HEIDENHAIN

smarT.NC: Defining positions

QEWRERRETREYRUR I RoRP NI

ARSEDRFRGEHEIJEKEL N
ZiX§cHVvAEBHENEME:

HEIDENHAIN

Navodila za
smarT.NC

iTNC 530

NC-programska oprema
340 490-04
340 491-04
340 492-04
340 493-04
340 494-04

Slovenscina (sl)
10/2007






Navodila za smarT.NC

... Je krajsa razli¢ica pomo¢i za programiranje nacina delovanja
smarT.NC iTNC 530. Popolna navodila za programiranje in
upravljanje iTNC 530 so v uporabniSkem priro¢niku.

Simboli v navodilih

Pomembne informacije v navodilih so ozna¢ene z naslednjimi
simboli:

@ Pomemben napotek

@ Proizvajalec stroja mora pripraviti stroj in TNC za
opisano funkcijo.

Opozorilo: ob neupostevanju obstaja nevarnost za
A upravljavca ali stroj.

Knlisnie Elt'g‘g’]il!la(ranglg opreme
iTNC 530 340 490-04

iTNC 530, razli¢ica za izvoz 340 491-04

iTNC 530 z OS Windows XP 340 492-04

iTNC 530 z OS Windows XP, 340 493-04

razli€ica za izvoz

Programirno mesto iTNC 530 340 494-04




Vsebina

Vsebina
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Hitri zagon

Prva uporaba novega nacina delovanja in
sestavljanje novega programa

Izbira nacina delovanja smarT.NC: TNC je pod upravljanjem
datotek (oglejte si sliko na desni). Ce na&in TNC ni pod
upravljanjem datotek, pritisnite tipko PGM MGT.

Ce Zelite odpreti nov obdelovalni program, pritisnite gumb
NOVA DATOTEKA in smarT.NC prikaze okno.

Vnesite ime datoteke in njeno vrsto .HU ter potrdite s tipko
ENT.

Pritisnite gumb MM (oziroma PALCI) in smarT.NC odpre
program .HU v izbrani merski enoti ter samodejno vstavi
obrazec programske glave. V obrazcu so definicija surovca

in pomembne prednastavitve, ki veljajo za celoten program.

Ce zelite uporabiti standardne vrednosti in shraniti obrazec
programske glave, pritisnite tipko END. Lahko navedete
obdelovalne nize.

Upravljanje datotek

Programiranie
in editiranie

5 = |

[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
o 2] NG \SMARTNCAX . + " g
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Hitri zagon

1. vaja: preprosta vrtalna obdelava v na€inu
smarT.NC

Naloga
Centrirajte, izvrtajte in navrtajte navoje kroga luknje.

Predpostavke

V razpredelnici orodij TOOL.T morajo biti navedena naslednja orodja:

1 centrirni sveder za NC, premer 10 mm,
" sveder, premer 5 mm,
™ navojni sveder M6.




Definiranje centriranja

VLAGANJE
b1
2 o e |
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0§DEL9UR
VURTANJE
did
UNIT 240

KROG

o O

Vnos obdelovalnega niza: pritisnite gumb VNOS.
Vnesite obdelavo.

Vnos vrtalne obdelave: TNC prikaze gumbe z vrtalnimi
obdelavami na voljo.

Izbira centriranja: TNC prikaze pregledni obrazec za
definicijo celotne centrirne obdelave.

Doloc¢anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v
oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T.

Premaknite svetlo polje s pus&i¢nimi tipkami na centrirni
sveder za NC in s tipko ENT prenesite v obrazec. Lahko tudi
neposredno vnesete Stevilko orodja in potrdite s tipko ENT.
Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite centrirni pomik in potrdite s tipko ENT.

Z gumbom preklopite na vnos globine in potrdite s tipko
ENT. Vnesite Zeleno globino.

S tipko za preklop zavihka izberite podrobni obrazec
Polozaji.

Preklopite na definicijo kroga luknje. Vnesite zahtevane
definicije. Vnose vsaki¢ potrdite s tipko ENT.

Shranite obrazec s tipko END. Centrirna obdelava je
definirana v celoti.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

<+ [ZZ]eee centriranie
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Definiranje vrtanja

UNIT 205
0
o)

oSy

Izbira vrtanja: pritisnite gumb NIZ 205 in TNC prikaze
obrazec za vrtalne obdelave.

Dolo€anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v
oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T.

Premaknite svetlo polje s pus€i¢nimi tipkami na sveder in
prenesite v obrazec s tipko ENT.

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite pomik pri vrtanju in potrdite s tipko ENT.

Vnesite globino vrtanja in potrdite s tipko ENT.

Vnesite globinski pomik in shranite obrazec s tipko END.

Vrtalnih polozajev ni treba znova definirati. TNC samodejno
uporabi zadnje definirane polozaje za centrirno obdelavo.

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Definiranje vrtanja navojev

Z gumbom NAZAJ se pomaknite na zgornjo raven. smarT.NC: Programiranje PR g
s Vnos obdelave vrtanja navojev: pritisnite gumb NAVOJ in " < | BRI E‘;“' " g
bl TNC prikaze gumbe z obdelavami vrtanja navojev na voljo. : Kol — *
nTT z08 Izbira vrtanja brez izravnalne vpenjalne glave: pritisnite Glonine nevoia o
S RT . . ~ . 4 Naraséanie navoia 1.8 | g
7.7 gumb NIZ 209 in TNC prikaze obrazec za definicijo obdelave _Gine os uaor. os iz os
vrtanja navojev. ‘ ‘ ‘ G
] ) I I I Y

Doloc¢anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v
oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T. B
Premaknite svetlo polje s pusc€i¢nimi tipkami na navojni
sveder in prenesite v obrazec s tipko ENT.

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite globino navoja in potrdite s tipko ENT.

Vnesite viS$ino navoja in shranite obrazec s tipko END. ‘ 1 ‘

G
|IIIW

IZBIRAN.

LoRD
UNIT DATA

Hitri zagon

@ Vrtalnih polozajev ni treba znova definirati. TNC samodejno
uporabi zadnje definirane polozaje za centrirno obdelavo.



Hitri zagon

Programski test

o
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S tipko smarT.NC izberite zagonsko orodno vrstico (funkcija
domov).

Izberite podnacina delovanja programski test.

Zazenite programski test in TNC simulira definirane
obdelave.

Po koncu programa s tipko smarT.NC izberite zagonsko
orodno vrstico (funkcija domov).

Obdelava programa

o
m
tuf
o

ElE;

S tipko smarT.NC izberite zagonsko orodno vrstico (funkcija
domov).

Izberite nacin delovanja obdelava.
Zazenite program in TNC simulira definirane obdelave.

Po koncu programa s tipko smarT.NC izberite zagonsko
orodno vrstico (funkcija domov).



2. vaja: preprosto rezkanje v nac¢inu smarT.NC
Naloga

Grobo in fino porezkajte krozni zep.

Predpostavke
V preglednici orodij TOOL.T mora biti navedeno naslednje orodje:

¢elno rezkalo, premer 10 mm.
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Definiranje kroznega zepa

VLAGANJE
(um]
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ZEPI/
GEPT
UNIT 252
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Vnos obdelovalnega niza: pritisnite gumb VNOS.

Vnesite obdelavo.

Vnos obdelave Zepov: pritisnite gumb ZEPI/CEPI in TNC
prikaze orodno vrstico z rezkalnimi obdelavami na voljo.
Izbira kroznega Zepa: pritisnite gumb NIZ 252 in TNC
prikaze obrazec za obdelavo kroznega Zepa. Obdelava
obsega grobo in fino rezkanje.

Dolo¢anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v
oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T.

Premaknite svetlo polje s pusc&i¢nimi tipkami na €elno
rezkalo in prenesite v obrazec s tipko ENT.

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite pomik pri spus€anju in potrdite s tipko ENT.
Vnesite pomik pri rezkanju in potrdite s tipko ENT.

Vnesite premer kroZznega Zepa in potrdite s tipko ENT.
Vnesite globino, globinski pomik in predizmero stranskega
finega rezkanja ter vsakic¢ potrdite s tipko ENT.

Vnesite koordinati X in Y srediS¢a kroznega Zepa ter vsakic
potrdite s tipko ENT.

Shranite obrazec s tipko END. Obdelava kroznih Zepov je
definirana v celoti.

Ustvarjeni program preskusite in zaustavite skladno z
navodili.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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3. vaja: rezkanje konture v nac¢inu smarT.NC
Naloga

Grobo in fino porezkajte konturo.

Predpostavke
V preglednici orodij TOOL.T mora biti navedeno naslednje orodje:

Celno rezkalo, premer 22 mm.
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Definiranje obdelave konture

Vnos obdelovalnega niza: pritisnite gumb VNOS.
IE%:I

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje

TNG : \SMARTNC\123_DRILL . HU Presied | oroais | Reze.par. |

Izbira obdelave konture: pritisnite gumb NIZ 125 in TNC

Dostau. globina
Mera stranica

Vnesite obdelavo. : = :
e . . =+ [Eizs xonturni potez 3 T
Vnos obdelave konture; pritisnite gumb KONTURNI PRG in [ |
TNC prikaze orodno vrstico z razpolozljivimi obdelavami # ] ¥
konture. coorsinets poursins

ol
!

= |

Hitri zagon

Ursta rezkania (Me3> @ |

2
.

UNIT 125

prikaze obrazec za obdelavo konture.

Dolo¢anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v
oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T.

Premaknite svetlo polje s pusc&i¢nimi tipkami na €elno
rezkalo in prenesite v obrazec s tipko ENT.

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite pomik pri spus€anju in potrdite s tipko ENT. ‘ ‘
Vnesite pomik pri rezkanju in potrdite s tipko ENT.

Vnesite koordinato zgornjega roba obdelovanca, globino,
globinski pomik in predizmero stranskega finega rezkanja
ter vsakic potrdite s tipko ENT.

Z gumbi izberite nadin rezkanja, popravek polmera in primik
ter vsakic€ potrdite s tipko ENT.

Vnesite parametre primika in vsaki¢ potrdite s tipko ENT.

@
El

Number  ..... Ursta speljevania @ ]

DIAGNOSIS
Name Spelieu.radii

Kot srediséa

I
g

Info 1,3
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Vnosno polje Ime konture je aktivno. Ustvarjanje novega
konturnega programa: smarT.NC prikaze polje za vnos
imena konture. Vnesite ime konture, potrdite s tipko ENT in
smarT.NC je v naCinu programiranja kontur.

S tipko L definirajte koordinati X in Y zaetnega polozaja
konture: X =10, Y = 10; shranite s tipko END.

S tipko L primaknite to¢ko 2: X = 90; shranite s tipko END.

S tipko RND definirajte zaokrozevalni polmer 8 mm; shranite
s tipko END.

S tipko L primaknite to¢ko 3: X = 80; shranite s tipko END.

S tipko L primaknite to€ko 4: X =90, Y = 70; shranite s tipko
END.

S tipko L primaknite to¢ko 5: Y = 10; shranite s tipko END.

S tipko CHF definirajte posneti rob 6 mm; shranite s tipko
END.

S tipko L primaknite konéno tocko 6: X = 10; shranite s tipko
END.

Shranjevanje konturnega programa s tipko END: smarT.NC
prikaze obrazec za definiranje konturne obdelave.

Shranite celotno konturno obdelavo s tipko END. Konturna
obdelava je definirana v celoti.

Ustvarjeni program preskusite in izvedite skladno z navodili.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Osnhove

Osnove
Uvod v smarT.NC

Z nacinom smarT.NC preprosto sestavite programe s pogovornimi okni z
navadnim besedilom, ki so razdeljeni v lo€ene obdelovalne nize in ki jih
lahko obdelate tudi z urejevalnikom navadnega besedila. Podatke, ki jih
spremenite z urejevalnikom navadnega besedila, si lahko ogledate tudi v
prikazu obrazca, saj smarT.NC uporablja ,obi¢ajen” program s
pogovornimi okni z navadnim besedilom kotedino zbirko podatkov.

Pregledni obrazci za vnos na desni polovici zaslona olajSajo definiranje
zahtevanih obdelovalnih parametrov, ki so dodatno grafiéno predstavljani
v pomo¢ (spodnja leva polovica zaslona). Drevesna struktura prikaza
programa (zgornja leva polovica zaslona) omogoca hiter pregled nad
obdelovalnimi koraki posameznega obdelovalnega programa.

smarT.NC je poseben, vsestranski nacin delovanja, ki ga je mogoce
uporabiti za programiranje s pogovornimi okni z navadnim besedilom. Ko
definirate obdelovalni niz, ga lahko grafi¢no preskusite in/ali obdelate v
novem nacinu delovanja.

Vzporedno programiranje

Programe smarT.NC lahko sestavite ali uredite, tudi ko TNC izvaja
program. Preklopite v nacin delovanja shranjevanje/urejanje programa in
tam odprite Zeleni program smarT.NC.

Ce Zelite program smarT.NC obdelati z urejevalnikom navadnega
besedila, v upravljanju datotek izberite funkcijo ODPIRANJE KOT in nato
NAVADNO BESEDILO.

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\122 . HU

Obseg obdelave

s . = " g
i
b1 700 Nastavitue programa Pregled | Orodie | zep.p. ‘ Poziciia ‘4’ =
b2 411 NAVEZ.TO6.pravok. znot 7 2
]
-3 [EJ] 251 Pruokoten zep 5 5508 g
3.1 Podatki o orodiu
H FE 150
3.2 Parametri zeps Tl n
FE E a &
3.3 zicije v datoteki = |
Dolzina zepa 3 L g
3.4 E]oba]ni podatki &irina zepa [z0
Kotni radii ° Python
Globina 20
Dostau. globina 5 Denos
Togkouni uzorec
[OFORM. HP
D Info 1,3
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Programi/datoteke

TNC shrani programe, preglednice in besedila v datoteke. Oznacba
datoteke je iz dveh delov:

|PROG20

ime datoteke vrsta datoteke

smarT.NC uporablja predvsem tri vrste datotek.

Programi z obdelovalnimi nizi (vrsta datoteke .HU)

Programi z obdelovalnimi nizi so programi s pogovornimi okni z
navadnim besedilom in vklju€ujejo dodatna strukturna
elementa:zacetek (NIZ XXX) in konec (KONEC NIZA XXX)
obdelovalnega niza.

Opisi kontur (vrsta datoteke .HC)

Opisi kontur so programi s pogovornimi okni z navadnim besedilom, ki
smejo vklju€evati samo funkcije proge, ki so namenjene opisovanju
konture na obdelovalni ravnini: to so elementi L, Cz CC, CT, CR, RND,
CHF in elementi prostega konturnega programiranja FKFPOL, FL,
FLT, FCin FCT.

Tockovne preglednice (vrsta datoteke .HP)

smarT.NC v to¢kovne preglednice shrani obdelovalne polozaje, ki ste
jih definirali z zmogljivim programom za izdelavo vzorcev.

@ smarT.NC privzeto shrani vse datoteke v imenik
TNC:\smarTNC, vendar lahko izberete tudi drugega.

Datoteke v TNC Vrsta

Programi

v obliki HEIDENHAIN H

v obliki DIN/ISO A

Datoteke smarT.NC

strukturirani programi z obdelovalnimi .HU

nizi .HC

opisi kontur .HP

toCkovne preglednice za obdelovalne

polozaje o
>

Preglednice za: g

orodja T [

menjalnik orodja .TCH o

palete P

nicelne tocke .D

prednastavitve (sklicne tocke) .PR

rezalne podatke .CDT

rezalna sredstva, materiale .TAB

Besedila kot

datoteke ASCII A

datoteke s pomocjo .CHM

Risalni podatki kot

datoteke DXF .DXF




Osnhove

Prva uporaba novega nacina delovanja

Izbira nacina smarT.NC: TNC odpre upravljanje datotek.
Izberite razpolozljiv vzoréni program s pusc&i¢nimi tipkami in
pritisnite tipko ENT.

Lahko pa tudi odprete nov obdelovalni program, tako da
pritisnite gumb NOVA DATOTEKA in smarT.NC prikaze
okno.

Vnesite ime datoteke in njeno vrsto .HU ter potrdite s tipko
ENT.

Potrditev z gumbom MM (oziroma PALEC): smarT.NC
odpre program .HU v izbrani merski enoti in samodejno
vstavi obrazec programske glave.

Obvezno vnesite podatki iz obrazca programske glave, saj
veljajo globalno za celoten obdelovalni program. Privzete
vrednosti so notranje dolo¢ene. Po potrebi spremenite
podatke in jih potrdite s tipko END.

Ce Zelite definirati obdelovalne nize, z gumbom UREJANJE
izberite Zeleni obdelovalni niz.



Upravljanje datotek v na€inu smarT.NC

smarT.NC torej razlikuje med tremi vrstami datotek: programi z
obdelovalnimi nizi (.HU), konturni opisi (.HC) in to¢kovne preglednice
(.HP). Te tri vrste datotek lahko izberete in uredite z upravljanjem datotek
v nacinu smarT.NC. Urejanje opisov kontur in to€kovnih preglednic je
mogoce tudi med definiranjem obdelovalnega niza.

V nacinu smarT.NC lahko tudi odprete datoteke DXF ter iz njih
ekstrahirate (moznost programske opreme) opise kontur (datoteke .HC)
in obdelovalne polozaje (datoteke .HP).

Upravljanje datotek v na¢inu smarT.NC je v celoti mogoce tudi z misko.
Predvsem lahko z miSko spremenite velikosti oken v upravljanju datotek.
Kliknite vodoravno ali navpi¢no lo€nico in jo premaknite na Zeleno mesto,
medtem drzite miskino tipko.

Upravljanje datotek Frogremirenie
in editiranie
= 2] STNG: \SHARTNCAX. 4" g
CiHEB Ine datot. - |1ip | ve1.|spremeni|stat 8L
CIMHL EICONT1 HC 812 25.10.20( ———— =
v CINEWDEMO {EIcoorRD HU 352 28.08.200 ----
CIPENDELN iEco0RD1 HU 1448 25.07.20¢
Ciservice fEepoct HU 678 31.01.20¢
CuskT ilcpocaHe HU  B8e 31.e1.za¢
» LusmarTne EICPOCKLINKS HC 130 31.e1.za¢
» Citncauide EICSTUDLINKS HC 124 31.e1.2a¢
v Cizvidlen EIDRETECKRECHTS HC 150 31.e1.za¢
» oc iHaxtexanple HU 1000 28.11.70¢
b 2H DXF 478K 17.11.20¢
L
= Egearuheel HC 3576 24.08.20¢
b N Eshdthathg HC 810 25.07.ze¢
= EHAKEN HC 876 09.07.20
[$%$%$3% mhaus H 2822 21.e3.7e
) $¢L$ [EIHEBEL. He 512 31.01.200
4 - IEHEBEL HU 7272 31.01.20¢
<+ 4 [HEBELPLANE H 814 27.04.20¢
i + g JEHEBELPOC HU  B14 31.e1.2e¢
7 N IHEBELSTUD HC 150 31.e1.za¢
PoveSS JEHEBELSTUD W e3z 3t.e1.zei - =
444444 171 objexii 7 6esa.okByLL 7 12452 . GHByte bros. &
sTRAN sTRan | 1zBIRANJE copy Nova zaDN.
NN DAToTEKA | DATOT.
) bacsinz | 50 v G || B
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Priklic upravljanja datotek

Izbira upravljanja datotek: pritisnite tipko PGM MGT in TNC prikaze
okno za upravljanje datotek (na sliki desno je prikazana osnovna
nastavitev). Ce TNC prikaze drugo porazdelitev zaslona, v drugi orodni
vrstici pritisnite gumb OKNO.

V zgornjem levem oknu so prikazani razpoloZljivi pogoni in imeniki.
Pogoni so naprave, s katerimi shranite ali prenesete podatke. Pogon je
tudi trdi disk TNC-ja, po omrezju povezani imeniki ali USB-naprave.
Imenik je vedno oznacen s simbolom mape (levo) in imenom (desno
zraven). Podimeniki so pomaknjeni v desno. Ce je pred mapo v desno
obrnjen trikotnik, potem so na voljo $e dodatni podimeniki, ki jih lahko
odprete s tipko puscica desno.

V spodnjem levem oknu je predogled vsebine ustrezne datoteke, Ce je
osvetlijena datoteka .HP ali .HC.

Upravljanje datotek

LML
CIHEB
COMHL
CINEWDEMO
CIPENDELN
(Ciservice
=754

b IsmarTNC
» Citncguide
b Cizvklen

» =¢:

b 2H:

» BL:

v 2M:

=1

[TNCixsmarine  [FRI.WP

[2] STNC: \SMARTNCN\«. #

Ime datot.

- |1ip |

EICONT1
fHcoorD
fHcooRD1
iHepoct
iHcpoceHB
ZICPOCKLINKS

EICSTUDLINKS

HC
HU
HU
HU
HU
HC
HC
HC
HU
DXF

{HHEBEL.
[BHEBELPLANE
{HHEBELPOC
EIHEBELSTUD
{HHEBELSTUD

IZBIRANJE

]

HC
HC
HC
H

HC
HU
H

HU
HC
HU

121 Obiekti / 6864.0KByti / 12452.0MByte pros.

eces

1ZBOR

TIPA




V desnem, Sirokem oknu so prikazane vse datoteke , ki so shranjene v
izbranem imeniku. Za vsako datoteko so prikazane razli¢ne informacije,
ki so pojasnjene v spodnji preglednici.

Prikaz

Pomen

Ime datoteke

Ime z najve¢ 16 znaki

Vrsta Vrsta datoteke

Velikost Velikost datoteke v bajtih

Spremenjeno Datum in €as zadnje spremembe datoteke
Stanje Lastnost datoteke:

E: program je v nacinu delovanja shranjevanje/
urejanje programa.

S: program je v nacinu delovanja programski
test.

M: program je v nacinu delovanja programski
tek.

P: datoteka je zascitena pred brisanjem in
spreminjanjem (zasciteno).

+: obstajajo odvisne datoteke (raz&lenitvena
datoteka, datoteka za uporabo orodja).
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Izbira pogonov, imenikov in datotek

Priklic upravljanja datotek
MGT

Svetlo polje lahko premaknete na Zeleno mesto z gumbi ali s puS&icnimi
tipkami.

Premakne svetlo polje iz desnega okna v levo ter
obratno.

Premakne svetlo polje v oknu navpic¢no.

Premakne svetlo polje v oknu navpi¢no po straneh.



1. korak: izbira pogona

Oznacevanje pogona v levem oknu

TzatRanuE Izbira pogona: pritisnite gumb IZBIRA.

Lahko tudi pritisnite tipko ENT.

ENT

2. korak: izbira imenika

Oznacite imenik v levem oknu in v desnem oknu se samodejno prikazejo
vse datoteke iz oznaCenega imenika (svetla podlaga).

Osnove
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3. korak: izbira datoteke

Pritisnite gumb 1ZBIRA VRSTE.

TzatRance Pritisnite gumb Zelene vrste datoteke.

Ce zelite prikazati vse datoteke, pritisnite gumb PRIKAZ
[ VSEH.

Ce zelite oznaditi datoteke v desnem oknu:

TzarRAIE pritisnite gumb IZBIRA.

lahko tudi pritisnite gumb ENT in TNC odpre Zeleno
datoteko.

@ Ce vnesete ime s tipkovnico, TNC sinhronizira svetlo polje z
vnesenimi Stevilkami za laZje iskanje datoteke.



Ustvarjanje novega imenika
Ce Zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT.
S tipko puscica levo izberite drevo imenika.

Izberite pogon TNC:\, ¢e Zelite ustvariti nov glavni imenik, ali izberite
obstojeci imenik, v katerem Zelite ustvariti nov podimenik.

Vnesite ime novega imenika, potrdite s tipko END in smarT.NC prikaze
okno za potrditev imena novega imenika.

Potrdite s tipko ENT ali Da. Ce Zelite prekiniti postopek, pritisnite tipko
ESC ali Ne.

I%‘_’ Nov imenik lahko odprete tudi z gumbom NOV IMENIK. V
okno vpiSite ime imenika in potrdite s tipko ENT.

Odpiranje nove datoteke

Ce Zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT.
Izberite vrsto nove datoteke, kot je opisano zgoraj.

Navedite ime datoteke brez vrste datoteke in potrdite s tipko ENT.

Ce pritisnite MM (oziroma PALEC), smarT.NC odpre datoteko v izbrani
merski enoti. Ce Zelite prekiniti postopek, pritisnite tipko ESC ali
Preklici.

% Novo datoteko lahko odprete tudi z gumbom NOVA
DATOTEKA. V okno vpisite ime datoteke in potrdite s tipko
ENT.
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Kopiranje datoteke v isti imenik

Ce Zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT.

S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
kopirati.
Pritisnite gumb KOPIRAJ in smarT.NC prikaze okno.

Vnesite ime ciljne datoteke brez vrste datoteke, potrdite s tipko ENT ali
z gumbom V REDU in smarT.NC kopira vsebino izbrane datoteke v
novo enake vrste. Ce Zelite kopiranje prekiniti, pritisnite tipko ESC ali
Preklici.

Ce Zelite kopirati datoteko v drug imenik, pritisnite gumb za izbiro poti,
v oknu izberite imenik in potrdite s tipko ENT ali z gumbom V REDU.



Kopiranje datoteke v drug imenik

Ce Zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT.

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
kopirati.

Izberite drugo orodno vrstico in pritisnite gumb OKNO za razdelitev
zaslona.

S puscico levo premaknite svetlo polje v levo okno.

Pritisnite gumb POT in smarT.NC prikaze okno.

V oknu izberite imenik, v katerega Zelite kopirati datoteko, in potrdite s
tipko ENT ali z gumbom V REDU.

S puscico desno premaknite svetlo polje v desno okno.
Pritisnite gumb KOPIRAJ in smarT.NC prikaZe okno.

Vnesite ime ciljne datoteke brez vrste datoteke, potrdite s tipko ENT ali

z gumbom V REDU in smarT.NC kopira vsebino izbrane datoteke v

novo enake vrste. Ce Zelite kopiranje prekiniti, pritisnite tipko ESC ali

Preklici.

Lfé—' Ce Zelite kopirati ve¢ datotek, lahko z migkino tipko oznadite
dodatne datoteke. Pritisnite tipko CTRL in nato zeleno

datoteko.

Upravljanje datotek (o B
in editiranie

FR1.HP
STNC:\SMARTNCN#. %  STNC:Nx.x I
Ine datot. |13 || 1ne datot. < |1 [H E
EICONT1, HC Ci3ze —
#=lcoorD HU CI3DGRAF
F=lcoorD1 HU CIAWT s Q.
iHepoct HU CIBHB
i5lcPocBHB HU IDEMO W
(=ICPOCKLINKS HC CIDUMPPGM
(ZICSTUDLINKS He Ciaxt T I
[IDRETECKRECHTS He J CIFicturettes H  s—w
iHaxtexanple HU CIFixturel ib W g
Ef1ansch pxF || CIFK

}ies T
Hgearuheel HC L g
Eshathgthg He CIHEB
[EIHAKEN He CIMHL Donos
[Bhaus H CINEWDEMO
[EHEBEL He CIPENDELN DI"S‘DSIS
FEHEBEL. HU Ciservice
[SHEBELPLANE H CiskT ==a
IEHEBELPOC HU CismarTne
[=HEBELSTUD HC Citncguide Info 1/3
[EIHEBELSTUD HU || Cizvklen 8 E 5

END ‘
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Brisanje datoteke

Ce Zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT.

S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
brisati.

Izberite drugo orodno vrstico.
Pritisnite gumb 1ZBRIS in smarT.NC prikaZe okno.

Ce Zelite izbrisati izbrano datoteko, pritisnite tipko ENT ali gumb Da. Ce
zelite prekiniti brisanje, pritisnite tipko ESC ali gumb Ne.

Preimenovanje datoteke

Ce zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT.

S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
preimenovati.

Izberite drugo orodno vrstico.
Pritisnite gumb PREIMENUJ in smarT.NC prikaZe okno.

Vnesite novo ime datoteke, potrdite s tipko ENT ali zgumbom V REDU.
Ce zelite prekiniti postopek, pritisnite tipko ESC ali Prekli¢€i.



Zaklepanje in odklepanje datotek
Ce Zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT.

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
zakleniti ali odkleniti.

Izberite tretjo orodno vrstico.
Pritisnite gumb IZBRIS in smarT.NC prikaZe okno.
Pritisnite gumb DOD FUNK.

Ce Zelite zakleniti izbrano datoteko, pritisnite gumb ZAKLENI, in &e jo
Zelite odkleniti, pritisniti gumb ODKLENI.

Izbira ene od 15 nazadnje izbranih datotek
Ce Zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT.

Pritisnite gumb ZADNJE DATOTEKE, smarT.NC prikaze zadnjih 15
datotek, ki ste jih izbrali v nacinu delovanja smarT.NC.

S pusciénimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
izbrati.

Ce Zelite uporabiti izbrane datoteke, pritisnite tipko ENT.
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Posodabljanje imenikov
Ce se pomikate po zunanjem nosilcu podatkov, boste mogo&e morali
posodobiti njegovo drevo imenikov.

Ce zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT.

S tipko puscica levo izberite drevo imenika.

Pritisnite gumb OSVEZI DREVO in TNC posodobi drevo imenikov.

Razvrsc¢anje datotek

Funkcije za razvr§€anje datotek so na voljo s klikom misSke. Razvrstite
lahko narascajoce ali padajoce po imenu, vrsti, velikosti, datumu
spremembe in stanju datoteke.

Ce Zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT.

Kliknite glavo stolpca, po katerem Zelite razvrstiti. Trikotnik v glavi
stolpca prikaze zaporedje razvrs€anja, ki ga z vnoviénim klikom lahko
obrnete.



Prilagajanje upravljanja datotek

Meni za prilagoditev lahko odprete s klikom imena poti ali z gumbi. Upravljanje datotek PR S
Ce Zelite izbrati upravljanje datotek, pritisnite tipko PGM MGT. T — -
H 1 1 j:ljsa Ine t;atot R 4 mg::ﬁ;?;cxusa keneni|stat ‘E‘
Izberite tretjo orodno vrstico. by e e 0.2 =
e » CINEUDEMO 1HcooRD. |ZEres f[EazanTelises tme =2l oo . zo:
Pritisnite gumb DOD FUNK. el T mmegaicden
: . , . . ~ . . . o iHcPocaHs HU 680 21.01.20¢ W
Kliknite gumb MOZNOSTI in TNC prikaze meni za prilagoditev iSRG SicrockLIns We 130 s1.e.z0c
. . » Otncguide [LICSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢ [ |
upravljanja datotek. » Sevien CIoRETECKREGHTS Wo 150 3101700
> @C: :tdelexamp]e HU 1000 28.11.20¢
S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na Zeleno nastavitev. = BT PR
» 2M: Ligearuheel HC 3576 24.08.20¢
S preslednico aktivirajte ali deaktivirajte Zeleno nastavitev. == of = B
JEm ok oIagosts
V upravljanju datotek lahko izvedete naslednje prilagoditve. E A3 e L
EsELPOE. W ea aerze
i HEBELSTUD HC  1Se 31.01.20¢ ML )
Zaznamkl . . e . . . . v EHEEELSHJD HU 632 31.01.20¢ =
Z zaznamki upravljate priljubljene imenike. Lahko dodate ali izbriSete T T T T s 2 | ——
aktivni imenik ali pa izbriSete vse zaznamke. Dodani imeniki so srim ‘ s*im ‘ z%a ‘ oooeme | ‘
prikazani na seznamu zaznamkov, kjer jih lahko hitro izberete. Sl kit
Pogled

Z menijskim elementom pogled dolocite informacije, ki naj jih TNC
prikaze v oknu datoteke.

Oblika datuma

Z menijskim elementom oblika datuma dolocite obliko, v kateri naj TNC
prikaze datum v stolpcu Spremenjeno.

Nastavitve

Ce je kazalec na drevesu imenikov, dolocite, ali naj TNC ob pritisku
desne puscicne tipke zamenja okno ali naj odpre morebitne
podimenike.
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Pomikanje v na€inu smarT.NC

Pri razvoju nac¢ina smarT.NC je bilo upostevano, da je uporaba tipk (ENT,
DEL, END ...), ki so poznane v pogovornem oknu z navadnim besedilom,
tudi v novem nacinu delovanja ¢im bolj enaka. Tipke imajo naslednje

funkcije.

Funkcija ob aktivhem drevesnem pogledu
(leva stran zaslona)

Tipka

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

Aktiviranje obrazca za vnos ali spremembo podatkov

Koncanje urejanja: smarT.NC samodejno priklice
upravljanje datotek.

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- o [Eprosran: 123 mn

b1

760 Nastavitue programa

Obseg obdelave

oy ol o4

Preiea [[oredis | Zepip. | Poziciial]

411 NAVEZ.T06.pravok. znot 1. 12008
s \J_],_.
EZSI Pruokoten zep . T g
Podatki o orodiu
150
3.2 ranetri zepa TN 1
= WL
3.3 zicije U datoteki = !
Dolzina zepa G0 ¥ i
3.4 [@]e100s1ni podstii &irina zepa 2o~
Kotni radii o Python
Globina 26
Dostav. globina 5 o Denos
Toekouni uzorec
[OFORM. FP DIAGNOSIS
Into 1.3
ULAGANJE \'ST DE!LO TRBELA
= ORODJA
= <= == bl ]

Brisanje izbranega obdelovalnega niza (v celoti)

Premikanje svetlega polja na naslednji ali prej$niji
obdelovalni niz

Prikaz simbolov za podrobne obrazce v drevesnem
pogledu, Ce je pred simbolom drevesnega pogleda
prikazana pusc€ica desno, premik v obrazec, Ce je
drevesni pogled Ze odprt.

Skritje simbolov za podrobne formularje v drevesnem
pogledu, e je pred simbolom drevesnega pogleda
prikazana puscica dol.




Funkcija ob aktivhem drevesnem pogledu
(leva stran zaslona)

PrejSnja stran

Naslednja stran

T
x
(Y

Skok na zacetek datoteke

N
D
o
m
o
m

=

Skok na konec datoteke

Funkcija ob aktivhem obrazcu (desna stran zaslona)

=
:
-% H

Izbira naslednjega polja za vnos

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

Koncanje urejanja obrazca: smarT.NC shrani
spremenjene podatke.

Prekinitev urejanja obrazca: smarT.NC ne shrani
spremenjenih podatkov.

DEL

Premik svetlega polja na naslednje ali prejSnje polje za
vnos ali element za vnos

Premik kazalca v polje za vnos zaradi spreminjanja delnih
vrednosti; Ce je aktivno polje z moznostjo: izbira naslednje
ali prejSnje moznosti.

080
0

TNC: \SMARTNC\123. HU

- o rogram: 123 mm

b1 700 Nastavitue programa

vz

© )

Obseg obdelave

o= e

[

Pregled ! orodie [ zep.p. ‘ Pozicija |“

411 NAVEZ.TOG.pravok. znot |-

-3 [E]251 Pruokoten zep 3

Ea—
fsece |

2.1 Podatii o orodiu
: s r[1] =
2.2 parametri zepa B
F|E| So0 LS
o
3.3 Poziciie U datoteki =
Dolzina zepa 50
3.4 [(@]s10pa1ni podatki sirina zepa [ze
Kotni radii g Python
Globina 2 o)
Dostau. slobina s — | __penos
Toekouni uzorec
[UFORN. HP DIAGNOSIS
Into 1/3
ULAGANJE TEST DELO TABELA
] g Ry
= s> = ]
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Funkcija ob aktivhem obrazcu (desna stran zaslona) Tipka

Ponastavitev Steviléne vrednosti na 0
Brisanje celotne vsebine aktivnega polja za vnos |W|
ENT

Poleg tega so na tipkovnici TE 530 B na voljo tri nove tipke, s katerimi se
lahko Se hitreje pomikate po obrazcih:

Funkcija ob aktivhem obrazcu (desna stran zaslona) Tipka

Izbira naslednjega podobrazca
Izbira prvega parametra za vnos v naslednjem polju
Izbira prvega elementa za vnos v prejSnjem polju




Med urejanjem konture lahko kazalec premaknete tudi z oranznimi osnimi
tipkami, tako da je koordinatna navedba enaka navedbi v pogovornem
oknu z navadnim besedilom. Prav tako lahko s tipkami v pogovornem
oknu z navadnim besedilom preklopite med absolutno in inkrementalno
vrednostjo ali pa med programiranjem s kartezi€nimi in polarnimi
koordinatami.

Funkcija ob aktivhem obrazcu (desna stran zaslona) Tipka

Izbira polja za vnos za os X

Izbira polja za vnos za os Y

Izbira polja za vnos za os Z

Preklop med vnosom inkrementalne in absolutne
vrednosti

Preklop med vnosom kartezi¢nih in polarnih koordinat

SINCHIICTIRES
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Razdelitev zaslona med urejanjem

Zaslon med urejanjem v nac€inu smarT.NC je odvisen od izbrane vrste
datoteke za urejanje.

Urejanje programov z obdelovalnimi nizi

Zgornja vrstica: nacin delovanja in sporoc€ila o napakah
Aktivni nacin delovanja v ozadju

Drevesna struktura, v kateri so strukturirano predstavljeni definirani
obdelovalni nizi.

Okno obrazca z ustreznimi parametri za vnos; glede na izbrani
obdelovalni niz je lahko na voljo tudi pet obrazcev.

Pregledni obrazec
Navedba parametrov v preglednem obrazcu zadostuje za izvedbo
ustreznega obdelovalnega niza z osnovnimi funkcijami. V
preglednem obrazcu je izvle€ek najpomembnejsih podatkov, ki jih
je mogoce vnesti tudi v podrobne obrazce.

Podrobni obrazec Orodje
Vnos dodatnih podatkov o orodju.

Podrobni obrazec Izbirni parametri
Vnos dodatnih, izbirnih obdelovalnih parametrov.

Podrobni obrazec Polozaji
Navedba dodatnih obdelovalnih polozajev.

Podrobni formular Globalni podatki
Seznam aktivnih globalnih podatkov.

Okno pomozne slike, v katerem je grafi¢no predstavljen aktivni
parameter v obrazcu.

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editirani

b1

3.2

3.3

TINC: \SMARTNCN\123 . HU

~e [Eprosran: 123 mm

700 Nastavitue programa

v 2 [[E]J+11 navez.Toe.pravok. znot r
-3 3] 251 Pruokoten zep

Obseg obdelave

@

Presica | Grodis | Zepip. | Poziciia [

o

VLAGANJE
b

Q]

e
3.1 [ Jodatki o orodiu FE -
paranetri zepa T
r@ So0 L.
Poziciie u datoteki =}
Bolin: e=nc || -~
sa [Eliciovens vossves e foe 2
Kotni radij g Python
Globina Fza= |
Dostau. slobina 5 — | __Demos
Tockouni uzorec
[VFoRM. HP DIABNOSIS
Into 143
TEST DE!LD TABELA
oRODJA
oDJA
5@#’ =0 Y8

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editirani

TINC: \SMARTNC\123 . HU

<3 [zt prookoten zes

Obseg obdelaue

obla ol

i

zep.p. | Poziciia [EIobaini podathi]lt

Usrnoslni raznak Z G
varnost. razm. £ G
Faktor prekrivania @ G

ursta rezkania (M@3)

ursta potapliania

FHAX




Urejanje obdelovalnih polozajev

Zgornja vrstica: nacin delovanja in sporocila o napakah smarT.NC: Definir.pozicij
Aktivni nacin delovanja v ozadju

Drevesna struktura, v kateri so strukturirano predstavljeni definirani
obdelovalni vzorci.

Okno obrazca z ustreznimi parametri za vnos
Okno pomozne slike, v katerem je grafi¢no predstavljen parameter

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\FR1 . HP

startna toeka 1.0s 10 —I
Startna toeka 2.os — ] |
Tazmak 1. os [s20: e
Razmak 2. 0s Fiae =
Stevilo urstic Z

Stevilo stolpceu 7 |
Rotaciia K ]
urt.poloz. glauna os K
Urtlj. pol. uzpor.os e

za vnos. e A i -
Grafiéno okno, v katerem se neposredno po shranitvi obrazca .9 ¢,
predstavljeni programirani obdelovalni polozaiji. j‘ “; Dewos
‘i ¢ j DIQS\IOSIS
m f;f‘*’ b4 «* 1:?:73.
. R 5, i, e i, o &

[T} o]

TO&KA VRSTA VZOREC OKVIR KROG DEL .KROG
1
[ e J L)) [ER ) [ “2wil| END




Osnhove

Urejanje kontur

smarT.NC: Defin.kontur Roosrewisanie
Zgornja vrstica: nacin delovanja in sporocila o napakah L 42 43 1|
Aktivni nagin delovanja v ozadju e e reooies (N " g
Drevesna struktura, v kateri so strukturirano predstavljeni posamezni vz kros For g | o || —
o} cloment. g R T ERLUSEEE
Pri prostem programiranju kontur so lahko na voljo tudi tirje obrazci. s e J:‘,‘::’:j,“:;:;,, I — =
4 e Razmak paralele DP 30 a a
Pregledni obrazec B¢ sitey FeELECT S
V njem so vkljuéene najveckrat uporabljene moznosti vnosa. = A
Podrobni obrazec 1 y
V njem so vklju€ene mozZnosti vnosa za pomozne tocke (FL/FLT) . B
oziroma za krozne podatke (FC/FCT). Ll 5 S=a
Podrobni obrazec 2 | into 173
V njem so vklju€ene mozZnosti vnosa za relativne sklice (FL/FLT) f
oziroma za pomozne tocke (FC/FCT). " o srert | Reser
Podrobni obrazec 3 - A A 4] | sraer ‘

Na voljo samo pri FC/FCT in vklju€uje moznosti vnosa za relativne
sklice.
Okno pomozne slike, v katerem je grafi¢no predstavljen parameter
Za vnos.
Grafi¢no okno, v katerem se neposredno po shranitvi obrazca
predstavljene programirane konture.



Prikaz datotek DXF

in editiranij

. . .. L. .. smarT.NC: Izbira DXF elementov o raeinan g |
Zgornja vrstica: nacin delovanja in sporocila o napakah

Aktivni nacin delovanja v ozadju aRoTl v

V datoteki DXF vsebovane ravnine ali izbrani konturni elementi
oziroma izbrani polozaji

Okno risbe, v katerem smarT.NC prikaze vsebino datoteke DXF.

-2 e

ad
2]
Demos
DIAGNOSIS
g
===
Info 1/3
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e UKINITEV | SHRANJEV.
IZBRANIH | IZBRANIH END
POZICIJE ELEMEN. ELEMEN.

NAsTAVITEY DOLOSITEV | 17570
NAVEZE
LAYER @ KONTURE
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Upravljanje z misko

Upravljanje z miSko je zelo preprosto. Upostevajte spodnje posebnosti.

S funkcijami miske, ki se uporabljajo tudi v OS Windows, lahko
upravljate tudi gumbe v nacinu delovanja smarT.NC.

Ce je na voljo veé orodnih vrstic (stolpiéasti prikaz neposredno nad
gumbi), lahko s klikom stolpca aktivirate Zeleno vrstico.

Ce zelite prikazati podrobne obrazce v drevesnem pogledu, kliknite
vodoravni trikotnik, e jih Zelite skriti, kliknite navpicni trikotnik.

Ce zelite vrednosti v obrazcu spremeniti, kliknite polje z izbiro v
poljubnem polju za vnos in smarT.NC samodejno preklopi v nacin
urejanja.

Ce Zelite zapreti obrazec (kon&anje nadina urejanja), kliknite poljubno
mesto v drevesnem pogledu in smarT.NC prikaze vprasanje, ali zelite
shraniti spremembe v obrazcu.

Ce se z miko pomaknete &ez poljuben element, smarT.NC prikaZe
namig. V namigu so osnovne informacije o posamezni funkciji
elementa.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Obseg obdelave

oy ol o4

- o [Eprosran: 123 mn b B
AR
b1 700 Nastavitue programa | Pregled | orodie | zep.p. | Poziciia [0 &=
411 NAVEZ.TOG.pravok. znot 1. iz |
. ‘J;
EZSI Pruokoten zep . T g
Podatki o orodiu
150
a.z rametri zepa TN 1
F@ TR
3.3 zicije U datoteki = !
Dolzina zepa & Y
3.4 [@]e100s1ni podstii Sirina zepa o
Kotni radii o Python
Globina 20
Dostau. slobina S Denos
Toékouni uzorec
[UFORM . HP Dm@mosxs
Info 1,3
ULAGANJE TEST DELO TABELA
= g ORODJA
= [ bl ]




Programiranie
in editiranie

Kopiranje niZOV smarT.NC: Programiranije

Posamezne obdelovalne nize lahko preprosto kopirate s kratkimi ukazi iz L) QD
OS Windows: -0 Prosram: 123 mm © e 2

" B
CTRL + C: kopiranje niza; b e ' e[S
CTRL + X: izrezovanje niza; 3] -
CTRL + V: vstavljanje niza za trenutno aktivnim nizom. r[] : E._.?
Dolzina zepa e | W B
e zelite hkrati kopirati ve¢ nizov, upos$tevajte spodnja navodila. Kotni radis — B
Globina =20 ]
a Preklopite v orodno vrstico na najvisji ravni. ;" e m:::;
v v v . g . . . . . . . [VFORM. HP
S puscicnimi tipkami ali s klikom izberite prvi niz za L
kopiranje. —
RS Aktivirajte funkcijo oznagevanja. =
i S puscicnimi tipkami ali z gumbom OZNACEVANJE — e
NASLEDNJEGA NIZA izberite vse nize za kopiranje. s | sloka | e

A Kopirajte oznaceni niz v medpomnilnik (deluje tudi z ukazom
BLOKA CTRL + C).

S pusci¢nimi tipkami ali z gumbom izberite niz, za katerim

Zelite vstaviti kopirani niz.

P Vnesite niz iz medpomnilnika (deluje tudi z ukazom CTRL + V).

BLOKA

Osnove



Osnhove

42

Urejanje preglednice orodja

Neposredno po izbiri na¢ina smarT.NC lahko uredite preglednico orodja
TOOL.T. TNC razcleni podatke o orodju v obrazcih, pomikanje po
preglednici pa je enako pomikanju v nacinu smarT.NC (oglejte si
,Pomikanje v na¢inu smarT.NC” na strani 32).

Podatki o orodju so raz€lenjeni v naslednje skupine.

Zavihek Pregled

Pregled najpogosteje uporabljenih podatkov o orodju, na primer ime,
dolzina ali premer.

Zavihek Dod. podatki

Dodatni podatki o orodju, ki so pomembni za posebno uporabo.
Zavihek Dod. podatki

Upravljanje nadomestnega orodja in drugi dodatni podatki o orodju.
Zavihek Senzorski sistem

Podatki za tridimenzionalne senzorske sisteme in mizne senzorske
sisteme.

Zavihek PLC

Podatke, ki so potrebni za prilagoditev stroja napravi TNC, dologi
proizvajalec stroja.

Editiranje orodne tabele

Programiranie
in editiranie

TNC:\TOOL.T

» @  TNULLUERKZEUG

b1 Upz

> 2 204

|09 s BB DB s e
T Dod.podat .
T-Dod.podat .
. Tipal.sis.
&pLe
Heot

2ps

Haut

iip1z

D14

Tpis

oNoas

ZACETEK

| |Maksim. kot potapliania
i Dolzina rezila
" |stevilo rezou

Pregled | Dod.podat. | Dod.podat. [¢*

Naziv orodia D6

[
Komentar Tool 3
MILL |

Tip orodia

Dolzina orodia
Orodni radij

I
T

Predizmnera dolz. orodia
Predizmera orod. radiia

ULOZITE
URSTICO

BRISANJE
URSTICE




Zavihek CDT
Podatki za samodejnih izracun rezalnih podatkov.

=y

Upostevajte tudi podrobnejsi opis podatkov o orodju v
uporabniskem priroéniku za pogovorno okno z nhavadnim
besedilom.

Z vrsto orodja dolodite simbol, ki naj ga TNC prikaze v
drevesnem pogledu. TNC v drevesnem pogledu prikaze tudi
vnheseno ime orodja.

Podatki o orodju, ki jih je mogoce aktivirati s strojnimi
parametri, niso prikazani na zavihkih, zaradi ¢esar nekateri
zavihkKi niso prikazani.

Osnove
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Definiranje Obdelav smarT.NC: Programiranije

TNC: \SMARTNC\123 . HU Obseg obde

Osnove b Froen: 2 ° %" 5

b1 700 Nastauitue proarama pregied ll orodie | zep.p. | Poziciia [ =)
Definirajte obdelave v naginu smarT.NC kot obdelovalne nize, ki so vz [@]e11 navez.10s.pravok. znot Rz
praviloma sestavljeni iz ve€ nizov s pogovornimi okni z navadnim 57 Bl ¥
besedilom. smarT.NC samodejno ustvari nize s pogovornimi okni z S
navadnim besedilom v obliki datoteke .HU (HU: HEIDENHAIN Unit- 22 EElcsictic y saioter || ©
Programm oziroma program z obdelovalnimi nizi HEIDENHAIN), ki je ot s o i
videti kot obiéajen program s pogovornimi okni z navadnim besedilom. P —
Dejansko obdelavo praviloma izvede cikel, ki je na voljo v TNC-ju in za b e
katerega v poljih za vnos v obrazcih dolocite parametre.

Info 1/3

Obdelovalni niz lahko dolocite zZe z nekaj vnosi v preglednem obrazcu =
(oglejte si sliko desno zgoraj). smarT.NC nato izvede obdelavo z ssemoe | vesr om0 TheeLA
osnovnimi funkcijami. Ce Zelite vnesti dodatne obdelovalne podatke, so —_ == Yo

na voljo podrobni formularji 2. Vnesene vrednosti v podrobnih obrazcih se

samodejno sinhronizirajo z vrednostmi v preglednem obrazcu, zato jih ni
treba vnesti dvakrat. Na voljo so naslednji podrobni formularji.

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje

TNC : \SMARTNC\123 . HU =, ea obdelave

Podrobni obrazec za Orodje () B © ki) Bl ol
V podrobnem obrazcu Orodje lahno navedete posebne podatke o Presicd [OFSTIE]| sep.. | Pozicisa [

-2

orodju, na primer delta vrednosti za dolZino in radij ali dodatne funkcije L m o—— v
M |ECT R —
15
5o 4.4
=y
=
P@n
DRZ Demos
S | e
Ureteno @ ez o Mea ==
I” Predizb.orodia Info 1/3
‘ o




Programiranie
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Podrobni obrazec Izbirni parametri (4) SheET MBS Presremisen) &
V podrobnem obrazcu Izbirni parametri lahko definirate dodatne
obdelovalne parametre, ki niso navedeni v preglednem obrazcu, na
primer pojemek pri vrtanju ali polozaj zepov pri rezkanju.

TNC: \SMARTNC\123. HU Obseg obdelave
5 Oblel 4 _© w

presied | orodie [Zep.5-]| Poziciia |0

Dolzina zepa 50
Podrobni obrazec Polozaji (©) St 2 . %L
V podrobnem obrazcu PoloZaji lahko definirate dodatne obdelovalne e e
polozaje, Ce tri obdelovalna mesta v preglednem obrazcu ne Com— (112 E
L. v - . . . - . mera globina e oo W
zadostujejo. Ce obdelovalne polozaje definirate v to¢kovnih datotekah, Eonh, i .
je v podrobnem obrazcu poloZajev in preglednem obrazcu samo ime Fotos-urtenia .

datoteke posamezne tockovne datoteke. (oglejte si ,Definiranje °

obdelovalnih polozZajev” na strani 143)

DIAGNOSIS

H
5
S
S
©

=

Programiranie
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smarT.NC: Programiranje

TNC: \SMARTNC\123. HU Obseg obdelave
5 Clml ok

presied | orodie | zep.p. [Foziciiallc

[=

Toékouni uzorec
[UFORM. HP

-3 [[@]z51 Pruckoten zep

i|E=

!

=l

&N

ﬁ?
El

Demos

DIAGNOSIS

il

H
5
S
S
©

=

iranje obdelav

Defin



bdelav

iranje o

Defin

46

Podrobni obrazec Globalni podatki (©)

V podrobnem obrazcu Globalni podatki so v programski glavi navedeni
globalno veljavni obdelovalni parametri. Po potrebi lahko parametre
lokalne spremenite za doloc¢eni niz.

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123. HU

3 [@]zst pruckoten zep

4 v v

Obses obdelave
5 s ‘64
zep.p. | Poziciia [EIobaini podatei]lt
Uarnoslni razmak |-
2. varnost. razm. 50 3
Faktor prekrivanja  [ING
=]

F pozic.

Ursta rezkania (M@3)

ursta potapliania




Programske nastavitve

Ko odprete nov program z obdelovalnimi nizi, smarT.NC samodejno
vnese niz 700: programske nastavitve.

)

V programskih nastavitvah morajo biti definirani naslednji podatki:

Niz 700: programske nastavitve mora biti v vsakem

definicija surovca za dolo¢itev obdelovalne ravnine in za grafi¢no
simulacijo;
moznosti izbire referenéne toCke obdelovanca in uporabljena
preglednica nicelnih tock;
globalni podatki, ki veljajo za celotni program. smarT.NC globalnim
podatkom samodejno doda privzete vrednosti, ki pa jih je mogoce
spremeniti.

Upostevaijte, da naknadne spremembe programskih
@5 nastavitev vplivajo na celoten obdelovalni program in tako
bistveno spremenijo potek obdelave.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

programu, sicer smarT.NC ne more obdelati tega programa.

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- e [Eprosran: 123 mm

<1 700 Nastauitue programa

11 [Eglovaer. kos.
-2 [

1.3.4[@ li|Rezkanse zepou

orodna os

“| Presied | Obdel. kos. |Opciie Globalno |
2]

F pozic.
F retrakciia
Pozicioniranie
Lastnos. pozicionir.
urtanie
Uraé.napeni.lom

éas stania zgoraj
¢as stania spodaj
Rezkanie zepou
Faktor prekrivania

Ursta rezkania (M@3)

ursta potaplijania

Rezkanje kontur
varnostni razmak
varna visina
Faktor prekrivania

Ursta rezkania (M@3)
Tipanie

z

250 o
I —

ez
—
—

VLAGANJE TEST
(Y] il

D —

i <=
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Globalni podatki
Globalni podatki so razdeljeni v Sest skupin:

splosni globalni podatki;

globalni podatki, ki veljajo samo za vrtalne obdelave;

globalni podatki za pozicioniranje;

globalni podatki, ki veljajo samo za rezkalne obdelave z Zepnimi cikli;
globalni podatki, ki veljajo samo za rezkalne obdelave s konturnimi cikli;
globalni podatki, ki veljajo samo za senzorske funkcije.

Globalni podatki veljajo za celoten obdelovalni program, vendar jih lahko
po potrebi spremenite za vsak obdelovalni niz.

Preklopite v podrobni obrazec Globalni podatki obdelovalnega niza;
smarT.NC v obrazcu prikaze veljaven parameter za doloc¢eni
obdelovalni niz z ustrezno aktivno vrednostjo. Na desni strani zelenega
polja za vnos je oznaka G za globalno veljavnost posamezne vrednosti.

Izberite globalni parameter, ki ga Zelite spremeniti.

Vnesite novo vrednost, potrdite jo s tipko ENT in smarT.NC obarva
polje za vnos rdece.

Na desni strani rde¢ega polja za vnos je zdaj oznaka L za lokalno
veljavno vrednost.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\SMARTNC\123 . HU

- e

-1

1.1

1.3.

Program: 123 am

[Blovaer. kos.

s[@0Jvrtanse
1.3.4[@ li|Rezkanse zepou

700 Nastavitue programa |

orodna os

Pozicioniranie
Lastnos. pozicionir.
Urtanie
Uraé.napeni.lom

éas stania zgorai
¢as stania spodai

| Rezkanie zepou

Pregled | Obdel. kos. |Opciie Globalno |
| &

F pozic. 750 e
F retrakciia EEEEE]

z

| Faktor prekrivania

| ursta rezkania (Mea> @ | &
IS

Ursta potapliania  © r

Rezkanie kontur
Varnostni razmak
varna visina
Faktor prekrivania

Ursta rezkania (Me3>

Tipanie
Varnostni razmak
i e

VLAGANJE TEST DELO

= i (]

i =

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@siobsint posatii

urt. par. ‘Puzxc“a Globalni podatki ‘4

a¢.napeni.lon .2z
s stania spodai )

pozic. 750

2 ]

varnost. razm. 50 G
©

G




Sprememba globalnega parametra v podrobnem obrazcu
Globalni podatki povzroci samo lokalno spremembo, ki velja
za posamezen obdelovalni korak. smarT.NC prikaZe polje za
vnos lokalno spremenjenih parametrov z rde¢im ozadjem. Na
desni strani polja za vnos je oznaka L za lokalno vrednost.

S tipko NASTAVITEV STANDARDNE VREDNOSTI lahko
znova nalozite in hkrati aktivirate vrednost globalnega
parametra iz programske glave. smarT.NC prikaze polje za
vnos globalnega parametra, za katerega velja vrednost iz
programske glave, z zelenim ozadjem. Na desni strani polja
za vnos je oznaka G za globalno vrednost.

Definiranje obdelav
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Splosni globalni podatki

Varnostna razdalja: razdalja med ¢elno povrsino orodja in povrsino
obdelovanca pri samodejnem pomiku zadetnega polozaja cikla na osi
orodja.

2. varnostna razdalja: mesto, na katerega smarT.NC pomakne orodje
ob koncu obdelovalnega niza. Na to viSino se premakne naslednji
obdelovalni polozaj na obdelovalni ravnini.

Pomik pri pozicioniranju: pomik, s katerim smarT.NC premakne
orodje v ciklu.

Pomik pri povratku: pomik, s katerim smarT.NC vrne orodje v zacetni
polozaj.
Globalni podatki za pozicioniranje

Pozicioniranje: povratek na osi orodja ob koncu obdelovalnega cikla:
povratek na 2. varnostno razdaljo ali na zacetek niza.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123. HU

- e

-1

1.1

1.3.3[@ s tonie
1.3.4[@ li|Rezkanse zepou

Program: 123 am

700 Nastavitue programa

[Blovaer. kos.

orodna os z
" Presied | obdel. kos. |Opcije Globaino | M =
F pozic. [7se =

F retrakciia EEEEE]

Pozicioniranie
Lastnos. pozicionir.
Urtanie
Uraé.napeni.lom
éas stania zgorai
&as stania spodai

| Rezkanie zepou

| Faktor prekrivania

| ursta rezkania (Mea> @ | &
IS

Ursta potapliania  © r

Rezkanie kontur
Varnostni razmak
varna visina
Faktor prekrivania

Ursta rezkania (Me3>

Tipanie
Varnostni razmak
i
VLAGANJE TEST DELO
(Yo [
= ==




Globalni podatki za vrtalne obdelave

Vzvratni pomik pri lomu ostruzkov: vrednost, za katero smarT.NC pri
lomljenju ostruzka orodje premakne nazaj.

Cas zadrzevanja spodaj: ¢as v sekundah, v katerem orodije stoji na
dnu vrtine.

Cas zadrzevanja zgoraj: 8as v sekundah, v katerem orodje stoji na
varnostni razdalji.

Globalni podatki za rezkalne obdelave z zepnimi cikli

Faktor prekrivanja: radij orodja x faktor prekrivanja vrne stranski
pomik.

Nacin rezkanja: v soteku/protiteku.
Nacin spusta: vijaCen, nihajoc¢ ali navpi¢en spust v material.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNCN123 . HU
- e [Eprosran: 123 mn

700 Nastavitue programa

11 [Eglovcer. kos.
Bt

1.3.4[@ l|Rezkanie zepou

orodna os z
*| Presied | Obdel. kos. | Opciie Globalno |

750
EEEEE]

F pozic.
F retrakciia
Pozicioniranie
Lastnos. pozicionir.

urtanie
Uraé.napeni.lom
éas stania zgorai
éas stania spodai
Rezkanje zepou

M

Faktor prekrivania

Ursta rezkania (M@3)

ursta potapliania
Rezkanje kontur
varnostni razmak
varna visina
Faktor prekrivania

ursta rezkania (M@3)

Tipanie
Varnostni razmak
e e imn
VLAGANJE TEST DELO
o i 5]
e — i
= = ==
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Globalni podatki za rezkalne obdelave s konturnimi cikli smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalja: razdalja med ¢elno povrsino orodja in povrsino

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123. HU orodna os z
- [ n

obdelovanca pri samodejnem pomiku zadetnega polozaja cikla na osi
orodja.

Varna viSina: absolutna viSina, pri kateri ne more priti do trka z
obdelovancem (za vmesno pozicioniranje in povratek ob koncu cikla).

Pozicioniranie
Lastnos. pozicionir.
Urtanie
Urac.napeni.lom

¢as stania zgorai
éas stania spodai

Rezkanie zepou
| | Faktor prekrivania

=

!

Faktor prekrivanja: radij orodja x faktor prekrivanja vrne stranski I S
pomik. = e
v . . 1_3As“pan,e 8 ursta p.otaplxanla ® @
Nacin rezkanja: v soteku/protiteku. R i Denos
T R oueposts
Globalni podatki za senzorske funkcije Ursta Tezkania (o> 2L
Tipanie
Varnostna razdalja: razdalja senzorske glave od povrsine ha T — I"
obdelovanca ob samodejnem premiku na polozaj za od&itavanje. s a0 uamne wassns_e[F1o2], FES
Varna vi$ina: koordinata na osi senzorskega sistema, na kateri i”ﬁ ‘ 10 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

smarT.NC premika senzorski sistem med merilnimi to¢kami, e je

vklju€ena moznost Premik na varno visino.

Premik na varno visino: izberite, ali naj smarT.NC premakne
senzorski sistem med merilnimi to€kami na varnostni razdalji ali varni
visini.



Izbira orodja

Ko je aktivno polje za vnos izbire orodja, lahko z gumbom IME ORODJA
izberete, ali Zelite vnesti Stevilko ali ime orodja.

Poleg tega lahko z gumbom IZBIRA odprete okno, v katerem lahko v
tabeli orodja TOOL.T izberete orodje, nato smarT.NC samodejno vnese
Stevilko oziroma ime izbranega orodja v ustrezno polje za vnos.

Po potrebi lahko prikazane podatke o orodju tudi uredite.

S puscicnimi tipkami izberite vrstico in nato stolpec vrednosti za
urejanje: polje za urejanje je obrobljeno svetlo modro.

Nastavite gumb UREJANJE na VKLOPLJENO, vnesite Zeleno
vrednost in jo potrdite s tipko ENT.

Po potrebi lahko izberete dodatne stolpce in ponovite opisani postopek.
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Preklop med stevilom vrtljajev in hitrostjo rezanja

Ko je aktivno polje za vnos definicije Stevila vrtljajev vretena, lahko
vnesete Stevilo vrtljajev v vrt/min ali hitrost rezanja v m/min (oziroma v
palci/min).

Vnos hitrosti rezanja
Pritisnite gumb VC in TNC preklopi polje za vnos.
Preklop s hitrosti rezanja na vnos $tevila vrtljajev

Pritisnite tipko NO ENT in TNC izbriSe vneseno hitrost rezanja.
Ce zelite vnesti Stevilo vrtljajev, se s pusgico nazaj prestavite na polje
za vnos.

Preklop med F/FZ/FU/FMAX

Ko je aktivno polje za vnos definicije pomika, lahko vnesete pomik v mm/
min, (F), vrt/min (FU) ali mm/zob (FZ). Moznosti pomika so odvisne od
obdelave. Pri nekaterih poljih za vnos je mogoca tudi navedba FMAX (hitri
tek).

Vnos moznosti pomika
Pritisnite gumb F, FZ, FU ali FMAX.
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Prenos podatkov iz prejSnjega, enakega niza

Ko odprete nov niz, lahko s tipko PRENOS PODATKOV NIZA prenesete
vse podatke prejSnjega definiranega, enakega niza. smarT.NC prenese
vse definirane vrednost niza v aktivni niz.

Programiranie
in editiranie
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Presied | oOrodie | Param.cepa |
n

in fino rezkanje, tako da na primer za nasledniji niz po prenosu podatkov : @ | —
popravite samo predizbiro in po potrebi Se orodje. . 3] R

FE 500
Premer koncanega dela o

% smarT.NC med zgornjimi nizi v programu smarT poiS¢e Prener surovess deta o
=

enakega. Dostav._alonina 5

Glauna os Vzpor. os Wz os
Ce smarT.NC do zadetka programa ne najde ustreznega } } }
niza, zaZzene iskanje ob koncu programa do uporabljenega Numper

niza. N
Ce smarT.NC v celotnem programu ne najde ustreznega
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Razpolozljivi obdelovalni nizi

Po izbiri nacina delovanja smarT.NC izberite z gumbom UREJANJE
obdelovalne nize, ki so na voljo. Obdelovalni nizi so razdeljeni v naslednje
glavne skupine.
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izdelavo vzorcev.
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Glavna skupina obdelave

V glavni skupini obdelave izberite naslednje obdelovalne skupine.

Obdelovalna skupina

VRTANJE:
centriranje, vrtanje, struzenje, odvijanje in
vzvratno spuscanje

NAVOJI:
vrtanje navojev z izravnalno glavo in brez
nje ter rezkanje navojev

Gumb

NAVOJ

ZEPI/CEPI:
vrtalno rezkanje, pravokotni zZep, krozni
zep, utor in okrogli utor

um
URTANJE
g

ZEPI/

KONTURNI PRG:

obdelava konturnih programov: grobo
rezkanje, naknadno praznjenje in fino
rezkanje konture ali konturnega zepa

CONTR. PGM

POVRSINE:
povrsinsko rezkanje

POURSINE
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Obdelovalna skupina vrtanja

V obdelovalni skupini vrtanja so na voljo nasledniji nizi vrtalnega

obdelovanja.

Niz

Gumb

Stran

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

Stran 59

Niz 240: centriranje UN%Q

Niz 205: vrtanje Stran 61
)

Niz 201: pOVrtaVanje UNIT 201 Stran 63

Niz 202: izvrtavanje

Stran 65
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Niz 240: centriranje smarT.NC: Programiranje S

Programiranie ‘

Parametri v obrazcu Pregled —
T: ime ali $tevilka orodja (preklop z gumbom) . (0] ]
S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) 3]
F: pomik pri centriranju (mm/min) ali FU (mm/vrt) Tabirs siovinesprencrs @[]
Premer fit0 s o
Izbira globine ali premera: izbira centriranja glede na globino ali T g
premer j [l °
Premer: premer centriranja; vnos T-ANGLE in TOOL.T : g
Globina: globina centriranja = g
Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na =
strani 143) 1 = ©
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje mjr. E
UNIT DATA 2R ORODJA O
(a]

DL: delta dolZina za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Presied orodie |urt. par. |Poziciia [
M

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo B 0]
zamenjavo orodja (glede na stroj) : =

s
B
Podatki o orodiu

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri —
Ni parametrov. =g —

I Predizb.orodia

Number  .....

Name
%

Z2DIRANS NAZIV

LoRD
UNIT DATA
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Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

L

L

%{K!

(1113

Varnostna razdalja
2. varnostna razdalja
Cas zadrzevanja spodaj

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji

smarT.NC: Programiranije
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in editiranie
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Niz 205: vrtanje
Parametri v obrazcu Pregled

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)
Globina: globina vrtanja

Globinski pomik: vrednost, za katero se pomakne orodje pred
izvlekom iz vrtine.

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

Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 143)
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL.: delta dolzina za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri
Globina loma ostruzka: pomik, po katerem smarT.NC izvede lom
ostruzka.
Pojemek: vrednost, za katero smarT.NC zmanjSa globino pomika.

Najmanjsi pomik: omejitev najmanjSega pomika ob vnesenem
pojemku

Najmanj$a razdalja zgoraj: varnostna razdalja zgoraj med vzvratnim
pozicioniranjem po lomu ostruzka

Najmanj$a razdalja spodaj: varnostna razdalja spodaj med vzvratnim
pozicioniranjem po lomu ostruzka

Pomik zacetne tocke: poglobljena za¢etna tocka na koordinati
povrsine pri ze obdelanih vrtinah

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

g&[ Varnostna razdalja

% 2. varnostna razdalja

% | Vrednost povratka ob lomu ostruzkov

%? Cas zadrzevanja spodaj

N Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie
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Niz 201: povrtavanje
Parametri v obrazcu Pregled

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: pomik pri povrtavanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Globina: globina povrtavanja

Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 143)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolZina za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)
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Programiranije

Programiranie
in editiranie
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri

Ni parametrov.

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

L=l

=
mEp

(1113

Varnostna razdalja

2. varnostna razdalja
Pomik pri povratku

Cas zadrzevanja spodaj

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji

smarT.NC: Programiranje
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Programiranie
in editiranie

Niz 202: izvrtavanje smarT.NC: Programiranje
Parametri v obrazcu Pregled

INCESHERTNG 20 PRI Pregled | orodie | urt. par. | Poziciia [

Globina ~zo0

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) - [0 o | %
S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) 3] T E

F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Globina: globina izvrtavanja

Smer odmika: smer, v kateri smarT.NC odmakne orodje na dnu vrtine.
Obdelovalni poloZaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih poloZajev” na M
strani 143)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje
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DL: delta dolZina za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M ‘ ‘
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri

Kot vretena: kot, pod katerim smarT.NC pozicionira orodje pred
odmikom.

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

Varnostna razdalja

2. varnostna razdalja

Pomik pri povratku

Cas zadrzevanja spodaj

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji

[ 1113

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Pregled | orodie urt. par. | Poziciia [(*

Globina

Smer poste uotnie

Kot uretena

3 E [=

=0
!
]

Ej
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

Info 1,3

| "

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- [@]s1o0a1ns sosstii

urt. par. ‘ Pozicija Globalni podatki ‘4

[EJvrnostni raznax RSN
varnost. raze.  [SONEEENG
retrakciia [essss  ©
s stanja spodaj -
Er pozic. [Frax— = |

|- e

L
gl

ﬁ?
&

=1
2
K
o
&

DIAGNOSIS

i

Info 1,3

| "




Niz 204: vzvratno spuscanje
Parametri v obrazcu Pregled

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)
Ugrezna globina: globina ugreza

Debelina materiala: debelina obdelovanca
Ekscenter: ekscenter vrtalnega droga

Rezalna viSina: razdalja med spodnjim robom in vrtalnim drogom —
glavno rezilo

Smer odmika: smer, v katero naj smarT.NC premakne orodje za
ekscentrino mero.

Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 143)
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolZina za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
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Programiranie
in editiranie
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri

Kot vretena: kot, pod katerim smarT.NC pozicionira orodje pred
uvlekom v vrtino in izvlekom iz nje.

Cas zadrzevanja: ¢as zadrZevanja na dnu spusta

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

Varnostna razdalja

2. varnostna razdalja

Pozicioniranje pomika

F
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Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji
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Obdelovalna skupina navojev

V obdelovalni skupini navojev so na voljo naslednji nizi za obdelavo

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie
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Niz 209: vrtanje navojev brez izravnalne Stran 71
vpenjalne glave (tudi z lomom ostruzka) an"
Niz 262: rezkanje navojev it zez Stran 73

4.2

Niz 263: grezilno rezkanje navojev Stran 75
Niz 264: vrtalno rezkanje navojev Stran 77
Niz 265: vrtalno rezkanje navojev po Stran 79
vijacnici
Niz 267: rezkanje zunanjih navojev Stran 81
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Niz 206: vrtanje navojev z izravnalno vpenjalno glavo
Parametri v obrazcu Pregled

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri vrtanju; izracun: S x vzpon navoja p
Globina navoja
Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih poloZzajev” na
strani 143)
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolZina za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri
Ni parametrov.

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

Varnostna razdalja

2. varnostna razdalja

Cas zadrzevanja spodaj
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Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji
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Programiranie
in editiranie

Niz 209: vrtanje navojev brez izravnalne vpenjalne glave smarT.NC: Programiranje
Parametri v obrazcu Pregled

TNC : NSMARTNCN123-DRILL . HU Pregled | oOrodije ‘ vrt. par. l Poziciia ‘ L

T: ime ali $tevilka orodja (preklop z gumbom) . —

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) Globina neveia e

. . Naraséanie navoja R

Globina navoja Bl @ e o 26

Vzpon navoja : } } P
Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na ©
strani 143) 8
. . . o
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje o
" —
DL: delta dolZina za orodje T s
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M E
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3. ‘ ‘ e ‘ ‘ waal|
(a]

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC: Programiranje PR T

in editiranie
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri

Globina loma ostruzka: pomik za izvedbo loma ostruzka

Kot vretena: kot, pod katerim naj smarT.NC pozicionira orodje pred
rezanjem navoja, tako je navoj mogoce tudi naknadno vrezati.

Faktor za S pri odmikanju Q403: faktor, za katerega TNC med
izvle€enjem iz vrtine poveca Stevilo vrtljajev vretena in s tem tudi hitrost
odmikanja.

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

i

Varnostna razdalja
2. varnostna razdalja
Vrednost povratka ob lomu ostruzkov

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Urtalni parametri

Pregled | orodie urt. par. | Poziciia [(

Globina navoia
Narascanie navoia +1.5

Globina napen.lom o

Kot uretena +2

S faktor pri pouratku 1

E [=

=i
{
s

@?
El

=1
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

o
5
S
N
B

=

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@siobsint posatii

urt. par. ‘ Pozicija Globalni podatki ‘4

varnostni razmak 2 4

varnost. razm. EC) 5
vrae.napeni -lom ez 5

EF pozic. [FHAX

I

i E [=

NS
|4

Denos

DIAGNOSIS

"

5

Biﬂmﬂ
3l

&

| "

sl




Niz 262: rezkanje navojev
Parametri v obrazcu Pregled

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: pomik pri rezkanju

Premer: nazivni premer navoja

Vzpon navoja

Globina: globina navoja

Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 143)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolzina za orodje T

DR: delta polmer za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

Povratni zavoji: Stevilo zavojev navoja, za katero se orodje premakne  [rsrsmrmosizsomriinn = N 3
. M
nazaj. :

Premer o
Naraséanie nauoia +1.5
Globina -18

i
Douaianje: prestave 0 S Ll
W
urtaini parametri

2. varnostna razdalja .

Polozajni pomik oasnosts
S

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi poloZaji @ T

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

Varnostna razdalja

Rezkanje v soteku ‘ ‘ ‘ ] ‘

Rezkanje v protiteku

R

e

Programiranie
in editiranie
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Niz 263: grezilno rezkanje navojev smarT.NC: Programiranje e
Parametri v obrazcu Pregled -
RGeS SHERTIC T2 DR T Pregled | orodie ‘ vrt. par. ] Poziciia ‘ b m
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) ! r E— é
S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) “ ——— B
. P : B rlE] Zoo i
F: pomik pri rezkanju — = e
F: grezilni pomik (mm/min) ali FU (mm/vrt) e Ry 3
. . . Globina spuscania Fzo. | —
Premer: nazivni premer navoja Stoanst rasnsk T
Vzpon navoja } ‘ } Fal Qo
. . . . z Bkl [ I I DIAGNOSIS O
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. Y
Vrtl n e UNIT DATA ORODJA w
. o o — . o (a]
Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 143) smarT.NC: Programiranije Leanian
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i . . | (7] | 1 s
DL.: delta dolzina za orodje T . -[0) —_—
DR: delta polmer za orodje T R G %
. . . .. E 200
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M —
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri

Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spu$&anje

Celni premik: razdalja, za katero TNC premakne sredino orodja med
€elnim spus€anjem iz vrtine.

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

Varnostna razdalja

E[ 2. varnostna razdalja

ﬁg = Polozajni pomik
hd

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji

Ty Rezkanje v soteku

= Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Niz 264: vrtalno rezkanje navojev
Parametri v obrazcu Pregled

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri rezkanju

F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)
Premer: nazivni premer navoja

Vzpon navoja

Globina: globina navoja

Globina vrtanja

Globina pomika pri vrtanju

Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 143)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolZina za orodje T

DR: delta polmer za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri
Globina loma ostruzka: pomik, za katerim naj TNC izvede lom
ostruzka med vrtanjem.

Najmanjsa razdalja zgoraj: varnostna razdalja, ko TNC premakne
orodje po lomu ostruzka na trenutni globinski pomik.

Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spus&anje
Celni premik: razdalja, za katero TNC premakne sredino orodja iz
sredine vrtine.

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

Varnostna razdalja

2. varnostna razdalja

PoloZajni pomik

Vrednost povratka ob lomu ostruzkov

-

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji

(1113

Ty Rezkanje v soteku
=

/T, Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Niz 265: vrtalno rezkanje navojev po vijac¢nici SERT MBS Preckamiran)c promanszanis
Parametri v obrazcu Pregled

LS e il eI L i Pregled | orodie ‘ urt. par. I Poziciia ‘ >

< M
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) : E— é
S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) ©E
F: pomik pri rezkanju el #od =
B : B v b
F: grezilni pomik (mm/min) ali FU (mm/vrt) Gono  — - |
Premer: nazivni premer navoja o ) g
Vzpon navoja e ———— 2
wooer ‘ ‘ ‘

Globina: globina navoja z i | | .,%.; °
Ugrezni postopek: izbira ugreza pred rezkanjem navojev ali po njem Into 173 '§
Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spu$éanje = E
Celni premik: razdalja, za katero TNC premakne sredino orodja iz I““‘f‘r =

. . UNIT DATA 2R ORODJA O
sredine vrtine. 3
Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 143) smarT.NC: Programiranje nT

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje: TNO:\SARTNGA123-DRILL. HU Presica orodie |urt. per. [ pozicisa [

DL: delta dolzina za orodje T
DR: delta polmer za orodje T :
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo T e ]
zamenjavo orodja (glede na stroj) Z — =
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri

Ni parametrov.

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki
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(1113

Varnostna razdalja
2. varnostna razdalja
Polozajni pomik

Pomik ob premikanju med obdelovalnimi polozaji
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Niz 267: rezkanje navojev
Parametri v obrazcu Pregled

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: pomik pri rezkanju

F: grezilni pomik (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Premer: nazivni premer navoja

Vzpon navoja

Globina: globina navoja

Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 143)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolzina za orodje T

DR: delta polmer za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri
Povratni zavoji: Stevilo zavojev navoja, za katero se orodje premakne
naza,j.
Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spus&anje
Celni premik: razdalja, za katero TNC premakne sredino orodja iz
sredine vrtine.

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

Varnostna razdalja

2. varnostna razdalja

Polozajni pomik

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji

Rezkanje v soteku

Rezkanje v protiteku

R

e

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie
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Obdelovalna skupina zepov in ¢epov

V obdelovalni skupini Zepov in epov so na voljo naslednji nizi za rezkalno

obdelavo preprostih Zepov, ¢epov in utorov.

Niz

Gumb

Stran

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

Niz 251: pravokotni zep

Stran 84

Niz 252: krozni zep

Stran 86

Niz 253: utor

Stran 88

Niz 254: okrogli utor

Stran 90
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Niz 251: pravokotni zep
Parametri v obrazcu Pregled

Obdelovalni obseg: z gumbom izberete grobo in fino rezkanje, samo
grobo rezkanje ali samo fino rezkanje.

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Dolzina zepa: dolzina Zepa na glavni osi

Sirina zepa: $irina Zepa na pomozni osi

Vogalni polmer: ¢e ni drugace navedeno, smarT.NC nastavi polmer
orodja za vogalni polmer.

Globina: kon¢na globina Zepa

Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.

Stranska predizmera: stranska predizmera finega rezkanja
Globinska predizmera: globinska predizmera finega rezkanja

Obdelovalni polozaji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 143)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL.: delta dolzina za orodje T

DR: delta polmer za orodje T

DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:

Programiranije

Prog:
in e
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ditiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Programiranie
in editiranie

Dodatni parametri v podrobnem formularju Parametri zepa smarT.NC: Programiranje

Pomik pri finem rezkanju: pomik pri stranskem finem rezkanju. Ce i [rersmemesmomm ChssaToheTavs
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Niz 252: krozni zep
Parametri v obrazcu Pregled

Obdelovalni obseg: z gumbom izberete grobo in fino rezkanje, samo
grobo rezkanje ali samo fino rezkanje.

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Premer: premer obdelanega kroZznega Zepa

Globina: kon¢na globina Zepa

Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.

Stranska predizmera: stranska predizmera finega rezkanja
Globinska predizmera: globinska predizmera finega rezkanja

Obdelovalni polozaji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 143)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL.: delta dolzina za orodje T

DR: delta polmer za orodje T

DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:

Programiranije

Prog:
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Programiranie
in editiranie

Dodatni parametri v podrobnem formularju Parametri zepa smarT.NC: Programiranje

Pomik pri finem rezkanju: pomik pri stranskem finem rezkanju. Ce i [rerswemesmomm Chasachueave
drugace navedeno, fino rezkajte s pomikom 1. | “ﬁnl "@z ‘ - "B
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Niz 253: utor
Parametri v obrazcu Pregled

Obdelovalni obseg: z gumbom izberete grobo in fino rezkanje, samo
grobo rezkanje ali samo fino rezkanje.

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Dolzina utora: dolZina utora na glavni osi

Sirina utora: $irina utora na pomozni osi

Globina: kon&na globina utora

Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.

Stranska predizmera: stranska predizmera finega rezkanja
Globinska predizmera: globinska predizmera finega rezkanja

Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih poloZajev” na
strani 143)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolZina za orodje T

DR: delta polmer za orodje T

DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Os orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:

Programiranije

Prog:
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Dodatni parametri v podrobnem formularju Parametri zepa

Pomik pri finem rezkanju: pomik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni
drugace navedeno, fino rezkajte s pomikom 1.

Pomik pri finem rezkanju: pomik pri finem rezkanju (mm/min), FU
(mm/vrt) ali FZ (mm/zob)

Vrtljivi polozaj: kot, pod katerim se zavrti celoten Zep.
Polozaj utora: polozaj utora glede na programirani polozaj

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki
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Varnostna razdalja

2. varnostna razdalja

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji
Rezkanje v soteku

Rezkanje v protiteku

Vijacni uvlek

Nihalni uvlek

Vodoravni uvlek

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie
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Niz 254: okrogli utor
Parametri v obrazcu Pregled

Obdelovalni obseg: z gumbom izberete grobo in fino rezkanje, samo
grobo rezkanje ali samo fino rezkanje.

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Sredina 1. osi: sredi$¢e razdelnega kroga na glavni osi
Sredina 2. osi: sredi$¢e delnega kroga na pomozni osi
Premer razdelnega kroga

Zacetni kot: polarni kot zacetne toCke

Izstopni kot

Sirina utora

Globina: konéna globina utora

Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.
Stranska predizmera: stranska predizmera finega rezkanja
Globinska predizmera: globinska predizmera finega rezkanja

Obdelovalni polozaji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 143)

smarT.NC: Programiranije

Prog:
in e

ramiranie
ditiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolZina za orodje T

DR: delta polmer za orodje T

DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

hf | e | LB

Obseg obdelave

il VG

Preslea  Orodie | zep.p. | Poziciia [0

[d]

M Funkciia:
M Funkcija:

°id

P
—

150

500

-
Jam—
J—
—
-

I Predizb.orodia

UNIT DATA

IZBIRANJE

iranje obdelav

Defin



iranje obdelav

-

Defin

92

Dodatni parametri v podrobnem formularju Parametri zepa
Pomik pri finem rezkanju: pomik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni
drugace navedeno, fino rezkajte s pomikom 1.

Pomik pri finem rezkanju: pomik pri finem rezkanju (mm/min), FU
(mm/vrt) ali FZ (mm/zob)

Kotni korak: kot, pod katerim se zavrti celoten utor.
Stevilo obdelav: stevilo obdelav na razdelnem krogu
Polozaj utora: polozZaj utora glede na programirani polozZaj

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

Varnostna razdalja

2. varnostna razdalja

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji

Rezkanje v soteku

iz
-

Rezkanje v protiteku

Vijacni uvlek

Nihalni uvlek

Vodoravni uvlek

=\ e

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie
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Programiranie
in editiranie

Niz 256: pravokotni cep smarT.NC: Programiranje
Parametri v obrazcu Pregled

TNG: \SMARTNC\123_DRILL . HU Presiea | oredis | param.cea |

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) - S

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) e e -

F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) D:D

F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) =d"1 =
Dolzina €epa: dolzina utora na glavni osi e e : g
Dolzina surovca: dolZina surovca na glavni osi sy ‘°°Z§§§n;’§§““""mr. C—— enos _8
Sirina éepa: $irina epa na pomozni osi nane v } } } gl @
Sirina surovca: $irina surovca na glavni osi oss|
Vogalni polmer: polmer vogala ¢epa ,g
Globina: konéna globina &epa ‘ ‘ ’ ol | =
Globinski pomik?globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze. — @T = 8

Stranska predizmera: stranska predizmera finega rezkanja
Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje

strani 143) EE e prosica | orosie | rareneens [0
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje . ; :

DL: delta dolZina za orodje T . s %

DR: delta polmer za orodje T oL ,':

DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T orz] 1, —

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M 0 G —

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

. Number ... ureteno ® Me3 o Meaq
It I~ Predizb.orodia

UNIT DATA

IZBIRAN. HE

LoRD ‘

93
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Parametri ¢epa

Vrtljivi polozaj: kot, pod katerim se zavrti celoten Cep.
Polozaj ¢epa: polozaj Cepa glede na programirani polozaj

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

Varnostna razdalja

2. varnostna razdalja

Faktor prekrivanja

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji
Rezkanje v soteku

Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametri cepa

Pregled orodie

Dolzina cepa

Dolzina surovega dela
&irina ¢epa

&irina surovega dela
Kotni radii

Globina

Dostau. globina

Mera stranica

Poloz.urtenia
Polozaij ¢epa

Param.cepa ‘4 »

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]s1ova1ns sosstii

Poziciia Globalni podatki ‘4

varnostni razmak

varnost. razm.

Faktor prekrivania

Ursta rezkania (Me3>




Niz 257: krozni ¢ep

Parametri v obrazcu Pregled

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Premer obdelanca: premer obdelanega kroZnega &epa

Premer surovca: premer obdelanega kroznega ¢epa

Globina: kon¢na globina ¢epa

Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.

Stranska predizmera: stranska predizmera finega rezkanja
Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 143)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolZina za orodje T

DR: delta polmer za orodje T

DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Pregled ‘ orodie ‘ Paran.cepa "
ul
=)
4H

i

Premer koncanega dela

Premer surovega dela

Globina

Dostau. globina
Glauna os

Vzpor. os Wz os

UNIT DATA ORODJA

IZBIRAN.
AR

Lom ‘

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
» [ JPodatki o orodiu

Pregled orodie | Param.cepa ¢

[d] o]
5 it
FE fFMAx -

FE 500

DL

DR
M Funkcija:

—
f—
f—
—
[

Ureteno @ [ ez o Moa

I Predizb.orodia

UNIT DATA

LZDIRANS NAZIV

LoRD ‘
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Parametri zepa: K

Ni parametrov.

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

Varnostna razdalja

2. varnostna razdalja

Faktor prekrivanja

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji
Rezkanje v soteku

Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Parametri cepa

Pregled orodie

Premer koncanega dela
Premer surovega dela

Globina

Dostau. globina

Mera stranica

Param.cepa ‘4 »

_ E [=

=i
!
= |

i?
El

=
o
H
o
&

DIAGNOSIS

H

Info 1,3

| "

smarT.NC: Programiranije Ezoszanizanie
in editiranije
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Pozicija Globalni podatki ‘4
- L E
[ Jvornostni raznax IS
» e
varnost. razm. E) G
Faklnr prekrivania 1 G

+ [@siobsint posatii

Ursta rezkania (Me3>

wi =

Ll |
!
gl

E?
5

=1
2
K
o
&

DIAGNOSIS

H

Info 1,3

| "

sl




Programiranie
in editiranie

Niz 208: vrtalno rezkanje smarT.NC: Programiranje

Parametri v obrazcu Pregled —
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) i r ol s é
)4 H . H H H H H v % 208 Vrtal.rezkanie e
S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) #[] R
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) e  — -
Dostau. globina [e.25  |INEY |
Premer: Zeleni premer vrtine Bomaen Semwe oot ‘E“i‘ g
Globina: rezkalna globina 1 } } B g
Globinski pomik: globina, ki jo orodje na vijaéni liniji (360°) vsaki¢ femos e
doseze oewoszs | ©
. Bl name g o
Obdelovalni polozaiji (oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na o =
strani 143) ©

z
5
N
51
<

1ZBIRAN
UNIT DATA 2R ORODJA

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje ‘ ‘

Lomo ‘

Defin

DL: delta dolZina za orodje T

DR: delta polmer za orodje T e
. . smarT.NC: Programiranje '::°::j’:::::::
DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M B e E; " g
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3. . —
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo - Fodaticl o prodiy ,_ ‘;
zamenjavo orodja (glede na stroj) —
M Funkcija: EEEE
M Funkcija: ==
Nonver .. e
T Name bt |
IZBIRAN, v
I 1 =1 | =
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri

Premer predhodno izvrtane vrtine: vnesite, Ce Zelite obdelati
predhodno izvrtane vrtine. Tako lahko izrezkate vrtine z ve€ kot
dvakratnim premerom orodja.

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

Varnostna razdalja

2. varnostna razdalja

Pomik pri premikanju med obdelovalnimi polozaji
Rezkanje v soteku

Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNG:\SHARTNGN123_DRILL.HI T - - [

i Premer
N Globina 20
Dostav. globina 0.25
Predurtani premer o

Urtalni parametri

il
{
]

_ E [=

o=

E?
El

Demos

DIAGNOSIS

H

Info 1,3

| "

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Ut par, | Pozicija Globalni podatki ‘4

[EJvornostni raznax  FHNEENG
[BJ2. varnost. rem. 5B d
[oo]F pozic.

Ursta rezkania (Me3>

« [@siobsint poatii




Programiranie
in editiranie

Obdelovalna skupina konturnega programa smarT.NC: Programiranie

V obdelovalni skupini konturnega programa so na voljo naslednji nizi za TG SHARTNGN 123_DRILL.F orosns o3 z
obdelavo poljubno oblikovanih Zepov in kontur.

X +0 +100

Niz

Gumb

Stran

Niz 122: grezenje konturnega Zepa

Stran 100

UNIT 122 " Definiraite st. navezne tocke BN
\E’ fo E‘_’?
Cainosini Taznak Cm— :
2. varnost. raza. 500 Pﬂ"
Niz 22: povrtanje konturnega zepa P Stran 104 it [ —|

Niz 123: globinsko fino rezkanje konturnega
zepa

Stran 106

= . = "
-e [Eprosran: 123 0RILL mm :’?egled, \ Obdel. dkols. | opci e | B1obaino | =
inenziie sur. dela .
"1 [ERll00 nastavitue prosrans SO *
il
[l

v [s@ o fl.100
z ErrEE R

Obdel.kos-navez. toé.

|
iranje o

Info 1/3

W
De
DIAGNOSIS

Niz 124: stransko fino rezkanje konturnega 124 Stran 107 Cl e =t u ‘mﬁm ‘

zepa

Niz 125: kontura

Stran 109

Nit 130: konturni zep na tockovnem vzorcu

Stran 112

bdelav

Defin

99



Niz 122: konturni zep

S konturnim zepom lahko zgrezite poljubno oblikovane Zepe, ki lahko e —
vsebujejo tudi otoke. = R

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije

Pregled ‘ orodie ] Rezk.par. | Kontura ‘ »

Po potrebi lahko v podrobnem obrazcu Kontura vsaki delni konturi <x : _—
dologite svojo globino (funkcija FCL 2). V tem primeru vedno zacnite z (3] %
najglobljim Zepom. [ T
Parametri v obrazcu Pregled g it e il

Ine konture

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) R T e ——

F: pomik pri zaustavitvi (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob). Vnesite
0 za vodoravni uvlek.

F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) o
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) ‘ ‘ ‘ By

UNIT DATA ORODJA
Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovanca, na katero se
navezujejo vnesene globine.

Globina: rezkalna globina

Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.
Stranska predizmera: stranska predizmera finega rezkanja
Globinska predizmera: globinska predizmera finega rezkanja

Seznam kontur: seznam delnih kontur (datoteke .HC), ki jih zelite
povezati. Ce je na voljo pretvornik datotek DXF, lahko neposredno v
obrazcu ustvarite konturo s pretvornikom.

Info 13

i

Definiranje obdelav

100



Z gumbom dologite, ali je posamezna delna kontura zep ali
otok.

Seznam delnih kontur za¢nite z najglobljim Zepom.

V podrobnem obrazcu Kontura lahko definirate najvec
devet delnih kontur.

Definiranje obdelav
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolZina za orodje T

DR: delta polmer za orodje T

DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri

Polmer zaobljenja: polmer zaobljenja srediS¢ne poti orodja v notranjih
vogalih

Faktor pomika v %: odstotni faktor, za katerega se zmanjsa
obdelovalni pomik, ko se orodje med grezenjem v celoti pomakne v
material. Ce uporabite zmanj$ani pomik, lahko pomik pri grezenju
definirate do te mere, da so pri dolo€enem prekrivanju poti (globalni
podatki) optimalni rezalni pogoji. TNC nato zmanjSa definirani pomik ob
prehodih ali oZinah, da se zmanj$a skupni ¢as obdelave.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Kontura

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje

Globina: lo¢eno nastavljive globine za posamezno delno konturo
(f k e FCL 2) TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
unkcija B

Presled | Orodie | Rezk.par. Kontura [()
Ine konture

b e é‘
. v . . I ~ S %

@ Seznam delnih kontur zacnite z najglobljim zepom. e

Ce je kontura definirana kot otok, potem TNC interpretira CC— . (. ]
navedeno globino kot viSino otoka. V tem primeru se + [Ekentera R >
vnesena vrednost brez predznaka navezuje na povrsino %
obdelovanca. e = o
Ce je globina 0, velja za Zepe globina, ki je dolo¢ena v = & Denos -8
preglednem obrazcu, in otoki segajo do povrsine RE— ] o

- 2

obdelovanca. : 5 E—— = a =

P\ £ Globina 2
b \ In 1/3 E
i Globina [ - - —
Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki = £
‘ PRIKAZ Novo IZEIRH\IJE EDITIR. h
. & pxF Q
Varnostna razdalja Loy L.} a

Programiranie
in editiranie

2. varnostna razdalja smarT.NC: Programiranje

L=

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Rezic.par. | Kontura Globalni podatki [¢

=

mup

Faktor prekrivanja

Pomik pri povratku

i Buarnosmn razmak e

g

Lk ,

) Uarna visina 5@ G
Faktor prekrivania 1 G

F retrakciia

Ursta rezkania (Me3>

| —

o

oy Rezkanje v soteku
==
e, Rezkanje v protiteku

a: §°

% DmrsNos:s
m’ o
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Definiranje obdelav

104

Niz 22: povrtanje

Z nizom povrtanja lahko z manj$im orodjem obdelate Zze z nizom 122

zgrezen konturni Zep. smarT.NC obdela samo mesta, na katerih je ostal
material.

Parametri v obrazcu Pregled

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)

Orodje za predvrtanje: Stevilka ali ime orodja (preklop z gumbom), s
katerim ste predvrtali konturni zep.

Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Presied | orodis | Rezk.par. |0

" @] Co—
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Programiranie
in editiranie

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje smarT.NC: Programiranje

DL: delta dolzina za orodje T Fregigall orour- |DReiiEEn"
DR: delta polmer za orodje T . ‘ ’
DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T - m,m —
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj) %

|

M Funkcija:

M Funkcija:

Ureteno @ Mea o 1oa

I Predizb.orodia

. Nunber
il neme

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri

Orodje se na trenutni globini premika med obmodji, ki jih je st
|5 treba konturno povrtati.
Orodje se med obmodji, ki jih je treba povrtati, dvigne na ‘ ‘ Iimﬂ
IE varnostno razdaljo in se premakne do naslednjega obmocdja it Y || oo

za grezenje.

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU orodie ‘Rezk.psr. Globalni podatki ‘<

Ee Pomik pri povratku

* [@ Js10paini podatki

iranje obdelav

Defin



Niz 123: globinsko fino rezkanje konturnega zepa ST LNER Prochonirania
Z nizom globinskega finega rezkanja lahko obdelate konturni Zzep, ki ste

Programiranie
in editiranie

UIBERCEH TN T Pregied | orodie |Blobalnt podatki |

ga zgrezili z nizom 122. z O T
i * '3 Kontur.zep glob. S T
Globinsko fino rezkanje izvedite pred stranskim. UH| il
@ F[m] B )
3 E
w i P; n
S Parametri v obrazcu Pregled ]
K] L s . . Denos.
o T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) ! s e
2 S: $tevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) N e
E F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) ‘"”
§ F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) =
E” Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje ‘ ‘ il ‘ R
DL: delta dolZina za orodje T : : __
DR: delta polmer za orodje T sranl s At ‘i eaitseantc
DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T e EEEHTRG] oo |FIEATINEGHRIRH =
) : " [ el
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M : ) | —
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3. SEEA 6 ) r[f] FCpm

ET

)

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo E——
zamenjavo orodja (glede na stroj) Y
Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki e -
- Pomik pri povratku [ womver ... pxiee s (Wom o0 e ozasnosts
E H T Name e ™ Predizb.orodia g
ml- I S

o
IES
3
L\
D)
()]

NAZIV
ORODJA

LoAD
UNIT DATA
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Niz 124: stransko fino rezkanje konturnega zepa

S stranskim finim rezkanjem lahko obdelate konturni Zep, ki ste ga
stransko zgrezili z nizom 122.

&

Parametri v obrazcu Pregled

Stransko fino rezkanje izvedite po globinskem.

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolZina za orodje T

DR: delta polmer za orodje T

DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

= * [ 55124 Kontur.zep.stran.raunan.

. Number
TR

Pregied | orodie | Rezk.par. [0V
(8]
=9

F

A=

Dostau. globina

LoAD.
UNIT DATA

IZBIRAN,
284

z
5
N
B
<

ORODJA

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

.
#[l Jpodatki o orodsu
(@]

Pregled orodie Rezk.par. [

(@] oz
5 T
FE 150

FE See

o e
o e
M Funkcija: 1
M Funkcija: B

. Number
TR

ureteno ® Moz O Moq
7~ ]

I Predizb.orodia

IZBIRAN,

LoRD
UNIT DATA

Info 1/3

NAZIV
ORODJA
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri

Predizmera stranskega finega rezkanja: predizmera za fino rezkanje
po korakih

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

Rezkanje v soteku

'u'lrﬁ.
:?_‘_,")

Rezkanje v protiteku

R

e

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Podatki o orodiu

. Number

T Name

Pregled orodse | Rezi.par. [
| "
=
—
150 & Ll
See W
LN
Y
g
—
M Funkciia: Pyihgn
M Funkcija: N

ureteno @ Mez o Moq

I Predizb.orodia

=
o
s
o
&

DIAGNOSIS

i

Info 1,3

UNIT DATA

IZBIRANJE NAZIV
(28 4] omoosn

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
==

*[ (@ |s10pa1ni podatki

orodie |Rezk.nar. Globalni podatk

Ursta rezkania (M@3)




Niz 125: kontura smarT.NC: Programiranje '::"::j’:::::::
S tem nizom lahko obdelate odprte in zaprte konture, ki jih definirate v

TNC:\SMARTNCN\123_DRILL .HU Pregled ‘ orodie | Rezk.par. ‘»

programu .HC ali ustvarite s pretvornikom datotek DXF. B O "B
Zagetno in kon&no tocko konture izberite tako, da bo dovolj T 0 = : 7
prostora za primikanje in odmikanje. gl , i

:(;::::‘:aka poursina ::B - %Hg

o ey B e

Parametri v obrazcu Pregled Uesta rezkania CHoz> z L
Denos

Korekt. radiia

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)

F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) S
Koordinata povrsine: koordinata povrsine obdelovanca, na katero se ‘ ‘ el ‘ piz
navezujejo vnesene globine.

Globina: rezkalna globina

Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.

Stranska predizmera: predizmera finega rezkanja

Nacin rezkanja: rezkanje v soteku, rezkanje v protiteku ali nihalno
obdelovanje

Popravek polmera: obdelava konture s popravkom na levi ali desni
strani ali brez popravka

Nacin primika: tangencialni primik po kroznem loku ali tangencialni
primik po premici ali navpi¢no na konturo

Polmer primika (velja, samo Ce je izbran tangencialni primik po
kroZznem loku): polmer primi¢nega kroga

i

Definiranje obdelav

ursta spelievania F r DIAGNOSIS
Speliev.radii 5
Kot srediséa oo

o

Ine konture Info 1/3
[

i
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Kot srediS¢ne tocke (velja, samo Ce je izbran tangencialni primik po
kroznem loku): kot primi¢nega kroga

Razdalja od pomozne tocke (velja, samo Ce je izbran premocrtni ali
navpicni tangencialni primik): razdalja od pomozne tocke, iz katere
poteka kontura.

Ime konture: ime datoteke konture (.HC) za obdelavo. Ce je na voljo
pretvornik datotek DXF, lahko neposredno v obrazcu ustvarite konturo
s pretvornikom.



Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolZina za orodje T
DR: delta polmer za orodje T
DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri
Ni parametrov.

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

&[ 2. varnostna razdalja

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [ Jpodatks o orodiu

Nunber

B

Name

orodie ‘ Rezk.par.

M Funkcijia:
M Funkcija:

ureteno @ Mes o Moa

I Predizb.orodia

LoAD.
UNIT DATA

NAZIV
ORODJA

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
=

* ((’,> Globalni podatki

Orodie | Rezk.par. Glopalni podatki [¢

[ B Jvarna visina s —

Denos

DIAGNOSIS

Info 1/3

“
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Niz 130: konturni zep na tockovnem vzorcu (funkcija FCL 3)
S tem nizom lahko poljubno oblikovane Zepe, tudi z otoki, zgrezite do
poljubnega to¢kovnega vzorca.

Po potrebi lahko v podrobnem obrazcu Kontura vsaki delni konturi
dologite svojo globino (funkcija FCL 2). V tem primeru vedno zacnite z
najglobljim zepom.

Parametri v obrazcu Pregled

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: pomik pri zaustavitvi (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob). Vnesite
0 za vodoravni uvlek.

F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Globina: rezkalna globina

Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.

Stranska predizmera: stranska predizmera finega rezkanja
Globinska predizmera: globinska predizmera finega rezkanja

Seznam kontur: seznam delnih kontur (datoteke .HC), ki jih zelite
povezati. Ce je na voljo pretvornik datotek DXF, lahko neposredno v
obrazcu ustvarite konturo s pretvornikom.

smarT.NC: Programiranije rohnas
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Presied | orodse | Rezk.par. | Kontura |
M
: (4] o eeees |
» = — =
-+ [EZ]1se zep na vzorcu E =
F o Q
'H ) v
] i
Globina S
Dostau. globina W f
Ine konture
S Pgn
——
e

. Number
B name i
bt

Glauna os _ Uzpor. os

LoAD
UNIT DATA

1281 anif

DIABNOSIS

H
5
S
N
&

I
v.|

NAZIV
ORODJA




Polozaji ali tockovni vzorec: definirajte polozaje, kjer naj TNC obdela
konturni zep.(oglejte si ,Definiranje obdelovalnih polozajev” na strani
143)

Z gumbom dolocite, ali je delna kontura Zep ali otok.

@ Seznam delnih kontur vedno zacnite z Zepom (oziroma z
najglobljim Zepom).
V podrobnem obrazcu Kontura lahko definirate najved
devet delnih kontur.

Definiranje obdelav
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolZina za orodje T

DR: delta polmer za orodje T

DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri

Polmer zaobljenja: polmer zaobljenja srediS¢ne poti orodja v notranjih
vogalih

Faktor pomika v %: odstotni faktor, za katerega se zmanjsa
obdelovalni pomik, ko se orodje med grezenjem v celoti pomakne v
material. Ce uporabite zmanj$ani pomik, lahko pomik pri grezenju
definirate do te mere, da so pri dolo€enem prekrivanju poti (globalni
podatki) optimalni rezalni pogoji. TNC nato zmanjSa definirani pomik ob
prehodih ali oZinah, da se zmanj$a skupni ¢as obdelave.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [ Jposatks o oroasu

Presied Orodie | Rezk.par. | Kontura |¢

: E [=

!
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DRZ — P@“
M Funkciia: — =2
M Funkciia: —
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DIAGNOSIS
; Name o ureteno @ Y] mea o [ mea i
i
I~ Predizb.orodia =
‘ Info 1/3
S IZBIRAN ey
UNIT DATA el
smarT.NC: Programiranije P

in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
=

ezkal.paran.

Pregled | Orodje Rezk.par. | Kontura [*
-20

-5

+0

+0

c
e |

Koordinata poursina
Globina

Dostau. globina
Mera stranica

mera globina

Radij zaokrozenia
Faktor potiska napr.




Programiranie
in editiranie

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Kontura smarT.NC: Programiranje

Globina: posebej nastavljive globine za posamezno delno konturo NSz TR oo o [P
(funkcija FCL 2) - : ‘

Seznam delnih kontur zacénite z najglobljim zepom.

@ Ce je kontura definirana kot otok, TNC interpretira vneseno
globino kot viSino otoka. V tem primeru se vnesena
vrednost brez predznaka navezuje na povrSino
obdelovanca.

Ce je globina 0, velja za Zepe globina, ki je dologena v
preglednem obrazcu, in otoki segajo do povrsine
obdelovanca.

bdelav

iranje o

Novg

Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki ‘ ‘ ‘ e

Defin

Varnostna razdalja

Programiranie
in editiranie

2. varnostna razdalja smarT.NC: Programiranje

L=

Fakt kri . TNC : SNARTNON123-DRILL -HU Kontura | Pozicija Globalni podatki [¢

aktor pre rlvanJa E Varnostni razmak |zsEmsmasl E
f—

varna visina £} g

Faktor prekrivania |[o G| s Q

F retrakciia EELEE] 3 W

=]

e
2 ﬂI‘
e

&

Pomik pri povratku

=

I Rezkanje v soteku
|£I » [@]sr00e1ni pocatki
Tz, Rezkanje v protiteku

% DmrsNos:s
%%’ = |

a: |
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Obdelovalna skupina povrsin

V obdelovalni skupini povrsin je na voljo naslednji niz za obdelavo

povrsin.

Niz

Gumb Stran

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

Niz 232: povrSinsko rezkanje

Stran 117

UNIT 232

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-e Program: 123_DRILL mm

T 700 Nastauitue programa

orodna os

z

Pregled | obdel. kos. | opciie | Globalno |

Dimenzije sur. dela

MIN toéka
x fro " - ]
v o
z Fee = |

Obdel.kos-navez. toé.

MAX tocka
[vtee
[iteo. . |
o

I Definirajte st. nauezne tocke

e

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

F retrakciia

M

UNIT 232




na zacetno tocko

2. stranska dolzina: dolzina povrSine za rezkanje na pomozni osi
glede na zacetno tocko

Najvecji pomik: najvedji vsakokratni pomik orodja
Stranska razdalja: stranska razdalja med povrsino in orodjem

Niz 232: povrsSinsko rezkanje smarT.NC: Programiranje Pl
Parametri v obrazcu Pregled -
[ T IADERS 24 2 L il Pregled ‘ orodije ‘ Rezk.par. ‘ 4 o
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) : ' I—— é
H . H H H H H hid 3 ansko rezkanie SKO
S: &tevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) 3’ i R = = = [
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob) stratesida rezkania  [E5]c (B« ]| ——

. . . . - . [ Startna toéka 1.0s || A
Strategija rezkanja: izbira strategije rezkanja Smmaioos) CE— -
Zacéetna to€ka na 1. osi: zacetna to¢ka na glavni osi e —— A g

- v . v v v . . Dolzina 1. strani +s0

Zacetna tocka na 2. osi: zacetna to¢ka na pomozni osi - oo hon | — .8

'3 v . v v . . LJ Hipor a:::ain:a:::a = o DIAGNOSIS
Zacetna tocka na 3. osi: zacetna to¢ka na osi orodja — 4 e o
v v - e - . . " —
Konéna tocka na 3. osi: kon¢na to¢ka na osi orodja g
Globinska predizmera: globinska predizmera finega rezkanja E
o . 21 o1 H H H LOAD IZBIRAN NAZIV - —
1. stranska dolzina: dolZina povrSine za rezkanje na glavni osi glede ‘ ‘ Bl ‘ ‘ bl S
(a]
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje

DL: delta dolZina za orodje T
DR: delta polmer za orodje T
DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3.
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Rezkalni parametri

Pomik pri finem rezkanju: pomik za zadniji fini rez

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

. Number

T Name

Pregled orodie | Rezk.par. |
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Info 1,3

LoAD LZBIRAN R NAZIV
UNIT DATA ORODJA
Programiranie

smarT.NC: Programiranije

in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
=

Rezkal.param.

Pregled orodie Rezk.par. [0

oo
Strategiia rezkania © r @(:
Startna toeka 1.0s o
Startna toéka 2.0s +0 s Q.
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O
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Globalno veljavni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki

=\

e
2 ﬂI\

Varnostna razdalja
2. varnostna razdalja
Polozajni pomik

Faktor prekrivanja

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@]sao0s1ni podatki

orodie | Rezk.par. Globalni podatki |{

[ Juareeains ranua
e
F pozic.

@Fakkor prekrivania

=

| R
5 3
750 3

{E—]
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Glavna skupina senzorskega zaznavanja

V glavni skupini senzorskega zaznavanja izberite naslednje funkcijske
skupine.

Funkcijska skupina

Gumb

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

ROTACIJA:
senzorske funkcije za samodejno ugotavljanje osnovnega
vrtenja

ROTACIJA

PREDNASTAVITVE:
senzorske funkcije za samodejno ugotavljanje referenéne
tocke

MERJENJE:
senzorske funkcije za samodejno merjenje obdelovanca

MEJENJE

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

-e

Program: 123_DRILL mm

orodna os

z

Pregled | obdel. kos. | opciie | Globalno | M B
1
MAX tocka =

Dimenziie sur. dela
x o +1e0
v e 166 B
z 4o 3 ¥
Obde1.kos-navez. toc.
I Detiniraite st. navezne tocke PRI
: -y
Globalni podatki g
varnostni razmak Z
2. varnost. razn. So P@“
F pozic. 758
D
F retrakciia EEES NS,
DIAGNOSIS
=
Info 1,3
RoTACIJA |  PRESET MEJENJE KINEMAT . oronuE || oo
- RAZLICNE e —
L FUNKCIJE A [Eeagee

POSEBNA FUNKCIJA:
posebna funkcija za nastavljanje podatkov senzorskega
sistema

RAZLICNE
FUNKCIJE

KINEMATIKA:
senzorske funkcije za preverjanje in optimiranje
kinematike stroja

KINEMAT.
¥

ORODJE:
senzorske funkcije za samodejno merjenje orodja

ORODJE

=y

Podroben opis nacina delovanja senzorskih ciklov je v
uporabniskem priro€niku o ciklih senzorskega sistema.



Funkcijska skupina rotacije

V funkcijski skupini rotacije so na voljo naslednji nizi za samodejno

ugotavljanje osnovnega vrtenja.

Niz

Gumb

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

Niz 400: premocrtna rotacija

Niz 401: rotacija, dve vrtini

Niz 402: rotacija, dva ¢epa

Niz 403: rotacija, rotacijska os

TNC : \SMARTNCN123_DRILL .HU
-e [Erosran: 123_0RILL mm
o1 700 Nastavitue prosrama

orodna os z

Pregled | obdel. kos. | opciie | Globalno |
Dinenziie sur. dela

MIN toéka MAX toéka
x o~ Moo~ |
v o i[iee |
z e e

Obdel.kos-navez. toé.
I Definiraite &t. navezne tocke

Globalni podatki

UNIT 400 | UNIT 401 | UNIT 4@2

=

Varnostni razmak Z

2. varnost. razm. E3

F pozic. 750

F retrakciia EEEEE]
UNIT 403 | UNIT 405 ‘

M

Niz 405: rotacija, os C
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Funkcijska skupina prednastavitev (referenéna

Programiranie

tOéka) smarT.NC: Programiranije il ki
. . . . . e e . TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU orodna os z
V funkcijski skupini prednastavitev so na voljo nasledniji nizi za o osron: 123_ORTLL an Presicd | bae1. kos. | opctse [ronamn | " [
samodejno postavljanje referenc¢ne tocke. e e *
3 e {iee | . Q_
- r3 -40 +0
> le Gumb Obdel.kos-navez. toé. -
. v v . . I" Definirajte st. navezne tocke N n
0 Niz 408: referen¢na tocka utor znotraj (funkcija FCL 3) T 408 5 Taey
_g %ﬂﬂ 5]oba]|;\i‘podatki - £
2. varnost. razm. So g Peilgn
Niz 409: referen¢na to€ka utor zunaj (funkcija FCL 3) it 408 £ toketie
w % DIAGNOSIS
—
c £
E Niz 410: referen¢na tocka pravokotnik znotraj I
- —
E UNIT 410 UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415
(]

Nit 411: referencna toCka pravokotnik zunaj

Niz 412: referen¢na tocka krog znotraj

Niz 413: referen¢na toc¢ka krog zunaj

Niz 414: referen€na tocka vogal zunaj

Niz 415: referen€na tocka vogal znotraj

@ Niz 416: referenCna to¢ka sredina kroga luknje

122



Niz Gumb

Niz 417: referencna tocka os senzorskega sistema o

Sz

Niz 418: referen¢na tocka stiri vrtine

Niz 419: referencna toCka posamezna os
=
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Funkcijska skupina merjenja

V funkcijski skupini merjenja so na voljo naslednji nizi za samodejno
merjenje obdelovanca.

Niz

Gumb

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

Niz 420:

merjenje kota

UNIT 420

Niz 421:

merjenje vrtine

UNIT 421

Niz 422:

merjenje kroznega Cepa

UNIT 422

Niz 423:

merjenje notranjega pravokotnika

UNIT 423

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

-e Program: 123_DRILL mm

s 1 700 Nastauitue programa

orodna os

Pregled | obdel. kos. | opciie | Glopalno | M

Dimenzije sur. dela

MIN toéka
x fro- = =]
v o
z o

Obdel.kos-navez. toé.

MAX toéka

I Definirajte st. nauezne tocke

o

(o | g

s v
i

Z

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

F retrakciia

- Pﬂ“
752
EEEEE] Demos
DIAGNOSIS
S=a
Info 1,3

UNIT 420 | UNIT 421 | UNIT 422 | UNIT

423 | UNIT 424

Niz 424

merjenje zunanjega pravokotnika

UNIT 424

Niz 425:

merjenje notranje Sirine

UNIT 425

Niz 426:

merjenje zunanje Sirine

UNIT 426

o | | ]|

Niz 427:

merjenje koordinate

UNIT 427

Iy
£




Niz

Niz 430: merjenje kroga luknje

Niz 431: merjenje ravnine NIt st

Definiranje obdelav

125



bdelav

iniranje o

Def

126

Funkcijska skupina posebnih funkcij
V funkcijski skupini posebnih funkcij je na voljo naslednji niz.

Niz

Gumb

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

Niz 441: senzorski parameter

UNIT 441
(]

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-e Program: 123_DRILL mm

T 700 Nastauitue programa

orodna os

z

Pregled | obdel. kos. | opciie | Globalno |

Dimenzije sur. dela

MIN toéka
x e
v e
z T

Obdel.kos-navez. toé.

MAX tocéka
[+tee
[cieo . |
o

I Definiraite st. nauezne tocke

e

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

F retrakciia

M

i

¥

UNIT 441 I

b7

n

B% i)

Demos

oI
[T

AGNOSIS
nfo 13

}




Funkcijska skupina kinematike (moznost)

V funkcijski skupini kinematike je na voljo nasledniji niz.

Niz

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

Niz 450: shranjevanje ali obnovitev kinematike

Niz 451: preverjanje ali optimiranje kinematike

TNC : \SMARTNCN123_DRILL .HU
-e  [Eprosran: 123 0RILL mm
b1 700 Nastavitue prosrama

orodna os z

Pregled | obdel. kos. | opciie | Globalno |
Dinenziie sur. dela

MIN toéka MAX toéka
x o oo |
v [0 Moo |
z e W

Obdel.kos-navez. toé.
I Definiraite &t. navezne tocke

@
Globalni podatki

varnostni razmak S
2. varnost. razm. [seiz o
F pozic. se |
F retrakciia EEEEE

UNIT 450 | UNIT 451

iranje obdelav

Defin
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Funkcijska skupina orodja

V funkcijski skupini orodja so na voljo naslednji nizi za samodejno

merjenje orodja.

Niz

Gumb

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

Niz 480 TT: umerjanje TT

UNIT
cAL.

Niz 481 TT: merjenje dolZine orodja

UNIT 481
B
S

Niz 482 TT: merjenje polmera orodja

UN; 82
&

Niz 483 TT: merjenje orodja v celoti

UNIT

TINC: \SMARTNC\123._DRILL . HU orodna os

2 = 2
e [EProsran: 123 0RILL mm

700 Nastauitue programa

Pregled | Obdel. kos. | Opciie | Global
Dimenzije sur. dela

z

=

MIN toeka MAX toeka
x YRS [T
v e = WMice |
z fae - Mo
Obdel.kos-navez. toe.
I Definiraite &t. navezne toéke
e
Globalni podatki
varnostni razmak =0 o
2. varnost. razm. IS0
F pozic. [7se
F retrakciia EEEEE

UNIT 4go | unzT 4s1 | uniT aez | unIT 4s3
g g & ]
caL. & & B

====--oC)




Programiranie
in editiranie

Glavna skupina prera¢unavanja smarT.NC: Prosramiranie

V glavni skupini preraéunavanja so na voljo funkcije za preracunavanje T SHET DRI L0 orosns o3 : o
koordinat. - acts — ’ é
- X TR [T B s
Funkcija Gumb Stran . ﬁ T Q
NIZ 141 (funkcija FCL 2): w1 Stran 130 e e (e S
zamik nigelne tocke e ®
varnostni razmak 2] E
N 2. varnost. razm. fEe _c
NIZ 8 (funkcija FCL 2): war o Stran 131 s | .. o
zrcaljenje (5 oragosts o
=a .G_J‘
NIZ 10 (funkcija FCL 2): T 3 Stran 131 Into 173 =
vrtenje ‘J .g
| £
NIZ 11 (funkcija FCL 2): ez Stran 132 5%5‘ () ‘ = = o T ‘ w
razvrstitev v lestvico (a]
NIZ 140 (funkcija FCL 2): T 140 Stran 133
sukanje obdelovalne ravnine s funkcijo @
PLANE
NIZ 247: UNIT 247 Stran 135
Stevilka prednastavitve AN
NIZ 7 (funkcija FCL 2, druga orodna et 7 Stran 136
vrstica):
premik ni¢elne tocke s preglednico
nicelnih tock
NIZ 404 (druga orodna vrstica): Stran 136
postavitev osnovnega vrtenja \IQI @
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Niz 141: premik nicelne tocke

Z nizom 141 (premik ni¢elne tocke) dolocite premik nic¢elne tocke z
neposrednim vnosom vrednosti premika po posameznih oseh ali z
definicijo Stevilke iz preglednice ni¢elnih to¢k. Dolocite preglednico
nicelnih to¢k v programski glavi.

Izbira Zelenega nacina definiranja z gumbom

Definirajte premik ni¢elne tocke z vnosom vrednosti.

TaBeLA Definirajte premik ni¢elne tocke s preglednico nicelnih tock.

Vnesite Stevilko niCelne tocke ali jo izberite z
gumbomIZBIRA STEVILKE.

reset Ponastavite premik nicelne tocke.
Ce Zelite premik ni¢elne tocke ponastaviti v celoti, pritisnite
@ gumb PONASTAVITEV PREMIKA NIC. TOCKE. Ce zelite

ponastaviti premik ni¢elne tocke samo na posameznih oseh,
v obrazcu za os programirajte vrednost 0.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU i S
&t.niéel. tocke

»  [EF1ar nice1.tosks - zamix

UREDNOSTT

TABELA
DATUM
SHIFT

RESET ‘

Denos

DIAGNOSIS
Info 1,3

}

5

“
"

IZBIRA
STEVILKE

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU I Z
&t.niéel. tocke

ZACETEK

KONEC ‘ STRAN ‘ STRAN




Programiranie
in editiranie

Niz 8: zrcaljenje (funkcija FCL 2) smarT.NC: Programiranije
V nizu 8 s potrditvenim poljem definirajte osi zrcaljenja.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- Bl 2Zrcalne osi

@ Ce definirate samo eno os zrcaljenja, TNC spremeni smer

+ [CBD]s zreatiense
obdelave. ez

Ce Zelite ponastaviti zrcaljenje, definirajte niz 8 brez osi

zrcaljenja. %
o
]
Niz 10: vrtenje (funkcija FCL 2) '8
Z nizom 10 (vrtenje) definirajte kot vrtenja, pod katerim naj smarT.NC )
zavrti naslednje definirane obdelave na aktivni obdelovalni ravnini. 'g
1
Pred ciklom 10 naj bo programiran vsaj en priklic orodja z e §
@ definicijo osi orodja, da smarT.NC lahko dolo€i ravnino za ’ ‘ ‘ ‘ w
vrtenje. (=

Ce Zelite ponastaviti vrtenje, definirajte niz 10 z vrednostjo 0. smarT.NC: Programiranje e aszie

in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

:
[i=1]10 Rrotaciis

urtliivi kot

131
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Niz 11: razvrstitev v lestvico (funkcija FCL 2)

Z nizom 11 definirajte merski faktor, s katerim Zelite povecati ali
pomanijSati naslednje definirane obdelave.

=y

S strojnim parametrom MP7411 nastavite, ali naj merski
faktor velja samo na aktivni obdelovalni ravnini ali tudi na
orodni osi.

Ce Zelite ponastaviti merski faktor, definirajte niz 11 z
merskim faktorjem 1.

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU
|
.
[E0]21 skarizanie

Merilni faktor




Niz 140: sukanje ravnine (funkcija FCL 2)

@ Funkcije za sukanje obdelovalne ravnine aktivira proizvajalec
stroja.

Funkcijo PLANE lahko uporabite samo za stroje z ve¢
vrtljivimi osmi (miza ali/in glava). Izjema: funkcijo PLANE
AXIAL (funkcija FCL 3) lahko uporabite, tudi €e je v stroju na
voljo oziroma aktivna samo ena enojna rotacijska os.

Z nizom 140 lahko razli¢no definirate zasukane obdelovalne ravnine.

Definicije ravnin in pozicioniranje lahko nastavite medsebojno neodvisno.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [ ]190 opracanie nivoia

SPATIAL

PROJECTED

Definiciia rauni

[PLANE SPATIAL

Prostorski kot A e
Prostorski kot B TR
Prostorski kot C R

Lastnos. pozicionir.

[FGUE
Varnostni razmak

—
F pozic. FHAX

Izbira obracal. smeri
® Automatsko

© Pozitiuno

© Negatiuno

Izbira urste transformaciie
® Automatsko

© Urtenie mizesglave

© Urtenje koord. sist.

EULER

VECTOR POINTS | REL. SPA.

=
B

RESET

: E [=

bdelav

L
I
]

3
=g
E]

o
8
s
o
&

DIAGNOSIS

| =

u

2

oﬁ]a@
|
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o

iranje o
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Na voljo so naslednje definicije ravnin.

Nacin definicije ravnine Gumb

Definiranje ravnine s prostorskim kotom SPRTIAL

Definiranje ravnine s projekcijskim kotom PROVECTED

||

Definiranje ravnine z eulerjevim kotom

@%

Definiranje ravnine z vektorji

<
m
o
ol
o
bl

IE;

I

Definiranje ravnine s tremi tockami

v\
o
H

-
RS
7}

n
m
m
o
]
D

Definiranje inkrementalnega prostorskega kota

#

Definiranje osnega kota (funkcija FCL 3)

Ponastavitev funkcije obdelovalne ravnine REseT

i

Pozicioniranje, izbiro smeri sukanja in nacin pretvorbe lahko preklopite z
gumbom.

@ Nacin pretvorbe deluje samo pri pretvorbah z osjo C (okrogla
miza).



Niz 247: izbira referenc¢ne tocke smarT.NC: Programiranje s o ‘
Z nizom 247 definirajte referen¢no tocko iz aktivne preglednice e ey _
prednastavitev. ] =
»  [00[j247 Nous navez. tocka
>
iy
()]
2
L:R 0 o DIAGNOSIS o
e o
% " —
Inc 1/3 g
£
e c
] | g
)]
o
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Niz 7: premik nic¢elne tocke (funkcija FCL 2)

nicelnih tock, kjer naj smarT.NC izbere Stevilko ni¢elne

Rﬂ_% Preden uporabite niz 7, v glavi programa izberite preglednico
toCke(oglejte si ,Programske nastavitve” na strani 47).

Ce zelite ponastaviti premik nielne tocke, definirajte niz 7 z
vrednostjo 0. V vrstici 0 naj bodo vse koordinate definirane z
0.

Ce zelite definirati premik niéelne to¢ke z navedbo koordinat,
uporabite niz s pogovornim oknom z navadnim
besedilom(oglejte si ,Niz 40: pogovorno okno z navadnim
besedilom” na strani 142).

Z nizom 7 (premik niCelne toCke) definirajte Stevilko nicelne tocke iz
preglednice niCelnih tock, ki ste jo dolodili v programski glavi. Stevilko
nicelne tocke izberite z gumbom.

Niz 404: postavitev osnovnega vrtenja

Z nizom 404 nastavite poljubno osnovno vrtenje. Uporabite, e Zelite
ponastaviti osnovno vrtenje, ki ste ga dologili s senzorskimi funkcijami.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

&t.nigel. tocke

+1200 e ) 0 +0 o =]
J 3
Prakini tey
J ‘ Info 1/3
ZACETEK KONEC ‘ STRAN ‘ STRAN ‘ ‘ ‘ ‘
smarT.NC: Programiranije Programiranie
in editiranie
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU ey ol
B FEN | g
ALY

»  [Tl]ae4 postaviianie roT




Glavna skupina posebnih funkcij

V glavni skupini posebnih funkcij so na voljo razli¢ne funkcije.

Funkcija

Gumb

Stran

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

NIZ 151:
priklic programa

Stran 138

NIZ 799:
konec programa

UNIT 798

[}
[PCJEND PGH|

Stran 139

NIZ 70:
vnos polozajnega niza

Stran 140

NIZ 60:
vnos dodatnih funkcij M

Stran 141

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

E = :
e [EProsran: 123.0RILL mm

= Dimenzije sur. dela
B 700 Nastavitue programa R G

UNIT 151
PGM

cALL

orodna os z

Pregled | obdel. kos. | opciie | Globalno |
MAX tocka

x o +100

v o +100

z =T w0

Obdel.kos-navez. toé.
I Definiraite &t. navezne tocke

Globalni podatki

UNIT 7989

Varnostni razmak 2
2. varnost. razm. 5@
F retrakciia 99999
UNIT 7@ UNIT 6@ UNIT S50 LINIT 40
b1
=l B ;

M

bdelav

i
= |

)
=g
£

=
8

DIAGNOSIS
===

Info 1/3

o

m ‘

NIZ 50:
poseben priklic orodja

Stran 141

NIZ 40:
pogovorno okno z navadnim besedilom

Stran 142

NIZ 700 (druga orodna vrstica):
programske nastavitve

Stran 47

iranje o

Defin
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Niz 151: priklic programa

S tem nizom lahko v nacinu smarT.NC prikli¢ete poljuben program z
naslednjimi vrstami datotek:

program z obdelovalnimi nizi smarT.NC (vrsta datoteke .HU),
program s pogovornimi okni z navadnim besedilom (vrsta datoteke .H),
program DIN/ISO (vrsta datoteke .1).

Parametri v preglednem obrazcu

Ime programa: vnos poti programa za priklic

Ce Zelite Zeleni program izbrati z gumbom (okno na spodnii
@ desni sliki), naj bo shranjen pod TNC:\smarTNC.

Ce Zelenega programa ni pod TNC:\smarTNC,

neposredno vnesite celotno pot.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Ime programs

51 Priklic programa

IZBIRANJE

i}
i}

=

Lo\
] N
Dlmm| \
i)

:

Pgn
¥
="
into 1s3
“3

e

7

IZBIRANJE | IZBIRANJE

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Ime programs

B

Tzberi datoteko:
=TNC: \SMARTNC\#.H

CiHBB
Cisubsmart
Bhaus
[BHEBELPLANE

e

oK. Prekiniteu

]

i}
=
@ =
Lo\

U] X
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2ZACETEK

t

KONEC ‘ STRAN ‘ STRAN 1
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Programiranie
in editiranie

Niz 799: konec programa smarT.NC: Programiranje
S tem nizom oznacite konec programa z obdelovalnimi nizi. Lahko

definirate dodatne funkcije M in tudi poloZaj za TNC. e =l p

Parametri o R e s —
Funkcija M: po potrebi vnesite poljubne dodatne funkcije M; TNC za A —li
definicijo privzeto uporabi M2 (konec programa). . e ¥

Premik na konéni polozaj: po potrebi vnesite polozaj premika ob
koncu programa. Zaporedje polozajev: najprej os orodja (Z), nato
obdelovalna ravnina (X/Y).

DIAGNOSIS
Referenéni sistem obdelovanca: vnesene koordinate se navezujejo ; §/

na aktivno navezovalno toc¢ko obdelovanca. Into 173

v

e
g
Deno

Y

n
S

}

M91: vnesene koordinate se navezujejo na ni¢elno to¢ko stroja (M91). ==

M92: vnesene koordinate se navezujejo na fiksni polozaj stroja (M92), ‘ ‘ ‘ ’
ki ga doloci proizvajalec stroja.

Definiranje obdelav
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Niz 70: pozicioniranje
S tem nizom lahko definirate pozicioniranje, ki naj ga TNC izvede med
poljubnimi nizi.
Parametri
Premik na konéni polozaj: po potrebi vnesite polozaj premika ob

koncu programa. Zaporedje polozajev: najprej os orodja (Z), nato
obdelovalna ravnina (X/Y).

Referenéni sistem obdelovanca: vnesene koordinate se navezujejo
na referenéno tocko aktivnega obdelovanca.

M91: vnesene koordinate se navezujejo na ni¢elno toc¢ko stroja (M91).

M92: vnesene koordinate se navezujejo na fiksni poloZaj stroja (M92),
ki ga dologi proizvajalec stroja.

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

W70 Pozicioniranie

Koordinata z eS|
Pon ik Friax

Navezni sisten: © Obdeloualni kos O M31
Koordinata X

—
Koordinata v
Pomik [FHAX

Navezni sisten: © Obdeloualni kos O M31

Demos
DIABNOSIS
I 1,3

fo

5

'
"




Niz 60: funkcijeM smarT.NC: Programiranje
S tem nizom lahko definirate dve poljubni dodatni funkciji M.

Programiranie
in editiranie

Parametri - " Funkcs a: — [ é
Funkcija M: vnos poljubnih dodatnih funkcij M - il
Niz 50: poseben priklic orodja f?_,?
S tem nizom lahko definirate poseben priklic orodja. =
Parametri v preglednem obrazcu D@

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) J DKS
S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) r o v

DL: delta dolZina za orodje T
DR: delta polmer za orodje T ‘ ‘ ‘ ‘
DR2: delta polmer 2 (vogalni polmer) za orodje T

Definiranje funkcije M: po potrebi lahko vnesete poljubne dodatne
funkcije M.

Definiranje predpozicioniranja: po potrebi vnesite polozaj premikapo | Tem
zamenjavi orodja. Zaporedje poloZajev: naprej obdelovalna ravnina (X/ .
Y), nato os orodja (Z) + [EEJse Prikiic orodia

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Programiranie

smarT.NC: Programiranje

I Definiraj predpozicioniranie

=)
2
3
=

T FHAX
Number ... DIAGNOSIS
| Nane g
I~ Predizb.orodia e
il [
w ] Into 1/3

LoRD ‘

UNIT DATA

Definiranje obdelav



Niz 40: pogovorno okno z navadnim besedilom smarT.NC: Programiranje

S tem nizom lahko med obdelovalne nize vnesete zaporedje pogovornih P P Ty

oken z navadnim besedilom. Niz uporabite: - BEEII I
E;D M128 é

"
¢e potrebujete funkcije TNC, za katere $e ni vnosov v obrazcu; + [Edlee eists tekst wr —
Ce zelite definirati cikle proizvajalca. v
=

Programiranie
in editiranie

i

Stevilo nizov s pogovornimi okni z navadnim besedilom, ki jih T
@ lahko vnesete na zaporedje pogovornih oken z navadnim B
besedilom, ni omejeno. Danca

DIAGNOSIS

5

Lahko vnesete naslednje funkcije z navadnim besedilom, ki jih ni mogoce
navesti v obrazcu:

funt!(cije poti L, CHF, CC, C, CR, CT in RND s sivimi tipkami za funkcije ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
poti,

niz STOP s tipko STOP,

poseben niz funkcije M s tipko M na tipkovnici ASCII,

priklic orodja s tipko TOOL CALL,

definicije ciklov,

definicije senzorskih ciklov,

ponovitev dela programa/tehnika podprograma,

programiranje parametrov Q.

o
5
S
N
B

n
v.l

Definiranje obdelav
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Definiranje obdelovalnih polozajev

Osnove

Obdelovalne polozaje lahko definirate neposredno v preglednem
obrazcu 1 posameznega obdelovalnega niza s kartezi¢nimi koordinatami
(oglejte si zgornjo desno sliko). Ce zelite obdelavo izvesti na vec kot treh
polozajih ali obdelovalnih vzorcih, lahko v pregledni obrazec Polozaji
() vnesete Se Sest (skupaj devet) obdelovalnih polozajev, lahko pa tudi
definirate razli¢ne obdelovalne vzorce.

Inkrementalni vnos je mogo¢ od drugega obdelovalnega polozaja.
Preklopite s tipko | ali z gumbom in vnesite absolutno vrednost prvega
obdelovalnega polozaja.

Obdelovalne polozaje lahko preprosto definirate v programu za izdelavo
vzorcev. Program za izdelavo vzorcev grafi¢no prikaze vnesene

obdelovalne polozaje, takoj ko vnesete in shranite zahtevane parametre.

Obdelovalne polozaje, ki ste jih definirali v programu za izdelavo vzorcev,
smarT.NC samodejno shrani v to¢kovno preglednico (datoteka-.HP), ki jo
lahko znova uporabite. Zelo uporabna je moznost skritja ali
onemogocenja poljubnih obdelovalnih polozajev, ki jih je mogoce grafi¢no
izbrati.

Ce ste tokovne preglednice uporabili Ze pri prej$njih krmiljenjih, ji lahko
preberete z vmesnikom in uporabite v naginu smarT.NC.

% Ce potrebujete enakomerne obdelovalne vzorce, uporabite
moznosti definiranja v podrobnem obrazcu Polozaji. Ce
potrebujete obseZne in neenakomerne obdelovalne vzorce,
uporabite program za izdelavo vzorcev.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Poziciie u seznamu

POZIIJE

Pregled ‘ orodie | urt. par. | Poziciia | »

Izbira globinespremera

Premer

Glauna os

Uzpor. os

|

3 E =

@; jﬁ\l][

DIAGNOSIS

H
5
S
S
©

=

iranje o

smarT.NC: Programiranje

Programiranie
in editiranie
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Vnoviéna uporaba obdelovalnih polozajev

Ne glede na to, ali obdelovalne polozaje ustvarite neposredno v obrazcu
ali kot datoteko HP v programu za izdelavo vzorcev, lahko poloZaje
uporabite za vse naslednje obdelovalne nize. Pustite polja za vnos
prazna in smarT.NC samodejno uporabi zadnje definirane obdelovalne
poloZaje.

@ Obdelovalni polozaiji so veljavni, dokler v naslednjem nizu ne
definirate novih.



Programiranie

Definiranje obdelovalnih vzorcev v preglednem smarT.NC: Programiranje

T
Obrazcu POIozajI GRS MARTNG ST 2070 PE eI Pregled ‘ Orodje | Vrt. par. Pozicija |4’

Glauna os | Vzpor. os uz os

Izberite poljuben obdelovalni niz. :
. . v _as v+ [Jh]eae centriranie
Izberite pregledni obrazec Polozaji.

L E =

bdelovalnih

Z gumbom izberite Zeleni obdelovalni vzorec.

® |
:

Demos

DIAGNOSIS

@. Ko definirate obdelovalni vzorec, smarT.NC v preglednem
obrazcu zaradi omejenega prostora ne prikaze vrednosti za

il

iranje o

vnos, ampak ustrezen napotek z grafiko. T 3
i —

Vrednosti lahko spremenite v podrobnem obrazcu Polozaji. -~ = ,‘,3
POZITJE ToSKA URSTA UZOREC OKVIR KROG DEL . KROG =)

x| e el k=3 55

oo

smarT.NC: Programiranje Programiranie

in editiranie
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Posamezna vrsta, ravna ali zasukana smarT.NC: Programiranije oo
Zacetna tocka: 1. os: koordinata zacetne tocke vrste na —
glavni osi obdelovalne ravnine : O — 5
Zacetna tocka: 2. os: koordinata zacetne toCke vrste na - Stecens tocks 108 I—
-'g pomozni osi obdelovalne ravnine R
T Razdalja: razdalja med obdelovalnima poloZajema. Lahko o o
> vnesete pozitivno ali negativno vrednost. ey
% Stevilo obdelav: skupno $tevilo obdelovalnih poloZajev i
T Rotacija: kot rotacije okoli vnesene zacetne tocke. Dﬂ
-8 Referencna os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine, na T
o primer X pri osi orodja Z. Lahko vnesete pozitivno ali Lo
= q>, negativno vrednost. e
© 3 Koordinata povrsine: koordinata povrsine obdelovanca i =B
-E ’3 POZIIJE TOEKA VRSTA VZOREC OKVIR KROG DEL .KROG
% 3 el
o
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Vzorec, raven, zasukan ali zamaknjen smarT.NC: Programiranje

Zacetnatocka: 1. os: koordinata zaCetne to¢ke vzorca 1 na | _
glavni osi obdelovalne ravnine -
Zacetna tocka: 2. os: koordinata zacetne to¢ke vzorca 2 na :
pomozni osi obdelovalne ravnine
Razdalja na 1. osi: razdalja med obdelovalnima polozajema

na glavni osi obdelovalne ravnine. Lahko vnesete pozitivho Sy o o
ali negativno vrednost. e
Razdalja na 2. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema
na pomozni osi obdelovalne ravnine. Lahko vnesete
pozitivno ali negativno vrednost.

Stevilo stolpcev: skupno $tevilo stolpcev vzorca

Stevilo vrstic: skupno &tevilo vrstic vzorca o
Rotacija: kot rotacije celotnega vzorca okoli vhesene T
zacetne toCke. Referen¢na os: glavna os aktivne
obdelovalne ravnine, na primer X pri osi orodja Z. Lahko
vnesete pozitivno ali negativno vrednost.

Rotacijski polozaj glavne osi: rotacijski kot, pod katerim se
zamakne samo glavna os obdelovalne ravnine glede na
vneseno zacetno toCko. Lahko vnesete pozitivno ali
negativno vrednost.

Rotacijski polozaj pomozne osi: rotacijski kot, pod katerim
se zamakne samo pomozna os obdelovalne ravnine glede
na vneseno zacetno tocko. Lahko vnesete pozitivno ali
negativno vrednost.

Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovanca

Programiranie
in editiranie

Presied | orodie | urt. par. Poziciia [(»

Startna toéka 1.0s
Startna toéka 2.0s
Tazmak 1. os
Razmak 2. os
Stevilo stolpceu
Stevilo urstic
Rotaciia

|2k

=0

=

|~
bdelovalnih

DIAGNOSIS

iranje o

DEL .KROG
-,

=
N2 o,
03 |fos |2
o H
Lol (\ n
5

Toeka uzorec oKkuIR ’ KROB

URSTA
CoNE ]

Defin
polozajev

pomozne osi se dodata predhodno izvedeni rotaciji

celotnega vzorca. @
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@ Parametra vrtljivi polozaj glavne osi in vrtljivi polozaj



Okvir, raven, zasukan ali zamaknjen smarT.NC: Programiranje (T
ouie Zacetna tocka: 1. os: koordinata zaCetne toCke okvirja1na =

glavni osi obdelovalne ravnine 2 B R 22 | [ g
- Zacetna toc€ka: 2. os: koordinata zaCetne tocke okvirja 2 na - g m— G (0 e — =
= pomozni osi obdelovalne ravnine fama o —
T Razdalja na 1. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema e e -
> na glavni osi obdelovalne ravnine. Lahko vnesete pozitivno =2 R i | E— "=y
o ali negativno vrednost. e oo LA
% Razdalja na 2. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema >}
-g na pomozni osi obdelovalne ravnine. Lahko vnesete
o pozitivno ali negativno vrednost. °E:s
= q>, stevilo vrstic: skupno Stevilo vrstic okvirja e
© 3 Stevilo stolpcev: skupno Stevilo stolpcev okvirja o
€ e Rotacija: kot rotacije celotnega okvirja okoli vnesene e o —
%o zaCetne toCke. Referencna os: glavna os aktivne ‘ [ ] ’ (58] ‘ o M o ‘ ‘
[alR-% obdelovalne ravnine, na primer X pri osi orodja Z. Lahko

vnesete pozitivno ali negativno vrednost.

Rotacijski polozaj glavne osi: rotacijski kot, pod katerim se
zamakne samo glavna os obdelovalne ravnine glede na
vnheseno zacetno toCko. Lahko vnesete pozitivno ali
negativno vrednost.

Rotacijski polozaj pomozne osi: rotacijski kot, pod katerim
se zamakne samo pomoZzna os obdelovalne ravnine glede
na vneseno zacetno tocko. Lahko vnesete pozitivno ali
negativno vrednost.

Koordinata povrsine: koordinata povrsine obdelovanca

Parametra vrtljivi polozaj glavne osi in vrtljivi polozaj
pomozne osi se dodata predhodno izvedeni rotaciji

@ ql_% celotnega okvirja.
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Polni krog smarT.NC: Programiranje Lo
Sredina 1. osi: koordinata sredi§¢a kroga 1 na glavni osi =
Obdelovalne ravnlne . Pregled | orodie ‘ vrt. par. Poncx' m E]
Sredina 2. osi: koordinata srediSCa kroga 2 na pomozni osi - e s
obdelovalne ravnine Starent kot B 'g
Premer: premer kroga luknje e = ©
Zacetni kot: polarni kot prvega obdelovalnega polozaja. '?“i 3
Referencna os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine, na - —_—
primer X pri osi orodja Z. Lahko vnesete pozitivno ali Br %
negativno vrednost. e B
Stevilo obdelav: skupno $tevilo obdelovalnih poloZajev na .,%.; )
krogu | T3
Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovanca < o T
=8
smarT.NC izraduna kotni korak med obdelovalnima s | (P ‘ e ’ VaN ‘ s 9
@5 pozicijama tako, da 360° deli s Stevilom obdelav. 8 8_
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Razdelni krog

Sredina 1. osi: koordinata sredi§¢a kroga 1 na glavni osi
obdelovalne ravnine

Sredina 2. osi: koordinata sredi8¢a kroga 2 na pomozni osi
obdelovalne ravnine

Premer: premer kroga luknje

Zacetni kot: polarni kot prvega obdelovalnega polozaja.
Referencna os: glavna os aktivnhe obdelovalne ravnine, na
primer X pri osi orodja Z. Lahko vnesete pozitivho ali
negativno vrednost.

Kotni korak/konéni kot: inkrementalni polarni kot med
obdelovalnima poloZajema. Po potrebi je mogoce vnesti tudi
absolutni konéni kot (preklop z gumbom). Lahko vnesete
pozitivno ali negativno vrednost.

Stevilo obdelav: skupno &tevilo obdelovalnih poloZajev na
krogu

Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovanca

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

@ Centriranie
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ToekA
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URSTA

Presied | oroase | urt. par. Poziciia [r

Sredina 1.0si [
Sredina 2.0si )
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Startni kot
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Zagon programa za izdelavo vzorcev
Program za izdelavo vzorcev v nacinu smarT.NC lahko zaZenete na dva

nacina:
neposredno v tretji orodni vrstici glavnega menija nac¢ina smarT.NC, ¢e <
Zelite zaporedoma definirati ve¢ toc¢kovnih datotek; %
med definiranjem obdelave v obrazcu, ¢e Zelite vnesti obdelovalne S
polozaje. %
Zagon programa za izdelavo vzorcev v glavni vrstici menija urejanja [y, a2v1janie datotex eroentzanse _8
Izberite nacin delovanja smarT.NC.
QH1 2 =
i . . CHEB Ine datot. | 110 | vel.|sereneni|stat i c o
Izberite tretjo orodno vrstico. + Oneuoero ||| @coomo Wi aer 2o.00.20 - _g ©
Srevcee [MlEcroe: u =L - c ’g
ZazZenite program za izdelavo vzorcev in smarT.NC se ERRBETE e e e ®o
. . . . v » Citncguide GJCSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢ N
premakne v upravljanje datotek (desna slika) ter prikaze + Szkden e Ko 1% aileiam aa
morebitne tockovne datoteke. o D s i
Potrdite tockovno datoteko (*.HP) s tipko ENT. e | [ Wo o1 m.07.70(
. v . . e = —
Nov Lahko tudi odprete novo to¢kovno datoteko, vnesete ime (3544397 o W oeer saonma
GG . - . @ b4 ¢ | @EHeEBEL He 512 31.01.20¢ DIRGNOSES
datoteke (brez vrste datoteke), potrdite s tipko MM ali PALCI g ‘%% ey W 77z a101.e o
in smarT.NC odpre to¢kovno datoteko v izbrani merski enoti £ 4+ 3 Gemec b i
. . 4 4 SHEBELSTUD He 150 31.01.20¢ Info 1.3
ter preklopi v program za izdelavo vzorcev. Qfﬁiﬁ;ﬁﬁ Evesetsmuo M eee a1ier ze
_:Jz—‘ameun 7 5864.0KByti / 12452.8MByte pros.
STRAN STRAN IZBIRANJE COPY IZBOR NOVA ZADN.
E _' 5 DRTEEKR DATOT. END
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Zagon programa za izdelavo vzorcev v obrazcu

IZBIRANJE

)

Izberite nacin delovanja smarT.NC.

Izberite obdelovalni niz, kjer lahko definirate obdelovalne
polozaje.

Izberite polje za vnos definicije obdelovalnega polozaja
(zgornja desna slika).

Definirajte preklop na obdelovalne polozaje v to¢kovni
datoteki.

Ce zelite ustvariti novo datoteko, vnesite ime datoteke
(brez vrste datoteke) in potrdite s tipko NOVA .HP.

Potrdite mersko enoto v novi tockovni datoteki v oknu s tipko
MM ali PALCI in smarT.NC preklopi v program za izdelavo
vZorcev.

Ce zelite izbrati obstojeéo datoteko HP, pritisnite gumb
IZBERI .HP in smarT.NC prikaze okno z obstojecimi
to¢kovnimi datotekami. Izberite datoteko in jo potrdite s tipko
ENT ali zgumbom V REDU.

Ce zelite urediti izbrano datoteko HP, pritisnite gumb
UREDI .HP in smarT.NC neposredno zaZzene program za
izdelavo vzorcev.

Ce zelite izbrati obstojeéo datoteko PNT, pritisnite gumb
IZBERI .PNT in smarT.NC prikaze okno z obstojecimi
to¢kovnimi datotekami. Izberite datoteko in jo potrdite s tipko
ENT ali z gumbom V REDU.

Ce Zelite urediti datoteko .PNT, jo smarT.NC pretvori v
datoteko .HP. Potrdite vprasanje v pogovornem oknu.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie

in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Zaustavitev programa za izdelavo vzorcev

Pritisnite tipko END ali gumb KONEC in smarT.NC prikaze
okno (desna slika).

Pritisnite tipko ENT ali gumb Da, ¢e Zelite shraniti
spremembe oziroma shraniti novo datoteko in zaustaviti
program za izdelavo vzorcev.

Pritisnite tipko NO ENT ali gumb Ne, ¢e ne Zelite shraniti
sprememb in vseeno zaustaviti program za izdelavo
vzorcev.

Pritisnite tipko ESC, €e se Zelite vrniti v program za izdelavo
vzorcev.

Ce ste program za izdelavo vzorcev zagnali v obrazcu, se po
zaustavitvi samodejno vrnete tja.

Ce ste program zagnali v glavni vrstici, se po zaustavitvi
samodejno vrnete v nazadnje izbrani program .HU.

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

=) [¥56

TR T T o Ty i
@ Konéanje generatoria uzorceu!

zelite shraniti spremembe?

Ne Prekinitey

Denos

DIAGNOSIS
===

Info 1,3

Definiranje obdelovalnih

polozajev
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Delo s programom za izdelavo vzorcev SmarT.NC: Definir.pozici) prosranizanse
Pregled
- Za definiranje obdelovalnih polozZajev so v programu vzorcev na voljo
= naslednje moznosti.
g Funkcija Gumb  Stran .
° Posamezna toc¢ka, kartezi¢na TosKA Stran 159
g
o DIAGNOSIS
() Posamezna vrsta, ravna ali zasukana Stran 159 2
= >
G .2 e
-= ] ol e
£y
&S B | i s
oo

Okvir, raven, zasukan ali zamaknjen OKVIR Stran 161
Polni krog Kros Stran 162
Razdelni krog > Stran 163

Sprememba zadetne visine - Stran 164

+
URS'
Vzorec, raven, zasukan ali zamaknjen Stran 160 R [ R S
32 B = E B vl END‘
EL . KROG
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Definiranje vzorca smarT.NC: Definir.pozicij Fresrenitonss
Z gumbom izberite vzorec za definiranje.
Definirajte zahtevane parametre v obrazcu; s tipko ENT ali pus¢ico S = 2 o
navzdol se pomaknete na naslednje polje za vnos. = =
Ce zelite shraniti parametre, pritisnite tipko END. =
L _ ©
Ko v obrazec vnesete vzorec, ga smarT.NC predstavi z ikono v Z =) o >
drevesnem pogledu 1 na desni strani zaslona. : o o
+ o s 4 [
V spodnji desni polovici zaslona 2 je neposredno po shranjevanju o fene g
parametrov grafi¢no prikazan vzorec. 4+ + 4+ o
X ¥ x: . Y . 4 % £ i)
Ce s puscico desno odprete drevesni pogled, lahko s pus¢ico dol izberete 4 . L, o R = 3
vsako tocko v definiranem vzorcu. smarT.NC modro oznadi izbrano to¢ko y i © T
na levi v grafiki na desni (2). Informativno so na spodnji desni polovici L = ‘=N
zaslona 4 dodatno prikazane kartezi¢ne koordinate izbrane tocke. 7o || ol || GEA ) CEY =l IlEND =]
SKRIJ PRIKAZ RANJE W) [T} o
oo
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Funkcije programa za izdelavo vzorcev smarT.NC: Definir.pozicij o
Funkcija Gumb - e [EfJroziciie: mn +120 "o
< Skritje izbranega vzorca oziroma polozaja za obdelavo v 7
‘% drevesnem pogledu. Skriti vzorci oziroma polozaji so v SKRIJ poziciia
> drevesnem pogledu oznac&eni z rde€o posevnico in v = o
" X 4o B
o grafiki predogleda s svetlo rdeco tocko. 2.5 Trozictie ]
_g 2.8+ JPoziciia o + + + + g
o Ponovno aktiviranje skritega vzorca oziroma poloZaja § e osmos
[} PRIKAZ 5 $ © nm@nosxs
(] ¢ ¢ =a
= — -~ — v —l
g o Onemogocenje polozaja za obdelavo, ki je izbran v gE - > ¥ ¢t into 1s3
- v . T Znl B
Ew drevesnem pogledu. Onemogoc¢eni poloZaji so v = e
H v " v P
= 3 drevesnem pogledu oznaceni z rdecim krizcem. = T s T PovRareK
o - . ~ v . v . 2ZAPORA AKTIVI- { I | END
[TIe) smarT.NC v grafiki ne prikaze onemogocenih polozajev. skeis | peikez ResE Spzz%)
oo

Polozaji se ne shranijo v datoteko .HP, ki jo smarT.NC
nalozi, ko zaustavite program za izdelavo vzorcev.

Aktiviranje polozajev

Izvoz definiranih obdelovalnih poloZajev v datoteko .PNT.
Samo Ce zZelite uporabiti obdelovalni vzorec s prej$njimi
razlicicami programske opreme iTNC 530.

Prikaz samo izbranega vzorca ali vseh definiranih PREDOGLED

. m . . . POSAMIENO
vzorceyv, ki ste jih izbrali v drevesnem pogledu. Vzorec, ki
ste ga izbrali v drevesnem pogledu, smarT.NC obarva

modro.
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Funkcija

Gumb

Prikaz ali skritje ravnil

LINEALT

orr  [on]

PrejSnja stran

STRAN

Naslednja stran

[}
I I
z

Skok na zacetek datoteke

N
D
I}
m
o
m
~

=]

Skok na konec datoteke

=
o
=
m
o

Funkcija povec¢ave: premik obmocja povecave navzgor
(zadnja orodna vrstica)

Funkcija povecave: premik obmocja povecave navzdol
(zadnja orodna vrstica)

Funkcija povec¢ave: premik obmocja povecave levo
(zadnja orodna vrstica)

Funkcija povecave: premik obmocja poveCave desno
(zadnja orodna vrstica)

B EEEE

Definiranje obdelovalnih

polozajev
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Funkcija

Gumb

Funkcija povec€ave: poveCava obdelovanca. TNC poveca
sredino trenutno predstavljenega izseka. Z drsniki po
potrebi spremenite poloZaj risbe, tako da je Zelena
podrobnost po pritisku gumba takoj prikazana (zadnja
orodna vrstica).

Funkcija pove€ave: pomanjSanje obdelovanca (zadnja
orodna vrstica)

Funkcija povec€ave: prikaz obdelovanca v originalni
velikosti (zadnja orodna vrstica)




Posamezna tocka, kartezicna ST aEE BEAAE sDOEREa S Proszenicanie
X: koordinata na glavni osi obdelovalne ravnine ——

X: koordinata na pomozni osi obdelovalne ravnine r—

Posamezna vrsta, ravna ali zasukana 'g
Zacetna tocka: 1. os: koordinata zacetne toCke vrste na ©
glavni osi obdelovalne ravnine Iz 2 L 3
Zacetna tocka: 2. os: koordinata zaCetne tocke vrste na ‘ o
pomozni osi obdelovalne ravnine il | §®)
Razdalja: razdalja med obdelovalnima polozajema. Lahko + | I— '8
vnesete pozitivno ali negativno vrednost. ||| 3
Stevilo obdelav: skupno stevilo obdelovalnih polozajev c 3
Rotacija: kot rotacije okoli vnesene zacetne tocke. : 5 _g ©
Referen¢na os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine, na e e = ’g
primer X pri osi orodja Z. Lahko vnesete pozitivno ali ‘ ‘ 1 ‘ ‘ ’ ‘ ®o
negativno vrednost. oo

smarT.NC: Definir.pozicij hpantma
Startna toéka 1.0s
Startna tocka 2.0s | B
Razmak D m— E
&tevilo postopkou 8
Rotaciia +0 5 Q’
1-2 £, 12 IA i i

Denos

DIAGNOSIS
Info 1/3
i : —
=
gl [
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Vzorec, raven, zasukan ali zamaknjen smarT.NC: Definir.pozicij

Zacgetna to¢ka: 1. os: koordinata zaCetne to¢ke vzorca 1 na |

glavni osi obdelovalne ravnine z et (o B
Zaéetna tocka: 2. os: koordinata zagetne todke vzorca 2 na oo 2. o2
pomozni osi obdelovalne ravnine i G
Razdalja na 1. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema Vst ieoloz stanalos
na glavni osi obdelovalne ravnine. Lahko vnesete pozitivho 3 3
ali negativno vrednost.

Razdalja na 2. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema

na pomozni osi obdelovalne ravnine. Lahko vnesete

pozitivno ali negativno vrednost.

Stevilo vrstic: skupno &tevilo vrstic vzorca E
Stevilo stolpcev: skupno $tevilo stolpcev vzorca & J
Rotacija: kot rotacije celotnega vzorca okoli vnesene — =
zacetne toCke. Referencna os: glavna os aktivne ‘ ‘ ’ ‘ ‘ ‘ ‘
obdelovalne ravnine, na primer X pri osi orodja Z. Lahko
vnesete pozitivno ali negativno vrednost.

Rotacijski polozaj glavne osi: rotacijski kot, pod katerim se
zamakne samo glavna os obdelovalne ravnine glede na
vnheseno zacetno toCko. Lahko vnesete pozitivno ali
negativno vrednost.

Rotacijski polozaj pomozne osi: rotacijski kot, pod katerim
se zamakne samo pomoZzna os obdelovalne ravnine glede
na vneseno zacetno tocko. Lahko vnesete pozitivno ali
negativno vrednost.

Programiranie
in editiranie

bdelovalnih

o

5
kO
E]z
5

a

8

@

iranje o

Defin
polozajev

Parametra vrtljivi polozaj glavne osi in vrtljivi polozaj
@ pomozne osi se dodata predhodno izvedeni rotaciji
celotnega vzorca.

i
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Okvir, raven, zasukan ali zamaknjen smarT.NC: Definir.pozicij

oI Zacetna to¢ka: 1. os: koordinata zaCetne toCke okvirja 1 na

glavni osi obdelovalne ravnine .
Zacdetna toc€ka: 2. os: koordinata zagetne toCke okvirja 2 na

pomozni osi obdelovalne ravnine

Rotaciia

Razdalja na 1. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema viiieoier el o
na glavni osi obdelovalne ravnine. Lahko vnesete pozitivho 23 3
ali negativno vrednost.

Razdalja na 2. osi: razdalja med obdelovalnima poloZajema
na pomozni osi obdelovalne ravnine. Lahko vnesete
pozitivno ali negativno vrednost.

Stevilo vrstic: skupno $tevilo vrstic okvirja —
Stevilo stolpcev: skupno $tevilo stolpcev okvirja 4 En
Rotacija: kot rotacije celotnega okvirja okoli vnesene — -
zacetne tocke. Referencna os: glavna os aktivne ‘ ‘ ‘ ’ ‘ ' ‘
obdelovalne ravnine, na primer X pri osi orodja Z. Lahko
vnesete pozitivno ali negativno vrednost.

Rotacijski polozaj glavne osi: rotacijski kot, pod katerim se
zamakne samo glavna os obdelovalne ravnine glede na
vneseno zacetno toCko. Lahko vnesete pozitivno ali
negativno vrednost.

Rotacijski polozaj pomozne osi: rotacijski kot, pod katerim
se zamakne samo pomozna os obdelovalne ravnine glede
na vneseno zacetno tocko. Lahko vnesete pozitivno ali
negativno vrednost.

Programiranie
in editiranie

Startna toéka 1.0s
Startna toéka 2.0s
Tazmak 1. os
Razmak 2. os

Denos

bdelovalnih

DIAGNOSIS

|
iranje o

Defin
polozajev

Parametra vrtljivi polozaj glavne osi in vrtljivi polozaj
@ pomozne osi se dodata predhodno izvedeni rotaciji
celotnega okvirja.
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Polni krog

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Definir.pozicij

Sredina 1. osi: koordinata srediS¢a kroga 1 na glavni osi
obdelovalne ravnine 2 it
Sredina 2. osi: koordinata sredi§&a kroga 2 na pomozni osi it D —
obdelovalne ravnine

Premer: premer kroga
Zacetni kot: polarni kot prvega obdelovalnega polozaja. 52 B BT
Referencna os: glavna os aktivnhe obdelovalne ravnine, na
primer X pri osi orodja Z. Lahko vnesete pozitivho ali
negativno vrednost.

Stevilo obdelav: skupno &tevilo obdelovalnih poloZajev na
krogu

bdelovalnih

Demos

DIAGNOSIS
="

iranje o

Defin
polozajev
&

smarT.NC izracuna kotni korak med obdelovalnima 4 ol
pozicijama tako, da 360° deli s Stevilom obdelav.
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Razdelni kI'Og smarT.NC: Definir.pozicij
Sredina 1. osi: koordinata srediS¢a kroga 1 na glavni osi
obdelovalne ravnine -

Sredina 2. osi: koordinata sredi$¢a kroga 2 na pomozni osi startnt ot O
obdelovalne ravnine ST e ——
Premer: premer kroga

Zacetni kot: polarni kot prvega obdelovalnega polozaja. = 2 BT
Referencna os: glavna os aktivne obdelovalne ravnine, na
primer X pri osi orodja Z. Lahko vnesete pozitivno ali

Programiranie
in editiranie

Sredina 1.0si
Sredina 2.0si +50

Premer 3

Denos

DIAGNOSIS
==

Info 1,3

bdelovalnih

negativno vrednost.

Kotni korak: naras¢ajoci polarni kot med obdelovalnima {/‘\'\
poloZajema. Lahko vnesete pozitivno ali negativno vrednost.

Sprememba kotnega koraka povzro¢i samodejno ) |
spremembo definiranega konénega kota. . b
Stevilo obdelav: skupno $tevilo obdelovalnih poloZajev na ‘ ‘ ‘ ’ ‘ { ‘
krogu

Kon¢ni kot: polarni kot zadnje vrtine. Referen¢na os: glavna
os aktivne obdelovalne ravnine, na primer X pri osi orodja Z.
Lahko vnesete pozitivno ali negativno vrednost. Sprememba
kon&nega kota povzro¢i samodejno spremembo
definiranega kotnega koraka.

iranje o

Defin
polozajev
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Sprememba zacetne viSine

Koordinata povrsine: koordinata povrSine obdelovanca

Ce za obdelovalne poloZaje ne definirate zagetne visine,
QI_% smarT.NC privzeto postavi koordinato povrsine obdelovanca
na 0.

Ce spremenite zagetno visino, velja nova visina za vse
naslednje programirane obdelovalne polozZaje.

Ce v drevesnem pogledu izberete simbol za koordinato
povrSine, grafika predogleda obarva zeleno vse obdelovalne
polozaje, za katere velja zaetne visina.

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Definir.pozicij

TINC : \SMARTNC\NEW1 . HP KooTainE s LoUrains

«[Eoora. povrsina

Demos

DIAGNOSIS
="




Definiranje viSine pri povratku za pozicioniranje (funkcija FCL 3)

S puscicnimi tipkami izberite polozaj, ki naj se premakne na definirano
visino.

PowmATE Visina povratka: vnesite absolutno koordinato, kamor naj
% TNC premakne polozaj. TNC oznadi polozaj z dodatnim
krogom.
@5 Definirana viSina povratka se navezuje na aktivno referen¢no
tocko.

smarT.NC:

Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

+50

Visina dopozicionir.

25 I

75

D

CE

W

g | A
e

|

Python

Denos

DIAGNOSIS
+ )
===

Info 1/3
0} -

bdelovalnih

Definiranje o
polozajev
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Definiranje kontur
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Definiranje kontur

Osnove

Konture definirajte v posebnih datotekah (vrsta datoteke .HC). Ker so v
datotekah .HC samo opisi kontur, torej samo geometrijski podatki brez
tehnoloskih, jih lahko prilagodite za konturo, Zzep ali otok.

Datoteke HC lahko ustvarite z razpoloZljivimi funkcijami poti ali pa izvozite
s pretvornikom datotek DXF (mozZnost programske opreme) iz obstojecih
datotek DXF.

Obstojece opise kontur v starejSih programih s pogovornimi okni z
navadnim besedilom (datoteke .H) lahko z nekaj potezami pretvorite v
opis konture za smarT.NC (oglejte si Stran 175).

Tako kot programi z obdelovalnimi nizi in program za izdelavo vzorcev
tudi smarT.NC prikaze posamezen konturni element v drevesnem
pogledu 1 z ustrezno ikono. V obrazec za vnos 2 vnesite podatke o
posameznem konturnem elementu. Pri prostem programiranju kontur FK
so poleg preglednega obrazca = lahko na voljo tudi trije dodatni podrobni
obrazci (4) za vnos podatkov (oglejte si spodnjo desno sliko).

smarT.NC:

Defin.kontur

Programiranie
in editiranie

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

©

|

B3

4 ~|rauno L kartez.

Koordinata X

} Koordinata ¥

51 i
’/' / Demos
,,,,, 4 7
- /, y DIRE\IDSIS
i * [ joo«
/ i \ Inlo 1.3
smarT.NC: Defin.kontur ?”fﬂ?“?
in editiranie
TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC Podat. kr. | Podat. kr. ‘ Pomoz. toc. \ »
= M
Sredisce krosa CCX e 1| =]
Sredis¢e kroga CCY +0 =
Radij kroga |aerzsEmmmmm
Smer urtenia  ® an lo DRr(‘ oFF | S Q’
Koordinata X W

Koordinata ¥
Sredis:Polar.radii

|

cCPR T
Sredisée: Polar.kot CCPA




Zagon programiranja kontur
Programiranje kontur smarT.NC lahko zaZenete na dva nacina:

neposredno v glavni vrstici menija urejanja, ¢e Zelite definirati ve¢
lo€enih korektur zaporedoma;
med definiranjem obdelave v obrazcu, ¢e Zelite vnesti imena kontur za

obdelavo.

Zagon programiranja kontur v glavni vrstici menija urejanja

CONTR. PGM
NOVA
DRY%EKR

Izberite nacin delovanja smarT.NC.
Izberite tretjo orodno vrstico.

Zagon programiranja kontur: smarT.NC preklopi v
upravljanje datotek (desna slika) in prikaze morebitne
obstojece konturne programe.

Potrdite obstojeci konturni program (*.HC) s tipko ENT.

Lahko tudi odprete nov konturni program, vnesete ime
datoteke (brez vrste datoteke), potrdite s tipko MM ali PALCI

in smarT.NC odpre konturni program v izbrani merski enoti.

smarT.NC samodejno doda dve vrstici za definicijo
znakovne povrSine; po potrebi prilagodite mere.

Upravljanje datotek

Programiranie
in editiranie

[TNC:\smarTNC  [PATDUMP.HP
= [£] STNG: \SHARTNCA». * ?
CiHER Ine datot. +|7ip | ve1.|spremeni|stat
GmHL EIKREISRECHTS He 124 31.01.20¢ ----
b SMELDEMO iHlochkreis HU 1318 09.03.20¢--—-
CIPENDELN FILOCHRETHE HP 3356 26.06.20¢ ----
Mooriico FILOCHZEILE HP 823 18.07.20¢ --—-
sk fHLOCHZEILE HU 804 31.21.206----
B SNz ING] iEMehrseit HU 352 12.12.206----
> Cithcauide iEmesscye W 231K 18.07.20¢
b Mzvikilen FENEWL HP 108 04.10.20¢
L= | IENEW123 HU 934 02.10.20¢
o : OpaL P 2001 27.04.20¢
»SL: I=raToure HP 1360 04.10.20¢
L= JHPATTERN HU 584 18.07.20¢
> &N |s] =p1ate DXF 22611 11.05.20¢
{HPLATTE HU 1658 27.02.20¢
E3PLATTENPUNKTE HP 1818 26.02.20(--—-
¢ & & & iHpPoc1 HU 546 15.06.20¢ ---~
+ 4 iHPoca HU 588 27.04.20¢----
b & 4 &PoCK1 HC 730 28.07.20¢--—-
HHPOCKET HU 676 27.04.20¢
- EIRAHMEN HC 150 29.08.20¢ ----
4 4 4 <4 cpans un_ a4 an 11 20c-———
171 ObjeKti 7 6684 .0KEyTi 7 17066, IMbyte pros. :

IZBIRANJE

col

s

1ZBOR

t ¢

TIPA

STRAN ‘ STRAN

2ZADN.

Nova
DATOTEKA DATOT .
b Yt
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kontur
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Zagon programiranja kontur v obrazcu

I

Izberite nacin delovanja smarT.NC.

Izberite poljuben obdelovalni niz, za katerega so potrebni
konturni programi (NIZA 122 in 125).

Izberite polje za vnos, v katerem definirate ime konturnega
programa (7, oglejte si sliko).

Ce zelite ustvariti novo datoteko, vnesite ime datoteke
(brez vrste datoteke) in potrdite s tipko NOVO.

Potrdite mersko enoto novega konturnega programa v oknu
s tipko MM ali PALCI in smarT.NC odpre konturni program v
izbrani merski enoti samodejno prevzame definicijo surovca
(definicija znakovne povrsine), ki je dolo¢ena v programu z
obdelovalnimi nizi.

Ce zelite izbrati obstojeco datoteko HC, pritisnite gumb
IZBERI HC in smarT.NC prikaZze okno z obstojecimi
konturnimi programi. Izberite konturni program in ga potrdite
s tipko ENT ali z gumbom V REDU.

Ce zelite urediti izbrano datoteko HC, pritisnite gumb
UREJANJE in smarT.NC neposredno zaZzene programiranje
kontur.

Ce zelite ustvarit datoteko HC s pretvornikom datotek
DXF, pritisnite gumb PRIKAZI DXF in smarT.NC prikaze
okno z obstoje€imi datotekami DXF. Izberite datoteko DXF
in jo potrdite s tipko ENT ali zgumbom V REDU. TNC
zazene pretvornik datotek DXF, s katerim lahko izberete
konturo in shranite ime konture neposredno v
obrazcu.(oglejte si ,Obdelava datotek DXF (moznost
programske opreme)” na strani 176)

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie

in editiranie

TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

=+ [Eszs xonturni potez
(8]

Pregled ‘ orodie | Rezk.par. ['

(i) =i
(@) S
f[1]

i) =
@ Koordinata poursina B f
Globina L
s
Dostav. slobina Sy
Mera stranica =
vrsta rezkania (M@3) @ P@n
Korekt. radiia =
[] numoer ... Ursta spelievania T TENGATS
B neme Speljeu.radi Y
Kot srediséa e
Ine konture nto 13
I = :
LOARD IZBIRAN NAZIV
smarT.NC: Programiranje RIostamiranie

in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

-+ [Ezs konturni potez

Pregled ‘ orodie | Rezk.par. ['

r@ o
=[@)

r[3] 50

F ] 0]

Koordinata poursina
Globina

‘ E [=

B

-
£ |

e

Korekt. radiia F

ursta speljeuania ®
Speljev.radii

Kot srediséa

Ine konture

DIAGNOSIS

i =

Info 1.3

|"'

¢

PREKINIT.




Konec programiranja kontur

)

Pritisnite tipko END: smarT.NC kon¢a programiranje kontur
in se vrne v stanje, v katerem ste zagnali programiranje, torej
v zadniji aktivni program HU, e ste zagnali v glavni vrstici
nac¢ina smarT.NC, oziroma v obrazec za vnos ustreznega
obdelovalnega niza, €e ste zagnali v obrazcu.

Ce ste programiranje kontur zagnali v obrazcu, se po koncu
programiranja samodejno vrnete v obrazec.

Ce ste programiranje kontur zagnali v glavni vrstici, se po
koncu programiranja samodejno vrnete v zadnji izbrani
program HU.

Definiranje kontur
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Programiranje kontur

Pregled

Programiranje konturnih elementov se izvaja s poznanimi funkcijami
pogovornega okna z navadnim besedilom. Poleg sivih funkcijskih tipk poti
je na voljo tudi zmogljivo prosto programiranje kontur FK, katerega
obrazce priklicete z gumbom.

Pri prostem programiranju kontur FK so zelo uporabne pomozne slike, ki
S0 na voljo za vsako polje za vnos in prikaZejo parameter za vnos.

Vse poznane funkcije programirne grafike so brez omejitev na voljo tudi v
nacinu smarT.NC.

Vodenje s pogovornimi okni v obrazcih je skoraj enako vodenju s
pogovornimi okni pri programiranju z navadnim besedilom.

Z oranznimi osnimi tipkami premaknete kazalec v ustrezno polje za
vnos.

Z oranzno tipko | preklopite med absolutnim in inkrementalnim
programiranjem.

Z oranzno tipko P preklopite med kartezi¢nim programiranjem in
programiranjem s polarnimi koordinatami.

smarT.NC:

Defin.kontur

Programiranie
in editiranie

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

Sredisce kroga CCX
Sredisce kroga CCY
Radiji kroga
Smer urtenia
Koordinata X
Koordinata ¥
Sredis:Polar.radii CCPR

— Podat. kr. | Podat. kr. ‘ Pomoz. toé. \ »

T
s
[somzss:)
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Sredisée: Polar.kot CCPA
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Prosto programiranje kontur FK

Risbe orodij, ki niso oznacene z merami po NC, pogosto vsebujejo
koordinatne navedbe, ki jih ne morete vnesti s sivimi tipkami pogovornega

okna.

Taksne vnose programirate neposredno s prostim programiranjem kontur
FK. TNC izra€una konturo na podlagi podatkov o konturi, ki ste jih navedli
v obrazcu. Na voljo so naslednje funkcije.

Funkcija

Gumb

smarT.NC:

Defin.kontur

Programiranie
in editiranie

Premica s tangencialnim priklju¢kom

Premica brez tangencialnega prikljucka

Krozni lok s tangencialnim prikljukom

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Podat. kr. ‘ Podat. kr. ‘ Pomoz. toc. |4>

s 18 erta FLT Sredisce kroga CCX o
- e Sredisce kroga CCY o
Radii kroga a0
vae  [ferts rL — —
sner urtenia @ [Z5]or- O [73lore 0 oFF
ECI 7 T
Koordinata X
=
2 [EfJzeoksoz. o Koordinata ¥ C—
v21 [Eerte L | ||sredis:Polar.radii ccPr
— | L —
v22 [Eikros ro | | sreaizee: polar.iot ccen
> 23 krog FeT ;J
I IS ‘
/
/
/ / =
/ / >
| :|
- Info 1/2
FL FLT Fc FeT FPOL. START RESET
START

Krozni lok brez tangencialnega prikljucka

Pol za programiranje FK FroL

HENEER

=y

Informacije o mogocih konturnih navedbah so v namigu, ki ga
TNC prikaze za vsako polje za vnos, (oglejte si ,Upravljanje
z miSko” na strani 40) in v uporabniSkem priro€niku o
pogovornem oknu z navadnim besedilom.

kontur

iranje
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Funkcije programirne grafike

Funkcija

Izdelava programirne grafike v celoti

Izdelava programirne grafike po nizih

Popolna izdelava programirne grafike ali
dopolnitev z ukazom PONASTAVITEV +
ZAGON

Zaustavitev programirne grafike. Gumb se

prikaZe, ko TNC izdeluje programirno grafiko.

Funkcija povecave (tretja orodna vrstica):
prikaz in premik okvirja

» 23 [EJJkros For

“2a @kros For

smarT.NC: Defin.kontur Frodloniranis
in editiranie
gL UL Podat. kr. | Podat. kr. | POmOZ. toe. ‘0
=T B M
v18  [EfJerts Fir I~ sredisce kroga cCx o =
o e | sredisce kroga cov +0 e
| Radij kroga a0
v1e  [Elerta ru | 7 — e
| smer urtenia @ [Z3IpR- O [7>IbR+ © OFF
@) |
v1e [Elerta ru |
| Koordinata X L
= |
o [lfzeoiror. mo | [oorainata v e
b 21 E7Jerta | | sredis:Polar.radii CCPR TR
- I i — B—%
2z [Ekros Fo | | svedisee: polar.kot ccen g L]
| g
|
I

\ = e
A .
|7 4 EEE FC FCT FPOL START RESET
i ] : i 2 i @ START POSAMEZ . i
START
smarT.NC: Defin.kontur Programiranie

in editiranie

Funkcija pove€ave: za zmanjSanje veckrat
pritisnite.

Funkcija povecave: za povecanje veckrat
pritisnite.

Prikaz prvotnega izreza

SUR.DEL
KOT
BLOK OBL.

Potrditev izbranega obmocja

BRISANJE
SUR.DELA

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC
erta FLT
Resiteu FSELECT

vas  [EJerts ru

orta FL

zaokroz. RND
v21 [Eflerts rL
v2z [ kros e
v 23 [ Jros Fer

. 2a  @Bxros For

_, Podat. kr. |Puuat. Kr. ‘ Pomoz. toé. [0

Sredisce kroga CCX +0
Sredisce kroga CCY +0
Radij kroga 40

Smer urtenia @ [ZzJPR- © |gg)PR+ © oFF

Koordinata X
Koordinata v

il

Sredis:Polar.radij CCPR

Sredisée: Polar.kot CCPA

g

Pﬁn
Denos
DIAGNOSIS
Info 1,3
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BRISANJE
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Z razli¢nimi barvami prikazanih konturnih elementov je dolo¢ena njihova
veljavnost:

modra: konturni element je enoznaéno dolocen;
zelena: vneseni podatki dopus¢€ajo vec resitev; izberite pravilno;
rdeca: vneseni podatki konturnega elementa niso zadostni;

vnesite dodatne podatke.

Izbira reSitve med mnogimi

Ce nepopolni vnosi vrnejo veé teoretiéno mogogih resitev, lahko z
gumbom izberete grafi¢no podprto resitev.

PRIKAZI
RESITEV
IZBERITE
RESITEV
KONEC
IZBORA

STAR
POSAM

Prikaz razli¢nih reSitev
Izbira in potrditev prikazane reSitve
Programiranje dodatnih konturnih elementov

Izdelava programirne grafike do naslednjega
programiranega niza

smarT.NC:

Defin.kontur

Programiranie
in editiranie

TG : \SMARTNCNHAKEN . HC
» 16 [Efferta rir
17 EFFrestrey rseiect
vag  [Zerta FL
vas  [EZerta ru
20 [FZ]zaokroz. ruD
»21 [lllesta FL
v22 [Ekros Fc

Podat. kr. | Podat. kr. | Pomoz.tes. |¢»

Sredisce kroga CCX
Sredisce kroga CCY

Radij kroga
® ..% DR- O

Smer urtenia

Koordinata X
Koordinata ¥

Sredis:Polar.radii CCPR
Sredisé¢e: Polar.kot CCPA

+0
e

v

[i=

iranje

i

=0
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v 23
24

PRIKAZI IZBERITE

RESITEV RESITEV

on

—

r

START
POSAMEZ.

DIAGNOSIS
Info 1/3
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Demos
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KONEC
IZBORA

je kontur

Defin
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Razpolozijive funkcije pri programiranju kontur

Funkcija Gumb
Definicijo surovca prevzamete iz programa .HU, ¢e ste pre-

programiranje kontur priklicali iz niza na¢ina smarT.NC. SUR.DELA
Prikaz ali skritje Stevilke niza

SKRIJ
&T.BLOKA

Novo risanje programirne grafike, ¢e so na primer Crte
izbrisane zaradi prekrivanja.

Novo
RISANJE

Brisanje programirne grafike

BRISANJE
GRAFIKE

Grafi¢na predstavitev programiranih konturnih
elementov neposredno po vnosu: funkcija VKLOPA in
IZKLOPA

AUTOM.
RISANJE




Pretvorba obstojecih programov s pogovornimi okni z navadnim
besedilom v konturne programe

Pri tem postopku kopirajte program s pogovornimi okni z navadnim
besedilom (datoteka .H) v opis konture (datoteka .HC). Ker imata vrsti
datotek razli¢en notranji podatkovni tip, kopirajte z datoteko ASCII.
Upostevajte spodnja navodila.

PGM
MGT

KOPIRANJE
N
|

KOPIRANJE
s
|

Izberite shranjevanje ali urejanje programa.
Prikli¢ite upravljanje datotek.
Izberite program .H za pretvorbo.

Izbira funkcije kopiranja: vnesite *.A kot ciljno datoteko in
TNC ustvari datoteko ASCII iz programa s pogovornimi okni
z navadnim besedilom.

Izberite pravkar ustvarjeno datoteko ASCII.

Izbira funkcije kopiranja: vnesite *.HC kot ciljno datoteko in
TNC ustvari opis konture iz datoteke ASCII.

Izberite pravkar ustvarjeno .HC-Datoteko in odstranite vse
nize, razen definicije surovca BLK FORM, ki ne opisujejo
konture.

Odstranite programirane popravke polmera, pomike in
dodatne funkcije M; datoteko HC lahko uporabite v naginu
smarT.NC.

Definiranje kontur
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Obdelava datotek DXF
(moznost programske opreme)

Uporaba

Datoteke DXF, ki so ustvarjene v sistemu CAD, lahko odprete
neposredno v TN-ju, in iz njih ekstrahirate konture ali obdelovalne
polozaje, ki jih nato shranite kot programe s pogovornimi okni z navadnim
besedilom ali to¢kovne datoteke. Programe s pogovornimi okni z
navadnim besedilom, ki jih ustvarite med izbiranjem kontur, lahko izvajate
tudi s starejSimi krmilnimi sistemi TNC, saj vsebujejo konturni programi
samo nize L in CC/C.

@ Datoteka DXF za obdelavo naj bo shranjena na trdem
disku TNC-ja.

Pred uvozom v TNC poskrbite, da vimenu datotek DXF ne
bo presledkov ali nedovoljenih posebnih znakov.

Datoteke DXF za odpiranje naj vsebuje vsaj eno ravnino.

TNC podpira najpogostejSo obliko -DXF R12 (ustreza
AC1009).

Konturo lahko izberete med naslednjimi elementi DXF:

LINE (premica),
CIRCLE (polni krog),
ARC (razdelni krog).

smarT.NC: Izbira DXF elem

TNC:N. ..

[ =100 =56 . .0 ... . 150 ... 100 _1i5e_ . _260]

]
el
365
NAsTAUITEY DOLOSITEV
NAVEZE
LAYER S

IZBIRA

KONTURE

1ZBIRA
POZICIJE

i

entov Programiranie
n

editiranie

~5147 130.0327

UKINITEV
IZBRANIH
ELEMEN.

SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.




Odpiranje datoteke DXF

Pretvornik datotek DXF lahko zaZzenete na naslednje nacine:

v upravljanju datotek, ¢e Zelite zaporedoma ekstrahirati ve€ kontur ali
polozajnih datotek;

med definiranjem nizov 125 (kontura), 122 (konturni Zzep) in 130
(konturni Zep na to¢kovnem vzorcu) v obrazcu, &e Zelite vnesti imena
kontur za obdelavo;

med definiranjem obdelave, ¢e vnesete obdelovalne polozaje s
toCkovnimi datotekami.

% TNC samodejno shrani po zaustavitvi pretvornika datotek
DXF definirano referenéno tocko in Se trenutno stopnjo
povedave. Ce znova odprete isto datoteko DXF, TNC naloZi
informacije (velja za nazadnje izbrano datoteko).

Zagon pretvornika datotek DXF v upravljanju datotek
Izberite nacin delovanja smarT.NC.

Izberite upravljanje datotek.

=7
2]
QE

Ce Zelite izbrati vrsto datoteke za prikaz, pritisnite gumb
IZBIRA TIPA.

Ce zelite prikazati vse datoteke DXF, pritisnite gumb
PRIKAZ DXF.

H
N
o
o
n

Z

o
H
3
D

o
3
3
3

)

g R

E]

~ |
74

smarT.NC zazene pretvornik datotek DXF in na zaslonu
prikaze vsebino datoteke DXF. TNC prikaze v levem oknu
ravnine, v desnem pa risbo.

Izberite Zeleno datoteko DXF in izbiro potrdite s tipko ENT.

(moznost programske opreme)
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Zagon pretvornika datotek DXF v obrazcu

PRIKAZ

Izberite nacin delovanja smarT.NC.

Izberite obdelovalni niz, za katerega so zahtevani konturni
programi ali to€kovne datoteke.

Izberite polje za vnos definicije imena konturnega programa
ali imena to¢kovne datoteke.

Zazenite pretvornik -datotek DXF, pritisnite PRIKAZI DXF
in smarT.NC v oknu prikaze obstojeCe datotek DXF. Po
potrebi izberite imenik, v katerem je shranjena datoteka DXF
datoteka za odpiranje. Izberite datoteko DXF in jo potrdite s
tipko ENT ali z gumbom V REDU. TNC zaZene pretvornik
datotek DXF, s katerim lahko izberete konturo ali poloZaj in
shranite ime konture ali to¢kovne datoteke neposredno v
obrazcu.(oglejte si ,Obdelava datotek DXF (moznost
programske opreme)” na strani 176)

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

25 Konturni potez

|
|
(i
m 2
[

| X

| %

|

rrevica | CiER| IR

ul

Koordinata poursina
Globina

Dostau. globina
Mera stranica

Ursta rezkania (Me3> ©
Korekt. radiia

Ursta speljevania

Speljev.radij
Kot srediséa

Ine konture

PRIKAZ

Novo

IZBIRANJE




Osnovne nastavitve

V tretji orodni vrstici so na voljo razli€ne nastavitvene moznosti. smarT.NC: Izbira DXF elementov I

in editiranie

Nastavitev Gumb e

=

sl I|lm

Prikaz ali skritje ravnil: TNC prikaze ravnila na levem LinenLT
in zgornjem robu risbe. Vrednosti na ravnilu se
navezujejo na ni¢elno tocko risbe.

]

q
=0

!

gl

Prikaz ali skritje vrstice stanja: TNC prikaZe vrstico sTaTusnn

stanja na spodnjem robu risbe. V vrstici stanja so na oFr_[on
voljo naslednje informacije:

aktivha merska enota (MM ali PALCI),

koordinati X in Y aktualnega polozaja miske,
TNC prikaze v nacinu IZBIRA KONTURE, ali je
izbrana kontura odprta (open contour) ali zaprta
(closed contour).

o
2
s
o
&

Informaciia o elementu DIAGNOSIS
X ©.0000

H

=
Obdelava datotek DXF

v ©.0000

3bs -
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STATUSNA MERSKA
URSTICA ENOTA

oFF [H]  neH

DODATNE
KROZ . TOSKE

LOBLJTV. oN

LINEALT

OFF

NASTAVITEY
TOLERANCE

NASTAVITEY

m
-
o

Merska enota MM/PALCI: nastavite mersko enoto WERSKA

ENOTA

za datoteko DXF. TNC izda v tej merski enoti tudi B anow
konturni program.

Nastavitev tolerance: s toleranco je dolo¢ena NASTAUITEV
najvecja razdalja med sosednima konturnima
elementoma. S toleranco lahko izravnate

nenatan¢nosti, ki so nastale med risanjem. Osnovna
nastavitev je odvisna od obsega celotne datoteke

DXF.
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Nastavitev Gumb

Nastavitev locljivosti: z lo¢ljivostjo dolocite, koliko B
decimalnih mest naj TNC upo$teva med
ustvarjanjem konturnega programa. Osnovna

nastavitev: Stiri decimalna mesta (ustreza locljivosti

0.1 ym).

Nacin za prevzem tock pri krogih in razdelnih krogih: [ seseme
Z nacinom dologite, ali naj TNC med izbiranjem BFE]on

obdelovalnih polozajev neposredno prevzame
srediS¢e kroga (IZKLOP) s klikom miske ali naj bodo
najprej prikazane dodatne tocke kroga.

IZKLOP

Brez prikaza dodatnih to¢k kroga, neposreden
prevzem srediS€a kroga, €e kliknete krog ali
razdelni krog.

VKLOP
Prikaz dodatnih to¢k kroga, prevzem zelene
toCke kroga z vnovi¢nim klikom.

@ Poskrbite, da boste nastavili pravo mersko enoto, saj v
datoteki DXF ni tovrstnih informacij.



Nastavitev ravnine

V datotekah DXF je obi¢ajno vec ravnin, s katerimi lahko upravljavec
organizira risbo. Z vecravninsko tehniko lahko upravljavec organizira
raznovrstne elemente, na primer konturo obdelovanca, izmere, pomozne
in konstrukcijske Crte, Srafiranje in besedilo.

Ce med izbiranjem konture ne Zelite prikazanih odveénih informacij, lahko
odvecne ravnine v datoteki DXF skrijete.

@ Datoteka DXF za obdelavo naj vsebuje vsaj eno ravnino.

Konturo lahko izberete, tudi e jo je upravljavec shranil na
razli¢nih ravninah.

NASTRVITEY Izberite nacin za nastavitev ravnine (Ce Se niizbran) in TNC
v levem oknu prikaze vse ravnine v aktivni datoteki DXF.
Ce Zelite skriti ravnino, z levim migkinim gumbom izberite
Zeleno ravnino in jo skrijte s klikom potrditvenega polja.
Ce Zelite prikazati ravnino, z levim miSkinim gumbom
izberite ravnino in jo znova prikazite s klikom potrditvenega
polja.

smarT.NC: Izbira DXF eleuumiranie

TNC:N. ..

onsoft |Laver

Tel -

in editiranie

UKINITEY
IZBRANIH
ELEMEN.

1ZBIRA

nasTAuITEY DOLOCITEV
LAvER &

1ZBIRA
NAVEZE

KONTURE POZICIJE

SHRANJEV.
TZBRANIH
ELEMEN.
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Dolocitev referenc¢ne tocke

NiCelna toCka risbe datoteke DXF lezi tako, da jo lahko neposredno smarT.NC: Izbira DXF elementov f;o:;:;;::;:
uporabite kot ni¢elno to¢ko obdelovanca. TNC zato ponuja funkcijo, s

katero lahko ni¢elno to¢ko risbe s klikom elementa premaknete na Zeleno
mesto.

TNC:N. ..

Referencno tocko lahko definirate na naslednjih mestih:

na zacetni tocki, na kon¢ni tocki ali na sredini premice,

na zacetni ali kon&ni tocki kroznega loka,

na kvadrantnem prehodu ali na sredini polnega kroga,

na seciséu:
dveh premic, tudi Ce lezi secid€e na podaljSku posamezne premice;
premice in kroznega loka;
premice in polnega kroga; T
polnega kroga/delnega kroga — polnega kroga/delnega kroga.

1ZBIRA
NAVEZE
LAVER @ KONTURE

Informaciia o elementu
X ©.0000

v 0.0000

SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.

UKINITEV
TZBRANIH
ELEMEN.

(moznost programske opreme)

Obdelava datotek DXF

IZBIRA
POZICIJE

I% Referenéno tocko lahko dolodite s sledilni plos¢ico na
tipkovnici TNC-ja ali z misko, ki je priklju¢ena na USB.

Referencno tocko lahko spremenite tudi po tem, ko ste ze
izbrali konturo. TNC izrac¢una dejanske konturne podatke,
Sele ko izbrano konturo shranite v konturni program.

182



Izbira referenéne tocke na posameznem elementu

polni krog ali krozni lok) in TNC prikaze referen¢ne tocke na
izbranem elementu, ki jih lahko izberete z zvezdico.

Z levim miskinim gumbom kliknite drugi element (premica,
polni krog ali krozni lok) in TNC postavi simbol za referenéno
tocko na secisce.

DOLOGITEY Izberite nacin dolo¢anja referenéne tocke. b
NARVEZE . vy e . . . - . E
9 Z levim miskinim gumbom kliknite Zeleni element, za )
katerega nastaviti referenéno to¢ko. TNC prikaze referenéne s

toCke na izbranem elementu, ki jih izberete z zvezdico. o

Kliknite zvezdico, ki jo Zelite izbrati kot referenéno tocko, in § g

TNC postavi na izbrano mesto simbol za referencno tocko. aw

Ce je izbrani element premajhen, po potrebi uporabite X %

funkcijo povecave. e

£g

Izbira referenéne tocke kot secis¢e dveh elementov g s
boLoerrey Izberite nacin doloCanja referencne tocke. o
9 Z levim miskinim gumbom kliknite prvi element (premica, % 8
D ,N

T o

S E

o=

@ TNC izracuna secisCe dveh elementov, tudi ¢e to lezi na
podaljsku enega od elementov.

Ce TNC lahko izra¢una veé secisé, potem krmilni sistem
izbere secisce, ki je kliku drugega elementa najblizje.

Ce TNC ne more izraunati nobenega secis¢a, znova
prekli¢e izbrani element.
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Informacije o elementih SERToNEE Fabirs DHE Oleneniey I

in editiranije
TNC v spodnjem levem delu zaslona prikaze oddaljenost izbrane
referencne tocke od ni€elne tocke risbe.

TNC:N. .. = 1100, 290]

Informaciia o elementu

v ©0.0000
[iM__abs -107.8142 148.9842 rel -107.8142 14
NASTAVITEY || POLOSITEV SRR ) UKINITEV | SHRANJEV.
NAVEZE IZBRANIH | IZBRANIH END
LAYER > KONTURE POZICIJE ELEMEN. S,

(moznost programske opreme)
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Izbira konture, shranjevanje konturnega programa

=y

IZBIRA
KONTURE

Konturo lahko izberete s sledilno povrsino na tipkovnici
TNC-ja ali z miSko, ki je priklju¢ena na USB.

Prvi konturni element izberite tako, da med primikom ni
nevarnosti kolizije.

Ce so konturni elementi zelo blizu, uporabite funkcijo
povecave.

Izbira nacina izbiranja konture: TNC skrije prikaz plasti v
levem oknu; konturo lahko izberete v desnem oknu.

Izbira konturnega elementa: z levo miskino tipko kliknite
Zeleni konturni element. TNC obarva izbrani konturni
element modro. Poleg tega TNC prikaze izbrani element s
simbolom (krog ali premica) v levem oknu.

Izbira naslednjega konturnega elementa: z levo miskino
tipko kliknite Zeleni konturni element. TNC obarva izbrani
konturni element modro. Ce je mogoce v izbrani smeri
premika enoznacno izbrati dodatne konturne elemente, jih
TNC obarva zeleno. S klikom zadnjega zelenega elementa
vstavite vse elemente v konturni program. TNC prikaze v
levem oknu vse izbrane konturne elemente. TNC prikaze
zelene elemente brez kljukic v stolpcu NC. Taksni elementi
se med shranjevanjem ne izvozijo v konturni program.

Po potrebi lahko prekliete izbiro elementov, tako da
element v desnem oknu znova kliknete in hkrati drzite
pritisnjeno tipko CTRL.

(moznost programske opreme)
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SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.

UKINITEY
IZBRANIH
ELEMEN.

p

Shranjevanje izbranih konturnih elementov v programu s
pogovornimi okni z navadnim besedilom: TNC prikaze
pojavno okno, v katerega lahko vnesete poljubno ime za
datoteko. Osnovna nastavitev: ime datoteke DXF.
Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v imenik, v
katerem je shranjena tudi datoteka DXF.

Ce Zelite izbrati $e dodatne konture: kliknite gumb PREKLIC

IZBRANIH ELEMENTOQV in naslednjo konturo izberite tako,

kot je opisano prej.

TNC v konturni program vstavi dve definiciji surovca (BLK
FORM). V prvi definiciji je velikost celotne datoteke DXF,
v drugi (s tem tudi prva definicija, ki vpliva) pa izbrani
konturni elementi, s ¢imer TNC natancéneje doloc€i velikost
surovca.

TNC shrani samo elemente, ki so tudi dejansko izbrani
(modro obarvani elementi), torej opremljeni s kljukico v
levem oknu.

Ce ste pretvornik datotek DXF odprli v obrazcu, smarT.NC
samodejno zaustavi pretvornik, potem ko izvedete
funkcijo SHRANJEVANJE IZBRANIH ELEMENTOV.
smarT.NC zapiSe definirano ime konture v polje za vnos,
kjer ste zagnali pretvornik.



Deljenje, podaljSanje, skrajSanje konturnih elementov

Ce izbrani konturni elementi na risbi topo zadevajo drug ob drugega,
ustrezno razdelite ustrezni element. V nacinu izbiranja konture je funkcija
samodejno na voljo.

Upostevajte spodnja navodila.

Konturni element, ki topo udarja, je izbran, torej modro oznacen.

Kliknite konturni element za delitev in TNC oznaci seciSCe z zvezdo s
krogom, konéne to¢ke na izbiro pa samo z zvezdo.

S pritisnjeno tipko CTRL kliknite seciS¢e in TNC razdeli konturni
element skozi secisce in skrije tocke. TNC po potrebi podalj$a ali

skraj$a sti¢ni konturni element do seciS¢a obeh elementov.

Znova kliknite razdeljeni konturni element in TNC znova prikaze
seci8Ca in koncne tocke.

Kliknite Zeleno kon&no tocko in TNC oznaci razdeljeni element modro.

Izberite naslednji konturni element.

I% Ce je konturni element, ki naj se podalj$a ali skrajsa,
premica, TNC podalj$a ali skrajSa konturni element
linearno. Ce je konturni element, ki naj se podaljsa ali
skraj$a, krozni lok, TNC podalj$a ali skrajSa konturni
element krozno.

Ce Zelite uporabiti te funkcije, naj bosta izbrana vsaj dva
konturna elementa, da je smer enoznacno doloena.

(moznost programske opreme)
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Informacijeoelementih Roiro Programiranje in editiranje.
TNC v spodnjem levem delu zaslona prikaze razli¢ne informacije o

TNC:\. . .\DEU®1.DXF

a =

konturnem elementu, ki sta kliknili v levem ali desnem oknu. Ne [za [eienent AlE =
= B -

Premica I g
Kon¢na tocka premocrtnega premika in sivo obarvana zacetna tocka 7

premocrtnega premika.

Krog, razdelni krog

Sredisce kroga, konéna tocka kroga in smer vrtenja. Sivo obarvana
zacetna tocka in polmer kroga.

Q..

Der

DIAGNOSIS
==

Info 1/3

5

i
5b5 0. @ Tel 0. Z.334T open cohtour |

1ZBIRA IZBIRA
KONTURE POZICIJE

Informaciia o elementu

X ©.4976
v 2.4749

DOLOGITEY
NAVEZE
@

UKINITEV | SHRANJEV.
IZBRANIH | IZBRANIH
ELEMEN. ELEMEN.

NASTAVITEY
LAYER

' END
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Izbira in shranjevanje obdelovalnih polozajev

=y

1ZBIRA
POZICIJE

Obdelovalni polozaj lahko izberete s sledilno povrsino na
tipkovnici TNC ali z misko, ki je priklju¢ena na USB.

Ce so polozaji na izbiro zelo blizu, uporabite funkcijo
povecave.

Nacin izbiranja obdelovalnih polozajev: TNC skrije prikaz
ravnine v levem oknu; polozZaj lahko izberete v desnem
oknu.
Izbira obdelovalnega polozaja: z levo miskino tipko kliknite
Zeleni element.
Ko kliknete krog ali razdelni krog, TNC neposredno
prevzame srediSce kroga (Ce zelite spremeniti

nastavitev, si oglejte preglednico osnovnih nastavitev).

Ko kliknete druge elemente, TNC prikaze z zvezdico
obdelovalne poloZaje na izbiro, ki leZijo na izbranem
elementu. Kliknite zvezdico in TNC izvozi izbrani
polozaj v levo okno (prikaz to¢kovnega simbola).

Ce Zelite obdelovalni poloZaj dologiti z rezanjem dveh
elementov, z levo miskino tipko kliknite prvi elementin TNC
prikaze z zvezdico obdelovalne poloZaje na izbiro.

(moznost programske opreme)
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Obdelava datotek DXF
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SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.

UKINITEY
IZBRANIH
ELEMEN.

Z levo miskino tipko kliknite drugi element (premica, polni
krog ali krozni lok) in TNC izvozi elemente secis€a v levo
okno (prikaz to¢kovnega simbola).

Shranjevanje obdelovalnih polozajev v to¢kovno datoteko:
TNC prikaze okno, v katerega lahko vnesete poljubno ime za
datoteko. Osnovna nastavitev: ime datoteke DXF.
Potrditev vnosa: TNC shrani konturni program v imenik, v
katerem je shranjena tudi datoteka DXF.

Izbira dodatnih obdelovalnih polozajev in shranjevanje teh v
drugo datoteko: kliknite gumb PREKLIC IZBRANIH
ELEMENTOV in nadaljujte izbiranje, kot je opisano pre;j.

Informacije o elementih

TNC v spodnjem levem delu zaslona prikaze koordinate obdelovalnega
polozaja, ki ste ga kliknili v levem ali desnem oknu.

smarT.NC: Izbira DXF elementov

Programiranie
in editiranie

TNC:N. . . E ___l1ee,

Informaciia o elementu
X ©0.0000

v ©.0000

EELY

2i

[—
[i__abs -107.6142 145.9647 rel -107.0142 140,
NASTAVITEY

il || 1ZBIRA
NAVEZE
@ KONTURE | POZICIJE

LAVER

UKINITEV
IZBRANIH
ELEMEN.

SHRANJEV.
IZBRANIH
ELEMEN.




Funkcija povecave

Z zmogljivo funkcijo povecave si lahko ogledate tudi najmanjse

podrobnosti konture ali tocke.

Funkcija

Gumb

smarT.NC: Izbira DXF elementov

Programiranie
in editiranie

oo

Povecanje obdelovanca. TNC poveca sredino
trenutno predstavljenega izreza. Z drsniki po potrebi
spremenite poloZaj risbe, tako da je Zelena
podrobnost po pritisku gumba takoj prikazana.

5

Pomanj$anje obdelovanca

Prikaz obdelovanca v originalni velikosti

Premik pove€anega obmocja navzgor

Premika pove€anega obmocja navzdol

Premik pove¢anega obmocja na levo

Premika povecanega obmocja na desno

IEEREE

Informaciia o elementu
X ©.0000

v ©.0000

(moznost programske opreme)

Obdelava datotek DXF

191



@ Ce uporabljate migko s kolescem, lahko risbo poveg&ate ali
pomanjsate tudi z vrtenjem kolesca. SrediS¢e povecave je
na mestu miskinega kazalca.

(moznost programske opreme)

Obdelava datotek DXF
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Grafiéno preverjanje in obdelava
programa z obdelovalnimi nizi

Programirna grafika

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

=y

Med programskim vnosom lahko TNC predstavi programirano konturo v
dvodimenzionalni grafiki.

Izdelava programirne grafike v celoti

RESET
+
START

Izdelava programirne grafike po nizih

Zagon in dopolnitev grafike
AvTon Samodejno hkratno risanje

Brisanje grafike

BRISANJE
GRAFIKE

Novo Novo risanje grafike
RISANJE

SKRLJ
ST.BLOKA

Prikaz in skritje Stevilk nizov

smarT.NC: Defin.kont

ur

Programiranie
in editiranie

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

v18  [Efferts Fir

17 Resiteu FSELECT
v1e  [Elerta ru
v1e [Elerta ru

20 [EZ]zaokroz. rup

Sredisée krogs CCX
Sredisée kroga CCY

| Radii kroga

Smer urtenia

Koordinata X

Podat. kr. ‘ Podat. kr. | Pomoz. toe. {0

I E——
EEE—
s

e DR— o DRv CoFF| S Q’
o W

Koordinata ¥ w0
v2r [Eferta ru |[sredis:Polar.radss corr [ |(HNTHY (NN |
e s
5] | | sredizee: Polar.kot ccpa
v22  [Ekros Fe | i
» 23 [EJJkros For J
| > Pytnon
_ 24 ﬂ Krog FCT J / g
i # Demos
/ /
L 7 S DIAGNOSIS
/ / Y
/ =
| e
\ — Info 1,3
| = “H
FL FLT Fc Fer FPOL START RESET
@ v A r START POSAMEZ. +
=] START

bdelava
imi nizi

i€no preverjanje in o

- v

programa z obdelovaln

Graf
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Grafiéno preverjanje in obdelava
programa z obdelovalnimi nizi

Preskusna grafika in grafika programskega teka smarT.NC: Test

in editiranie

TINC: \SMARTNC\123 . HU

. . . ~ e Pregram: 123 mm {
ql_% Izberite razdelitev zaslona GRAFIKA ali PROGRAM + o

GRAFIKA. B e

e

!

[

V podnacinih delovanja preverjanje in obdelovanje lahko TNC grafi¢no

il

predstavi obdelavo. Z gumbom lahko izberete spodnje funkcije.

i

Pogled od zgoraj Deacs

Predstavitev v treh ravninah

Tridimenzionalna predstavitev 4 3010y 0:00:00

DIAGNOSIS

i

H
5
S
S
©

START RESET

il STOP
I:I D @ PRI START POSAMEZ. +
[—i=] = START

N o

Tridimenzionalna predstavitev z visoko locljivostjo

Lifule
|

stor Preskus programa do doloenega niza

Preskus celotnega programa

START

START Preskus programa po nizih

i

ReseT Ponastavitev surovca in preskus celotnega programa
START
Rz Prikaz ali skritje obrisa surovca
reseT Ponastavitev surovca
DELA
P Prikaz ali skritje orodja

ORODJA
SKRIT



+

o
o
Ble ||l

N

[

nge

Vklop ali izklop funkcije izracuna ¢asa obdelave
U‘Poétevanje ali neupostevanje programskih nizov z znakom
’I’;bira funkcij Stoparice

Nastavitev simulacijske hitrosti

Funkcije za poveCanje izreza

Funkcije za ravnine

Funkcije za sukanje in pove€evanje ali pomanjSanje

Grafiéno preverjanje in obdelava
programa z obdelovalnimi nizi
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najpomembnej$e informacije o stanju.
Ce aktivirate zavihek POS, prikaZete poloZaje.

STATUS
P0OZ.&T.
STATUS
ORODJA

STATUS

transformacije.
Preklop na levi zavihek

Preklop na desni zavihek

Ce aktivirate zavihek TOOL, prikaZete podatke o orodju.

Ce aktivirate zavihek TRANS, prikazete aktivne koordinatne

® Prikazi stanja smarT.NC: Tek progr. Dom
>
% E e erestea | pon | et | ovo [ [ pos | Toow [ 7

c - - ¢ Pl ventsrn orourans [ s =
B — Izberite porazdelitev zaslona PROGRAM + STANJE. L S D2 e G =
o g e Eea Q
: DL-PGM DR-PGM
N ® £ b ;ﬂ._.é‘
() . v . ’ =
= c>, V spodnjem delu zaslona so v nacinu delovanja programskega teka : P i
© 7 informacije o: = Pytgn
.:% .. . 0% S-IST PEH.CRLL ® 00:00: 00 D%
°>> <) poloZaju orodja, & By
o o pomiku +179.522 Y +164.718 2 +32.834] 4 0

N . . . . Ha +0.000 %A +0.000%B +0.000
) aktivnih dodatnih funkcijah. fors +0.080 Into 12
o “a S1 ©0.000 =EE
,5 % Z gumbi ali s klikom ustreznega zavihka lahko na zaslonu prikazete &:1s s zls zsea Lo s 2
) i i i STATUS STATUS STATUS EAD <= = o
= 8., dodatne informacije o stanju. ELl I S B e = =2 | = ‘
6 5 Ce aktivirate zavihek Pregled, se prikaZejo

PREGLED



Urejanje programa z obdelovalnimi nizi smarT.NC: Tek prosr. it ‘ g
o=
TNC: \SMARTNCN123. HU ceatea | pen | Lot | cv | | pos | TooL — N
) T . L. - e [E]Prosran: 123 mn Px : dvlﬂ.aaa‘ | v ! |+a.aLo I " [+}] .E
@ Programi z obdelovalnimi nizi (*.HU) se lahko izvajajo v L UGBTI T = g —
nacinu delovanja smarT.NC ali v obi¢ajnih nacinih > 2 411 navez. 0. pravok. zrote Ll eI o E
0 f i i : ' E =
p!'ogramskega teka: posamezen niz oziroma zaporedje oL-Tem oR-TaB ¥ c'c
nizov. o ®
TNC samodejno deaktivira ob izbiri na¢ina delovanja = g L)
smarT.NC-vse globalne nastavitve programskega teka, ki ste -:-g
jih aktivirali v obi€ajnih nacinih delovanja: posamezen niz 4 i 10157| Activns P = == g o
oziroma zaporedje nizov. Ve¢ informacij si lahko ogledate v +179.522 Y  +1icf. 718 2 R - ] [=]
uporabniSkem priro¢niku o pogovornem oknu z navadnim Ha +0.800 %A +8.000+B +0.000 = o :

. wC +0.000 Ino 13

besedilom. = s1 o.000 g £
AKT . @: 15 T & 2 'S 2500 F @ M5/, 9 ‘“
Q Y

- . . . e e POSAMEZNA || OBDELAVA | OBDELAVA | PR.NAPR. TABELA TABELA B ] -
y podnacinu delovanja urejanje lahko program z obdelovalnimi nizi oeorievn |EPCET| rerie 5| wro.vooe | FHE | oo ‘ ® 8’
izvedete na naslednje nacine: 6 3.

izvedba programa po nizih,
izvedba programa v celoti,
izvedba posameznega, aktivhega niza.

Upostevajte napotke za izvedbo programa v priro¢niku za
A stroj in v priro€niku za uporabnika.
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Postopanje

o
m
m
o

ha

POSAMEZNA
OBDELAVA
ENOT

OBDELAVA
USEH
ENOT

OBDELAVA
AKTIUNE
ENOTE

Grafiéno preverjanje in obdelava
programa z obdelovalnimi nizi
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Izberite nacin delovanja smarT.NC.

Izberite podnadin delovanja urejanje.

Izberite gumb UREJANJE POSAMEZNEGA NIZA.
Lahko izberete tudi gumb UREJANJE VSEH NIZOV.

Lahko izberete tudi gumb UREJANJE AKTIVNEGA NIZA.



Poljuben vstop v program (predtek niza, funkcija FCL 2) SEETNEE Tak Prech. rroszansoanis ©
S funkcijo predteka niza lahko obdelovalni program uredite od poljubne E ‘N
izbrane Stevilke vrstice naprej. TNC uposteva v izra€unu in grafi€no - o [Eprosran: 123 mn [T
prikaze obdelavo obdelovanca do te Stevilke vrstice (izberite porazdelitev ’ g —
zaslona PROGRAM + GRAFIKA). e oE

v Stevilka urstice 3

Ce je mesto vnovi¢nega vstopa obdelovalni niz, za katerega ste definirali ine prosrans THENSHARTNONAZAHIm— = %
veé obdelovalnih poloZajev, lahko Zeleno vstopno mesto izberete z s e S + + + o 2 3
vnosom to¢kovnega indeksa. ToCkovni indeks ustreza polozaju tocke v e sarorse SRRSO | Y, b b p % °
obrazcu za vnos. R LY e oo
] ; - 3 —] :::3;;«:"5:::2: prekiniteu proarana g o)
Zelo preprosto lahko izberete to¢kovni indeks, Ce ste obdelovalne Tre orocrans [ —— o ©
polozaje definirali v to€kovni preglednici. smarT.NC samodejno prikaze ha [[Teeldototone I— s N
definirani obdelovalni vzorec v oknu predogleda; z gumbom lahko tr T o g
grafi¢no prikaZete Zeleno vstopno mesto. At 515 s 5 ©
PREDOGLED | PREJSNJI | NASLEDNJI — =
o [Coml EL:rE\AT ELEE\H O-:F: -::ﬁ. ‘ ‘ END ‘ H‘G g’
™
Oa
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Grafiéno preverjanje in obdelava
programa z obdelovalnimi nizi
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Pomik niza v to¢kovno tabelo (funkcija FCL 2)

bl
%

owol & 2 -]

£z m

o5 e

23 o
2

]

NASLEDNJI
ELEMENT

POJDI NA
POZICIJO

Izberite nacin delovanja smarT.NC.
Izberite podnacin delovanja urejanje.

Izberite funkcijo pomika niza.

Vnesite Stevilko vrstice obdelovalnega niza, v katerem Zelite
zagnati programski tek, potrdite s tipko ENT in smarT.NC
prikaze v oknu predogleda vsebino to¢kovne preglednice.
Izberite Zeleni obdelovalni polozaj, kjer Zelite vstopiti.

Pritisnite tipko za zagon NC-ja in smarT.NC izracuna vse
zahtevane faktorje za vstop v program.

Izberite funkcije za primik zacetnega polozaja in smarT.NC
prikaze v oknu stanje stroja, ki je zahtevano na vstopnem
mestu.

Pritisnite tipko za zagon NC-ja in smarT.NC vzpostavi stanje
stroja, na primer zahtevano zamenjavo orodja.

Znova pritisnite tipko za zagon NC-ja in smarT.NC izvede
premik na zacetni poloZaj v zaporedju, ki je prikazano v
oknu; z gumbom lahko tudi posebej premaknete vsako os
nas zacetni polozaj.

Pritisnite tipko za zagon NC-ja in smarT.NC za¢ne
programski tek.



V oknu so na voljo $e naslednje funkcije:

REDOGLED prikaz ali skritje okna predogleda,
OFF

prikaz ali skritje zadnje shranjene prekinitve programa,

potrditev zadnje shranjene prekinitve programa.

Grafiéno preverjanje in obdelava
programa z obdelovalnimi nizi
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strake 5
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= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de
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NC programming & +49 (8669) 31-3103
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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
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