

B Osie odbicia lustrz.

+ [0 omicie watrzane

Denos

DI msNosIs

a: |

Info 13

Definiowanie zabiegéw

obrobkowych

smarT.NC: programowanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

Kat obrotu
=

» [Zaf10 obrot

, iy
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Definiowanie zabiegow

obrébkowych

132

Unit 11 skalowanie (FCL 2-funkcja)

Przy pomocy unit 11 definiujemy wspoétczynnik skalowania, z ktérym
nastepne zdefiniowane zabiegi obrobkowe majg zosta¢ wykonane z
powiekszeniem lub pomniejszeniem.

@ Za pomocg parametru maszynowego MP7411 nastawiamy,
czy wspotczynnik skalowania ma zadziata¢ na aktywne;j
ptaszczyznie obrébki lub dodatkowo takze w osi narzedzia.

Resetowanie wspotczynnika skalowania: zdefiniowac unit 11
ze wspotczynnikiem skalowania 1.

smarT.NC: programowanie Beosran
wWpr. do pami.
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Uspo2cz. skalowania
:
+ [EQ)t skatouania




Program
WPT. do pami.

Unit 140 nachylenie ptaszczyzny obrobki (FCL 2-funkcja) smarT.NC: programowanie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Definicia piaszczyzny
[PLANE SPATIAL

Kat przestrzenny A e |
Kat przestrzenny B

Kat przestrzenny C
3 [Blieo nachwiie sraszcavane

=

Funkcje dla nachylenia ptaszczyzny obrébki muszg zosta¢ :
% udostepnione przez producenta maszyn!

Funkcji PLANE mozna uzywac¢ zasadniczo tylko na

=
ow

obrabiarkach, dysponujacych przynajmniej dwoma osiami e =y ?

nachylnymi (stot i/lub gtowica). Wyjatek: funkcje PLANE e e — e

AXIAL (FCL 3-funkcja) mozna wykorzystywac takze e B 8
woéwczas, jesli na obrabiarce znajduje sie do dyspozyciji tylko St o<
jedna o$ obrotu lub tylko jedna o$ obrotu jest aktywna. B S SR sl = 9
e | S 3
Przy pomocy unit 140 mozna w rézny sposob definiowa¢ nachylone =B o _éé
ptaszczyzny obrébki. Definicje ptaszczyzny i zachowanie przy e e e [0 eyl [l e e o (s S0
pozycjonowaniu mozna nastawié niezaleznie jedno od drugiego. N === B | e | S ‘ ‘ ® S
oo
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Nastepujace definicje ptaszczyzn znajduja sie do dyspozyciji:

Rodzaj definicji ptaszczyzny Softkey

Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez kat przestrzenny

Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez kat projekciji

Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez kat Eulera

Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez wektory VEGTOR

Definiowanie zabiegow

obrébkowych
IE

Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez trzy punkty

Zdefiniowanie inkrementalnego kata przestrzennego REL. sPA.

Zdefiniowanie kata osi (FCL 3-funkcja)

Resetowanie funkcji ptaszczyzny obraébki

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

@ Rodzaj przeksztatcenia dziata tylko przy przeksztatceniach z
% osig C (stot obrotowy).

134



Unit 247 wybér punktu odniesienia smarT.NC: programowanie

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

» 000247 Nowy punkt bazouy

Program
WpT. do pami.

Preset-numer

DIAGNOSIS

X |y |2 g

Irﬁ

Definiowanie zabiegéw

obrobkowych
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Unit 7 przesuniecie punktu zerowego (FCL 2-funkcja)

zerowych w nagtéwku programu, z ktérej smarT.NC ma
zaczerpna¢ numer punktu zerowego (patrz ,Nastawienia
programowe” na stronie 47.).

@ Zanim uzyjemy unit 7, nalezy wybrac tabele punktow

Resetowanie przesuniecia punktu zerowego: zdefiniowaé
unit 7 z wartoscig 0. Nalezy zwréci¢ uwage, iz w wierszu 0
wszystkie wspotrzedne sa zdefiniowane z 0.

Jesli chcemy zdefiniowac przesuniecie punktu zerowego
przy pomocy zapisu wspétrzednych: uzywac Unit z dialogiem
tekstem otwartym (patrz ,,Unit 40 blok dialogu tekstem
otwartym” na stronie 142.).

Przy pomocy unit 7 przesuniecie punktu zerowego definiujemy numer
punktu zerowego z tabeli punktéw zerowych, okreslonej w nagtéwku
programu. Wybraé numer punktu zerowego poprzez softkey.

Unit 404 wyznaczenie obrotu podstawowego

Przy pomocy unit 404 nastawiamy dowolny obrét podstawowy. Uzywac
przede wszystkim dla zresetowania obrotéw podstawy, okreslonych
poprzez funkcje probkowania.

smarT.NC:

programowvwanie

Program
Wpr. do pami.

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Numer punktu zerowego
M

a +27.25 +12.5
s +250 +325

8 +250 -248
?
L

+1200 +2 +0 +@ +0 +0 =l
0]
J ‘ Info 1/3
poczaTek | Konzec sTRONA STRONA ‘ ‘ ‘ ‘

smarT.NC:

programowvwanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [l]ae4 ustauic rot

Ustauienie bazow. obrotu




Grupa gtéwna Funkcje specjalne
W grupie gtéwnej Funkcje specjalne dysponujemy najrozniejszymi

funkcjami:

funkcja

Softkey

Strona

smarT.NC:

Programowanie

Program
WPT.

do pami.

UNIT 151:
wywotanie programu

UNIT 15

Strona 138

UNIT 799:
Unit koca programu

1
UNIT 793
b1
PCOEND PGM

Strona 139

UNIT 70:
zapis wiersza pozycjonowania

UNIT 70

Strona 140

UNIT 60:
zapis dodatkowych funkcji M

UNIT 60

Strona 141

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

UNIT 151
PGM

cALL

rogram: 123_DRILL mm

Uymiary
1 [E@ll700 Nastauienis prosranone e

0$ narzedzis z

Przeglad | czesé nieobrobiona | Opcie [(*

X +0 +100
v fa@:oio o illva0e
z -a0 =~ Wlve

Punkt bazouy przedmiotu
I 2definiowaé numer punktu bazow.

@
Dane globalne

Odstep bezpiecz. B

2-ga bezpieczna wys. E3

UNIT 7989

e P
F pourét 99999
UNIT 7@ UNIT 6@ UNIT 50 UNIT 4
»:. e
= || (R | 0 |

=

=

!

it

i

@
El

DIAGNOSIS

Info 1/3

il

-

—-==-_-C)

UNIT 50:
oddzielne wywotanie narzedzia

UN:

Strona 141

UNIT 40:
dialog tekstem otwartym

Strona 142

UNIT 700 (2. pasek softkey):
nastawienia programowe

UNIT 700

Strona 47

Definiowanie zabiegéw

obrobkowych

137



Unit 151 wywotanie programu

Przy pomocy tego unit mozna wywotac ze smarT.NC dowolny program z

nastepujacymi typami plikow:
smarT.NC unit-program (typ pliku .HU)

Program DIN/ISO (typ pliku .I)

Parametry w formularzu pogladowym:

TNC:\smarTNC !

Definiowanie zabiegow

TNC:\smarTNC w pamigci, to prosze zapisa¢ petng nazwe

sciezki!

138

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

Programy z dialogiem tekstem otwartym (typ pliku .H)

Nazwa programu: wprowadzi¢ nazwe sciezki wywotywanego

(okno pierwszoplanowe, patrz obrazek po prawej u dotu), to
musi on znajdowac sie w pamieci w folderze

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

151 Uywozanie programu
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Jesli zadany program nie znajduje sie w folderze

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nazua programu
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151 Uyuozanie programu
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Unit 799 unit konca programu

Przy pomocy tej Unit oznacza sie koniec programu Unit. Mozna
definiowa¢ dodatkowe funkcje M lub alternatywnie pozycje, ktérg ma
najecha¢ TNC.

Parametry:
M-funkcja: w razie potrzeby zapis dowolnej funkcji dodatkowej M,
TNC wiacza przy definiowaniu standardowo M2 (koniec programu)
Najazd pozycji kohcowej: w razie potrzeby zapisa¢ jedng pozycje,
ktéra ma zostaé najechana przy kohcu programu. Kolejno$c¢
pozycjonowania: najpierw o$ narzedzia (Z), potem ptaszczyzna obrébki
(X7Y)
Uktad odniesienia obrabianego przedmiotu: zapisane wspotrzedne
odnosza sie do aktywnego punktu odniesienia przedmiotu

M91: wspdtrzedne odnoszg sie do punktu zerowego maszyny (M91)

M92: wspotrzedne odnoszg sie do zdefinowanego przez producenta
maszyn statego punktu maszyny (M92)

smarT.NC: programowanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

B
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I Naiazd pozycii koncouei
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Unit 70 unit pozycjonowania

Przy pomocy tej Unit mozna definiowa¢ pozycjonowanie, ktére ma
wykona¢ TNC pomiedzy dowolnymi Units.

Parametry:

Najazd pozycji koncowej: w razie potrzeby zapisac pozycje, ktéra ma
zosta¢ najechana przez TNC. Kolejnos¢ pozycjonowania: najpierw o$
narzedzia (Z), potem ptaszczyzna obrébki (X/Y)

Uktad odniesienia obrabianego przedmiotu: zapisane wspétrzedne
odnosza sie do aktywnego punktu odniesienia przedmiotu

M91: wspétrzedne odnoszg sie do punktu zerowego maszyny (M91)

M92: wspétrzedne odnoszg sie do zdefinowanego przez producenta
maszyn statego punktu maszyny (M92)

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [iM7e pozvcionousnie

Uspézrzedna z

Posun F""X
Ukzad odniesienia: ® Przedmiot obrabian

Uspéirzedna X
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Unit 60 unit funkcji M
Przy pomocy tej unit mozna zdefiniowa¢ dowolne funkcje dodatkowe M.

Parametry:

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

Unit 50 oddzielne wywotanie narzedzia

Przy pomocy tego unit mozna zdefiniowaé¢ oddzielne wywotanie
narzedzia.

Parametry w formularzu poglagdowym:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/min]
DL.: delta dlugosci dla narzedzia T

DR: promieh delta dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
Definiowanie funkcji M: w razie potrzeby dowolne dodatkowe funkcje M

Definiowanie pozycjonowania wstepnego: w razie potrzeby zapisa¢
pozycje, ktéra ma zosta¢ najechana po zmianie narzedzia. Kolejnosé
pozycjonowania: najpierw ptaszczyzna obrobki (X,Y), potem 0$
narzedzia (Z)

Wybor wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC:

pProgramowanie

Program
WPT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [EZJs0 Funkcie dodatkoue 1

M-funkcia:
M-funkcia:
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smarT.NC:

Programowanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 40 blok dialogu tekstem otwartym

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

potrzebne sg funkcje TNC, dla ktérych brak formularza
chcemy definiowac cykle producenta

Liczba mozliwych do wstawienia wierszy tekstem otwartym
@ na jedng sekwencje dialogu tekstem otwartym nie jest
ograniczona!

Nastepujace funkcje tekstu otwartego, dla ktérych brak mozliwos$ci wpisu
do formularza, sg wstawialne:

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

Wiersz STOP poprzez klawisz STOP

Oddzielny wiersz instrukcji M przez ASClII-klawisz M

Wywotanie narzedzia poprzez klawisz TOOL CALL

Definicje cyklu

Definicje cyklu probkowania

Powtdrzenie czesci programu/podprogramy-technika

Programowanie Q-parametréw

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

» [EJ]ee Tekst otuarty-unit

Sekuencia dialogu tekst.otuartym
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Definiowanie pozycji obrobkowych
Podstawy

Pozycje obrébki moga by¢ definiowane bezposrednio w formularzu
pogladowym 71 danego zabiegu obrobkowego, we wspotrzednych
prostokatnych (patrz obrazek po prawej u gory). Jesli nalezy
przeprowadzi¢ obrébke na wigcej niz trzech pozycjach, to mozna zapisa¢
w formularzu szczegotowym Pozycje (?) do 6 dalszych — czyli facznie
do 9 pozycji obrébki albo alternatywnie zdefiniowac¢ rézne wzorce
obrébkowe.

Zapis inkrementalny jest dozwolony od 2. pozycji obrébki. Przetaczenie
klawiszem | lub poprzez softkey, natomiast 1. pozycja obrobki musi
zostac¢ koniecznie zapisana jako wartos¢ absolutna.

Szczegolnie komfortowo definiujemy pozycje obrébkowe poprzez
generator wzrocow. Generator wzorcéw ukazuje natychmiast graficznie
zapisane pozycje obrébki, po tym kiedy zostang wprowadzone i zapisane
do pamieci wymagane parametry.

Pozycje obrébki, zdefiniowane poprzez generator wzorcéw, smarT.NC
zapamietuje automatycznie w tabeli punktoéw (plik-.HP), ktérg mozna
dowolnie czesto wykorzystywaé. Szczegdlnie praktyczna jest mozliwos¢,
wygaszania lub blokowania graficznie wybieralnych pozycji obrébki.

Jezeli uzywano tabeli punktéw juz na starszych modelach sterowan (pliki

.PNT), to moga one by¢ wczytane przez interfejs i wykorzystywane takze

na smarT.NC.

@ Jesli konieczne sg regularne wzroce obrobki, to nalezy

wykorzystywa¢ mozliwosci definiowania w formularzu

szczegotowym Pozycje. Jesli koniczne sg obszerne i

nieregularne wzorce obrébki, to nalezy uzywaé generatora

WZorcow.

smarT.NC:

programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Definiowanie pozycji

smarT.NC:

programowanie

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Definiowanie pozycji

obrébkowych

144

Powtoérne wykorzystywanie pozycji obrébki

Niezaleznie od tego, czy zapisano pozycje obrébki bezposrednio w
formularzu lub w jako plik .HP w generatorze wzorcow, to mozna te
pozycje obrébki wykorzystywac dla wszystkich bezposrednio
nastepujacych units obrébki. Prosze pozostawi¢ w tym celu pola zapisu
dla pozycji obrébki po prostu pustymi, smarT.NC wykorzystuje wéwczas
automatycznie ostatnio zdefiniowane przez operatora pozycje obrdbki.

@ Pozycje obrébki pozostajg tak dtugo uzytecznymi, az zostang
zdefiniowane przez operatora nowe pozycje w dowolnej,
nastepnej Unit.



Definiowanie wzorca obrobki w formularzu
szczegotowym Pozycje
Wybra¢ dowolng Unit obrébki

Wybraé formularz szczegdétowy Pozycja .

Wybraé przy pomocy softkey wymagany wzorzec obrébki

Jesli zdefiniowano wzorzec obrébki, to smarT.NC pokazuje
wowczas w formularzu przeglagdowym, z powodu
ograniczonego miejsca, zamiast wartosci zapisu odpowiedni
tekst wskazowki z przynalezng grafika.

Zmiany wartosci mozna dokonaé¢ w formularzu
szczegbétowym Pozycja !

smarT.NC: programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

= = [Zh]29e Nakiezkouanie

Pozvcia [0

0% narz.

Narzedzie ‘ Par.uierc.

05 refer. 05 pomoc.

POZYCJE PUNKT RZAD WZORZEC RAMKT Koko WYCI.KOkLA &
. . ! =l s
[+ B~ Pl ATE IR <2 2z

smarT.NC: programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123._DRILL . HU

Przeslad | Nerzedzie | Par.uierc. |

T o
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FE 156
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Zdef iniouany uzorzec: Rzad
UNIT-DANE UYBIER; NAzZUA
PRZEJAC NARZEDZIA
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Definiowanie pozycji

obrébkowych
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Pojedynczy rzad, prosty lub skrecony

RZAD
»

Punkt startu 1.osi: wspotrzedna punktu startu rzedu na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 2.osi: wspotrzedna punktu startu rzedu na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Odlegtosé: odlegtosé pomiedzy pozycjami obrébki. Mozliwa
do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna
Liczba etapéw obrébki: ogdlna liczba pozycji obrébki
Obrot: kat obrotu wokdét wprowadzonego punktu startu. O$
odniesienia: 0$ gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia wartos¢
pozytywna lub negatywna

Wspoétrzedna powierzchni: wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

smarT.NC: programowanie

Program
HpT .

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Narzedzie | Par.wierc. Pozycia ‘4

Pkt.startu 1szeji osi
Pkt.startu 2giei osi
Odlegzosé D

Liczba poutérzen
obrét
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Program

Wzor prosty, skrecony lub znieksztatcony smarT.NC: programowanie -

uzorzEC Punkt startu 1.osi: wspotrzedna punktu startu wzorca 1 na T - T
. ra . I . - __ = Narzedzie Par.wierc. ozycia
osi gléwnej ptaszczyzny obrébki o

Punkt startu 2.0si: wspotrzedna punktu startu wzorca 2 na :
osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Odlegtos¢ 1.osi: odlegtos¢ pozycji obrobkowych na osi
gtdéwnej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do wprowadzenia
warto$é pozytywna lub negatywna

Odlegtos¢ 2.osi: odlegtos¢ pozycji obrébkowych na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna
Liczba szpalt: ogdlna liczba szpalt wzorca

Liczba wierszy: ogélna liczba wierszy wzorca

Obrot: kat obrotu, o ktéry zostaje obrécony caty wzorzec o e
zapisany punkt startu. Os odniesienia: o$ gtéwna aktywnej
ptaszczyzny obrébki (np. X dla osi narzedzia Z). Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna

Kat obrotu osi gtéwnej: kat obrotu, o ktéry zostaje
przemieszczona wytgcznie 0$ gtéwna ptaszczyzny obrobki
w odniesieniu do zapisanego punktu startu. Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna.

Kat obrotu osi pomocniczej: kat obrotu, o ktory zostaje
przemieszczona wylgcznie 0§ pomocnicza ptaszczyzny
obrébki w odniesieniu do zapisanego punktu startu. Mozliwa
do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna.
Wspétrzedna powierzchni: wspétrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

Pkt.startu 1szei osi EEEEEE
Pkt.startu 2giei osi

Odstep W 1-szej o0si
Odstep W 2-giej osi
Liczba kolumn
Liczba wierszy

obrét

Pot.przy obr.os gi. - ’
Po%.przy obr.os pom. [t ¥
Wspét. powierzchni

PU

INKT RZAD
.

WZORZEC RAMKT

]| (15

Definiowanie pozycji

obrobkowych

Parametry Polozenie przy obrocie osi gtlownej i Potozenie
@[5 przy obrocie osi pomocniczej dziatajg addytywnie do
wykonanego uprzednio obrotu catego wzorca.
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Ramki proste, skrecone lub znieksztatlcone SHEET JNEE PrecraneUaAnia proman
Punkt startu 1.osi: wspotrzedna punktu startu ramki 1 na - =
@ osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki - B T " g
Punkt startu 2.osi: wspotrzedna punktu startu ramki 2 na - Phtstarey 1azes st NN | =
. . . , . v X zaa Nakietkouanie P“‘;E‘E“”_zg’e’ o0 =
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki Omtoe i LEes n I—————— A
— Odlegtosé 1.osi: odlegto$¢ pozycji obrébkowych na osi gt it -
— L, . , . L1 . obrét ' ) )
%) gtdwnej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do wprowadzenia Por.przy oor.os 2. — R
ﬁ‘ warto$¢ pozytywna lub negatywna s e -
S Odlegtosé 2.0si: odlegtosé pozycji obrébkowych na osi 2§
o< pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do =
z S wprowadzenia warto$é pozytywna lub negatywna il
g g Liczba wierszy: ogdlna liczba wierszy ramki e
ox Liczba szpalt: ogoina liczba szpalt ramki cm =B
c -8 Obroét: kat obrotu, o ktéry zostaje obrécona cata ramka w e e B
‘S 8 zapisanym punkcie startu.’Os.. odniesienia: 0$ g%owng ‘ [ &8 E) & s ‘
Qo aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X dla osi narzedzia Z).

Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

Kat obrotu osi gtéwnej: kat obrotu, o ktéry zostaje
przemieszczona wytgcznie o$ gtéwna ptaszczyzny obrébki
w odniesieniu do zapisanego punktu startu. Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna.

Kat obrotu osi pomocniczej: kat obrotu, o ktéry zostaje
przemieszczona wytgcznie 0$ pomocnicza ptaszczyzny
obroébki w odniesieniu do zapisanego punktu startu. Mozliwa
do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna.
Wspétrzedna powierzchni: wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

Parametry Potozenie przy obrocie osi gtéwnej i Potozenie
przy obrocie osi pomocniczej dziatajg addytywnie do
wykonanego uprzednio obrotu catych ramek.

)
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Koto petne smarT.NC: programowanie

WpT. do pami.

Program ‘

Kok Punkt srodkowy 1.0si: wspétrzedna punktu srodkowego T — T
. z . x . = = = Narzedzie Par.uierc. ozycia
kota 1 na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki B " g

Srodek W 1-szej osi
40 Nakielkowanie Srodek W 2-szej osi
Srednica

Y Kat poczatkouy
Liczba powtérzen
Wspol. powierzchni

Punkt srodkowy 2.osi: wspotrzedna punktu srodkowego i
kofa 2 na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Srednica: srednica okregu odwiertow

Kat startu: kat biegunowy pierwszej pozycji obrébki. O$ L ]
odniesienia: 0$ gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X :
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ =}
pozytywna lub negatywna 2

Liczba przej$é obrékowych: ogdlna liczba pozyciji obrébki ::;} i
na okregu e

Wspoétrzedna powierzchni: wspotrzedna powierzchni < =B
obrabianego przedmiotu

l

-

]

]

a
=
W
Demo:

Definiowanie pozycji

obrobkowych

3 g =
] S

smarT.NC oblicza krok kata pomiedzy dwoma pozycjami
@5 obrobki zawsze z 360° podzielonych przez liczbe zabiegow
obrébkowych.
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Wycinek kota smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

Punkt srodkowy 1.0si: wspdtrzedna punktu srodkowego
kofa 1 na osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki -

Punkt srodkowy 2.0si: wspotrzedna punktu srodkowego -
kota 2 na osi pomocniczej ptaszczyzny obroébki
Srednica: $srednica okregu odwiertow

Narzedzie | par.uierc. = Pozvcia [

Srodek u 1-szei osi
40 Nakiezkowanie Srodeic 282ed o8
Srednica
Kat poczatkouy
Krok kataskat koAcowy

Bl

N

")

|
=

Liczba poutérzen
Uspol. pouierzchni

)

=0
{

CliliE
e

Kat startu: kat biegunowy pierwszej pozycji obrébki. O$

odniesienia: 0s$ gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia warto$¢
pozytywna lub negatywna

Krok kata/kat koncowy: inkrementalny kat biegunowy {‘\ﬂ T

@?
El

Demos

i

pomiedzy dwoma pozycjami obrébki. Alternatywnie mozna
zapisa¢ absolutny kat koncowy (przetaczalny poprzez
softkey) Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub

negatywna

o
5
S
N
B

v.l

#
o

WZORZEC RAMKT

[

Koko

e
u

WYCI.KOKA
e
é+e

Definiowanie pozycji

obrébkowych

PUNKT RZAD
o®

Liczba przejs¢ obrokowych: ogdina liczba pozycji obrébki
na okregu

Wspoétrzedna powierzchni: wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu
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Uruchamianie generatora wzorcéw

Generator wzorcéw smarT.NC moze zosta¢ uruchomiony dwoma
sposobami:

Bezposrednio z trzeciego paska softkey gtéwnego menu smarT.NC,
jesli chcemy zdefiniowaé kilka plikow punktéw bezposrednio jeden po

drugim Ty
Podczas definicji obrébki z formularza, jesli nalezy zapisa¢ pozycje ﬁ"
obrébki g_
Uruchomieni t ; ka gt6 dycji @G
ruchomienie generatora wzorcow z paska gtléwnego menu edycji R oo ‘ =8
¢ ©
E wybrac tryb pracy smarT.NC o g %
, . j:;a | Nazwa plik ~| 790 | wiel. | znienion|stat i i .9 L4
E Wybrac trzeci pasek softkey o . I © maeno|l— <£3
oo e i | & o
- ; e n W ooe 2101700 il D 0
POZVCIE Start generatora wzorcéw: smarT.NC przechodzi do  Sanestie SopockLTns We 130 3101200 oo
. . . e . . 3N » Jtncguide LJCSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢ - | |
zarzadzania plikami (patrz rysunek z prawej) i ukazuje — jesli omden | Comeseneeonrs Ho s aileiam ey
w dyspozcji - juz istniejgce pliki punktow 2 ‘ i t1ancr e
s . . . I . ’ 5 B S e S e P SRS 26 0 OBR S TR0 w2 G ) Iz n
Wybra¢ istniejacy plik punktow (*.HP), klawiszem ENT = l Sonervares m e 2]
-Te Ib == = Shaken HC 876 ©9.07.20¢ Donos
przejac albo [FFEFFET an W ez zileszeo | g
row Otworzyé¢ plik nowych punktow: zapisa¢ nazwe pliku (bez g@ "’\‘% iEncees R 7 menam |
0 typu pliku), klawiszem MM lub INCH potwierdzi¢: smarT.NC T P e e aeram |
otwiera plik punktéw z wybrang przez operatora jednostka JRZIO g =i M sz 3101200 .|
. . . B . . ra - & b~ ~ e 0 ) S
m|ary i Znadeje S|Q naStQpr"e w generatorze WZOrcow b4 & 444 177 opjexty 5654 oKByie 7 15657.2MByte Holne
STRONA STRONA WYBIERZ KPILIJ bt id ::3: OTLRITKI\IIIE L E c
‘ E " WYBIERZ 555"

i
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Uruchomianie generatora wzorcéw z formularza

.E POZYCJE
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wybrac¢ tryb pracy smarT.NC

wybra¢ dowolny zabieg obrobkowy, przy ktorym
definiowalne sg pozycje obrdbki

wybra¢ jedno z pdl zapisu, w ktérym nalezy zdefiniowaé
pozycje obrébki (patrz obrazek po prawej u gory)
Przetaczy¢ na Pozycje obrobki w pliku punktow
definiowaé

Dla utworzenia nowego pliku: zapisa¢ nazwe pliku (bez
typu pliku), z softkey NOWY .HP potwierdzi¢

Jednostke miary nowego pliku punktéw w oknie
pierwszoplanowym klawiszem MM lub INCH potwierdzic:
smarT.NC znajduje sie teraz w generatorze wzorcow

Aby wybraé istniejacy plik HP: softkey WYBRAC .HP
nacisng¢: smarT.NC pokazuje okno robocze z istniejacymi
plikami punktéw. Wybra¢ jeden z wyswietlonych plikow i
klawiszem ENT albo z OK przejg¢ do formularza.

Aby dokonac¢ edycji istniejacego pliku HP: softkey
EDYCJA .HP nacisng¢: smarT.NC startuje wéwczas
bezposrednio generator wzrocéw

Aby wybraé istniejacy plik PNT: softkey WYBRAC .PNT
nacisng¢: smarT.NC pokazuje okno robocze z istniejacymi
plikami punktéow. Wybra¢ jeden z wyswietlonych plikow i
klawiszem ENT albo z OK przejg¢ do formularza.

Jesli chcemy dokonywaé edyc;ji pliku .PNT, to smarT.NC
kowersuje ten plik na plik .HP! Pytanie dialogu potwierdzic¢ z
OK.

smarT.NC:

programowanie

Program

WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

b

Pozycie na 1iscie
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smarT.NC:

programowanie

Program

WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

b

Pozycie w pliku
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Zakonczenie generatora wzorcow

=3

Nacisna¢ klawisz END lub softkey KONIEC: smarT.NC
wyswietla okno pierwszoplanowe (patrz ilustracja po prawej)
Nacisna¢ klawisz ENT lub softkey Tak nacisngg¢, aby
zapisac¢ do pamieci wszystkie przeprowadzone zmiany - lub
zapisa¢ do pamieci zatozony nowy plik — oraz zakonczy¢
generator wzorcow

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

Nacisna¢ klawisz ESC, aby powrdéci¢ do generatora
WZOrcow

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

Jesli uruchomiono generator wzorcéw z gtéwnego paska, to
po zakonczeniu powraca sie automatycznie do ostatnio
wybranego .HU-programu.

smarT.NC:

definicja pozyciji

Program
WPT. do pami.

Denos

DIAGNOSIS
===

Info 1,3

Definiowanie pozycji

obrobkowych
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Praca y 4 generatorem WzorC6w smarT.NC: definicja pozyciji EE L
Przeglad
Dla zdefiniowania pozycji obrébki, znajduja sie w generatorze wzorcow
nastepujace mozliwosci do dyspozycji:
:"_Z funkcja Softkey  Strona S FATF TrPaF
P Pojedyr kt, kartezjansk s Strona 159
o jedynczy punkt, kartezjansko rona
1
12 % DIAGNOSIS
% ;* Pojedynczy rzad, prosty lub skrecony ze Strona 159 La
o = o 172
82
£ :8 Wz6r prosty, skrecony lub znieksztatcony — [uzoszee Strona 160 e
55 CAERE =
o

Ramki proste, skrecone lub RAMKI Strona 161
znieksztatcone

Koto petne Koko Strona 162

EflE]lE

Strona 163

Zmiana wysoko$ci startu Strona 164

Wycinek kota
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Definiowanie wzorca
Wybra¢ definiowany wzorzec przy pomocy softkey smarT.NC:

Definiowanie koniecznych parametréw zapisu w formularzu: przy
pomocy klawisza ENT lub klawisza ,strzatka w dot” wybrac nastepne
pole wprowadzenia

Zapis parametréw do pamieci: nacisng¢ klawisz END

Program
WPT. do pami.

definicja pozyciji

[Fize e

ani

Po wprowadzeniu dowolnego wzorca poprzez formularz, smarT.NC
przedstawia go symbolicznie jako ikone na lewej potowie ekranu w
treeview (widok drzewa) 1 . o[ rowres . .,

Demos

iowanie pozycji

&
4
obrobkowych

Na prawej dolnej potowie ekranu 2 zostaje przedstawiony graficznie orasosTs
wzorzec bezposrednio po zapamietaniu parametréw wprowadzenia. 'y ¢+

Jesli przy pomocy ,klawisza ze strzatkg w prawo* otwieramy widok s 2 2 | I"
drzewa, to poprzez ,klawisz ze strzatkg w dot“ mozna wybra¢ kazdy punkt B a
uprzednio zdefiniowanego wzorca. smarT.NC wyswietla wybrany po /x3

lewej stronie punkt w grafice po prawej stronie z zaznaczeniem
niebieskim kolorem (2). Dla informacji zostajg na prawej gornej potowie
ekranu 4 wyswietlane dodatkowo wspotrzedne prostokatne danego
wyselekcjowanego punktu.

POLROT

X[#] QLR
fuih
%)

BLOKOWAC

o]

AKTYWOU.

Defin

(%]

WYSUIETLIC

K—EE‘
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iowanie pozycji

obrébkowych

Defin

156

Funkcje generatora wzorcéw

funkcja Softkey

Program

Wybrany w treeview wzorzec lub wybrang pozycje
wygasi¢ dla obrobki. Wygaszone wzorce lub pozycje
zostajg zaznaczone w widoku drzewa przy pomocy
czerwonej kreski ukosnej a w grafice podgladowej przy
pomocy jasnoczerwonego punktu

/[e]

UKRYC

Wygaszony wzorzec lub wygaszong pozycje ponownie
aktywowaé

WYSWIETLIC

Zablokowanie wybranej w widoku drzewa pozycji dla
obrébki. Zablokowane pozycje zostajg zaznaczone w
treeview przy pomocy czerwonego krzyzyka. W grafice
smarT.NC nie ukazuje zablokowanych pozycji. Te pozycje
nie zostajg zapamigtane w pliku .HP, generowanym przez
smarT.NC, jak tylko zakohczymy generator wzorcow

smarT.NC: definicja pozyciji
wWpr. do pami.
TNC:\SHARTNC\PATDUNP . HP
<o [Erorveie: mn wzo )
1 [usperrzcana pouterzenns
2 ki
ozycia
. ozycia
: ozvcia
E o
5
ozycia §
. + + + +
ozvcia o
é é Demos
7]
H
$ DIAGNOSIS
¢ 4 4 e |
o ¢ + + + Ino 1.3

/[#]

UKRYC

7[e]

WYSUIETLIC

X[e]

BLOKOWAC

X
AKTYWOW.

Ponowne aktywowanie zablokowanych pozycji

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

WYDAWANIE

PODGLAD
POJEDYN.

[KOMPLETN .

Wyswietla¢ tylko w widoku drzewa wybrany wzorzec/
wyswietlic wszystkie zdefiniowane wzorce. Wybrany w
treeview wzorzec smarT.NC wys$wietla niebieskim
kolorem.




funkcja

[
o
=
=
©
<

Liniaty wyswietli¢/wygasi¢

LINIALY
OFF

A

Przekartkowywac w gére

Przekartkowywac w doét

-
8
:

Skok do poczatku pliku

o
o
o
N
D
3
m
=

=]

Skok do konca pliku

3
g
=4
=1
m
o

Funkcja zoomowania: przesuniecie obszaru zoomowania
w gore (ostatni pasek softkey)

Funkcja zoomowania: przesuniecie obszaru zoomowania
w dot (ostatni pasek softkey)

Funkcja zoomowania: przesuniecie obszaru zoomowania
w lewo (ostatni pasek softkey)

Funkcja zoomowania: przesuniecie obszaru zoomowania
w prawo (ostatni pasek softkey)

B EEEE

Definiowanie pozycji

obrobkowych
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funkcja Softkey

Funkcja zoom: powiekszenie przedmiotu. TNC powieksza +
zasadniczo tak, iz zostaje powiekszony srodek aktualnie
wyswietlanego fragmentu. W razie koniecznos$ci przy

pomocy paskéw nawigacyjnych ekranu tak pozycjonowac

rysunek w oknie, aby zadany element byt bezposrednio

g widoczny po nacisnieciu softkey (ostatni pasek softkey)

N

8_ Funkcja zoomowania: zmniejszenie obrabianego
o -5 przedmiotu (ostatni pasek softkey) Eas
c>

g g Funkcja zoomowania: wyswietlanie obrabianego
ox przedmiotu w wielkosci oryginalnej (ostatni pasek softkey) E@x
=2

c:

55

oo
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Pojedynczy punkt, kartezjansko smarT.NC: definicja pozycii prosean
X: wspétrzedna na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobeki —
% Y: wspotrzedna na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki - " —
[ rowvesa
Pojedynczy rzad, prosty lub skrecony
RZaD Punkt startu 1.0si: wspotrzedna punktu startu rzedu na osi =
gtéwnej ptaszczyzny obrobki =z 2 E E
Punkt startu 2.0si: wspotrzedna punktu startu rzedu na osi N
pomocniczej ptaszczyzny obrdbki g_
Odlegtos¢: odlegtos¢ pomiedzy pozycjami obrébki. Mozliwa - ) ﬁ
do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna c >
Liczba etapow obrébki: ogolna liczba pozycji obrobki g %
Obrét: kat obrotu wokdt wprowadzonego punktu startu. Os O x
odniesienia: 0$ gldwna aktywnej ptaszczyzny obroébki (np. X _ § '8
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia wartos$¢ ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ’ ‘ S s
pozytywna lub negatywna oo
smarT.NC: definicja pozyciji e ‘
Al it atortu Zaiad oxt " g
e ) o =
ot
1-2 £, 12 | i i

Denos

) DIAGNOSIS
Into 1.3
i i _
: B
L b
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Wz6ér prosty, skrecony lub znieksztatcony smarT.NC: definicja pozycji

Punkt startu 1.osi: wspotrzedna punktu startu wzorca 1 na |

osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki - Pht.startu 2aiei ost
Odstep W 1-szej osi

Punkt startu 2.0si: wspétrzedna punktu startu wzorca 2 na Ousten u 2-siei oa

Liczba wierszy

osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki

obrét

Odlegtos¢ 1.0si: odlegto$¢ pozycji obrébkowych na osi Bolpm e e
gtdwnej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do wprowadzenia 3 3
warto$¢ pozytywna lub negatywna

Odlegtos¢ 2.osi: odlegtos¢ pozycji obrobkowych na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki. Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna

Liczba wierszy: ogdlna liczba wierszy wzorca

Liczba szpalt: ogdlna liczba szpalt wzorca &

Obrét: kat obrotu, o ktéry zostaje obrécony caty wzorzec o —_—
zapisany punkt startu. Os odniesienia: 0$ gldwna aktywne;j ‘

ptaszczyzny obrébki (np. X dla osi narzedzia Z). Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna

Kat obrotu osi gtéwnej: kat obrotu, o ktéry zostaje
przemieszczona wytgcznie o$ gtowna ptaszczyzny obrobki
w odniesieniu do zapisanego punktu startu. Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna.

Kat obrotu osi pomocniczej: kat obrotu, o ktdry zostaje
przemieszczona wytgcznie o$ pomocnicza ptaszczyzny
obrébki w odniesieniu do zapisanego punktu startu. Mozliwa
do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna.

Program
Wpr. do pami.

Definiowanie pozycji

obrébkowych

Parametry Potozenie przy obrocie osi gtéwnej i Potozenie
@:5 przy obrocie osi pomocniczej dziatajg addytywnie do
wykonanego uprzednio obrotu catego wzorca.
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Ramki proste, skrecone lub znieksztatcone smarT.NC: definicja pozycji

RarKz Punkt startu 1.0si: wspétrzedna punktu startu ramki 1 na e .
. . . 7 . > = Pkt.startu 1szej osi s HNinl
@ osi gléwnej ptaszczyzny obrébki - Pht.startu zeiei osi [0 "

Odstep W 1-szej osi +20 ‘E.

Punkt startu 2.o0si: wspotrzedna punktu startu ramki 2 na ousien u 2r9ies o3t [11D
osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki 0 5 H

Program
WpT. do pami.

obrét +0

Odlegtos¢ 1.osi: odlegto$¢ pozycji obrobkowych na osi e on.| |
gtdéwnej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do wprowadzenia Iz I3 |
warto$é pozytywna lub negatywna

Odlegtos¢ 2.osi: odlegtos¢ pozycji obrébkowych na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna

Liczba wierszy: ogdlna liczba wierszy ramki

Liczba szpalt: ogdlna liczba szpalt ramki

Obrot: kat obrotu, o ktéry zostaje obrécona cata ramka w
zapisanym punkcie startu. O$ odniesienia: o$ gtéwna
aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X dla osi narzedzia Z).
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

Kat obrotu osi gtéwnej: kat obrotu, o ktéry zostaje
przemieszczona wylgcznie 0$ gtéwna ptaszczyzny obrdbki
w odniesieniu do zapisanego punktu startu. Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna.

Kat obrotu osi pomocniczej: kat obrotu, o ktdry zostaje
przemieszczona wylgcznie 0$ pomocnicza ptaszczyzny
obrébki w odniesieniu do zapisanego punktu startu. Mozliwa
do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna.

>

eno:

DIAGNOSIS
Info 1/3

=
W
D

n
S

Definiowanie pozycji

obrobkowych

Parametry Potozenie przy obrocie osi gléwnej i Potozenie
@5 przy obrocie osi pomocniczej dziatajg addytywnie do
wykonanego uprzednio obrotu catych ramek. @
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Koto petne
Koo Punkt srodkowy 1.osi: wspoétrzedna punktu srodkowego

e TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP e T

324 kota 1 na osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki - Srodek  2-s7e1 o8t
Punkt srodkowy 2.0si: wspdtrzedna punktu srodkowego i ot socstkans

kota 2 na osi pomocniczej ptaszczyzny obroébki

Srednica: srednica okregu

Kat startu: kat biegunowy pierwszej pozycji obrébki. O$ 52 B

odniesienia: 0s$ gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X

dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia warto$¢

pozytywna lub negatywna

Liczba przejs¢ obrokowych: ogdlna liczba pozycji obrébki

na okregu

Program
Wpr. do pami.

smarT.NC: definicja pozyciji

smarT.NC oblicza krok kata pomiedzy dwoma pozycjami g
obrébki zawsze z 360° podzielonych przez liczbe zabiegéw ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
obrébkowych.

=

Definiowanie pozycji

obrébkowych
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Wycinek kota

WYCI.KOKA

Punkt srodkowy 1.osi: wspoétrzedna punktu srodkowego
kofa 1 na osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki

Punkt srodkowy 2.osi: wspotrzedna punktu srodkowego
kofa 2 na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Srednica: srednica okregu

Kat startu: kat biegunowy pierwszej pozycji obrébki. O$
odniesienia: 0$ gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia warto$¢
pozytywna lub negatywna

Krok kata: inkrementalny kat biegunowy pomiedzy dwoma
pozycjami obrébki. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢
pozytywna lub negatywna. Zmiana kroku kata spowoduje
automatycznie zmiane zdefiniowanego kata koncowego
Liczba przejsé obrokowych: ogdlna liczba pozycji obrébki
na okregu

Kat koncowy: kat biegunowy ostatniego odwiertu. O$
odniesienia: 0$ gldwna aktywnej ptaszczyzny obrobki (np. X
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia warto$¢
pozytywna lub negatywna. Zmiana kroku kata koncowego
spowoduje automatycznie zmiane ewentualnie
zdefiniowanego uprzednio kroku kata

smarT.NC: definicja

pozyciji

Program

WPT.

do pami.

-
[S]liveinex kota

Srodek W 1-szej osi
Srodek W 2-szej osi
Srednica

Kat poczatkouy
Krok kata

Liczba poutérzen
Kat koncouy

Denos

DIAGNOSIS
==

Info 1,3

Definiowanie pozycji

obrobkowych
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Zmiana wysokosci startu smarT.NC:

Wspotrzedna powierzchni: wspétrzedna powierzchni
bliz) obrabianego przedmiotu 3

Program
Wpr. do pami.

definicja pozyciji

Wspot. powierzchni

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

Jesli zmienimy wysokos¢ startu, to nowa warto$¢ obowigzuje
dla wszystkich nastepnych zaprogramowanych pozycji
obraébki.

Demos

5 ._%égj
Jesli w widoku drzewa wybierzemy symbol dla wspoétrzednej W , I
powierzchni, to grafika symulacyjna zaznacza wszystkie 2% q 5 =
pozycje obrobki na zielono, dla ktorych obowiazuije ta ‘ ‘ ‘

wysokos¢ startu.

Definiowanie pozycji

obrébkowych
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Zdefiniowanie wysokosci powrotu dla wypozycjonowania
(FCL 3-funkcja)

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybra¢ dowolng oddzielng pozycje,
ktéra ma zosta¢ najechana na zdefiniowanej przez operatora
WysoKosci

== Wysokos¢é powrotu: zapisaé absolutng wspétrzedna, na
Sp% ktérej TNC ma najechac¢ te pozycje. Pozycja ta zostaje

zaznaczona przez TNC dodatkowym okregiem

Zdefiniowana przez operatora wysokos¢ powrotu odnosi sie
@5 zasadniczo do aktywnego punktu odniesienia.

smarT.NC: definicija

pozycji

Program
WpT. do pami.

TNG : \SMARTNCNNEW1 . HP
&
o1 .2Pozycja

Uysokosé prepozyci.

[+50

P - S

o]

. D?J;ZS

Info 1/3

Definiowanie pozycji

obrobkowych

165



Definiowanie konturow

166

Definiowanie konturow
Podstawy

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

Pliki HC mozna utworzy¢ albo przy pomocy znajdujacych sie do
dyspozyc;ji funkgji toru ksztattowego albo przy pomocy konwertera DXF
(opcja software) eksportowac istniejace pliki DXF.

Juz istniejgce opisy konturu w starszych programach dialogiem tekstem
otwartym (.H-pliki), mozna konwersowac¢ przy pomocy kilku drobnych
operacji na opis konturu trybu smarT.NC (patrz Strona 175).

Takze w programach unit lub w przypadku generatora wzorcow,
smarT.NC przedstawia kazdy oddzielny element konturu w treeview
przy pomocy odpowiedniej ikony. W formularzu zapisu danych 2 zostajg
wprowadzone dane do danego elementu konturu. W przypadku wolnego
programowania konturu FK znajdujq sie oprécz formularza pogladowego

jeszcze 3 dalsze formularze szczegdtowe (4) do dyspozycji, w ktérych
mozna zapisywac dane (patrz ilustracja po prawej u dotu).

smarT.NC: definicja konturéw

Program
WpT. do pami.

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC Wspoirzedna X

} Wspoirzedna ¥

Dmmnsxs

4

il |
|

\ =

smarT.NC: definicja konturéw

Program
WpT. do pami.

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

Dane koa ‘ Dane koiza ‘ Pkt.pomoc. ['

Srodek okregu ccy K —
= Promien okresu [sonammmmm| —
. = )
® -0 fo
aesune anrors «[on-c e oo | 8 []
Uspéirzedna X W
va [T okras Fc
= uspézrzedna ¥ e
> Srodek: kat biegun. CCPA g‘ ’j
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Uruchamianie programowania konturu

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

bezposrednio z paska gidéwnego menu edycji, jesli chcemy definiowaé
kilka oddzielnych konturéw bezposrednio jeden po drugim

podczas definicji obrébki z formularza, jesli nalezy zapisaé nazwe
obrabianego konturu

Uruchomienie programowania konturu z paska gitéwnego menu
edycji

E wybrac tryb pracy smarT.NC
Wybra¢ trzeci pasek softkey

Start programowania konturu: smarT.NC przechodzi do
zarzadzania plikami (patrz ilustracja z prawej) i ukazuje —
jesli w dyspozycji - juz istniejace programy konturéw
Wybra¢ istniejgcy program konturu (*.HC), klawiszem ENT
przejac albo

Nouy Otworzy¢ program konturu: zapisa¢ nazwe pliku (bez typu
pliku), klawiszem MM lub INCH potwierdzi¢: smarT.NC
otwiera program konturu z wybrang przez operatora
jednostkg miary
smarT.NC wstawia automatycznie dwa wiersze dla
zdefiniowania powierzchni rysunku. W razie potrzeby
dopasowac wymiarowanie.

Menedzer plikow Frogroe ‘
upT. do pami.
TN :\SmaTTNG PATDUNP . HP
anL [2] STNC: \SMARTNC\*. * B E]
&reo || Nazua plik | 1vp [wie1. | zmienion| stat Al
i EIKREISRECHTS HC 124 31.01.200--—- e
» CNEUDEMO {Blochkreis WU 1318 08.03.20¢----
CIPENDELN | FELOCHRETHE WP 3355 25.06.200--—- | O Dr'
Ciservice FILOCHZEILE WP 823 19.07.200--—- ;
CiskT ‘ iHLocHZETLE HU 84 31.01.200---—- =
» ismarTne ‘ iHMehrseit HU 352 12.12.200----
» Ctncsuide | iEmesscve HU 231K 18.07.200--—- [ T [| ||
b Czvklen | | s HP 109 04.10.20¢ --—- EH?
v =c: iENEU123 HU 934 02.10.20¢--—- i
v 2H: | OpaL P 2001 27.04.20(----
r o Pgthon
v 2m: iHPATTERN HU 594 18.07.20¢ @
= 2l mp1ate DXF 22511 11.05.20¢ Demos
{HPLATTE HU 1658 27.02.20¢
SIPLATTENPUNKTE WP 1818 25.02.200----
N N ne {HpPoc1 HU 546 15.06.20( --—- g
+ 4 iEPoca HU 588 27.04.206 ———- ===
s 6. EIPoCK1 HC 730 28.07.200----
. iHPOCKET HU 675 27.04.20 —— |l Eem——
CIRAHMEN HC 150 29.08.200---- e
o B Eam
321 ObjeEy 7 B9eA 0EyTs 7 1a710,5MvEs ot &
STRONA STRONA uyBIERZ KOPTUJ YR NouY OSTATNIE
N PLIK PLIKT L
‘ E = WYBIERZ 15 (O KSEC

ow
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Uruchomianie programowania konturu z formularza

WYBIERZ

POKAZ

wybrac¢ tryb pracy smarT.NC

Wybraé¢ dowolny krok roboczy, dla ktérego konieczne sg
programy konturu (UNIT 122, UNIT 125)

Wybra¢ pole zapisu, w ktérym nalezy zdefiniowa¢ nazwe
programu konturu (1, patrz rysunek)

Dla utworzenia nowego pliku: zapisa¢ nazwe pliku (bez
typu pliku), z softkey NOWY potwierdzi¢

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

Aby wybraé istniejacy plik HC: softkey WYBRAC HC
nacisng¢: smarT.NC pokazuje okno robocze z istniejacymi
programami konturu. Wybra¢ jeden z wyswietlonych
programow konturéw i klawiszem ENT lub z OK przeja¢ do
formularza

Aby dokonac¢ edycji istniejacego pliku HC: softkey
EDYCJA nacisng¢: smarT.NC startuje wowczas
bezposrednio programowanie konturu

Aby utworzy¢ plik HC przy pomocy konwertera DXF:
softkey POKAZ DXF nacisnaé¢: smarT.NC pokazuje okno
robocze z istniejacymi plikami DXF. Wybra¢ jeden z
wyswietlanych plikdw DXF i klawiszem ENT lub przyciskiem
OK przejaé: TNC uruchamia konwerter DXF, przy pomocy
ktérego wybieramy wymagany kontur a takze mozemy
zapisa¢ nazwe konturu do pamieci bezposrednio w
formularzu (patrz “Przetwarzanie plikow DXF (opcja
software)” na stronie 176.)

smarT.NC: programowanie

Program
WpT.

do pami.

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU
:
:
=+ [Es2s Linia konturu
(@]

Przeglad | Narzedzie | Par.frez. ['
T

s

[~]©][=]

F 150

F

al
S
S

Wsp62. powierzchni +0
G2ebokose -20
G2ebokosé dosuwu -5
Naddatek z boku +0

Rodzaj frezow. (M@3) ©

Korekcia promienia

[ —

=0

-

=
I
S
°
&

[] numer oo Rodzai dosuuu e ko B0 RGeS
B reme v Promien dosunu E__ g
Kat punktu srodk EQ e
P
Nazua konturu i 7y
I = :
UNIT-DANE WYBIER; NAZWA
PRZEJAC NARZEDZIA
smarT.NC: programowanie Erosron
Wpr. do pami.
TNGEs SHARTIC T2d - PRIEEFE Przeglad | Narzedzie | Par.frez. | ¢
i3 M
+[a] ||
> —
-+ B a
L] E
= F ] 500 [’
Wspél. powierzchni +e p 7
= G2ebokose -20 LS
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B
| v Denos
v Rodzai dosumu e Pgle e ——
m Promien dosunu 5 ] g
i Kat punktu srodk. E e
A o
| \ Nazua konturu OB
= i =
= =
MM ‘ INCH | ‘ ‘ oPUSC




Zakonczenie programowania konturu

Klawisz END nacisng¢: smarT.NC konczy programowanie

@ konturu i powraca do stanu, z ktdrego rozpoczeto
programowanie konturu: do aktywnego ostatnio programu
HU - o ile aktywowano ze smarT.NC pasek gtéwny, lub do
formularza zapisu odpowiedniego zabiegu obrébkowego, o
ile rozpoczeto z formularza

po zakonczeniu powraca sie automatycznie do tego

@5 Jesli uruchomiono programowanie konturu z formularza, to
formularza.

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

Definiowanie konturéow
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Praca z programowaniem konturu

Przeglad

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

Szczegdlnie pomocne przy wolnym programowaniu konturu FK sg
rysunki pomocnicze, znajdujace sie do dyspozycji do kazdego pola
zapisu danych i uwidaczniajgce, jakie parametry muszg zostac
wprowadzone.

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

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

pomaranczowe klawisze osiowe pozycjonujg kursor w odpowiednim
polu wprowadzenia

przy pomocy pomaranczowego klawisza | przetgczamy pomiedzy
programowaniem absolutnym i inkrementalnym

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

smarT.NC:

definicja konturéw

Program
WpT. do pami.

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

Dane koa ‘ Dane koza ‘ Pkt.pomoc. ['

Srodek okregu CCX
Srodek okregu CCY
Promien okregu

[
R
|somaEmmm)

Kierunek obrotu ® an o DRf(‘ OFF

Uspozrzedna X i
Uspéirzedna v T
Srodek: prom. bieg. CCPR [
Srodek: kat biegun. ccPA [




Programowanie swobodnego konturu FK

Rysunki obrabianych czesci, ktore nie sg wymiarowane odpowiednio dla
NC, zawierajg czesto dane o wspétrzednych, ktérych operator nie moze
wprowadzi¢ przy pomocy szarych klawiszy dialogowych.

Takie dane programuje sie bezposrednio przy pomocy Wolnego
Programowania Konturu FK. TNC oblicza kontur na podstawie
zapisanych przez operatora w formularzu znanych mu informac;ji o
konturze. Nastepujace funkcje znajduja sie do dyspozycji:

smarT.NC: definicja konturéw

Program
WpT.

do pami.

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

» 16 [ 7]prosta FLT

Prosta FL

v s EJprosta r

20 [Ed]zsokrasieni mo

v 21 Prosta FL

v 22 [T Flokrag Fe
» 23 [ J|okras For

‘ ‘
= ! —
. 24 okras FCT A Z
- sy

Rozuigzanie FSELECT

Dane kola \ Dane koza ‘ Pkt.pomoc. |4>

Srodek okregu CCX +0
Srodek okregu CCY +0

Promien okregu 40

Kierunek obrotu @ [Z3IDR- O [Z>IDR+ O OFF
) )

uspstrzedna X
uspéirzedna ¥
Srodek: prom. bieg. CCPR [
| ||Srodek: kat biegun. ccPA [

|

FPOL START

Fer
i ]j* START POJ. BLOK
=

funkcja Softkey
prosta z przejsciem tangencjalnym T ]
prosta bez tangencjalnego przejscia rL@
tuk kotowy z przejsciem tangencjalnym For T‘
tuk kotowy bez tangencjalnego przejscia o :
Biegun dla SK-programowania FroL

&

@ Informacje o mozliwych danych konturu znajduja sie w
tekscie wskazowki, ktéry TNC wyswietla do kazdego pola
wprowadzania danych (patrz “Obstuga przy uzyciu myszy”
na stronie 40.) i w instrukcji obstugi Dialog tekstem
otwartym.
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Funkcje grafiki programowania

funkcja

smarT.NC: definicja

Program
Wpr. do pami.

konturéw

Utworzenie petnej grafiki programowania

Utworzenie grafiki programowania dla
poszczegolnych wierszy

Wytworzy¢ kompletng grafike programowania
lub po RESET + START uzupeié

Zatrzymac grafike programowania. Ten softkey
pojawia sie tylko, podczas wytwarzania grafiki
programowania przez TNC

Funkcja zoom (pasek softkey 3): wyswietlanie i
przesuniecie ramki

TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC

» 16 Prosta FLT

2uigzanie FSELECT

v 1 [ prosts FL
v 18 [ 7]prosta FL
=

zaokraglenie RND

v 21 Prosta FL
v 22 [F7]okras Fo |

_ Dane koza | Dane koia | Pkt.pomoc. ]0

» 23 Okrag FCT J

= ‘
- 24 [@BJokras For B

Srodek okregu cox +0 =
| srodek okresu ccy +0 e
Promien okregu E3
Kierunek obrotu ® [73DR- O [73/DR+ C OFF | S |
WspoIrzedna X L
usperrzedna v +0
| | srodek: prom. bieg. ccPr Tk Ak
Srodek: kat biegun. CCPA =« ”?
- g
/ /
/ / e
i / /
= )
\ = i)

i @ START
sterr

POJ. BLOK +

FPoL START RESET ‘

Funkcja zoom: fragment zmniejszy¢, dla
zmniejszenia kilkakrotnie nacisng¢ softkey

Funkcja zoom: fragment powiekszy¢, dla
powiekszenia kilkakrotnie nacisna¢ softkey

Pierwotny fragment ponownie odtworzy¢ PoLuvR0s
BLK KSZT.

Przeja¢ wybrany obszar R
SZCZEGOL

smarT.NC: definicja

Program
WpT. do pami.

konturéw

Prosta FLT
Rozwiazanie FSELECT
Prosta FL

Prosta FL
|zaokragienie RND

Prosta FL

[ FJokras Fe

— Dane koza ‘ Dane koza ‘ Pkt.pomoc. \0

Srodek okregu CCX +0
Srodek okregu CCY +0

Promien okregu

40
. = =
Kierunek obrotu @ [ZJIDR- O |73IDR+ O OFF

Uspézrzedna X
uUspoirzedna v

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

|

s 23 [Edokras For |
=
- 24 @okras ror B

POLUYROB
JAK
BLK KS2T.




Rozmaite kolory wyswietlanych elementéw konturu okreslajg ich
wazno$¢:
niebieski element konturu jest jednoznacznie okreslony

zielony wprowadzone dane dopuszczajq kilka rozwigzan:
operator wybiera wta$ciwe rozwigzanie

czerwony wprowadzone dane nie okreslajg jeszcze wystarczajaco
elementu konturu: operator wprowadza dodatkowe dane

Wybieranie z kilku mozliwych rozwigzan

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

s wyswietlanie réznych rozwigzan
ROZWIAZ.
p— wyswietlone rozwigzanie wybrac i przejac
WYBOR
zaprogramowac dalsze elementy konturu
ZAKONCZ

Generowanie grafiki programowania dla nastepnego
P K .
zaprogramowanego wiersza

smarT.NC:

definicja konturéw

Program
WPT. do pami.

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

EEN- CUICEE

WSKAZ
ROZUIAZ.

Prosta FLT
ozWigzanie FSELECT
Prosta FL

Prosta FL

. Dane koza ‘ Dane koia | Pkt.pomoc. ‘0

Srodek okregu CCX +@

Srodek okresu CCY 2

Promien okresu 40

Kierunek obrotu ® [73/DR- O [73/DR+ O OFF
Wspéirzedna X

uspéirzedna ¥ +0
Srodek: prom. bieg. CCPR
Srodek: kat biegun. CCPA

J

ROZWIAZ.
WYBOR
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Funkcje znajdujace sie do dyspozycji przy programowaniu konturu

funkcja Softkey
Przejecie definicji pétwyrobu z programu . HU, jesli oLvos
3 wywotano programowanie konturu z jednego z unit Jnc
0 trybu smarT.NC
S
"E Wyswietlanie/wygaszanie numeru wiersza
o NR.BLOKU
X
2 Na nowo generowac grafike programowania, jesli na
% przyktad z powodu przecinania si¢ linii, zostaty one (RIS
2 wymazane
2
£ Usuwanie grafiki programowania
l.a USuN
Q . .
Prezentacja graficzna programowanych elementéw auton.
konturu natychmiast po wprowadzeniu danych: funkcja o
OFF/ON
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Konwersowanie istniejacych programoéw w dialogu tekstem
otwartym na programy konturu

Przy tej operacji nalezy istniejacy program w dialogu tekstem otwartym
(.H-plik) skopiowa¢ do opisu konturu (.HC-plik). Poniewaz obydwa typy
pliku posiadajg rézny wewnetrzny format danych, operacja kopiowania
musi przebiega¢ poprzez ASCII-plik. Prosze postgpi¢ nastepujaco:

8

PGM
MGT

KOPIUJ.
N A
e

KOPIUJ
N
e

Wybra¢ rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/
edycja

Wywotanie zarzadzania plikami
Wybraé przewidziany do konwersowania program .H

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

Wybra¢ uprzednio utworzony plik ASCII

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

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

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

Definiowanie konturéow

175



L
x
fa)
3
Ne)
=
iy
QG
[
5 &
)
[ 2]
s
5 g
al

i

176

Przetwarzanie plikéw DXF
(opcja software)

Zastosowanie

Pliki DXF utworzone w systemie CAD mozna otworzy¢ bezposrednio w
TNC, aby dokona¢ z nich ekstrakcji konturéw lub pozycji obrébkowych i
zapisac je do pamigci jako programy z dialogiem tekstem otwartym albo
jako pliki punktéw. Uzyskane przy selekcjonowaniu konturéw programy z
dialogiem tekstem otwartym moga by¢ odpracowywane takze przez
starsze modele sterowan TNC, poniewaz programy konturu zawierajg.
tylko L- i CC-/C-wiersze.

=y

Opracowywany plik DXF musi by¢ zapisany na dysku
twardym TNC w folderze.

Przed wczytaniem do TNC nalezy zwrdci¢ uwage, aby
nazwa pliku DXF nie zawierata spacji lub niedozwolonych
znakéw specjalnych.

Otwierany plik DXF musi posiada¢ przynajmniej jedng
warstwe.

TNC wspomaga najbardziej rozpowszechniony format
DXF-a mianowicie format R12 (odpowiada AC1009).

Selekcjonowalne jako kontur sg nastepujace elementy
DXF:

LINE (prosta)

CIRCLE (koto petne)

ARC (wycinek kota)

smarT.

TNC:N. ..

NASTAWIC
LAVER

REFEREN.
OKRESLIC

&

WYBOR
KONTURU

WYBOR
POZYCJT

NC: Wybraé¢ elementy DXF E:

[ =100 =56 . . @ ... . 150 ... 100 _1i5e_ . _[260]

rogram

PT .

do pami.

~5142 130.0327

WYBRANE
ELEMENTY
SKASOWAC

WYBRANE
ELEMENTY

DO PAM.




Otwarcie pliku DXF
Konwerter DXF moze zosta¢ uruchomiony ré6znymi sposobami:

poprzez zarzadzanie plikami, jesli chcemy dokonac ekstrakcji kilku
oddzielnych konturéw lub plikéw pozycji bezposrednio jeden za drugim
podczas definiowania obrébki unit 125 (trajektoria konturu) i 122
(kieszen konturu) oraz 130 (kieszen konturu na wzorze punktowym) z
formularza, jesli nalezy zapisa¢ nazwe obrabianego konturu

podczas definiowania obrobki, jesli operator wprowadza pozycje
obrobkowe wykorzystujac pliki punktow

@ TNC zapisuje do pamieci po zamknieciu konwertera DXF
automatycznie zdefiniowany przez operatora punkt
odniesienia i dodatkowo aktualny stan zoom. Jesli otwiera sie
ponownie ten sam plik DXF, to TNC wczytuje te informacje
(obowiazuje dla ostatnio wybranego pliku).

Uruchomienie konwertera DXF przy uzyciu zarzadzania plikami
wybrac tryb pracy smarT.NC

Wybraé zarzgdzanie plikami

=70
]
QE

— Otworzy¢ menu softkey dla wyboru wyswietlanych typéw

plikéw: softkey WYBRAC TYP nacisnaé

Wyswietli¢ wszystkie pliki DXF: softkey POKAZz DXF

7 nacisna¢
Wybra¢ wymagany plik DXF, klawiszem ENT przeja¢:
smarT.NC uruchamia konwerter DXF i ukazuje zawarto$¢
pliku DXF na ekranie. W lewym oknie TNC wyswietla tak
zwane warstwy (ptaszczyzny), w prawym oknie rysunek
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Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)

178

Uruchomianie konwertera DXF z formularza

POKAZ

wybrac¢ tryb pracy smarT.NC

Wybraé¢ dowolny krok obrébkowy, dla ktérego konieczne sg
programy konturu lub pliki punktow

Wybra¢ pole wprowadzenia, w ktérym nalezy zdefiniowac¢
nazwe programu konturu lub nazwe pliku punktéw

Aby uruchomié konwerter DXF: softkey POKAZ DXF
nacisng¢: smarT.NC pokazuje okno robocze z istniejgcymi
plikami DXF-. W razie potrzeby wybra¢ folder, w ktérym
zapisany jest przewidziany do otwarcia plik DXF. Wybrac¢
jeden z wyswietlanych plikow DXF i klawiszem ENT lub
przyciskiem OK przejaé: TNC uruchamia konwerter DXF,
przy pomocy ktérego wybieramy wymagany kontur lub
wymagane pozycje a takze mozemy zapisa¢ nazwe konturu
lub nazwe pliku punktéw do pamieci bezposrednio w
formularzu (patrz “Przetwarzanie plikow DXF (opcja
software)” na stronie 176.)

smarT.NC: programowvwanie

Program
WpT.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

|
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Uspot. pouierzchni
G2abokoss

G2gbokosé dosumu
Naddatek z boku

Rodzaj frezow. (Me3> @

Korekcia promienia  ®

Rodzai dosuuu ®

Promien dosuwu
Kat punktu srodk.

Nazua konturu

POKAZ

NOwY

WYBIERZ




Nastawienia podstawowe

Na trzecim pasku softkey znajdujg sie do dyspozycji r6zne mozliwosci smarT.NC: Wybraé elementy DXF E;sr:g ,,,M
nastawienia: i :
oL o [TH
N ey—- " g x
astawienie Softkey — fa)
Wyswietla¢/nie wyswietlac liniaty: TNC wys$wietla liniaty Rpe— e g
na lewym i gérnym brzegu rysunku. Ukazane na liniale orr ol s ~
warto$ci odnoszg sie do punktu zerowego rysunku. v E:ﬁ,é i?
5 —
Wiersz stanu wyswietlaé/nie wyswietlac: TNC snewsz W -g g
wyswietla wiersz stanu na dolnym brzegu rysunku. W orr [on] © o
wierszu statusu znajduja sie do dyspozycji nastepujace Enforescia o sionancis oGS NS
informacje: v elee | _==a g g
aktywna jednostka miary (MM lub CALE) —— "2' g
wspotrzedna X i Y aktualnej pozycji myszy T JED::;j’“":::::'“::s:u‘l;i nh_ o)
W trybie WYBOR KONTURU TNC ukazuje, czy o v | ToLeRnCE | RozozreL. | et T ‘ K-EC ‘ =~

wyselekcjonowany kontur jest otwarty (open
contour) czy tez zamkniety (closed contour)

Jednostka miary MM/CALE: nastawienie jednostki JEDNoST -

MIARY

miary pliku DXF. W tej jednostce miary TNC wyswietla [ en
program konturu

Nastawienie tolerancji. Tolerancja okresla, jak daleko
moga by¢ oddalone od siebie sasiednie elementy TELEEIRIE
konturu. Przy pomocy tolerancji mozna wyréwnywac
niedoktadnosci, powstate przy generowaniu rysunku.
Nastawienie podstawowe jest zalezne od rozpietosci

catego pliku DXF
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Nastawienie Softkey

Nastawienie rozdzielczosci. Rozdzielczos¢ okresla, z
iloma miejscami po przecinku TNC ma generowac ROZOZIEL .

L>IE program konturu. Nastawienie podstawowe: 4 miejsca

(m] po przecinku (odpowiada rozdzielczosci 0.1 um)

'z) Tryb dla przejecia punktéw okregdéw i wycinkéw kota. BopzTZoNeL
=__ Tryb ten okresla, czy TNC ma bezposrednio przejgé ]
o [ Srodek okregu przy wyborze pozycji obrébki kliknieciem

2 klawisza myszy (OFF) lub czy najpierw ma najpierw

§ E wyswietlaé dodatkowe punkty okregu

59 OFF

S © Dodatkowych punktéw okregu nie wyswietla¢,

Ty przeja¢ bezposrednio srodek okregu, jesli operator

E g— kliknie na okrag lub wycinek kota

ON
Dodatkowe punkty okregu wyswietla¢, wymagany
punkt okregu przeja¢ poprzez ponowne kliknigcie

@ Prosze zwrdéci¢ uwage, iz nalezy nastawi¢ wtasciwg
jednostke miary, poniewaz w pliku DXF brak
odpowiednich informacii.
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Nastawienie warstwy

Pliki DXF zawierajg z reguty kilka warstw (ptaszczyzn), przy pomocy smarT.NC: Wybraé elementy DXF =
ktorych konstruktor moze organizowac swoj rysunek. Za pomoca techniki i !
warstw konstruktor grupuje réznorodne elementy, np. sam kontur - - Sl
obrabianego przedmiotu, wymiarowania, linie pomocnicze i —
b

=

konstrukcyjne, szrafowania i teksty.

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

i |

L

x

(]

3

N

=
, | 5%
ukryé. s
o t3
@ Opracowywany plik DXF musi posiada¢ przynajmniej e N %’
jedng warstwe. - R
. . . 2 ©
Mozna selekcjonowac kontur takze wtedy, kiedy 1 iy
konstruktor zapisat go do pamieci na réznych warstwach. S — N g.
e D | e | e | Zmm im0 cec| B

’W‘ Jesli jeszcze nie aktywny, wybra¢ tryb dla nastawienia

LAV warstwy: TNC ukazuje w lewym oknie wszystkie warstwy,
zawarte w aktywnym pliku DXF
Dla wygaszenia warstwy: przy pomocy lewego klawisza
myszy wybraé zgdang warstwe i naci$nieciem na kwadracik
kontrolny wygasic jg
Dla wyswietlenia warstwy: przy pomocy lewego klawisza
myszy wybra¢ zgdang warstwe i nacisnieciem na kwadracik
kontrolny ponownie wyswietli¢
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Okreslenie punktu odniesienia (bazy)

Punkt zerowy rysunku pliku DXF nie lezy zawsze tak, iz mozna go uzywac smarT.NC: Wybraé elementy DXF f::sr:: 0 ‘
bezposrednio jako punktu odniesienia obrabianego przedmiotu. TNC ' i
oddaje dlatego tez funkcje do dyspozycji, przy pomocy ktérej punkt —
zerowy rysunku mozna przesuna¢ element w sensowne miejsce poprzez
klikniecie.

W nastepujacych miejscach mozna definiowa¢ punkt odniesienia:

w punkcie poczatkowym, koncowym lub na srodku proste;j

w punkcie poczatkowym lub koncowym tuku kotowego

na przejsciu kwadrantéw lub w punkcie srodkowym kota petnego

W punkcie przeciecia Gl
prosta - prosta, nawet jesli punkt przeciecia lezy na przedtuzeniu v .
danej prostej

prOSta - *UK ko*owy nesTauzc) ||l REFEREN. uvBOR uvBOR LR ERERE

prosta — koto petne trver || PP omuey | pozvess | SKERENTY
koto petne/wycinek kota — koto petne/wycinek kota

Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)

WYBRANE
ELEMENTY
DO PAM.

@ Dla okreslenia punktu odniesienia, nalezy uzywac panelu
dotykowego na klawiaturze TNC lub podtaczonej poprzez
port USB myszy.

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

REFEREN.
OKRESLIC
@

Wybér trybu okreslania punktu odniesienia

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikngé na wymagany
element, na ktérym chcemy umiejscowic¢ punkt odniesienia:
TNC pokazuje przy pomocy gwiazdki wybieralne punkty
bazowe, lezace na wyselekcjonowanym elemencie

Klikng¢ na gwiazdke, ktora chcemy wybrac jako punkt
odniesienia: TNC ustawia symbol punktu odniesienia w
wybranym miejscu. W razie potrzeby uzywacé funkcji zoom,
jesli wybrany element jest zbyt maty

Wyboér punktu odniesienia jako punktu przeciecia dwéch elementow

REFEREN.
OKRESLIC
@

Wybér trybu okreslania punktu odniesienia

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikngé na wymagany
element (prosta, koto petne, tuk kotowy): TNC pokazuje przy
pomocy gwiazdki wybieralne punkty bazowe, lezace na
wyselekcjonowanym elemencie

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

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

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

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

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Informacje o elemencie

smarT.NC: Wybraé elementy DXF JE::?‘::N“_ ‘
TNC pokazuje na ekranie po lewej stronie u dotu, jak daleko od = — P

wybranego punktu odniesienia lezy punkt zerowy na rysunku.

Informacia o elemencie

v ©.0000
i
[fiM__abs —107.814Z 148.0842 rel -107.814Z 148.084Z
NpsTANZC |||l RERERENE WYEOR WYEOR WYBRANE WYBRANE
OKRESLIC ELEMENTY | ELEMENTY
LAYER ) KONTURU POZYCII | skpsounc | DO PAM.

Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)
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Kontur wybraé, program konturu zapisaé¢ do pamieci

=y

WYBIERZ
KONTUR

Aby méc wybra¢ kontur, nalezy uzywac panelu
dotykowego na klawiaturze TNC lub podtaczonej poprzez
port USB myszy.

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

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

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

Dla wyboru elementu konturu: przy pomocy lewego klawisza
myszy klikna¢ na zadany element konturu. TNC przedstawia
wybrany element konturu w kolorze niebieskim.
Jednoczesnie TNC ukazuje wybrany element przy pomocy
symbolu (okrag lub prosta) w lewym oknie

Dla wyboru nastepnego elementu konturu: przy pomocy
lewego klawisza myszy klikng¢ na zadany element konturu.
TNC przedstawia wybrany element konturu w kolorze
niebieskim. Jesli istniejg jednoznacznie selekcjonowalne
dalsze elementy konturu w wybranym kierunku rotacji, to
TNC zaznacza te elementy zielonym kolorem. Poprzez
klikniecie na ostatni zielony element przejmujemy wszystkie
elementy do programu konturu. W lewym oknie TNC
ukazuje wszystkie wyselekcjonowane elementy konturu.
Jeszcze zaznaczone na zielono elementy TNC ukazuje bez
haczyka w szpalcie NC . Takie elementy nie zostajg
wydawane do programu konturu przy zapisywaniu do
pamieci
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WYBRANE
ELEMENTY.
DO PAM.

E

WYBRANE
ELEMENTY.
SKASOWAC

p

W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane elementy
powtornie deselekcjonowaé, a mianowicie kliknieciem na
element w prawym oknie, jednakze trzymajac nacisnietym

dodatkowo klawisz CTRL
Zapis do pamieci wybranych elementéw konturu w
programie z dialogiem tekstem otwartym: TNC ukazuje

wywotywane okno, w ktérym mozna zapisa¢ dowolng nazwe

pliku. Nastawienie standardowe: nazwa pliku DXF
Potwierdzenie zapisu: TNC zapisuje program konturu do
katalogu, w ktérym zostat zapisany do pamieci takze plik
DXF

Jesli chcemy wybrac dalsze kontury: softkey WYBRANE
ELEMENTY ZACHOWAC nacisna¢ i wybraé nastepny
kontur jako to uprzednio opisano

TNC wydaje dwie definicje pétwyrobu (BLK FORM) do
programu konturu. Pierwsza definicja zawiera wymiary
catego pliku DXF, druga i tym samym - najpierw dziatajgca
definicja - zawiera wyselekcjonowane elementy konturu,
tak iz powstaje zoptymalizowana wielko$¢ potwyrobu.

TNC zapisuje do pamieci tylko te elementy , ktére
rzeczywiscie zostaty wyselekcjonowane (zaznaczone
niebieskim kolorem), to znaczy elementy z haczykiem w
lewym oknie.

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



Dzielenie, wydtuzanie, skracanie elementéw konturu

Jezeli wybierane elementy konturu przylegajg do siebie doczotowo na
styk na rysunku, to nalezy odpowiednie elementy konturu najpierw
podzieli¢. Funkcja ta znajduje sie automatycznie do dyspozycji operator,
jesli znajduje sie on w trybie selekcjonowania konturu.

Prosze postapi¢ nastepujaco:

Przylegajacy na doczotowo na styk element konturu jest wybrany, to
znaczy zaznaczony niebieskim kolorem

Klikniecie dzielonego elementu konturu: TNC ukazuje punkt przeciecia
przy pomocy gwiazdki w okregu a wybieralne punkty koricowe tylko
przy pomocy gwiazdki

Przy nacisnietym klawiszu CTRL klikna¢ na punkt przecigcia: TNC
dzieli element konturu w punkcie przeciecia i wygasza nastepnie
zaznaczone punkty. W razie koniecznosci TNC wydtuza lub skraca

przylegajacy na styk element konturu az do punktu przecigcia obydwu
elementéw

Ponowne klikniecie na podzielony element konturu: TNC wyswietla
ponownie punkt przeciecia i punkty koncowe

Klikniecie wymaganego punktu koncowego: TNC zaznacza teraz
podzielony element na niebiesko

Wybrac¢ nastepny element konturu

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)

@ Jesli wydtuzany/skracany element konturu jest prosta, to
TNC wydtuza/skraca ten element konturu liniowo. Jesli
wydtuzany/skracany element konturu jest tukiem
kotowym, to TNC wydtuza/skraca ten tuk kotowo.

Aby méc korzystac z tej funkcji, musza by¢ wybrane
przynajmniej dwa elementy konturu, aby kierunek byt @
jednoznacznie okreslony.
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Informacje o elemencie

= Program wpr. do pamieci i edycija
TNC pokazuje na ekranie z lewej strony u dotu rézne informacje o

elemencie konturu, wybranym ostatnio w lewym lub w prawym oknie przy = |sc s _Jeiesen: dn g
pomocy klikniecia klawisza myszy. S . —
Prosta s ;L
Punkt kohcowy prostej i dodatkowo szarym kolorem punkt startu 77
prostej -y

Okrag, wycinek kota

Przetwarzanie plikéw DXF

— Python
o punkt Srodkowy okregu, punkt korncowy okregu i kierunek obrotu. D
g Dodatkowo szarym kolorem punkt startu i promieh okregu T oot
- ===
© » o
n 5|
® . m——
.G NASTAWIC REFEREN . WYBOR WYBOR WYBRANE WYBRANE >
g_ LAYER OKRETSLIC KONTURU POZYCJT :t::gﬁ;:: i"::?:_v K-EC
'

188



Wyboér i zapis do pamieci pozycji obrébkowych

% Aby méc wybraé pozycje obrébkowe, nalezy uzywac
panelu dotykowego na klawiaturze TNC lub podtgczonej
poprzez port USB myszy.

Jesli wybierane pozycje lezg bardzo blisko siebie, nalezy
uzywac funkcji zoom.

e Wybraé¢ tryb dla selekcjonowania pozycji obrébki: TNC
wygasza wyswietlane w lewym oknie warstwy i prawo okno

jest aktywne dla wyboru pozyc;ji

Dla wyboru pozyciji obrébki: przy pomocy lewego klawisza

myszy klikng¢ na zadany element:
Przy kliknieciu na okrag lub wycinek kota TNC
przejmuje bezposrednio srodek okregu (to
zachowanie mozna zmienic: patrz tabela nastawien
standardowych)

Przy kliknigciu na inne elementy TNC ukazuje za
pomocg gwiazdki wybieralne pozycje obrébki, lezace
na wyselekcjonowanym elemencie. Klikniecie jednej z
gwiazdek: TNC przejmuje wybrang pozycje do lewego
okna (wyswietlanie symbolu punktu)

Jesli chcemy okresli¢ pozycje obrdbki poprzez przeciecie
dwdch elementoéw, to nalezy klikng¢ na pierwszy element
lewym klawiszem myszy: TNC pokazuje przy pomocy
gwiazdki wybieralne pozycje obrébki
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Przy pomocy lewego klawisza myszy kliknaé na wymagany
element (prosta, koto petne, tuk kotowy): TNC pokazuje przy
pomocy gwiazdki punkt przeciecia elementéw do lewego

w okna (wyswietlanie symbolu punktu)

x verenE Zapis do pamieci wybranych pozycji obrébki do pliku

Q o0 pan. punktéw: TNC ukazuje wywolywane okno, w ktérym mozna

% zapisa¢ dowolng nazwe pliku. Nastawienie standardowe:

X nazwa pliku DXF

e Potwierdzenie zapisu: TNC za!pisuje program konturu dp

o5 lBe;Ela:Iogu, w ktérym zostat zapisany do pamieci takze plik

c

ﬁ u"% Jesli chcemy wybraé dalsze pozycje obrébki aby zapisaé je

59 R w innym pliku: softkey WYBRANE ELEMENTY

E S, ZACHOWAC nacisng¢ i wybra¢ jako to uprzednio opisano

(NS ]

N 8‘ Informacje o elemencie

&= 1Nne pokazuje na ekranie z lewej strony u dotu wspotrzedne pozycji . . s—
obrébki, wybranej ostatnio w lewym lub w prawym oknie przy pomocy smarT.NC: Hybrac elementy DXF L o pans. ‘
klikniecia klawisza myszy. o

o

=

7
/3

]

2]
&

Denos

DIAGNOSIS

Info 1.
o i
(1 e D]
MM __abs -107.814Z 145.09842 rel -107.0142 146.0642
NAsTAuTC || REFEREN. R e WYBRANE WYBRANE
OKRESLIC ELEMENTY | ELEMENTY K-EC
LAVER ) KONTURU

POZYCJI | skasouac | DO PAM.

Informacia o elemencie
X ©0.0000

v ©.0000
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Funkcja zoom

Aby méc tatwo rozpoznaé przy wyborze konturu lub punktéw nawet
niewielkie rozmiarami szczegéty, TNC oddaje do dyspozycji wydajna
funkcje zoom:

smarT.NC: Wybraé elementy DXF

Program
WPT. do pami.

oo

funkcja Softkey
Powiekszenie obrabianego przedmiotu. TNC
powieksza zasadniczo tak, iz zostaje powiekszony E@a

srodek aktualnie wyswietlanego fragmentu. W razie
koniecznosci przy pomocy paskéw nawigacyjnych
ekranu tak pozycjonowac rysunek w oknie, aby
zadany element byt bezposrednio widoczny po
nacisnieciu softkey.

Pomniejszenie obrabianego przedmiotu

tla] =]~

Wyswietlanie obrabianego przedmiotu w wielkosci
oryginalnej E@s

Obszar zoomowania przesung¢ w gore

Obszar zoomowania przesungé¢ w dot

Obszar zoomowania przesung¢ w prawo

Obszar zoomowania przesunaé w lewo E

Informacia o elemencie
X ©.0000

v ©.0000

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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@ Jesli uzywamy myszy z kétkiem, to mozna obracajac
koétkiem dokonywaé powigkszenia lub pomniejszenia.
Srodek zoomu znajduje sie w miejscu, w ktérym akurat

">'E znajduje sie wskaznik myszy.
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Testowanie graficzne i
odpracowywanie programu UNIT

Grafika programowania

Grafika programowania znajduje sie do dyspozyciji tylko przy
zapisywaniu programu konturu (.HC-plik).

=y

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

Utworzenie petnej grafiki programowania

RESET
+
START

Utworzenie grafiki programowania dla poszczegdéinych
wierszy
Start grafiki i jej uzupetnianie

START

GRAFIKA
usuN
NOUE

RYSOWANIE
[Cuskaz ]
POMIN
NR.BLOKU

automatyczne rysowanie wspotbieznie
Usunecie grafiki
Rysowanie na nowo grafiki

Wyswietlanie i wygaszanie numeréw wierszy

smarT.NC: definicja

konturéw

Program
Hpr.

do pami.

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

_ Dane koza | Dane koia | Pkt.pomoc. ]0

M
V18 Prosta FLT Srodek okresu COX e =
s
o e e Srodek okregu CCY w0 e
Promien okregu E3
@ |
» 18 Prosta FL
kiesunek ovzotu & [Zpr- o [prs o orr| '8 [
v 19 [ 7Jprosta ri @z @
WspoIrzedna X W
20 [EZ]zaokrastente mND G L
v 21 Prosta FL | | srodek: prom. bieg. ccPr v
. e
;o oksas ro | | srodek: kat biesun. ccra =i |
» 23 okrag FCT |
| — Python
| - 22 @foxrasFer ] E / g
A / Demos.
/ /
/ /,' g DIAGNOSIS
[ / é;;
g
| TE
\ — Info 1,3
. | o
FL FLT FC FeT FPOL START RESET
@ v A r START POJ. BLOK +
stogT
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odpracowywanie programu

uupo

Testowanie graficzne i

Grafika testowa i grafika przebiegu programu

Wybrac¢ podziat ekranu GRAFIKA lub
@:5 PROGRAM+GRAFIKA!

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

widok z gory

przedstawienie w 3 ptaszczyznach
3D-prezentacja

3D-prezentacja wysokiej rozdzielczosci

stop test programu wykonac¢ do okreslonego wiersza

Przeprowadzi¢ test catego programu

START

Il

TR testowanie programu poszczegdlnymi blokami (unit)
reser zresetowac potwyrdb i caty program przetestowaé
START

Bk FoRn wyswietli¢ kontury potwyrobu / nie wyswietlac

T Ponou zresetowac potwyrob
kszTALT

NARzEDZIA narzedzie wyswietli¢/wygasi¢

smarT.NC:

testowanie

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123. HU

-e [EProsran: 123 mm
» 1 [Z7]70e Nsstauienia prosranous
» 2 [[@]a11 Baza prostokat zeunatrz
- 3 [[EJ]251 Kieszen prostokatna

30 H +60 U

©:00:00

M

e

!

ol

il

i

Demos

DIAGNOSIS

i

H
5
S
S
©

STOP

- o

START
START POJ. BLOK

RESET
+
START

\




¢

nge

funkcje okreslania czasu obrébki wytaczyé/wigczyé
wiersze programu ze ,/“-znakiem uwzglednia¢ lub nie
uwzglednia¢

wybor funkcji stopera

nastawienie szybkosci symulacji

Funkcje dla powigkszenia fragmentu

funkcje dla ptaszczyzn przekroju

funkcje dla obracania i powigkszania/zmniejszania

Testowanie graficzne i
odpracowywanie programu
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Program
WPT. do pami.

Wskazania stanu

)

smarT.NC: odpracowywanie

TG \SHARTNGN123.HU erasaias | pan | Lot | ove | m | pos [

v Program: 123 mm X +0.000 *a +0.000
A H H 1 @ Nastawienia programouwe 2 £0 000 L 18200
Wybra¢ rozplanowanie monitora PROGRAM+STATUS! . = = =

+120.0000 R

DR-TAB
DR-PGM

= +5.0000
- 3 [[EJ]z5t kieszen prostokatna St

DL-PGM

Testowanie graficzne i
odpracowywanie programu
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W dolnej czesci ekranu znajdujg sie w trybach pracy przebiegu programu
informacje o

pozycji narzedzia

posuwie

aktywnych funkcjach dodatkowych

Poprzez softkey lub kliknieciem klawiszem myszy na odpowiedni konik
mozna wyswietla¢ dalsze informacje o statusie w oknie ekranu:

STATUS
PRZEGLADU

STATUS
WSPOLRZ.

POLOZENIE
NARZEDZIE

POLOZENIE
WSPOLRZ.
PRZELICZ.

Suwak Przeglad aktywowac: wskazanie najwazniejszych
informaciji o stanie
Suwak POS aktywowac¢: wskazanie pozyciji

Suwak TOOL aktywowaé: wskazanie danych narzedzi
Suwak TRANS aktywowac¢: wskazanie aktywnych
transformacji wspotrzednych

przetaczanie klawiszy dalej w lewo

przetaczanie klawiszy dalej w prawo

Pu
v ol ¢
&

LBL
LBL

-2

L |
sl

e

REP

@?
El

0% S-IST PGM CALL © 00:00: 00 Eags)
@% SINm] 07:29 Blctin RG]
DIAGNOSIS
+178.522 Y +164.718 2 +32.834 %@
wa +8.0800 A +0.000 #B +0.000
wC +0.0080 nto 13
“a S1 ©0.000 =B
RZECZ @: 15 T 5 2|s 2500 F o MSs /8
STATUS STATUS POLOZENIE | POLOZENIE = =B m;'f”:'
PRZEGLADU | WSPOLRZ. | NARZEDZIE P‘:zsz’:l"l::zz'_ % % s




Odpracowywanie programu UNIT

Programy UNIT (*.HU) moga zosta¢ odpracowane w trybie
pracy smarT.NC lub w standardowych trybach pracy
przebiegu programu pojedynczymi wierszami lub sekwencjg
wierszy

=y

TNC dezaktywuje przy wyborze trybu pracy
smarT.NC-odpracowywanie wszystkie globalne nastawienia
przebiegu programu, aktywowane przez operatora w
konwencjonalnych trybach pracy przebiegu programu
pojedynczymi wierszami lub sekwencjg wierszy. Dalsze
informacje na ten temat znajduja sie w instrukcji obstugi
Dialog tekstem otwartym.

W podtrybie pracy Odpracowywanie program UNIT moze zosta¢
wykonany nastepujgacymi sposobami:

wykonanie programu UNIT poszczegdinymi blokami
wykonanie programu UNIT kompletnie
wykonanie pojedynczego, aktywnego bloku

Prosze uwzgledni¢ wskazéwki dotyczace odpracowywania
programu zawarte w instrukcji obstugi maszyny i w instrukcji
obstugi dla operatora

smarT.NC: odpracowywanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- o Prosram: 123 nn x

00 Nastauienia programoue

+0.000
v +0.000
z +0.000
T:5

b1

3 11 Baza prostokat zewnatrz

L
- 3 [[EJ]z51 kieszen prostokatna i

DL-PGM

+120.0000

LBL
LBL

PGM CALL

Aktyuny PGM:

0% S-IST

0% SINmI 07:29

wa
*A

AuT
3

DR-TAB
DR-PGM

Pu
@
"

Przesiad | pem | LaL | cve | m | pos |

+0.000
+0.000
ODLEG

+5.0000

a_ A
=]
W

REP

@ 00:00:00 D

El

enos

+179.522 Y +164.718] Z

*a +0.000 *A +0.000 B
+*C +0.0080
! S1

RZECZ @:15 T s 2|s zseo F

+32.834

}

+0.0080

Info 1/3

0.000 .

ms /s 8

SKANOW .

ODPRACOW.
UNITS
POJEDYNCZO

USTAW
o -

[PDPRACOWAC| ODPRACOL .
WSZYSTKIE |  AKTYWNA
UNITS UNIT

PKT . ZEROW

TRBELA

NARZEDZIE
TABLICA
&

N

DIAGNOSIS
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Sposob postepowania
E wybrac¢ tryb pracy smarT.NC

wybra¢ podtryb pracy Odpracowywanie
-
softkey UNIT POJEDYNCZO ODPRACOWAC wybra¢ albo

UNITS
POJEDYNCZO

S softkey WSZYSTKIE UNITS ODPRACOWAC wybraé albo

ODPRACOW. softkey AKTYWNY UNIT ODPRACOWAC wybraé

AKTYLNA
UNIT

Testowanie graficzne i
odpracowywanie programu
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Dowolne wejscie do programu (wyszukiwanie wiersza,
funkcja FCL 2)

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

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

Szczegdlnie komfortowo mozna wybraé indeks punktéw, jesli pozycje
obrobkowe zostaty zdefiniowane w tabeli punktéw. smarT.NC ukazuje
wowczas automatycznie zdefiniowany wzorzec obrébkowy w oknie
podgladowym i operator moze za pomocg softkey wybra¢ zadane
miejsce wejscia do programu ze wspomaganiem graficznym.

smarT.NC: odpracowywanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123. HU

[—pw | Nezua programu

unn-program

Numer wiersza E

Nazwa programu[TNC:NSMARTNCN123.HU
Efabela Punk tou

Indeks punktow

Nazwa pliku
Poutérzenia
Liczba[o

Ostatnie zapamigtane przeruanie programu
Numer wiersza

Er— 4+ 4+ 4 +

ma@mﬁmw%ﬁmr——ﬁj;$§ ¢§ §§ ¢f m
| ¢ & + 4
+4 Pt

Indeks punktou
Hea | Nazua pliku =
+C vsuuo 103
el s1 2
RzECZ @:15 s 2|s zseo Fo )

pooeLap | POPRZEDNT | nasternv | ostatnr | ostatnr

ELEMENT | ELEMENT | (=i || [I== X=E1

orr [N <= = OFF [ON]| uvBRAC
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odpracowywanie programu

B 88 §&,;

Testowanie graficzne i

=
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Wyszukiwanie wiersza w tabeli punktow (funkcja FCL 2)

ODPRACOW .

-8

SKANOW .
BLOKOW

i
i

NASTEPNY
ELEMENT

POZYCJA
URUCHOM.

wybrac¢ tryb pracy smarT.NC
wybraé podtryb pracy Odpracowywanie

wybrac funkcje wyszukiwania wiersza

Zapisa¢ numer wiersza w unit obrobki, w ktérym chcemy
uruchomic wyszukiwanie, klawiszem ENT potwierdzi¢:
smarT.NC wyswietla w oknie przegladu wstepnego
zawarto$¢ tabeli punktow

Wybrac¢ zadang pozycje obrébki, na ktérej chcemy chcemy
wejs¢ do programu

Nacisna¢ klawisz NC-start: smarT.NC oblicza wszystkie
konieczne dla wejscia do programu faktory

Wybra¢ funkcje dla najazdu pozyc;ji startu: smarT.NC
ukazuje w oknie pierwszoplanowym wymagany w miejscu
wejscia do programu status maszyny

Nacisng¢ klawisz NC-start: smarT.NC generuje status
maszyny (np. zamontowanie koniecznego narzedzia)
Ponowne nacisniecie klawisza NC-start: smarT.NC
najezdza pozycje startu w kolejnosci wyswietlonej w oknie
pierwszoplanowym, alternatywnie mozna przemie$ci¢ przy
pomocy softkey kazdg o$ oddzielnie na pozycje startu
Nacisna¢ klawisz NC-start: smarT.NC kontynuje przebieg
programu



Dodatkowo w oknie wywotywanym znajdujq sie do dyspozycji
nastepujace funkcje:

Po5LAD okno podgladowe wyswietli¢/wygasic

ostatni zapamietany punkt przerwania programu wyswietli¢/
wygasié
ostatni zapamietany punkt przerwania programu przejaé

WYBRAC

Testowanie graficzne i
odpracowywanie programu
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH APS
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strae 5 Husarska 19B

83301 Traunreut, Germany 02-489 Warszawa, Poland
= +49(8669) 31-0 = (22) 8639737

+49 (8669) 5061 (22) 8639744

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
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 (8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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