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Privodce pro smarT.NC

... je programovaci pomUcka pro provozni rezim smarT.NC
iTNC 530, ve zkracené verzi. Uplny navod na programovani a
obsluhu iTNC 530 naleznete v Pfiru€ce pro uzivatele.

Symboly pouzivané v Privodci

Dulezité informace jsou v Privodci oznaceny nasledujicimi
symboly:

@5 Dulezity pokyn!

Stroj a TNC musi byt pro popsané funkce
% pfipraveny vyrobcem stroje!

Varovani: v pfipadé nedodrzeni vznika pro obsluhu
A nebo stroj nebezpedi!

Ridici systém

NC-software Cislo

iTNC 530 340 490-05
iTNC 530, exportni verze 340 491-05
iTNC 530 pod Windows XP 340 492-05
iTNC 530 pod Windows XP, 340 493-05
exportni verze

Programovaci pracovisté iTNC 530 340 494-05
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Rychly start, rychly nastup

Poprvé navolte novy provozni rezim a vytvoite
novy program

Zvolte provozni rezim smarT.NC: TNC se nachazi ve spravé
soubort (viz obrazek vpravo). Neni-li TNC ve spravé
souboru: stisknéte klavesu PGM MGT

Pro otevieni nového obrabéciho programu stisknéte
softtlaCitko NOVY SOUBOR: smarT.NC ukaze pomocné okno
Zadejte nazev souboru s typem .HU, klavesou ENT jej potvrdte
Stisknéte softtlacitko MM (popf. PALCE) nebo stisknéte
tlagitko MM (popf. PALCE): smarT.NC otevie program .HU
ve zvolenych mérovych jednotkach a automaticky viozi
formulaF zahlavi programu. Tento formulaF obsahuje vedle
pro cely zbytek programu

Pfevzeti standardnich hodnot a uloZeni formulafe zahlavi
programu: stisknéte klavesu END (KONEC): nyni mGzete
definovat kroky obrabéni
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Rychly start, rychly nastup

Cviceni 1: Jednoduché vrtani ve smarT.NC

Uloha
Centrovani rozte¢né kruznice, vrtani a fezani vnitiniho zavitu.

Predpoklady

V tabulce nastroju TOOL.T musi byt definovany nasledujici nastroje:

© NC-navrtavak, pramér 10 mm
= Vrtak, pramér 5 mm
1 Zavitnik M6




Urceni centrovani

VLOZIT
(]
o e —
v
OBRABEN £
URTAN £
UNIT 240

KRUH

= O

Vlozte Usek obrabéni: stisknéte sofftlacitko VLOAT
Vlozeni obrabéni

Vlozeni vrtani: TNC ukazuje listu softtlacitek s dostupnym
vrtanim

Zvolte centrovani: TNC ukaze prehledovy formular pro
definici kompletniho stfediciho obrabéni

Definovani nastroje: stisknéte sofftlacitko ZVOLIT, TNC
zobrazi v pomocném okné obsah tabulky nastroju TOOL.T
Svétlé pole posunujte smérovymi tlaCitky na NC-navrtavak a
klavesou ENT ho pfeberte do formulafe. Alternativné
muzete Cislo nastroje zadat také pfimo a potvrdte ho
klavesou ENT

Zadejte otacky vietena, potvrdte je klavesou ENT

Zadejte rychlost posuvu centrovani, potvrdte ji klavesou
ENT

Softtlacitkem prepnéte na zadani hloubky, klavesou ENT ji
potvrdte. Zadejte zvolenou hloubku

PFepinaci klavesou zalozek zvolte detailni formulai Poloha

Prepnéte na definici rozte¢né kruznice. Zadejte pozadovana
data rozte¢né kruznice a potvrdte je vzdy klavesou ENT.
Ulozte formularf klavesou END. Centrovani je piné
definovano.

smarT.NC: programovani
Vyvolat né&stroj

PGM

zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Rychly start, rychly nastup

Definovani vrtani
NIT zos Zvolte vrtani: stisknéte softtlacitko UNIT 205, TNC zobrazi
formular pro vrtani
Definovani nastroje: stisknéte sofftlacitko ZVOLIT, TNC
zobrazi v pomocném okné obsah tabulky nastrojud TOOL.T
Svétlé pole posunujte smérovymi tlagitky na vrtak a
klavesou ENT ho pfevezméte do formulare
Zadejte otacky vietena, potvrdte je klavesou ENT
Zadejte rychlost posuvu pfi vrtani, potvrdte ji klavesou ENT
Zadejte hloubku vrtani, potvrdte ji klavesou ENT
Zadejte hloubku pfisuvu, formular ulozte klavesou END

@ Polohy vrtani neni nutno definovat znovu. TNC pouzije
automaticky naposledy definované polohy (tedy polohy pro
stfedici obrabéni).

smarT.NC:

programovani
Vyvolat néastroj
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zadat/edit
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Definovani vrtani zavitu

PGM
zadat/edit

Softtlagitkem BACK o uroven nahoru smarT.NC: programovani
Vyvolat nastroj

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Prenied | Nastroi | Par.urtant | Poloha | »

Vlozte fezani zavitu: stisknéte softtlagitko ZAVITY, TNC - - R
dize; ukazuje listu softtladitek s dostupnym vrtanim zavitu 5 | —
ozt 209 Zvolte fezani vnitfnich zavith bez vyrovnavaci hlavy: V CEETED e E—

an: stisknéte softtlacitko UNIT 209, TNC zobrazi formulaf pro : 2
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definovani vrtani zavitu
Definovani nastroje: stisknéte sofftlacitko ZVOLIT, TNC

zobrazi v pomocném okné obsah tabulky nastroju TOOL.T
Svétlé pole posunujte smérovymi tlacitky na vrtak zavita a
klavesou ENT ho pfevezméte do formulare

Zadejte otacky vietena, potvrdte je klavesou ENT

Zadejte hloubku zavitu, potvrdte ji klavesou ENT

Zadejte stoupani zavitu, formular ulozte klavesou END ‘ ‘
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PREVZiT Yoibo) NAZEV
UNIT-DATA NASTROJE

@ Polohy vrtani neni nutno definovat znovu. TNC pouzije
automaticky naposledy definované polohy (tedy polohy pro
stfedici obrabéni).



Rychly start, rychly nastup

Testovani programu

o
m
(i}
g

Tlagitkem smarT.NC zvolte vstupni softwarovou listu
(funkce Home)

Zvolte dalsi aroven rezimu Test programu

Spustte test programu, TNC simuluje vami definované
obrabéni.

Po konci programu zvolte tlacitkem smarT.NC vstupni
softwarovou listu (Home funkce )

Provedte program

ZPRACOVAN

BE| @

Tlagitkem smarT.NC zvolte vstupni softwarovou listu
(funkce Home)

Zvolte dalSi uroven rezimu Zpracovani

Spustte béh programu, TNC provede vami definované
obrabéni

Po konci programu zvolte tlacitkem smarT.NC vstupni
softwarovou listu (Home funkce )



Cviceni 2: Jednoduché frézovani ve smarT.NC

Uloha
Obrabéni kruhové kapsy nastrojem nahrubo a nadisto.

Predpoklady
V tabulce nastroju TOOL.T musi byt definovan nasledujici nastroj:

Stopkova fréza, primér 10 mm

Rychly start, rychly nastup
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Rychly start, rychly nastup

Definice kruhové kapsy

Vlozte Gsek obrabéni: stisknéte sofftladitko VLOAT
Vlozte obrabéni

VloZeni obrabéni kapsy: stisknéte softtlacitko KAPSY /
CEPY, TNC ukaze listu softtlaCitek s dostupnym frézovanim
Zvolte kruhovou kapsu: stisknéte softtlacitko UNIT 252, TNC
zobrazi formular pro obrabéni kruhové kapsy. Rozsah
obrabéni stoji na hrubovani a dokon&ovani

Definovani nastroje: stisknéte sofftlacitko ZVOLIT, TNC
zobrazi v pomocném okné obsah tabulky nastrojd TOOL.T
Svétlé pole posunujte smérovymi tlacitky na stopkovou frézu
a klavesou ENT ji pfevezméte do formulare

Zadejte otacky vietena, potvrdte je klavesou ENT

Zadejte rychlost posuvu zanofeni, potvrdte ji klavesou ENT
Zadejte rychlost posuvu frézovani, potvrdte ji klavesou ENT
Zadejte priimér kruhové kapsy, potvrdte ho klavesou ENT
Zadejte hloubku, hloubku pfisuvu a pfidavek nacisto a vzdy
potvrdte klavesou ENT

Zadejte souradnice stfedu kruhové kapsy v X a Y, vzdy je
potvrdte klavesou ENT

Ulozte formular klavesou END. Obrabéni kruhové kapsy je
plné definovano.

Vytvoreny program otestujte tak, jak bylo popsano, a
zpracujte

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Cviceni 3: Frézovani obrysu ve smarT.NC

Uloha
Obrabéni obrysu nastrojem nahrubo a nacisto.

Predpoklady

V tabulce nastroju TOOL.T musi byt definovan nasledujici nastroj:

Stopkova fréza, primér 22 mm

®
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Rychly start, rychly nastup

Definovani obrabéni obrysu

Vlozte Gsek obrabéni: stisknéte sofftladitko VLOAT
Vlozte obrabéni

VlozZte obrabéni obrysu: stisknéte softtlaitko OBRYS PGM,
TNC ukazuje listu softtlacitek s dostupnym obrabénim
obrysu

Zvolte obrabéni Useku obrysu: stisknéte softtlacitko UNIT
125, TNC zobrazi formulaF pro obrabéni obrysu.
Definovani nastroje: stisknéte sofftlacitko ZVOLIT, TNC
zobrazi v pomocném okné obsah tabulky nastrojd TOOL.T
Svétlé pole posunujte smérovymi tlacitky na stopkovou frézu
a klavesou ENT ji pfevezméte do formulare

Zadejte otacky vietena, potvrdte je klavesou ENT

Zadejte rychlost posuvu zanofeni, potvrdte ji klavesou ENT
Zadejte rychlost posuvu frézovani, potvrdte ji klavesou ENT
Zadejte souradnice horni hrany obrobku, hloubku, hloubku
pfisuvu a pfidavek nacisto, vzdy potvrdte klavesou ENT
Softtlaitkem zvolte druh frézovani, korekci radiusu a typ
najezdu, vzdy potvrdte klavesou ENT

Zadejte parametry najezdu, potvrdte je klavesou ENT

smarT.NC: programovani

Vyvolat néastroj

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

'“1 Name

l Number ...
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Hloubka
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Pridavek na stenu
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Korekce radiusu

2Zpusob najeti

Radius najeti
Stredouy thel

Nazeu obrysu
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Zadavaci policko Nazev obrysu je aktivni. Pfiprava nového
obrysového programu: smarT.NC ukaze pomocné okno pro
zadani ndzvu obrysu. Zadejte nazev obrysu, klavesou ENT
ho potvrdte, smarT.NC je nyni v rezimu Programovani
obrysu.

Klavesou L definujte bod startu obrysu v X a Y: X=10, Y=10,
ulozte klavesou END
Klavesou L najedte bod 2: X=90, uloZte klavesou END
Klavesou RND definujte polomér zaobleni 8 mm, klavesou
END ho uloZte
Klavesou L najedte bod 3: X=80, uloZte klavesou END
Klavesou L najedte bod 4: X=90, Y=70, ulozte klavesou
END

Klavesou L najedte bod 5: X=10, uloZte klavesou END
Klavesou CHF definujte zkoseni 6 mm, klavesou END ho
ulozte

Klavesou L najedte koncovy bod
END

Obrysovy program ulozte klavesou END: smarT.NC se nyni
nachazi opét ve formulafi pro definici obrabéni obrysu
Ulozte celé zpracovani obrysu klavesou END. Obrabéni
obrysu je pIné definovano.

Vytvofeny program otestujte tak, jak bylo popsano, a
zpracuijte

: X=10, ulozte klavesou

smarT.NC:

pProgramovani

Nazev cesty pro popis obrysu

PGM

zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU
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Zaklady

Zaklady
Uvod do smarT.NC

Pomoci smarT.NC pfipravite programy v popisném dialogu jednoduchym
zpUsobem v oddélenych obrabécich krocich (Units - jednotkach), které
muzete upravovat také pomoci editoru popisnych dialogd. Udaje, které
upravite v editoru popisnych dialogu, také samoziejmé vidite na
zobrazeném formulafi, protoZze smarT.NC vzdy pouziva ,normalni“
program v popisném dialogu jako jedinou datovou zakladnu.

Pfehledné zadavaci formulare v pravé poloviné obrazovky usnadriuji
definovani potfebnych obrabécich parametra, které jsou navic graficky
znazornéné na pomocném obrazku (leva spodni polovina obrazovky).
Strukturalni zobrazeni programu ve stromové formé (leva horni polovina
obrazovky ) pomaha ziskat rychly pfehled o obrabécich krocich v daném
obrabé&cim programu.

smarT.NC je separatni univerzalni provozni rezim, ktery mdzete pouzivat
namisto znamého programovani v popisném dialogu. Jakmile jste
definovali néjaky obrabéci krok, tak jej mizete v novém provoznim
rezimu graficky testovat a/nebo zpracovavat.

Paralelni programovani

Programy smarT.NC mUzete také pfipravovat nebo upravovat, zatimco
TNC zpracovava jiny program. Prosté pfejdete do provozniho rezimu
PROGRAM ZADAT/EDITOVAT a tam oteviete poZadovany program
smarT.NC.

Prejete-li si upravovat program smarT.NC pomoci editoru popisnych
dialogu, tak ve spravé soubor(i zvolte funkci OTEVRIT S a poté POPISNE
DIALOGY.

smarT.NC:

programovani

PGM
zadatsedit

TINC: \SMARTNCN\123 . HU

- o BT prosran: 123 am
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Programy/Soubory

Programy, tabulky a texty uklada TNC do soubor(i. Oznacéeni souboru se

sklada ze dvou ¢asti:

|PROG20

Néazev souboru Typ souboru

smarT.NC pouziva prevazné tfi typy soubor(:

Jednotkové programy (typ souboru .HU)

Jednotkové programy jsou programy v popisném dialogu, které
obsahuji dva dodatecné strukturni prvky: zacatek (UNIT XXX) a konec
(END OF UNIT XXX) jednoho obrabéciho kroku

Popisy obryst (typ souboru .HC)

Popisy obrysu jsou programy v popisném dialogu, které smi obsahovat
pouze drahové funkce, s nimiz se musi popsat obrys v obrabéci roviné:
to jsou prvky L, C s CC, CT, CR, RND, CHF a prvky volného
programovani obryst FK FPOL, FL, FLT, FC a FCT

Tabulky bodu (typ souboru .HP)

V tabulkach bodt uklada smarT.NC obrabéci pozice, které jste
definovali pomoci vykonného generatoru vzor(.

@ smarT.NC uklada standardné v8echny soubory do adresare
TNC:\smarTNC. Muzete ale zvolit jakykoliv jiny adresar.

Soubory v TNC Typ
Programy

ve formatu HEIDENHAIN H
ve formatu DIN/ISO A
Soubory smarT.NC

Strukturované jednotkové programy .HU
(Unit-programy) .HC
Popisy obrysl .HP
Tabulky bod0 pro obrabéci pozice

Tabulky pro

Nastroje T
Vymeéniky nastrojd .TCH
Palety P
Nulové body .D
Predvolby (vztazné body) .PR
Rezné podminky .CDT
Rezné materialy, materialy obrobku .TAB
Texty jako

Soubory ASCII A
Soubory napovédy .CHM
Data vykrest jako

soubory DXF .DXF

Zaklady



Zaklady

Prvni volba nového provozniho rezimu

Zvolte provozni rezim smarT.NC: TNC se nachazi ve sprave
soubor(.

Zvolte néktery z existujicich pfikladovych programu
smérovymi klavesami a klavesou ENT, nebo

Pro otevieni nového obrabéciho programu stisknéte
softtlacitko NOVY SOUBOR : smarT.NC ukaze pomocné
okno

Zadejte nazev souboru typu .HU, klavesou ENT ho potvrdte
Stisknéte softtlacitko MM (popf. PALCE) nebo stisknéte
tlaCitko MM (popf. PALCE): smarT.NC otevie program .HU
ve zvolenych mérovych jednotkach a automaticky vlozi
formulaF zahlavi programu

Udaje do formulare zahlavi programu se musi nutné zadat,
jelikoZ plati globalné pro cely obrabéci program. Standardni
hodnoty jsou stanoveny interné. Udaje zmérite podle
potfeby a ulozte je klavesou END.

Prejete-li si definovat obrabéci kroky, zvolte pozadovany
krok obrabéni softtlacitkem EDITOVAT.



Sprava programu ve smarT.NC

Jak jiz bylo uvedeno, rozliSuje smarT.NC tfi typy soubord — jednotkové
programy (.HU), popis obryst (.HC) a tabulky boda (.HP). Tyto tfi typy
souboru Ize zvolit a editovat pomoci spravy programu v provoznim rezimu
smarT.NC. Editace popist obrys( a tabulek bodl je mozna i tehdy, kdyz
pravé definujete obrabéci jednotku.

Navic mGzete v ramci smarT.NC také otevfit soubory DXF, aby se z nich
extrahoval popis obryst (soubory .HC) a obrabéci pozice (soubory .HP)
(volitelny software).

Sprava programu ve smarT.NC je také pIné ovladatelna mysi. Zejména
muzete ménit mysi velikosti oken v ramci spravy souboru. Klepnéte na
horizontalni, popF. vertikalni oddélovaci pfimky a posurite je se stlatenym
tlaitkem na mysi do poZadované polohy.
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Zaklady

Vyvolani spravy soubort

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie okno
pro spravu souborl (obrazek vpravo ukazuje zakladni nastaventi).
Zobrazi-li TNC jiné rozdéleni obrazovky, stisknéte softtlaitko OKNOv
druhé listé softtlacitek).

Levé, horni okno ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto jednotky
oznacuji zafizeni, kam Ize data ukladat nebo pfenaset. Jednotka je pevny
disk TNC, adresare pfipojené pres sit nebo zafizeni USB. Adresar je
vzdy oznagen symbolem pofadace (vlevo) a jménem adresére (vedle
vpravo). Podadresare jsou odsazeny smérem doprava. Nachazi-li se
pred symbolem pofadace trojuhelni¢ek ukazujici vpravo, tak jsou tam
jesté dalsi podadresare, které mlzete zobrazit smérovou klavesou se
Sipkou vpravo.

Levé spodni okno ukazuje nahled obsahu daného souboru, pokud stoji
prosvétlené policko na souboru typu .HP nebo .HC.

Spravce soubord

PGM
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Pravé, Siroké okno ukazuje vS8echny soubory , které jsou uloZené ve
zvoleném adresafi. Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik informaci,
které jsou rozepsany v tabulce dole.

Indikace

Vyznam

Nazev souboru

Jméno s maximalné 25 znaky

Typ Typ souboru

Velikost Velikost souboru v bytech (bajtech)
Zménéno Datum a €as posledni zmény

stav Vlastnost souboru:

E: Program je navolen v provoznim rezimu
Program Zadat/Editovat

S: Program je navolen v provoznim rezimu
Test Programu

M: Program je navolen v nékterém provoznim
rezimu provadéni programu

P: Soubor je chranén proti smazani a zméné
(protected)

+: Existuji dal$i zavislé soubory (€lenici soubor,
soubor o pouziti nastrojl)

Zaklady

21



Zaklady

22

Volba jednotek, adresarii a souboru

Vyvolani spravy soubort
MGT

Pouzivejte smérové klavesy (klavesy se Sipkami) nebo softtladitka,
abyste presunuli svétly prouzek na pozadované misto na obrazovce:

Pfresouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

PFfesouva svétly prouzek v okné nahoru a dold

Pfesouva svétly prouzek v okné po strankach nahoru a
dolt



1. krok: volba jednotky

Jednotku oznadte (vyberte) v levém okné:

Uolba Volba jednotky: stisknéte softtlacitko ZVOLIT, nebo

stisknéte klavesu ENT

2. krok: Zvolit adresar

Oznacte (vyberte) adresér v levém okné: pravé okno zobrazi automaticky
vS8echny soubory v tom adresafi, ktery je oznacen (svétlym prouzkem).

Zaklady
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3. krok: volba souboru

& Stisknéte softtlacitko ZVOLIT TYP

typ

Stisknéte softtlagitko pozadovaného typu souboru, nebo

K zobrazeni vSech souboru: stisknéte softtladitko
5 UKAZAT VSE, nebo

Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné:

Zaklady

volba stisknéte softtlacitko ZVOLIT, nebo

ot stisknéte klavesu ENT: TNC otevre zvoleny soubor

Pokud zadavate nazev psanim na klavesnici, tak TNC
synchronizuje svétlé policko na zadana Cisla, takze mizete
soubor snadno nalézt.

p
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Vytvoreni nového adresare
Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.
Smérovou klavesou doleva zvolte adresar

Jednotku TNC:\ volte, pokud si pfejete zalozit novy hlavni adresar nebo
zvolte existujici adresaf, v némz chcete zalozZit novy podadresar

Zadejte novy nazev adresare, potvrdte ho klavesou ENT: smarT.NC
ukaze pomocné okno k potvrzeni nového nazvu adresare

Klavesou ENT nebo tlacitkem Ano zadani potvrdte. Pro pferuseni
postupu: stisknéte klavesu ESC nebo tlagitko Ne.

@ Novy adresar mizete také oteviit softtlaCitkem NOVY
ADRESAR. Zadejte nazev adresare v pomocné okné a
potvrdte ho klavesou ENT.

Oteviit novy soubor

Zvolte spravu soubort: stisknéte klavesu PGM MGT.

Zvolte typ nového soubor, jak jiz bylo popsano

Zadejte nazev souboru bez typu a klavesou ENT ho potvrdte

Stisknéte softtlacitko MM (popf. PALCE) nebo stisknéte tlacitko MM
(popf. PALCE): smarT.NC otevie soubor ve zvolenych mérovych
jednotkach. Pro preruseni postupu: stisknéte klavesu ESC nebo
tlacitko Prerusit.

@ Novy soubor mliZete také otevfit softtladitkem NOVY
SOUBOR. Zadejte nazev souboru v pomocné okné a
potvrdte ho klavesou ENT.

Zaklady
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Kopirovani souboru do stejného adresare

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

Presurite svétlé politko smérovymi klavesami se Sipkami na soubor,
ktery si prejete kopirovat.

Stisknéte softtlagitko KOPIROVANI: smarT.NC ukaZe pomocné okno

Zadejte nazev cilového souboru bez typu souboru a potvrdte ho
klavesou ENT nebo tla¢itkem OK: smarT.NC zkopiruje obsah
zvoleného souboru do nového souboru stejného typu. Pro preruseni
postupu: stisknéte klavesu ESC nebo tlacitko Prerusit.

Prejete-li si soubor kopirovat do jiného adresafe: stisknéte softtlacitko
pro vybér cesty, v pomocném okné zvolte poZzadovany adresér a
klavesou ENT nebo tladitkem OK vybér potvrdte.



Kopirovani souboru do jiného adresare

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

Presurite svétlé policko smérovymi klavesami se Sipkami na soubor,
ktery si prejete kopirovat.

Zvolte druhou listu softtlacitek a k rozdéleni obrazovky TNC stisknéte
softtlaitko OKNO

Smérovou klavesou vlevo posurite svétlé poli¢ko do levého okna
Stisknéte softtlacitko CESTA: smarT.NC ukaze pomocné okno

V pomocné okné zvolte adresar, do néhoz si pfejete soubor kopirovat
a stisknéte klavesu ENT nebo tlacitko OK

Smérovou klavesou vpravo posurite svétlé poli¢ko do pravého okna
Stisknéte softtlagitko KOPIROVANI: smarT.NC ukaZe pomocné okno
Je-li to potfeba, zadejte nazev cilového souboru bez typu souboru a
potvrdte ho klavesou ENT nebo tlagitkem OK: smarT.NC zkopiruje

obsah zvoleného souboru do nového souboru stejného typu. Pro
preruSeni postupu: stisknéte klavesu ESC nebo tlacitko Prerusit.

% Prejete-li si kopirovat nékolik soubort, tak mizete dalSi
soubory vybrat (oznacit) tlacitkem mysi. K tomu stisknéte
klavesu CTRL a poté kliknéte na pozadovany soubor.
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Smazani souboru

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

Presurite svétlé politko smérovymi klavesami se Sipkami na soubor,
ktery si pfejete vymazat.

Zvolte druhou listu softtlacitek
Stisknéte softtlacitko VYMAZAT: smarT.NC ukaze pomocné okno

Aby se zvoleny soubor vymazal: stisknéte klavesu ENT nebo tlacitko
Ano. Pro pferuseni vymazani: stisknéte klavesu ESC nebo tlagitko Ne.

Pfejmenovani souboru

Zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT.

Presurite svétlé policko smérovymi klavesami se Sipkami na soubor,
ktery si prejete pfejmenovat.

Zvolte druhou listu softtlaCitek

Stisknéte softtlagitko PREJMENOVAT: smarT.NC ukaZe pomocné
okno

Zadejte novy nazev souboru, klavesou ENT nebo tlac¢itkem OK ho
potvrdte. Pro pferu$eni postupu: stisknéte klavesu ESC nebo tlagitko
Prerusit.



Ochrana souboru / zruSeni ochrany souboru
Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

Presurite svétlé policko smérovymi tlaCitky na soubor, ktery si pfejete
chranit, resp. jehoz ochranu si pfejete zrusit.

Zvolte treti listu softtlacitek
Stisknéte softtlagitko VYMAZAT: smarT.NC ukaze pomocné okno
Stisknéte softtlagitko PRIDAVNE FUNKCE

Aby se zvoleny soubor chranil: stisknéte softtlacitko CH,RANIT, aby se
ochrana souboru zrusila: stisknéte softtlacitko NECHRANIT

Volba nékterého z poslednich 15 navolenych soubort
Zvolte spravu soubort: stisknéte klavesu PGM MGT.
Stisknéte softtlagitko POSLEDNI SOUBORY: smarT.NC ukaze

poslednich 15 soubord, které jste zvolili v provoznim reZimu smarT.NC.

Presurite svétlé policko smérovymi klavesami se Sipkami na soubor,
ktery si prejete zvolit.

Prevzeti zvoleného souboru: stisknéte klavesu ENT

Zaklady
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Aktualizace adresari
Pokud se pohybujete na externim datovém nosici, tak mdze byt potfebna
aktualizace adresarové struktury:

Zvolte spravu soubort: stisknéte klavesu PGM MGT.
Smérovou klavesou doleva zvolte adresar

Stisknéte softtlagitko AKTUALIZOVAT ADRESARE TNC provede nové
nacteni adresart

Tridéni souboru

Funkce tfidéni soubori mazete provadét klepnutim mysi. Muzete tfidit
podle nazvu souboru, jeho typu, velikosti a data zmény &i stavu; a to
vzestupné nebo sestupné:

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

Mysi klepnéte na zahlavi sloupce, podle kterého si prejete tfidéni
provadét: Trojuhelniek v zahlavi sloupce ukazuje posloupnost tfidéni,
nové klepnuti na stejné zahlavi poradi tfidéni otoCi



Uprava spravy soubort
Nabidku uprav muzete otevfit budto kliknutim mysi na nazev cesty , i
softtlaCitkem:

Zvolte spravu soubort: stisknéte klavesu PGM MGT.

Zvolte treti liStu softtlacitek

Stisknéte softtlacitko PRIDAVNE FUNKCE

Stisknéte softtlacitko OPCE: TNC zobrazi nabidku pfizplsobeni spravy

soubort

Smérovymi klavesami presunite svétlé policko na pozadované
nastaveni

Prazdnou klavesou zapnéte/vypnéte pozadované nastaveni
Ve spravé soubord muzete provadét nasledujici Upravy:

Zalozky

Zalozkami spravujete vaSe oblibené adresare. Aktivni adresar mizete

pridat nebo vymazat, nebo vSechny zalozky smazat. VSechny vami
pfidané adresare se objevuji v seznamu zalozek a Ize je tak rychle
nalézt.

Nahled

V bodu nabidky Nahled stanovite, které informace ma TNC v datovém

okné zobrazovat.

Formaty dat

V bodé nabidky Formaty dat definujete, v jaké formatu mat TNC
ukazovat datum ve sloupci Zménéno

Nastaveni

Kdyz kurzor stoji v adresarové strukture: uréeni, zda ma TNC pfi stisku

pravé smérové klavesy zménit okno, nebo zda ma TNC pfipadné
rozvinout aktualni podadresar
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Navigace ve smarT.NC

Pfi vyvoji smarT.NC bylo dbano na to, aby ovladaci klavesy znamé jiz z
popisnych dialogi (ENT, DEL, END, ...) byly i novém provoznim rezimu
pokud mozno nadale pouzitelné. Klavesy maji nasledujici funkce:

Funkce pri aktivnim Treeview (adresarovy strom)

(leva strana obrazovky) R

smarT.NC: programovani

PGM

zadat/edit

Aktivovat formulaf pro zadavani nebo zménu udajl

Ukonc¢eni editace: smarT.NC automaticky vyvola spravu @
program0

Vymazat zvoleny krok obrabéni (kompletni jednotku)
O

TGN SPARTNEN123.HU
-6 [Erroston: 123 wn

v 1

a.1 [ oats nastroie

3.3

v 2 1 VZT.BOD &tuerec uneéjisi r../-‘ 12
-3 [l0J2s: Pravounia kapsa 5 —

Operace obrabeni

N ]

2 Nastaveni programu Prehled | Nastroj ‘ Par.kapsy. | Poloha |4>

VLOZIT TEST
(] [
2 | Q= S
(=

Polohovat svétlé policko na dalSi/pfedchozi obrabéci krok

Zobrazit symboly podrobnych formulari v Treeview
(adresarfovém stromu), kdyz je zobrazena pfed symbolem
TreeviewSipka doprava, nebo pfejit do formulare, pokud

je Treeview jiz rozbaleny.

Potlagit symboly podrobnych formulafd, pokud je
zobrazena pred symbolem Treeview Sipka smérem dola.

{H 150
3.2 Parametry kapsy e
r@ 500 a &
Polohy v souboru T g
Delka kapsy &
3.4 [ ]e1ova1ni dsta Sirka kapsy [z8
Radius U Tohu g
Hloubka ~ze
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Funkce pri aktivnim Treeview (adresarovy strom)
(leva strana obrazovky)

Listovat po strankach nahoru

Listovat po strankach dold

Fa)
QO
<
o
o
o

Skok na zacatek souboru

N
o
o
o
o
x

Skok na konec souboru

Funkce pri aktivnhim formulafri (prava strana
obrazovky)

= :
2| |
(1]
(7]
Q

smarT.NC:

programovani

PGM
zadatsedit

Zvolit dal§i zadavaci policko

Ukongit upravy formulare: smarT.NC ulozi vSechny
zménéné udaje.

Prerusit Upravy formulafe: smarT.NC neulozi zménéné

udaje.

DEL

Polohovat svétlé policko na dalSi/pfedchozi zadavaci
poli¢ko/zadavaci prvek.

TNC: \SMARTNC\123. HU

Operace obrabeni

Umistit kurzor do aktivniho zadavaciho poli¢ka, aby se
mohly zménit jednotlivé ¢asti hodnoty, nebo pokud je
aktivni box opci: zvolit dalSi/pfedchozi opci.
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Funkce pri aktivnim formulafri (prava strana

obrazovky) Klavesa
Pravé zadanou hodnotu Cisla vynulovat
Kompletné vymazat obsah aktivniho zadavaciho policka |W|

ENT

Dale jsou na klavesnici TE 530 B k dispozici tfi nové klavesy, s nimiz se
muZete v ramci formulafd pohybovat jesté rychleji:

Funkce pri aktivnim formulafri (prava strana

obrazovky) e
Zvolit dalSi formulaf na nizsi drovni
Zvolit prvni zadavany parametr v dalSim ramecku

Zvolit prvni zadavany parametr v pfedchozim ramecku




Bé&hem Upravy obryst muzete kurzor polohovat také pomoci oranzovych
osovych klaves, takze zadavani soufadnic je stejné jako pfi zadavani v
popisném dialogu. Rovnéz muzete provadét prepinani mezi absolutnim/
prirlstkovym programovanim nebo mezi kartézskym systémem a
polarnimi soufadnicemi pfislusnymi klavesami popisného dialogu.

Funkce pri aktivnim formulari (prava strana
obrazovky)

Klavesa

Volba zadavaciho poli¢ka pro osu X

Volba zadavaciho poli¢ka pro osu Y

Volba zadavaciho poli¢ka pro osu Z

Prepinani pfirastkového / absolutniho zadavani

Pfepinani zadavani v kartézském systému / v polarnich
soufadnicich

SIRCIICTINEI RG]
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Rozdéleni obrazovky pri editaci

Obrazovka pfi editaci zavisi ve smarT.NC na typu souboru, ktery jste
pravé zvolili ke zpracovani.

Editace jednotkovych programu

Zahlavi: text provozniho rezimu, chybova hlaseni

Provozni rezim aktivniho pozadi

Stromova struktura (Treeview), v niz se zobrazuje struktura
definovanych obrabécich jednotek.

Okno formuléfe s pFisluSnymi zadavacimi parametry: v zavislosti na
zvoleném obrabécim kroku muize byt k dispozici az pét formularu:

: Pfrehledovy formular
Zadani parametr(i do pfehledového formulare staci k tomu, aby se
proved| pfisluSny obrabéci krok se zakladni funk&nosti. Udaje
prehledového formulare jsou vybérem nejdlilezitéjSich udaju,
které se zadavaji také do podrobnych formulard.
: Podrobny formular nastroje
Zadani dodate¢nych specifickych udajl pro nastroj.
: Podrobny formular volitelnych parametru
Zadani dodate¢nych, volitelnych parametrd obrabéni.
: Podrobny formular pozic
Zadani dodate¢nych obrabécich pozic
: Podrobny formular Globalni data
Seznam ucinnych globalnich dat.
Okno s pomocnym obrazkem, kde se graficky zobrazuje vzdy pravé
aktivni zadavany parametr ve formulafi.
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Editace obrabécich pozic

Zahlavi: text provozniho reZimu, chybova hladeni

Provozni rezim aktivniho pozadi

Stromova struktura (Treeview), v niz se zobrazuje struktura
definovanych obrabécich vzora.

Okno formulare s pfislusnymi zadavacimi parametry

Okno s pomocnym obrazkem, kde se graficky zobrazuje vzdy pravé
aktivni zadavany parametr.

Grafické okno, kde se okamzité po uloZeni formulare zobrazi
naprogramované obrabéci pozice.

smarT.NC: definice poloh
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Editovani obrysu

Zahlavi: text provozniho rezimu, chybova hladeni

Provozni rezim aktivniho pozadi

Stromova struktura (Treeview), v niz se zobrazuje struktura
definovanych obrysovych prvki.

Okno formulafe s pfisluSnymi zadavacimi parametry: u volného
programovani obrysu- jsou k dispozici az &tyfi formulare:

: Pfehledovy formular
Obsahuje nejcastéji pouzivané moznosti zadavani.
: Podrobny formular 1
Obsahuje moznosti zadavani pro pomocné body (FL/FLT), popf.
Udaje pro kruh (FC/FCT).
: Podrobny formular 2
Obsahuje moznosti zadavani pro relativni vztahy (FL/FLT), popf.
pro pomocné body (FC/FCT).
: Podrobny formular 3
Je k dispozici pouze pfi FC/FCT, obsahuje moznosti zadavani pro
relativni vztahy.
Okno s pomocnym obrazkem, kde se graficky zobrazuje vzdy pravé
aktivni zadavany parametr.
Grafické okno, kde se okamzité po ulozeni formulafre zobrazi
naprogramované obrysy.

smarT.NC: definice kontur
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Zobrazit soubory DXF

adat/edit

Zahlavi: text provozniho reZzimu, chybova hladeni

Provozni rezim aktivniho pozadi

Vrstvy obsazené v souboru DXF nebo jiZz vybrané prvky obrysu,
popfF. vybrané pozice

Vykresové okno, kde smarT.NC ukaze obsah souboru DXF

smarT.NC: volba DXF-elementu E

TNC:N. ..
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Zaklady

PGM
zadat/edit

OVIédéni myéi smarT.NC: programovani
Také ovladani mysi je zvlasté jednoduché. Dbejte prosim na nasledujici  [mo-smrmonzs.i

zvlastnosti: o Elirome: e e : IEI ° i
vl @ Nastaveni programu Prehled | Nastroj ‘ Par.kapsy | Poloha |“ o
Mimo funkci mysi znamych z Windows muazete klepnutim mysi ovladat ' = .
ra w7 s 3000
také softtlaCitka smarT.NC. n o |——
Pokud je k dispozici nékolik list softtlacitek (indikace prouzky pfimo nad F[] s i
Delka kapsy e ¥ ?

Sirka kapsy 20

softtlacitky), tak mdzete klepnutim na néjaky prouzek pozadovanou
liStu aktivovat. i o Com—

Pro zobrazeni podrobnych formulafa v Treeview: klepnéte na Hhoumka BRiS

vodorovny trojuhelnik, pro jeho vypnuti klepnéte na svisly trojuhelnik. oeom. AT o

Pro zménu hodnot ve formulafi: klepnéte na libovolné zadavaci poli¢ko,

nebo na opéni box, smarT.NC pak automaticky pfejde do editacniho

rezimu.
vaew s v v , . v X . % VLOZIT TEST ZPRACQUAN Tabulka

Pro opusténi formulafe (ukonceni editacniho rezimu): klepnéte na | = g nastrose

libovolné misto v Treeview, smarT.NC zobrazi dotaz zda se maji
zmeény ve formulafi ulozit i nikoliv.

KdyZz mysi pfejizdite nad libovolnym prvkem, ukazuje smarT.NC
textovou napovédu. Text obsahuje kratkou informaci o funkci daného
prvku.



Kopirovani jednotek (Units)

Jednotlivé obrabéci jednotky kopirujete zcela jednoduse zkracenymi
pfikazy, které jsou znamé z Windows:

CTRL+C, pro kopirovani jednotky
CTRL+X, pro vyjmuti jednotky
CTRL+V, pro vlozeni jednotky za pravé aktivni jednotku

Prejete-li si souasné kopirovat vice jednotek (Units), tak postupujte
takto:

Oznaéit
blok
Kopirouat
blok

Vlozit
blok

Prepnéte na listu softtlacitek v nejvyssi arovni
Klavesami se Sipkami nebo klepnutim mysi zvolte prvni
jednotku ke kopirovani

Aktivujte funkci Oznacit

BLOK zvolte vSechny jednotky ke kopirovani.
Oznaceny blok zkopirujte do schranky (funguje také s
CTRL+C).

Klavesami se Sipkami nebo softtlaitkem zvolte jednotku, za

kterou si prejete kopirovany blok vlozit.
Vlozit blok ze schranky (funguje také s CTRL+V).

smarT.NC:
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Editace tabulky nastrojti

Okamzité po volbé provozniho rezimu smarT.NC muizete editovat tabulku
nastroju TOOL.T. TNC zobrazuje ¢lenéna data nastroja ve formulafich,
navigace v tabulce nastrojl je stejna jako navigace ve smarT.NC (viz
“Navigace ve smarT.NC” na strané 32).

Data nastroju se déli do téchto skupin:

Karta Prehled:

shrnuti nej¢astéji pouzivanych dat nastrojl jako je nazev nastroje, jeho
délka nebo radius

Karta Dodate€na data:

dodate¢na data nastrojl, ktera jsou dulezita pro specialni aplikace
Karta Dodate¢na data:

sprava sesterskych nastrojli a dal$i dodate¢na data nastroju

Karta Dotykova sonda:

data pro snimaci systémy 3D a stolni dotykové sondy

Karta PLC:

data, ktera jsou potfebna pro pfizpisobeni vaseho stroje k TNC, a jsou
definovana od vaseho vyrobce stroje

Editace tabulky nastroijad
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Karta CDT:
data pro automaticky vypocet feznych podminek

&

Respektujte také podrobny popis dat nastroju v Pfiru¢ce pro
uzivatele popisného dialogu.

Pomoci typu nastroje stanovite, ktery symbol zobrazi TNC v
Treeview. Navic TNC ukaze v Treeview také zadany nazev
nastroje.

Data nastroje, ktera jsou vypnuta pomoci strojniho

parametru, smarT.NC na pfislusné karté neukazuje.
Pfipadné pak neni jedna Ci vice karet viditelnych.

Zaklady
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Definice obrabéni
Zaklady

Ve smarT.NC definujete obrabéni zasadné jako obrabéci kroky (Units -
jednotky), které se zpravidla skladaji z vice blokd s popisnymi dialogy.
Bloky s popisnymi dialogy vytvaFi smarT.NC automaticky v pozadi v
souboru .HU (HU: HEIDENHAIN Unit-Programm — jednotkovy program),
ktery vypada jako normalni program s popisnym dialogem.

Vlastni obrabéni se zpravidla provede disponibilnim cyklem TNC, jehoz
parametry jsou od vas stanovené v zadavacich poli¢kach formulard.

Jeden obrabéci krok mlzete definovat jiz pouhymi nékolika zadanimi do
prehledového formulafe 1 (viz obrazek vpravo nahore). smarT.NC pak
provede obrabéni se zakladnimi funkcemi. Aby se dala zadavat
dodate¢na data pro obrabéni, tak jsou k dispozici podrobné formulare
Zadavané hodnoty v podrobnych formulafich se automaticky
synchronizuji s pfehledovym formulafem, takze se nemusi zadavat
dvakrat. K dispozici jsou nasledujici podrobné formulare:

Podrobny formular nastroje (=)

V podrobném formulafi pro nastroj mizete zadat dodate¢né Udaje
specifické pro dany nastroj, napf. delta-hodnoty pro délku a radius nebo
pfidavné funkce M.
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Podrobny formulafr opénich parametra (4)

V podrobném formulafi opénich parametrd muzete definovat
dodate¢né obrabéci parametry, které nejsou v pfehledovém formulafi
uvedené, napf. velikost ubéru pfi vrtani nebo polohy kapes pfi
frézovani.

Podrobny formulaf pozic (5)

V podrobném formulafi pozic mlzete definovat dodateéné obrabéci
pozice, pokud nestaci tfi obrabéci mista v pfehledovém formulari. Kdyz
definujete obrabéci pozice v souborech bod(, obsahuje podrobny

formular pozic stejné jako prehledovy formulaf pouze nazvy soubort
pfisluSnych soubord bodu.(viz “Definice obrabécich pozic” na strané
145)

smarT.NC:

PGM
zadat/edit

programovani

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Operace obrabeni

= TG =
a—a
3 Prehled ‘ Nastroj ‘ Poloha ‘0 ]
> Delka kapsy R
i s
Sirka kapsy 26 Dr.
3 [[@]]zs1 Pravounia kapsa Bty e . :
Hloubka -ze
Hloubka prisuvu 5 =y =
Pridavek na stenu B =
Pridavek na hloubku 3 W g —
Kp’)’ Prisuv na cisto 0 :
F dokonéouaci [See
Uhel natoceni e Q
Poloha kapsy o Ke]
‘@
DIAGNOSE —
INFO 1/3 QO
3]
-

smarT.NC:

PGM
2adatedit

programovani

TNC: \SMARTNC\ 123 . HU

W - |
¢ =]
’

3 [[@]zst pravounia kapsa

Operace obrabeni
oflil  cplm] L @
Prehled ‘ Nastroj | Par.kapsy ‘0

Bodouy rastr
[UFGRM. PNT

45



Definice obrabéni

Podrobny formular globalnich dat ()

smarT.NC: programovani :::avem
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Nastaveni programu

Po otevieni programu nové jednotky, viozi smarT.NC automaticky
Nastaveni programu jednotka 700 (Unit 700 Programm-
Einstellungen) .

Nastaveni programu jednotka 700 musi byt nutné v
kazdém programu, jinak tento program nemuze byt ve
smarT.NC zpracovan.

V nastaveni programu musi byt definované nasledujici udaje:

Definice polotovaru pro stanoveni roviny obrabéni a pro grafickou
simulaci.

Opce pro volbu vztazného bodu nastroje a pouzité tabulky nulovych
bodu.

Globalni data, ktera plati pro cely program. Globaini data jsou od
smarT.NC automaticky pfedvolena se standardnimi hodnotami a
mohou se kdykoliv zménit.

Uvédomte si, ze dodatecné zmény nastaveni programu maji

@ ucinek na cely program obrabéni a tak mohou vyrazné zmeénit
pribéh obrabéni.
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Globalni data
Globalni data jsou rozdélena do Sesti skupin:

Obecné platna globalni data

Globalni data, ktera plati vylu€né pro vrtani

Globalni data, ktera uréuji zpusob polohovani

Globalni data, ktera plati vyluéné pro obrabéni frézovanim pomoci
kapsovych cyklu.

Globalni data, ktera plati vyluéné pro obrabéni frézovanim pomoci
obrysovych cyklu.

Globalni data, ktera plati vyluéné pro funkce dotykové sondy

Jak jiz bylo zminéno, plati globalni data pro cely obrabéci program.
Samoziejmé muzete v pfipadé potfeby zménit globalni data pro kazdy
obrabéci krok:

K tomu prejdéte do podrobného formulafe Globalni data obrabéciho
kroku: ve formulafi ukazuje smarT.NC parametry platné vzdy pro dany
obrabéci krok s pravé aktivni hodnotou. Na pravé strané zeleného
zadavaciho policka stoji znak G jako oznaceni, Ze pfislusna hodnota je
globalné platna.

Zvolte globalni parametr, ktery chcete zménit.

Zadejte novou hodnotu a klavesou ENTER potvrdte, smarT.NC zméni
barvu zadavaciho poli¢ka na ¢ervenou.

Na pravé strané Cerveného zadavaciho policka stoji nyni L jako
oznaceni pro mistné platnou hodnotu.
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Zmeéna globalniho parametru pfes podrobny formular
Globalni data ovlivni pouze mistni, pro dany obrabéci krok
platnou zménu parametru. Zadavaci policko mistné
zmeénéného parametru ukazuje smarT.NC s ¢ervenym
pozadim. Vpravo vedle zadavaciho polic¢ka stoji L jako
oznaceni pro lokalni hodnotu.

Softtlagitkem NASTAVIT STANDARDNI HODNOTU miizete
zase nahrat hodnotu globalniho parametru ze zahlavi
programu a tak ho aktivovat. Zadavaci policko globalniho
parametru, jehoz hodnota plsobi ze zahlavi programu,
ukazuje smarT.NC se zelenym pozadim. Vpravo vedle
zadavaciho policka stoji G jako oznaceni pro globalni
hodnotu.
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Obecné platna globalni data

Bezpecna vzdalenost: vzdalenost mezi ¢elem nastroje a povrchem
obrobku pfi automatickém najizdéni startovni pozice cyklu v ose
nastroje.

2. bezpecna vzdalenost: pozice, na kterou smarT.NC polohuje nastroj
na konci obrabéciho kroku. Na této vySce se najede pFisti obrabéci
pozice v roviné obrabéni.

F polohovani: posuv, s nimz pojizdi smarT.NC nastrojem v ramci
jednoho cyklu.

F odjeti: posuv, s nimz smarT.NC odjizdi nastrojem zpatky.

Globalni data pro zplisob polohovani

Zpusob polohovani: odjeti ve sméru osy nastroje na konci obrabéciho
kroku: odjezd na 2. bezpe€nou vzdalenost nebo na pozici na zacatku
jednotky.

smarT.NC: programovani Fen
zadat/edit
TNC : \SMARTNC\123.HU 0sa nastroije z
“| Prehied | Polotovar | opce Glopal | Gl
Vseobecne g
Bezpecna uzdalenost C—
2. bezpec.uzdalenost £

1.3.3|@ ¢ |vrtani
1.3.4[@ fi]kapsove frézouani

F polohouani

F zpetny chod
Polohouani

Chouani polohouani
urtani

2Zpet.chod lom trisky
Cas.prodleva nahore
Cas. prodleva dole
Kapsoué frézouani

=l Faktor prekryti

sousl./nesousl. (Me3) &

2Zpusob zanorouani
Konturoué frézouani
Bezpecna uzdalenost
Bezpecna uyska
Faktor prekryti
sous1./nesousl. (Me3>
L

VLOZIT TEST ZPRACOVAN i Tabulka
o — é ey
= = = Yiu




Globalni data pro vrtani
Zpétny pohyb pfi preruseni trisky: hodnota, o niz smarT.NC odtahne
nastroj zpét pfi pferuseni tfisky
Casova prodleva dole: doba po kterou nastroj setrva na dné diry,
uvedena v sekundach

Casova prodleva nahore: doba v sekundach, po kterou nastroj setrva
v bezpecné vzdalenosti

Globalni data pro frézovani s kapsovymi cykly
Koeficient prekryti: radius nastroje x koeficient pfekryti udava boéni
pFisuv
Druh frézovani: sousledny chod / nesousledny chod

Zpusob zanofeni zanofit se Sroubovité, kyvavé nebo kolmo do
materialu

smarT.NC: programovani fien
2adat/edit
TNC:\SMARTNC\123. HU 0sa nastroije z
-e BT prosran: 123 am “ Prenied | Polotovar | opce Global | L =]
vseobecne g o a
w1 700 Nastaveni prosramu | | Bezpecna vzdalenost [z —
2. bezpec.uzdalenost [Se
1.1 Polotovar
F polohovani 750 S i
1.2 Opce F zpetny chod EEEEE] ‘M

- 1.3 obalni data LI

Chouani polohouani

urtani

olohovani 2Zpet.chod lom trisky

Cas.prodleua nahore
Cas. prodleva dole

i [capsoue trézousni Kapsoué frézouani

=l Faktor prekryti

sousl./nesousl.(M@3)

2Zpusob zanorouani

° [

i

@

Bezpecna uzdalenost

[z

Bezoacna uvska e —
Faktor prekryti B ENEO1Z2]
L e
4.
VLOZIT TEST ZPRACOVAN £ Tabulka
B — é R
=] <= = 2
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Globalni data pro frézovani s obrysovymi cykly

Bezpecna vzdalenost: vzdalenost mezi ¢elem nastroje a povrchem
obrobku pfi automatickém najizdéni startovni pozice cyklu v ose
nastroje.

Bezpeéna vyska: absolutni vyska, v niz nemuze dojit ke kolizi s
obrobkem (pro mezipolohovani a navrat na konci cyklu).

Koeficient prekryti: radius nastroje x koeficient prekryti udava boéni
pfisuv

Druh frézovani: sousledny chod / nesousledny chod

Globalni data pro funkce dotykové sondy

Bezpeéna vzdalenost: vzdalenost mezi snimacim hrotem a povrchem
obrobku pfi automatickém najizdéni snimaci pozice.

Bezpeéna vyska: soufadnice v ose snimaci sondy, na které pojizdi
smarT.NC snimaci sondou mezi méficimi body, pokud je aktivni opce
Jezdit na bezpe¢nou vysku.

Jezdit v bezpecné vysce: zvolte, zda smarT.NC ma pojizdét mezi
méficimi body v bezpec€né vzdalenosti nebo v bezpecné vysce.

smarT.NC:

Programovani
NARJET NA BEZPECNOU VYSKU (B/1)7

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123 . HU

1.3.6[@ § |sninans

= Konturoué frézouani

0sa nastroie

= preniea | Pototovar | opce G1oba1 |

&l

Polohouani
Chousni polohouani

urtani
2Zpet.chod lom trisky 0.2
cas.prodleua nahore CO
Cas. prodleva dole I
Kapsoué frézouani

Faktor prekryti —

sousl./nesousl.(M@3) @

Zpusob zanorovani @

Bezpecna uzdalenost
Bezpecna uyska
Faktor prekryti
sousl./nesousl. (M@3>
Snimani

Bezpecna uzdalenost
Bezpecna uyska

Najeti bezpeéné uysky

z

B




Vybér nastroje

Jakmile je aktivni zadavaci policko pro vybér nastroje, mizete
softtlaCitkem NAZEV NASTROJE zvolit, zda chcete zadavat Cislo
nastroje nebo nazev nastroje.

Navic mlzete softtlacitkem ZVOLIT zobrazit okno, v némz muzete zvolit
nastroj definovany v tabulce nastroji TOOL.T. smarT.NC pak
automaticky zapiSe €&islo, popf. nazev zvoleného nastroje do pfislusného
zadavaciho policka.

V pfipadé potfeby mlzZete zobrazena nastrojova data také upravovat:
smeérovymi klavesami zvolte Fadek a pak sloupec upravované hodnoty:
svétle modry ramecek oznacuje upravitelné policko

Nastavte softtlacitko EDITOVAT na ZAP, zadejte pozadovanou
hodnotu a potvrdte ji klavesou ENT

Podle potfeby zvolte dals$i sloupe€ky a znovu provedte predtim
popsany postup.

PGM
zadat/edit

smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Prehied | Nastroi | Par.urtant | Polona | >

[g] _"

[=

*[@ —

=
E : 150 s ;
Hloubka -z — | W
Hloubka Prisuvu O
Hloubka zlomu trisky o T

Hlauni osa _ Vedl. osa uz-0sa
[

[ [
""" DIAGNOSE

INFO 1/3

SO
z z
g s
° o
8
ki

i

Volba

PREVZiT

NAZEY
NASTROJE

PGM
2adat/edit

smarT.NC: programovani
Jméno nastroje 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Prahled | Nastroi | Par.urtant | Poloha | >
n

r CE—

= *  [glees vrtan:

o J—
= .

Zagatek

Konec ‘ Strana

Strana ‘
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Prepinani otacek/fezné rychlosti

Jakmile je aktivni zadavaci polic¢ku pro definici otacek vietena, mizete
zvolit zda chcete zadavat otacky v ot/min nebo feznou rychlost v m/min
[popfF. v palcich/min] .

K zadani fezné rychlosti
Stisknéte softtlacitko VC: TNC pfepne zadavaci policko
Pro pfepnuti z fezné rychlosti na zadavani otacek

Stisknéte klavesu NO ENT: TNC vymaze zadani fezné rychlosti

Pro zadani otacek: pfejedte smérovou kldvesou zpét do zadavaciho
policka

Pfepnuti F/FZ/FU/IFMAX

Jakmile je aktivni zadavaci poliko pro definici posuvu, tak mézete zvolit
zda si prejete zadavat posuv v mm/min (F), v ot/min (FU) nebo v mm/zub
(FZ). To, které alternativy posuvl jsou povolené, zavisi na daném druhu
obrabéni. V nékterych zadavacich polickach je povolené také zadavani
FMAX (rychloposuv).

K zadani alternativy posuvu

Stisknéte softtlacitko F, FZ, FU nebo FMAX

smarT.NC:
Otacky vietena S=7

Programovani

PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i

D IS

= x  [glees vrtan:

eEBE

p—
sSU

Prahled | Nastroi | Par.urtant | Poloha | >

T 2

s —
s IE‘ 150

Hloubka -20

Hloubka prisuvu S

Hlouks ziomu trisky  [8

Hlauni osa _ Vedl. osa WZz-0sa

= s

el

e[

|~

INFO 1/3

&
B
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smarT.NC: programovani L
2adat e
Posuv na hloubku 7
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Operace obrabeni
0 B e O] © B fs
» Prenled | Nastroi | Par.kapsy | Poloha | —
b2 1251 Pravouhla kapsa
+[a] =
@) [ — s
f[1] iso
L
= = 1
e ¥ ¥
Delka kapsy 60 e
Sirka kapsy [zo
Radius U Tohu CE—
Hloubka e
Hloubka prisuvu E—
[] g oxegnose
i e Hlauni osa _ Uedl. osa uz-0sa
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IO 1/3
=B
B
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Prevzeti souboru z predchozi UNIT stejného typu
Poté, co jste otevreli novou programovou UNIT, muzete softtlacitkem

PREVZIT UNIT DATA pievzit véechna data dfive definované programové
UNIT stejného typu. smarT.NC poté pfevezme vSechny hodnoty

PGM
2zadatsedit

smarT.NC: programovani
Vyvolat nastroj

éni

definované v této jednotce a zanese je do aktivni UNIT. promica [Nastzos | paran-camu | oiona |
i ) . Lo , , ) . . B (3] | H
Zvlasté u frézovacich Unit mzete timto zplisobem definovat jednoduse ' [0 | E—
AR e v . ~ . z v , v % -/- 257 Kruhous éep
obrabéni nahrubo / nacisto, tim Ze u nasledné UNIT po pfevzeti dat GH| G
zkorigujete pouze pfidavek a pokud to je potfeba také nastroj. [ 5
=) Preaes pototovera . [o——||EETTRN)
P D L, ® Hloubka 26 ?H?
@ smarT.NC prohledd smarT-program nejdfive nahoru - hleda Ex— :

UNIT stejného druhu:

Hlauni osa _ Vedl. osa wz-0sa
I

Pokud smérem k za¢atku programu zadnou odpovidajici [] numser ...
UNIT nenalezne, za¢ne hledat od konce programu k e
aktualnimu bloku.

Pokud smarT.NC nenalezne v celém programu

odpovidajici UNIT, zobrazi fizeni chybové hlaseni. ‘ ‘

DIAGNOSE

M|

Definice obrab
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NAZEY
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PREVZET
UNIT-DATA




Definice obrabéni

Disponibilni obrabéci kroky (jednotky) SmarT.NC: prosramovani
Po zvoleni provozniho rezimu smarT.NC zvolte softtlacitkem EDITOVAT  [me-swrmoizaoerie.m 02 nastrode z
. T Clx o . v <o  [B Jprosran: 123_ORILL mn rehled | Polotovar | opce | Globa b
disponibilni obrabé&ci kroky. Obrabéci kroky jsou rozdéleny do D 1
nasledujicich hlavnich skupin: = x o —
S - Y m—_
Hlavni skupiny Softtlaitko  Strana
I Definouat ¢is. uztazného bodu TN n
OBRABENI: geasens (viz str. 57) T G ?‘
vrtani, obrabéni zavita, frézovani i e ——
F polohovani [7se
. P ) — F zpetny chod [essss
SNIMANI: sninans (viz str. 122) v ozagnose
snimaci funkce pro snimaci systém 7% = =
3D - o=
» |-
o - ) -
PREPOCET: o vizstr. 131) [
funkce pro transformaci (pfepocet) @ 258 durm
soufadnic
SPECIALNI FUNKCE: (viz str. 139)
Vyvolani programu, polohovaci Unit, funkce

Unit M-funkci, Unit popisného dialogu,
Unit konce programu

Softtlagitka OBRYSOVY PROGRAM a POZICE ve freti li§té
@5 softtlacitek spousti programovani obrysu, popf. generator
vzord.



Hlavni skupina Obrabéni

V hlavni skupiné Obrabéni zvolte nasledujici skupiny obrabéni:

Skupina obrabéni

Softtlacitko

Strana

smarT.NC:

programovani

PGM
zadat/edit

VRTANI:
stfedéni, vrtani, vystruzovani,
vysoustruzeni, zpétné zahlubovani

(viz str. 58)

ZAVITY: (viz str. 71)
vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou a

bez ni, frézovani zavitd

KAPSY/OSTRUVKY: (viz str. 85)

vrtaci frézovani, pravouhla kapsa,
kruhova kapsa, drazka, kulata drazka

OBRYSOVY PROGRAM:
zpracovani obrysovych programa:
hrubovat Usek obrysu, obrysovou
kapsu, dohrubovat a obrobit nacisto

KONTUR-PGM

(viz str. 101)

PLOCHY:
frézovani na cele

PLOCHY

(viz str. 118)

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

)

[Eprosren: 123.0R7LL mn

0sa nastroie

z

Prenled | Polotovar | Opce | Global |

Roznery polotovaru
-1 [Egl7ee Nastaveni programu R e

X e
v e
z B —

vztazny bod obrobku

MAX bod

I Definouat &is. uztazného bodu

@

Globalni data
Bezpecna uzdalenost
2. bezpec.uzdalenost
F polohouani

F zpetny chod

M

)

ol

=0

URTANZ KAPSY./
GEPY.

o &

2ZauIT

KONTUR-PGM|  PLOCHY

i~

INFO 1/3
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Obrabéci skupina vrtani

V obrabéci skupiné vrtani jsou k dispozici nasledujici jednotky pro vrtani:

Jednotka (Unit)

Softtlacitko

Strana

Jednotka 240 Stredéni

'

UNIT 240

(viz
str. 59)

Jednotka 205 Vrtani

(viz
str. 61)

Jednotka 201 VystruZovani

(viz
str. 63)

smarT.NC: programovani licg
2adat/edit
TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroje z
ve Prenled | Polotovar | Opce | Global | " H
- Rozmery polotouaru a—a
-1 [ERl7ee Nastaveni programu e R s —
x £ +100
v +o +100 s
z -ae w0 ¥
Uztazny bod obrobku
I Definouat éis. uztazného bodu o
e Li
Globalni data =
Bezpecna uzdalenost Z
2. bezpec.uzdalenost 5o

b -

|

|
b | —
» -
| —

F polohouani 750
F zpetny chod EEEEE]

El

UNIT 201
%7

UNIT 240 UNTT
[n]

2

UNIT 205

202 | UNIT 204

7%

UNIT ;41

Jednotka 202 Vyvrta'vénl' UNIT 202 (ViZ
7% str. 65)

Jednotka 204 Zpétné zahlubovani (viz
%% str. 67)

Jednotka 241 Vrtani jednoho osazeni nTT 241 (viz

str. 69)




Jednotka 240 Stiedéni

Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: posuv stfedéni [mm/min] nebo FU [mm/ot]

Volba hloubka/pramér: volba, zda se ma stfedit na hloubku nebo na
pramér.

Prameér: primér stfediciho dulku. Potfebné zadani T-ANGLE (T-Uhlu)
v TOOL.T.

Hloubka: hloubka stfedéni

Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.
Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dal§iho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:

Zadny

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

programovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

240 Naurtani

Prehied | Nastroi | Par.urtant | Poloha | >

|
="

B C—
s
F E 156
Volba hloubky/primeru © r-
Pruner ~To
26
Hlauni osa _ Vedl. osa uz-0sa
[ [
PREVZST SEELL)

u o
2 g
Kl 5
& g
I 5
< 8
by A

[
-

NAZEY
NASTROJE

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

pata nastroie

Number
Name
%

Prehled Nastroi | Par.urtant | Poloha [«»

(9] —
s

FE 150

bL

M-Funkce:
M-Funkce:

E [z

5

=0

el —

vreteno e [ e o [ nes

[ T - preduolba

Volba

PREVZiT

|~
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Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

L

=
%{Ei

p

Bezpecna vzdalenost
2. bezpec€né vzdalenosti
Casova prodleva dole

Posuv pfi pojizdéni mezi obrdbé&cimi pozicemi.

smarT.NC: programovani

Bezpecnostni

vzdalenost 7

PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+  [@]sr0021ns data

Par.urtani | Polohs

[ B Jmezpecna vzdsienost NG
2. bezpec.vzdalenost |S@. G

Cas. prodleva dole

Globaini data |¢

L
[FHAx

E =

]

=0

T

INFO 1/3
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Jednotka 205 Vrtani

Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).
S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]
F: vrtaci posuv [mm/min] nebo FU [mm/ot]

Hloubka: hloubka diry

Hloubka pfFisuvu: mira, o kterou se nastroj pfed vyjezdem z otvoru
vzdy pfisune.

Hloubka lomu tfisky: pfisuv, po némz smarT.NC provede odlomeni
tiisky.

Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)
Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.
M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dal§iho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

programovani

PGM
zadat/edit

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

Prehied | Nastroi | Par.urtant | Polona | >
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T e H
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—
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FE 150 S ;
Hloubka B3 v
Hloubka prisuvu 5
Hloubka zlomu trisky o T (| [
e
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Hlauni osa _ Vedl. osa uz-0sa
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\
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INFO 143 o
=E
8
PREVZST SLELL) NAZEV 'E
©
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smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:

Hloubka lomu tfisky: pfisuv, po némz smarT.NC provede odlomeni

tisky.

Redukéni hodnota: hodnota, o kterou smarT.NC zmenSi hloubku
pfisuvu

Minimalni prisuv: pfi zadani velikosti ubéru: ohrani¢eni minimalniho
pfisuvu.

Predstavna vzdalenost nahofe: bezpecna vzdalenost nahofe pfi
zpétném polohovani po lomu tfisky.

Predstavna vzdalenost dole: bezpec¢na vzdalenost dole pfi zpétném
polohovani po lomu tfisky.

Startovni bod prisuvu: prohloubeny startovni bod vztazeny na
soufadnice povrchu u pfedvrtanych otvor(.

Definice obrabéni

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

E%_[ Bezpecna vzdalenost

E—r[ 2. bezpectné vzdalenosti

%i Velikost odjeti pfi lomu tfisky

%T Casova prodleva dole

N Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

62

HLOUBKRA?

smarT.NC: programovani

PGM

2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastroi Par.urtani | Poloha (>
Hloubka

Hloubka prisuvu
Hloubka zlomu trisky
Hodnota odberu

Min. prisuu

Uychozi poloha horni
Uychozi poloha dolni

Jiliil

Start.pod prisuuu

smarT.NC: programovani
Bezpecnostni vzdalenost 7

PGM

2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* IIElcbalnx data

%%% |

Par.urtani | Poloha Globalni data [¢
2 2 ______[]
|G Jmezpecna vzdaienost &
bezpec.uzdalenost |58 O
et.chod lom trisky [BRZIG
s. prodleva dole [& 3

Polohouani 750 G

Er Polohouani FHAX

- I|lEE

=0

sl

5 :
g 8
é g
g :
: 2
5 z

=

El




Jednotka 201 Vystruzovani
Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: posuv vystruzovani [mm/min] nebo FU [mm/ot]

Hloubka: hloubka vystruzovani

Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.
M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:

Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- n
(i ro— B
v —
=k
= R
FE 150 2 ;
Hloubka 26 W
00
Hlauni osa _ Vedl. osa uz-0sa Lol
[ [ ¥
|
j 0 number ... S
) |m Nanme g
| NFO 1/3
=K
PREVZST SERLL) NAZEV
UNIT-DATA NASTROJE

Prehied | Nastroi | Par.urtant | Polona | >

smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- M
i B | H
. s[@|
7 rli] E S E|
DL N
M-Funkce: T /1
M-Funkce: | ?"'?

0 nNunber

ﬂ Name

Prehled Nastroi | Par.urtant | Poloha [«»

vreteno & [ s o [ nes

[ T - preduolba

PREVZAT
UNIT-DATA

‘ Volba

|~

INFO 1/3

i

NAZEY
NASTROJE

éni
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Definice obrabéni
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:
Zadné.

Globalné uginné parametry podrobného formulaie Globalni data:

;{ Bezpec€na vzdalenost

i{ 2. bezpec¢né vzdalenosti

ﬂ a) Posuv pro vyjeti

5%{& Casova prodleva dole

Posuv pfi pojizdéni mezi obrdbé&cimi pozicemi.

smarT.NC: programovani

HLOUBKRA?

PGM
2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametry urtani

Prehled | Nastroi Par.urtani | Poloha (>

Hloubka -z0 |

E =

]

=0

5 :
2 8
é g
5 ¢
: 2
5§ L

=B

smarT.NC: programovani
Bezpecnostni vzdalenost 7

PGM
2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* llElobalni data

Par.urtani | Poloha Globalni data ¢

[LL]pezpecns vzasienost IS

' H
e
bezpec.uzdalenost [58 3
zpetny chod EELEE] G| S Q-
s. prodleva dole [@ G [l
Br polohouani FMAX = =
T [
e
=
v

T

INFO 1/3

=




Jednotka 202 Vyvrtavani
Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).
S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]
F: vrtaci posuv [mm/min] nebo FU [mm/ot]

Hloubka: hloubka vysoustruzovani.

Smér odjeti: smér, kterym smarT.NC odjizdi nastrojem ze dna otvoru.

Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.
M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.
Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehied | Nastroi | Par.urtant | Poloha | >

'
=k
e[
Hloubka
smer uyiezdu
Hlauni osa _ Vedl. osa uz-0sa
[ [
DIAGNOSE
NFo 1/3
=K
PREVZST SAELL) NAZEV
UNIT-DATA NASTROJE

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

programovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled Nastroi | Par.urtant | Poloha [«

2] —
5 ’—
FE [1se
oL

—
M-Funkce: —
—

M-Funkce:

vreteno & )]s 0 9] nes

[ T - preduolba

Number
Name

PREVZAT
UNIT-DATA

‘ Volba

INFO 1/3

i

NAZEY
NASTROJE

éni
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Definice obrabéni
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:

Uhel viretena: Gihel, na n&jZ smarT.NC napolohuje nastroj pred odjetim.

Globalné uginné parametry podrobného formulaie Globalni data:

=i ==

5=

p

Bezpec€na vzdalenost

2. bezpecné vzdalenosti
Posuv pro vyjeti
Casova prodleva dole

Posuv pfi pojizdéni mezi obrdbé&cimi pozicemi.

smarT.NC:
HLOUBKA?

pProgramovani

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

Hloubka

Smer uyjezdu

Uhel uretena

Prehled | Nastroi Par.urtani | Poloha (>

smarT.NC:
Bezpecnostni

pProgramovani

vzdalenost 7

PGM
2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

par.urtani | Polohs

zpetny chod

IE’F polohovani

* llElabalnx data

[ Jmezpecns vzasienost  FINENS
bezpec.vzdalenost |S@. G

Globaini aata |¢

" H
EELEE] G| S ll
[CE Il

FMAX e
7 |
el
=
v ¥
DIAGNOSE
INFO 1.3




Jednotka 204 Zpétné zahlubovani
Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: vrtaci posuv [mm/min] nebo FU [mm/ot]

Hloubka zahloubeni: hloubka zahlubovani

Tloustka materialu: tloustka obrobku

Excentricita: vystfednost (mira vyoseni) vyvrtavaci tyCe

Vyska bfitu: vzdalenost mezi spodni hranou vrtaci ty€e a hlavnim
ostfim

Smér odjeti: smér, ve kterém ma smarT.NC pfesadit nastroj o miru
vyoseni

Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.
Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby &islo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:

programovani

Vyvolat néastroj

PGM
zadatsedit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehied | Nastroi | Par.urtant | Polona | >
n

! o— |

=k

FE 260 2 ;

Hloubka zahloubeni +5 W

Tloustka materialu Ze

Excentricita 3.5 vk
el

Uyska britu 15 ‘E ]

:

smer uyiezdu o r

Hlauni osa _ Vedl. osa uz-0sa
I

, 5.
B
‘ ‘ PREVZiT ‘ ‘ olbs) NAZEY
UNIT-DATA NASTROJE
smarT.NC: programovani e
Vyvolat néastroj e
TND:\SHF:;T_E(:\lZE_DRILL.HLI Prehled Nastroi ‘ Par.urtani I Poloha |“ o
- arl oo ©
; =[o) |
* pata nastroie i E 2ee : ;
DL =
M-Funkce: i | 2 n
C M-Funkce: | % ‘—'?

L

Number

Name

vreteno & [ s o [ nes

[ T - preduolba

PREVZiT

éni
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Definice obrabéni

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:

Uhel vietena: thel, na n&jz smarT.NC napolohuje nastroj pred
zanofenim a pfed vyjetim z diry

Casova prodleva: prodleni na dné zahloubeni

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

! l=llFlE

Bezpecna vzdalenost
2. bezpectné vzdalenosti
Posuv polohovani

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabé&cimi pozicemi.

smarT.NC: programovani
HLOUBKA ZAHLOUBENI 7

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

®

« [ fparsmetey urtans

Prehled | Nastroi Par.urtani | Poloha (>

Hloubka zahloubeni

Tloustka materislu
Excentricita
Uyska britu

Smer uyjezdu

Uhel uretena
Casoua prodleva

smarT.NC: pro
Bezpecnostni

PGM
2zadat/edit

gramovani
vzdalenost 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* llElabalnx data

Par.urtani | Poloha Globalni dats ¢

[[EJsezpecns uzsatencs: PRS- i
bezpec.uzdalenost [SENIIING —_
F polohovani 750 G S ‘
Er polohouani |G S— ¥
e 0
AL
¥ !

1

INFO 1/3
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Unit 241 Vrtani jednoho osazeni smarT.NC: programovani L
Parametry ve formulafi Pfehled: MALILARULIALLL
*m: \123. . Prehled ‘ Nastro; | Par.urtans | Polohs > G
T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem). = T e i
. s . ’ hat - lednobiitové uboké urtan O E
S: Otacky vietena v [ot/min] pfi vrtani ‘“ oS mEeeER ) e T E
F: vrtaci posuv [mm/min] nebo FU [mm/ot] e -
i A
Hloubka: hloubka dl’ry @ Entrysexit dir. of rot. G a ?“?
. . - , . . - - ° @]9 :
Vychozi bod prisuvu: vychozi bod vlastniho vrtani. TNC prejede TR e Ca——
Polohovacim posuvem z bezpeé¢né vzdalenosti do hlub$iho e |
vychoziho bodu T ETARIEEE
Smér otacéeni na vjezdu / vyjezdu: smér pozadovaného otaceni ‘ : ! ‘ m
vietena pfi vjezdu do otvoru a pfi vyjizdéni i
Otacky zajizdéni: otacky, s nimiz se ma nastroj otacet pfi vjezdu do
otvoru a pfi vyjizdéni ‘ ‘ f— ‘ ‘ P
UNIT-DATA NASTROJE

éni

ZAP chladici kapaliny: M?: pfidavna M-funkce pro zapnuti chladici
kapaliny. TNC zapina chladici kapalinu tehdy, kdyz nastroj stoji v
otvoru na prohloubeném bodu startu

VYP chladici kapaliny: M?: pfidavna M-funkce pro vypnuti chladici
kapaliny. TNC vypina chladici kapalinu tehdy, kdyz nastroj stoji v otvoru
na hloubce vrtani

Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Definice obrab
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.
M-funkce: libovolné pridavné funkce M.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dal§iho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

Dodatecné parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:
Z&dné.

Globalné uginné parametry podrobného formulafe Globalni data:

ELEIL, Bezpeéna vzdalenost

& 2. bezpe¢né vzdalenosti

“:J i Posuv polohovani
b

[JEE.EE Casova prodleva dole

“:J, Posuv pro vyjeti

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

PGM
2adat/edit

smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Prehled Nastros | Par.urtant | Poloha [¢>

(1] —

s g
< * 241 Jednobfitoué hluboké urtan
150
o
M-Funkce:
M-Funkce:

I T - preduolba

=
z z
§ £
s 5
° o

1

£

PREVZT toibs NAZEY
UNIT-DATA NASTROJE
smarT.NC: programovani e
zadat/edit

Bezpecnostni vzdalenost 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Par.urtani | Polohs Globalni dsta ‘4

[L]mezpecna vzdsienost IS

= g
[
bezpec.vzdalenost |S@. G
polohovani 750 G S ‘
S. prodleua dole [ G W
F zpetny chod EEEEE] 5 e =
o= i A |
. i G aa— Ll
s [-]F pozonovens P Ty
!

|~

INFO 1/3

=
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PGM
zadat/edit

Skupina Obl‘ébéni ZéVity smarT.NC: programovani
V obréabéci skupiné Zavity jsou k dispozici nasledujici jednotky pro 2

M

obrabéni zavitu: prevse: I AL
. o x e [tee 2
v Fe— [iee
Jednotka (Unit) Softtlac¢itko  Strana : ot %L
Unit 206 Vrtani zavitu s vyrovnavaci (viz i Sperg—— T
hlavou a2 str. 72) B BT

Bezpecna uzdalenost Z

2. bezpec.uzdalenost | —
Unit 209 \{rténi zévitﬂwbez vyrovnavaci (viz it [ T—
hlavy (také s lomem tfisky) str. 73) > orasnose
I |
Unit 262 Frézovani zavita NIt zez (viz m o 13

) str. 75) =

.

Definice obrab

UNIT 203

Unit 263 Frézovani zavitl se Wit 783 (viz winh
zahloubenim %% str. 77)

UNIT 262 | UNIT 263 | UNIT 284 UNIT 267
= i

a2 | oo

UNIT 265

UNI THZG:E
s

Unit 264 Vrtaci frézovani zavitl (viz
) str. 79)

Unit 265 Vrtaci frézovani zavitl Helix (viz
%% str. 81)

Unit 267 Frézovani vnéjsich zavitl

(viz
str. 83)

éni
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v

bén

Definice obra

Unit 206 Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou smarT.NC: programovani

PGM
2adat/edit

v v v lat ast j
Parametry ve formulafi Pfehled: - -
i\ \123. . Prehled ‘Naskroj | Par.urtans | Potoha | >
T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem). , [l e é
. L >4 H M4 I H 5 06 VUrtani zavitu 5
S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min] e[1] = Ei
Hloubka zavitu -18 W

F: vrtaci posuv: pocita se S x stoupani zavitu p
Hloubka zavitu: hloubka zavitu
Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Hlauni osa _ Vedl. osa wz-0sa
f

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.
Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3. =
Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro ‘ ‘ ‘ wir-oete ‘ ‘ @T sesteoce
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

El

smarT.NC: programovani :z:avem
Dodate&né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry: HOEPECNOSENE YACNEnest o
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Par.urtani ‘ Poloha Globalni data ‘4
2adne N e=bech= uzdsicnost PEEEEEEEENC
' . bezpec.uzdalenost [S@NIIIIIING
Globalné ucinné parametry podrobného formulare Globalni data: Bl o —

Bezpeéna vzdalenost
+  [@]sr021ns data

2. bezpectné vzdalenosti

Casova prodleva dole

¢ [EEEE

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.




Unit 209 Vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavy
Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

Hloubka zavitu: hloubka zavitu

Stoupani zavitu: stoupani zavitu

Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)
Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.
M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.
Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

programovani

PGM

zadatsedit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehied | Nastroi | Par.urtant | Poloha | >

i C—
s —
Hloubka zavitu e
Stoupani zavitu +1.5

Hlauni osa Vedl. osa Wz-0sa

J E [

N

PREVZAT ‘

Volba
UNIT-DATA

DIAGNOSE

M|

INFO 1/3

i

NAZEY
NASTROJE

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

programovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ata nastroie

Prehled Nastroi | par.urtant | Poloha [«

(@]

M-Funkce:
M-Funkce:

vreteno & [ e o [ wes

o |
—
—
—
—

: E [=

[ T - preduolba

g Nunber
©  Nanme
]

DIAGNOSE

M|

INFO 1/3

.

Volba

PREVZiT

NAZEY
NASTROJE

éni
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Definice obrabéni

i [l el

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:

Hloubka lomu trisky: pfisuv, po kterém se ma provést lom tfisky.

Uhel vietena: thel, na n&jz ma smarT.NC napolohovat nastroj pied
operaci fezani zavitu: tak Ize zavity v pfipadé potfeby dofiznout.
Koeficient pro S pfi odjezdu Q403: koeficient, kterym zvySuje TNC
otacky vietena — a tim i posuv odjizdéni — pfi vyjezdu z otvoru.

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

Bezpecna vzdalenost

2. bezpecné vzdalenosti

Velikost odjeti pfi lomu tfisky

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

smarT.NC:
HLOUBKA ZAVITU?

pProgramovani

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [mplarsmetey urtans

Prehled | Nastroi Par.urtani | Poloha (>

Hloubka zauitu
Stoupani zauitu +1.5

Hloubka zlomu trisky o
Uhel uretena +0

S faktor pii uyiezdu

[ e—

smarT.NC:
Bezpecnostni

Programovani
vzdalenost 7

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* llElabalnx data

Par.urtani | Poloha Globalni data ¢
[l |ezpecna vzdalenost PG
. bezpec.uzdalenost [S@NIIIIIIING
[Bifzeet -cnod 1on trisky EEmE—| s




Unit 262 Frézovani zavitl

Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: frézovaci posuv

Pramér: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu: stoupani zavitu

Hloubka: Hloubka zavitu

Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

programovani

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2 Frezovani zavitu

Prenied | Nastroi | Par.urtant | Polona | >

[B] CI—
5 I
FIE‘ Se0

Prumer 10
Stoupani zavitu +1.5
Hloubka -18
Hlauni osa _ Vedl. osa uz-0sa

E =

gl

=0

PREVZAT
UNIT-DATA

‘ Volba

I? g
E g
B EUDE
2 3
5 B

=

NAZEY
NASTROJE

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

programovani

PGM

2adat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

pata nastroie

Number

i Name

Prehled Nastroi | Par.urtant | Poloha [«

. O
P—

500
JR—
pr—
M-Funkce: —
M-Funkce: ]

E =

4

=

~al

ureteno @ Mea o Moa

[ T - preduolba

PREVZAT
UNIT-DATA

‘ Volba

|~

INFO 1/3

i
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NASTROJE

éni
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Definice obrabéni

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:

Presazované chody: pocet chod( zavitu, o néz se ma nastroj presadit.

Globalné uginné parametry podrobného formulaie Globalni data:

Bezpec€na vzdalenost

Polohovaci posuv

E 2. bezpecéné vzdalenosti
[E

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

Ep
=y Sousledné frézovani, nebo
Tz, Nesousledné frézovani

smarT.NC: programovani
zadany prameér?

PGM

2zadat/edit

TNC: SMARTNC~123_DRILL . HU Prehled | Nastroi Par.urtani ‘ Poloha [

Prumer
» Stoupani zauitu +1.5

Hloubka -18
Presazeni:poc.zavitu o

smarT.NC: programovani
Bezpecnostni vzdalenost 7

PGM

2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Par.urtani | Polohs Globalni data ‘4

[B Jmezpecns vzdsienost IS
bezpec.vzdalenost |S@. G

Polohouani

sous1./nesousl.(M@3>

+  [@]sr021ns data




Unit 263 Frézovani zavitii se zahloubenim

Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).
S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]
F: frézovaci posuv

F: posuv zahlubovani [mm/min] nebo FU [mm/of]
Prameér: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu: stoupani zavitu

Hloubka: Hloubka zavitu

Hloubka zahloubeni: vzdalenost mezi povrchem obrobku a $pi¢kou
nastroje pfi zahlubovani

Bocni vzdalenost: vzdalenost mezi bfitem nastroje a sténou diry
Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.
DR: delta radiusu pro nastroj T.
M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dal§iho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

programovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenied | Nastroi | Par.urtant | Potona | >

- Bl

Hlauni osa _ Vedl. osa

uz-0sa

UNIT-DATA

PREVZAT ‘

‘ Volba

n
[7]

(] O =]
=[o)

oa Frazovanisaaniousani zaviy K0
iz e (]
FE 200 W
Pruner o S
Stoupani zauitu [+1.5 Lesl:
Hloubka -8 T g
Hloubka zahloubeni 20
vzdalenost steny 6.2

I g
E g
g E}DE
2 3
5 B

=

NAZEY
NASTROJE

smarT.NC:

PGM

programovani

zadat/edit

Vyvolat néastroj

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
Number
Name

Prehled Nastroi | Par.urtan | Poloha [«
e |
=

500

200

E =

5

=0

gl

M-Funkce:

—
—

—

M-Funkce: -

vretena & )]s o [ nes

[ T - preduolba

PREVZAT
UNIT-DATA

‘ Volba

|~

INFO 1/3
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Definice obrabéni

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:

Celni hloubka zahloubeni: hloubka zahloubeni u elniho
zahlubovani.

Presazeni na ¢ele: vzdalenost, o niz smarT.NC pfesadi stfed nastroje
ze stfedu diry pfi ¢elnim zahlubovani.

Globalné ucinné parametry podrobného formulafe Globalni data:

Bezpecna vzdalenost

2. bezpectné vzdalenosti

Polohovaci posuv

=a
N Posuv pfi pojizdéni mezi obrdbé&cimi pozicemi.
11
I Sousledné frézovani, nebo
Y

Nesousledné frézovani

smarT.NC:

pProgramovani
zadany prameér?

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastroi Par.urtani | Poloha (>

M
Pruner 2]
Stoupani zavitu +1.5 [
Hloubka -18
Hloubka zahloubeni -20 s Q-
Vzdalenost steny 0.2 ]
Hloubka zahloubeni +0
Presazeni na cele o TN 1
e
=
v Y

smarT.NC:
Bezpecnostni

pProgramovani

PGM
2adat/edit

vzdalenost 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Par.urtani | Polohs Globslni data ‘4
[L]mezpecns vzdsienost  FNENS
bezpec.vzdalenost |S@. G

sous1./nesousl.(M@3)




Unit 264 Vrtaci frézovani zavitt

Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: frézovaci posuv

F: vrtaci posuv [mm/min] nebo FU [mm/ot]

Prameér: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu: stoupani zavitu

Hloubka: Hloubka zavitu

Hloubka otvoru: hloubka diry

Hloubka pfisuvu vrtani

Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby &islo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

Vyvolat néastroj

smarT.NC: programovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

=« [zsa predurtani+irezovani

W

o | Nastros | Par.urtant | Potona | >

M
m o T
S
F E S0 & ;
F E 150 W
Prumer 10 h "
Sicusant zavity v —
Hloubka —18 N
Celk. hloubka urtani ‘—20
vrtat na hloubku B

Hlauni osa _ Vedl. osa

uz-0sa

PREVZAT
UNIT-DATA

Volba

DIAGNOSE

M|

INFO 1/3

i

NAZEY
NASTROJE

Vyvolat néastroj

smarT.NC: programovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

pata nastroie

iag W\

Prehled Nastroi | Par.urtant | Poloha [«

M-Funkce:
M-Funkce:

vreteno & [ e 0 9] wes

[ T - preduolba

: E [=

DIAGNOSE

M|

INFO 1/3

.

PREVZAT
UNIT-DATA

Volba

NAZEY
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Definice obrabéni

Bl sl

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:
Hloubka lomu tfisky: pfisuv, po némz ma TNC provést lom tfisky pfi
vrtani.

Predstavna vzdalenost nahoie: bezpe¢na vzdalenost, kdyz jede TNC
nastrojem po lomu tfisky zase na aktualni hloubku pfisuvu.

Celni hloubka zahloubeni: hloubka zahloubeni u elniho
zahlubovani.

Presazeni na €ele: vzdalenost, o niz TNC presadi stfed nastroje ze
stfedu diry

Globalné uginné parametry podrobného formulafe Globalni data:

Bezpecfna vzdalenost

2. bezpec€né vzdalenosti

Polohovaci posuv

Velikost odjeti pfi lomu tfisky

N Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.
m

Sousledné frézovani, nebo

iz,
-

Nesousledné frézovani

BN

£

zadany prameér?

smarT.NC: programovani

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastroi Par.urtani | Poloha (>

Prumer
Stoupani zavitu +1.5
Hloubka 18

Celk. hloubka urtani 20

urtat na hloubku 5

Hloubka zlomu trisky o
Uychozi poloha horni 0.2

Hloubka zahloubeni +0
Presazeni na cele o

smarT.NC: programovani
Bezpecnostni vzdalenost 7

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’.‘ Globalni data

Par.urtani | Poloha Globalni data ¢

Eezpe:na vzdalenost PIEEEEEENC i
bezpec.uzdalenost [SENIIIING —
polohouani 750 di[g |
et.chod lon trisky [ORZENNNNNG ¥

Er Polohouani [FHAx = =

sous1./nesousl. (MO2> . Ty




Unit 265 Vrtaci frézovani zavit Helix smarT.NC: programovani
v v lat ast j
Parametry ve formulafi Pfehled: ...

PGM
zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Prehied | Nastroi | Par.urtant | Polona | >

- L
T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem). , ‘ e i
7w v . v ra . - H.0
S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min] r[] = o H
F: frézovaci posuv :E Gl
i | i
F: posuv zahlubovani [mm/min] nebo FU [mm/ot] ek e — -
Pramér: jmenovity primér zavitu e, D
Stoupani zavitu: stoupani zavitu = -
Hloubka: Hloubka zavitu | —— mgmm
Postup zahloubeni: volba, zda se ma zahloubit pfed frézovanim mro 13
zavitu, nebo az po ném =B
v
Celni hloubka zahloubeni: hloubka zahloubeni u €elniho
Zahlubova’nl' UNIT-DATA NASTROJE
Presazeni na ¢ele: vzdalenost, o niz TNC prfesadi stfed nastroje ze
StFedU dll’y smarT.NC: programovani :::avem
Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strang 145) e
o\ \123_| . Prehled Nastroi ‘ par.urtans | Polohs [ 7
Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool: . [f] r— i
DL: delta délky pro nastroj T. ST e = B
. LA - . 200 W
DR: delta radiusu pro nastroj T. —— =
M-funkce: libovolné pfidavné funkce M. i
i . M-Funkce: T
Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3. bhiokce] —
Predvolba nastroje: v pfipadé potieby &islo daldiho nastroje pro i Ol (O s
urychleni vymeény nastroje (zavisi na stroji). Z nane UL IR o
IO 1/3

PREVZAT

NAZEY
UNIT-DATA

NASTROJE

‘ Volba

éni

Definice obrab
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:
Zadné.

Globalné uginné parametry podrobného formulaie Globalni data:

Bezpec€na vzdalenost

2. bezpe¢né vzdalenosti

Polohovaci posuv

=l

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

Ep

smarT.NC: programovani

zadany prameér?

PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastroi Par.urtani | Poloha >

Prumer
Stoupani zauitu [+15
Hloubka 18
Pruben zahloubeni Qe
Hloubka zahloubeni 0

Presazeni na cele CO

smarT.NC: programovani
Bezpecnostni vzdalenost 7

PGM
2ada:

tredit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Par.urtani | Poloha Globalni data ¢
[L]mezpecns vzdsienost  FINEENG
bezpec.uzdalenost |58 O

U [




Unit 267 Frézovani zavitl

Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: frézovaci posuv

F: posuv zahlubovani [mm/min] nebo FU [mm/of]

Prameér: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu: stoupani zavitu

Hloubka: Hloubka zavitu

Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.
DR: delta radiusu pro nastroj T.
M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dal§iho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

programovani

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Prehied | Nastroi | Par.urtant | Polona | >

n
= ro
=
FE 500 S ;
FE [zee W
Pruner o ey
Stoupani zauitu [Fts Her:
Hloubka -8 g !
Hlauni osa _ Vedl. osa uz-0sa
[ [

DIAGNOSE

NFo 1/3

=K

PREVZST Yolbsy NAZEV
UNIT-DATA NASTROJE

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

pata nastroie

=
Number
Name

UNIT-DATA

Prehled Nastroi | par.urtant | Poloha [«

(8]

M-Funkce:
M-Funkce:

vreteno & [ e o [ wes

[ T - preduolba

o |
—

500

E =

200

o

=0

o

—
—
—
—

|~

INFO 1/3

i

PREVZAT ‘

NAZEY
NASTROJE

‘ Volba
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:

Presazované chody: pocet chod( zavitu, o néz se ma nastroj presadit.

Celni hloubka zahloubeni: hloubka zahloubeni u elniho
zahlubovani.

Presazeni na ¢ele: vzdalenost, o niz TNC pfesadi stfed nastroje ze
stfedu Cepu.

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

Bezpecna vzdalenost

2. bezpecné vzdalenosti

Polohovaci posuv

=l =

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

p
2y Sousledné frézovani, nebo
Gy Nesousledné frézovani

T3

zadany prameér?

smarT.NC: programovani

PGM

2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastroi Par.urtani | Poloha (>
n

Prumer
Stoupani zauitu [+15
Hloubka 18
Presazeni:poc.zavitu R
Hloubka zahloubeni [+
Presazeni na cele o

smarT.NC: programovani
Bezpecnostni vzdalenost 7

PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

nllsloba]ni data

Par.urtani | Poloha Globalni data ¢
Eezpe:na vzdalenost PINEEEEEENC
bezpec.uzdalenost [S@NIIIIING
r polohouani
Er polohouani

sous1./nesousl. (M@3)

3




Skupina obrabéni Kapsy/ostrivky

Ve skupiné obrabéni Kapsy/Cepy jsou k dispozici nasledujici Units pro

frézovani jednoduchych kapes, ¢epu a drazek:

Jednotka (Unit)

Softtladitko

Strana

smarT.NC: programovani

PGM

zadat/edit

Unit 251 Pravouhla kapsa

UNIT

¥
'..

2!

(viz
str. 86)

Unit 252 Kruhova kapsa

:

(viz
str. 88)

Unit 253 Drazka

(viz
str. 90)

Unit 254 Kulata drazka

(viz
str. 92)

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

0sa nastroie z

Prenled | Polotovar | Opce | Blobal |

n Rozmery polotouaru
1 700 Nastaveni programu R ] R 1]

||

>

1|
i
|
|

UNIT 251
-

UNIT 252

UNIT 253

E%-

X e [+1e06
v e [+tee

z -40

+0
vztazny bod obrobku
I Definouat &is. uztazného bodu

@
Globalni data

Bezpecna uzdalenost Z
2. bezpec.uzdalenost 50

F polohouani

F zpetny chod EEEEE]

UNIT 254 | UNIT 256

iz~ 20

UNIT 257

7250

UNIT 208

Unit 256 Pravouhly ¢ep

S
g
&
N
b
8

N
D

(viz
str. 95)

Unit 257 Kruhovy ¢ep

(viz
str. 97)

Unit 208 Vrtaci frézovani

(viz
str. 99)

éni
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Unit 251 Pravouhla kapsa
Parametry ve formulafi Pfehled:

Zpusob obrabéni: softtlacitkem zvolte hrubovani a nacisto, pouze
hrubovani nebo pouze nacisto

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

Délka kapsy: délka kapsy ve sméru hlavni osy

Sitka kapsy: Sitka kapsy ve vedlej$i ose

Rohovy radius: neni-li zadan, nastavi smarT.NC radius rohu kapsy
rovny radiusu nastroje

Hloubka: kone¢na hloubka kapsy.
Hloubka pfisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune
Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Dodatecné parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dal§iho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

Programovani

PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operace obrabeni

: . : ‘= (g
et
» Prenled | Nastroi | Par.kapsy | Poloha | —
< x 251 Pravounia kapsa 7
[ - 0
5[0 v
f[1] =
EC] T[] N
F[o] s 0
G Delka kapsy 6o u !
Sirka kapsy [zo
Radius U Tohu g
Hloubka —z0
Hloubka prisuvu s
[ e —
- Hlauni osa _ UVedl. osa uz-0sa
I [ [ ég‘
INFO 1/3
PREVZST Yiedbs) NAZEV
u UNIT-DATA NASTROJE
smarT.NC: programovani Fu
- o zadat/edit
Vyvolat nastroj
TG : \SMARTNCN123_DRILL.HU Operace obrabeni
: . : =
faat
y Prenled Nastroj | Par.kapsy | Poloha [} &=
- [a] E—
* [il |pata nastroie
0 = a— g
FE (&)
ity | A
FE 500 =~
=]
iy
ol r—
DI
DRZ
l Number ... M-Funkce: TRt
M-Funkce:
B neme g
Ureteno @ Mea © toa
I T - preduolba Shno s
=B
[
PREVZST vodne) NAZEV
u UNIT-DATA NASTROJE




Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Parametry kapsy:

Pridavek strany: pifidavek na dokonceni stény
Pridavek hloubky: pfidavek na dokonceni hloubky

Prisuv obrabéni naéisto: pfisuv pro obrabéni stény nacisto. Neni-li
zadan, pak se obrabi nacisto s 1 pfisuvem.

F Dokoncovani: posuv obrabéni nacisto [mm/min], FU [mm/ot] nebo
FZ [mm/zub]

Natoceni: Uhel, o ktery se celé kapsa natoci.
Poloha kapsy: poloha kapsy vztazena k naprogramované pozici.

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulare Globalni data:

Bezpec€na vzdalenost

2. bezpectna vzdalenost

i

Koeficient prekryti

gz,
LgF

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

-
-
-

b

Sousledné frézovani, nebo

ptz,
[ /

Nesousledné frézovani

Zanorovani po Sroubovici, nebo

Zanorovani kyvavé, nebo

Kolmé zanorovani.

W

smarT.NC:
1.délka strany 7

pProgramovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operace obrabeni
0 Ol  ©

Prehled | Nastroj Par.kapsy ‘ Poloha |4>

Delka kapsy I
Sirka kapsy 26

Radius u rohu G

Hloubka —Zo

Hloubka prisuuu 5

Pridavek na stenu

f E [

Wl

Pridavek na hloubku o
Prisuv na cisto o
F dokonéouaci 500

Uhel natoceni +0
Poloha kapsy o

DIAGNOSE

Ml

INFO 1/3

.

smarT.NC:
Bezpecnostni

programovani
vzdalenost 7

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’) Globalni data

Operace obrabeni
s R
Par.kapsy | Poloha Glovalni data ¢

[ Jpezpecna vzasienost  FRNNG

FHAX

Er Polohouani

Sous1./nesousl. (M@3>

M

B "]
=0
el

2Zpusob zanorouani

DIAGNOSE

i

INFO 1/3
i
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Unit 252 Kruhova kapsa
Parametry ve formulafi Pfehled:

Zpusob obrabéni: softtlacitkem zvolte hrubovani a nacisto, pouze
hrubovani nebo pouze nacisto

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

Pramér: primér hotové ¢asti kruhové kapsy

Hloubka: kone¢na hloubka kapsy.

Hloubka pfisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune
Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

smarT.NC:

Programovani

Vyvolat néastroj

PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Operace obrabeni
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DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dal§iho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Parametry kapsy:

Pridavek strany: pifidavek na dokonceni stény
Pridavek hloubky: pfidavek na dokonceni hloubky

Prisuv obrabéni naéisto: pfisuv pro obrabéni stény nacisto. Neni-li
zadan, pak se obrabi nacisto s 1 pfisuvem.

F Dokoncovani: posuv obrabéni nacisto [mm/min], FU [mm/ot] nebo
FZ [mm/zub]

Globalné ucinné parametry podrobného formulare Globalni data:

Bezpecna vzdalenost

2. bezpetna vzdalenost

o

Koeficient prekryti

gz,
bgF

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

p

Sousledné frézovani, nebo
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Nesousledné frézovani

Zanotovani po Sroubovici, nebo

Kolmé zanorovani.
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Unit 253 Drazka
Parametry ve formulafi Pfehled:

Zpusob obrabéni: softtlacitkem zvolte hrubovani a nacisto, pouze
hrubovani nebo pouze nacisto

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

Délka drazky: délka drazky ve sméru hlavni osy

Sitka drazky: $itka drazky ve vedlej$i ose

Hloubka: kone¢na hloubka drazky

Hloubka pfisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune
Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Dodatecné parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pridavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dal§iho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

Programovani

PGM

2adat/edit
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Parametry kapsy:

Pridavek strany: pifidavek na dokonceni stény
Pridavek hloubky: pfidavek na dokonceni hloubky

Prisuv obrabéni naéisto: pfisuv pro obrabéni stény nacisto. Neni-li
zadan, pak se obrabi nacisto s 1 pfisuvem.

F Dokoncovani: posuv obrabéni nacisto [mm/min], FU [mm/ot] nebo
FZ [mm/zub]

Natoceni: Uhel, o ktery se celé kapsa natoci.
Poloha drazky: poloha drazky vztazena k naprogramované pozici.

Globalné ucginné parametry podrobného formulare Globalni data:

Bezpec€na vzdalenost

2. bezpectna vzdalenost

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

-

Sousledné frézovani, nebo

ptz,
[ /

Nesousledné frézovani

Zanorovani po Sroubovici, nebo

Zanorovani kyvavé, nebo

Kolmé zanorovani.
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Unit 254 Kulata drazka
Parametry ve formulafi Pfehled:

Zpusob obrabéni: softtlacitkem zvolte hrubovani a nacisto, pouze
hrubovani nebo pouze nacisto

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
Stied 1. osy: stfed roztecné kruznice v hlavni ose

Stied 2. osy: stfed roztecné kruznice ve vedlejsi ose

Pramér rozteéné kruznice

Vychozi uhel: polarni uhel vychoziho bodu

Uhel otevieni

Sitka drazky

Hloubka: kone¢né hloubka drazky

Hloubka pfisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune
Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

smarT.NC: programovani en
: t zadat/edit
Vyvolat nastroj
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC: programovani

Vyvolat néastroj

PGM

zadat/edit
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Parametry kapsy:

Pridavek strany: pifidavek na dokonceni stény
Pridavek hloubky: pfidavek na dokonceni hloubky

Prisuv obrabéni nacisto: pfisuv pro obrabéni stény nacisto. Neni-li
zadan, pak se obrabi nacisto s 1 pfisuvem.

F Dokoncovani: posuv obrabéni nacisto [mm/min], FU [mm/ot] nebo
FZ [mm/zub]

Uhlova rozteé: thel, o ktery se cela drazka dale natodi.

Pocet obrabécich operaci: pocet obrabécich operaci na roztecné
kruznici.

Poloha drazky: poloha drazky vztazena k naprogramované pozici.

Globalné uginné parametry podrobného formulaie Globalni data:

Bezpec€na vzdalenost

2. bezpe€na vzdalenost

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

Sousledné frézovani, nebo

J__ﬂ
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i

Nesousledné frézovani

Zanorovani po Sroubovici, nebo

Zanofovani kyvavé, nebo

Kolmé zanorovani.
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Unit 256 Pravouhly ¢ep
Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
Délka ¢epu: délka Eepu ve sméru hlavni osy

Délka polotovaru: délka polotovaru ve sméru hlavni osy

Sitka Gepu: §itka Gepu ve vedlejsi ose

Sitka polotovaru: $itka polotovaru ve sméru hlavni osy
Rohovy radius: radius v rohu ¢epu

Hloubka: koneéna hloubka ¢epu

Hloubka pfisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune
Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)
Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Parametry ¢epu:

Pridavek strany: pifidavek na dokonceni stény
Natoceni: Uhel, o né&jz se cely ep natoCi
Poloha ¢epu: poloha ¢epu vztazena k naprogramované pozici

Globalné uginné parametry podrobného formulafe Globalni data:

K
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b
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4_,/'

fi2

2

Bezpeéna vzdalenost

2. bezpectna vzdalenost

Koeficient prekryti

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.
Sousledné frézovani, nebo

Nesousledné frézovani

smarT.NC: programovani
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2adat/edit
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Unit 257 Kruhovy ¢ep
Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

Pramér hotového dilce: priimeér hotového dilce s kruhovym ¢epem
Pramér polotovaru: primér polotovaru s kruhovym ¢epem
Hloubka: kone¢na hloubka ¢epu

Hloubka prisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune
Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.
Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby &islo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
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pProgramovani
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Parametry kapsy: K
Pridavek strany: pifidavek na dokonceni stény

Globalné uginné parametry podrobného formulafe Globalni data:

Bezpec€na vzdalenost

2. bezpe€na vzdalenost

Il

Koeficient prekryti
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N Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.
m

Sousledné frézovani, nebo
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Unit 208 Vrtaci frézovani

Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
Prameér: cilovy priimér otvoru

Hloubka: Hloubka frézovani

Hloubka pfFisuvu: rozmér, o ktery se nastroj po kazdé obratce
Sroubovice (360°) vzdy pfisune

Obrabéci pozice(viz “Definice obrabécich pozic” na strané 145)
Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.
M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymeény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Vrtaci parametry:

Predvrtany pramér: zadat, pokud se maji doobrobit predvrtané otvory.

Tim mUzete vyfrézovavat diry, jejichZ primér je vice nez dvakrat tak
velky nez pramér nastroje

Globalné uginné parametry podrobného formulafe Globalni data:

Bezpeéna vzdalenost

2. bezpectna vzdalenost

Posuv pfi pojizdéni mezi obrdbé&cimi pozicemi.

Sousledné frézovani, nebo

i3] & [ipe i

Nesousledné frézovani

fi2

2

smarT.NC: programovani

zadany prameér?

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastroi Par.urtani | Poloha (>

Prumer
5 Hloubka 20
Hloubka prisuvu 0.25
Predurtany prumer °
* Parametry urtani
[H
PGHM

smarT.NC: programovani
Bezpecnostni vzdalenost 7

2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Obrabéci skupina Obrysovy program

V obrabéci skupiné Obrysovy program jsou k dispozici nasledujici
jednotky, uréené k obrabéni libovolné formovanych kapes a obrysu:

smarT.NC:

programovani

PGM
zadat/edit

TNC:\SHARTNCN123_DRILL . HU
[ ——
Roznery polotovaru

-1 [Egl7ee Nastaveni programu e ey

UNIT 122
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UNIT 22

=]

0sa nastroie

Prenled | Polotovar | Opce | Blobal |

z

X [+ [+1e6
v ) +100

= -40 3

vztazny bod obrobku
I Definouat &is. uztazného bodu

@
Globalni data

Bezpecna uzdalenost 2
2. bezpec.uzdalenost E——
F polohouani [7se
F 2zpetny chod [@ssss

UNIT 123

L=

UNIT 124

=25

UNIT 125

Jednotka (Unit) Softtlacitko Strana

Unit 122 Hrubovani obrysoveé kapsy e 122 (viz str. 102)
[ d

Unit 22 Dohrubovani obrysové kapsy %zz (viz str. 106)

Unit 123 Obrabéni hloubky obrysové T 128 (viz str. 108)

kapsy nadisto )

Unit 124 Obrabéni strany obrysové NI 124 (viz str. 109)

kapsy nacisto =

Unit 125 Usek obrysu (viz str. 111)
.l

Unit 130 Obrysova kapsa na rastru oz (viz str. 114)

bodu
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Unit 122 Obrysova kapsa
Pomoci obrysové kapsy muzete vyhrubovat libovolné tvarované kapsy
obsahujici i ostravky.

Pokud to je potfeba, mlzete v podrobném formulafi Obrys pfifadit kazdé
¢asti obrysu vlastni hloubku (funkce FCL-2). V tomto pfipadé musite vzdy
zacit s tou nejhlubsi kapsou.

Parametry ve formulafi Pfehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem).
S: otacky vietena v [ot/min] nebo fezna rychlost [m/min]

F: posuv kyvavého zanofovani [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/
zub] zadat 0, pokud se ma zanofovat kolmo

F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

Souradnice povrchu: soufadnice povrchu obrobku, ke kterému se
vztahuji zadané hloubky.

Hloubka: Hloubka frézovani

Hloubka pfisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune
Pridavek strany: pfidavek na dokonceni stény

Pridavek hloubky: pfidavek na dokonceni hloubky

Nazev obrysu: seznam dil€ich obrysu (soubory .HC), které se maji
propoijit. Je-li k dispozici opéni pfevodnik DXF, tak muzete pfipravit
obrys pfimo z formulafe pomoci prevodniku DXF.

smarT.NC: programovani

Vyvolat nastroj

PGM
2zadatsedit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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-+  [@Ik122 konturous kapsa
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Souradnice plochy
Hloubka
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Hloubka prisuuu
Nazeu obrysu
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Softtlacitkem urcite, zda je pfislusSna ¢ast obrysu kapsou
nebo ostriavkem!

Seznam dil€ich obrysu zasadné zacinat vzdy s nejhlubsi
kapsou!

Maximalné muzete v podrobném formulafi Obrys definovat
az 9 dil€ich obrysu!
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.
M-Funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

Dodatecné parametry v podrobném formulafi Parametry frézovani:

Radius zaobleni: radius zaobleni drahy stfedu nastroje ve vnitinich
rozich.

Koeficient posuvu v %: procentni koeficient, o ktery redukuje TNC
obrabéci posuv, jakmile nastroj pfi hrubovani najede do materialu s
plnym zabérem. Pouzivate-li redukci posunu, tak muzete definovat
posun hrubovani v takové velikosti, aby pfi definovaném prekryvani
drah (globalni data) panovaly optimalni fezné podminky. TNC pak
redukuje na mistech pfechodl nebo v tésnych mistech posuv podle
vasi specifikace, takze doba obrabéni by méla byt celkové kratsi.

smarT.NC: programovani

Vyvolat néastroj

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Obrys:

Hloubka: samostatné definovatelné hloubky pro kazdou ¢ast obrysu
(funkce FCL 2).

e

Seznam dil€ich obrysu zasadné zacinat vzdy s nejhlubsi
kapsou!

Je-li obrys definovan jako ostrov, pak TNC interpretuje
zadanou hloubku jako vySku ostriivku. Zadana hodnota
bez znaménka se pak vztahuje k povrchu obrobku!

Je-li hloubka zadana 0, pak pusobi u kapes hloubka
definovana v prehledovém formulafi, ostrlivky pak dosahuji
az k povrchu obrobku!

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulare Globalni data:

8
L

gz,
LgF

HEE

i,
“_,)

z

B

Bezpec€na vzdalenost

2. bezpectna vzdalenost
Koeficient prekryti

Posuv pro vyjeti
Sousledné frézovani, nebo

Nesousledné frézovani

smarT.NC:
Nazev kontury?

programovani

PGM

zadatsedit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 22 Dohrubovani

Pomoci Unit Dohrubovani mizete dokoncit mensim nastrojem obrabéni
obrysové kapsy, kterou jste pfedtim vyhrubovali s Unit 122. smarT.NC
obrabi pouze ta mista, kde zbyva material.

Parametry ve formulafi Pfehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

Cislo predhrubovaciho nastroje: &islo nebo nazev nastroje
(pfepinatelny softtlacitkem), kterym jste predhrubovali obrysovou
kapsu.

Hloubka prisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune

Dodateéné parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat né&stroj

programovani

PGM

zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU
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smarT.NC:
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Programovani
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Dodateéné parametry v podrobném formulafi Parametry frézovani:

Strategie dohrubovani. Tento parametr je platny pouze tehdy, kdyz je
radius dohrubovaciho nastroje vétsi nez polovina radiusu

pfedhrubovaciho nastroje:

na aktualni hloubku

dohrubovavané oblasti

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulare Globalni data:

ﬂ* Posuv pro vyjeti

EI Jedte nastrojem mezi oblastmi dohrubovani podél kontury

Zdvihnéte nastroj mezi hrubovanymi oblastmi na bezpe¢nou
Q vzdalenost a jedte k po&atecnimu bodu nasledujici

smarT.NC: programovani
ZPETNY POSUV?

PGM
2zadat/edit
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Unit 123 Obrabéni hloubky obrysové kapsy nacisto

Jednotkou Obrabéni hloubky nacisto miizete doobrobit obrysovou kapsu,
vyhrubovanou predtim pomoci jednotky 122, na Cistou hloubku.

e

Parametry ve formulafi Pfehled:

Provadéjte obrabéni hloubky nacisto zasadné vzdy pied
obrabénim strany nadisto!

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]

F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

Dodatecné parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pridavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.
Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby &islo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

Globalné uginné parametry podrobného formulafe Globalni data:

Posuv pro vyjeti

i

smarT.NC:
Vyvolat nastroij

programovéani

PGM

2zadatsedit
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Unit 124 Obrabéni strany obrysové kapsy nacisto

Jednotkou Obrabéni strany nacisto mizete doobrobit obrysové kapse,
vyhrubované pfedtim pomoci jednotky 122, stény na Cisto.

e

Parametry ve formulafi Prehled:

Provadéjte obrabéni stény nacisto zasadneé vzdy po obrabéni
hloubky nacisto!

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Ffezna rychlost [m/min]

F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

Hloubka prisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.
Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby &islo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat nastroij

programovani

PGM

zadatsedit

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Parametry frézovani:

Pridavek obrabéni strany nacisto: pfidavek obrabéni nacisto, kdyz
se ma obrabét nacisto ve vice krocich.

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

T Sousledné frézovani, nebo

L%

Nesousledné frézovani

5

%

I T - preduolba

smarT.NC: programovani I
- g zadat/edit
Vyvolat néastroj
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Unit 125 Usek obrysu

Usekem obrysu Ize obrabét oteviené a uzaviené obrysy, které jste
definovali v programu .HC, nebo vytvofili pfevodnikem DXF.

Vychozi a koncovy bod obrysu volte tak, aby bylo k dispozici
@5 dostatek mista pro najezd a vyjezd!

Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo Ffezna rychlost [m/min]

F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

Souradnice povrchu: soufadnice povrchu obrobku, ke kterému se
vztahuji zadané hloubky.

Hloubka: Hloubka frézovani

Hloubka prisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune
Pridavek strany: pfidavek na dokoné&eni

Druh frézovani: sousledné frézovani, nesousledné frézovani a kyvavé
obrabéni.

Korekce radiusu: obrabét obrys korigovany vlevo, vpravo nebo bez
korekce

Najezd: tangencialni najezd po kruznici nebo tangencialni najezd na
pfimce nebo kolmy najezd na obrys
Radius najizdéni (4€inny pouze pfi zvoleném tangencialnim najezdu
po kruhu): radius najizdéciho kruhu

smarT.NC: programovani

Vyvolat nastroj

PGM

2zadatsedit

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
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Uhel stredu (uginny pouze pfi zvoleném tangencialnim najezdu po
kruhu): dhel najizdéciho kruhu

Vzdalenost pomocného bodu (ucinna pouze pfi zvoleném
tangencialnim najizdéni po pfimce nebo pfi kolmém najizdéni):
vzdélenost pomocného bodu, z néhoz se ma najizdét na obrys
Nazev obrysu: nazev souboru obrysu (.HC), ktery se méa zpracovavat.
Je-li k dispozici opéni prevodnik DXF, tak mUZzete pfipravit obrys pfimo
z formulafe pomoci pfevodniku DXF.



Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.
M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Parametry frézovani:
Zadné.

Globalné ucinné parametry podrobného formulare Globalni data:

&[ 2. bezpecna vzdalenost

smarT.NC: programovani el

Vyvolat néastroj
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o |
v
S
# 56
S0
—
—
M-Funkee:
M-Funkce:
l NuaborgLLELE Ureteno @ Moz O Mea

[ T - preduolba

Volba

PREVZiT

DIAGNOSE

M|

INFO 1/3

i

NAZEY
NASTROJE

smarT.NC: programovani fien

Bezpecna vyska 7

zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Nastroi | Fréz.par. Globaini data k

[ ]mezpecns urska se

+  [@]saopaini aata

éni

Definice obrab
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Unit 130 Obrysova kapsa na rastru bodu (funkce FCL 3)

smarT.NC: Drogl_"amovéni '::me

Touto Jednotkou miiZzete usporadat a vyhrubovat libovolné tvarované EIORCTE DL ol

kapsy, které mohou obsahovat i ostriivky, na libovolném vzoru bodu. AL -

Pokud to je potfeba, muzete v podrobném formulafi Obrys pfifadit kazdé 6 R : g T

¢asti obrysu vlastni hloubku (funkce FCL2). V tomto pfipadé musite vzdy 3] e @

zadit s tou nejhlubsi kapsou. =

Hloubka ol EH?

‘g Parametry ve formulafi Prehled: Moy den ENm—
>
% T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem). ——
3 S: otacky vietena v [ot/min] nebo fezna rychlost [m/min] ! e e
o F: posuv kyvavého zanofovani [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/ [flemiome vedl.om  uzoss |E =S
8 zub] zadat 0, pokud se ma zanorovat kolmo
§ F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub] — o
"g F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub] ‘ ‘ :

PREVZET
UNIT-DATA

2Rl

NASTROJE

Hloubka: Hloubka frézovani

Hloubka pfisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune
Pridavek strany: pfidavek na dokonceni stény

Pridavek hloubky: pfidavek na dokonceni hloubky

Nazev obrysu: seznam dil€ich obrysu (soubory .HC), které se maji
propoijit. Je-li k dispozici opéni pfevodnik DXF, tak mizete pfipravit
obrys pfimo z formulafe pomoci prevodniku DXF.
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Polohovani nebo rastr bodu: definice pozic, v nichz ma TNC
zpracovat obrysovou kapsu (viz “Definice obrabécich pozic” na strané
145)

nebo ostriavkem!
Seznam C€asti obrysu zasadné zacinat vzdy kapsou (popf.
nejhlubsi kapsou)!

@5 Softtlacitkem urcite, zda je pfislusSna ¢ast obrysu kapsou

Maximalné muzete v podrobném formulafi Obrys definovat ’cE:
az 9 dil€ich obrysu! -]
'S
Ko
o
)
o
c
=
[
o
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool: smarT.NC: programovani

PGM
2adat/edit

Vyvolat néastroj

DL: delta délky pro nastroj T. TG SHRRTNON123_DRELL. 0
DR: delta radiusu pro nastroj T.
DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T. o
M-Funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Prehled Nastros | Fraz.par. | obrys [0
M

(]

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3. —
= - - - s v v v s v 7| ra .
,g Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro —
% urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji). o —
o v s . £ , z .z per s =~ =
& Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Parametry frézovani: f oo oo | |meenoe [@]nee o [p]nes
° ™ T - preduolba
o Radius zaobleni: radius zaobleni drahy stfedu nastroje ve vnitinich \
g rozich.
= Koeficient posuvu v %: procentni koeficient, o ktery redukuje TNC ‘ ‘ e ‘ ‘ o
8 obrabéci posuv, jakmile nastroj pfi hrubovani najede do materialu s
plnym zabérem. Pouzivate-li redukci posunu, tak muzete definovat
posun hrubovani v takové velikosti, aby pfi definovaném pfekryvani smarT.NC: programovani Sl
drah (globalni data) panovaly optimalni fezné podminky. TNC pak SOURADNICE POVRCHU DILCE 7
redukuje na mistech pfechodl nebo v tésnych mistech posuv podle Pesnid | Nastzoil Frsz.car. [lommvale
" . g - fpx oz o ” - v v Souradnice plochy 6
vasi specifikace, takze doba obrabéni by méla byt celkové kratsi. 5 H1oubica —
- Emruct o C B —
Pridavek na hloubku +0
Radius zaobleni C W
Faktor posuuu [tlee
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Obrys:

Hloubka: samostatné definovatelné hloubky pro kazdou ¢ast obrysu
(funkce FCL 2).

e

Seznam dil€ich obrysu zasadné zacinat vzdy s nejhlubsi
kapsou!

Je-li obrys definovan jako ostrov, pak TNC interpretuje
zadanou hloubku jako vySku ostriivku. Zadana hodnota
bez znaménka se pak vztahuje k povrchu obrobku!

Je-li hloubka zadana 0, pak pusobi u kapes hloubka
definovana v prehledovém formulafi, ostrlivky pak dosahuji
az k povrchu obrobku!

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulare Globalni data:

8
L

gz,
LgF

HEE

z,
“_,)

piks
)

z

B

Bezpec€na vzdalenost

2. bezpectna vzdalenost
Koeficient prekryti

Posuv pro vyjeti
Sousledné frézovani, nebo

Nesousledné frézovani

smarT.NC:
Nazev kontury?

programovani

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastros | Frez.

par. obrys [

- Nazeu obrysu
I _
> =
o
Hloubka s ;
g
i | Tl
Hloubka ?""i‘
w e
—_—
—_—
Hloubka |
I e .
Hloubka !7
IO 13
B
Zoh raz NOVY Volba EDITOVAT
L)
smarT.NC: programovani :LV““
Bezpecnostni vzdalenost 7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Ao | Poloha Globalni data |4
i Eaezpecna vzdalenost FINEEEEEENC 2]
’ Igﬁezpeéné uyska S5e G
N @Faklur prekryti 1 G| S ;
@F zpetny chod EEEES) © W

D |s10baini aata

- [G

sous1./nesousl.(M@3)

<&

éni

Definice obrab
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Definice obrabéni
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Obrabéci skupina Plochy

V obrabéci skupiné Plochy jsou pro obrabéni ploch k dispozici nasledujici

jednotky:
Jednotka (Unit)

Softtlacitko  Strana

Unit 232 Frézovani na cele

(viz str. 119)

UNIT 232

smarT.NC: programovani el
zadat/edit
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroije z

<o [Eprosren: 125.oRTLL mn

Rozmery polotouaru
-1 [ERl7ee Nastaveni programu e

X e
v e
z | —

vztazny bod obrobku

Prenled | Polotouar | Opce | Global |

MAX bod

I Definovat &is. uztazného bodu

@
Globalni data
Bezpecna uzdalenost
2. bezpec.uzdalenost
F polohouani
F zpetny chod

|

[=

>

i s

gl

DIAGNOSE
INFO 1/3

-

UNIT 232




Unit 232 Frézovani na cele smarT.NC: programovani
v v lat ast j
Parametry ve formulafi Pfehled: ... -

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

PGM
zadat/edit

Prehled | Nastroi | Fréz.par. |
T CI—
<[0) |

r@ 500 g ;
W
Strategie frezovani ©

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).
S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]

Startbod U 1.0se 0 i |

Strategie frézovani: vybér strategie frézovani G b 2HeED — ?"'? .

Vychozi bod 1. osy: vychozi bod v hlavni ose e —— ,g
. , . , v, 1. délka strany [+

Vychozi bod 2. osy: vychozi bod ve vedlejSi ose o RO ECm— i

Vychozi bod 3. osy: vychozi bod v ose nastroje 2 D

Koncovy bod 3. osy: koncovy bod v ose nastroje
Pridavek hloubky: pfidavek na dokonceni hloubky
1. délka strany: délka odfrézovavané plochy v hlavni ose, vztazena k piEvzeT stk
vychozimu bodu ‘ ‘ : ‘ ‘
2. délka strany: délka odfrézovavané plochy ve vedlejsi ose, vztazena

k vychozimu bodu

Maximalni prisuv: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé maximalné

pfisune

Bo¢éni vzdalenost: bo¢ni vzdalenost, o kterou nastroj prejizdi dale za

plochu

Definice obrab
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Definice obrabéni
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Dodate¢né parametry v podrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.
M-Funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

Dodatecné parametry v podrobném formulafi Parametry frézovani:

F Dokoncovani: posuv pro posledni obrabéni nacisto.

smarT.NC: programovani B
Vyvolat néastroj
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU P Nastroi ‘ [ ‘4 >

-
* [ Jpsta nastrose

e |
—

500

(4]

U [

=

M-Funkce:

—
—

—

—

M-Funkce: .

breteno & [ e o ] wes

[ T - preduolba

PREVZT jgoibs NAZEY
UNIT-DATA NASTROJE
smarT.NC: programovani “:VG“
N _ 2adat e
Strategie obrabeni (8/1/2)7
NS - SR TNELL L Prehled | Nastroj Fréz.par. ‘4»
= [
Strategie frezouani O [ g A
Startbod U 1.o0se +0
Startbod v 2.0se +0 s Q.
Startbod v 3.0se +0 .
Koncouy bod u 3.o0se +0 W
Pridavek na hloubku Gl
T i
1. délka strany +60 ——
5 =R |
2. délka strany +20 W B
Max. posuu do rezu 5
Vzdalenost steny I —
F dokon¢ovaci 500




Globalné ucinné parametry podrobného formulare Globalni data:

smarT.NC: programovani :::avem
Bezpecnostni vzdalenost 7
Bezpecna vzdalenost e o o |
i [ ]mezpecna vzdsienost NG

2. bezpet€na vzdalenost ’ [EJ2. vezmec.vzaarenost Fommmmms

F polohouani 750 G

Faktor prekryti T G

Polohovaci posuv

*

=l )i
|2 le

[@ Js100a1ni aata

Koeficient prekryti

i,
z EII

eni

DIAGNOSE

M|

o
Definice obrab

INFO 1/3
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Hlavni Skupina Sniméni smarT.NC: programovani

PGM
2adat/edit

V hlavni skupiné Snimani volite nasledujici funkéni skupiny: NG \SHARTNGN 123_DRILL. i 02 nastrose z

ve  [BJprosran: 123_0RILL mm Prenled | Polotovar | opce | Global | : H

Skupina funkci ofttladitko . R —
v E i =1 E— |
ROTACE: Snimani z -4 3 "
ra . ra v oW ’ Vztazny bod obrobku

funkce dotykové sondy pro automatické zjisténi ™ Definouat &is. uztainého bodu T
zékladniho natogeni. S v 3

Bezpecna vzdalenost z
2. bezpec.uzaalenost 3
PRESET: PRESET F polohouani 750

=
Q
Q2
N - . ;o iwew F zpetny chod [EEEEE
© funkce dotykové sondy pro automatické zjisténi
Ne) 7Né i |
3 vztazného bodu. =
-
8 MEREN' MEREN £ Eg
c funkce dotykové sondy pro automatické proméreni — = e
S obrobku. i = v i
(]

SPECIALNI FUNKCE:
specialni funkce pro nastaveni systémovych dat GZED
dotykové sondy

: o
| 0 L
=
EJ

KINEMATIKA:
funkce dotykové sondy pro testy a optimalizaci
kinematiky stroje

<]

NASTROJ:
funkce dotykové sondy pro automatické proméreni
nastroje.

&

@ Podrobny popis funkce cykll dotykové sondy naleznete v
@ PFiru¢ce pro uzivatele cykl( dotykové sondy.
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Funkéni skupina Rotace

Ve funkéni skupiné Rotace jsou k dispozici nasledujici jednotky pro

automatické zjisténi zakladniho natoceni:

Jednotka (Unit)

Softtlacitko

Unit 400 Rotace kolem pfimky

UNIT 400

Unit 401 Rotace 2 otvort

UNIT 4;1

Unit 402 Rotace 2 ostrivkl

UNIT 402

b

Unit 403 Rotace osy nataceni

UNIT 403

smarT.NC: programovani e
2adat/edit
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroije z
ve  [B]prosran: 123_0RILL mm Prenled | Polotovar | Opce | Global | I =]
Roznéry polotovaru 2N
1 [Egl700 Nastaven: prosranu e B =
x - T - —
z -0 ) Il
Vztazny bod obrobku
I Definouat &is. uztazného bodu TN n
e =v
iy
Globalni data
Bezpecna vzdalenost |2
2. bezpec.uzdalenost | —
F polohovani 750
|| DIAGNOSE
i 2
1 |
> - INFO 1/3
:
il
UNIT 4e0 UNIT 401 UNIT 402 UNIT 403 UNIT 405
= e 0%
== &

Unit 405 Rotace osy C

éni

Definice obrab
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Funkéni skupina Preset (Vztainy bOd) smarT.NC: programovani

PGM
2zadat/edit

Ve funkéni skupiné Preset jsou k dispozici nasledujici jednotky pro B
automatické nastaveni vztazného bodu: . s L:‘:t:.g;:i;’ ‘:"“'“;’:‘b‘d L
X [+ [+1ee
Jednotka (Unit) Softtlacitko . S — L — ° {“
Unit 408 Vztazny bod drazka uvnitf (funkce FCL 3) g S ‘
%ﬂﬂ ‘:lobalni data %l ?

Bezpecna uzdalenost Z
2. bezpec.uzdalenost 50

=
)
;.Q“ Unit 409 Vztazny bod drazka zvenku (funkce FCL 3) Gty = —
[ E% ||
0 b -
o . . L . =
o Unit 410 Vztazny bod obdélnik uvnitf > -
» |-
L =
-E UNIT 410 UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415
"'g Unit 411 Vztazny bod obdélnik zvenku

Unit 412 Vztazny bod kruh uvnitf

Unit 413 Vztazny bod kruh zvenku

Unit 414 Vztazny bod roh zvenku NI ate

Unit 415 Vztazny bod roh uvnitf uNIT a5

@ Unit 416 Vztazny bod stfed roztecné kruznice
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Jednotka (Unit) Softtlacitko

Unit 417 Vztazny bod osa snimaciho systému
szgzz
Unit 418 VZtainy bod 4 OtVOI'y wNIT 418
Unit 419 Vztazny bod jednotliva osa e c
5
e}
‘©
S
Ko
o
()
o
=
[+
[
(a]
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Funkéni skupina Méreni

Ve funkéni skupiné Méfeni jsou k dispozici nasledujici jednotky pro

automatické proméfeni obrobku:

Jednotka (Unit)

Softtladitko

Unit 420 Méfeni ahlu

UNIT 420

Unit 421 Mérfeni otvoru

Unit 422 Méreni kruhového ostriivku

UNIT 422

Unit 423 Méfeni obdélniku uvnitf

UNIT 423

smarT.NC: programovani e
2adatedit
TINC : \SMARTNCN\123_DRILL .HU 0sa nastroje z
ve Prenled | Polotovar | Opce | Global | " H
- Rozmery polotouaru —
-1 [ERl7ee Nastaveni programu e G —
5 e +100
v +o +100 s b
z -ae w0 ")
Vztazny bod obrobku
I Definouat éis. uztazného bodu Saa
e Ll
Globalni data a
Bezpecna uzdalenost Z
2. bezpec.uzdalenost 5o
F polohouani 750

| |
b
b -
-
o —
-

UNIT 420

===

UNIT 421

UNIT 422 | UNIT

423 | UNIT 424

[l

Unit 424 Méreni obdélniku zvenku

UNIT 424

Unit 425 MéFeni Sitky uvnitf

UNIT 425

Unit 426 Méfeni Sifky zvenku

UNIT 426

| ] o | o

Unit 427 Méreni souradnic

UNIT 427

iy

i




Jednotka (Unit) Softtlacitko

Unit 430 Méreni rozte€né kruznice s dérami NIT 430

T |3
a

Unit 431 Mé&feni roviny
£

éni

Definice obrab
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Skupina Specialnich funkci
Ve skupiné specialnich funkci jsou k dispozici nasledujici jednotky:

Jednotka (Unit) Softtlacitko

Unit 441 Parametry snimani

smarT.NC: programovani ren
zadatsedit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroije z

ve  [BJprosran: 123_0RILL mm Prenled | Polotovar | Opce | Global |

Rozmery polotouaru
-1 [ERl7ee Nastaveni programu e

X e
v e
z B —

vztazny bod obrobku

MAX bod
EC
EC—
[

I Definovat &is. uztazného bodu

@
Globalni data
Bezpecna uzdalenost
2. bezpec.uzdalenost
F polohouani

g [
-

[=

i s

gl

DIAGNOSE
INFO 1/3

-

oY i

‘ ‘ UNIT 441 ‘




Funkéni skupina Méreni kinematiky (opce)
Ve skupiné kinematiky jsou k dispozici nasledujici Units:

Jednotka (Unit) Softtlacitko

Unit 450 Ulozeni / obnoveni kinematiky

Unit 451 Test / optimalizace kinematiky

Unit 452 Preset kompenzace

UNIT 452

N

smarT.NC: programovani SEN
2adat/edit
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroie z
ve  [B]prosran: 123_0RILL mm Prenled | Polotovar | Opce | Global | {d =]
1 [ERl790 nestou Roznéry polotovaru el
v Ea lastaveni progranu el R —
x [ T - —
z -40 +0 Il
Vztazny bod obrobku
I” Definouat ¢&is. uztazného bodu 'y n
I =v
5 !
Globalni data
Bezpecna vzdalenost |2
2. bezpec.uzdalenost [ —
F polohovani 750
| DIAGNOSE
1 | g
| |
> | INFO 1/3
=
> -
UNIT 450 UNIT 451 UNIT 452
I @ ]

éni

Definice obrab
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Funkéni skupina Nastroj

Ve funkéni skupiné Nastroj jsou k dispozici nasledujici jednotky pro smarT.NC: programovani

. RO
automatické proméfeni nastroje:
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroie z
Jednotka (Unit) Softtlacitko N o — it ]' : ' - _E.

[ [vtee

Unit 480 TT: Kalibrace dotykové sondy TT J L I—— %

vztazny bod obrobku
I Definouat &is. uztazného bodu

D . e e P Sy
9 Unit481 TT: Méfeni délky nastroje e —————— |
— 2. bezpec.uzdalenost E
.Q F polohouani I
o F zpetny chod EEEEE
o Unit 482 TT: Méfeni radiusu nastroje = T
Q N e
= b |
s ) — b
S Unit 483 TT: Kompletni mé&feni nastroje i
o UNIT 480 UNIT 481 UNIT 482 UNIT 483 ’ ‘

cAL. = 2 B

130



Hlavni skupina Prepocitavani

V hlavni skupiné Pfepocitavani jsou k dispozici funkce pro prepocet

smarT.NC: programovani

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<o [ETprosren: 1z50RmLL mn

|
>
D |
> (-
|
|

0sa nastroie

Prenled | Polotouar | Opce | Global |
Rozmery polotouaru

UNIT 8

=

@

UNIT 1§

UNIT 11

UNIT 140

UNIT 247

souradnic:
Funkce Softtlacitko  Strana
UNIT 141 (FUNKCE FCL 2): T 1 (viz str. 132)
Posunuti nulového bodu
UNIT 8 (funkce FCL 2): It o (viz str. 133)
Zrcadleni @2‘53
UNIT 10 (funkce FCL 2): (viz str. 133)
Natogeni ht
UNIT 11 (funkce FCL 2): (viz str. 134)
Zména méfitka @
UNIT 140 (funkce FCL 2): T 140 (viz str. 135)
Naklopeni obrabéci roviny funkci @
PLANE
UNIT 247: (viz str. 137)
Cislo predvolby (Preset) N
UNIT 7 (FUNKCE FCL 2, DRUHA (viz str. 138)
LISTA SOFTTLAGITEK): =1
posunuti nulového bodu pres tabulku
nulovych bod(
UNIT 404(2. lista softtlacitek): It q0a (viz str. 138)

Nastaveni zakladniho natoceni

i

éni

Definice obrab
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Unit 141, Posunuti nulového bodu

Pomoci Unit 141 Posunuti nulového bodu definujete posunuti nulového
bodu z tabulky nulovych bodd pfimym zadanim hodnoty posunuti v
jednotlivych osach, nebo definici €isla z tabulky nulovych bodd. Tabulku
nulového bodu musite definovat v zahlavi programu.

Softtlacitkem zvolte pozadovany druh definice

HODNOTY

Posunuti nulového bodu definujte zadanim hodnot

Definujte posunuti nulového bodu pfes tabulku nulovych
bodu. Zadejte Cislo nulového bodu, nebo ho vyberte
softtlaCitkem ZVOLTE CISLO

nuovr 00 ZruSeni posunuti nulového bodu
Upln(a zruSeni posunuti nulového bodu: stisknéte softtlacitko
@5 ZRUSENI POSUNUTI NULOVEHO BODU. Prejete-li si zrusit

posunuti nulového bodu pouze v jednotlivych osach, tak
naprogramujte ve formulafi pro tyto osy hodnotu 0.

smarT.NC: programovani
€islo z tabulky nulovych boda?

PGM
2zadat/edit

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Elale nuilovanaibaau
=]

’

*  [EF]141 Posun. nuloveho bodu

Rlula

7% |
TABULKA

HODNOTY

NULOVY BOD
POSUNOUT
ZRUSIT

smarT.NC: programovani
€islo z tabulky nulovych boda?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL.HU Eiale nuilovanaibaau

’

*  [EF]141 Posun. nuloveho bodu

HODNOTY TABULKA | NULOWY BOD

POSUNOUT

ZRUSIT




Unit 8 Zrcadleni (funkce FCL 2)

Jednotkou 8 definujete pomoci zaskrtavaciho policka pozadované osy
zrcadleni.

@ Pokud definujete pouze jednu osu zrcadleni, tak TNC zméni
smér obrabéni.

ZruSeni zrcadleni: definujte jednotku 8 bez os zrcadleni.

Unit 10 Natoceni (funkce FCL 2)
Pomoci jednotky 10 definujete uhel natoceni, o ktery ma smarT.NC

nato it a provést nasledné definovana obrabéni v aktivni obrabéci roviné.

Pred cyklem 10 musi byt naprogramovano nejméné jedno
@5 vyvolani nastroje s definici osy nastroje, aby smarT.NC mohl
ur€it rovinu, v niz se ma natoceni proveést.

ZruSeni nato€eni: definujte jednotku 10 s nato¢enim = 0.

smarT.NC: programovani
Osa zrcadleni 7

PGM
zadat/edit

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU
Zrcadiena osa
’
[E5)]e zrcaaiens

|

0 |
0z -—-

INFO 1/3

smarT.NC: programovani
Uhel natoé&eni ?

PGM
zadat/edit

TNG : \SMARTNCN123_DRILL . HU
’
* 10 Otaceni

Uhel otogeni

INFO 1/3

éni
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Unit 11 Zména méritka (funkce FCL 2)

Pomoci jednotky 11 definujete koeficient méfitka, s nimz se maji zvétsit
¢i zmenSit a provést nasledné definovana obrabéni.

@ Strojnim parametrem MP7411 urcite, zda ma koeficient

méfitka pusobit pouze v aktivni obrabéci roviné nebo navic
také v ose nastroje.

Vynulovani koeficientu méfitka: definujte jednotku 11 s
koeficientem méfitka = 1.

smarT.NC: programovani
Konec UNITu obrabéni

PGM
zadatsedit

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU
-
- |
*  [EQ]11 znena neritka

MeFitko

BxsCL




Jednotka 140 Naklopeni roviny (funkce FCL 2)

smarT.NC: programovani z;vn“
prostorovy uhel R?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Definice roviny
= [PLANE SPATIAL
Funkce k naklopeni roviny obrabé&ni museji byt vasim > it
% vyrobcem stroje povoleny! + [B]use siaopens zoviny Batian o e
Funkci PLANE mUzete v zasadé pouzit pouze u stroja, které
maji nejméné dve naklapéci osy (stul nebo/a hlavu). Vyjimka: [ S— ! =y
FunkciPLANE AXIAL (AXIALNI ROVINA) (funkce FCL3) P = 'c
muZzete pouzivat i tehdy, kdyZ je na vasem stroji k dispozici, ey B
¢i je aktivni, jen jedna osa nataceni. ) ey ‘®
Volba zplusobu transformace DL
© Autonaticky e}
Jednotkou 140 muzete definovat naklopené obrabéci roviny raznymi iNstoc:t soutamjeve on o 1/ o
zpusoby. Definici rovin a zplsob polohovani muzete nastavit nezavisle na ]
sobé- SPRTI‘FIL PR?JE?TED EIJLAER VECTOR ‘POINJS REL. SPe. ‘ RESET ‘ : é
B s o
o
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K dispozici jsou nasledujici definice rovin:

Zpusob definice rovin Softtlacitko

Definovani roviny pomoci prostorového uhlu SPATIAL

Definovani roviny pomoci projekéniho thlu PROJECTED

|

Definovani roviny pomoci Eulerova Uhlu euier

:

Definovani roviny pomoci vektord

A=
5 m
Q
&
o
£l

17

Definovani roviny pomoci tfi bodd rozNTS

Definovani pfirGstkového prostorového uhlu e s,

a @

Definovani osového uhlu (funkce FCL 3) AxzAL

ZruSeni funkce obrabéci roviny ResET

|

ZpUsob polohovani, vybér sméru naklopeni a zpusob transformace
muzete prepinat softtlacitkem.

Zpusob transformace pusobi pouze u transformaci s osou C
% (kulaty stal).



Zvolte jednotku 247 Vztazny bod
Jednotkou 247 definujte vztazny bod z aktivni tabulky Preset (Pfedvoleb).

smarT.NC: programovani
CISLO PRO VZTRZNY BOD?

PGM
zadat/edit

TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU
»
:

[00iJ247 Nou uztazny boa

*.PR

===
|

B -

-

il B

ol

éni
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Jednotka 7 Posun nulového bodu (funkce FCL 2)

smarT.NC: programovani
€islo z tabulky nulovych boda?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

PGM
2adat/edit

¢islo nulového bodu

Pred pouzitim jednotky 7 musite zvolit tabulku nulovych bodu i
ql_ﬂ] v zahlavi programu, z nizZ ma smarT.NC pouzivat Cisla " i miee

nulovych bodU(viz “Nastaveni programu” na strané 47).

Zru$eni posunuti nulového bodu: jednotku 7 definujte s
Cislem 0. Davejte pozor, aby v fadce 0 byly vSechny
soufadnice definovany s 0.

Prejete-li si definovat posunuti nulového bodu se zadanim
souradnic: pouzijte jednotku popisného dialogu(viz “Unit 40 J
Jednotka popisného dialogu” na strané 144). T_j

Pomoci jednotky 7 posunuti nulového bodu definujete Cislo nulového ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
bodu z tabulky nulovych bodd, kterou jste urcili v zahlavi programu. Cislo
nulového bodu zvolte softtlacitkem.

Definice obrabéni

smarT.NC: programovani :LVM“
Unit 404 Nastaveni zakladniho natoc¢eni Prednastaveni rota&niho ahlu
Jednotkou 404 nastavite libovolné zakladni natogeni. Pouzivejte ji = e
pfednostné pro zruseni zakladnich nato&eni, ktera jste zjistili pomoci ,
. . . 404 ROT ulozit
funkci dotykové sondy.

138




Hlavni skupina Specialni funkce
V hlavni skupiné Specialni funkce jsou k dispozici nejrizné;jsi funkce:

Funkce

Softtlacitko

Strana

UNIT 151:
Vyvolani programu

UNIT 151

CALL

(viz str

. 140)

UNIT 799: E (viz str. 141)
Unit konce programu
UNIT 70: (viz str. 142)

Zadani polohovaciho bloku

UNIT 60:
Zadani pfidavnych M-funkci

(viz str

. 143)

smarT.NC: programovani BN
2adat/edit
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroije z
e  [E Jprosran: 123_ORILL mm Prenled | Polotovar | Opce | Blopal | d
Roznéry polotovaru el
-1 [Egll7e0 Nastaveni prosranu Sl B —
x I T - —
v 0 e ;
z -20 +0 1%
Vztazny bod obrobku
I Definouat &is. uztazného bodu TN n
0 i=hmd
L 5 7
Globalni data 2
Bezpecna vzdalenost |2
2. bezpec.uzdalenost [ —
F polohovani 750
| DIAGNOSE
= 2
1 |
> . INFO 1/3
= =B
|
UNIT 151 UNIT 7889 UNIT 70 UNIT 60 UNIT Se UNIT 4@ /
= ][> e m el o
caut e o D | ANEA T |

UNIT 50: (viz str. 143)
Samostatné vyvolani nastroje g
UNIT 40: (viz str. 144)

Jednotka popisného dialogu

UNIT 40
c .. ..

UNIT 700(2. lista softtlacitek):
Nastaveni programu

UNIT 700

(viz str.

47)

éni
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Unit 151 Vyvolani programu

Pomoci této jednotky mizete ze smarT.NC vyvolat libovolny program
nasledujiciho typu:

jednotkové programy smarT.NC (typ souboru .HU)
programy popisného dialogu (typ souboru .H)
programy DIN/ISO (typ souboru .1)

Parametry v pfehledovém formulafi:
Nazev programu: zadejte nazev vyvolavaného programu s cestou.

Prejete-li si zvolit pozadovany program softtlaCitkem

@5 (pomocné okno, viz obrazek vpravo dole), tak musi byt
tento ulozen v adresari TNC:\smarTNC !
Pokud neni pozadovany program ulozen v adresafi
TNC:\smarTNC tak zadejte pfimo nazev i s cestou, kde je
ulozen!

smarT.NC:
Vyvolat program

Programovani

PGM
2zadat/edit

=]

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

151 Uyuolat program

|
G|
@
t= N
|
|

Nazeu programu

4]

Ll [

i
[

INFO 1/3
Volba

Volba

H

smarT.NC:

Programovani

PGM
2zadat/edit

Zagatek

Konec

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=]

151 Uyuolat program

|
(|

F
| & N
lim| \
|

Strana

Nazeu programu

[° Uoibs dat T

STNC: \SMARTNC\*.H

« |
T

oK 2Zrusit




Unit 799 Jednotka konce programu
Touto Unit oznacite konec Unit-programu. MGzete definovat pfidavné M-
funkce a alternativné pozici, do které ma TNC najet.
Parametry:
M-Funkce: Dle potfeby zadate libovolné pfidavné M-funkce, které TNC
vlozi pfi definovani standardni M2 (Konec programu).
Najeti na koncovou pozici: V pfipadé potfeby zadani pozice, ktera se
najet na konci programu. Pofadi polohovani: nejdfive nastrojova osa
(2), pak obrabéci rovina (X/Y).
Vztazny systém obrobku: Zadané soufadnice se vztahuji k aktivnimu
vztaznému bodu obrobku.
M91: zadané soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje (M91)

M92: zadané soufadnice se vztahuji k pevné poloze definované
vyrobcem stroje (M92)

smarT.NC:

pProgramovani
P¥idavné funkce M 7

PGM
zadat/edit

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

v

[EJ798 Konec prosranu

M-Funkce:
M-Funkce:

I Najedte na koncouou polohu

@ o

éni
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Unit 70 Jednotka polohovani

PGM
2zadatsedit

S touto Unit mUzete definovat polohovani, které ma TNC provést mezi smarT.NC: programovani

libovolnymi jednotkami. Souradnice 7

E Posuy [FMAx M
Parametry N Uztas.system: ® Obrobek O M81 0 Maz ‘E.
o - v e - . + [ roronovant e —
Najeti na koncovou pozici: V pfipadé potfeby zadani pozice, kterou e L —

Vztaz.systém: @ Obrobek O M81 O M8z

ma TNC najet. Pofadi polohovani: nejdfive nastrojova osa (Z), pak

2 Eﬂ:

[

vyrobcem stroje (M92) )

' obrabéci rovina (X/Y). g
’g Vztazny systém obrobku: Zadané soufadnice se vztahuji k aktivnimu

‘© vztaznému bodu obrobku.

-8 M91: zadané souradnice se vztahuji k nulovému bodu stroje (M91) sugtss
8 M92: zadané souradnice se vztahuji k pevné poloze definované S =
£

[

)

o
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Unit 60 Jednotka M-funkci
Pomoci této UNIT muzete definovat dvé libovolné pfidavné M-funkce.

Parametry:

M-Funkce: zadani libovolnych pfidavnych M-funkci.

Unit 50 Separatni vyvolani nastroje
Pomoci této jednotky mlzete definovat separatni vyvolani nastroje.
Parametry v pfehledovém formulafi:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem).

S: otacky vietena v [ot/min] nebo fezné rychlost [m/min]

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.

Definovat M-funkci: v pfipadé potfeby zadani libovolnych pfidavnych
funkci M.

Definice predpolohovani: v pfipadé potfeby zadani pozice, ktera se
najet po vyméné nastroju. Pofadi polohovani: nejdfive obrabéci rovina
(X/Y), pak nastrojova osa (Z).

Predvolba nastroje: v pfipadé potfeby &islo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC: programovani
P¥idavné funkce M 7

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[E7]se Pridauns tunkce 1

M-Funkce:

smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

PGM
zadatsedit

TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU T

@

[E&Jse vruorans nsstrose

I” Definouat M-funkci

I Def. polohu napolohouani

0  nNumber

M Name

—

I T - preduolba

-
[ E—
[
AR | TAmosE

PREVZAT
UNIT-DATA

INFO 1/3

i

NAZEV
NASTROJE

‘ Volba

éni

Definice obrab
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Unit 40 Jednotka popisného dialogu

S touto jednotkou mizete vkladat sekvence s popisnym dialogem mezi
obrabéci bloky. Lze ji pouzit vzdy tehdy, kdyz:

Potfebujete funkce TNC, pro které neni k dispozici jeSté zadny
formular,
Prejete si definovat cykly vyrobce,

Pocet vloZitelnych blokl s popisnym dialogem do kazdé
@5 sekvence popisného dialogu neni ohraniéen!

Nasledujici funkce popisného dialogu, pro které neni mozné zadani do
formulare, jsou vlozitelné:

Drahové funkce L, CHF, CC, C, CR, CT, RND pies Sedé klavesy
drahovych funkci.

Blok STOP pres klavesu STOP.

Oddéleny blok M-funkci pfes klavesu ASCII M.
Vyvolani nastroje stiskem klavesy TOOL CALL.
Definice cykl(.

Definice snimaciho cyklu.

Opakovani ¢asti programu/ podprogramova technika.
Programovani s Q-parametry

smarT.NC: programovani

Posuv 7

F=

PGM
2adat/edit

TNG: \SMARTNC~123_DRILL .HU
:
[EJ]ee piatos-unzt

Dialog HEIDENHAIN-sekuence

BEGIN

1 L Z+250 R@ FMAX
*2  Mizg @

END

jAE{J

[l
—i

Ll

DIAGNOSE

INFO 1/3
i

-




Definice obrabécich pozic
Zaklady

Obrabéci pozice mizete definovat pfimo v Pfehledovém formulafri
prislusného obrabéciho kroku v kartézskych soufadnicich (viz obrazek
vpravo nahofe). Musite-li provadét obrabéni na vice nez tfech pozicich
nebo na obrabécich vzorech, mlzZete zadat do Podrobného formulare
(2) az 6 dalSich obrabécich pozic, tedy celkem az 9 pozic, nebo definovat
alternativné riizné obrabéci vzory.

Prirlstkové zadavani je povolené od 2. obrabéci pozice. Pfepnuti je
mozné klavesou | nebo softtlacitkem, 1. obrabéci pozice se musi
bezpodminecné zadavat absolutné.

Zvlasté pohodiné muzete definovat obrabéci pozice pomoci generatoru
vzorl. Generator vzorl ukazuje zadané obrabéci pozice graficky hned po
zadani potfebnych parametr(l a jejich ulozeni.

Obrabéci pozice, které jste definovali generatorem vzord, uklada
smarT.NC automaticky do tabulky bodu (soubor - .HP), kterou muzete
libovolné Casto pouZivat. Zvlasté prakticka je moznost potlaceni nebo
zablokovani libovolnych, graficky volitelnych obrabécich pozic.

Jestli jste pouzivali u starSich fidicich systému tabulky bod( (soubory .
PNT), mazete je nacist pfes rozhranni a pouzivat i u smarT.NC.
@, Potfebujete-li pravidelné vzory obrabéni, pouzivejte moznosti
definovani v pozicich Podrobného formulare. Potfebujete-li
rozsahlé a nepravidelné vzory obrabéni, pouzivejte generator
vzoru.

smarT.NC: programovani i o
X-souradnice polohy o 7] &béni
TNG: \SMARTNCN\123_DRILL . HU Prehied | Nastroi | Par.urtant | Poloha | »
i 4] D
) —
N s[Q)

@ FE 56 2 |

Prumer

Hlauni osa

Vedl. osa

gl

Wz-0sa

B

DIAGNOSE

|

|

I

o

V?’ INO 13 %

& =M |

B

POLOHY 4 1
smarT.NC: programovani Fol

X-souradnice polohy obréabéeni

zadatedit

TNC:\S!

\123_DRILL.HU

Hlauni osa

Pranisa | Nastrod | Pariustant] Poiche [(*

Vedl. osa

wz-0sa

- e

)

I

f

8
L]
POLOHY. BOD RADA
+ M-

=0

|

DI R@NOSE
="
IF ¢

INFO 1/3
VZOR RAM KRUH ROZT . KRUH &
o3| e ez
¢t e +
IO M~
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Opakované pouziti obrabécich pozic

Nezavisle na tom, zda jste pfipravili obrabéci pozice pfimo ve formulafi,
nebo jako soubor .HP v generatoru vzord, mizete tyto pozice pouzivat ve
vSech pfimo nasledujicich obrabécich Units. K tomu nechte prosté
zadavaci poli¢ka pro obrabéci pozice prazdné, smarT.NC pak pouzije
automaticky posledni vami definované obrabéci pozice.

% Obrabéci pozice zustavaji platné, dokud nedefinujete v
libovolné nasledujici UNIT nové obrabéci pozice.



Definice obrabéciho vzoru v detailnim formulari smarT.NC: programovani
- X-sou¥adnice polohy obrabéni
pozlc TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Prehied | Nastros | Par.urtani Poloha ‘4»
Zvolte libovolnou obrabéci UNIT : R -
Zvolte detailni formulaf Poloha V - B g
2 (o3
Softtladitkem zvolte vybrany obrabéci vzor : "°‘°"* SRn i EH? -5
©
@
o]
% Pokud jste definovali obrabéci vzor, potom z diivodu Uspory ‘@
mista smarT.NC zobrazi v pfehledovém formulafi misto 2L Ne]
vstupnich hodnot pfislusny text s pokynem a s pfisluSnym f e g
obrazkem. & =B
f— g 9
Zmény hodnot muzete provést v detailnim formulafi Poloha ! FoLow | _Bon seon vzo et KRUM_ | ROZT.KRUN | =
el ERIEI RIS

PGM
zadatedit

smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastroj | Par.urtani | Poloha ‘ »
(1]
-
240 Naurtani @
in

Prumer

Il
S e

!

el

L |

Definouany uzor:

z

&

H

°
o
=1
D

B0 @
2
8
@
m

I

l

Q ; T
é - » = @

Volba e

PREVZAT
UNIT-DATA NASTROJE
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Jednotliva fada, pfima nebo naklonéna smarT.NC: programovani
. . - . , , v Po&&teé&ni bod X
Vychozi bod 1. osy: soufadnice vychoziho bodu fady v CaSntel

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

hlavni ose obrabéci roviny =

PGM
2adat/edit

Prehled | Nastroi | Par.urtani Poloha [»

Vychozi bod 2. osy: soufadnice vychoziho bodu fady ve i Statbne v e A—
vedlejsi ose obrabéci roviny. ciasieneat o |
Roztec: vzdalenost mezi obrabécimi pozicemi. Lze zadat Slem

*  [Eporony u 1istu

kladnou nebo zapornou hodnotu.

Pocet obrabécich operaci: celkovy pocCet obrabécich
pozic.

Natoceni: Uhel natoceni kolem zadaného vychoziho bodu.
Vztazna osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi
ose nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.
Souradnice povrchu: soufadnice povrchu obrobku

[l

POLOHY.

BOD

S EEE

VZOR KRUH ROZT .KRUH

e
s

Definice obrabécich pozic
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Pfimy, naklonény, nebo zdeformovany vzor smarT.NC: programovani
, . - . , , Po&ateé&ni bod X
Vychozi bod 1. osy: soufadnice vychoziho bodu vzoru 1 v D b

hlavni ose obrabéci roviny. e
Vychozi bod 2. osy: souradnice vychoziho bodu vzoru 2 ve ’
vedlejsi ose obrabéci roviny.

Rozte¢ 1. osy: vzdalenost obrabécich pozic v hlavni ose
roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.
Roztec 2. osy: vzdalenost obrabécich pozic ve vedlejSi ose
roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.
Pocet sloupct: celkovy pocet sloupcd vzoru.

Pocet fadku: celkovy pocet fad vzoru.

Natoceni: Uhel natoceni, o ktery se natoci cely vzor kolem
zadaného vychoziho bodu. Vztazna osa: hlavni osa aktivni
roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat e
kladnou nebo zapornou hodnotu.
Poloha natoéeni hlavni osy: Uhel nato¢eni, o ktery se
zdeformuje pouze hlavni osa obrabéci roviny, vztazeny k
zadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

Poloha natoéeni vedlejsi osy: uhel natoCeni, o ktery se
zdeformuje pouze vedlejsi osa obrabéci roviny, vztazeny k
zadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

Souradnice povrchu: soufadnice povrchu obrobku

PGM
zadat/edit

Prehied | Nastroi | Par.urtani Polons [¢»

[E]

Startbod U 1.0se
Startbod U 2.0se
Roztec U 1. ose
Roztec U 2. ose
Pocet sloupku

Pocet radek

otaceni

Uhloua pol.hlau. osy
Uhloua pol.vedl.osy
Souradnice plochy

=

i

|
o=

u o
2 g
Kl 5
2 g
s 5
< 8
P A

Definice obrabécich pozic

=

(]

ROZT.KRUH

BOD RADA
-®
KN |

=1 [l k=3

Parametry Poloha natoceni hlavni osy a Poloha natoéeni
@:5 vedlejsi osy se pricitaji k predtim provedenému Natoceni
celého vzoru.
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Pfimy, naklonény, nebo zdeformovany ram smarT.NC: programovani
Po&ateéni bod X

PGM
2zadat/edit

Ran Vychozi bod 1. osy: soufadnice vychoziho bodu ramu 1v  —— _——— _ _
@ hlavm' ose obrébéci roviny_ . Prehled | Nastroi | Par.urtani Poloha [¢»
Vychozi bod 2. osy: soufadnice vychoziho bodu ramu 2 ve i Stz b ez —
vedlejSi ose obrabéci roviny. e S—
Rozte€ 1. osy: vzdalenost obrabécich pozic v hlavni ose ey
roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu. . i Grop LRty oy | —
Rozteé 2. osy: vzdalenost obrabécich pozic ve vedleji ose Sourainice piocry

roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo z&pornou hodnotu.
Pocet radku: celkovy pocet radkl ramu.

Pocet sloupcti: celkovy pocet sloupct ramu.
Natoceni: Uhel natoceni, o ktery se natoci cely ram kolem

zadaného vychoziho bodu. Vztazna osa: hlavni osa aktivni &
roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Poloha natoceni hlavni osy: uhel natoc¢eni, o ktery se
zdeformuje pouze hlavni osa obrabéci roviny, vztazeny k
zadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

Poloha natoceni vedlejsi osy: Uhel natoCeni, o ktery se
zdeformuje pouze vedlejsi osa obrabéci roviny, vztazeny k
zadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

Souradnice povrchu: soufadnice povrchu obrobku

POLOHV UZOR KRUH

Ex [l [Ke3

ROZT .KRUH

Definice obrabécich pozic

Parametry Poloha natoceni hlavni osy a Poloha natoéeni
@5 vedlejsi osy se priCitaji k predtim provedenému Natoceni
celého ramu.
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PGM
zadat/edit

l:lpln)'( kruh smarT.NC: programovani
Stfed 1. osy: soufadnice stfedu kruhu 1 v hlavni ose e s r°2t96':im:‘r:j$ =2 "
obrabéci roviny. .

Stied 2. osy: soufadnice stfedu kruhu 2 ve vedlejsi ose
obrabéci roviny.

Prameér: Primér rozte¢né kruznice s dirami

Vychozi uhel: polarni thel prvni obrabéci pozice. Vztazna
osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose
nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.
Pocet obrabécich operaci: celkovy pocet obrabécich pozic
na kruhu.

Souradnice povrchu: soufadnice povrchu obrobku

Stred 1. osy
Stred 2. osy
Prumer

Start. uhel
Pocet obrabeni
souradnice plochy
* Polohy u 1istu T

|
=

gl

=0

i~

Definice obrabécich pozic

INFO 1/3

]

smarT.NC vypocita uhlovou rozte¢ mezi dvéma obrabécimi s
@5 pozicemi vzdy ze 360 ° d&lenych poétem obrabéni. [ ‘ B | EEEE] ) e] ‘ &
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Rozte¢na kruznice smarT.NC: programovani e
Stfed 1. osy: soufadnice stfedu kruhu 1 v hlavni ose e e
R . = N123. 8 Prehled | Nastros | Par.urtani Polohs ‘0
obrabéci roviny. . e

L Stred 2. osy: soufadnice stfedu kruhu 2 ve vedlejSi ose ’ Stred 1. oy —_— =
N SLw r . - Stred 2. osy
o obrabéci roviny. e . ——| s E ‘
o Prameér: Primér rozte¢né kruznice s dirami R

- s 7 s , A PN . ~ * Polohy u 1istu Souradnice plochy N 1
ﬁ Vychozi uhel: polarni uhel prvni obrabéci pozice. Vztazna : =y
‘o osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose :
’g nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo z&pornou hodnotu.
'© Uhlova rozte¢ / Koncovy uhel: pfirlistkovy polarni thel e S
o mezi dvémi obrabécimi pozicemi. Alternativné Ize zadat {A\T g
o absolutni koncovy uhel (pfepina se softtlacitkem). Lze zadat —
Q , . , & NFO 1/
o klacvine neb'o gaPorne hodn'oty. o o .
c Pocet obrabécich operaci: celkovy pocet obrabécich pozic
- — k h u POLOHY BOD RADA VZOR RAM KRUH RDZ;:RLIH
© na kruhu. o « L) B8 Sl
(= Souradnice povrchu: soufadnice povrchu obrobku
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Spusténi generatoru vzoru
Generator vzor( smarT.NC Ize spustit dvéma rliznymi zplsoby:

Pfimo ze tfeti liSty softtlaCitek z hlavni nabidky smarT.NC, pokud si
prejete definovat vice soubor bodd hned za sebou
Béhem definice obrabéni z formulare, kdyz chcete zadat obrabéci

o
N
2
pozice. .5
\—
S . X I o . )
Spusténi generatoru vzora z hlavni listy editacni nabidky Spravce soubord e @
, .. 2zadatsedit -Q
E’ Volba provozniho rezimu smarT.NC ‘©
[TNC:\smarTNC  |[FR1.HP
= Ba= 2\SMARTNC\* . %
o .. > jﬁ;ﬁ:““ Jm:eubo:: = |Tvp ~|velik|zneneno | staty : *. '8
E Zvolte treti listu softtlacitek o WSt B T e —‘— °
= SuneELPocs be  7aa 12002000 IS %L 3]
My s - o v - - Liservice Euypll HC 686 13.11.2008 ----- —
PoLoHY Spusténi generatoru vzorld: smarT.NC pfejde do spravy Sensrtie Eotuerkzauspiat e W ses 14.11.2008 s c
o . . . - i v Csysten E3BOHR HP 344 21.02.2008 ----+ A ;:
souboru (viz obrazek vpravo) a zobrazi stavajici — pokud » Gtneauide sseones W e zezzses -y | o )
. .y o TSt ohrungen .11, ————a
existuji — soubory bodu. : < ‘s Wb oeb 13.11.2000 o a
Zvolte existujici soubor bodu (*.HP) a pfevezméte jej M= e 5 IR -
. ; L=
klavesou ENT, nebo VAR S W 13s zeitaigeen o | oo
Otevrete novy soubor bodu: zadejte nazev souboru (bez AR - S i | | =
SOUBOR , .. N hd 4 | Esiemvz WP 42825 21.04.2008 -—--+ =a
0 typu SOUbOI’u) a klavesou MM nebo PALCE jej pOtVrdte: i + X %UFORM HP 1999 27.08.2008 -+ |
smarT.NC otevie soubor bodl ve zvolenych mérovych ey aatt Eimen Wi a2 25.11.7008 e
. - o v ;o < ° S | J
jednotkach a zUstane otevieny jako generator vzord. AL LA L L WA A LM
Strana Strana Volba Kopirovat 2Zvuol Novy Posledni
t ‘ E _' ‘ @3 SOEOR soubory END
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Definice obrabécich pozic

154

Spusténi generatoru vzorl z formulare

Volba provozniho rezimu smarT.NC

Zvolte libovolny obrabéci krok, u kterého jsou definovatelné
obrabéci pozice.

Zvolte nékteré zadavaci policko, v némz se musi definovat
obrabéci pozice (viz obrazek vpravo nahofe).

Prepnéte na definovani Obrabécich pozic v souboru bodt

Pro zaloZeni nového souboru: zadejte nazev souboru (bez
typu souboru) a softtlacitkem NOVY .HP jej potvrdte.

V pomocném okné potvrdte mérové jednotky nového
souboru bodl klavesou MM nebo PALCE: nyni se
smarT.NC nachazi v generatoru vzord.

Pro zvoleni stavajiciho souboru HP: stisknéte softtlacitko
ZV/OLIT .HP: smarT.NC ukaze pomocné okno s existujicimi
soubory bodu. Zvolte néktery ze zobrazenych soubora a
klavesou ENT nebo tladitkem OK jej pfevezméte do
formulare.

Pro editaci jiz navoleného souboru HP: stisknéte
softtlacitko EDITOVAT .HP: smarT.NC spusti pfimo
generator vzoru.

Pro zvoleni stavajiciho souboru PNT: stisknéte
softtlaCitko ZVOLIT .PNT: smarT.NC ukaze pomocné okno
s existujicimi soubory bodu. Zvolte néktery ze zobrazenych
souboru a klavesou ENT nebo tlagitkem OK jej pfevezméte
do formulare.

Prejete-li si upravovat soubor .PNT, tak smarT.NC prevede
tento soubor do souboru .HP ! Otazku dialogu potvrdte s OK.

smarT.NC: programovani

X-soutradnice polohy

obréabéni

PGM
zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+  [fporony v 1istu

®

Prenied | Nastroi | Par.urtant | Poloha | »
n

(4]
=g
e[]

Volba hloubky/prameru

Prumer

Hlauni osa

Vedl. osa

|

wz-0sa

L s
2.8
POLOHY. .
‘ozt
smarT.NC: programovani :Lvm“
Nédzev souboru rastru?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Prehled ' Nastroi | Par.urtani | Polohs |
i ; — |
y e
- s  ms—
"H

v

D
o BE
()
4
%ﬂ

Volba hloubky/prameru

Prumer

Bodouy rastr

i} E 1
| =2
POLOHY 2Zobraz Volba nNovY Volba EDITOVAT
N . pxF
P HP -HP




PGM
zadat/edit

Ukon¢€eni generatoru vzoru SmarT.NC: definice poloh

Stisknéte klavesu END nebo softtlacitko KONEC: smarT.NC
ukaze pomocné okno (viz obrazek vpravo)
Stisknéte klavesu ENT nebo tlagitko Ano, aby se ulozily
vSechny provedené zmény — popf. pro uloZzeni nové
zaloZzeného souboru — a ukon¢il se generator vzoru.
Stisknéte klavesu NO ENT nebo tlagitko Ne, aby se
neukladaly Zadné provedené zmény a ukoncil se generator ghoste zmtny wiomier

Definice obrabécich pozic

VZOr Ne Zrusit
Stisknéte klavesu ESC pro vraceni zpét do generatoru
vzory. * ‘
Pokud jste spustili generator vzor( z formulare, tak se tam : =
@:5 zase po jeho ukoncéeni automaticky vratite. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Pokud jste spustili generator vzora z hlavni listy, tak se po
jeho ukonéeni zase vratite automaticky do naposledy
zvoleného programu .HU.
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Prace s generatorem vzoru Spravce souboru
. FNGsmartie  |NEWL.FP
Prehled , gg;:guzs F;} | | [ =i =
N Pro definovani obrabécich pozic jsou v generatoru vzord k dispozici e A ML a0sa 7o.11.s008
O  nasledujici moznosti: o oram 5 o 0
o Siemvaazsce l Serecs = :
ﬁ Funkce Softtladitko  Strana " Dinemide i in [ ‘
— TSt | EHEBEL PoC (o i) 05.05.2008 - g
O ivy : i S (PP T T 27.0.2008 -1
’8 Jednotlivy bod, kartézsky (viz str. 161) = eLserext mon | zrumy | | 27-08-2000
» 2M: FEIKONTUR HU
‘© Eroonaere py
. ;v s P . HEINEU HU
-g Jednotliva fada, pfiméa nebo (viz str. 161) snarre w =
naklonéna EEvroRn H
Q FEFR1 PNT mly vl
o ‘H‘PFIYDUHP PNT
c PFimy, naklonény, nebo zdeformovany (viz str. 162)
S vzor MM ‘ INCH ‘ ‘ ‘ ‘ Prerusit
(a]
Pfimy, naklonény, nebo zdeformovany Rén (viz str. 163)
ram

UplIny kruh (viz str. 164)

Rozte¢na kruznice (viz str. 165)

Zména startovni vysky (viz str. 166)
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Definovani vzoru
Zvolte softtlacitkem definovany vzor

Definujte potfebné zadavaci parametry do formulafe: klavesou ENT
nebo klavesou ,Sipka dol(“ zvolte dal$i zadavaci policko.

UloZte zadané parametry: stisknéte klavesu END

Kdyz jste zadali pres formulaF libovolny vzor, pfida smarT.NC symbolicky
jeho ikonu na levé strané obrazovky do Treeview

V pravé spodni poloviné obrazovky 2 se okamZité po ulozeni vstupnich
parametrl vzor graficky zobrazi.

Otevrete-li klavesou se Sipkou vpravo® Treeview (Nahled struktury
adresare), Ize pomoci ,klavesy se Sipkou dold“ zvolit kazdy bod vaseho
preddefinovaného vzoru. smarT.NC ukazuje vlevo zvoleny bod v grafice
napravo s modrym oznacenim (3). Pro informaci se zobrazuji v pravé
horni poloviné obrazovky 4 dodate¢né kartézské soufadnice daného
zvoleného bodu.

smarT.NC: definice poloh

PGM
zadatsedit

Souradnice plochy
Ran

Souradnice plochy

- -
s JJpo1one

G PNT-soubor] zménén Tuénel X
PNT-SOUDOT Ulvzst Samostatne?
zrusn

DIAGNOSE
INFO 1/3
5] 5

Definice obrabécich pozic
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Funkce generatoru vzoru smarT.NC: definice poloh

PGM
2zadat/edit

AT Softtlagitko E

uradnice plochy

3

Skryt vzor zvoleny v Treeview, popf. zvolenou pozici,
pro obrabéni. Potlaceny vzor, popf. pozice, budou v
Treeview oznaceny ¢ervenym lomitkem a v grafice o ‘ ‘ T
nahledu jasné ¢ervenym bodem. (O Ul e

ulozit samostatne?

Ano Ne Zrusit

.
afgsoursanics piocny
» <[P trun

Opét aktivovat potlaGeny vzor, popf. potlaéenou pozici

Zablokovat pozici zvolenou v Treeview pro obrabéni.
P . . v ow ’ BL

Zablokované pozice se v Treeview oznaci ¢ervenym
Al

INFO 1/3
i

kfizkem. V grafice smarT.NC zablokované pozice
neukazuje. Tyto pozice se do souboru .HP
zalozeného od smarT.NC pfi ukonéeni generatoru
vzorQ neuloZi.

Definice obrabécich pozic

Opétna aktivace zablokovanych pozic

Definované obrabéci pozice exportujte do souboru
.PNT. To je tfeba pouze tehdy, pokud chcete obrabéci
vzor pouzivat na starSich verzich softwaru iTNC 530.

Zobrazit pouze vzor zvoleny v Treeview / zobrazit JenLeo
vSechny definované vzory. Vzor zvoleny v Treeview

zobrazi smarT.NC modre.
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Funkce Softtlacitko

Zobrazit/skryt pravitka PRAVETKO
orF  [on

Listovat po strankach nahoru

Listovat po strankach dold strana

IH

Skok na zacatek souboru

N
o
o

o
o
x

i

Skok na konec souboru

=
o
3
D
o

Definice obrabécich pozic

Funkce zvétSeni (Zoom): posunout oblast zvétSovani
nahoru (posledni lista softtlacitek)

Funkce zvétSeni (Zoom): posunout oblast zvétSovani
doll (posledni lista softtlacitek)

Funkce zvétSeni (Zoom): posunout oblast zvétSovani
doleva (posledni lista softtlacitek)

Funkce zvétSeni (Zoom): posunout oblast zvétSovani
doprava (posledni lista softtlacitek)

HEEEE
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Definice obrabécich pozic

160

Funkce

Softtlacitko

Funkce zvétSeni (Zoom): Zvétsit obrobek. TNC
zvétSuje zasadne tak, ze se zvétsi stfed prave
vybraného vyfezu. Popfipadé umistéte vykres
posuvniky do okna tak, aby byl poZadovany detail
pfimo viditelny po stisku softtlacitka (posledni lista
softtlacitek).

Funkce zvétSeni (Zoom): zmensit obrobek (posledni
lista softtlacitek)

Funkce zvétSeni (Zoom): zobrazit obrobek v originalni
velikosti (posledni lista softtlacitek)

=




JEant"Vy bOd, kartézsky smarT.NC: definice poloh “"s"

X: soufadnice v hlavni ose roviny obrabéni R
Y: soufadnice ve vedlejSi ose roviny obrabéni.

Jednotliva fada, pfima nebo naklonéna

Vychozi bod 1. osy: soufadnice vychoziho bodu fady v
hlavni ose obrabéci roviny

Vychozi bod 2. osy: soufadnice vychoziho bodu fady ve
vedlejSi ose obrabéci roviny.

Rozte¢: vzdalenost mezi obrabécimi pozicemi. Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Pocet obrabécich operaci: celkovy pocet obrabécich
pozic.

Natog&eni: uhel natoeni kolem zadaného vychoziho bodu. — —- —
VztaZna osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi [« W ..
ose nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.

DIAGNOSE
INFO 1/3
D]

ti‘u; ROi‘L.:D::UH - 56

Definice obrabécich pozic

PGM
zadat/edit

smarT.NC: definice poloh

Startbod U 1.0se
Startbod U 2.0se
vzdalenost D
Pocet obrabeni
otaceni

DIAGNOSE

INFO 1/3
o}
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Definice obrabécich pozic

162

Pfimy, naklonény, nebo zdeformovany vzor

o

Vychozi bod 1. osy: soufadnice vychoziho bodu vzoru 1 v
hlavni ose obrabéci roviny.

Vychozi bod 2. osy: soufadnice vychoziho bodu vzoru 2 ve
vedlejsi ose obrabéci roviny.

Roztec 1. osy: vzdalenost obrabécich pozic v hlavni ose

roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.

Roztec 2. osy: vzdalenost obrabécich pozic ve vedlejsi ose

roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo z&pornou hodnotu.

Pocet radku: celkovy pocet fad vzoru.

Pocet sloupcti: celkovy pocet sloupct vzoru.

Natoceni: Uhel natoceni, o ktery se natoci cely vzor kolem
zadaného vychoziho bodu. Vztazna osa: hlavni osa aktivni
roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Poloha natoceni hlavni osy: uhel natoc¢eni, o ktery se
zdeformuje pouze hlavni osa obrabéci roviny, vztazeny k
zadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

Poloha natoceni vedlejsi osy: Uhel natoCeni, o ktery se
zdeformuje pouze vedlejsi osa obrabéci roviny, vztazeny k
zadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

Parametry Poloha natoceni hlavni osy a Poloha nato¢eni
vedlejsi osy se pricitaji k pfedtim provedenému Natoceni
celého vzoru.

smarT.NC: definice poloh

PGM
2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Startbod U 1.0se
Startbod U 2.0se
Roztec U 1. ose
Roztec U 2. ose
Pocet radek

Pocet sloupku
otaceni

Uhloua pol.hlav. osy
Uhloua pol.vedl.osy

2

=
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Pfimy, naklonény, nebo zdeformovany ram

RAM

]

w

Vychozi bod 1. osy: soufadnice vychoziho bodu ramu 1 v
hlavni ose obrabéci roviny.

Vychozi bod 2. osy: soufadnice vychoziho bodu ramu 2 ve
vedlejsi ose obrabéci roviny.

Rozte¢ 1. osy: vzdalenost obrabécich pozic v hlavni ose

roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.

Roztec 2. osy: vzdalenost obrabécich pozic ve vedlejSi ose

roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.

Pocet fadku: celkovy pocet radkl ramu.

Pocet sloupcti: celkovy pocet sloupct ramu.

Natoceni: Uhel natoceni, o ktery se natoci cely ram kolem
zadaného vychoziho bodu. Vztazna osa: hlavni osa aktivni
roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat
kladnou nebo zapornou hodnotu.

Poloha natoéeni hlavni osy: Uhel nato¢eni, o ktery se
zdeformuje pouze hlavni osa obrabéci roviny, vztazeny k
zadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

Poloha natoéeni vedlejsi osy: uhel natoCeni, o ktery se
zdeformuje pouze vedlejsi osa obrabéci roviny, vztazeny k
zadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

smarT.NC:

definice poloh

PGM

zadat/edit

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Startbod U 1.0se
Startbod U 2.0se
Roztec U 1. ose
Roztec U 2. ose
Pocet radek

Pocet sloupku
otaceni

Uhloua pol.hlau. osy
Uhloua pol.uedl.osy

+0 =

12 1 1

iz

%

EE|

o

=

=

Parametry Poloha nato€eni hlavni osy a Poloha natoceni
vedlejsi osy se pricitaji k pfedtim provedenému Natoceni
celého ramu.

Definice obrabécich pozic
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Definice obrabécich pozic
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Uplny kruh

Stred 1. osy: soufadnice stfedu kruhu 1 v hlavni ose
obrabéci roviny.

Stied 2. osy: soufadnice stfedu kruhu 2 ve vedlejsi ose
obrabéci roviny.

Prameér: primér kruhu.

Vychozi tuhel: polarni thel prvni obrabéci pozice. Vztazna
osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose
nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zépornou hodnotu.
Pocet obrabécich operaci: celkovy pocet obrabécich pozic
na kruhu.

pozicemi vzdy ze 360 ° délenych poctem obrabéni.

@]7 smarT.NC vypocita uhlovou rozte¢ mezi dvéma obrabécimi

smarT.NC:

definice poloh

PGM
2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Stred 1. osy
Stred 2. osy
Prumer

Start. uhel
Pocet obrabeni

&

INFO 1/3
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Rozte¢na kruznice smarT.NC: definice poloh
Stred 1. osy: soufadnice stfedu kruhu 1 v hlavni ose
obrabéci roviny.

Stred 2. osy: soufadnice stfedu kruhu 2 ve vedlejSi ose S, o
obrabéci roviny. pocet ooranens T
Primeér: pramér kruhu.

Vychozi uhel: polarni thel prvni obrabéci pozice. Vztazna
osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose
nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.
Uhlova rozteé: prirtistkovy polarni Gihel mezi dvémi {‘\ﬂ

PGM
zadat/edit

e ST Strea 1. osy
Stred 2. os o
Pruner 5

Kruhoua uysec

obrabécimi pozicemi. Lze zadat kladnou nebo zapornou
hodnotu. Zména uhlové roztece zplsobi automaticky zménu
definovaného koncového uhlu. 4
Pocet obrabécich operaci: celkovy pocet obrabécich pozic e

na kruhu. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Koncovy uhel: polarni thel posledniho otvoru. Vztazna
osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose
nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.
Zména koncového Uhlu zpusobi automaticky zménu
pfipadné preddefinované Uhlové roztece.

INFO 1/3
i

el
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Zména startovni vysky

w

Souradnice povrchu: Soufadnice povrchu obrobku

Pokud pfi definici obrabécich pozic nezadate zadnou
startovni vysku, tak smarT.NC dosadi vzdy soufadnici
povrchu obrobku rovnou 0.

Pokud startovni vysku zménite, tak nova startovni vyska plati
pro vS8echny nasledné programované obrabéci pozice.

Pokud navolite v Treeview symbol soufadnice povrchu,
oznaci nahledova grafika zelené vSechny obrabéci pozice,
pro které plati tato startovni vySka.

smarT.NC: definice poloh

PGM

2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP Souradnice plochy

Souradnice plochy

INFO 1/3




Definovani vysky odjezdu pro napolohovani (funkce FCL 3)

Zvolte smérovymi klavesami libovolnou pozici, kterd se ma najet ve
vami definované vysce.

vgsEzD Vyska odjezdu: zadani absolutni soufadnice, v nizma TNC
iz tuto pozici najet. TNC pozici oznaci dodate€nym kruhem.
Vami definovana vyska odjezdu se vztahuje zasadné na
@5 aktivni vztazny bod.

smarT.NC:

definice

poloh

PGM
zadat/edit

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[+50

Piednastavens uyska

[+s8 n E
]

B

e

DIAGNOSE
INFO 1/3

Definice obrabécich pozic

167



i obrysu

ani o

-

Definov

168

Definovani obrysii
Zaklady

Obrysy definujete zasadné v samostatnych souborech (typ souboru .HC).
Protoze soubory .HC obsahuji pouze geometricky popis obrysu ale zadné
technologické Gdaje, tak je mlzete pruzné pouzivat: jako jednotlivy obrys,
jako kapsu nebo jako ostrivek.

Soubory HC miizete pfipravit bud pomoci disponibilnich drahovych
funkci, nebo je s pomoci prfevodniku DXF (volitelny software) exportovat
z existujicich soubort DXF.

Hotové popisy obrysu ze starSich program(l s popisnym dialogem
(soubory .H) muzete prevést nékolika malo kroky do popisu obrys( pro
smarT.NC (viz 177).

Stejné jako u jednotkovych programu a u generatoru vzord zobrazuje
smarT.NC kazdy jednotlivy obrysovy prvek v Treeview 1 s pfisluSnou
ikonou. V zadavacim formulafi 2 zadavate udaje pro pfisluSny obrysovy
prvek. U volného programovani obrysl FK jsou vedle pfehledového
formulare = k dispozici az 3 dal$i podrobné formulare (4), do nichz mizete
zadavat data (viz obrazek vpravo dole).

smarT.NC: definice kontur :Lvm“
Soufadnice 7
TNG: \SMARTNCNHAKEN . HC ez 7 o
i Souradnice v ) n g
i 5 ]
] [4_~lprinka L kratezsky I L
s ‘ .
oo Bl 1
v B | iR
= a &
; ! Y
- EA ;
o ER I -
S / e DIAGNOSE
f———a_ / / g
Gis [ £ )
Y \ T
'1 \ J' IO 173
E— B
‘ ‘ ’ ‘ ‘ ‘ - ES
smarT.NC: definice kontur Ren

Polomér kruhu 7?

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

par.krunu | Par.krunu | Pomoc.bod |
| strea krunu cox
| | stred kruhu ccy
| | Radius kruhu

[ve
e ——
ae____|

=

|| smer rotace
| souradnice x

Souradnice ¥

| Stred: polar.radius CCPR

Stred: polar.uhel CCPA

|l

i E =

!

gl

L ||

= R
il ([
° FO@
8
Wl
3 5 E
51

=




Spusténi programovani obrys

Programovani obrysu se smarT.NC Ize spustit dvéma riiznymi zplsoby:

PFfimo z hlavni liSty editani nabidky, pokud si prejete definovat vice
oddélenych obrysu hned za sebou.

Béhem definice obrabéni z formulare, kdyz mate zadat nazvy
obrabénych obrysu.

Spusténi programovani obrysi z hlavni listy editaéni nabidky

KONTUR-PGM

a0

NOVY.
SOEOR

Volba provozniho rezimu smarT.NC
Zvolte treti liStu softtlacitek

Spusténi programovani obrys(: smarT.NC prejde do spravy
souboru (viz obrazek vpravo) a zobrazi stavajici — pokud
existuji — obrysové programy.

Zvolte existujici obrysovy program (*.HC) a pfevezméte ho
klavesou ENT, nebo

Otevieni nového obrysového programu: zadejte nazev
souboru (bez typu souboru) a klavesou MM nebo PALCE ho
potvrdte: smarT.NC otevie obrysovy program v mérovych
jednotkach podle vasi volby.

smarT.NC automaticky vlozi dvé fadky pro definici
vykresové plochy. PopF. upravte rozméry.

Spravce souboru L
zadat/edit
[TNC : NsmarTNG PATOUMP . HP
CICYCFILES 2] STNC: \SMARTNC\* . ¥ @ M E
» CIDEMO Jn.souboru |7vp - |verik|zmeneno |statu |
CIDUMPPGM ESe1uerkzeugplatte HP 805 14.11.2008 ----+
b EIBOHR HP 344 21.02.2008 -—--+
es FIBOHR1 HP 448 21.02.2008 —---+ | S ;
DL Edbohrungen HP 1453 20.11.2008 ----+ ¥
MSezyace 405 HP 805 13.11.2008 ----+
SECERE E3FR1 HP 2778 27.11.
D[ Ereltn Fiar1 HP 633 14.11. T A
D [ EGEEEeD ESLOCHRETHE HP 3356 22.02. =
arst . FILOCHZEILE HP 823 18.05. ¢
D LR } EINEWL HP 103 27.11.
> 2H: EPATDUMP HP 1384 25.11.2008 -
b &L: EIPLATTENPUNKTE HP 1500 21.02.
> 2m: =] EIPUNKTE HP 1474
FisIERVZ HP 42825 21.04.2008 ----+
& & 4 TUroRm HP 1988 27.08.2008 ----+ | DIAGNOSE
iH123 HU 1084 25.11.2008 - o]
4 4 iH123_DRILL HU az2 =
& & & idc1zs HU 738
idcap Hu 1664 INFO
4 iFcpoct Hu 814
S 4 iHepnranR i pery
54 Objekty 7 2541.3KByte 7 42466.0MByte UoIng
Strana Strana Volba Kopirouat 2u0 NOUY Posledni
[ A SOUBOR soubory
T [ lephes 2
tp 0
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Spusténi programovani obryst z formulare

Volba provozniho rezimu smarT.NC

Zvolte libovolny obrabéci krok, jez potfebuje obrysové
programy (UNIT 122, UNIT 125).

Zvolte zadavaci poli¢ko, do kterého se ma definovat nazev
obrysového programu (1, viz obrazek).

Pro zaloZeni nového souboru: zadejte nazev souboru (bez
typu souboru) a softtlacitkem NOVY ho potvrdte.

V pomocném okné potvrdte mérové jednotky nového
obrysového programu klavesou MM nebo PALCE:
smarT.NC otevie obrysovy program ve vami zvolenych
mérovych jednotkach, poté se nachazi v programovani
obrysu a pfevezme automaticky v jednotkovém programu
definovany polotovar (definice vykresové plochy).

Pro zvoleni stavajiciho souboru HC: stisknéte softtlacitko
Z\VOLIT HC: smarT.NC ukaze pomocné okno s existujicimi
obrysovymi programy. Zvolte néktery ze zobrazenych
obrysovych program( a klavesou ENT nebo tla¢itkem OK ho
prevezméte do formulare.

Pro editaci jiz navoleného souboru HC: stisknéte
softtlaCitko EDITOVAT: smarT.NC spusti pfimo
programovani obrysu.

Jak pfipravit soubor HC s pfevodnikem DXF: stisknéte
softtlacitko UKAZ .DXF: smarT.NC ukaze pomocné okno s
existujicimi programy DXF. Zvolte néktery ze zobrazenych
soubord DXF a klavesou ENT nebo tlagitkem OK ho
prevezméte: TNC spusti pfevodnik DXF, kterym zvolite
pozadované obrysy a mdzete pfimo uloZit nazev obrysu do
formulare(viz “Zpracovani soubortd DXF (volitelny software)”
na strané 178)

smarT.NC: programovani

Vyvolat né&stroj

PGM
zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenied | Nastros | Frez.par. |0

[@] | "
T\

9

F E 150 2 ;l

F E 500 W
Souradnice plochy e e
Hloubka -2 vk
Hloubka prisuuu -5 g Y
Pridavek na stenu +0 L

sousl./nesousl.(Me3> @

Korekce radiusu 0

2Zpasob najeti @ e

Radius najeti 5 g

Stredous thel EQJ

G
Nazev_obrysu ENRORLS,
I EB
=2

PREVZiT LARLL) NAZEV
UNIT-DATA NASTROJE

smarT.NC: programovani

PGM
zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-« [EJ2s 1ah konturou

Prenied | Nastros | Frez.par. |0

ull " B
s T
F E 150 £ ;l
F E S0 W

Souradnice plochy K = =
Hloubka . A

o |

Korekce radiusu

2Zpusob najeti

Radius najeti
Stredouy Ghel

Nazeu obrysu




Ukonéeni programovani obryst

Stisknéte klavesu END: smarT.NC ukon¢i programovani

@ obrysu a vrati se zpatky do stavu, z néhoz jste programovani
obrys( spustili: do naposledy aktivniho programu HU pokud
jste spustili smarT.NC z hlavni listy, popf. do zadavaciho
formulare pfislusného obrabéciho kroku, pokud jste ho
spustili z formulare.

a

7
Pokud jste spustili obrysové programovani z formulare, tak se E

g[% tam zase po jeho ukon&eni automaticky vratite. o
Pokud jste spustili programovani obrysu z hlavni listy, tak se .g

po jeho ukonc&eni zase vratite automaticky do naposledy >
zvoleného programu HU. g

=

[

o
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Prace s programovanim obrysu

Prehled

Programovani prvk{ obrysu se provadi znamymi funkcemi s popisnym
dialogem. Vedle Sedych klaves drahovych funkci mate samozfejmé k
dispozici také vykonné volné programovani obrysli FK, jehoz formulare
Ize vyvolavat softtlacitky.

Zvlasté vyhodné jsou pfi volném programovani obrysti FK pomocné
obrazky, které jsou k dispozici pro kazdé zadavaci policko a ukazuji, ktery
parametr se ma zadavat.

V8echny znamé funkce programovaci grafiky jsou i ve smarT.NC v plném
rozsahu k dispozici.

Priibéh dialogli ve formulafich je témér totozny s pribéhem dialogu pfi
programovani s popisnym dialogem:

Oranzové osové klavesy polohuji kurzor do pfislusného zadavaciho
policka

Oranzovou klavesou | pfepinate mezi absolutnim a pfirdstkovym
programovanim

Oranzovou klavesou P pfepinate mezi programovanim s kartézskymi ¢i
polarnimi soufadnicemi

smarT.NC:
Polomér kruhu 7

definice kontur

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

M e

par.krunu | Par.krunu | Pomoc.bod |

T =
com— (=
a0 |

‘

W

Stred kruhu CCX
Stred kruhu CCY
Radius kruhu

Smer rotace

Souradnice X

Souradnice ¥

Stred: polar.radius CCPR
Stred: polar.uhel CCPA




Volné programovani obrysu FK

Vykresy obrobkd, jejichz kétovani nevyhovuje pozadavkim
programovani NC, obsahuji ¢asto takové udaje souradnic, které
nemuZete zadat Sedymi dialogovymi klavesami.

Takové udaje naprogramujete pfimo ve volném programovani obryst FK.
TNC vypocita obrys ze znamych informaci o obrysu, které jste zadali do
formulafe. K dispozici jsou nasledujici funkce.

Funkce Softtlacitko
Pfimka s tangencialnim napojenim FiT ]
Pfimka bez tangencialniho napojeni rL@
Kruhovy oblouk s tangencialnim napojenim T

smarT.NC: definice kontur .
2adat/edit
TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC Par.kruhu ‘ Par.kruhu | Pomoc.bod “’
v 16 [Eprinka FLT Stred kruhu CCX [
[EEET Stred kruhu cCY +0
17 Reseni FSELECT
i  —
v1s [ Jprinka U = =
Smer rotace © mz- o mu © oFF
vas [ ]prinka FL
— Souradnice X
;
o [ElfJzacurens w0 Seitsaniee v Ca—
v2r [ prinka FL Stred: polar.radius ccPR [ | T | []
b 22 Kl‘LIh Fc Stred: polar.uhel CCPA IE !
v 23 [ JJkeun Fer

. 24 Kruh FCT =

J

START

Kruhovy oblouk bez tangencialniho napojeni

FPOL

P4l pro volné programovani obrysu

B

Informace o moznych datech obrysu naleznete v textové
napovedé, kterou ukazuje TNC ke kazdému zadavacimu
polic¢ku(viz “Ovladani mysi” na strané 40) a v Pfiru¢ce pro
uzivatele popisného dialogu.

=y
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Funkce programovaci grafiky

Funkce

Softtlacitko

smarT.NC:

definice kontur

PGM
2adat/edit

Vytvoreni Uplné programovaci grafiky

RESET
+
START

Vytvareni programovaci grafiky po blocich

Start
1oku

Kompletné vytvofit programovaci grafiku nebo
doplnit po RESET + START

START

Zastaveni programovaci grafiky. Toto
softtlaCitko se objevi jen tehdy, kdyz TNC
vytvari programovaci grafiku

STOP

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

par.krunu | Par.kruhu | Pomoc.boa [0
O n

Funkce Zoom (3. lista softtladitek): zobrazit a
posunout ramecek

!

Funkce zvét$eni (Zoom): zmenSeni vyfezu, ke
zmenSeni stisknéte softtlacitko nékolikrat.

Funkce zvétSeni (Zoom): zvétSeni vyfezu, ke
zvétseni stisknéte softtlacitko nékolikrat.

Obnovit opét puvodni vyfez

WINDOW

Pfevzit zvoleny rozsah

Uyimout
BLK-FORM

16 [EJprinka FLT Stred kruhu CCX e —
T Stred kruhu CCY w0
17 [EFreseni FseLecT
@
v 18 Primka FL
v 18 [ prinka FL
. Souradnice X
20 Elfesorens o By ——
» 21 Stred: polar.radius CCPR
B 3 Stred: polar.uhel CCPA
v 23 |
-
24 Kruh FCT
= n \
/
/ —
|
FL FLT Fc Fer FPOL. start
@ < i 2 i Yj’ START Po_bloku
smarT.NC: definice kontur fon
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

E A prinka Lt

| par.krunu | Par.kruhu | Pomoc.bod [«

Stred kruhu CCX
Stred kruhu cCY
Radius kruhu

Smer rotace

Souradnice X
Souradnice ¥

= =
© |zz[PR- © |loR+ © OFF || S

| | stred: polar.uhei ccpa

| | Stred: polar.radius CCPR T [

e
e
o

—
[

S—

WINDOU Uy imout
BLK
Ry BLK-FORN




Rzné barvy zobrazenych obrysovych prvkd uréu;ji jejich platnost:

modra Prvek obrysu je jednoznaéné uréen.

zelena Zadané udaje pfipousti vice feSeni; zvolte to spravnée.

cervenda Zadané udaje prvek obrysu jesté dostate¢né nedefinuji;
zadejte dalSi udaje.

Volba z vice moznosti

Pokud umozniuje neupliné zadani vice teoreticky moznych feseni, tak
muzete zvolit softtlacitkem s grafickou podporou to spravné feseni:

Zobrazit rGzna reSeni
seni

— Zvolit a potvrdit zobrazené feSeni
" Programovani dalSich obrysovych prvku
Zobrazit programovaci grafiku pro dalsi naprogramovany
il blok

smarT.NC: definice kontur

PGM

zadatsedit

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

» 16 [ 7prinka FLT
17

»ae [ Jprinka L

v 18 [ 7Jpramka Fu
20 [EZ]zeobiens rvp

v 21

v2z [ keun Fe

» 23 [EJkeun Fer

. 2a  @BJxrun For

Ukazat volba

feseni feseni

Par.kruhu ‘ Par.kruhu ‘ Pomoc.bod |“

Stred kruhu cCX
Stred kruhu CCY
Radius kruhu

seer rotsce @ [on- 0 [forrc orr

Souradnice X

Souradnice ¥

Stred: polar.radius CCPR
Stred: polar.uhel CCPA

—
+0

—
—

|
g

Start
Po_bloku

Ukoneit

volbu
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Funkce dostupné pfi programovani obrysu

Funkce Softtlacitko
PFevzeti definice polotovaru z programu .HU, pokud
jste vyvolali programovani obrysu z jednotky
smarT.NC.
3 Zobrazeni / skryti Cisel bloka
E, &.blokd
Ne]
o Znovu prekreslit programovaci grafiku, kdyz se napf.
'c vymazou pfimky pfi pfekryvani.
‘©
é Vymazat programovaci grafiku
:.: grafiku
[
(& Programované obrysové prvky graficky zobrazovat Auton.
okamzité po zadani: funkce VYP/ZAP

176



Konverze existujicich programi s popisnym dialogem do
obrysovych programt

Béhem tohoto procesu musite zkopirovat stavajici program s popisnym
dialogem (soubor .H) do popisu obrysu (soubor .HC). Jelikoz oba typy
soubord maji rdzné interni datové formaty, musi se kopirovani provést
pfes soubor ASCII. Postupujte nasledovné:

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat

o>

8

Vyvolani spravy soubort
MGT

Zvolte konvertovany program .H

Kopirovat Zvolte funkci kopirovani: jako cilovy soubor zadejte *.A ,

oo TNC vytvofi z programu s popisnym dialogem soubor ASCII.
Zvolte predtim zalozeny soubor ASCII

Kopirouat Zvolte funkci kopirovani: jako cilovy soubor zadejte *.HC,

ol TNC vytvofi ze souboru ASCII program s popisnym
dialogem.

Zvolte nové zhotoveny soubor .HC a odstrante vSechny
bloky — s vyjimkou definice polotovaru BLK FORM, které
nepopisuji obrys.

Odstrante korektury radiusu, posuvy a pfidavné funkce M,
soubor HC je pak pouzitelny ve smarT.NC.

i obrysu
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Zpracovani soubori DXF

(volitelny software)

Pouziti

Soubory DXF, vytvofené v systému CAD, mGzete otevfit pfimo v TNC
aby se z nich mohly extrahovat obrysy nebo obrabéci pozice, a tyto ulozit
jako programy s popisnym dialogem, popf. jako soubory bodd. Programy
s popisnym dialogem, ziskané pfi vybéru obryst, mohou zpracovavat

také starsi fidici systémy TNC, protoZe obrysové programy obsahuji
pouze bloky L a CC-/C.

smarT.NC:

TNC:N...
onsott |Laver

L — B
JH_—abs -107.6142 140.6327 rel -107.6142 140.6327 |

URSTUU
NASTAVIT

URCIT

vzTAH
@

voLeA
KONTURY

voLea
POLOHY.

sMAzAT
ZUOLENE
ELEMENTY

uLoZIT
ZUOLENE

ELEMENTY

2zadatsedit

volba DXF-elementu e
[iee tse. o Fo._hee . nse_Beel

1

- [

]

=

|
!
i

()
sl

DIAGNOSE

alll

H
2
H
o
)
S
B

=

m
=
o




Zpracovavany soubor DXF musi byt uloZzen na pevném disku
TNC.

Pfed na¢tenim do TNC zajistéte, aby nazev souboru DXF
neobsahoval Zadné prazdné znaky, popf. nepovolené
specialni znaky.

Otevirany soubor DXF musi obsahovat nejméné jednu
vrstvu.

bori DXF

(volitelny software)

TNC podporuje nejrozsifenéjsi format DXF- R12 (odpovida
AC1009).

TNC nepodporuje zadny binarni DXF-format. Pfi vytvareni
soubord DXF z CAD nebo kreslicich programt dbejte na to,
abyste soubor uloZili ve formatu ASCII.

ani sou

Zpracov

Nasledujici prvky DXF jsou volitelné jako obrysy:
LINE (pfimka)
CIRCLE (uplny kruh)
ARC (vysec¢ kruhu)
POLYLINE (poly-pfimka)
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Otevieni souboru DXF
Prevodnik DXF Ize spustit riznymi zpUisoby:

pomoci spravy souborl, pokud si pfejete extrahovat vice obrysovych
nebo pozi¢nich soubor(l pfimo za sebou.

B&hem definice obrabéni jednotek 125 (Usek obrysu), 122 (Obrysova
kapsa) a 130 (kapsa obrysu na rastru bod() z formulare, kdyZ mate
zadat nazvy obrabénych obrysu.

Béhem definice obrabéni, kdyz zadavate obrabéci pozice pomoci
souboru bod

@ TNC automaticky ulozi pfi ukon&eni pfevodniku DXF vami
definovany vztazny bod a navic aktualni stav zvétSeni. Kdyz
znovu otevrete stejny soubor DXF, tak TNC tyto informace
nahraje (plati pro naposledy zvoleny soubor).

Spusténi prevodniku DXF pomoci spravy soubort
Volba provozniho rezimu smarT.NC

Volba spravy soubort

=7
2]
QE

Zvolte nabidku softtlacitek pro vybér zobrazovanych typu

N
=
S
2

oy soubor(: Stisknéte softtlacitko ZVOLIT TYP
PE Nechte zobrazit vSechny soubory DXF: stisknéte softtlacitko
el UKAZ DXF.

Zvolte poZadovany soubor DXF a klavesou ENT ho
prevezméte: smarT.NC spusti pfevodnik DXF a ukaze
obsah souboru DXF na obrazovce. V levém okné ukazuje
TNC takzvané vrstvy (layers), v pravém okné je vykres.

a



Spusténi prevodniku DXF z formulare

Volba provozniho rezimu smarT.NC

Volba libovolného obrabéciho kroku, pro ktery jsou potfeba
obrysové programy nebo soubory bod.

Zvolte zadavaci poli¢ko, do néhoz se ma definovat nazev
obrysového programu, popf. nazev souboru bodu.
Spusténi prevodniku DXF: stisknéte softtladitko UKAZ
.DXF: smarT.NC ukaze pomocné okno s existujicimi
DXF-programy. Je-li to potfeba, zvolte adresar v némz je
ulozen soubor DXF. Zvolte néktery ze zobrazenych soubor(
DXF a klavesou ENT nebo tlacitkem OK ho pfevezméte:
TNC spusti pfevodnik DXF, kterym zvolite pozadovany
obrys nebo pozadované pozice a mizete ulozit nazev
obrysu, pop¥. ndzev souboru bodu, pfimo do formulare (viz
“Zpracovani soubord DXF (volitelny software)” na strané
178.)

smarT.NC:

Programovani

N&dzev cesty Pro popis obrysu

PGM
2adatedit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-+ [E25 Tah konturou

i}
|
) 2
iC)
o N
i} N
(]

Prenied | Nastroi | Frez.par.

Souradnice plochy
Hloubka

Hloubka prisuvu
Pridavek na stenu

sousl./nesousl. (MO3>

Korekce radiusu

2Zpusob najeti

Radius najeti
Stiedouy Ghel

Nazeu obrysu

[

Zobraz
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Zakladni nastaveni

Na treti liSté softtladitek jSOU k diSpOZiCi rizné moznosti nastaveni: smarT.NC: volba DXF-elementu geni

TH Nastaveni Softtlacitko TP Ml =T oo N
4 E
) Zobrazit/nezobrazit pravitka: TNC ukazuje pravitka [ =
o3 na levém a na hornim okraji vykresu. Hodnoty 07 5 E

— . ’ s P W
o o zobrazené na pravitku se vztahuji k nulovému bodu
a g vykresu. I Eﬁi‘
o , : — = =
”n % Zobrazit / nezobrazit stavovy fadek: TNC ukaze sThvoU?
=l stavovy Fadek na spodnim okraji vykresu. Ve orF
T > stavovém fadku jsou k dispozici tyto informace:
> c 4 L
8 [ Aktivni mérové jednotky (mm nebo palce) e
© % Souradnice X a Y aktualni pozice mysi - .- El
g3 V rezimu VOLBA OBRYSU TNC ukéze, zda je R B ] A g

zvoleny obrys otevieny (open contour) nebo ore 1 o [ savan | [rotemence| | momizsens | o o | mamove || D

uzavieny (closed contour).

Mérové jednotky MM/PALCE: nastavit mérovou Roznerova

JEDNOTKA

jednotku souboru DXF. V této mérové jednotce B anow
pfipravi TNC také obrysovy program.

Nastaveni tolerance. Tolerance definuje jak smi byt
sousedni prvky obrysu od sebe vzdalené. Toleranci
muZzete vyrovnat nepresnosti, ke kterym doslo pfi

zpracovani vykresu. Zakladni nastaveni je zavislé

na rozsahu celého souboru DXF.

Nastaveni rozliSeni. RozliSeni definuje, s kolika F——

desetinnymi misty ma TNC vytvofit obrysovy
@ program. Zakladni nastaveni: 4 desetinna mista

(odpovida rozlieni 0,1 pm)
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Nastaveni

Softtlac¢itko

Rezim pro pfevzeti bodl u kruh( a rozte¢nych
kruznic. Rezim definuje, zda TNC ma pfi volbé
obrabécich pozic klepnutim mySi pfimo prevzit stfed
kruhu (VYP), nebo zda ma nejdfive zobrazit
pfidavné body kruhu.

VYP

Dodatecné body kruhu nezobrazovat, stfed
kruhu prevzit pfimo, pokud klepnete na kruh
nebo rozte¢nou kruznici.

ZAP

Dodatecné body kruhu zobrazit, poZadovany
stfed kruhu prevzit novym klepnutim.

PRIDAUNE
BODY KRUHU

[oFF] o

Rezim pro prevzeti bod(: Ur€eni, zda ma TNC pfi
volbé obrabécich pozic zobrazovat drahu pojezdu
nastroje nebo ne.

SHow
TooL
PATH

@ Uvédomte si, Ze musite nastavit spravné mérové jednotky,
protoZe v souboru DXF o tom nejsou uloZzené Zadné

informace.
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Nastaveni vrstvy

Soubory DXF zpravidla obsahuji nékolik vrstev (layers), s jejichz pomoci
mUze konstruktér organizovat svij vykres. Pomoci techniky vrstev
seskupuje konstruktér rizné prvky, napf. samotné obrysy obrobku,
kotovani, pomocné a konstrukéni pfimky, Srafovani a texty.

Abyste méli na obrazovce pfi vybéru obrysu co nejméné prebytecnych
informaci, tak muzete vypnout vSechny prebytecné vrstvy, které jsou
obsazené v souboru DXF.

@ Zpracovavany soubor DXF musi obsahovat nejméné jednu
vrstvu.

Obrys muzete vybrat i tehdy, kdyz jej konstruktér ulozil do
rlznych vrstev.

= Neni-li jiz aktivni, tak zvolte rezim pro nastavovani vrstev:

TNC ukazuje v levém okné vSechny vrstvy, které jsou
obsazené v aktivnim souboru DXF.
Prejete-li si vrstvu vypnout: levym tlacitkem mysi zvolte
pfisluSnou vrstvu a klepnutim na zaskrtavaci policko ji
vypnéte.
Prejete-li si vrstvu zapnout: levym tlaitkem mysi zvolte
prisluSnou vrstvu a klepnutim na zaskrtavaci policko ji opét
zapnéte.

tredit

smarT.NC: volba DXF-elementu ::,
[Eieese @ &o___nmee __nuse ool

[RCrn

1
FiM__obs -107.6142 140.6327 rel -107.6142 140.0327

URSTUU URCIT R wEeE SMAZAT ULOZIT

NASTAVIT

vzTAH 2VOLENE | ZVOLENE
@ o [l ELEMENTY | ELEMENTY




Definice vztazného bodu

Nulovy bod vykresu v souboru DXF nelezi vzdy tak, aby se mohl pfimo smarT.NC: volba DXF-elementu FEr
pouzit jako vztazny bod obrobku. TNC proto nabizi funkci, se kterou
muzZete posunout nulovy bod vykresu do rozumného mista klepnutim na =~ === B - - T8
prvek. = é
Vztazny bod miiZete definovat do téchto mist: i % D~
o9
Do vychoziho bodu, koncového bodu nebo do stfedu pfimky i o ©
Do vychoziho nebo koncového bodu oblouku il 3 E
Vzdy do pfechodu kvadrantu nebo do stfedu Uplného kruhu 2 r3)
Do pruseciku % n
primky —pFimky, i kdyZ prisedik leZi v prodlouZeni danych pfimek % 00 | > 2
pfimky - oblouku T § 2
primky - Gpiného kruhu e 3 RS
Uplny kruh/rozte¢na kruznice — Uplny kruh/rozte¢na kruznice calall (= e | e | ey | e END N2
NASTAVIT ) KONTURY e Heie ELEMENTY | ELEMENTY

@, Abyste mohli definovat vztazny bod, tak musite pouzivat
Touch-Pad na klavesnici TNC nebo mys pfipojenou pres
USB.
VztaZzny bod mlzete jesté zménit i kdyZz jste jiz zvolili obrys.
TNC vypocitava skutecna data obrysu az tehdy, kdyz ulozite
zvoleny obrys do obrysového programu.
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Volba vztazného bodu na jednotlivém prvku
Volba rezimu pro definici vztazného bodu
@ Levym tlaitkem mySi klepnéte na poZadovany prvek, na

ktery si pfejete ulozit vztazny bod: TNC ukazuje hvézdickou
volitelné vztazné body, které lezi na zvoleném prvku.
Klepnéte na tu hvézdicku, kterou si pfejete zvolit jako
vztazny bod: TNC umisti symbol vztazného bodu do
zvoleného mista. Popfipadé pouzijte funkci Zoom, pokud je
zvoleny prvek pfili§ maly.

bori DXF

(volitelny software)

re

Volba praseciku dvou prvki jako vztazného bodu

uReiT Volba rezimu pro definici vztazného bodu
@ Klepnéte levym tlagitkem mysi na prvni prvek (pfimka, uplny
kruh nebo oblouk): TNC ukazuje hvézdi¢kou volitelné
vztazné body, které lezi na zvoleném prvku.
Klepnéte levym tlagitkem mysSi na druhy prvek (pfimka,
uplny kruh nebo oblouk): TNC umisti symbol vztazného
bodu do praseciku.

ani sou

-

Zpracov

% TNC vypocita prusecik dvou prvku i tehdy, kdyz tento lezi na
prodlouZeni jednoho z prvku.
Muze-li TNC vypocitat vice priseciku, tak fidici systém zvoli
ten prisecik, ktery je nejblize ke klepnuti mysi na druhy
prvek.
Nemuze-li TNC vypocitat zadny prusecik, tak zrusi jiz
oznaceny prvek.
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Informace o prvcich

TNC ukazuje na obrazovce vlevo dole, jak je vas zvoleny vztazny bod

vzdalen od nulového bodu vykresu.

smarT.NC:

TNC:N. ..

informace
x ©.0000
v ©.0000

volba DXF-elementu lia
zadatsedit
[1-10p.. =56 ... .10, ... 50 1100 1156, . [200]

M__obs -107.8142 140.0327 rel -107.0142 140.8327

URSTUU
NASTAVIT

uLozIT
ZVOLENE
ELEMENTY

voLea voLBA SHazAY

2VOLENE
KONTURY POLOHY ELEMENTY

©

bori DXF

ani sou
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Volba obrysu, ulozeni obrysového programu

=y

ZV0LIT
KONTURU

Abyste mohli volit obrys, tak musite pouzivat Touch-Pad na
klavesnici TNC nebo mys pfipojenou pres USB.

Zvolte prvni prvek obrysu tak, aby byl mozny bezkolizni
najezd.

Lezi-li prvky obrysu tésné u sebe, tak pouzijte funkci Zoom.

Volba rezimu pro vybér obrysu: TNC vypne vrstvy
zobrazené v levém okné a pravé okno je aktivni pro vybér
obrysu.

Vybér prvku obrysu: levym tlaCitkem mysi klepnéte na
pozadovany prvek obrysu. TNC zobrazi vybrany prvek
obrysu modre. Sou¢asné ukaze TNC zvoleny prvek jako
symbol (kruh nebo pfimka) v levém okné.

Vybér dalSiho prvku obrysu: levym tladitkem mysi klepnéte
na pozadovany prvek obrysu. TNC zobrazi vybrany prvek
obrysu modfe. Pokud jsou ve zvoleném sméru obéhu
jednoznacné zvolitelné prvky obrysu, tak TNC tyto prvky
oznadi zelené. Klepnutim na posledni zeleny prvek
pfevezmete vSechny prvky do obrysového programu. V
levém okné ukazuje TNC vSechny zvolené obrysové prvky.
Prvky oznacené jesté zelené ukazuje TNC bez hacku ve
sloupci NC. Tyto prvky TNC do obrysového programu
neuklada.



ULOZIT
ZVOLENE
ELEMENTY

SMAZAT
2ZVOLENE
ELEMENTY

V pfipadé potfeby mlzete jiz vybrané prvky opét uvolnit

novym klepnutim na prvek v pravém okng, ale navic pfidrzte

stisknutou klavesu CTRL.

Pokud jste vybrali poly-pfimky, tak TNC ukaze v levém okné
dvoustupriové ID-Cislo. Prvni Cislo je pofadové Cislo prvku
obrysu, druhé Cislo je Cislo prvku dané poly-pfimky ze
souboru DXF.

UloZeni zvolenych obrysovych prvkd do programu s
popisnym dialogem: TNC ukaze pomocné okno, v némz

muUZete zadat libovolny nazev souboru. Zakladni nastaveni:

nazev souboru DXF

Potvrzeni zadani: TNC ulozi obrysovy program do toho
adresare, kde je také ulozen soubor DXF.

Prejete-li si vybrat dalSi obrysy: stisknéte softtlaCitko
ZRUSIT ZVOLENE PRVKY a zvolte dalSi obrys podle
predchazejiciho popisu.
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TNC pfeda dveé definice polotovaru (BLK FORM) do
obrysového programu. Prvni definice obsahuje rozméry
celého souboru DXF, druha - a proto uc¢inngjsi definice -
obsahuje zvolené obrysoveé prvky, takze vznikne
optimalizovana velikost polotovaru.

TNC ulozi pouze ty prvky, které jsou také skutecné vybrané
(modfe oznacené prvky), takZe jsou oznacené v levém okné
hackem.

Pokud jste pfevodnik DXF vyvolali z formulare, tak smarT.NC
ukon¢i pfevodnik DXF automaticky kdyz provedete funkci
ZVOLENE PRVKY ULOZT. Definovany nazev obrysového
programu pak zapiSe smarT.NC do toho zadavaciho policka,
z kterého jste spustili pfevodnik DXF.



Déleni prvku obrysu, prodlouzeni, zkraceni

Pokud se zvolené prvky obrysu na vykresu stykaji natupo, tak musite
prislusné prvky nejdfive rozdélit. Tato funkce je vam automaticky k
dispozici, pokud jste v rezimu pro vybér obrysu.

Postupujte nasledovné:

Natupo pfiléhajici prvek obrysu je zvoleny, takze je oznacen modre
Klepnéte na déleny prvek obrysu: TNC ukaze prisecik pomoci
hvézdicky v krouzku a volitelné koncové body jednoduchou
hvézdickou.

Klepnéte na prusecik se stisknutou kldvesou CTRL: TNC rozdéli prvek
obrysu v priseciku a body opét skryje. Popf. prodlouzi nebo zkrati TNC
natupo doléhajici prvek obrysu az k pruseciku obou prvk.

Znovu klepnéte na déleny prvek obrysu: TNC opét zobrazi prdseciky a
koncové body.

Klepnéte na pozadovany koncovy bod: TNC oznaci nyni déleny prvek
modre

Zvolte dalsi prvek obrysu

@, Pokud je prodluzovany/zkracovany prvek obrysu pfimka, tak
TNC prodluzuje/zkracuje prvek obrysu linearné. Pokud je
prodluzovany/zkracovany prvek obrysu oblouk, tak TNC
prodluzuje/zkracuje oblouk v kruhu.

Aby se mohla tato funkce pouzivat, musi byt vybrané
nejméné dva prvky obrysu, aby tim byl smér jednoznacné
urcen.
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Informace o prvcich

i . L. B :::3;1 Program zadat/edit

TNC ukazuje na obrazovce vlevo dole rizné informace o obrysovém

prvglu, ktery jste naposledy zvolili v levém nebo v pravém okné klepnutim e | — g
w mysi. J 1K
=] Pfimka f
= Koncovy bod pfimek a navic je Sedy po€ate¢ni bod pfimek e
s § Kruh, rozteéna kruZnice "oy
QO © Stfed kruhu, koncovy bod kruhu a smér otaceni. Navic je Sedy :
3 é pogatedni bod a radius kruhu
c v =
MO > X 0.2553
> c ¥ Pk mro 1/3
Se - — =
© :I: [M__8bs ©.2500 2.4331 16l 8.7500 2.3331 oben contour 5
5©° Resoll e | ool Bicreal B e || i END
ﬁ' S NASTAVIT ) KONTURY R ELEMENTY | ELEMENTY

N
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Volba a ulozeni obrabécich pozic

@ Abyste mohli volit obrabéci pozice, tak musite pouzivat
Touch-Pad na klavesnici TNC nebo mys pfipojenou pres

USB L>IE

' o
Lezi-li volené pozice prilis tésné u sebe, tak pouzijte funkci D~
Zoom. oo

o]
Popf. zvolte zakladni nastaveni tak, aby TNC ukézal drahy = S
nastroje (viz ,Zakladni nastaveni” na strané 182). 8 dc'-;
= @
Pro vybér obrabécich pozic mate tfi moznosti: ‘g E.
Jednotliva volba: o
Pozadovanou obrabéci pozici volite jednotlivym kliknutim mysi o %
Rychly vybér vrtacich pozic pomoci vyznaceni oblasti mysi: ,8'3

Tazenim mysi zvolite vSechny pozice vrtani ve vybrané oblasti.
Rychly vybér vrtacich pozic pomoci zadani praméru:

Zadanim praméru vrtani zvolite vSechny vrtaci pozice, obsazené v
souboru DXF s timto primérem.
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Jednotliva volba

VOLBA
POLOHY.

Volba rezimu pro vybér obrabéci pozice: TNC vypne vrstvy
zobrazené v levém okné a pravé okno je aktivni pro vybér
pozice.

Volba obrabéci pozice: levym tladitkem mysSi klepnéte na
pozadovany prvek: TNC ukazuje hvézdickou volitelné
obrabéci pozice, které lezi na zvoleném prvku. Klepnéte na
nékterou hvézdi¢ku: TNC pfevezme zvolenou pozici do
levého okna (zobrazeni symbolu bodu). Kdyz kliknete na
kruh, tak TNC pfevezme stfed kruhu pfimo jako obrabéci
pozici.

V pfipadé potfeby mlzete jiz vybrané prvky opét uvolnit
novym klepnutim na prvek v pravém okné, ale navic pfidrzte
stisknutou klavesu CTRL (kliknout uvnitf oznaceni).
Prejete-li si urcit obrabéci pozici prase¢ikem dvou prvki, tak
klepnéte levym tlacitkem mysi na prvni prvek: TNC ukaze
pomoci hvézdicky volitelné obrabéci pozice.

Klepnéte levym tlagitkem mysSi na druhy prvek (pfimka,
uplny kruh nebo oblouk): TNC pfevezme prasecik prvki do
levého okna (zobrazeni symbolu bodu).



ozt UloZeni vybranych obrabécich pozic do souboru bodd: TNC
ELenENTY ukaze pomocné okno, v némz mizete zadat libovolny nazev
souboru. Zakladni nastaveni: nazev souboru DXF

Potvrzeni zadani: TNC ulozi obrysovy program do toho

ENT adresare, kde je také ulozen soubor DXF. ">'2
srezar Prejete-li si vybrat jesté dalsi obrabéci pozice k jejich ulozeni (]
Ererenty do jiného souboru: stisknéte softtlacitko ZRUST ZVOLENE S

PRVKY a provedte vybér podle pfedchoziho popisu. .8 o
32
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o —
o8
S
N2

195



bori DXF

(volitelny software)

ani sou

-

Zpracov

196

Rychly vybér vrtacich pozic pomoci vyznaceni oblasti mysi:

VOLBA
POLOHY.

ULOZIT
2ZVOLENE
ELEMENTY

ENT

SMAZAT
ZVOLENE
ELEMENTY

Volba rezimu pro vybér obrabéci pozice: TNC vypne vrstvy
zobrazené v levém okné a pravé okno je aktivni pro vybér
pozice.

Stisknéte klavesu Shift na klavesnici a levym tlagitkem mysSi
obtahnéte oblast, v niz ma TNC prevzit vSechny tam
obsazené stfedy kruh( jako vrtaci pozice: TNC zobrazi
okno, ve kterém muzete tfidit otvory podle jejich velikosti.
Nastavte filtr (viz ,Nastaveni filtru” na strané 199) a tlaCitkem
Pouzit potvrdte: TNC pfevezme zvolené pozice do levého
okna (zobrazeni symbolu bodu).

V pfipadé potfeby mlzete jiz vybrané prvky opét uvolnit
novym obtaZenim oblasti, ale navic pfidrzte stisknutou
klavesu CTRL.

UloZeni vybranych obrabécich pozic do souboru bodi: TNC
ukaze pomocné okno, v némz mizete zadat libovolny nazev
souboru. Zakladni nastaveni: nazev souboru DXF.
Obsahuje-li nazev DXF pFehlasky nebo prazdna mista, tak
TNC nahradi tyto znaky podtrzitkem.

Potvrzeni zadani: TNC ulozi obrysovy program do toho
adresare, kde je také ulozen soubor DXF.

Prejete-li si vybrat jeSté dalSi obrabéci pozice k jejich uloZeni
do jiného souboru: stisknéte softtlacitko ZRUST ZVOLENE
PRVKY a provedte vybér podle pfedchoziho popisu.

Manual
operation

Programming and editing

TNC:N. ..
1d |[Element

10, %0 a 5o o0 15e Zoo

Number of selected positions: 28

Smallest diameter: Largest diameter:

[5.5eeee0 [5.5eeeee
i<<| < <= Diameter => > | >
F APPly path optimization

Number of positions after filtering: 12

 ApRly X cancel
o Al
FF_—abs ~107.8132 196.8327 rol —107.5147 190.537

Honm




Rychly vybér vrtacich pozic pomoci zadani praméru

voLBA
POLOHY.

SELECT
DIAMETERS

Volba rezimu pro vybér obrabéci pozice: TNC vypne vrstvy
zobrazené v levém okné a pravé okno je aktivni pro vybér
pozice.

Zvolte posledni listu softtlacitek

Otevrete dialog k zadani praméru: TNC ukaze pomocné
okno, v némz muzete zadat libovolny pramér.

Zadejte pozadovany priimér, potvrdte klavesou ENT: TNC
prohleda soubor DXF po zadaném priméru a poté zobrazi
okno, kde je primér jez je nejblize k vaSemu zadanému
praméru. Navic mizete otvory dodate¢né tfidit podle jejich
velikosti.

Popf. nastavte filtr (viz ,Nastaveni filtru” na strané 199) a
tlacitkem Pouzit potvrdte: TNC pfevezme zvolené pozice do
levého okna (zobrazeni symbolu bodu).

V pfipadé potfeby mlzete jiz vybrané prvky opét uvolnit
novym obtazenim oblasti, ale navic pfidrzte stisknutou
klavesu CTRL.

Manual
operation

Programming and editing

TNC:N. ..
1d |[Element

eter to be foundENINNNNNEN
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ozt Ulozeni vybranych obrabécich pozic do souboru bodd: TNC
ELErENTY ukaze pomocné okno, v némz mizete zadat libovolny nazev
souboru. Zakladni nastaveni: nazev souboru DXF.

Obsahuje-li nazev DXF prehlasky nebo prazdna mista, tak

L>IE TNC nahradi tyto znaky podtrzitkem.

() Potvrzeni zadani: TNC ulozi obrysovy program do toho
S ENT adresare, kde je také ulozen soubor DXF.

o9 rezan Prejete-li si vybrat jesté dalSi obrabéci pozice k jejich uloZzeni
-g o LenenTy do jiného souboru: stisknéte softtladitko ZRUST ZVOLENE
8 é PRVKY a provedte vybér podle pfedchoziho popisu.
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Nastaveni filtru e Programming and editing
Po vasem oznaceni pomoci rychlého vybéru vrtacich pozic TNC zobrazi

okno, kde je vlevo nejmensi a vpravo nejvétsi nalezeny pramér vrtani. 0 jerenent
Tlagitky pod zobrazenim primeérd muizete v levé oblasti nastavit spodni w
primér a v pravé oblasti horni prdmér tak, aby se prevzaly vami P4
pozadované priiméry vrtani. o
o3
K dispozici jsou nasledujici tlacitka: T e ot e s ] )
“i<<| < |P0155] <= pianeter => (| E| > | >>1] 8 E
Nastaveni filtru nejmensiho priméru Softtlacitko g 2
Number of positions after filtering: 12
Zobrazit nejmensi nalezeny primér (zakladni Leg : o= 2 o
nastaveni) co
~§ ~é
. v s . v, ’ o e o —
Zobrazit dalSi nejmensi nalezeny pramér < = 5 o8
| | B £S
Zobrazit dalSi vétsi nalezeny primeér 5 N
. s wiws , 0w . it Programming and editing
Zobrazit nejvétsi nalezeny pramér. TNC nastavi filtr S

[TCESere

ro nejmensi prdmér na hodnotu, ktera j
pro nejmensi pradmér na hodnotu, ktera je = r—

nastavena pro nejvétsi pramér.

E =

Ll |
gl

\WL

o
2
S
o
S
©

z |
z g

Sbs -

ADDITIONAL SHOW
CIRCLE PT. TooL
OoN PATH

= STATUS UNIT OF
LINE MEASURE

OFF oFF [on] [HM] INCH

SET
TOLERANCE

SET
RESOLUTION
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bori DXF

(volitelny software)

ani sou

-

Zpracov

200

Nastaveni filtru nejvétsiho priméru Softtlaitko

Zobrazit nejmensi nalezeny prdmér. TNC nastavi
filtr pro nejvétsi pramér na hodnotu, ktera je
nastavena pro nejmensi pramér.

Zobrazit dal$i nejmensi nalezeny pramér

Zobrazit nejvétsi nalezeny pramér (zakladni
nastaveni)

<<

_ <]
Zobrazit dalSi vétSi nalezeny pramér >
b+

S moznosti Pouzit optimalizaci drahy (zakladni nastaveni je Pouzit
optimalizaci drahy) tfidi TNC zvolené obrabéci pozice tak, aby nedoslo
pokud mozno k zadnym zbyte€nym nevyuzitym pojezdim. Draha
nastroje se mlZe zobrazit softtladitkem ZOBRAZIT DRAHU NASTROJE
(viz ,Zakladni nastaveni” na strané 182).



Informace o prvcich
TNC ukazuje na obrazovce vlevo dole soufadnice obrabéci pozice,

. ™ . . v , v T.NC: lb DXF-el t L)
kterou jste naposledy zvolili v levém nebo v pravém okné& klepnutim mysi.  |="*" vetne Pt
TNC:N. .. [1-10p.. =56 ... .10, ... 50 1100 1156, . [200]
fe: " 1
Vratit akce <
Posledni ¢tyfi akce, které jste provedli v reZimu k Vybéru obrabécich a
pozic, mlzete vratit. K tomu jsou k dispozici v posledni listé softtlacitek = ™
tato softtlacditka: _8 =
=
Funkce Softtlacitko 8 E
. . . - O
Vratit posledni provedenou akci CEB cwn
Gt informace ‘\© >
v oleom 3 £
Opakovat posledni provedenou akci g _.g
nﬁm‘ﬂ E_ °
N2
NASTAVIT @ KONTURY POLOHY ELEHENTEV ELENENTEV
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Funkce zvétSeni (Zoom)

Aby se pfi vybéru obryst nebo bodl mohly snaze rozpoznat i mensi smarT.NC: volba DXF-elementu ‘
detaily, tak TNC nabizi silnou funkci Zoom:
[N a - . o
E Funkce Softtlacitko é
3 _ Zvétsit obrobek. TNC zvétSuje zasadné tak, ze se B
) zvétsi stfed pravé vybraného vyfezu. Popfipadé @\ :
1 r . ” a A
L © umistéte vykres posuvniky do okna tak, aby byl u éHi‘
8 = poZzadovany detail pfimo viditelny po stisku e
@%  softklavesy.
\E w
‘O > Zmensit obrobek. 7| otrsvose
2 E A £
T
© = : TP : A
:5_ ° Zobrazit obrobek v originalni velikosti.  — =
> T = 5
N < t ) < = +Eq @ E@\\ END

Posunout oblast zvétSeni nahoru.

Posunout oblast zvétSeni dold.

Posunout oblast zvétSeni doleva.

Posunout oblast zvétSeni doprava.

HEEEEE
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=y

Pouzivate-li mys s koleCkem, tak mizete otacenim kolecka
obraz zvétSovat ¢i zmensovat. Stred zvétSovani lezi na
misté, kde se pravé nachazi ukazatel mysi.
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Z Grafické °testovémi a zpracovani

g  programu UNIT

g Programovaci grafika

N

2 o

% @ Programovaci grafika je k dispozici pouze béhem pfipravy

obrysového programu (souboru .HC).

Béhem zadavani programu midze TNC naprogramované obrysy
zobrazovat ve dvojrozmérné grafice:

Grafické testov
programa UNIT

RESET Vytvoreni uplné programovaci grafiky

start Vytvareni programovaci grafiky po blocich
Spusténi a dokonceni grafiky

uton. Automaticky hned vykreslovat
orr [onl
Vymazat grafiku

cresis Grafiku znovu prekreslit

Zobrazit nebo skryt ¢isla bloku

204

smarT.NC: definice kontur

PGM

2adatedit

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

[ Jprinka FLr

v 18

17

vis [Elerisea
i [Elriske

Reseni FSELECT

20 [E]zao01ens o

v2r [ ]prinka FL
v 2z [ keun Fe
D

v 23 kruh FCT

- 24 @Bkrun FCT

| FeEssty ‘ Par.kruhu | Pomoc.bod ‘0

Stred kruhu CCX [
Stred kruhu ccYy [fe
Radius kruhu [ae
Sner rotace @ [on- o [ypre c orr
Souradnice X I
Souradnice Y e

Stred: polar.radius CCPR
—

Stred: polar.uhel CCPA

I
-

FeT FPOL
i @ START

RESET

START




Testovaci grafika a grafika priibéhu programu

Zvolte rozdéleni obrazovky GRAFIKA nebo
@5 PROGRAM+GRAFIKA!

V podfizenych provoznich rezimech Testovat a Zpracovat mGze TNC
graficky zobrazit obrabéni. Pomoci softtlacitek muzete zvolit nasledujici
funkce:

Pohled shora (pldorys)
Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

fr]e

stop Provedeni testu programu az do urcitého bloku

Testovat cely program

START

ik

st Testovani programu po jednotkach (UNIT)

ReseT Zrusit neobrobeny polotovar a otestovat cely program
B rosn Zobrazit / nezobrazit obrys polotovaru

Reset Zrusit polotovar
nesrRosE Zobrazit/skryt nastroj

smarT.NC: Test

PGM
2adatsedit

TNG: \SMARTNCN123. HU
-0 [E]prosran: 123 an

» 1 [E7]70e Nastaveni progranu

vz [[@]a11 var.B0D ctuerec uneisi

30 H +60 U

START

Start
Po_bloku

RESET
+

START

ani a zpracovani

Grafické testov
programt UNIT
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Vypnout / Zapnout funkci Zjisténi ¢asu obrabéni

vani

®
2| @i

Brat ohled ¢i nikoliv na bloky programu se znakem ,/

-
)
S
=

Navoleni funkci stopek

Nastaveni rychlosti simulace

ani a zpraco
H
&
56

i

re

-

Funkce pro zvétSeni vyfezu
Funkce pro roviny fezu

Funkce nataceni a zvétSovani / zmensSovani

Grafické testov
programa UNIT
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ZObrazeni stavu smarT.NC: obrabé&ni programu SRR =

\C

TNC:\SMARTNCN123. HU preniea | pom | LeL | cve | pos | TooL | >

~e [Bprosren: 123 ma R = .E. 8

H )4 [ ' vl 700 Nastaveni programu (o’

@:5 Zvolit rozdéleni obrazovky PROGRAM+STAV! I § ©

- o

; e jraseel ©

Ve spodni ¢asti obrazovky jsou b&éhem provoznich rezim( vykonavani ' @ ik '
programu uvedené tyto informace: — T
; . 0% S-IST sT:1 PGM CALL @ eo0:00:00 | | o —
Poloha nastroje o sins oa:za| Actions par: - 22
Posuv +0.008 Y -51.462| z  +250.000| 2 _ gD
. TS . *B +0.000#C +0.000 - 0Ty
Aktivni pfidavné funkce e 178 @ £
. ; L. L . g S1 0.808 < ©
Softtlagitky nebo klepnutim mySi na pfisluSnou kartu mdzete nechat ELG Rl T E Cl T — iE s O
zobrazit dalsi stavové informace: mae | e ) o = =2 w9
PREHLED POS. NASTROJ | Souzadnic E E’ -
— Zapnéte kartu Prehled : zobrazeni nejdllezitéjSich Oca

PREHLED stavovych informaci.

H Zapnéte kartu POS : zobrazeni pozic.

S.
AV
TROJ.

Zapnéte kartu TOOLS(Nastroje) : zobrazeni dat nastroj(.

Zapnéte kartu TRANS : zobrazeni aktivnich transformaci
souradnic.
Pfesunout kartu dale vlevo

Pfesunout kartu dale vpravo
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‘= Provedeni jednotkového programu (UNIT) smarT.NC: obrab&ni programu
\©
z :N::\SMRRTN:\]ZG.HI:I — Preniea | pom | LeL | cve | pos | TooL \; " g
o @ Jednotkové programy (UNIT) (*.HU) miiZete zpracovavat v - o nestovont proscows | =
© provoznim rezimu smarT.NC nebo v dosavadnich 32 1 UZ1.800 étverec unéiii S 5T
3 provoznich reZimech Provadéni programu po bloku, popf. g
N plynule DDL-PEH '_:?_PE" !
N\ — . v ” e ” M 5 L I
g TNC automaticky vypne pfi vybéru provozniho rezimu —
S - Zpracovani smarT.NC- vSechna globalni nastaveni i
S= programu, ktera jste aktivovali v dqsavadnl'ch reviir_nech Seo ctsons son: == ==
8 > Prgyadenl programu po bIoIsu, popr. plypulg. Da!3| |nf9rmace +0.000 Y -51.462 2z  +250.008| &
- o3 muzete nalézt v PfiruCce uzivatele popisnych dialogu. wB +0.008HC +0.8080
~m E IO 13
L4 4 S1 0.000 :
(&) E s, . , e o v . - n%. @: MAN(D) T 5 2|s zeee F o M5, 9 E
= V podfizeném provoznim rezimu Zpracovat muzete jednotkovy program — v
h m ya ra s . o . R i VYPOSET Tabulka T'abulki
g o (UNIT) provést nasledujicimi zpUsoby: e = rr.noos | TR

o

Provedeni programu po jednotkach (UNIT)
Kompletni provedeni jednotkového programu
Provadét jednotlivé, aktivni Jednotky

Dodrzujte pokyny k provadéni programu uvedené v Pfiru¢ce
A ke stroji a v Navodu pro uZivatele.
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Postup ‘=
E} Zvolte provozni rezim smarT.NC ~§
o
Zvolte podfizeny provozni rezim Zpracovat e
i E
szg:um Zvolte softtlacitko ZPRACOVAVAT JEDNOTL|VE %
JEDNOTL. JEDNOTKY (UN'T), nebo ©
zvRacover Zvolte softtladitko ZPRACOVAT VEECHNY JEDNOTKY 'c
(UNIT), nebo S
ZerAcovaT Zvolte softtlagitko ZPRACOVAT AKTIVNI JEDNOTKY.

AKTIUNE
UNIT

Grafické testov
programt UNIT
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vani

re

-

anl a zpraco

Grafické testov
programa UNIT
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Libovolny vstup do programu (predvypocet a start z bloku N, funkce
FCL 2)

Funkci Pfedvypocet a start z bloku N mlizete zpracovavat obrabéci
program od libovolné zvoleného ¢&isla fadku. Obrabéni obrobku az k
tomuto €islu fadku TNC bere vypocetné do Uvahy a graficky je zobrazi
(zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + GRAFIKA).

Lezi-li misto opétného vstupu v obrabécim kroku, v némz jste definovali
nékolik obrabécich pozic, tak muzete pozadované misto vstupu definovat
zadanim indexu bodu. Index bodu odpovida pozici bodu v zadavacim
formulafi.

Zvlasté pohodiné mizete indexy bodu volit pokud jste definovali obrabéci
pozice v tabulce bodl. smarT.NC pak automaticky ukazuje definovany
obrabéci vzor v okné nahledu a vy mlzete softtlacitkem volit pozadované
misto vstupu s grafickou podporou.

smarT.NC: obréabéni programu ren

zadatsedit

TNC: \SMARTNCN123. HU
~e [EJprosran: 123 mm
'

b Definouat misto spusteni

Soubor-nahled:

v Unit-Program
éislo adku N

Nazeu programulTNG:NSMARTNCN1Z3.HU

@Tabulka bodd

Index-bodu

JMENO SOUBORU [TNGTNSARTNGNUFORM-PNT - ||
Opakouani 1
Mnozstui[e

Posledni ulozené preruseni programu
6islo Fadku

—pm | [Nazeu programu

Index-bodu

I —

#¢B | JMENO sousoru [ =
~J1/3
= S1 0.000 =B
AKT . @: MANC@> 5 2/s zooo F o Ms 8
NAHLED | PREDCHOZ: | nASLEDNY | PosLEDN: || PoSLEDNI
orr [Con EL:’:-E:” = oFF [on|| zvoLzT ‘ ‘ = ‘




Predvypocet a start z bloku N v tabulce bodt (funkce FCL 2)

ZPRACOVAN

E

<

e
C
oo
= o
cm

i

I

NASLEDNY.
ELEMENT

Najezd

na posici

B 88 [

Zvolte provozni rezim smarT.NC
Zvolte podfizeny provozni rezim Zpracovat

Zvolte funkci Pfedvypocet a start z bloku N

Zadejte Cislo fadku obrabéci jednotky, v niz si piejete spustit
chod programu a potvrdte jej klavesou ENT: smarT.NC
ukaze v okné nahledu obsah tabulky bodu.

Zvolte pozadovanou obrabéci pozici, kde si prejete vstoupit.

Stisknéte tlacitko NC-Start: smarT.NC vypocita vSechny
veli€iny potfebné pro vstup do programu.

Zvolte funkci pro najeti do vychozi pozice: smarT.NC ukaze
v pomocném okné stav stroje, ktery je na misté vstupu
potfebny.

Stisknéte tlaitko NC-Start: smarT.NC nastavi stav stroje
(napf. vyména potfebného nastroje)

Znovu stisknéte tlaitko NC-Start: smarT.NC najede do
vychozi pozice v poradi, které zobrazuje v pomocném okné,
alternativné mizete softtlacitkem jet s kazdou osou
samostatné na vychozi pozici.

Stisknéte tlagitko NC-Start: smarT.NC pokracuje v chodu
programu.

ani a zpracovani

Grafické testov
programt UNIT
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Navic jsou v pomocném okné k dispozici jesté tyto funkce:

b=

'S e Zobrazit / skryt okno nahledu

8 oFF [on]

g Zobrazit / skryt posledni ulozeny bod pferusSeni programu
: Prevzit posledni ulozeny bod preruSeni programu

I=

\©

Grafické testov
programa UNIT
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH HEIDENHAIN s.r.0.
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strafl3e 5 Strémchova 16
83301 Traunreut, Germany CZ-106 00 Praha 10
= +49(8669) 31-0 @ (02) 72658131
+49 (8669) 5061 (02) 72658724

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

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

Lathe controls = +49 (8669) 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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