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Sprievodca smarT.NC

... je pombcka k programovaniu pre prevadzkovy rezim
smarT.NC iTNC 530 v skratenom zneni. Uplny navod na
programovanie a obsluhu iTNC 530 najdete v prirucke
pouzivatela.

Symboly v sprievodcovi

Doélezité informacie su v sprievodcovi znazornené
nasledujucimi symbolmi:

@ Délezité upozornenie!

Stroj a TNC musia byt vyrobcom stroja pripravené
% pre popisanu funkciu!

Varovanie: Pri nedodrzani hrozi nebezpedenstvo
A pre obsluhu alebo pre stroj!

Ovladanie Cislo softvéru NC
iTNC 530 340 490-05

iTNC 530, verzia pre export 340 491-05

iTNC 530 s Windows XP 340 492-05

iTNC 530 s Windows XP, 340 493-05

verzia pre export

iTNC 530 programovacie miesto 340 494-05
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Rychle spustenie, rychly vstup

Prva volba nového prevadzkového rezimu a
vytvorenie nového programu

Volba prevadzkového rezimu smarT.NC: TNC sa nachadza
v sprave suborov (pozri obrazok vpravo). Ak sa TNC
nenachadza v sprave suborov: Stlacte tla¢idlo PGM MGT
Na otvorenie nového programu obrabania stlacte softvérove
tlaCidlo NOVY SUBOR: smarT.NC zobrazi prekryvacie okno
Zadajte nazov suboru typu .HU, potvrdte stlacenim klavesu
ENT

Stlacte softvérové tlacidlo MM (resp. PALCE) alebo tlacidlo
MM (resp. PALCE): smarT.NC otvori program .HU v
zvolenej jednotke miery a automaticky vlozi formular
hlavicky programu. Tento formular obsahuje okrem definicie
neobrobeného polotovaru aj najddlezitejSie prednastavenia,
ktoré platia pre cely zvySok programu

Prevezmite Standardné hodnoty a ulozte formular hlavi¢ky
programu: Stlacte klaves KONIEC: Teraz m6zete definovat
jednotlivé kroky obrabania
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Rychle spustenie, rychly vstup

Cvicenie 1: Jednoduché vrtanie v smarT.NC

Uloha
Centrovanie rozstupovej kruznice, vitanie a rezanie vnutorného zavitu.

Predpoklady

V tabulke nastrojov TOOL.T musia byt definované nasledujluce nastroje:

M NC strediaci vrtak, priemer 10 mm,
m vrtak, priemer 5 mm,
= zavitnik M6.




Definovanie centrovania

oozt Vlozte krok obrabania: Stladte softvérové tlagidlo VLOAY

Vlozte obrabanie
vaTAT Vlozte obrabanie dier: TNC zobrazi listu softvérovych
5.9 tladidiel s dostupnymi obrabaniami dier

unzr_za0 Zvolte centrovanie: TNC zobrazi prehladny formular na
2 definovanie kompletného centrovaného obrabania

Urcite nastroj: Stlacte softvérové tlacidlo VYBRALt, TNC
zobrazi v prekryvacom okne obsah tabulky nastrojov
TOOL.T

Klavesmi so Sipkami presurite svetlé pole na NC strediaci
vrtak a klavesom ENT ho prevezmite do formulara.
Alternativne mdzete Cislo nastroja vlozit' aj priamo, vstup
potvrdte klavesom ENT

Vlozte otacky vretena, vstup potvrdte klavesom ENT
Vlozte centrovaci posuv, vstup potvrdte klavesom ENT
Softvérovym tlagidlom prepnite do vloZenia hibky, vstup
potvrdte klavesom ENT. Vlozte pozadovanu hibku.
Prepinacim tlagidlom bezca vyberte detailny formular
Poloha

KRUH Prepnite do definicie rozstupovej kruznice. Vlozte potrebné
parametre rozstupovej kruznice, vstup vzdy potvrdte
klavesom ENT

Formular ulozte klavesom KONIEC. Centrované obrabanie
je uplne nadefinované

= O

smarT.NC: Programovat'

Vyvolanie néastr.

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-« [fh]eae centrova
U

ld[S

O

Preniad | Nastr. | par. urt. | Polona |
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PREVZIAT
DATA JEDN.

‘ PGM.

DIAGNOSIS

INFO 1.3
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NAZOU
NASTROJA

M|
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Rychle spustenie, rychly vstup

Definovanie vrtania

NIT zos Vyberte vitanie: Stlacte softvérové tlacidlo JEDNOTKA 205,

TNC zobrazi formular pre vitanie
Urcite nastroj: Stlacte softvérové tlacidlo VYBRALt, TNC
zobrazi v prekryvacom okne obsah tabulky nastrojov
TOOL.T
Klavesmi so Sipkami presurite svetlé pole na vrtak a
klavesom ENT ho prevezmite do formuléra
Vlozte otacky vretena, vstup potvrdte klavesom ENT
Vlozte posuv pri vitani, vstup potvrdte klavesom ENT
Vlozte hibku vftania, vstup potvrdte klavesom ENT
Vlozte hibku prisunu, formular ulozte klavesom KONIEC

% Polohy vitania nemusite definovat’ eSte raz. TNC pouzije
automaticky posledné definované polohy, teda pre
centrované obrabanie.

smarT.NC: Programovat
Vyvolanie nastr.

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=« [dipJees vetanie
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:
=k
o[
Hibka

Hibka prisuvu
Hibka zlom. tr.

Hlauns os

VedI. os

—
fise

[Fze
5
—_—

0s nastr.

Number

Name

SO

Ll ][

e

=" s

PREVZIAT

DATA JEDN.

‘ PGM.
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Definovanie rezania vnutorného zavitu

Softvérovym tlacidlom BACK prejdite o Uroveri vyssSie smarT.NC: Programovat Froarasovanis
Vyvolanie né&str. T
~ . ” , Pl v ” ” v TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Prehlad | Nastr. ‘ Par. vit. l Poloha | 4
zorr Vlozte rezanie vnutorného zavitu: StlaCte softvérové tlacidlo |- : p— [ s
A ZAVIT, TNC zobrazi listu softvérovych tlacidiel s dostupnymi @ —
rezaniami vnutorného zavitu (R e s [
. , P s , . Stapanie zauitu Y- — )
T zon Vyberte rezanie vnutorného zavitu bez vyrovnavacieho
ao" sklugovadla: Stladte softvérové tlagidlo JEDNOTKA 209, e
TNC zobrazi formular pre rezanie vnutorného zavitu g
Urcite nastroj: Stlacte softvérové tlacidlo VYBRAt, TNC
zobrazi v prekryvacom okne obsah tabulky nastrojov
TOOL T gF None .. DIAGNOSIS
Klavesmi so Sipkami presurite svetlé pole na zavitnik a =
klavesom ENT ho prevezmite do formulara I
Vlozte otacky vretena, vstup potvrdte klavesom ENT
Viozte hibku zavitu, vstup potvrdte kidvesom ENT | | e | |

Rychle spustenie, rychly vstup

Vlozte stupanie zavitu, formular ulozte klavesom KONIEC

@ Polohy vitania nemusite definovat eSte raz. TNC pouzije
automaticky posledné definované polohy, teda pre
centrované obrabanie.



Rychle spustenie, rychly vstup

=) O

Testovanie programu

POLOHU

o =»

4 ®

D+ 0 -
2 m \
2z

Tlacidlom smarT.NC vyberte vstupnu liStu softvérovych
tlacidiel (funkcia Home)

Vyberte podradeny prevadzkovy rezim Testovanie
programu

Spustite testovanie programu, TNC simuluje vami
definované obrabania

Po ukonéeni programu vyberte tlacidlom smarT.NC vstupnu
liStu softvérovych tlacidiel (funkcia Home)

Spracovanie programu

OPRACOVAT

Tlagidlom smarT.NC vyberte vstupnu liStu softvérovych
tlacidiel (funkcia Home)

Vyberte podradeny prevadzkovy rezim Spracovat

Spustite chod programu, TNC vykona vami definované
obrabania

Po ukonéeni programu vyberte tlacidlom smarT.NC vstupnu
liStu softvérovych tlacidiel (funkcia Home)



Cvicéenie 2: Jednoduché frézovanie v smarT.NC

Uloha

Hrubovanie a obrabanie nacisto kruhového vyrezu jednym nastrojom.

Predpoklady

V tabulke nastrojov TOOL.T musi byt’ definovany nasledujuci nastroj:

stopkova fréza, priemer 10 mm

20

Rychle spustenie, rychly vstup
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Rychle spustenie, rychly vstup

Definovanie kruhového vyrezu

i

-

VLOZIF
(]
o s —
o@anoaﬁ

TASKY/

&APU

E

Vlozte krok obrabania: Stlaéte softvérové tlagidlo VLOAY

Vlozte obrabanie

VlozZte obrabanie vyrezu: Stlaéte softvérové tlacidlo
VYREZY/CAPY, TNC zobrazi li§tu softvérovych tladidiel s
dostupnymi frézovaniami

Vyberte kruhovy vyrez: Stlacte softvérové tlaCidlo
JEDNOTKA 252, TNC zobrazi formular pre obrabanie
kruhového vyrezu. Rozsah obrabania je nastaveny na
hrubovanie a obrabanie nacisto

Urcite nastroj: Stlacte softvérové tlacidlo VYBRALt, TNC
zobrazi v prekryvacom okne obsah tabulky nastrojov
TOOL.T

Klavesmi so Sipkami presunite svetlé pole na stopkovu frézu
a klavesom ENT ju prevezmite do formulara

Vlozte otacky vretena, vstup potvrdte klavesom ENT
Vlozte posuv zanorenia, vstup potvrdte klavesom ENT
Vlozte posuv pri frézovani, vstup potvrdte klavesom ENT
Vlozte priemer kruhového vyrezu, vstup potvrdte klavesom
ENT

Vlozte hibku, hibku prisunu a pridavok na dokoné&enie
strany, vstup potvrdte klavesom ENT

VlozZte suradnice stredového bodu kruhového vyrezu v osi X
a 'Y, kazdy vstup potvrdte kldvesom ENT

Formular ulozte klavesom KONIEC. Obrabanie kruhového
vyrezu je definované Uplne

Vytvoreny program otestujte a spracujte podla vyssie
uvedeného popisu

smarT.NC: Programovat

Vyvolanie nastr.

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Obrabaci rozsah

s Q °
> Prehlad ‘ Nastr. | Par. usr. | Poloha [
-« [@]s2 krun. vsrez r .
N0 —
FE 150
r@ 500
[@] Priemer 53
Hibka -zo
Hibka prisuvu 5
‘ Hlauns os ‘ VedI. os _ 0s nastr.
l Number ...
{ neme
I
PREVZIAT ECH

M
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!
I

DIAGNOSIS
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Cvicenie 3: Frézovanie obrysu v smarT.NC

Uloha
Hrubovanie a obrabanie nacisto obrysu jednym nastrojom.

Predpoklady

V tabulke nastrojov TOOL.T musi byt’ definovany nasledujuci nastroj:

stopkova fréza, priemer 22 mm
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Rychle spustenie, rychly vstup

Definovanie obrabania obrysu

VLOZIF
3
o s —

v

g {00

i

BR

OBRYS PGM

o
o
H
a

d

HE

Vlozte krok obrabania: Stlaéte softvérové tlagidlo VLOAY
Vlozte obrabanie

VloZte obrabanie vyrezu: Stlacte softvérové tlacidlo OBRYS-
PGM, TNC zobrazi listu softvérovych tlacidiel s dostupnymi
obrabaniami obrysu

Vyberte obrabanie priebehu obrysu: Stlacte softvérové
tlacidlo JEDNOTKA 125, TNC zobrazi formular pre
obrabanie obrysu.

Urcite nastroj: Stlacte softvérové tlacidlo VYBRAL, TNC
zobrazi v prekryvacom okne obsah tabulky nastrojov
TOOL.T

Klavesmi so Sipkami presunite svetlé pole na stopkovu frézu
a klavesom ENT ju prevezmite do formulara

Vlozte otacky vretena, vstup potvrdte klavesom ENT
Vlozte posuv zanorenia, vstup potvrdte klavesom ENT
Vlozte posuv pri frézovani, vstup potvrdte klavesom ENT
Vlozte stradnice hornej hrany obrobku, hibku, hibku prisunu
a pridavok na dokoncenie strany, vstup potvrdte klavesom
ENT

Softvérovym tlacidlom vyberte druh frézovania, korekciu
polomeru a druh prisunu, vstup potvrdte klavesom ENT
Vlozte parametre nabehu, vstup potvrdte klavesom ENT

smarT.NC: Programovat

Vyvolanie néastr.

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

l Number ...
B nere

DATA JEDN.

Prentsd | Nastr. |

:
g
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e[-]
suradnice pourchu
Hibka

Hibka prisuvu
Prid.n.obr. str.

Typ frézy (pri Mea> ©
Korektara radiusu ®

Druh prisunu

R&dius nabehu
Stredouy uhol

Nazou obr.

PREVZIAT ‘
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Vstupné pole Nazov obrysu je aktivne. Vytvorte novy
program obrysu: smarT.NC zobrazi prekryvacie okno na
vloZenie nazvu obrysu. Vlozte nazov obrysu, vstup potvrdte
klavesom ENT, smarT.NC sa teraz nachadza v rezime
programovania obrysu

Klavesom L definujte pociato¢ny bod obrysu na osi Xa Y: X
=10, Y =10, vstup ulozte klavesom KONIEC

Klavesom L nabehnite do bodu 2: X = 90, vstup ulozZte
klavesom KONIEC

Klavesom RND definujte polomer zaoblenia 8 mm, vstup
ulozte klavesom KONIEC

Klavesom L nabehnite do bodu =: Y = 80, vstup ulozZte
klavesom KONIEC

Klavesom L nabehnite do bodu 4: X =90, Y =70, vstup
ulozte klavesom KONIEC

Klavesom L nabehnite do bodu 5: Y = 10, vstup ulozZte
klavesom KONIEC

Klavesom CHF definujte skosenie 6 mm, vstup ulozte
klavesom KONIEC

Klavesom L nabehnite do koncového bodu 6: X = 10, vstup
ulozte klavesom KONIEC

Program obrysu ulozte klavesom KONIEC: smarT.NC sa
teraz znovu nachadza vo formulari na definovanie obrabania
obrysu

Celé obrabanie obrysu ulozte klavesom KONIEC.
Obrabanie obrysu je Uplne definované

Vytvoreny program otestujte a spracujte podla vysSie
uvedeného popisu

smarT.NC: Programovat'
Néazov cesty PoPisu obrysov

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

@
.

125 Jednot. obr.

PrehTad ‘ Nastr.

i
2
e[&]
=
suradnice pourchu
Hibka

Hibka prisuvu
Prid.n.obr. str.

Typ frézy (pri Me3)
Korektura radiusu

Druh prisunu

Radius nabehu
Stredouy uhol

Nazou obr.

P}
Yim}
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P} N
P}
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Zaklady

Zaklady
Uvod do smarT.NC

Pomocou smarT.NC zhotovite jednoduchym spbésobom v oddelenych smarT.NC: Programovat T
krokoch obrabania (jednotkach) Struktarované dialégové programy v —

nekédovanom texte, ktoré mozete spracovat aj s editorom nekédovanych |7 e, 1o o . - " g
textov. Udaje, zmenené v editore nekddovanych textov, uvidite s [E7]7e0 nastauenia programu | erented | Nastr. | par. wse. | potona [0 =
samostatne aj v znazorneni formularu, nakolko smarT.NC vzdy pouziva 2 [ semct vonkaict revon| B | | 0
Lnhormalny“ dialégovy program s nekédovanym textom ako jedint Py rep— F ¥
databézu l]dajov 3.2 Psx‘ameter uyrezu FB - T ;H%
Prehladné vstupné formulare v pravej polovici obrazovky ufahéuiji Gine e, o e
definiciu potrebnych obrabacich parametrov, ktoré st dodato¢ne graficky ibica [ oa—
zobrazené v pomocnom obrazku (fava spodna polovica obrazovky). =
Struktirované znazornenie programu v stromovej $trukture (fava e ngﬁ:s
polovica obrazovky) pomaha ziskat rychly prehlad o krokoch S
spracovania prislusného programu obrabania. = |
smarT.NC je samostatnym univerzalnym druhom prevadzky, ktory ozt [ poLoms ‘ ormegount e
méZete pouzivat alternativne k zndmemu dial6govému programovaniu v ] == T

nekddovanom texte. Akonahle ste definovali niektory krok obrabania,
mbzete tento graficky otestovat' a/alebo spustit’ v novom druhu
prevadzky.

Paralelné programovanie

Programy smarT.NC médzete vytvarat alebo editovat aj v pripade, ak
TNC prave spracuva program. Prepnite jednoducho prevadzkovy rezim
do Ulozit/Editovat program a otvorte v fiom pozadovany program
smarT.NC.

Ak chcete program smarT.NC spracovat pomocou editora nekédovanych
textov, vyberte v spravcovi suborov funkciu OTVORIt POMOCOU a
nasledne NEKODOVANY TEXT.



Programy/subory

Programy, tabulky a texty TNC uklada do suborov. Popis suboru
pozostava z dvoch prvkov:

[FROGE) o]

Nézov suboru Typ suboru

smarT.NC pouziva prevazne tri typy suborov:

Programy Unit (typ suboru .HU)

Programy Unit su dialégové programy v nekédovanom texte, ktoré
obsahuju dva dodato¢né Strukturne prvky: Zaciatok (UNIT XXX) a
koniec (END OF UNIT XXX) kroku obrabania.

Popisy obrysov (subor typu .HC)

Popisy obrysov su dialégové programy v nekddovanom texte, ktoré
smu obsahovat’ vyluéne drahové funkcie, ktorymi sa musi popisat
obrys v rovine obrabania: Su to prvky L, C s CC, CT, CR, RND, CHF a
prvky volného programovania obrysov FK FPOL, FL, FLT, FC a FCT
Tabulky bodov (typ suboru .HP)

Do tabuliek bodov uklada smarT.NC obrabacie polohy, ktoré ste
definovali pomocou vykonného generatora vzorov

@ smarT.NC uklada Standardne vSetky subory do adresara
TNC:\smarTNC. Mozete si vSak vybrat' aj lubovolny iny
adresar.

Subory v TNC Typ
Programy

vo formate HEIDENHAIN H
vo formate DIN/ISO A
Subory smarT.NC

Struktarované programy Unit .HU
Popisy obrysov .HC
Tabulky bodov pre polohy obrabania .HP
Tabulky pre

nastroje, T
meni¢ nastrojov, .TCH
palety, P
nulové body, .D
predvolby (vztazné body), PR
rezné parametre, .CDT
rezné materialy, materialy. .TAB
Texty ako

ASCII subory A
Subory pomoci .CHM
Vykresové udaje ako

subory DXF .DXF

Zaklady



Zaklady

Prva volba nového druhu prevadzky

Volba prevadzkového rezimu smarT.NC: TNC sa nachadza
v sprave suborov

Smerovymi klavesmi a tlagidlom ENT zvolte niektory z
moznych programov prikladu, alebo

Na otvorenie nového programu obrabania stlacte softvérové
tlagidlo NOVY SUBOR: smarT.NC zobrazi prekryvacie okno
Zadajte nazov suboru typu .HU, potvrdte stlacenim klavesu
Stlacte softvérové tlacidlo MM (resp. PALCE) alebo tlacidlo
MM (resp. PALCE): smarT.NC otvori program .HU v
zvolenej jednotke miery a automaticky vlozi formular
hlavicky programu

Udaje formularu hlaviéky programu sa musia nutne zadat’,
nakolko platia globalne pre kompletny program obrabania.
Prednastavené hodnoty su stanovené interne. V pripade
potreby zmerite udaje a ulozte tlaidlom KONIEC

Pre definovanie krokov obrabania zvolte Zzelany krok
obrabania softvérovym tlacidlom EDITOVAt



Sprava suborov v smarT.NC

Ako bolo predtym spomenuté, smarT.NC rozliSuje tri typy suborov,
programy Unit (.HU), popisy obrysov (.HC) a tabulky bodov (.HP). Tieto
tri typy suborov sa daju zvolit a editovat cez spravu suborov v druhu
prevadzky smarT.NC Editovat’ popisy obrysov a tabulky bodov je mozné
aj vtedy, ked prave definujete nejaku jednotku obrabania.

Okrem toho mézete v ramci smarT.NC otvorit' aj subory DXF, aby sa z
nich extrahovali popisy obrysov (subory .HC) a polohy obrabania
(subory .HP) - (volitelny softvér).

Sprava suborov sa v smarT.NC da ovladat bez obmedzeni aj pomocou
mysi. PredovSetkym mdzete menit mySou velkost okien v sprave
suborov. Na tento uc€el kliknite na vodorovnu, resp. zvislu deliacu Ciaru a
presurite ju pri stlaéenom tlacidle mySi do poZzadovanej polohy.
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Zaklady

Vyvolanie spravy suborov

Vyber spravy suborov: Stlacte klaves PGM MGT: TNC zobrazi okno na
spravu suborov (obrazok vpravo prezentuje zakladné nastavenie). Ak
TNC zobrazi iné rozlozenie obrazovky, stlacte softvérové tlacidlo
OKNO na druhej liste softvérovych tlacidiel)

Lavé, horné okno zobrazuje dostupné jednotky a adresare. Tieto jednotky
oznacuju zariadenia, ktoré umozriuju ukladanie alebo prenos dat. Pod
pojmom jednotka sa chape pevny disk TNC, sietou prepojené adresare
alebo zariadenia USB. Adresar je vzdy oznageny symbolom fascikla
(vfavo) a nazvom adresara (vpravo vedla). Podadresare su odsadené
smerom doprava. Ak sa pred symbolom adresara nachadza trojuholnik
orientovany doprava, obsahuje adresar eSte dalSie podadresare, ktoré sa
daju zobrazit’ klavesom Sipka doprava.

Lavé, spodné okno zobrazuje nahlad prisluSného obsahu suboru, ak je
svetlé pole nastavené na subore .HP alebo .HC.

']
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Pravé Siroké okno zobrazuje vSetky subory , ktoré su uloZzené vo

vybranom adresari. Pre kazdy subor je zobrazenych niekolko informacii,

ktoré su rozpisané v tabulke dole.

Zobrazenie

Vyznam

Nazov suboru

Nazov s maximalne 25 znakmi

Typ Typ suboru

Velkost’ Velkost suboru v bajtoch
Zmenené Datum a ¢as poslednej zmeny
Stav Vlastnost suboru:

E: Program je vybrany v rezime Ulozit/Editovat
program

S: Program je vybrany v rezime Test programu
M: Program je vybrany v rezime Vykonavanie
programu

P: Subor je chraneny proti vymazaniu a zmene
(Protected)

+: Existuju zavislé subory (subor ¢lenenia,
subor na pouzitie nastroja)

Zaklady
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Vyber jednotiek, adresarov a stiborov

Vyvolanie spravy stuborov
MGT

Pouzite smerové klavesy alebo softvéroveé tlacidla, aby ste presunuli
svetlé pole na pozadované miesto na obrazovke:

Presuva svetlé pole z pravého do lavého okna a naopak

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Presuva svetlé pole v okne po stradnkach nahor a nadol



Krok 1: Vyber jednotky

Oznacte (vyberte) jednotku v lavom okne:

P, Vyber jednotky: Stlaéte softvérové tlagidlo VYBER,

alebo

Stlacte tlacidlo ENT

ENT

Krok 2: Vyber adresara

Vyznacenie adreséra v lavom okne: Pravé okno zobrazi automaticky
vSetky subory v adresari, ktory je oznaceny (svetlym polom).

Zaklady
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Krok 3: Vyber suboru

e Stladte softvérové tlagidlo ZVOLIT TYP
Stlacte softvérové tlacidlo pozadovaného typu suboru,
alebo

na zobrazenie vSetkych suborov: Stlacte softvérové
[ tlacidlo ZOBRAZIT VSETKY, alebo

Oznacte (vyberte) subor v pravom okne:

P, Stlaéte softvérové tladidlo VYBER, alebo

Stlacte klaves ENT: TNC otvori vybrany subor

ENT

% Ak vlozite nazov klavesnicou, TNC umiestni svetlé pole na
vloZené Cisla, takze subor najdete fahko.

24



Vytvorit' novy adresar
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT
Klavesom so Sipkou dolava vyberte adresarovy strom

Vyberte jednotku TNC:\, ak chcete vytvorit novy hlavny adresar, alebo
vyberte existujuci adresar, v ktorom chcete vytvorit novy podadresar
Vlozte nazov adresara, potvrdte klavesom ENT: smarT.NC zobrazi
prekryvacie okno na potvrdenie ndzvu adresara

Potvrdte klavesom ENT alebo tlagidlom Ano. Na prerudenie procesu:
Stlacte klaves ESC alebo tlacidlo Nie

@ Novy adresar méZete otvorit' aj softverove tlacidlo NOVY
ADRESAR. Do prekryvacieho okna vlozte nasledne nazov
adresara a potvrdte klavesom ENT.

Otvorit' novy subor

Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Zvolte typ nového suboru tak, ako bolo predtym popisané
VloZte nazov suboru bez typu suboru, potvrdte klavesom ENT

Stlacte softvérové tlacidlo MM (resp. PALCE) alebo tla¢idlo MM (resp.
PALCE): smarT.NC otvori subor v zvolenej jednotke miery. Na
preruSenie procesu: Stlacte klaves ESC alebo tlac¢idlo Storno

% Novy subor mozete otvorit’ aj softvérovym tlacidlom NOVY
SUBOR. Do prekryvacieho okna viozte nasledne nazov
suboru a potvrdte klavesom ENT.

Zaklady
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Kopirovanie stiboru do rovnakého adresara

Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Smerovymi klavesmi posuvajte svetlé poli¢ko na ten subor, ktory
chcete kopirovat

Stladte softvérové tlagidlo KOPIROVALt: smarT.NC zobrazi prekryvacie
okno

Vlozte nazov cielového suboru bez typu suboru, potvrdte klavesom
ENT alebo tladidlom OK: smarT.NC nakopiruje obsah vybraného
suboru do nového suboru rovnakého typu. Na prerusenie procesu:
Stlacte klaves ESC alebo tlac¢idlo Storno

Ak chcete subor nakopirovat do iného adresara: Stlacte softvérové
tlaCidlo na vyber cesty, v prekryvacom okne vyberte pozadovany
adresar a potvrdte klavesom ENT alebo tladidlom OK



Kopirovanie suboru do iného adresara

Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT Sprava saborov proszorcuanie
Smerovymi klavesmi posuvajte svetlé policko na ten subor, ktory — ‘

chcete kopirovat T [ iy et e |
Vyberte druhu listu softvérovych tlacidiel, stlaéte softvérové tlacidlo Sinezirocs 7 e < |
OKNO, ¢im dosiahnete rozdelenie obrazovky TNC SuHEELPOCE He < Copumepet

<

<
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L <
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Klavesom so Sipkou dolava presuvajte svetlé pole v [avom okne
Stlacte softvérové tlacidlo CESTA: smarT.NC zobrazi prekryvacie okno

Ciservice

CismarTNG
Cisystem
Citncguide

V prekryvacom okne vyberte adresar, do ktorého chcete subor LN el mlerer -
nakopirovat, potvrdte klavesom ENT alebo tlaidlom OK ELoorzEIE DB et 2]
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potvrdte klavesom ENT alebo tla¢idlom OK: smarT.NC nakopiruje

obsah vybraného suboru do nového suboru rovnakého typu. Na
preru$enie procesu: Stlacte klaves ESC alebo tlacidlo Storno

@ Ak chcete kopirovat viac suborov, moézete tlacidlom mysi
vyznacit dalSie subory. Stlacte v tomto pripade klaves CTRL
a nasledne kliknite na poZadovany subor.

Zaklady



Zmazat’ subor
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Smerovymi klavesmi posuvajte svetlé poli¢ko na ten subor, ktory
chcete vymazat

Vyberte druhu listu softvérovych tlacidiel

Stlacte softvérové tladidlo VYMAZAY: smarT.NC zobrazi prekryvacie
okno

Na vymazanie vybraného suboru: Stlacte klaves ENT alebo tlac¢idlo
ano. Na preruSenie vymazavania: Stlacte klaves ESC alebo tlacidlo
Storno

Premenovat subor
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Smerovymi klavesmi posuvaijte svetlé policko na ten subor, ktory
chcete premenovat

Vyberte druhu listu softvérovych tlacidiel

Stlacte softvérové tlacidlo PREMEN.: smarT.NC zobrazi prekryvacie
okno

Vlozte novy nazov suboru, potvrdte klavesom ENT alebo tlacidlom OK.
Na preruSenie procesu: Stlacte klaves ESC alebo tlacidlo Storno

Zaklady
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Ochrana suboru/zrusenie ochrany suboru
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Smerovymi klavesmi presurite svetlé pole na subor, ktory chcete
chranit, resp. ktorého ochranu chcete zrusit

Vyberte tretiu liStu softvérovych tlacidiel

Stlacte softvérové tlacidlo VYMAZAL: smarT.NC zobrazi prekryvacie
okno

Stlaéte softvérové tlacidlo PRID. FUNK.

Na ochranu vybraného suboru: Stlacte softvérové tlacidlo CHRANIt, na
zruSenie ochrany suboru: Stlacte softvérové tlacidlo NECHR.

Volba niektorého z poslednych 15 zvolenych stborov
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Stlagte softvérové tlagidlo POSLEDNE SUBORY: smarT.NC zobrazi
poslednych 15 suborov, ktoré ste vybrali v rezime smarT.NC

Smerovymi klavesmi posuvajte svetlé policko na ten subor, ktory
chcete zvolit’

Prevziat vybrany subor: Stlacte klaves ENT

Zaklady
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Aktualizacia adresarov

Ak sa pohybujete na externom datovom nosici, méze byt potrebna
aktualizacia adresarového stromu:

Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Klavesom so Sipkou dolava vyberte adresarovy strom

Stlacte softvérové tlacidlo AKT. STROM: TNC aktualizuje adresarovy
strom

Triedit' subory

Funkcie na triedenie suborov vykonate kliknutim mysou. Triedit mozete
vzostupne a zostupne podla nazvu suborov, velkosti suborov, datumu
zmeny a stavu suborov:

Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Kliknite mySou do hlavic¢ky stipcal podla ktorého sa mas triedenie
vykonat' Trojuholnik v hlaviCke stlpca signalizuje postupnost triedenia,
opakovanym kliknutim do rovnakej hlavi¢ky stlpca sa postupnost
triedenia obrati



Uprava spravy stuiborov
Menu na Upravu mozete otvorit' bud’ kliknutim mySou na nazov cesty

alebo softvérovym tlacidlom:

Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Vyberte tretiu liStu softvérovych tlacidiel

Stladte softvérové tladidlo PRID. FUNK.

Stladte softvérové tlagidlo MOZNOSTI: TNC zobrazi menu na Gpravu
spravy suborov

Smerovymi klavesmi posuvajte svetlé pole na pozadované nastavenie
Medzernikom aktivujte/deaktivujte pozadované nastavenie

V sprave suborov mézete vykonat' nasledujuce Upravy:

Zalozky

Pomocou zaloziek mbzete spravovat vase oblubené adresare. Mézete
pripojit alebo vymazat' aktivny adresar alebo vymazat v8etky zalozZky.
VSetky vami pripojené adresare sa zobrazia v zozname zaloziek a daju
sa teda vyberat velmi rychlo

Nahlad

V bode menu Nahlad definujete, ktoré informacie ma TNC zobrazovat
v okne suborov

Format datumu

V bode menu Format datumu definujete, v akom formate ma TNC
zobrazovat datum v stlpci Zmenené

Nastavenia

Ak sa kurzor nachadza v strome adresarov: Ur€ite, &i ma TNC po
stlaceni tlagidla so Sipkou doprava zmenit okno, alebo & ma TNC prip.
otvorit existujuce podadresare
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Navigovanie v smarT.NC

Pri vyvoji smarT.NC sa dbalo nato, aby ovladacie tlacidla (ENT, DEL,
KONIEC, ...), zname z dialégu v nekédovanom texte, boli ¢o najviac
identicky pouzitelné aj v novom druhu prevadzky. Tlacidld maju

nasledovné funkcie:

Funkcia, ked’ je aktivhe zobrazenie Treeview
(Fava strana obrazovky)

Tlacidlo

smarT.NC: Programovat

Programouanie
program

Aktivujte formular pre zadanie udajov, prip. prevedenie
zmeny

Ukong¢it' editaciu: smarT.NC vyvola automaticky spravu
suborov

TGN SFARTNEN123.HU
-6 [Erroston: 123 wn

v 1

» 2

3.3

@ Nastavenia programu
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Vymazanie zvolenych krokov obrabania (kompletna
jednotka)

Umiestnite svetlé pole na dalSi/predchadzajuci krok
opracovania

Zobrazit symboly detailovych formularov v Treeview, ak
bude pred symbolom Treeview zobrazena doprava
smerujuca Sipka alebo prepnut do formulara, ak je
Treeview uz otvorené

Skryt symboly pre detailové formulare v Treeview, ak sa
pred symbolom Treeview zobrazi nadol smerujica
Sipka




Funkcia, ked’ je aktivhe zobrazenie Treeview
(Fava strana obrazovky)

Tlacidlo

Listovat’ po strankach nahor

Listovat’ po strankach nadol

Skok na zaciatok suboru

ZABIATOK

HE

Kurzor na koniec suboru

o

3
S
=
=1
m

Funkcia, ked’ je formular (prava strana obrazovky)
aktivny

Tlacidlo

smarT.NC:

Programovat'

Programouanie
program

Zvolte nasledujuce zadavacie pole

ENT

Ukoncenie editacie formulara: smarT.NC ulozi vSetky
zmenené udaje

Prerusenie editacie formulara: smarT.NC neulozi
zmenené udaje

DEL

& B

Polohujte svetlé pole na dalSie/predchadzajuce zadavacie

pole/zadavaci prvok

Umiestnite kurzor do aktivneho vstupného pola, aby ste
mohli zmenit' Ciastkové hodnoty alebo, ak je aktivny box
moznosti: Vyberte nasledujucu/predchadzajucu moznost
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Funkcia, ked’ je formular (prava strana obrazovky) ..
aktivny Tlacidlo

Vratte zadanu €iselnu hodnotu na 0
Kompletne vymazte obsah aktivnheho zadavacieho pola |W|

ENT

Okrem toho su na klavesnicovej jednotke TE 530 B k dispozicii tri nové
tlagidla, ktorymi mdzete v ramci formulara navigovat' este rychlejSie:

Funkcia, ked’ je formular (prava strana obrazovky) Tiacidlo
aktivny

Zvolte nasledujuci podformular
Zvolte prvy zadavaci parameter v nasledujucom rame

Zvolte prvy zadavaci parameter v predchadzajucom rame




Ak editujete obrys, moZete kurzor polohovat' aj pomocou oranzovych
osovych tlacidiel, takze zadavanie suradnic je identické s dialdgovym
zadanim v nekédovanom texte. Taktiez mbzete prevadzat prepinanie
Absolutne/Inkrementalne alebo prepinania medzi kartézskym a polarnym
programovanim suradnic pomocou prislusnych tlacidiel dialogu v

nekoédovanom texte.

Funkcia, ked’ je formular (prava strana obrazovky)
aktivny

Tlacidlo

Zvolte zadavacie pole pre os X

Zvolte zadavacie pole pre os Y

Zvolte zadavacie pole pre os Z

Prepinanie zadavania inkrementalneho/v absolutnych
hodnotach

Prepinanie zadavania kartézskych/polarnych suradnic

SIRCICTICRE]
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Rozdelenie obrazovky pri editovani

Obrazovka pri editovani v smarT.NC zavisi od typu suboru, ktory ste
prave zvolili pre editovanie.

Editovanie programov Unit

Hlavicka: Text prevadzkového rezimu, chybové hlasenia

Aktivny druh prevadzky v pozadi

Stromova Struktura (Treeview), v ktorej sa definované jednotky
obrabania zobrazuju Strukturovane

Okno formulara s prisluSnymi vstupnymi parametrami: V zavislosti
od vybraného kroku obrabania méze byt k dispozicii az pat
formularov:

: Prehladny formular
Vkladanie parametrov v prehladnom formulari staci na vykonanie
prislusného kroku obrabania so zakladnou funkénostou. Udaje
prehladného formulara su vytahom najdélezitejSich udajov, ktoré
je mozné zadat aj do formularov detailov
: Detailny formular nastroja
Vlozenie dodatoénych, Specifickych udajov nastroja
: Detailny formular volitelnych parametrov
VloZenie dodato&nych, volitefnych parametrov obrabania
: Detailny formular poloh
Vlozenie dodatoénych poléh obrabania
: Detailny formular globalnych udajov
Zoznam ucinnych globalnych udajov
Okno pomocnych obrazkov, v ktorom je graficky zobrazeny aktualne
aktivny zadavaci parameter formulara

Zaklady
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Editovanie pol6h obrabania

Hlavicka: Text prevadzkového rezimu, chybové hlasenia

Aktivny druh prevadzky v pozadi

Stromova Struktara (Treeview), v ktorej sa definované vzory
opracovania zobrazia Struktirovane

Formularové okno s prislusnymi zadavacimi parametrami

Okno pomocnych obrazkov, v ktorom je graficky zobrazeny aktualne
aktivny zadavaci parameter

Grafické okno, v ktorom sa programované polohy obrabania
okamzite zobrazia po ulozeni formulara

Sprava suborov Frosrenovenie |
progran
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Editovanie obrysov

Hlavicka: Text prevadzkového rezimu, chyboveé hlasenia

Aktivny druh prevadzky v pozadi

Stromova Struktara (Treeview), v ktorej sa prislusné prvky obrysu
zobrazuju Strukturovane

Okno formulara s prisluSnymi vstupnymi parametrami: Pri
programovani - FK su k dispozicii az Styri formulare:

: Prehladny formular
Obsahuje najviac pouzivané moznosti vstupov
: Detailny formular 1
Obsahuje moznosti vstupov pre pomocné body (FL/FLT), resp. pre
kruhové udaje (FC/FCT)
: Detailny formular 2
Obsahuje moznosti vstupov pre relativne vztahy (FL/FLT), resp.
pre pomocné body (FC/FCT)
: Detailny formular 3
Je k dispozicii len pri FC/FCT, obsahuje moznosti vstupov pre
relativne vztahy
Okno pomocnych obrazkov, v ktorom je graficky zobrazeny aktualne
aktivny zadavaci parameter
Grafické okno, v ktorom sa programované obrysy okamzite zobrazia
po ulozeni formulara

smarT.NC: Programovat
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Zobrazenie suborov DXF

rogram

- ; ; .. , ; . smarT.NC: 2volit prvky DXF :“““""”5"‘9
Hlavicka: Text prevadzkového rezimu, chybové hlasenia

Aktivny druh prevadzky v pozadi

Vrstvy obsiahnuté v subore DXF alebo uz vybrané prvky obrysu,
resp. vybrané polohy

Vykresové okno, v ktorom smarT.NC zobrazi obsah suboru DXF
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OVIédanie my§0u smarT.NC: Programovat’

Obzvlast jednoduché je aj ovladanie mySou Respektujte nasledovné
zvlastnosti: - e [Eprosran: 123 an o o k) o " B
. b1 0 Nastavenia prosramu | Prehlad | Nastr. | Par. usr. | Pelona [0 G
Okrem funkcii mysi, ktoré su zname zo systému Windows, mozZete - ke TN = lene
L AN @) T — -
pomocou mysi ovladat’ aj softvérové tlacidla smarT.NC 3] e
Ak su k dispozicii viaceré liSty softvérovych tlacidiel (zobrazenie pasom —b— o] 1 ?
priamo nad softvérovymi tlacidlami), mozete kliknutim na niektory z sa [@leronsins asts e e —
pasov aktivovat Zelanu listu £ oo —
Zobrazenie detailnych formuléarov v Treeview: Kliknite na vodorovne Haka prisn_—

Umoznenie zmeny hodnét vo formulari: Kliknite v fubovolnom

leziaci trojuholnik, na vypnutie kliknite na zvisle leziaci trojuholnik e
(% ) oy

vstupnom poli alebo na niektori moznost, smarT.NC potom
automaticky prejde do rezimu editovania.
Opakované opustenie formulara (ukoncenie rezimu editovania): @E i u

Kliknite na lubovolné miesto v Treeview, smarT.NC potom zobrazi
otazku, ¢i sa maju zmeny vo formulari ulozit' alebo nie

Ak prechadzate mySou nad fubovolnym prvkom, smarT.NC zobrazi
bublinkovu napovedu. Text s tipom obsahuje kratke informacie k
prislusnej funkcii prvku



Kopirovanie jednotiek

Jednotlivé jednotky obrabania skopirujete celkom jednoducho pomocou
klavesovych skratiek znamych z Windows:

CTRL+C pre kopirovanie jednotky
CTRL+X pre vystrihnutie jednotky
CTRL+YV pre viozenie jednotky za aktualne aktivnu jednotku

Ak chcete kopirovat’ su¢asne viacero jednotiek, postupujte nasledovne:

UYZNAST T
BLOK

KOP £ROVAT
BLOK

uLozIt
BLOK

Prepnite listu softvérovych tlacidiel do najvyssej roviny
Smerovymi klavesmi alebo kliknutim zvolte prvu jednotku,
ktora sa ma kopirovat

Aktivujte funkciu Oznacovanie

Smerovymi klavesmi alebo softvérovym tlagidiom OZNAC.
NASLED. BLOKU zvolte vSetky jednotky, ktoré sa maju
kopirovat

Oznaceny blok skopirujte do medzipamate (funguje aj
pomocou CTRL+C)

Smerovymi klavesmi alebo softvérovym tlacidlom zvolte
jednotku, za ktoru chcete vlozit skopirovany blok

Vlozte blok z medzipamate (funguje aj pomocou CTRL+V)

smarT.NC:

Programovat'
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Editacia tabulky nastrojov
Bezprostredne po vybere prevadzkového rezimu smarT.NC mbzete
editovat tabulku nastrojov TOOL.T. TNC zobrazi parametre nastrojov

rozdelené do formularov, navigacia v tabulke nastrojov je identicka ako
navigacia v smarT.NC (pozrite ,,Navigovanie v smarT.NC" na strane 32).

Parametre nastrojov su ¢lenené do nasledujucich skupin:

BeZec Prehlad:

Zhrnutie najCastejSie pouzivanych parametrov nastrojov, ako su nazov,
dizka alebo polomer nastroja

Bezec Dod. param.:

Dodatoéné parametre nastrojov dblezité na Specialne pouzitie

Bezec Dod. param.:

Sprava sesterskych nastrojov a dalSie dodatocné parametre nastrojov
BeZec Snim. syst..

Udaje pre 3D snimacie systémy a stolové snimacie systémy

Bezec PLC:

Udaje potrebné na Upravu vasho stroja vzhfadom na TNC, ktoré
definuje vas vyrobca stroja

Editacia tabulky

nastrojov

Programouanie
program
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BeZec CDT:
Udaje na automaticky vypocet reznych parametrov

&

Respektujte aj detailny popis parametrov nastrojov v prirucke
pouzivatela Dialég nekédovaného textu.

Typom nastroja urcite, aky symbol zobrazi TNC v Treeview.
Dodato¢ne zobrazi TNC v Treeview aj vlozeny nazov
nastroja.

Parametre nastroja deaktivované parametrami stroja
smarT.NC v prisluSnom bezcovi nezobrazuje. Prip. potom nie
je viditelny jeden alebo viaceré bezce.

Zaklady
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Definicia procesov obrabania
Zaklady

Obrabanie v smarT.NC definujte zdsadne ako kroky obrabania
(jednotky), ktoré spravidla pozostavaju z viacerych dialégovych blokov v
nekddovanom texte. Dialégové bloky v nekédovanom texte vytvéra
smarT.NC automaticky na pozadi niektorého suboru .HU (HU: program
HEIDENHAIN Unit), ktory vyzera ako normalny program v nekédovanom
texte.

Samotné obrabanie sa prevedie spravidla v cykle, nezavislom od TNC,
ktorého parameter urlite cez zadavacie pole formulara.

Krok obrabania mézete definovat uz niekolkymi zadaniami v prehladnom
formulari 1 (pozri obr. vpravo hore). smarT.NC potom prevedie obrabanie
so zakladnou funk&nostou. Pre umoznenie zadavania dalSich udajov
obrabania su k dispozicii detailné formulare 2. Zadavacie hodnoty v
detailnych formularoch sa automaticky synchronizuju so zadavacimi
udajmi prehladného formulara, netreba ich teda zadavat dvojmo. K
dispozicii su nasledujuce detailné formulare:

Detailny formular nastroja (3)

V detailnom formulari nastroja moézete vkladat d'alSie udaje Specifické
pre nastroj, napr. hodnoty delta pre dizku a polomer alebo pridavné
funkcie M
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Detailny formular volitelnych parametrov (4)

V detailnom formulari volitelnych parametrov mézete definovat dalSie
parametre obrabania, ktoré nie su uvedené v prehfadnom formulari,
napr. odberové mnozstva pri vitani alebo polohy vyrezov pri frézovani

Detailny formular poléh (5)

V detailnom formulari polbh mézete definovat' dalSie polohy obrabania,
ak nepostacuju tri miesta obrabania prehladného formulara. Ak
definujete polohy obrabania v bodovych suboroch, obsahuje detailny
formular poléh takisto ako prehladny formular len nazov suboru
prislusného bodového suboru (pozrite ,Definicia poldéh obrabania” na
strane 145)
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Detailny formular globalnych udajov ()

V detailnom formulari globalnych udajov su uvedené globalne ucinné
parametre obrabania definované v zahlavi programu. V pripade
potreby mozete tieto parametre lokalne zmenit’ pre prislusnu jednotku.

smarT.NC: Programovat
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Nastavenia programu

Po otvoreni nového programu Unit smarT.NC automaticky vlozi
Nastavenia programu Unit 700.

Nastavenia programu Unit 700 musia byt k dispozicii nutne
v kazdom programe, v opacnom pripade smarT.NC nie je
schopny tento program spracovat'.

V nastaveniach programu musia byt definované nasledujuce udaje:

Definicia polotovaru pre uréenie roviny obrabania pre graficku
simulaciu,

moznosti pre vyber vztazného bodu obrobku a tabulka nulovych
bodov, ktoru treba pouzit,

globalne udaje platné pre kompletny program. Globalne udaje
smarT.NC automaticky obsadzuje vopred nastavenymi hodnotami a
daju sa kedykolvek zmenit’

Pamatajte na to, Ze dodato&né zmeny nastavenia programu
@ maju ucinok na celkovy program obrabania, a tym moézu
zasadne zmenit' priebeh obrabania.

smarT.NC:
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brabania

Globalne udaje
Globalne udaje sa rozdeluju do Siestich skupin:

Programouanie
program

smarT.NC: Programovat

TNC: \SMARTNC\123. HU 0s nastroia z

- o Prosran: 123 mm Prehlad | Polotovar | Volby Globalne |

V$eobecne platné globalne Gdaje, el B

globalne udaje platné vylu€ne pre obrabanie otvorov,
globalne udaje uréujuce proces polohovania,
globalne udaje platné vylu€ne pre frézovacie prace s cyklami vyrezov,

=1 700 Nastavenia programu Bezpe¢. vzd.
2. Bezp. vzd. 50
F Polohouanie 750 s
F Spst. pos. EEEEC
Polohouanie

== = e

Uftanie

. . . Lo . . . . spat. tan ziom. tr. [z ?
globalne udaje platné vylu¢ne pre frézovacie prace s cyklami obrysov, B o 0 zotru. nore Com—

globalne tdaje platné vyluéne pre snimacie funkcie. 2.2 4[@H]rrszovanie tasiek

Frézovanie tasiek
=l Faktor prekrytia

Typ frézy (pri M@3) ©

Ako bolo uz skér spomenuté, globalne udaje platia pre kompletny
program obrabania. Samozrejme modzete v pripade potreby zmenit
globalne udaje pre kazdy krok obrabania:

Hibka ponoru
Frézovanie obrysu
Bezpeé. vzd.
Bezp. uyska
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Na tento ucel prejdite do detailného formulara Globalne udaje kroku
obrabania: Vo formulari zobrazi smarT.NC parametre platné pre
prislusny krok obrabania s prave aktivnhou hodnotou. Na pravej strane
zeleného zadavacieho pola je G ako oznacenie, ze prisluSna hodnota
je globalne platna

Zvolte globalny parameter, ktory chcete zmenit

Zadaijte novu hodnotu a potvrdte tlaidlom ENTER, smarT.NC zmeni
zafarbenie zadavacieho pola na ¢ervené

Na pravej strane ¢erveného zadavacieho pola sa objavi L ako
oznacenie lokalne ucinnej hodnoty

Faktor prekrytia

Typ frézy (pri Me3)

VLOZIT POLOHU OPRACOVAT
- i
2 e S| i
= =
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Zmena globalneho parametra cez detailny formular Globalne
udaje spdsobi iba lokalnu, pre prislusny krok obrabania
platni zmenu parametra. Zadavacie pole lokalne zmeneného
parametra zobrazi smarT.NC s éervenym pozadim. Vpravo
od zadavacieho pola je L ako oznacenie lokalnej hodnoty.

Softvérovym tlagidlom ZADANIE STANDARDNEJ
HODNOTY mézete hodnotu globalneho parametra z hlavicky
programu znovu nahrat, a tym aktivovat. Zadavacie pole
globalneho parametra, ktorého hodnota z hlavi¢ky programu
je uc€inna, zobrazi smarT.NC so zelenym pozadim. Vpravo od
zadavacieho pola je G ako oznacenie globalnej hodnoty.

Definicia procesov obrabania
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VSeobecne platné globalne udaje SHERT ANEE. Preteanevei erosrescuanse
Bezpeénostna vzdialenost: Vzdialenost medzi ¢elnou plochou S— . S
nastroja a povrchom obrobku pri automatickom nabehu Startovacej o Prosren: 123 an < entaa | posotovss | vatey rovsve| M
polohy cyvklu v OSiI nasFrOJa . . 2 oo vze. C—

2. bezpecénostna vzdialenost’ Poloha, do ktorej smarT.NC polohuje F sat. pos. = p— -

ndstroj na konci kroku obrabania. V tejto vyske sa zaéne dalSia poloha e S

obrabania v rovine obrabania || -
zotrv. hors B B

. . . . . . . O C—
F polohovanie: Posuv, ktorym smarT.NC prestva nastroj v ramci cyklu 1:3:‘ — B r I —

-~ H - . - . Pyt .= Tézouanie tasiel o] rézouanie tasiel
F vratenie: Posuv, ktorym smarT.NC vracia nastroj spat

Faktor prekrytia
Typ frézy (pri Me3) @
Hibka ponoru ® DIAGNOSIS

Globalne udaje pre reakcie pri polohovani

Bezpeé. uzd

Reakcie pri polohovani: Navrat v osi nastroja na konci kroku e e

obrabania: Navrat spat’ na 2. bezpec€nostnu vzdialenost alebo do e i e

polohy na zaciatku jednotky omt [ oo opengouar
e =




Globalne udaje pre obrabanie otvorov SRl A NES. Presraneva? T

Navrat Zlomenie triesky: Hodnota, o ktori smarT.NC stiahne nastroj | _______ P
gy . , . ) 123, 0s nastroia z
spat pri zlomeni triesky ce  [EJerosren: 123 mn “| Prentad | Pototovar oty sioverne | M [
b1 . 4 P , . . , v1 =" [70@ Nastavenia programu EZ?SZ:?"SM. zZ f —
Cas zotrvania dole: Cas v sekundach, ktory nastroj zotrva na dne 11 [Eglototover 2. Bez. uzd. C—
F Polohouanie [se s [

OtVOI’U 1.2 [E=vorpy F Spat. pos. EEEEE) ¥
Cas zotrvania hore: Cas v sekundach, ktory nastroj zotrva v Srau. poloh. pristroia ©

Urtanie
olohouanie Spst. tah zlom. tr.
6as zotru. hore

Ty

bezpecénej vzdialenosti

1.3 ftanie
éas zotru. dole
Globalne udaje pre frézovanie s cyklami vyrezov e il B - 5O
. . " v B Typ frézy (pri Me3>
Faktor prekrytia: Polomer nastroja x faktor prekrytia uvadza bo¢ny
prisuv Lt an
Druh frézovania: Susledné/nesusledné: Fies e meo 12
. . . , Typ frézy (pri Me3>
Druh zanorenia: Zanorenie v tvare helixu, kyvavo alebo kolmo do - ol
mate rié | u V:U’LOiIf POLOHU OPRACOVAT N::::E?;}
| = AW

brabania
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Globalne udaje pre frézovanie s cyklami obrysu smarT.NC: Programovat

Bezpeénostna vzdialenost: Vzdialenost medzi &elnou plochou R e e S s Z
nastroja a povrchom obrobku pri automatickom nabehu Startovacej

polohy cyklu v osi nastroja

Bezpeéna vyska: Absolutna vyska, v ktorej nemdze dojst k ziadnej
kolizii s obrobkom (pre medzipolohovanie a navrat spat na konci cyklu)
Faktor prekrytia: Polomer nastroja x faktor prekrytia uvadza boc¢ny

Programouanie
program

#l/ prenzad | Pototovar | votby  Glopsine |
F Spst. pos. [EEEEEE
Polohouanie

Vrtanie

Sest. t'ah zlom. tr. CE
6as zotru. hore I
6as zotru. dole o T T
Frézouanie tasiek

Faktor prekrytia

rl'Suv Typ frézy (pri Me3) ©
P . . . - - . 1.3.6[@ §fsninar | Hibka ponoru ®
Druh frézovania: Susledné/nesusledné: ) . crszovenis obvss
Globalne udaje pre snimacie funkcie ? e re cort ow =
Bezpecnostna vzdialenost’ Vzdialenost medzi snimacim hrotom a it ‘
povrchom obrobku pri automatickom ndbehu do snimacej polohy Prist o beze. ussio

Bezpecna vyska: Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorej ‘ l l
smarT.NC posuva snimaci systém medzi meranymi bodmi, pokial je
aktivovana moznost Posuv na bezpeénu vysku

Posuv na bezpecnu vysku: Zvolte ¢i sa ma smarT.NC ma presunut
medzi meranymi bodmi na bezpe¢nu vzdialenost alebo na bezpecnu
vySku




Programouanie
program

Vyber néStI'OjOV smarT.NC: Programovat’

Vyvolanie néastr.

Akonahle je niektoreé vstupné pole na vyber nastroja aktivne, mozete eronted [Naste. [[Pars Get. |[woiens | >
softvérovym tlacidlom NAZOV NASTROJA vybrat, ¢i chcete vlozit Cislo B 1@ e " E
nastroja alebo nazov nastroja. = =[o) |
FE F= p— ;
Okrem toho mézete softvérovym tlacidlom VYBRALt zobrazit’ okno, cez e EL— __J“

ktoré mozete zvolit nastroj definovany v tabulke nastrojov TOOL.T. ivks sion . (x e gl

smarT.NC potom automaticky zapi$e Cislo nastroja prip. nazov s on et o3 _os nustr
zvoleného nastroja do prislusného vstupného pola.

[
=0 >
o

V pripade potreby mOzete zobrazené udaje nastroja aj editovat: | [ | | § e ...

DIAGNOSIS

M|

ICla procesov o

Smerovymi klavesmi zvolte riadok a potom stipec hodnoty, ktoru

chcete editovat: Editovatelné pole je vyznacené svetlomodrym ramom 1
Nastavte softvérové tlacidlo EDITOVAt na ZAP., zadajte Zelanu
%4 b T PGM.. A

hodnotu a potvrdte tlacidlom ENT ‘ ‘ e ‘ ‘ o
V pripade potreby zvolte dalSie stlpce a znovu prevedte predtym
popisany spOsob konania

smarT.NC: Programovat ix:rwme

N&zov né&stroja? -

LS - SR SZETL L PrehTad ‘ Nastr. | Par. uit. | Poloha ‘ 2

M

r CE—

=% [gilees vetanie

=
&

50 i 15 e
w0 e 18 e
+60 +6 15 &
—- +70 +7 15 & =
T 0]
= FbETE
= 5
? INFO 1/3
%
ZAGIATOK KONIEC STR STR. EDITOVAT K 0 N
! Wl zep .

brabania

Defin



brabania

ICla procesov o

re

Defin

54

Prepinanie otacky/rezna rychlost’

Akonahle bude niektoré zadavacie pole aktivne pre definiciu poctu otacok
vretena, mbzete zvolit' €i chcete zadat pocet otacok v ot./min, alebo
rychlost rezu v m/min [prip. palce/min].

Na vlozenie reznej rychlosti
Stlacte softvérové tlacidlo VC: TNC prepne vstupné pole
Na prepnutie z reznej rychlosti na otacky

Stlacte klaves NO ENT: TNC vymaze vstup pre reznu rychlost
Na vlozenie otacok: Smerovymi klavesmi prejdite kurzorom spéat’ do
vstupného pola

Prepnutie F/FZ/FU/FMAX

Akonahle bude aktivne niektoré vstupné pole na definiciu posuvu,
mozete zvolit ¢i chcete vlozit posuv v mm/min (F), v ot/min (FU) alebo v
mm/zub (FZ). Ktoré alternativy posuvu su dovolené, zavisi od
prislusného spracovania. Pri niektorych vstupnych poliach je dovoleny aj
vstup FMAX (rychloposuv).

Na vlozenie alternativy posuvu
Stlacte softvérové tlacidlo F, FZ, FU alebo FMAX

smarT.NC: Programova

Programouanie
program

t

Otacky vretena S =7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU Prentad | Nastr. | Par. ust. | Polona |
) =
. s I
r@ 156 2
Hibka B3 -
Hibka prisuvu 5
Hibka zlom. tr. e T 1
e
=
5

p—
sSU
®

Hlauna os

VedI. os 0s nastr.

% 5.
B
‘ ‘ ‘ ‘ : ‘ o ‘
smarT.NC: Programovat’ :z:r““e
Posuv prisuvu do hibky?
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Obrabaci rozsah
- il clel o1 W
» Prenlad ‘ Nsstr. | par. vsr. | Polohs [ o
v+ [[@]zs1 pravouni. usrez 1[@] o—|
[&] sﬁﬂ (CrE - — %
] E—
F 500 ey
——g
&irka usrezu [z
R rohu ]
Hibka -20
Hibka prisuvu 5
[ i [=1] orasuosts
7 v Hlauna os VedI. os 0s néstr. g
i) [ [ f=—1Y

INFO 1/3

‘ Fu ‘ Fz ‘




Prevzatie parametrov z predchadzajuce;j,
analogickej jednotky

Po otvoreni novej jednotky mézete softvérovym tlacidlom PREVZIAY
PARAM. JEDNOTKY prevziat data predtym definovanej, analogickej

. - . , . smarT.NC: Programovat FECoT=NoSapte
jednotky. smarT.NC potom prevezme vSetky hodnoty definované v tejto VUyvolanie nastr.
jednotke a zapi8e ich do aktivnej jednotky. Prontaa [ Nastz. | par. wre. | poons [0
Predovsetkym pri frézovacich jednotkach mozete tymto sposobom D 0 || —
jednoducho definovat hrubovania/obrabania nacisto tym, ze v GH| Fec—— || =
nasledujucej jednotke upravite po prevzati parametrov len pridavok a v [ i
’ . z . Priemer hotouého dielca o
pripade potreby aj nastroj. — 1)
Hibka Fze § ]
Hibka prisuvu | -
@ smarT.NC prehlada najskér program smarT vzostupne na ...
existenciu analogickej jednotky: ! ‘ ;
! (IREZA - ooon DIAGNOSIS
Ak by smarT.NC nenasiel po zagiatok programu Ziadnu e " La
prislusnu jednotku, spusti prehfadavanie od konca 0 173
programu aZ po aktualny blok. =B
s v , v
Ak smarT.NC nengjde v celom programe Ziadnu prislusnu e =
jednotku, zobrazi ovladanie chybové hlasenie. ‘ ‘ ‘ ‘

Definicia procesov obrabania




Dostupné kroky obrabania (jednotky)

Po vybere prevadzkového rezimu smarT.NC vyberte softvérovym
tlacidlom EDITOVAt dostupné kroky obrabania. Kroky obrabania su
rozdelené do nasledujucich hlavnych skupin:

smarT.NC:

Programovat’

Programouanie
program

. . Softvérové
Hlavna skupina tlacidlo Strana
OBRABAL: sevcess Strana 57
Vftanie, obrabanie zavitu, frézovanie %

SNiMAt’ SNEM. Strana 122

Snimacie funkcie pre 3D snimaci

Definicia procesov obrabania

TNG: \SMARTNC~123_DRILL .HU
vo  [Eproscon: 123.001LL wn
" Rozn. polotovaru

-1 [ERl70e Nastavenia programu U

OBROBIT

@DE

0s nastroia

z

PrenIad | Polotovar | Volby | Globslne |

MAX bod

[

T

il B

gl

x e [ee
v Fe [iee
z [Fae [+
vzt'azny bod obrobku
I Definouat’ éislo ref. bodu
e
Globslne dsta
Bezpeé. vzd. z—
2. Bezp. uzd. E—
F Polohouanie [7se
F Spat. pos. [essss
|
|
b |
|-
» -
>
SNEM. PREPOGAT. e
FUNK.

DIAGNOSIS
INFO 1/3

-

systém

PREPOCITAL: Strana 131
Funkcie pre prepocet suradnic @

SPECIALNE FUNKCIE: Strana 139
Vyvolanie programu, polohovacia RN

jednotka, jednotka s funkciami M,
jednotka s nekddovanym textom,
jednotka konca programu

softvérovych tlacidiel spustia programovanie obrysu, prip.

ql_% Softvérové tlacidla OBRYS-PGM a POLOHY na tretej liste
generator vzoru.

56



Programouanie
program

Hlavna Skupina Obrabanie smarT.NC: Programovat'

V hlavnej skupine Obrabanie zvolte nasledujuce skupiny obrabania: o5 nastroia z
w0  [BJprosran: 123_oR1LL mm Prentad | Polotovar | Votby | Globaine | " i
) 5 . Softvérove ' =
Skupina obrabania o Strana 5 e
P tlacidlo P  a— i — N E
z 46 [+& 1%
VRTAt: varar Strana 58 ¥ B okt 56, By S
Centrovat, vitat, vystruzit, 677 Y vy
vysustruzit, spatne zapustit’ Sh
F Polohouvanie
re _a:— F Spst. pos.
ZAVIT: zavrT Strana 71 >
Rezanie vnutorného zavitu s alebo A =
bez vyrovnavacieho skluovadla, -
e . s |
frézovanie zavitu -
VY’REZY/CAPY- e S 8 VRTAT EﬁUIT T::gz/ OBRYS PGM PLOCHY
: wor trana 85 b | dids | o

Dlabacie frézovanie, pravouhly vyrez,
kruhovy vyrez, drédZka, kruhova

drazka
OBRYS-PGM: Strana 101
Spracovat’ programy obrysov: @

Priebeh obrysu, hrubovat vyrez
obrysu, dohrubovat a dokon¢it

PLOCHY: PLOGHY Strana 118
Rovinné frézovanie

brabania
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Obrabacia skupina Vitanie

V obrabacej skupine Vftanie su k dispozicii nasledujuce jednotky pre

obrabanie otvorov vitanim:

Jednotka

Softvérové
tlac¢idlo

Strana

Jednotka 240 Centrovat

S
g
&
N
3
]

zz

Strana 59

Jednotka 205 Vitat

Strana 61

Jednotka 201 Vystruhovat

Strana 63

Jednotka 202 Vysustruzit

Strana 65

smarT.NC: Programovat Rooaasouanio
progran
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0s nastroia z
ve  [Bprosran: 123_0RILL mm PrenIad | Polotovar | Volby | Globslne | - H
. Rozn. polotouaru el
1 700 Nastavenia programu e B g
x [ T —
2 -ae +0 ¥
Vzt'azny bod obrobku
I Definouat' ¢islo ref. bodu TN mn
e =
Y
Globslne data

1| |

>

|
b | —
> [m—
| —

Bezpeé. vzd.
2. Bezp. vzd.
F Polohouanie
F Spat. pos.

UNIT 201
%7

UNIT 240 UNTT
[n]

2

UNIT 205

202 | UNIT 204

7%

UNIT ;41

Jednotka 204 Spatne zapustit’

Strana 67

Jednotka 241 Jednobritovo vrtat

Strana 69




Jednotka 240 Centrovat’
Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]
F: Centrovaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/ot]

Vyber Hibkal/priemer: Vyber, & sa ma centrovat na priemer alebo
hibku.

Priemer: Centrovaci priemer. Je potrebny vstup T-ANGLE v TOOL.T
Hibka: Centrovacia hibka
Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane 145)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3
Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' &islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vitania:

Ziadne

smarT.NC:

Programovat’
Vyvolanie néastr.

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

©
Prentaa | Nastr. | Par. ust. | Poloha [ IE

n
an — T
*[9) — 2
e me || S g} ‘E

Il
Usber hibky/prieneru ® r‘ 0
e O
e s

70 Ty >
o
‘ Hlauns os ; Vedl. os _ 0s nastr. )
(V]
Q
b1AGNoszS o
=a| 8
Q.
Fo 173 1]
5H| S
S
PREVZIAT B NAZOY 'E
‘ ‘ ®
DATA JEDN. NASTROJA O

smarT.NC:

Programovat’
Vyvolanie néastr.

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

;

Number

Name

Prehlad Nastr. | par. ust. | Poloha [

T C—
5 —
FE 150

oL I
Funkcia M: T
Funkcia M: |

E [z

o

=

el —

vreteno e [ e o [ nes

[ Pred. usb nas.

PGM.

PREVZIAT

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

5

NAZOY

]

NASTROJA
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Globalne u¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

L

=
%{Ei

p

Bezpecnostna vzdialenost
2. Bezpec&nostna vzdialenost
Cas zotrvania dole

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

smarT.NC: Programovat’
Bezpeé&nostna vzdialenost'?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

E
=

+ [@]sr00s1ne asta

il

par. ust. | Polohs

Eezpeé. vzd.
2. Bezp. vzd.
bés zotru. dole

Globaine data [¢

I
- o

gl

0

DIAGNOSIS

alll

INFO 1/3

.
El




Jednotka 205 Vrtat’
Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Vitaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/ot]

Hibka: Hibka vitania

Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory bude nastroj vzdy pristaveny pred
vysunutim z otvoru

Hibka Zlom. triesky: Prisuv, po ktorom smarT.NC vykona lamanie
triesky

Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poléh obrabania” na strane 145)
Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie néastr.

Programovat’

Programouanie
program

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Prentaa | Nastr. | Par. ust. | Poloha [ -g

- n
T e H ©

v —
= =k e
FE 150 & ; 'E
Hibka B3 v o)
Hibka Prisuvu 5
Hibka zlom. tr. o i | /N °
e

WY >
‘ Hlauns os : VedI. os 0s néstr. (o]
(2]
4‘ 3
Q
% Number ... e ()
Nane g S
© Q.
Fo 1/3 1]
El| o
B
PREVZIAT EOH NAZOY 'E
' | 5
DATA JEDN. NASTROJA O

smarT.NC:
Vyvolanie néastr.

Programovat'

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

Prehlad Nastr. | par. ust. | Poloha |

1] o (=
5 =
(3] w0
DL ¥
Funkcia M: i | n
St — | Ty

vreteno & [ e 0 [ nes

[ Pred. usb nas.

Number  .....

Name
&

DIAGNOSIS

H

INFO 1/3

5

NAZOY

]

PGM.

PREVZIAT

NASTROJA
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vitania: smarT.NC: Programovat' s
” . ' . . e
Hlbka Zlom. triesky: Prisuv, po ktorom smarT.NC vykona lamanie TG SRTNGS T3 ORI D T .
triesky i e i
Redukéna hodnota: Hodnota, o ktort smarT.NC znizi hibku prisuvu J
Min. prisun: Po vloZeni redukénej hodnoty: Obmedzenie na minimalny 7 .
pn’sun Predst. uzd. dole
v P . 3y . " ” St. bod. pos. do r.
Predst. vzd.: Bezpecnostna vzdialenost’ hore pri spatnom polohovani
po lamani triesky
Predb. vzd. zastavenia dole: Bezpeénostna vzdialenost dole pri
spatnom polohovani po lamani triesky
Bod spust. prisuvu: Prehibeny spustaci bod vo vztahu k stradniciam
povrchu pri hrubovanych otvoroch
Globalne uc¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje: ‘ ‘ ‘ ‘ ’ ‘
g_r[ Bezpec€nostna vzdialenost
. , . s smarT.NC: Programovat Frosramotonic
2. Bezpecénostna vzdialenost Bezpe&nostna vzdialenost'? e
% TS - GEEETRE O ZE Par. utt. | Poloha Glopalne dsta |¢
vy . L £ [Eoezmec. vza. | 6
%_t Spatny posuv pri zlomeni triesky , gie = | —
— I~ . - p&t. t'ah zlom. tr. 0.2 G S 1
%L Cas zotrvania dole cm s [ g |
] Polohouanie 750 G
N Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania D [orovsine ds
(1] ]




Jednotka 201 Vystruhovat’
Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Vystruhovaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/U]

Hibka: Hibka vystruhovania

Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane 145)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' &islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie néastr.

Programovat'

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prentaa | Nastr. | par. ust. | Poloha |

"
[0 eo— ||
=k
FE 150 2 ;
Hibka 26 W
5 Toh A
Hlauna os _ UVedI. os _ 0s nastr. e i
[ [ g
Ty
DIAGNOSIS
INFO 1,3
=E
PREVZIAT BEH NAZOY
DATA JEDN. NASTROJA

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [l Jpsta nastr.

Prehlad Nastr. | par. ust. | Poloha |

M
[ o H
s[@|
(3] m——|® 0
DL N
Funkcia M: i | I
Funkcia M: | ?'_'?

vreteno & [ e o [ nes

[ Pred. usb nas.

C 0 nNunber
) ﬂ Nane

PGM.

PREVZIAT

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

i

NAZOY
NASTROJA
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vitania:
Ziadne.

Globalne uginné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

;{ Bezpec€nostna vzdialenost
i{ 2. Bezpecnostna vzdialenost’
ﬂ a) Posuv pre stiahnutie spat

5%{& Cas zotrvania dole

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

smarT.NC: Programovat

Hibka?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [lreren. vitania

Prehlad | Nastr. Par. ust. | Poloha [

Hibka -zo |

smarT.NC: Programovat :x:r“me
Bezpeé&nostna vzdialenost'?
TNC: \SHARTNGN123-DRILL.HU Par. vtt. ‘ Poloha  Globalne data ‘4
N [[Jsezvee. vza. PE— 5
4 Bezp. vzd. 5@ G
El Sp&t. pos. |98988 [} s |
S zotru. dole [ G W
2
IE’F Polohouanie [FMAX =1 =
+ [@]sr00s1ne asta ?H?
[1 DIAGNOSIS
IO 13
=B
B




Jednotka 202 Vysustruzit’

Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Vitaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/ot]

Hibka: Hibka vysustruZenia

Smer vol. pos.: Smer, v ktorom smarT.NC volne posuva nastroj na
dne otvoru

Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane 145)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: DiZka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Smer ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' Eislo nasledujiuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie néastr.

Programovat’

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prentaa | Nastr. | Par. ust. | Poloha |

n
T
=[o)
"H

Hibka

Smer odchodu

Hlauna os

VedI. os

0s nastr.

NAZOY

DATA JEDN. NASTROJA

PREVZIAT ‘

‘ PGM.

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
* pata nastr.

Prehlad Nsstr. | par. ust. | Poloha [
M

(1] i
5 ==
r[2] — = O
oL ¥
Funkcia M: [l § /1
Funkcia M: | g“'?

vreteno © [ s 0 [ nos

I Pred. usb nss.

Number  .....
Name

PREVZIAT &

brabania
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vitania: smarT.NC: Programovat' Proaramovanie
A
Uhol vretena: Uhol, na ktory smarT.NC polohuje nastroj pred volnym seanaaa [ Wiatz. | rer. vrv. [petona [0
pohybom - Hioka

Globalne u¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Smer odchodu

. . . , + [Fhperan. urtenta
Bezpec€nostna vzdialenost

Uhol uretena

2. Bezpec&nostna vzdialenost

IFfi=

Posuv pre stiahnutie spat

=
mup

%" Cas zotrvania dole

p

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

smarT.NC: Programovat :::::::WEM@
Bezpeé&nostna vzdialenost'?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Par. ust. | Polohs  Globslne dsta ‘4
- M
[EJsezvee. vza. PE— 8
' Bezp. vzd. 5@ G
@ Spst. pos. ECEEE] G| S Q-
s zotru. dole | ¥
EF Polohouanie [FMAX =1 =
+ [@]sr0ps1ne asta ?H?
DIAGNOSIS
IO 1/3
=B




Jednotka 204 Spatne zapustit’

Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Vitaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/ot]

Hibka zapustenia: Hibka zapustenia

Hrabka materialu: Hrdbka obrobku

Rozmer excentra: Rozmer excentra vitacej tyCe

Vyska ostri: Vzdialenost spodnej hrany vitacej tyCe a hlavnej reznej
hrany

Smer vol. pos.: Smer, v ktorom ma smarT.NC presadit’ nastroj o
rozmer excentra

Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane 145)
Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' &islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-« [gin|zea sestne zanib.

Prentaa | Nastr. | par. ust. | Poloha |
'
=[@)
"H
Hi. zahib.
Hrabka mat.

Excentricita
Usska ostria

I E [0

i

Ll
el

Smer odchodu

Hlauns os

VedI. os

0s nastr.

DIAGNOSIS

|

o =B
B
PREVZIAT Liclsk NAZOV
DATA JEDN. NASTROJA
smarT.NC: Programovat ::zz“”w
Vyvolanie néastr.
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Prehlad Nastr. ‘ Par. vit. ‘ Poloha |‘ b
- — L
i B o1
- o
7. 7%) S
R "H = 5|
Iy W
e
i | A

Number
Name

Funkcia M:
Funkcia M:

—
—
—

-~

el

=

vreteno & [ s o [ nes
" Pred. uyb nas.

PGM.

PREVZIAT

m p
g :
- i
¢ g
B :
: :
5 3
5

=

NAZOY
NASTROJA
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vitania:

Uhol vretena: Uhol, na ktory smarT.NC polohuje nastroj pred
zanorenim a pred vysunutim z otvoru

Doba zotrvania: Doba zotrvania na dne zapustenia

Globalne u€inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpecnostna vzdialenost

2. Bezpec&nostna vzdialenost

Polohovat’ posuv

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

smarT.NC: Programovat

Hibka zahibenia?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [Flreren. vetania

Prehlad | Nastr. Par. ust. | Poloha [
Hi. zahib.
Hrubka mat.
Excentricita
useka ostria

Smer odchodu

Uhol uretena
6as zotru.

smarT.NC: Programovat GrosTonouanLe
= 5 . . progran
Bezpeé&nostna vzdialenost'?
TNC: \SHARTNG123-DRILL. HU Par. vtt. ‘ Poloha  Globalne data ‘4
N [[Jsezvee. vza. PE— 8
4 Bezp. vzd. 5@ G
F Polohovanie 750 G s |
[ T
[#]F Poronovanie FHAX P’
00
+ [@]sr0ps1ne asta g g

=




Jednotka 241 Jednobritovo vrtat’ smarT.NC:

Programouanie
program

Programovat'

Parametre vo formulari Prehrad: AAALILLECRULIALE
BN EED N123. - Prehlad | Nestr. | par. ust. | Poloha [ 7
T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlacidlom) , ulil 2z i
. ¥ . P . =« [diz]za1 sednobritovs urtanie 5 =

S: Otacky vretena [ot/min] pri vitani O f[Z] ) O
F: Vitaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/ot] D ——
Hibka: Hibka vitania ® Entevsexit dir. of rot. o =

- . . . Y . . L °o|®o D) 5
Pociatoény bod pris.: Pociato¢ny bod vlastného obrabania vitanim. o
TNC nabehne prostrednictvom Polohovacieho posuvu z e, s o ————
bezpecnostnej vzdialenosti na hibsi zaciato¢ny bod oramosts
Smer ot. zastvania/vysuvania: Smer otacania vretena pri zasuvani ! ! ‘ i

do otvoru a pri vysuvani z otvoru

Otacky zasuvania: Pocet otacok nastroja pri zastvani do otvoru a pri
vysuvani z otvoru ‘ ‘

INFO 1/3

i

PREVZIAT EBH NAZOY
DATA JEDN. NASTROJA

Chladiaci prostriedok ZAP: M?: Pridavna funkcia M pre zapnutie
chladiaceho prostriedku. TNC zapne chladiaci prostriedok, ked' nastroj
stoji v otvore na prehlbenom pociatoénom bode

Chladiaci prostriedok VYP: M?: Pridavna funkcia M pre vypnutie
chladiaceho prostriedku. TNC vypne chladiaci prostriedok, ked je
nastroj v hibke vftania

Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane 145)

Definicia procesov obrabania
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Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vitania:

Ziadne.

Globalne uginné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

=
dumn

mup

==

Bezpec€nostna vzdialenost
2. Bezpecnostna vzdialenost’
Polohovat’ posuv

Cas zotrvania dole

Posuv pre stiahnutie spat

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

smarT.NC: Programovat

Vyvolanie nastr.

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

(0]
=kg]
rl&]
DL

Funkcia M:
Funkcia M:

I Pred. usb nss.

Prehlad Nestr. | par. ust. | Poloha [

L “k]

gl

el

=
z z
§ £
s 5
° o

1

£

DIAGNOSIS

|

=

DATA JEDN.

PREVZIAT ‘

NAZOV
NASTROJA

‘ - P;‘M .f

smarT.NC: Programovat’
Bezpeénostna vzdialenost'?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@sionsine asta

a

Par. uft. ‘ Poloha
Polohovanie
S zotru. dole

Spst. pos.

Globslne asta |d

" 0
— =
750 G| S J,:L
ommE I}
I— G I
L — ?“’?

DIAGNOSIS

alll

=
S
©

INFO




Skupina obrabania Zavit

V skupine obrabania Zavit su k dispozicii nasledujice jednotky na

obrabanie zavitov:

smarT.NC: Programovat

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

)

Rozm. polotouaru
v 1 700 Nastavenia programu

b |

I |

I |
> |
||
> |

UNIT 203
L RT

22

UNIT 262

UNI THZG:E
s

0s nastroia

z

PrenIad | Polotouar | Volby | Globalne |

MIN bod MAX bod

X e [+1e06
v e [+1te6

vzt'azny bod obrobku
I Definovat’ ¢islo ref. bodu

@

Globalne data
Bezpee. uzd.
2. Bezp. uzd.
F Polohouanie
F Spst. pos.

M

UNIT 263 | UNIT 264
= i

a2 | oo

UNIT 265 | UNIT 267

Softvérové

Jednotka tlacidlo Strana
Jednotka 206 Rezanie vnutorného Strana 72
zavitu s vyrovnavacim sklu€ovadlom
Jednotka 209 Rezanie vnutorného Strana 73
zavitu bez vyrovnavacieho skfucovadla
(aj so zZlomenim triesky)
Jednotka 262 Frézovanie zavitu Strana 75

%2
Jednotka 263 Frézovanie zapustenych Strana 77
zavitov
Jednotka 264 Frézovanie zavitovych T 254 Strana 79
otvorov )
Jednotka 265 Helixové frézovanie Strana 81
zavitovych otvorov %%
Jednotka 267 Frézovanie vonkajsich Strana 83

zavitov

UNIT 287

brabania
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Jednotka 206 Rezanie vnutorného zavitu s vyrovnavacim
sklu¢ovadlom

Parametre vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo n&zov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Vitaci posuv: Vypocitat z S x stdpanie zavitu p

Hibka zavitu: Hibka zavitu

Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poléh obrabania” na strane 145)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Smer otac¢ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vitania:
Ziadne.

Globalne uginné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpec€nostna vzdialenost

2. Bezpecnostna vzdialenost’

Cas zotrvania dole

i =] el

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

smarT.NC: Programovat
Vyvolanie nastr.

program

Programouanie

[UEESEFRNER PR il [ PrehTad ‘ Nastr. | Par. uft. | Poloha ‘ >

e 5
E

150

Hi zavitu -18

Hlauns os vedl. os 0s nastr.
[

i (=

-5 e

=

AT
: TV
Imn

=

NAZOV

PREVZIAT EEMS

H|

NASTROJA

DIAGNOSIS

INFO 1/3

smarT.NC: Programovat
Bezpeé&nostna vzdialenost'?

program

Programouanie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Par. ust. | Polons  Globslne dsta ‘4

ezpec. vzd. 2

. Bezp. vzd. £ G

=
w0

-

+ [@]sr0ps1ne asta

- I|lEE

ol

=

[

DIAGNOSIS

[l




Jednotka 209 Rezanie vnutorného zavitu bez vyrovnavacieho
sklu€ovadla

Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

Hibka zavitu: Hibka zavitu

Stupanie zavitu: Stupanie zavitu

Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poléh obrabania” na strane 145)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' &islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC: Programovat
Vyvolanie néastr.

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prentaa | Nastr. | Par. ust. | Poloha [

- ~ "
1@ e ||
» —
z k)
Hi zauitu -18 3 ;
Stapanie zavitu 15 )
Hlauns os VedI. os 0s nastr. i I
I T ﬁq—»‘?\
ue i
""" DIAGNOSIS
INFO 103
=K
PREVZIAT BB NAZOY
DATA JEDN. NASTROJA

smarT.NC: Programovat
Vyvolanie néastr.

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o 1]

Funkcia M:
Funkcia M:

[ Pred. usb nss.

Prehlad Nastr. | par. ust. | Poloha [

vretena & [ e o [ nes

M
e
= —
— 2
_— W
o
=)

g Number ...
© Name
]

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

i

DATA JEDN.

PREVZIAT ‘

NAZOY
NASTROJA

‘ PGM.
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vitania:

Hibka zlom. tr.: Prisuv, po ktorom ma nasledovat zlomenie triesky

Uhol vretena: Uhol, na ktory ma smarT.NC polohovat nastroj pred
rezanim zavitu: Tym v pripade potreby dorezanie zavitu

Faktor pre S pri spatnom posuve Q403: Faktor, o ktory TNC zvySi
otacky vretena - a teda aj spatny posuv - pri vystivani z otvoru

Globalne u¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpecnostna vzdialenost

2. Bezpecnostna vzdialenost’

Spatny posuv pri zlomeni triesky

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

smarT.NC: Programovat
Hibka zavitu?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
Hi zavitu
Stupanie zavitu

Hibka zlom. tr.
Uhol uretena

+ [lreren. vitania

S
15
—
e

Faktor S pri spst. pos. [T

Prehlad | Nastr. Par. ust. | Polona [
M

[l

smarT.NC: Programovat’
Bezpeé&nostna vzdialenost'?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU par. ust. | Polona

ezpes. vzd.

. Bezp. vzd.

+ [@]sr0ps1ne asta

Globaine data [t




Jednotka 262 Frézovanie zavitu
Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv pri frézovani

Priemer: Menovity priemer zavitu

Stapanie zavitu: Stupanie zavitu

Hibka: Hibka zavitu

Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poléh obrabania” na strane 145)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' Eislo nasledujiuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat'

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prentaa | Nastr. | Par. ust. | Poloha |
"

Number
i Name

= e B
> p—
7 J —
FE 500 E ;
Priemer 10 W
Stupanie zavitu +1.5
Hibka -18 TN n
b
o
Hlauna os VedI. os 0s nastr.
[ [
DIAGNOSIS
IO 1/3
=B
B
PREVZIAT LAk NAZOV
DATA JEDN. NASTROJA
smarT.NC: Programovat firostonouonis
. 5 program
Vyvolanie néastr.
(S LR L oY Prehlad Nastr. | par. ust. | Poloha [
- L
1[8] o B
>
s
F E Se0 2 ;
o) T
7 — Pl
T
Serl
Funkcia M: =RRa )
Funkcia M: <

ureteno @ Mea o Moa

[ Pred. usb nas.

INFO 1/3

i

DATA JEDN.

PREVZIAT ‘

NAZOY
NASTROJA

‘ PGM.
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Dalsie parametre v detailovom formulari Parameter vitania:

Pridat’ chody: Pocet zavitovych chodov na presadenie nastroja

Globalne uginné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpec€nostna vzdialenost

2. Bezpecnostna vzdialenost’

Polohovaci posuv

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania
Susledné frézovanie alebo

nesusledné frézovania

Programouanie
program

smarT.NC: Programovat
Poz. priemer?

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Prehlad | Nastr. Par. ust. | Poloha [

N Priemer
b Stupanie zauitu +1.5

Hibka -18
Presadzouanie: Chody o

smarT.NC: Programovat Zz:r“me
Bezpeé&nostna vzdialenost'?
TNC: SHARTNC123-DRILL . HU Par. utt. ‘ Poloha  Globalne data ‘4

aezpee. vzd.

Bezp. uzd.

Polohouanie

Tyb frézy (pri Mo
+ [@]srops1ne asta

=




Jednotka 263 Frézovanie zapustenych zavitov

Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv pri frézovani

F: Zapustaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/U]

Priemer: Menovity priemer zavitu

Stapanie zavitu: Stupanie zavitu

Hibka: Hibka zavitu

Hibka zapustenia: Vzdialenost medzi povrchom obrobku a hrotom
nastroja pri zapustani

Vzdialenost’ Stena: Vzdialenost medzi reznou hranou nastroja a
stenou otvoru

Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane 145)

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat'

Programouanie
program

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Prentaa | Nastr. | Par. ust. | Poloha | -g
- "
i o © ©
» —
z z
- 63 Fréz. zau. so zahib. 5 = ﬁ
FE 500 ;

S
0 ol
Priener 0 PP (o]

Stupanie zsuitu s L Y
Hibka -8 E‘_’g >
Hi. zahib. [-ze (]
Boéna vzd. 0.2 (7))
Q
Hlauna os _ VedT. os _ 0s nastr. (3
! ‘ b1AGNoszS o
=a| 8
Q.
Fo 1/3 1]
5B o
B
PREVZIAT BEH: NAZOY 'E
DATA JEDN. NASTROJA “q-,

smarT.NC:

Programovat’

Programouanie
program

DalSie parametre v detailnom formulari Tool: VOO PP

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' &islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
« [[§ Jpsta nastr.

=
Number
Name

Prehlad Nsstr. | par. ust. | Poloha [

Funkcia M:
Funkcia M:

[ Pred. usb nss.

o |
—

500

200

—
—
—
—

vreteno & [ o3 0 [ wes

DATA JEDN.

PREVZIAT ‘

‘ PGM.

INFO 1/3

i

NAZOY
NASTROJA
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vitania:

Hibka zapustenia &elne: Hibka zapustenia pri &elnom zapustani
Presadenie €elne: Vzdialenost o ktord TNC presadi stred nastroja z
otvoru pri ¢elnom zapustani

Globalne u¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

E Bezpecnostna vzdialenost
E 2. Bezpec¢nostna vzdialenost’
E = Polohovaci posuv
-
N Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania
nm
=y Susledné frézovanie alebo
itz nesusledné frézovania

smarT.NC: Programovat

Poz. priemer?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehlad | Nastr. Par. urt. | Poloha [

Priemer
Stupanie zsuitu
Hibka

Hi. zahib.

Boéna uzd.

6elns hibk. zahib.
Presadenie na éele

10|
[+15
Fe—
[
ez
e
[ —

smarT.NC: Programovat
Bezpeé&nostna vzdialenost'?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’.’ Globsine dsta

par. ust. | Polohs

aezpee. vzd.

Bezp. uzd.

Typ frézy (pri Mea>

Globaine data [t

=

3




Jednotka 264 Frézovanie zavitovych otvorov
Parametre vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv pri frézovani

F: Vitaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/ot]

Priemer: Menovity priemer zavitu

Stapanie zavitu: Stupanie zavitu

Hibka: Hibka zavitu

Hibka vftania: Hibka vftania

Hibka zaberu vitania

Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane 145)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer otac¢ania vretena. smarT.NC nastavi $tandardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' &islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie néastr.

Programovat’

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

raa | Nastr. | Par. ust. | Poloha [

n
. e =E=
s
i) a1
FE 150 W
Priemer o e
Stupanie zavitu 1.5
Hibka —18 T g
Hi urtania [-Zo
Hibka zaberu uftania 5
Hlauns os _ UedI. os __ 0s nastr.
[ [
DIAGNOSIS
NFo 1/3
PREVZIAT EBH NAZOY
DATA JEDN. NASTROJA

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehlad Nsstr. | par. ust. | Poloha [

A E =

Funkcia M:
Funkcia M:

vreteno & [ e 0 [ wes

[ Pred. usb nss.

PGM.

PREVZIAT

\f
L

INFO 1/3

.

NAZOY

NASTROJA
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vitania:
Hibka Zlom. triesky: Prisuv, po ktorom ma smarT.TNC vykonat pri
vitani lamanie triesky

Predst. vzd. hore: Bezpecnostna vzdialenost, ked TNC posuva
nastroj po zlomeni triesky znovu na aktuélnu hlbku prisuvu

Hibka zapustenia éelne: Hibka zapustenia pri ¢elnom zaptstani
Presadenie ¢elne: VVzdialenost, o ktoru TNC presadi stred nastroja zo
stredu otvoru

Globalne uc¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpecnostna vzdialenost

2. Bezpec&nostna vzdialenost

Polohovaci posuv

Hum

Spatny posuv pri zlomeni triesky

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

Susledné frézovanie alebo

nesusledné frézovania

smarT.NC: Programovat

Poz. priemer?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehlad | Nastr. Par. urt. | Poloha [0

Priemer
Stupanie zavitu +1.5

Hibka 18

Hi vitania 70

Hibka zaberu vitania
Hibka zlom. tr.
Predst. uzd. hore
éelna hibk. zahib.
Presadenie na éele

smarT.NC: Programovat
Bezpeé&nostna vzdialenost'?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]sr00s1ne asta

Par. ust. | Polohs Globslne dsta ‘4
[T ]peznec. vza. PR
Bezp. vza. EEE

Polohouanie 750 G| S
5t. tah zlom. tr. [ONZ 5

Er Polohouanie

Typ trézy (pri Me3>

=B

El




Jednotka 265 Helixové frézovanie zavitovych otvorov

Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)

S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv pri frézovani

F: Zapustaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/ot]

Priemer: Menovity priemer zavitu

Stapanie zavitu: Stupanie zavitu

Hibka: Hibka zavitu

Zapustanie: Vyber, ¢i sa ma zapustat pred alebo po frézovani zavitu
Hibka zapustenia éelne: Hibka zapustenia pri &elnom zapustani

Presadenie €elne: Vzdialenost, o ktord TNC presadi stred nastroja zo
stredu otvoru

Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poléh obrabania” na strane 145)
Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer otac¢ania vretena. smarT.NC nastavi $tandardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prentaa | Nastr. | Par. ust. | Poloha |

n
7
s
FE 500 S ;
r E 260 W
Priemer o e
Stupanie zsuitu [+15s sl
Hibka —18 g
zahibouanie ® r
elns hibk. zahib. o
Presadenie na éele g
Hlauna os _ VedI. os _ 0s nastr. D eOaS
e e
NFo 1/3
=K
PREVZIAT BB NAZOY
DATA JEDN. NASTROJA

smarT.NC:
Vyvolanie néastr.

Programovat'

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [& Jpsta nastr.

@

Number
Name

Prehlad Nsstr. | par. ust. | Poloha [
L

7]
E — &l
——— || ——
£ & ;
o ¥
— e
e
v ¥
FineTar —
Funkcia M:

vretena e [ e o [ wes

[ Pred. usb nas. DIRGNOSIS
I N

INFO 1/3

i

(]

PREVZIAT NAZOY

NASTROJA

‘ PGM.

DATA JEDN. ‘
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vitania:

Ziadne.

Globalne uginné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpec€nostna vzdialenost

2. Bezpecnostna vzdialenost’

Polohovaci posuv

=l

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

Ep

smarT.NC: Programovat rosromotenic
2 B progran
Poz. priemer?
U= BRI e PE LB 10 Prehlad | Nastr. Par. ust. | Poloha [
M
N Priener =
D Stupanie zavitu s —
Hibka 18
Zahibouanie Qe e Q.
Gelns hibk. zahib. 0 u
Presadenie na cele C—
i | 1
——
=
v Y

smarT.NC: Programovat
Bezpeé&nostna vzdialenost'?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Par. ust. | Polona

aezpee. vzd.

Bezp. uzd.

Globaine data [t




Jednotka 267 Frézovanie zavitu smarT.NC:

Programouanie
program

Programovat'

Parametre vo formulari Prehrad: B e
! x BY \ _| - Prehlad | Nastr. | par. vet. | Polohs [ = g
T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlacidlom) , ’ . —
v . ra ” ] . v o* Téz vonk. zavitu =Ihe
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min] “ EEER o] = -
. ra ’ £ 200
. E W
F: Posuv pri frézovani = |
F: Zapustaci posuv [mm/min] alebo FU [mm/ot] = I — a0
Priemer: Menovity priemer zavitu

Hlauna os VedI. os 0s nastr.
[ [ |
Stapanie zavitu: Stupanie zavitu

Hibka: Hibka zavitu
Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poléh obrabania” na strane 145)

DIAGNOSIS

|

ICla procesov o

- . - =B
DalSie parametre v detailnom formulari Tool:
. . PREVZIAT REI Nazoy
DL: Dizka delta pre nastroj T ‘ ‘ sern e, ‘ ‘ nesTRosn
DR: Polomer delta pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M smarT.NC: Programovat et
- . - Vyvolanie néastr.
Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3 — e 7
Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit islo nasledujuceho R 7[B] C—
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja) o

« @ osts nssts. mee

200

i E [

>

=

il 8

Funkcia M:
Funkcia M:

vretena e [ e 0 [ nes

—
—
—
—

[ Pred. usb nas.

=
Number
Name

|~

INFO 1/3

i

PREVZIAT B NAZOV
DATA JEDN. NASTROJA
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vitania:
Pridat’ chody: Pocet zavitovych chodov na presadenie nastroja

Hibka zapustenia éelne: Hibka zapustenia pri elnom zapustani

Presadenie ¢elne: Vzdialenost, o ktord TNC presadi stred nastroja zo
stredu €apu

Globalne uginné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpec€nostna vzdialenost

2. Bezpecnostna vzdialenost’

Polohovaci posuv

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

Ep
=y Susledné frézovanie alebo
a2y nesusledné frézovania

smarT.NC:
Poz. priemer?

Programovat’

program

Programouanie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehlad | Nastr. Par. ust. | Polona [
L

Priemer
Stupanie zsuitu
Hibka

Presadzouanie: Chody
Gelns hibk. zahib.
Presadenie na cele

10 |
[+15
Fe
—
|
—_

smarT.NC:

Programovat’

Bezpeé&nostna vzdialenost'?

program

Programouanie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- [

* [@]eropsine asta

par. ust. | Polohs

aezpee. vzd.

Bezp. uzd.

Typ frézy (pri Mes>

Globaine data [¢

3




Skupina obrabania Vyrezy/¢apy

V skupine obrabania Vyrezy/€apy su k dispozicii nasledujuce jednotky na

frézovanie jednoduchych vyrezov, ¢apov a drazok:

smarT.NC:

Programovat'

Programouanie
program

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU
-e  [Bprosran: 123_oRILL mm
-1 [ERl700 Nastavenia programu

0s nastroia z

PrenIad | Polotouar | Volby | Globalne |
Rozm. polotovaru

MIN bod MAX bod
x o T —
v [ - —
z e - —

Vzt'azny bod obrobku
I Definovat’ &¢islo ref. bodu

@
Globalne data

Bezpeé. uzd. Z
2. Bezp. uzd. 50

¥

‘?

F Polohouanie [7se
F Spat. pos. [gssss
||
>
1|
b |
|
b |-
UNIT 251 | UNIT 252 | UNIT 253 | UNIT 254 | UNIT 256 | UNIT 257 | UNIT 208
= el dme|'Z~| 20|20

DIAGNOSIS

-

ICla procesov o

INFO 1/3

i

Softvérové
Jednotka tlacidlo Strana
Jednotka 251 PraVOUhly V)'/rez UNIT 251 Strana 86
(AR -
Jednotka 252 Kruhovy vyrez Nzt 22 Strana 88
)
Jednotka 253 Drazka NIT 283 Strana 90
) ==
Jednotka 254 KrUhOVé dréika UNIT 254 Strana 92
H —~
Jednotka 256 Pravouhly ¢ap Nzt zs8 Strana 95
7=
Jednotka 257 KrUhOVy 6ap UNIT 257 Strana 97
520
Jednotka 208 Dlabacie frézovanie NIT z08 Strana 99
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Jednotka 251 Pravouhly vyrez

Parametre vo formulari Prehl'ad:
Rozsah obrabania: Hrubovanie a dokonéenie, len hrubovanie alebo
len dokoncenie vyberte softvérovym tlacidlom
T: Cislo alebo n&zov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]
F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
Dizka vyrezu: Dizka vyrezu v hlavnej osi
Sirka vyrezu: Sirka vyrezu vo vedlaj$ej osi

Polomer rohu: Ak nie je vlozené, nastavi smarT.NC polomer rohu
rovnajuci sa polomeru nastroja

Hibka: Koneéna hibka vyrezu
Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisunut do zaberu
Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane 145)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Obrabaci rozsah

. . : - " g
v Prentad | Nastr. | par. usr. | Poloha |* =
- 251 Pravoun1. usrez 7

1[a] o
2 :
= FE 3
EC)| [oo] s 0
©)
( Dizka draiky 6o u !
&irka uyrezu [zo
R Tohu g
Hibka —z0
Hibka prisuvu s
DIAGNOSIS
Hlauns os _ Vedl. os _ 0Os nastr.
\ \ .
INFO 143
=B
PREVZIAT EEH: NAZOV
DATA JEDN. NASTROJA
smarT.NC: Programovat fEgeranciania
; = prosran

Vyvolanie nastr.

TG : \SMARTNCN123_DRILL.HU Obrabaci rozsah

. : : - " g
y Prentad Nestr. | par. usr. | Poloha [0 &b
: ] ‘

* pata nastr.
kD v
it
o[-]
ol
DI
DRZ
l Number  ..... Funkcia M:
Funkcia M:
B neme = g
Ureteno @ Mes o Hoa
I~ Pred. usb nas. nORL Ay
=B
[
PREVZIAT BB NAZOV
u DATA JEDN. NASTROJA




Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vyrezu:

Pridavok na boku: Pridavok na dokonc&enie steny
Pridavok na hibku: Pridavok na dokoné&enie hibky

Prisuv Dokoncovanie: Prisuv na dokoncenie steny Ak nie je vlozené,
potom dokoncovanie s 1 prisuvom

F Dokonéenie: Posuv na dokoncéenie [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ
[mm/zub]

Poloha natocenia: Uhol, o ktory sa cely vyrez natoci
Poloha vyrezu: Poloha vyrezu vzhfadom na naprogramovanu polohu

Globalne ucinné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpec€nostna vzdialenost

2. Bezpec€nostna vzdialenost

i

Faktor prekrytia

gz,
LgF

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

-
-
-

b

Susledné frézovanie alebo

ptz,
[ /

nesusledné frézovania

Ponorenie v helixovom tvare alebo

kyvavé ponorenie alebo

kolmé ponorenie

W

smarT.NC: Programovat
1. Dizka stran?

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
0 © [l
PrehTad ‘ Nastr.
Dizka drazky
sirka usrezu

R rohu

arameter usrezu Hibka

Hibka prisuvu
Prid.n.obr. str.

® Prid.n.obr. hibka
Prisuv obr. na éist.
F hladenie

Natoé.
Pol. usrezu

Par.

Obrabaci rozsah

© bl

vsT. ‘ Poloha |4>

2

)

" c
&l

o)

s % g
. (o]

= >

5" 3

"

]

o

e o
| 9

2 o

IO 1/3 .E
B B

c

‘ =
)

(m]

smarT.NC: Programovat
Bezpe&nostna vzdialenost'?

Programouanie
program

2 © ]
Par. uyr. I Poloha

Bezpeé. vzd.
IE‘F Polohovanie

Typ trézy (pri Me3>

* llElobélne data

Hibka ponoru

Obrabaci rozsah

2
Globalne aata [¢
z______[
E ©
T
[FrAX

&S
'n

4

] \
i
DIAGNOSIS
INFO 13
i

i
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Jednotka 252 Kruhovy vyrez

Parametre vo formulari Prehl'ad:
Rozsah obrabania: Hrubovanie a dokonéenie, len hrubovanie alebo
len dokoncenie vyberte softvérovym tlacidlom
T: Cislo alebo n&zov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]
F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
Priemer: Priemer hotovej €asti kruhového vyrezu
Hibka: Koneéna hibka vyrezu
Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisunut do zaberu
Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane 145)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[[@]JJzs2 krun. vsrez

obrabaci rozsah

: - - " g
Prentad | Nastr. | Par. usr. | Poloha |* —
T[] o—
FE 150
FE B L
Priemer E— g
Hibka [Fze
Hibka prisuvu [E
Hlauns os _ Vedl. os _ 0s nastr.
I f DIAGNOSIS
INFO 1/3
E 1

NAZOV

DATA JEDN.

PREVZIAT
NASTROJA

‘ PGM.

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Obrabaci rozsah

i i i e
Prentad Nestr. | par. usr. | Poloha [0 &b
| 8

¥

- (] E— ‘
* [ Jpsta nasts. 0
FE =
i | A
- FE 500 &
5y
ol —
DI
DRZ
Funkcia M:
[ wwer oo : - ———
Funkcia M:
B neme g
Ureteno @ Mea o toa
I~ Pred. usb nas. EHnORL
=E
| =
PREVZIAT BEH: NAZOV
u DATA JEDN. NASTROJA




Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vyrezu:

Pridavok na boku: Pridavok na dokonc&enie steny
Pridavok na hibku: Pridavok na dokoné&enie hibky

Prisuv Dokoncovanie: Prisuv na dokoncenie steny Ak nie je vlozené,
potom dokoncovanie s 1 prisuvom

F Dokonéenie: Posuv na dokoncéenie [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ
[mm/zub]

Globalne u¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpecnostna vzdialenost

2. Bezpecnostna vzdialenost

o

Faktor prekrytia

gz,
z EII

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

p

= Susledné frézovanie alebo

gz,
e

nesusledné frézovania

Ponorenie v helixovom tvare alebo

kolmé ponorenie

- m’] L) ”a
T

smarT.NC:
Priemer kruhu?

Programovat'

Programouanie
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Jednotka 253 Drazka

Parametre vo formulari Prehl'ad:
Rozsah obrabania: Hrubovanie a dokonéenie, len hrubovanie alebo
len dokoncenie vyberte softvérovym tlacidlom
T: Cislo alebo n&zov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]
F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
Dizka drazky: Dizka drazky v hlavnej osi
Sirka drazky: Sirka drazky vo vedlaj$ej osi
Hibka: Kone&na hibka drazky
Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisunut do zaberu
Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poléh obrabania” na strane 145)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: DiZka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Obrabaci rozsah

s g g By
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vyrezu:

Pridavok na boku: Pridavok na dokonc&enie steny
Pridavok na hibku: Pridavok na dokoné&enie hibky

Prisuv Dokoncovanie: Prisuv na dokoncenie steny Ak nie je vlozené,
potom dokoncovanie s 1 prisuvom

F Dokonéenie: Posuv na dokoncéenie [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ
[mm/zub]

Poloha natocenia: Uhol, o ktory sa cely vyrez natoci
Poloha drazky: Poloha drazky vzhfadom na naprogramovanu polohu

Globalne ucinné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpec€nostna vzdialenost

2. Bezpec€nostna vzdialenost

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

-

Susledné frézovanie alebo

ptz,
[ /

nesusledné frézovania

Ponorenie v helixovom tvare alebo

kyvavé ponorenie alebo

kolmé ponorenie

|\
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Programouanie
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Definicia procesov obrabania

Jednotka 254 Kruhova drazka smarT.NC: Programovat’
;. v 1 i SIS
Parametre vo formulari Prehrad: b L

Programouanie
program

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Obr rozsah
i . ) L ) o 5 <[ 5
Rozsah obrabania: Hrubovanie a dokoncenie, len hrubovanie alebo

Prentad | Nastr. | Par. usr. | Poloha |*

A
len dokoncenie vyberte softvérovym tlacidlom (4] [
T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom) j - i
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min] ] ’ .E,H?

. Stred 1. osi s W B
F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub] szl Crm—

F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub] e e
§ drazky 10
Stred 1. osi: Stred rozstupovej kruznice Hlavna os o E— mgmm
Stred 2. osi: Stred rozstupovej kruznice Vedlajsia os ot s vear, on o neat) [
. . % \ \ T
Priemer rozstupovej kruznice

Spustaci uhol: Polarny uhol bodu spustenia
Uhol roztvorenia

PREVZIAT

NAZOV
DATA JEDN.

NASTROJA

‘ PGM.

Sirka drazky

Hibka: Kone&na hibka drazky

Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisunut do zaberu
Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane 145)



Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' &islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC: Programovat

Vyvolanie nastr.

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [ psta nssts.

Obrabaci rozsah
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vyrezu:

Pridavok na boku: Pridavok na dokonc&enie steny
Pridavok na hibku: Pridavok na dokon&enie hibky

Prisuv Dokoncovanie: Prisuv na dokoncenie steny Ak nie je vlozené,
potom dokoncovanie s 1 prisuvom

F Dokoncéenie: Posuv na dokoncéenie [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ
[mm/zub]

Uhlovy krok: Uhol, o ktory sa dalej pootoci cela drazka
Pocet obrabani: Pocet obrabani na rozstupovej kruznici
Poloha drazky: Poloha drazky vzhladom na naprogramovanu polohu

Globalne uc¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpecénostna vzdialenost

2. Bezpec&nostna vzdialenost

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania

= Susledné frézovanie alebo
Tz, nesusledné frézovania
% Ponorenie v helixovom tvare alebo
- kyvavé ponorenie alebo
e
i .
‘ kolmé ponorenie

Programouanie
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Jednotka 256 Pravouhly ¢ap
Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
Dizka ¢apu: Dizka &apu v hlavnej osi

Dizka polotovaru: Dizka polotovaru v hlavnej osi

Sirka ¢éapu: Sirka ¢apu vo vedlajsej osi

Sirka polotovaru: Sirka polotovaru v hlavnej osi

Polomer rohu: Polomer rohu ¢apu

Hibka: Koneé&na hibka ¢apu

Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisundt do zaberu
Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane 145)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' Eislo nasledujiuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie néastr.

Programovat’

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Programouanie
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre éapu: smarT.NC: Programovat

Programovanie
3 ] L 1. Dizka stran? ey
Pridavok na boku: Pridavok na dokonc&enie steny = I D
N Dizka uyénelku s | "
Poloha natocenia: Uhol, o ktory sa cely ¢ap natoci , Fer v,
§irka uyénelku 20
Poloha ¢apu: Poloha €apu vzhladom na naprogramovanu polohu ) Sirwoss som peior | [0
. - . . - - . .. « [FRlper. vre. H;bk: L -20
Globalne ucinné parametre v detailnom formulari Globalne udaje: E——

2. Bezpecnostna vzdialenost A

! \
\ ‘«'Eﬂ Faktor prekrytia C] 5

- Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania
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0 : progran
Bezpeé&nostna vzdialenost'?
= SEL AR PR GIHLE 1T Par. uze. | Polohs  Globsine dats ‘4
N Eezpee. vzd. Iz =
' Bezp. uzd. 50 c —
- Fsk!or prekrytia T sl s |
[+]F Poronovanie ¥
Typ frézy (pri Me3>

+ [@]sr00s1ne asta

§©
[y

3




Jednotka 257 Kruhovy ¢ap
Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)

S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
Priemer hotovej ¢asti: Priemer hotovej ¢asti kruhového ¢apu
Priemer polotovaru: Priemer polotovaru kruhového ¢apu

Hibka: Koneé&na hibka &apu

Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisundt do zéberu
Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poléh obrabania” na strane 145)

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' &islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

257 Kruhous uyénelok

Prentaa | Nastr. | par. use. | Poloha |
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vyrezu: K

Pridavok na boku: Pridavok na dokonc&enie steny

Globalne uginné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Il
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Ep

e
Y
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W

b

Bezpec€nostna vzdialenost

2. Bezpecnostna vzdialenost’

Faktor prekrytia

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania
Susledné frézovanie alebo

nesusledné frézovania

smarT.NC: Programovat
Priem. hot. dielca?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Priemer polotouaru
Hibka

Hibka prisuvu
Prid.n.obr. str.
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Programouanie
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Jednotka 208 Dlabacie frézovanie
Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
Priemer: PoZadovany priemer otvoru

Hibka: Hibka frézovania

Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory bude nastroj vzdy pristaveny na
zavitovke (360°)

Polohy obrabania (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane 145)
Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer ota€ania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' Eislo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie néastr.

Programovat'

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Programouanie
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Programouanie
program

Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre vftania: smarT.NC: Programovat'
Poz. priemer?

) Predvitany priemer: Nastavte, ak sa maju predvitané otvory dokonCit.  [c-emrmeszsserier — W 1
g Tym modzete frézovat otvory, ktoré su viac ako dvojnasobne tak velké, © Pricacs .
e ako je priemer nastroja . Hibka prisuu [ —
(O Preduitany priemer I
o

Ko

Globalne uc¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Bezpecénostna vzdialenost

2. Bezpec&nostna vzdialenost

Posuv pri pojazde medzi polohami obrabania
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Skupina obrabania Program obrysu

V skupine obrabania Program obrysu su k dispozicii nasledujuce jednotky

na obrabanie fubovolne tvarovanych vyrezov a priebehov obrysov:

Softvérové

smarT.NC:

Programovat’

Programouanie
program

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU
-e  [Bprosran: 123_oRILL mm
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I Definovat’ ¢islo ref. bodu

[

@

Globalne data
Bezpeé. uzd.
2. Bezp. uzd.
F Polohouanie
F Spat. pos.

M

UNIT 122

=) &

UNIT 22

=]

UNIT 123 | UNIT

L=

=25

124

UNIT 125

Jednotka tlacidlo Strana
Jednotka 122 Vyhrubovat obrysovy it 122 Strana 102
vyrez ()

Jednotka 22 Dohrubovat’ obrysovy it 2z Strana 106
vyrez @2

Jednotka 123 Dokonéit hibku ot 1ze Strana 108
obrysového vyrezu L]

Jednotka 124 Dokoncit obrysovy vyrez [t 129 Strana 109
bocne =

Jednotka 125 Obrysova Ciara Strana 111

el
Jednotka 130 Obrysovy vyrez na T 130 Strana 114

bodovy vzor

Definicia procesov obrabania

101



Definicia procesov obrabania

102

Jednotka 122 Obrysovy vyrez
Pomocou obrysového vyrezu mézete vyhrubovat fubovolne tvarované
vyrezy, ktoré mozu obsahovat aj ostrovéeky.

V pripade potreby mézete priradit' v detailnom formulari Obrys kazdému
Ciastkovému obrysu osobitnu hibku (funkcia FCL 2). V takom pripade
musite vzdy zacat najhlbSim vyrezom.

Parametre vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Prisuv vykyvania [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]. Ak sa
ma ponorit kolmo, vliozte 0

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]

Suradnice povrchu: Stradnice povrchu obrobku, na ktory sa vztahuju
vlozené hibky

Hibka: Hibka frézovania

Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisunut do zaberu
Pridavok na boku: Pridavok na dokonc&enie steny

Pridavok na hibku: Pridavok na dokon&enie hibky

Nazov obrysu: Zoznam ¢asti obrysu (subory .HC), ktoré sa maju
pospajat. Ak je k dispozicii moznost meni¢a DXF, potom mé&zete
vytvorit obrys priamo z formulara pomocou meni¢a DXF

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

]

3 R

-+ [@H122 obrys. vsres.

BAEE

Prentad | Nastr. | par. rez. | oprys [

;g =i
B E

.
FE 150
o[-l

Suradnice pourchu
Hibka

Hibka prisuvu
Nazou obr.

DATA JEDN.

PREVZIAT ‘




Softvérovym tladidlom urcite, i prisluSné €asti obrysu budu
vyrezmi alebo ostrovéekmi!

Zoznam Casti obrysu zacinajte zasadne vzdy najhlbSim
vyrezom!

Maximalne mdzete v detailnom formulari Obrys definovat
az do 9 Casti obrysu!

Definicia procesov obrabania
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Dalsie parametre v detailnom formulari Tool: smarT.NC: Programovat' prosrancuanic
- . ) Vyvolanie nastr.
.g DL: DiZka delta pre nastroj T T S W - e [
g DR: Polomer delta pre nastroj T , e — é
. . —
' DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T ; Dm v o—
-g Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M b :
R -
> Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3 @l —
[*] < , Sip xr . —
»n Predvolba nastr.: VV pripade potreby vilozit' €islo nasledujuceho —
8 nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja) e —
o . . . - . . [ rowoes oo = — oraguosts
5 DalSie parametre v detailnom formulari Parametre frézovania: 7 B R O el D ) 2
o) Polomer zaoblenia: Polomer zaoblenia drahy stredového bodu s
g nastroja na vnutornych rohoch
= Faktor posuvu v %: Percentualny faktor, o ktory TNC zniZi posuv pri PREVZIAT IiT Nazov
Q s y . s . . , , . DATA JEDN. 2Rl NASTROJA
a obrabani, akonahle sa nastroj dostane pri hrubovani plnym objemom
do materialu. Ak pouzijete redukovanie posuvu, mozete posuv pri
hrubovani definovat tak, aby pri definovanom prekryti drahy (globalne smarT.NC: Programovat proszancuanic
udaje) panovali optimalne rezné podmienky. TNC potom na Saradnice povrchu obrobku?
prechodoch alebo na zizenych miestach znizi posuv na vami prentad |nastr. | por. tréz. | obevs [0
. . ~ ; x . . sy K Suradnice pourchu =]
definovanu hodnotu, takze celkovy ¢as obrabania by sa mal skratit 5 Hibka —
Hibka prisuvu -5
Pridin.ome. i o g
o [hppsranster trezovanis plie = =
ey
@] =
i L
i
=B
@
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Dalsie parametre v detailnom formulari Obrys:

Hibka: Osobitne definovatelné hibky pre kazdu ast obrysu (funkcia

FCL 2)

e

Zoznam Casti obrysu zacinajte zasadne vzdy najhlbSim
vyrezom!

Ak je obrys definovany ako ostrovcek, potom TNC
interpretuje vioZzenu hibku ako vysku ostrovéeka. Vlozena
hodnota bez znamienka sa vztahuje na povrch obrobku!
Ak je vloZzena hibka 0, pri vyrezoch je aktivna hibka
definovana v prehfadnom formulari, pri€om ostrovéeky
siahaju v takomto pripade az po povrch obrobku!

Globalne ucinné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

8
L

gz,
LgF

HEE

i,
“_,)

z

B

Bezpec€nostna vzdialenost

2. Bezpec€nostna vzdialenost
Faktor prekrytia

Posuv pre stiahnutie spat
Susledné frézovanie alebo

nesusledné frézovania

smarT.NC: Programovat

N&zov obrysu?

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

]
|
i}
] 2
am N
| N
lim]

Prehlad | Nastr. | par. trez. oprys [0

Nazou obr.

Hibka

Hibka

Hibka

Hibka

Hibka

Hibka

Hibka

Hibka
KRESLIT NOva PGM. UPRAVIT
smarT.NC: Programovat GLoatonoyonie
B & Ao dial v7 program
ezpe&nostna vzdialenost'?
TNG: NSMARTNGN23-DRILL . HU Par. fréz. | Obrys Globslne data ‘4
- L
[ ]ezvee. vza. PE— &
’ BeZDeCna uyska 5@ G
ktor prekrytia 1 Ic| s ;
Spst. pos. EEEEE) G W

* llElobélne data

Typ frézy (pri Me3>

INFO 1/3

.
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Jednotka 22 Dohrubovat’

Jednotkou Dohrubovat mézZete dodatocne opracovat niektory, predtym
jednotkou 122 vyprazdneny vyrez obrysu, mensim nastrojom. smarT.NC
spracuje potom len tie miesta, na ktorych zostali zvySky materialu.

Parametre vo formulari Prehl'ad:

T: Cislo alebo n&zov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]

Predhrubovaci nastroj: Cislo alebo nazov nastroja (prepinateiné
softvérovym tlacidlom), ktorym ste predhrubovali vyrez obrysu

Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisunut do zéberu

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvolba nastr.: V pripade potreby vilozit' Eislo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prentad | Nastr. | par. trez. |0

- n
(@] foa——] Bl
v —
s
=
= : = ]
dH = v
F EQ
[-] e
Predhrub. nastr. g ey
Hibka prisuvu -5 'S ?
l Number ... R
'"1 Nane g
INFO 143
=B
PREVZIAT PGM. NAZOV
DATA JEDN. 2R NASTROJA
smarT.NC: Programovat frogranouenie
: = progran
Vyvolanie nastr.
e 19 SZELBEELL Y Prentad Nestr. | par. frez. [0
B n
e
v —
—
5 -
» [ Josta nastr. L
156 Pl
EQ
| ¥
g
—
—
Funkcia M:
Funkcia M:

I Pred. usb nas.

urateno @ [ mea ¢ [ ves

PREVZIAT
DATA JEDN.

‘ PGM.

DIAGNOSIS

I

sl

NAZOV
NASTROJA




Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre frézovania:

Stratégia dohrubovania. Tento parameter je U¢inny len vtedy, ked je
polomer dohrubovacieho néstroja vac¢si ako polovica polomeru
predhrubovacieho nastroja:

Presunutie nastroja medzi oblastami na dohrubovanie na
a‘ aktualnu hlbku pozd|z obrysu.

Zdvihnutie nastroja medzi oblastami na dohrubovanie na
ﬂ bezpefnostnu vzdialenost a do bodu spustenia

nasledujucej vyhrubovacej oblasti

Globalne ucinné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

ﬂ* Posuv pre stiahnutie spat

smarT.NC: Programovat

Posuv spat'?

Programouanie
program

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

* [@Js10081ne dsta

Nastr. | par. trez.

r Spst. pos.

Globaine data |«

EEEEE] G

il E =

i1
{
]

DIAGNOSIS

il

INFO 1/3

l
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Jednotka 123 Dokonéit’ hibku obrysového vyrezu

Pomocou jednotky Dokongit’ hibku méZete dokongit’ hibku predtym
jednotkou 122 vyhrubovaného vyrezu obrysu

e

Parametre vo formulari Prehl'ad:

Dokonéit hibku vykonavaite zasadne pred dokoné&enim
stran!

T: Cislo alebo n&zov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: DiZka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3
Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' Eislo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Globalne uc¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

Posuv pre stiahnutie spat

i

smarT.NC:

Programovat

Vyvolanie nastr.

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

K .
= T | H
» o [ EE] [] "
S
<+ [@B12s Hibkoue brus. obrvs. waut
FE 56 s “!
FIE‘ 500 W
i | 1
=i
u 7
. Number ... DIAGNOSIS
B vere g
INO 1/3
PREVZIAT R NAZOY
DATA JEDN. 2R NASTROJA
smarT.NC: Programovat :x:r“me
Vyvolanie nastr.
THC: NSHARTNGN123-DRILL.HU Prenlsd Nsstr. |Globsine data|
== " =
— o | E
v =
=5
S i
+[[ Josta nestr. o ‘
500 W
N
—I 5—%
| y -
—
Funkcia M: —

l Number

'"1 Nane

I Pred. usb nas.

PGM.

PREVZIAT
DATA JEDN. 2R

P
‘ ==l




Jednotka 124 Dokon¢it’' obrysovy vyrez boéne

Pomocou jednotky Dokondéit’ strany mézZete dokoncit’ boky predtym
jednotkou 122 vyhrubovaného vyrezu obrysu.

e

Parametre vo formulari Prehlad:

Dokongite strany zasadne vzdy po dokoné&eni hibky!

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)

S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisundt do zéberu

Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' &islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat

Programouanie
program

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

3

l Number

'“1 Nane

(1]

-« 8124 mocne brus. oprysves wau *Q
(2]

e[|

Hibka prisuvu

par. frez. |

— 5]
=
150 s :
500 %
|
T0 0
T

l Nunber

'“1 Name

PREVZIAT e NAZOY
smarT.NC: Programovat :xzzwmm
Vyvolanie néastr.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU PrehTad Nastr. ‘ R |0
- L
1] o H
y =
- [ ——
S i
It i 40 7 H
Flo] EQ Pl
[@] o[ NN e
DR I —g—q—vj
DR2 a
Funkcia M
Funkcia M: —

[ Pred. usb nas.

INFO 1/3

i

(]

PREVZIAT
DATA JEDN.

NAZOY

‘ PGM.

NASTROJA
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Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre frézovania:

Pridavok na dokoncenie bo¢ne: Pridavok na dokon&enie, ak sa ma
dokonc&ovat vo viacerych krokoch

Globalne u¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

T Susledné frézovanie alebo

L%

nesusledné frézovania

5

%

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

PrehTad Nastr.

Funkcia M:
Funkcia M:

I Pred. usb nas.

| par. trez. |

DATA JEDN.

PREVZIAT ‘

smarT.NC: Programovat :x:r“me
Zmysel ot.? V smere h. rué. = -1
TNC : MSHARTNCN23-ORILL . HU Nestr. | par. frez. Globaine aata [«

+[(@ Js10021ne csta

Typ trézy (pri Mes>




Jednotka 125 Obrysova €iara

Priebehom obrysu sa daju obrabat otvorené a uzavreté obrysy
definované v niektorom programe .HC, alebo ktoré ste vytvorili
prevodnikom DXF.

Bod spustenia a koncovy bod obrysu zvolte tak, aby bolo k
@ dispozicii dost miesta pre pohyby na prisun a odsun!

Parametre vo formulari Prehlad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidiom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]

Suradnice povrchu: Stradnice povrchu obrobku, na ktory sa vztahuju
vlozené hlbky

Hibka: Hibka frézovania
Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisunut do zaberu
Pridavok na boku: Pridavok na dokoncenie

Druh frézovania: Susledné frézovanie, nesusledné frézovania alebo
kyvadlové obrabanie

Korekcia polomeru: Obrabanie obrysu s korekciou vlavo, vpravo
alebo bez korekcie

Druh prisunu: Tangencialny prisun na kruhovy obluk alebo
tangencialny prisuv po priamke alebo kolmo na obrys

Polomer prisunu (je u¢inny len vtedy, ak je zvoleny tangencialny
prisun na kruhovom obluku): Polomer kruhu prisunu

smarT.NC: Programovat
Vyvolanie nastr.

Programouanie
program

TNG:\SMARTNCN123_DRILL . HU Prentsd | Nastr

¥ (2]

—
=+ [EJzs veanot. obr. 2
] -H

:'B; i h

Gradnice pourchu
Hibka

Hibka prisuvu
Prid.n.obr. str.

Typ frézy (pri Mes>

Korektara radiusu

l Number ... Druh prisunu

'“1 Name R&dius nabehu

Stredouy uhol

Nazou obr.

T

=l

e =

=

L

[

ICla procesov o

PREVZIAT
DATA JEDN.

PGM.

DIAGNOSIS

INFO 1/3

l

NAZOY
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Uhol stredového bodu (je Uc¢inny len vtedy, ak je zvoleny tangencialny
prisun na kruhovom obluku): Uhol kruhu prisunu

Vzdialenost’ pomocného bodu (Ucinné len vtedy, ak je zvoleny
tangencialny prisun po priamke alebo kolmy prisun): Vzdialenost
pomocného bodu, z ktorého sa ma vykonat prisunutie na obrys

Nazov obrysu: Nazov suboru obrysu (.HC), ktory sa ma spracovat. Ak
je k dispozicii moznost meni¢a DXF, potom mdZete vytvorit obrys
priamo z formulara pomocou meni¢a DXF



Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:
DL: Dizka delta pre nastroj T
DR: Polomer delta pre nastroj T
DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T
Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3
Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' &islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre frézovania:
Ziadne.

Globalne u¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

L=

2. Bezpecnostna vzdialenost

smarT.NC:
Vyvolanie nastr.

Programovat’

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

PrehTad

Funkcia M:
Funkcia M:

I Pred. usb nas.

Nestr. | par. srez. |0

e
e —
[See

p—
—
—
—
—

vreteno @ [1] o3 0[] ves

f E IE

N

PREVZIAT
DATA JEDN.

‘ PGM.

DIAGNOSIS

M|

ICla procesov o

INFO 1/3

i

NAZOY
NASTROJA

smarT.NC:
Bezpe&néd vyska?

Programovat’

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@]saovsine asta

nNastr. | par. fréz.

Eezpeéné uyska

Globaine aata [¢

so [

4 ® =
i
-+ =

DIAGNOSIS

2l

INFO 1/3
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Jednotka 130 Obrysovy vyrez na bodovy vzor (funkcia FCL 3)

Pomocou tejto jednotky mozete usporiadat’ a vyhrubovat [ubovolne
tvarované vyrezy, ktoré smu obsahovat’ aj ostrovéeky, a to na
fubovolnom bodovom vzore.

V pripade potreby mozete priradit' v detailnom formulari Obrys kazdému
Ciastkovému obrysu osobitnu hibku (funkcia FCL 2). V takom pripade
musite vzdy zacat najhlbSim vyrezom.

Parametre vo formulari PrehFad:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

F: Prisuv vykyvania [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]. Ak sa
ma ponorit’ kolmo, vlozte 0

F: Posuv prisuvu do hibky [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub]
Hibka: Hibka frézovania

Hibka prisuvu: Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisunut do zaberu
Pridavok na boku: Pridavok na dokonc&enie steny

Pridavok na hibku: Pridavok na dokong&enie hibky

Nazov obrysu: Zoznam ¢asti obrysu (subory .HC), ktoré sa maju
pospajat. Ak je k dispozicii moznost meni¢a DXF, potom mézete
vytvorit obrys priamo z formulara pomocou meni¢a DXF

smarT.NC: Programovat
Vyvolanie nastr.

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prentad | Nastr. | Par. frez. | oprys [0

= =
= 1[7]
4
e :é
E} = S8
FIE‘ See
Hibka -20
Hibka prisuvu 5
[@)] Nazou obr.
—_—
———
. Number ...

i nene
i

Hlauna os

Il

5ie

vedl. os 0s nas

=0
<l

DIAGNOSIS

P

i

i

PREVZIAT
DATA JEDN.

PGM.

NAZOU
NASTROJA




Polohovanie bodového vzoru: Definujte polohy, na ktorych ma TNC
obrobit’ vyrez obrysu (pozrite ,Definicia poldh obrabania” na strane
145)

Softvérovym tladidlom urcite, i prisluSné €asti obrysu budu
@5 vyrezmi alebo ostrovéekmi!
Zoznam Casti obrysu zacinajte zasadne vzdy vyrezom
(prip. najhlbSim vyrezom)!
Maximalne mozete v detailnom formulari Obrys definovat
az do 9 Casti obrysu!

Definicia procesov obrabania
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Dalsie parametre v detailnom formulari Tool:

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M

Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3

Predvolba nastr.: VV pripade potreby vilozit' €islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

Dalsie parametre v detailnom formulari Parametre frézovania:

Polomer zaoblenia: Polomer zaoblenia drahy stredového bodu
nastroja na vnutornych rohoch

Faktor posuvu v %: Percentualny faktor, o ktory TNC znizi posuv pri
obrabani, akonahle sa nastroj dostane pri hrubovani plnym objemom
do materialu. Ak pouzijete redukovanie posuvu, mozete posuv pri
hrubovani definovat tak, aby pri definovanom prekryti drahy (globalne
udaje) panovali optimalne rezné podmienky. TNC potom na
prechodoch alebo na zizenych miestach znizi posuv na vami
definovanu hodnotu, takze celkovy €as obrabania by sa mal skratit

smarT.NC: Programovat
Vyvolanie nastr.

Programouanie
program

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL . HU Prehlad Nestr. | par. fréz. | obrys [0

- 4] C—
,
[E—
—
1%
B
JE—
—
Funkcia M:
Funkcia M:
l Number  .....
S vreteno @ [ ros o [] res
I

I Pred. usb nss.

=B
B
PREVZIAT PGM. NAZOV
DATA JEDN. 2Rl NASTROJA
smarT.NC: Programovat RiaatoRouanie
5 - progran
Suradnice povrchu obrobku?
e - SRS LY Prenlsd | Nestr. Par. fréz. ’ obrys [
© Saradnice pourchu =
K Hibka ED oy
Hibka prisuvu -5
- Prid.n.obr. str. +0 s f
Prid.n.obr. hibka +0 1§
R zaoblenia e W
{3 IParameter frézouania
Faktor posuvu 100
B
Lot
Ty




Dalsie parametre v detailnom formulari Obrys:

Hibka: Osobitne definovatelné hibky pre kazdu ast obrysu (funkcia

FCL 2)

e

Zoznam Casti obrysu zacinajte zasadne vzdy najhlbSim
vyrezom!

Ak je obrys definovany ako ostrovcek, potom TNC
interpretuje vioZzenu hibku ako vysku ostrovéeka. Vlozena
hodnota bez znamienka sa vztahuje na povrch obrobku!
Ak je vloZzena hibka 0, pri vyrezoch je aktivna hibka
definovana v prehfadnom formulari, pri€om ostrovéeky
siahaju v takomto pripade az po povrch obrobku!

Globalne ucinné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

8
L

gz,
LgF

HEE

z,
“_,)

piks
)

b2,

e

Bezpec€nostna vzdialenost

2. Bezpec€nostna vzdialenost
Faktor prekrytia

Posuv pre stiahnutie spat
Susledné frézovanie alebo

nesusledné frézovania

smarT.NC: Programovat
N&dzov obrysu?

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ovrys [

Prentsd | Nastr. | par. frez.
Nazou obr.

I
Hibka
Hibka

—

Hibka

—

brabania

Hibka

—
Hibka
Hibka
Hibka

—

Hibka

—

NOU;

‘ KRESLIT

ICla procesov o

Defin

smarT.NC: Programovat
Bezpe&nostna vzdialenost'?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU obrvs | Poloha

Eezpeé. vzd.
Bezpeéné vsska

ktor prekrytia

Globalne data |<

Il

Spst. pos.

Typ frézy (pri Mes)

* [ (D |srobsine asta

INFO 1/3

.

-
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Programouanie
program

Skupina Obl’ébania PIOChy smarT.NC: Programovat

-g \V; skupine obrébania Plochy SU k diSpOZiCii nasledujﬂce jednotky na TNC : \SMARTNCN123_DRILL . HU 0s nastroia z
S obrabanie ploch: N T e e "
Q v 1 700 Nastavenia programu MIN bod MAX bod —
8 ScFreoog . i — 7
o oftvérové ’ =

notk uy ran z e - — ;
g  Jednotka tlagidlo  Strana -

I Definouat' ¢islo ref. bodu T i
. . 2 11
Jednotka 232 Rovinné frézovanie Strana 119 e A {
E Bezpeé. vzd. =z
2. Bezp. vzd. E—
F Polohouanie [7se
F Spst. pos. [essss

- brAGNOSTS

-

-
b :I INFO 1/3
» - - B
1>

-

ICla procesov o

re

UNIT 232

Defin

118



Jednotka 232 Rovinné frézovanie SERTLNES Procronevas erosremovente
Parametre vo formulari Prehlad: :.::\:n::n::z:_:m:fus e — ©
T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom) B e * H E
S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min] S EEEL ¥ [] = i‘ ‘®
F: Posuv pri frézovani [mm/min], FU [mm/ot] alebo FZ [mm/zub] i &= = : = z -g
Stratégia frézovania: Vyber stratégie frézovania P::bEEQi E: T j?;"'? >
Bod spustenia 1. osi: Bod spustenia v hlavnej osi e —— 4} 8
. . o ETD e C— )
Bod spustenia 2. osi: Bod spustenia vo vedlajSej osi B B0 O E— 8
Bod spustenia 3. osi: Bod spustenia v osi nastroja —— é‘ 5
Konecny bod 3. osi: Konecny bod v osi nastroja R o
Pridavok na hibku: Pridavok na dokon&enie hibky ‘E’
1. dizka bokov: DlZka plochy, ktoru treba odfrézovat v hlavnej osi PREvzIAY . nzov =
vzhladom na poéiatoén?/ body : ‘ ‘ S ‘ ‘ e E’

2. dizka bokov: Dizka plochy, ktoru treba odfrézovat vo vedlajsej osi
vzhladom na pociato¢ny bod

Maximalny prisuv: Rozmer, o ktory sa vzdy nastroj max. prisunie

Vzdialenost’ Boky: Bo¢n4 vzdialenost, v ktorej nastroj vychadza nad
plochu

119



Dalsie parametre v detailnom formulari Tool: smarT.NC: Programovat'

Programovanie
. ; ) Vyvolanie né&str. e
) DL: DiZka delta pre nastroj T . e ~— e
: ’a . - M
S DR: Polomer delta pre nastroj T . : _—
——
' DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T : Dm v e 5 E
e Funkcia M: Lubovolné pridavné funkcie M
° . . T
> Vreteno: Smer otacania vretena. smarT.NC nastavi Standardne M3 —l F7%
[} . , Sip xr . :
® Predvolba nastr.: V pripade potreby viozit &islo nasledujiceho —
8 nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja) vrsteno @ [ res o [)] rea
o . . . - . . [ momoer oo e 1 e oragosts
5 DalSie parametre v detailnom formulari Parametre frézovania: B o e v
8 Dokoncéenie F: Posuv pre posledny dokon€ovaci rez o 1sa
o .
c 5
- — T PGM. 1é;
= = =
(]
smarT.NC: Programovat ”i:”:::wame
Stratégia obrabania (8/1/2)7 o
THC: \SHARTNCGN123_DRILL.HU PrehTad | Nastr. Par. fréz. ‘4» =
?lax‘k. bod 1. osi +0 ==
S |G T 1
S o =
o R S | 1 1
2. Dizks strany e || ¥ ¥
Max. prisuv 5
Boéna uzd. F—
F hladenie 500
IO 1/3
@ E :
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Globalne u¢inné parametre v detailnom formulari Globalne udaje:

=

i,
LéF

Bezpecnostna vzdialenost
2. Bezpecnostna vzdialenost
Polohovaci posuv

Faktor prekrytia

smarT.NC: Programovat
Bezpe&nostna vzdialenost'?

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@]saovsine asta

Nastr. | par. frez.

aezpee. vzd.
2. Bezp. uzd.

F Polohouanie

Faktor prekrytia

Globaine data [¢
z______[]
[Femm e
750 3
e

i E [=

DIAGNOSIS

INFO 1/3

l

M|
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Hlavna skupina Snimanie

V hlavnej skupine Snimanie zvolte nasledujuce skupiny funkcii:

smarT.NC:

Programovat’

Programouanie
program

. o Softvérové
Skupina funkcii tlagidlo
ROTACIA:
Snimacie funkcie na automatické zistovanie -

zakladného natocenia

PRESET:
Snimacie funkcie na automatické zistovanie
vztazného bodu

ZMERALY:
Snimacie funkcie na automatické meranie obrobku

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ce Program: 123_DRILL mm

B 700 Nastavenia programu

| |

-

|-
i
> [—
| —-—

0s nastroia

z

Prenlad | Polotovar | Volby | Globslne | ] =]

Rozm. polotouaru aa
MIN bod MAX bod N—

x o +100

v o +100 S b

z T 0 ¥

Vztazny bod obrobku

I~ Definouat' éislo ref. bodu

@

Globalne data

Bezpee. uzd. z

2. Bezp. uzd. Se

F Polohouanie 756

F Spat. pos.

DIAGNOSIS

INFO 1/3

-

i

ROTACIA

\

PRESET

MERAT ‘

SPEC.
FUNK.

KINEMATIKA

NASTROJ

SPEC. FUNK.:
Specialna funkcia na vloZenie udajov zo snimacieho
systému

KINEMATIKA:
Snimacie funkcie na overenie a optimalizaciu
kinematiky stroja

NASTROJ:
Snimacie funkcie na automatické meranie nastroja

=y

Detailny popis pre spdsob funkcie snimacich cyklov najdete
v priruc¢ke uzivatefa Cykly snimacieho systému.



Skupina funkcii Rotacia

V skupine funkcii Rotacia su k dispozicii nasledujuce jednotky pre

zistovanie zakladného natocéenia:

Jednotka

Jednotka 400 Rotacia po priamke

UNIT 400

[=7)}

Q

o S

o <

58
o
<
[}

Jednotka 401 Rotacia 2 otvorov

UNIT 401

Jednotka 402 Rotacia 2 ¢apov

|

UNIT 4;2

Jednotka 403 Rotacia osi ota¢ania

UNIT 403

smarT.NC: Programovat Programouanie
program
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0s nastroia z

<o [Eprosron: 123.0R1LL m

Rozm. polotovaru
b1 7oa Nastavenia programu MIN bod

||
1
1 |
b1
b |
il

UNIT 401
="

UNIT 400

UNIT 402
e

PrenIad | Polotouar | Volby | Globalne | o =]

|
MAX bod —

x [+ [+1te6

z EQ o ¥

Vztazny bod obrobku

I Definouat' ¢islo ref. bodu A

e =v
Ty

Globalne data
Bezpee. uzd.
2. Bezp. uzd.
F Polohouanie
F Spst. pos.

UNIT 403 | UNIT 405
o

Jednotka 405 Rotacia osi C

UNIT 405

-l

brabania
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Skupina funkcii Preset (vztazny bod)

V skupine funkcii Preset su k dispozicii nasledujuce jednotky pre

automatické zadanie vztazného bodu:

Jednotka

Softvérové
tlacidlo

smarT.NC:

Programovat’

Programouanie
program

Jednotka 408 Vztazny bod vnutorna drazka
(funkcia FCL 3)

Jednotka 409 Vztazny bod vonkajSia drazka
(funkcia FCL 3)

Jednotka 410 Vztazny bod vnutorny pravouhly roh

UNIT 410

Jednotka 411 Vztazny bod vonkajSi pravouhly roh

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

B Program: 123_DRILL mn

-1 [ERl70e Nastavenia programu

0s nastroia

z

PrenIad | Polotovar | Volby | Globslne |

Rozm. polotouaru
MIN bod

MAX bod

"

x e [iee
v Fe [l
2z ~ae [
vzt'azny bod obrobku
I Definouat’ éislo ref. bodu
e
Globslne dsta
Bezpeé. vzd. =z
2. Bezp. vzd. E—
F Polohouanie [7se
F Spat. pos. [ssss
(&L
|
|-
|-
» (-
b | —
UNIT 41e | UNIT 411 | UNIT 412 | UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

Jednotka 412 Vztazny bod vnutorny kruh

Jednotka 413 Vztazny bod vonkajsi kruh

Jednotka 414 Vztazny bod vonkajSi roh

UNIT 414

Jednotka 415 Vztazny bod vnutorny roh

UNIT 415

0

Jednotka 416 Vztazny bod stred deliacej kruznice

UNIT 416
I
oo




Softvérové

Jednotka tladidlo

Jednotka 417 Vztazny bod os snimacieho systému oNET 417

Jednotka 418 Vztazny bod 4 otvorov T ate
Jednotka 419 Vztazny bod jednotlivej osi
7

Definicia procesov obrabania
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Skupina funkcii Meranie

V skupine funkcii Meranie su k dispozicii nasledujuce jednotky pre

automatické meranie obrobku:

Softvérové
e tlagidlo
Jednotka 420 Meranie uhlov
[k

Jednotka 421 Meranie otvorov

UNIT 421

Jednotka 422 Meranie kruhovych ¢apov

UNIT 422

Jednotka 423 Meranie vnutorného pravouhlého rohu

UNIT 423

smarT.NC: Programovat TRagronavanie
progran
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0s nastroija z
ve Program: 123_DRILL mm Prenlad | Polotovar | Volby | Globslne | t H
. Rozn. polotouaru —
1 700 Nastavenia programu ml e e
x [ 1 —
v o +100 S b
2 -ae +0 ¥

b -
|
|
>
» -
|-

Vzt'azny bod obrobku

I Definovat' ¢islo ref. bodu

e

Globalne data
Bezpeé. vzd.

2. Bezp. vuzd.
F Polohouanie
F Spat. pos.

fe
[se
[essss

DIAGNOSIS

INFO 1/3

-

i

UNIT 420

===

UNIT 421

UNIT 422 | UNIT

423 | UNIT 424

Jednotka 424 Meranie vonkajSieho pravouhlého rohu

UNIT 424

Jednotka 425 Meranie vnutornej Sirky

UNIT 425

Jednotka 426 Meranie vonkajsej Sirky

UNIT 426

3 ] | ] R

Jednotka 427 Meranie suradnic

UNIT 427

iy
i




Softvérové

Jednotka tladidlo

Jednotka 430 Meranie deliacej kruznice

Jednotka 431 Meranie roviny
&2

Definicia procesov obrabania
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Skupina funkcii épeciélne funkcie smarT.NC: Programovat' PRI
V skupine funkcii Specialne funkcie je k dispozicii nasledujica jednotka: e smsrmexzs-ommce.w o5 nastreis z

) PrenIad | Polotovar | Volby | Globslne |
e e —
: 2 : — MIN bod MAX bod —
Jednotka Softvérové T
© B
4“1

%

tlacidlo v I (2
= [Fae  [ve
Vzt'azny bod obrobku

Jednotka 441 Parametre snimania INTT 441 S o ChRe ety el =
™ ol

brabania

e e

Globalne data

Bezpeé. uzd. [P —

2. Bezp. vzd. EC
F Polohouanie [7se
F Spat. pos. EEEED)
b - DIAGNOSTS
b |
|
= INFO 1.3
=
b | —

‘ ‘ UNIT 441 ‘ ‘

i

L [

-
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Skupina funkcii Premeranie kinematiky
(alternativa)

V skupine funkcii Kinematika su k dispozicii nasledujuce jednotky:

Softvérové
Jednotka tlacidlo
Jednotka 450 Zalohovat/obnovit’ kinematiku T ase
=
Jednotka 451 Preverit/optimalizovat’ kinematiku vt a5t
1
Jednotka 452 Kompenzacia presetu war_asz
@

smarT.NC: Programovat Programovanie
progran
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0s nastroia z

5 = .
e [BProsran: 123 oRILL mm
22 700 Nestavenie prosrenu

> (|

B

(> |
> (-
I
> -

PrenIad | Polotouar | Volby | Globalne |

Rozm. polotouaru

MIN bod
x Co—
v C—
2 e —

Vzt'azny bod obrobku

MAX bod

I Definouat’ &éislo ref. bodu

@

Globslne data
Bezpec. vzd.
2. Bezp. vzd.
F Polohouanie
F Spst. pos.

M

i

e

=

UNIT 450 | UNIT 451 | UNIT 452

@ |

DIAGNOSIS

H|

ICla procesov o

o
z
£
o
N
B

=

\

oo
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Skupina funkcii Nastroj

V skupine funkcii Nastroj su k dispozicii nasledujuce jednotky pre

automatické meranie nastroja:

Jednotka

Softvérové
tlacidlo

Jednotka 480 TT: Kalibracia TT

mlh o
cAm A

Jednotka 481 TT: Meranie dizky nastroja

UNIT 481
B
2

Jednotka 482 TT: Meranie polomeru nastroja

Jednotka 483 TT: Meranie celého nastroja

UN. 2

2

UNIT 483
2

smarT.NC: Programovat' Frodramovanie
progran
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU 0s nastroia z
-e Progran: 123_DRILL mm Prentad | Polotouar | Volby | Globaine | ' B
Rozn. polotovaru oy
x | = —
z -a0 +0 "l
Vzt'azny bod obrobku
I Definouat’ ¢islo ref. bodu TN 1
o =
i
Globslne data
Bezpeé. vzd. 2
2. Bezp. vzd. E—
F Polohouanie 750
> (- DIAGNOSIS
> - g
> |- s
1> (o
(|
|
UNIT 480 UNIT 481 UNIT 482 UNIT 483
B
CAL. S S




Hlavna skupina Prepoditanie smarT.NC: Programovat prosrancuanie
V hlavnej skupine Prepocitanie su k dispozicii nasledujuce jednotky pre o5 nastroia - [ 8
prepoéitanle stradnic: w0  [BJprosran: 123_oR1LL mm Z:e:l:ax:i]:t:l;:l:‘ar | vozby | G10ba1ne | i %
. . MIN bod qv;:x bod o _Q
; Softvérové v ——( '©
FunKCIa t|aéid|0 Strana vzt bod ?Pr bkt - %’ 'g
JEDNOTKA 141 (FUNKCIA FCL 2): Strana 132 - ‘”?[ 2
Presunutie nulového bodu 5%5 s - — @
[Pse
o EEEEE] (3]
JEDNOTKA 8 (funkcia FCL 2): nay 8 Strana 133 F o
Zrkadlit (S50) = o
> ©
JEDNOTKA 10 (funkcia FCL 2): ’—‘ : Strana 133 = S
Otééanie Q UNIT 1 UNIT 8 UNIT 1 UNIT 11 UNIT_140 UNIT 247 -E
B ()] b ) e =] %
JEDNOTKA 11 (funkcia FCL 2): w Strana 134 o
Zmena mierky
JEDNOTKA 140 (funkcia FCL 2): wIT_t40 Strana 135
Otogit rovinu obrabania funkciou PLANE | 4#7
..!'EDNOTKA 247: UNIT 247 Strana 137
Cislo predvolby (preset) dlbid
JEDNOTKA 7 (FUNKCIA FCL 2, 2. - Strana 138
LISTA SOFTVEROVYCH TLACIDIEL):

Posunutie nulového bodu cez tabulku
nulovych bodov

JEDNOTKA 404 (2. lista softvérovych Strana 138
tlagidiel): T @

Zadat zakl. nato¢enie

131
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Jednotka 141 Posunutie nulového bodu

Pomocou jednotky 141 Posunutie nulového bodu definujete posunutie
nulového bodu priamym vlozenim hodnét posunutia v jednotlivych osiach
alebo definovanim €isla z tabufky nulovych bodov. Tabufku nulovych
bodov ste museli definovat v hlavicke programu.

Softvérovym tlagidlom vyberte pozadovany druh definovania
Definovanie posunutia nulového vlozenim hodnoty
Definovanie posunutia nulového bodu cez tabulku nulovych

bodov Vlozte Cislo nulového bodu, alebo ho vyberte
softvérovym tlacidlom VYBRAt CISLO

. ZruSenie posunutia nulového bodu
Uplné zruSenie posunutia nulového bodu: Stlacte softvérove
@5 tlacidlo ZRUSIt POSUNUTIE NUL. BODU. Ak chcete zrusit

posunutie nulového bodu len v jednotlivych osiach,
naprogramujte vo formulari pre tieto osi hodnotu 0.

smarT.NC: Programovat’
€islo z tabulky nulového bodu?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e o

*  [EF]191 Posunutie nui. boau

HODNOTY

TABULKA UYNUL .
POSUNUTIE

NUL. BODU

615L0
UYBRAT

[l

smarT.NC: Programovat’
€islo z tabulky nulového bodu?

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e o

*  [EF]191 Posunutie nui. boau

HODNOTY

TABULKA

UYNUL .
POSUNUTIE
NUL. BODU




Jednotka 8 Zrkadlenie (funkcia FCL 2)

Pomocou jednotky 8 definujete kontrolnym polickom Zelané zrkadlové
osi.

@ Ak ste definovali len jednu zrkadlovu os, TNC zmeni smer
obrabania.

Vypnut zrkadlenie: Unit 8 definujte bez zrkadlovych osi.

Jednotka 10 Otacanie (funkcia FCL 2):

Pomocou jednotky 10 Otacanie definujete uhol otocenia, o ktory ma
smarT.NC vykonat nasledne definované obrabania v aktivnej rovine
obrabania pootocene.

Pred cyklom 10 sa musi naprogramovat najmenej jedno
@ vyvolanie nastroja s definiciou osi nastroja, aby smarT.NC
mohol uréit’ rovinu, v ktorej sa ma otacat.

Vypnut otoCenie: Jednotku 10 definujte s otocenim 0.

smarT.NC: Programovat

Zrkadlend os?

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[C5]e zrkadienie

Zrkadloué osi

&

rv I
rz -—-

.

Y
IO 1/3

smarT.NC: Programovat

Uhol otoé&enia?

Programouanie
program

TNC:\SHARTNCN123_DRILL .HU
[E=]10 natocenie

Uhol nato¢.

Y
IO 1/3

| |

Definicia procesov obrabania
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Jednotka 11 Zmena mierky (funkcia FCL 2):
Pomocou jednotky 11 definujete rozmerovy faktor, s ktorym mézete

nasledne definované obrabania vykonat zvacsene, prip. zmensene.

=y

Strojovym parametrom MP7411 nastavite, ¢i ma byt
rozmerovy faktor aktivny len v aktivnej rovine obrabania
alebo este aj v osi nastroja.

Vypnut rozmerovy faktor: Jednotku 11 definujte s
rozmerovym faktorom 1.

smarT.NC: Programovat’
Koniec jednotky opracovania

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU 1
Znena meritka

D
*  [EQ]a1 znen. mierky

BxsCL

M

e

,A .

]

DIAGNOSIS

INFO 1/3

“

HL




Jednotka 140 Natogit’ rovinu (funkcia FCL 2)

Funkcie na nata€anie roviny obrabania musi povolit vyrobca
% vasho stroja!

Funkciu PLANE moézZete zasadne pouzit' len na strojoch,
ktoré disponuju najmenej dvomi osami otacania (st6l alebo/a
hlava). Vynimka: Funkciu PLANE AXIAL (funkcia FCL 3)
mbzete pouzit aj v pripade, ak je na vaSom stroji k dispozicii,
resp. je aktivna len samostatna os otacania.

Pomocou jednotky 140 mdzete rozlicnym spdsobom definovat
pootocené roviny obrabania. Definiciu rovin a postup polohovania
mozete nastavit nezavisle na sebe.

smarT.NC: Programovat
Priest. uh. RA?

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [B 14 nakton. zovinu

SPATIAL

PROJECTED

Programovanie
progran
Definicia plochy
[PLANE SPATIAL
Priest. uhol A [
Priest. uhol B
Priest. uhol C

Sprav. poloh. pristroia

[MoVE
Bezpeé. uzd.
F Polohouanie

Usber smeru naklapania

@ Automaticky
© Pozitiuny
© Negatiuny

Usber sposobu transformscie

@ Automaticky

O Otoéit stélshlavu
O Otoéit' saradn. systém

=

: E [0

EULER
s

VECTOR POINTS

REL. SPA.

e

RESET ‘

DIAGNOSIS

INFO 1/3

.

M|

ICla procesov o

brabania
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K dispozicii su nasledujuce definicie rovin:

A . Softvérové
Druh definicie roviny tlagidlo
Definovat' rovinu priestorovym uhlom SPATIAL

Definovat rovinu projek&nym uhlom PRoJECTED

Definovat rovinu Eulerovym uhlom

51|

Definovat’ rovinu vektormi

<
m
o
o
o
£

7

/

Definicia procesov obrabania

Definovat rovinu troma bodmi

Definovat inkrementalny priestorovy uhol

Definovat’ uhol osi (funkcia FCL 3)

Zrusit funkciu roviny obrabania ReseT

i | [ | |

Postup polohovania, vyber smeru nato¢enia a druh transformacie mézete
@ prepinat’ softvérovym tlacidlom.

Druh transformacie je ucinny len pri transformaciach s osou
136 % C (okruhly stol).



Jednotka 247 Vol'ba vztazného bodu
Pomocou jednotky 247 definujete vztazny bod z aktivnej tabulky Preset.

smarT.NC: Programovat
€islo pre vztazny bod?

Programouanie
program

TNC: \SHARTNCN123_DRILL .HU
:
’
*  [[D[za7 nov res. boa

¢islo preduolby

INFO 1/3

l

brabania

ICla procesov o
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Jednotka 7 Posunutie nulového bodu (funkcia FCL 2)

bodov v zahlavi programu, z ktorého ma smarT.NC pouzit
Cislo nulového bodu (pozrite ,Nastavenia programu” na
strane 47).

ql—ﬂ? Pred pouZitim jednotky 7 musite zvolit tabulku nulovych

Vynulovat’ posunutie nulového bodu: Definujte jednotku 7
Cislom 0. Dbajte nato, aby boli v riadku 0 vSetky suradnice
definované s 0.

Ak chcete definovat posunutie nulového bodu pomocou
vloZenia suradnic: Pouzite jednotku nekédovaného
textu(pozrite ,Jednotka 40 Jednotka dialdgu v nekédovanom
texte” na strane 144).

Pomocou jednotky 7 Posunutie nulového bodu definujete Cislo nuloveho
bodu z tabulky nulovych bodov, ktoré ste urgili v hlavicke programu. Cislo
nulového bodu vyberte softvérovym tlacidlom.

Jednotka 404 Zadanie zakladného natocenia

Pomocou jednotky 404 zadate lubovolné zakladné natocenie.
Prednostne pouzivajte na zrudenie zakladnych natoceni, ktoré ste zistili
snimacimi funkciami.

smarT.NC: Programovat
€islo z tabulky nulového bodu?

Programouanie
program

TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU
»

*  [EF]7 Posunutie nu1. boau

¢islo nulového bodu

615LO
UYBRAT

smarT.NC: Programovat
Prednastavenie uhla oto&enia

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=]
x  [I]ava servena poloziv

Predn. zakl. skrut
6islo U tabulke




Hlavna skupina Specialne funkcie

V hlavnej skupine Specialne funkcie su k dispozicii najroznejsie funkcie:

smarT.NC: Programovat' fifndreacvanie
program
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0s nastroia z
w0  [BJprosran: 123_oRILL mn PrenIad | Polotouar | Volby | Globalne | u
1 [ERllveo nastaveni Rozn. polotouaru el
v = astavenia programu ) B g
x I T - —
v [ - —
z -40 +0

vzt'azny bod obrobku
I Definouat’ ¢islo ref. bodu

@
Globalne data

Bezpee. uzd. Z
2. Bezp. uzd. S0

F Polohouanie

Ll [

- .
= =)

!
i

il

el

1> || DIAGNOSIS
>
o
b \:’ INFO 1/3
3 E i
b -
UNIT 151 UNIT 798 UNIT 70 UNIT 60 UNIT 5@ UNIT 4@ /
B (1) || S22 s JE - ]
o enorpen| | 65 | | [ T |

. Softvérové
Funkcia tlacidlo Strana
JEDNOTKA 151: T 1s1 Strana 140
Vyvolanie programu
JEDNOTKA 799: Strana 141
Jednotka Koniec programu
JEDNOTKA 70: “ Strana 142
Vlozte polohovaci blok -
JEDNOTKA 60: Strana 143
Zadaijte pridavné funkcie M
JEDNOTKA 50: Strana 143
Osobitné vyvolanie nastroja
JEDNOTKA 40: Strana 144
Jednotka dialégu v nekédovanom koo ]
texte
JEDNOTKA 700 (2. lista softvérovych Strana 47

tlacidiel):
Nastavenia programu

UNIT 700

Definicia procesov obrabania
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Jednotka 151 Vyvolanie programu
Pomocou tejto jednotky mézete vyvolat zo smarT.NC [ubovolny program
s nasledujucimi typmi suboru:

smarT.NC program Unit (typ suboru .HU),

dialégovy nekédovany program (typ suboru .H),

program DIN/ISO (typ suboru .I).

Parametre v prehladnom formulari:

Nazov programu: Vlozte nazov cesty programu, ktory sa ma vyvolat

(prekryvacie okno, vid obr. vpravo dolu), musi byt ulozeny
v adresari TNC:\smarTNC!

Ak Zelany program nie je ulozeny v adresari
TNC:\smarTNC, zadajte uplny nazov cesty priamo!

@5 Ak chcete zvolit Zelany program softvérovym tlacidlom

smarT.NC: Programovat
Vyvolanie progr.

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Nazou progr. :

v
[ED 151 vwvoianie prosr.

*

(|

|

F

| - N
lim| \
|
[ e

smarT.NC: Programovat

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Nazou progr. :

»  [[EJ]1s1 vyuoranie prosr.

e —
© Zuolit sabor X

STNC: \SMARTNC\* . H

|
L

F
| & X
lim| \
|

ZAGIATOK KONIEC




Jednotka 799 Jednotka Koniec programu smarT.NC: Programovat’
Pomocou tejto jednotky oznadite koniec programu Unit. MZete definovat ~ [ood2toené funkcia 17

Programouanie
program

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Funkcia M:

pridavné funkcie M a alternativne polohu, do ktorej ma TNC nabehnut. 5 Funkeis H:
v I” Nabehnutie do koncouei polohy
Parametre: +  [BJ7es Koniec prosranu =

@ o

Funkcia M: V pripade potreby vlozenie lubovolnych pridavnych funkcii
M, TNC vloZi pri definovani Standardne M2 (Koniec programu) o

Nabeh do koncovej polohy: V pripade potreby vioZenie polohy, do
ktorej sa ma nabehnut na konci programu. Poradie polohovania:
Najskor os nastroja (Z), potom rovina obrabania (X/Y)

Vztazny systém obrobku: Vlozené suradnice sa vztahuju k \ /

aktivnemu vztaznému bodu obrobku m

M91: Viozené suradnice sa vztahuju k nulovému bodu stroja (M91)

M91: Viozené suradnice sa vztahuju k pevnej polohe stroja definovane;j ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
jeho vyrobcom (M92)

Definicia procesov obrabania
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Jednotka 70: Polohovacia jednotka

Pomocou tejto jednotky mézete definovat polohovanie, ktoré ma TNC S e G
vykonat medzi lubovolnymi jednotkami. Sl

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Saradnica z

i
Posuy Fnax
Vztaz. systém: @ Obrobok O M81 O Ma2

saradnica X

« [ rorohousnie o
Nabeh do koncovej polohy: V pripade potreby vloZenie polohy, do s % -
ktorej ma TNC nabehnut. Poradie polohovania: Najskor os nastroja (Z),

potom rovina obrabania (X/Y)

Vztazny systém obrobku: VloZené suradnice sa vztahuju k
aktivnemu vztaznému bodu obrobku

Parametre: R

M91: Viozené suradnice sa vztahuju k nulovému bodu stroja (M91) suetosts
M91: Viozené suradnice sa vztahuju k pevnej polohe stroja definovanej Sl
jeho vyrobcom (M92) = "‘F° 1

Definicia procesov obrabania
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Jednotka 60: Jednotka Funkcie M

Pomocou tejto jednotky mozete definovat dve fubovolné pridavné
funkcie M.

Parametre:

Funkcia M: VlozZenie lubovolnych pridavnych funkcii M

Jednotka 50 Osobitné vyvolanie nastroja
Pomocou tejto jednotky mozete definovat osobitné vyvolanie nastroja.

Parametre v prehfadnom formulari:

T: Cislo alebo nazov nastroja (prepinatelné softvérovym tlagidlom)

S: Otacky vretena [ot/min] alebo rezna rychlost [m/min]

DL: Dizka delta pre nastroj T

DR: Polomer delta pre nastroj T

DR2: Polomer delta 2 (polomer rohu) pre nastroj T

Definovat funkciu: V pripade potreby vloZit fubovolné pridavné funkcie M

Definovat predbezné polohovanie: V pripade potreby vlozit' polohu,
na ktorll sa ma nabehnut po vymene nastroja. Poradie polohovania:
Najprv rovina opracovania (X/Y), potom os nastroja (Z)

Predvol'ba nastr.: V pripade potreby vlozit' &islo nasledujuceho
nastroja pre urychlenie vymeny nastroja (zavisi od stroja)

smarT.NC: Programovat
Dodatoé&na funkcia M7

Programouanie
program

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

=
-
u

[£Zso pridaune funkcie n

Funkcia M:
Funkcia M:

ol
— B

smarT.NC: Programovat
Vyvolanie néastr.

Programouanie
program

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

EiEdse To01 ca1a

M Name

=)

0  nNumber

PREVZIAT BEH:

[a] C—

s, =
—

* B

I W

I" Definouat’ funkciu M

I” Definouat’ predb. polohouanie
e
—
FHAX
—
DIAGNOSIS
FHAX g

INFO 1/3

i

NAZOY
NASTROJA
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Jednotka 40 Jednotka dialogu v nekédovanom texte smarT.NC: Programovat'

Programouanie
program

e - ~x s . Py ? =
Pomocou tejto jednotky moZete vkladat sekvencie dialégu v L — —
, A A A . 9 = \123_ . Dekédouany text sledu
nekodovanom texte medzi bloky obrabania. Je pouzitelna vzdy, ak . o
potrebujete funkcie TNC, pre ktoré nie su eSte k dispozicii ziadne + [ETJee vexsa. text war

zadania vo formulari,
chcete definovat' vyrobné cykly.

Pocet blokov dialégu v nekédovanom texte v sekvencii
@5 dialégu, ktoré sa daju vlozZit, nie je obmedzeny!

Nasledujuce funkcie nekdédovaného textu, pre ktoré nie s mozné ziadne
formularové zadania, je mozné vlozit’

Drahové funkcie L, CHF, CC, C, CR, CT, RND pomocou sivého tlagidla ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
drahovych funkcii

STOP blok pomocou tla¢idla STOP

Samostatny blok funkcie M pomocou ASCII tlacidla M
Vyvolanie nastroja pomocou tlagidla TOOL CALL
Definicie cyklu

Definicie snimacieho cyklu

Opakovanie &asti programu/technika podprogramov
Programovanie parametrov Q

Definicia procesov obrabania
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Definicia poldh obrabania
Zaklady

Polohy obrabania mézete definovat priamo v Prehfadnom formulari
prislusného kroku obrabania v kartézskych suradniciach (pozri obr.
vpravo hore). Ak chcete vykonat obrabanie vo viac ako troch polohach
alebo na obrabacich vzoroch, moZete viozit v detailnom formulari
Polohy (?) az do 6 dalSich — teda celkom az do 9 poléh obrabania, alebo
mozete alternativne definovat rézne obrabacie vzory.

Inkrementalne zadanie je dovolené od 2. polohy obrabania. Prepinanie je
mozné tla¢idlom | alebo softvérovym tlacidlom, 1. poloha obrabania sa
musi nutne nastavit' ako absolutna.

Obzvlast pohodine definujete polohy obrabania pomocou generatora
vzoru. Generator vzoru okamzite zobrazi vlozené polohy obrabania
graficky po nastaveni potrebnych parametrov a ich ulozZeni.

Polohy, ktoré ste definovali generatorom vzoru, ulozi smarT.NC
automaticky do tabulky bodov (subor-.HP), ktord mézete pouzivat znovu
fubovolne €asto. Mimoriadne prakticka je moznost vypnut alebo
zablokovat lubovolné, graficky volitefné polohy obrabania.

Ak ste pouzivali tabulky bodov (subory .PNT) uz na starSich ovladaniach,
mozete tieto nacitat’ cez rozhrania aj do smarT.NC.
@ Ak potrebujete pravidelné obrabacie vzory, pouzite definicné
moznosti v detailnom formulari Polohy. Ak potrebujete
rozsiahle a nepravidelné obrabacie vzory, pouzite generator
VZOorov.

smarT.NC:

Programovat
Sdradnica X polohy opP ]| c.

Programovanie
progran

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prentad | Nastr. | Par. ust. | Polona |
n

+ [Elroiors ¥ zomane

(4]
=[o)
Al

Usber hibky/priemeru

Priemer

Hlauna os

*

VedI. os

|

I6h obrabania

-10 = B | i
| g~y

Os nastr.

o
2
B
o
N
P

< =B
B
OBRYSOV -
smarT.NC: Programovat’ Frodramovenio

Sdaradnica

X polohy oprac.

progran

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [Elotom v zomae

Hlauna os

Prantaal| naate [[Par UEEL] Potohs [

VedI. os

Os nastr.

{ E [=

i

f

&
oBRYSOY 500 PORADIE
| ES

L

=

DIAGNOSIS

I

o
2
£
o
N
B

=
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Opakované pouzitie poloh obrabania

Bez ohladu nato, &i ste polohy obrabania vytvorili priamo vo formulari
alebo ako subor .HP v generatore vzorov, mdzete tieto polohy obrabania
pouZit pre vSetky bezprostredne nasledujuce jednotky obrabania. Na
tento UcCel ponechajte jednoducho vstupné polia pre polohy obrabania
prazdne, smarT.NC pouzije potom automaticky vami naposledy
definované polohy obrabania.

@ Polohy obrabania zostanu aktivne dovtedy, kym v lubovolnej
nasledujucej jednotke nenadefinujete nové polohy
obrabania.



Programovanie
progran

smarT.NC: Programovat'
Sdradnica X polohy oprac.

Prentad | Nastr. | Par. ust. Polons [0

Definovanie obrabacieho vzoru v detailnom
formulari Polohy

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Vyberte [ubovolnu jednotku obrabania i . e é ©
Vyberte detailny formular Poloha V = B g
- o
Softvérovym tlacidlom vyberte pozadovany obrabaci vzor : s ‘@
&t K]
o
B -
% Ak ste definovali obrabaci vzor, zobrazi smarT.NC v Q
prehladnom formulari z priestorovych dévodov namiesto . 8_
vstupnych hodnét prislusny text upozornenia s patricnou f et ©
grafikou. @ EH| ©
L N
Hodnoty mézete zmenit' v detailnom formulari Poloha! ™ . . - ’ vrw | Brow gt é
s M- ] | K1 | B 8

smarT.NC: Programovat’ :::T““e

Vyvolanie nastr.
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Prentad | Nastr. | Par. ust. | Polona |

-+ [Zh]eee centrovar

Usber hibky/priemeru

g 3|
@]
] E [

Priemer

i
ET) =]
s 7
Definouany uzor: Rad
9 Number ... e
7)) Name g
% S=a
INFO 1/3
%
PREVZIAT E6M. NAZOV
DATR JEDN. NASTROJA

147



Jednotlivy rad, priamy alebo otoceny SERT JNER Progroneved proszasouanie
Bod spustenia 1. osi: Sradnice radového bodu spustenia ~ [5°9 sPustenia X
. . . , . = Sz E Prentsd | Naestr. | Par. ust. Poloha [

v hlavnej osi roviny obrabania -
8 Bod spustenia 2. osi: Suradnice radového bodu spustenia i Bt B, (2
g vo vedlajSej osi roviny obrabania oo
Q2 Vzdialenost Vzdialenost medzi polohami obrabania. B s oty
‘s Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo zapornu : e
'g Pocet obrabani: Celkovy pocet poléh obrabania
< Otocenie: Uhol otoCenia okolo vlozeného bodu spustenia.
© Vzt'azna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri S
8_ osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo =
© zapornu
\c:: Suradnice povrchu: Suradnice povrchu obrobku |
-E OBRYSOV BOD PORADIE VZOR RAM KRUH ROZ. KRUH
5 s | e et [ cod a0
(]
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Vzor, priamy, oto¢eny alebo zdeformovany smarT.NC: Programovat
. . . ) . Bod il i X
Bod spustenia 1. osi: Suradnice bodu spustenia vzoru 1 v s Lol

hlavnej osi roviny obrabania e
Bod spustenia 2. osi: Suradnice bodu spustenia vzoru 2 vo ’
vedlajSej osi roviny obrabania

Vzdialenost’' 1. osi: Vzdialenost pol6h obrabania v hlavnej
osi roviny obrabania. Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo
zapornu

Vzdialenost’ 2. osi: Vzdialenost poléh obrabania vo
vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnotu je mozné zadat’
kladnu alebo zapornu

Poéet stipcov: Celkovy podet stipcov vzoru

Pocet radkov: Celkovy pocet riadkov vzoru

Otocenie: Uhol otoCenia, o ktory sa cely vzor oto¢i okolo =
vlozeného bodu spustenia. Vztazna os: Hlavna os aktivnej
roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je
mozné zadat’ kladnu alebo zapornu

Poloha otocenia hlavnej osi: Uhol otocenia, o ktory sa
oto€i vylu€ne hlavna os roviny obrabania vzhfadom na
vloZzeny uhol spustenia. Hodnotu je mozné zadat kladnu
alebo zapornu.

Poloha otocenia vedrlajSej osi: Uhol otoCenia, o ktory sa
oto€i vylu€ne vedlajsia os roviny obrabania vzhladom na
vloZzeny uhol spustenia. Hodnotu je mozné zadat kladnu
alebo zapornu.

Suradnice povrchu: Suradnice povrchu obrobku

Programouanie
program

Prehlad | Nastr. | Par. ust. Polohs [

[E]

Start. bod 1. osi
&tart. bod 2. osi
Odstup 1. osi
Odstup 2. osi

Pocet stipcou
Poéet riadkou
Natocenie

Ot. poloha hl. osi
Ot. poloha pom. osi
Suradnice pourchu

=

Ll B

3 :
g :
2 i
¢ g
& :
5 -
5 3
i -

i
=)
I6h obrabania

=

icia po

(]

Defin

KRUH

e ]

ROZ. KRUH

VZOR

BOD PORADI|
-®
KN |

Parametre Ot. poloha hlavnej osi a Ot. poloha vedl. osi
@5 pbsobia aditivne na predtym vykonané Otocenie celého
vZoru. @
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Ramy, priame, oto¢ené alebo zdeformované

RAM

Fe]

w

Bod spustenia 1. osi: Suradnice bodu spustenia ramceka
v hlavnej osi roviny obrabania

Bod spustenia 2. osi: Suradnice bodu spustenia raméeka
vo vedlajSej osi roviny obrabania

Vzdialenost’ 1. osi: Vzdialenost’ poléh obrabania v hlavnej

osi roviny obrabania. Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo

zapornu

Vzdialenost’ 2. osi: Vzdialenost pol6h obrabania vo

vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnotu je mozné zadat

kladnu alebo zapornu

Pocet riadkov: Celkovy pocet riadkov v ram¢eku

Poéet stipcov: Celkovy podet stipcov v raméeku

Otocenie: Uhol otocenia, o ktory sa cely ramcek otoci okolo

vlozeného bodu spustenia. Vztazna os: Hlavna os aktivnej

roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je

mozné zadat’ kladnu alebo zapornu

Poloha otocenia hlavnej osi: Uhol otocenia, o ktory sa

otoCi vyluéne hlavna os roviny obrabania vzhladom na

vloZzeny uhol spustenia. Hodnotu je mozné zadat’ kladnu

alebo zapornu.

Poloha otocenia vedrlajSej osi: Uhol otoCenia, o ktory sa

otoCi vyluéne vedlajSia os roviny obrabania vzhladom na

vloZeny uhol spustenia. Hodnotu je mozné zadat’ kladnu

alebo zapornu.

Suaradnice povrchu: Suradnice povrchu obrobku

smarT.NC:
Bod spustenia X

Programovat

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [Elroions v zomane

OBRYSOV

BOD

fooed

PORADIE

-

Prentsd | Nastr. | Par. us

Start. bod 1. osi
Start. bod 2. osi
Odstup 1. osi
Odstup 2. osi
Pocet stipcou
Poéet riadkou
Natogenie

Ot. poloha hl. osi
Ot. poloha pom. osi
Suradnice pourchu

VZOR

KRUH

EaE e

ROZ. KRUH

Parametre Ot. poloha hlavnej osi a Ot. poloha vedI. osi
pbsobia aditivne na predtym vykonané Otocenie celého
ramu.



Uplny kruh

Stred 1. osi: Suradnice stredu kruhu 1 v hlavnej osi roviny
obrabania

Stred 2. osi: Suradnice stredu kruhu 2 vo vedlajSej osi
roviny obrabania

Priemer: Priemer rozstupovej kruznice

Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania
Vzt'azna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri
osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo
zapornu

Pocet obrabani: Celkovy pocet poléh obrabani na kruhu
Suradnice povrchu: Suradnice povrchu obrobku

smarT.NC vypocita uhlovy krok medzi dvoma polohami
@5 obrabania, vzdy z 360° delenych po¢tom obrabani.

smarT.NC:
Stred rozost.

Programovat'
kruznice otvorov X

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

|

OBRYSOU

80D

Prehlad | Nastr. | Par. ust. Polohs [

Stred 1. osi
Stred 2. osi
Priemer

&tart. uhol
Poéet obrabani
Suradnice pourchu

|
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Cast kruhu

Stred 1. osi: Suradnice stredu kruhu 1 v hlavnej osi roviny
obrabania

Stred 2. osi: Suradnice stredu kruhu 2 vo vedlajSej osi
roviny obrabania

Priemer: Priemer rozstupovej kruznice

Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania
Vzt'azna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri
osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo
zapornu

Uhlovy krok/koncovy uhol: Inkrementalny polarny uhol
medzi dvoma polohami obrabania. Alternativne mézete
vlozit absolutny koncovy uhol (prepnutie softvérovym
tlacidlom). Mozete vlozit’ kladnu alebo zapornd hodnotu
Pocet obrabani: Celkovy pocet poléh obrabani na kruhu
Suaradnice povrchu: Suradnice povrchu obrobku

smarT.NC: Programovat
Stred rozost. kruznice otvorov X

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [Eroions v zomane

=

OBRYSOV

PORADIE
-

o

BOD
Y

Prehlad | Nastr. | Par. ust. Polons [

Stred 1. osi
Stred 2. osi
Priemer

start. uhol

Uhl. krokskonc. uhol

Poéet obrabani

Suradnice pourchu

I

VZOR RAM

B8] [
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KRUH
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ROZ. KRUH
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Spustenie generatora vzoru
Generator vzoru smarT.NC mézete spustit dvoma réznymi sposobmi:

Priamo z tretej listy softvérovych tlaCidiel hlavného menu smarT.NC, ak 8
chcete definovat viaceré subory bodov priamo za sebou %
Pocas definicie obrabania z formulara, ked chcete vlozit polohy Ko
obrabania ‘c
K]
Spustenie generatora vzoru z hlavnej liSty menu editovania Sprava saborov _g
Zvolte rezim smarT.NC «©
o nies D LonsraRINGAs. ¢ 5 <)
. Y ; : o D jﬁ;ﬁ:““ Nazou sab. |7vp - |velk. |znenene |stau |4 o
E Vyberte tretiu listu softvérovych tlacidiel o s . | —— ©
= Sueet roca O || %L o
. - . . (Iservice Euyp11 HC 686 13.11.2008 ----- \—
oBRYSOY Spustenie generatora vzoru: smarT.NC prejde do spravy Sanaxtn SHetuerkzeugnistte W aos 1a.11.7008 - c
. . . . . et v Csysten E3BOHR HP 344 21.02.2008 ----+ Th ;:
suborov (pozrite obr. vpravo) a zobrazi - ak je k dispozicii - + tncsuide sisoes W a zieezess oy | Tieniy o

~ . .y ’ arst ohrungen e B ———— [
uz existujuce subory bodov : < ‘s W sos 13.11.ze08 -, a

Zvolte existujuce subory bodov (*.HP), prevezmite kldvesom |- = - SR men 1eizees

22.02.2008 ----+
HP 823 19.05.2008 ----+

ENT, alebo [FFEFEeE i W tes zritagees o | oo
Novy Otvorte novy subor bodov: VlozZte nazov suboru (bez typu ARG A oy W oo aiiezzee | b

G . y . + <+ PUNKTE HP 1474 14.11.2008 —---+
B suboru), potvrdte klavesom MM alebo INCH: smarT.NC ¢ 3 oo e
- - . . . F2VFORM HP 1999 27.08.2008 ----+
otvori subor bodov vo vami zvolenej jednotke miery a Sepaatt i T
nachédza sa nakonlec Vv generétore vZoru 44444 &4 94 opjenty 7 2541 sKByie 7 5881 SMBYEe oty
ST STR PGM. VYBRAT Novy POSL .

copy
N S (Lb) SOBOR Ta
" TP [ B%r_"

e
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Spustenie generatora vzoru z formulara

Zvolte rezim smarT.NC

Zvolte lubovolny krok obrabania, pri ktorom je mozné
definovat polohy obrabania

Zvolte niektoré vstupné poli¢ko, v ktorom sa maju definovat
polohy obrabania (pozri obr. vpravo hore)

Prepnite na definovanie polohy obrabania v subore
bodov

Na vytvorenie nového suboru: zadajte nazvy stborov (bez
typu suboru), potvrdte softvérovym tlacidlom NOVY .HP
Potvrdte jednotku miery nového suboru bodov v
prekryvacom okienku klavesom MM alebo INCH: smarT.NC
sa momentalne nachadza v generatore vzorov

Na vyber existujuceho suboru HP: Stlacte softvérové
tlaCidlo VYBRAt .HP: smarT.NC zobrazi prekryvacie
okienko s existujucimi subormi bodov. Vyberte niektory z
vybranych suborov a prevezmite klavesom ENT alebo
tlacidlom OK do formulara.

Na editovanie uz vybraného suboru HP: Stlacte
softvérové tlacidlo EDITOVAt .HP: smarT.NC spusti
nasledne priamo generator vzorov

Na vyber existujuceho suboru PNT: Stlacte softvérové
tlaCidlo VYBRAt .PNT: smarT.NC zobrazi prekryvacie
okienko s existujucimi subormi bodov. Vyberte niektory z
vybranych suborov a prevezmite klavesom ENT alebo
tlaCidlom OK do formulara.

Ak chcete editovat niektory subor .PNT, zmeni smarT.NC
tento subor na subor .HP! Dialégovu otazku zodpovedajte s
OK.

smarT.NC: Programovat
Sdradnica X polohy oprac.

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prentad | Nastr. | par. urt. | Polona |

- _ M
7[9] C— &
L (e’
. =[@) | —
FE 150 e g'
Usber hibky/prieneru e [&]e :
+ [EJPorony u zoznane Priener =T Ta
L
© om—]| -
Hlauns os  Uedl. os _ 0s nastr.
DIAGNOSIS
IO 13
v EB
=
OBRYSOV o
‘ozt
smarT.NC: Programovat' Brodramoyanie
z % program
N&zov vzor. sdaboru?
B Prenlad | Nastr. ‘ Par. uit. ‘ Poloha | »
- - M
[9] C— &
L (o’
. =[0) | —
FE 150 £ g'
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Programouanie
program

Ukoncenie generatora vzoru smarT.NC: Definovat polohy

Stlacte klaves KONIEC alebo softvérove tlaidlo ENDE:
smarT.NC zobrazi prekryvacie okienko (pozri obr. vpravo) T o R = =

Stlacte klaves ENT alebo tlagidlo Ano na uloZenie vietkych 2
vykonanych zmien — prip. uloZenie niektorého ©
novovytvoreného suboru — a na ukoncenie generatora vzoru ﬁ
Stladte klaves NO ENT alebo tlacidlo Nie na neuloZenie == : J 8
vSetkych vykonanych zmien a na ukon&enie generatora SO T E o
vZoru = e | 4 :g
Stlacte tlacidlo ESC, aby ste sa dostali spat’ do generatora e
vzoru " || L o

J e 1z ©

Ak ste generator vzoru spustili z niektorého formulara, po / . = A=
@:5 ukonceni sa tam automaticky vratite spat’. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ é
[T

Ak ste generator vzoru spustili z hlavnej liSty, po ukon&eni sa o

automaticky vratite spat' do posledne zvoleného programu
.HU.

155



Definicia poléh obrabania

156

Praca s generatorom vzoru

Prehlad

Na definovanie poléh obrabania su v generatore vzoru k dispozicii

nasledujuce moznosti:

smarT.NC:

Definovat

polohy

Programouanie
program

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

. Softvérové A Flrrrr R
Funkcia tlacidlo Strana
Jednotlivy bod, kartézsky 8o Strana 161
Fo

Jednotlivy rad, priamy alebo otoceny PoRADIE Strana 161 e 178
Vzor priamy, otoGeny alebo Strana 162 N EBNES LS T 2| ko
zdeformovany
R&m priamy, otoeny alebo Strana 163
zdeformovany @
Uplny kruh e Strana 164
Cast kruhu Strana 165

Strana 166

Zmenit vySku spustenia -




Definovat’ vzor
Softvérovym tlacidlom zvolte vzor, ktory treba definovat smarT.NC: Definovat' polohy

Definovanie nevyhnutnych vstupnych parametrov vo formulari:
Klavesom ENT alebo tlacidlom ,Sipka dolu® vyberte nasledujice
vstupné pole

UloZenie vstupnych parametrov: Stlacte klaves KONIEC

Programouanie
program

| I I |

Po zadani fubovolného vzoru cez formular, smarT.NC zobrazi tento
symbolicky ako ikonu na lavej polovici obrazovky v Treeview

V pravej spodnej polovici obrazovky 2 sa bezprostredne po ulozeni

vstupnych parametrov graficky znazorni vzor. songszs
Ak otvorite Treeview tlagidlom ,Sipka vpravo*, je mozné tlagidlom ,Sipka Ifi
nadol® vybrat kazdy bod v ramci vami predtym definovaného vzoru.
smarT.NC zobrazi vlavo vybraty bod v grafike vpravo, oznaeny modrou [ “El

Definicia poléh obrabania

farbou (). Pre informaciu sa v pravej hornej polovici obrazovky 4 este ‘
zobrazia kartézske suradnice prisluSného vybraného bodu.
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Funkcie generatora vzoru smarT.NC: Definovat polohy ey
. Softvérové

g | Funkeia tlacidlo .
© - - - , , a[suraa. pourch
o Vypnite v Treeview zvoleny vzor, prip. zvolenu polohu » a[]Pins Keun
‘© na obrabanie. Vypnuté vzory, resp. polohy budu v — : ‘ .
-g Treeview oznagené Cervenym Sikmym pasom a v P St
e grafike prehfadu svetloc¢ervenym bodom [0 ] [l
< -1
% Znovu aktivujte vypnuty vzor, prip. vypnutu polohu oragosts
o ZOBRAZIT %g
8 1 meo 1cs
R Zablokujte v Treeview zvolenu polohu na obrabanie. X[e] : -
é Zablokované polohy budu v Treeview oznacené e o
8 Cervenym krizikom. V grafike smarT.NC nezobrazuje ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

zablokované polohy. Tieto polohy sa neulozia do
suboru .HP, ktory zaklada smarT.NC, akonahle
ukoncite generator vzoru

Opatovna aktivacia zablokovanych poloh

Definované polohy obrabania exportujte do niektorého
suboru .PNT. Je to potrebné, len ak chcete pouzit’ vzor
obrabania na starSich verziach softvéru iTNC 530

Zobrazit' len vzory, zvolené v Treeview/zobrazit vSetky PREHEAD

JEDNOTL .

definované vzory V Treeview zvoleny vzor zobrazi
smarT.NC modrou farbou.
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Funkcia

Softvérové

tlacidlo

Zobrazit/nezobrazit pravitka

NASTAVIT

uvp

Listovat po strankach nahor

@
g
il

Listovat’ po strankach nadol

[}
&
]

Skok na zaciatok suboru

Kurzor na koniec suboru

Funkcia zvacSenia: Presunut’ oblast zvacSenia nahor
(posledna lista softvérovych tlacidiel)

Funkcia zvacSenia: Presunut oblast zvaésenia nadol
(posledna lista softvérovych tlacidiel)

Funkcia zvacSenia: Presunut oblast zvacSenia dolava
(posledna lista softvérovych tlacidiel)

Funkcia zvacSenia: Presunut’ oblast zvacsenia
doprava (posledna lista softvérovych tlacidiel)

Definicia poléh obrabania
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Funkcia

Softvérové
tla¢idlo

Funkcia zvacsenia: Zvacsit obrobok. TNC zvacsuje
zasadne tak, ze sa vzdy zvacsi stred aktualne
zobrazeného vyseku. Prip. polohujte vykres v okienku
pomocou ikonovych list tak, ze Zelany detail bude po
stlaCeni softvérového tlacidla priamo viditefny
(posledna lista softvérovych tlacidiel).

Funkcia Zoom: ZmenSit obrobok (posledna lista
softvérovych tlacidiel)

Funkcia Zoom: Zobrazit obrobok v originalnej velkosti
(posledna lista softvérovych tlacidiel)

@,




Jednotlivy bod, kartézsky

X: Sudradnice v hlavnej osi roviny obrabania
Y: Suradnice vo vedlajSej osi roviny obrabania

Jednotlivy rad, priamy alebo otoceny

Bod spustenia 1. osi: Suradnice radového bodu spustenia
v hlavnej osi roviny obrabania

Bod spustenia 2. osi: Suradnice radového bodu spustenia
vo vedlajSej osi roviny obrabania

Vzdialenost’ Vzdialenost medzi polohami obrabania.
Hodnotu je mozné zadat’ kladnu alebo zapornu

Pocet obrabani: Celkovy pocet poléh obrabania
Otocenie: Uhol otoCenia okolo vlozeného bodu spustenia.
Vztazna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri
osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat’ kladnu alebo
zapornu

smarT.NC:

Definovat

polohy

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Pos. Hlauns os

+0

Vedl. os

smarT.NC:

Definovat

polohy

Programouanie
program

TNC\NEW1 . HP

Rad

Start. bod 1. osi
&tart. bod 2. osi
odstup D

Poéet obrabani
Natocenie

DIAGNOSIS

INFO 1/3
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Vzor, priamy, oto¢eny alebo zdeformovany

o

Bod spustenia 1. osi: Suradnice bodu spustenia vzoru 1 v
hlavnej osi roviny obrabania

Bod spustenia 2. osi: Suradnice bodu spustenia vzoru 2 vo
vedlajSej osi roviny obrabania

Vzdialenost’ 1. osi: Vzdialenost’ poléh obrabania v hlavnej
osi roviny obrabania. Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo
zapornu

Vzdialenost’ 2. osi: Vzdialenost pol6h obrabania vo
vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnotu je mozné zadat
kladnu alebo zapornu

Pocet radkov: Celkovy pocet riadkov vzoru

Poéet stipcov: Celkovy poget stipcov vzoru

Otocenie: Uhol otoCenia, o ktory sa cely vzor otoCi okolo
vlozeného bodu spustenia. Vztazna os: Hlavna os aktivnej
roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je
mozné zadat’ kladnu alebo zapornu

Poloha otocenia hlavnej osi: Uhol otocenia, o ktory sa
otoCi vyluéne hlavna os roviny obrabania vzhladom na
vloZzeny uhol spustenia. Hodnotu je mozné zadat’ kladnu
alebo zapornu.

Poloha otocenia vedrlajSej osi: Uhol otoCenia, o ktory sa
otoCi vyluéne vedlajSia os roviny obrabania vzhladom na
vloZeny uhol spustenia. Hodnotu je mozné zadat’ kladnu
alebo zapornu.

Parametre Ot. poloha hlavnej osi a Ot. poloha ved. osi
pbsobia aditivne na predtym vykonané Otocenie celého
vzoru.

smarT.NC: Definovat

polohy

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

start. bod 1. osi
&tart. bod 2. osi
Odstup 1. osi
Odstup 2. osi
Poéet riadkou
Pocet stipcou
Natocenie

Ot. poloha hl. osi
Ot. poloha pom. osi

L2 ..




Ramy, priame, oto¢ené alebo zdeformované

RAM

o]

w

Bod spustenia 1. osi: Suradnice bodu spustenia raméeka

v hlavnej osi roviny obrabania

Bod spustenia 2. osi: Suradnice bodu spustenia raméeka

vo vedlajSej osi roviny obrabania

Vzdialenost’' 1. osi: Vzdialenost pol6h obrabania v hlavnej
osi roviny obrabania. Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo

zapornu

Vzdialenost’ 2. osi: Vzdialenost poléh obrabania vo
vedlajSej osi roviny obrabania. Hodnotu je mozné zadat’
kladnu alebo zapornu

Pocet riadkov: Celkovy pocet riadkov v ram&eku
Poéet stipcov: Celkovy poget stipcov v raméeku

Otocenie: Uhol otocenia, o ktory sa cely ramc&ek otoci okolo
vlozeného bodu spustenia. Vztazna os: Hlavna os aktivnej

roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je
mozné zadat’ kladnu alebo zapornu

Poloha otocenia hlavnej osi: Uhol otocenia, o ktory sa
oto€i vylu€ne hlavna os roviny obrabania vzhfadom na
vloZzeny uhol spustenia. Hodnotu je mozné zadat kladnu
alebo zapornu.

Poloha otocenia vedrlajSej osi: Uhol otoCenia, o ktory sa
oto€i vylu€ne vedlajsia os roviny obrabania vzhladom na
vloZzeny uhol spustenia. Hodnotu je mozné zadat kladnu
alebo zapornu.

Parametre Ot. poloha hlavnej osi a Ot. poloha vedl. osi
pbsobia aditivne na predtym vykonané Otocenie celého
ramu.

smarT.NC:

Definovat

polohy

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Start. bod 1. osi
&tart. bod 2. osi
Odstup 1. osi
Odstup 2. osi
Poéet riadkou
Poéet stipcou
Natocenie

Ot. poloha hl. osi
Ot. poloha pom. osi
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Uplny kruh

o s

Stred 1. osi: Suradnice stredu kruhu 1 v hlavnej osi roviny
obrabania

Stred 2. osi: Suradnice stredu kruhu 2 vo vedlajSej osi
roviny obrabania

Priemer: Priemer kruhu

Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania
Vzt'azna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri
osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo
zapornu

Pocet obrabani: Celkovy pocet poléh obrabani na kruhu

obrabania, vzdy z 360° delenych po¢tom obrabani.

Rﬂ_ﬂ) smarT.NC vypocita uhlovy krok medzi dvoma polohami

smarT.NC:

Definovat' polohy

Programouanie
program

IARTNCN\NEW1 . HP

Stred 1. osi
Stred 2. osi
Priemer
&tart. uhol
Poéet obrabani

)
]
&

DIAGNOSIS
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Cast kruhu

ROZ. KRUH

Stred 1. osi: Suradnice stredu kruhu 1 v hlavnej osi roviny
obrabania

Stred 2. osi: Suradnice stredu kruhu 2 vo vedlajSej osi
roviny obrabania

Priemer: Priemer kruhu

Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania
Vzt'azna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri
osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo
zapornu

Uhlovy krok: Inkrementalny polarny uhol medzi dvoma
polohami obrabania Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo
zapornu. Zmena uhlového kroku sa prejavi automaticky
zmenou definovaného koncového uhla

Pocet obrabani: Celkovy pocet poléh obrabani na kruhu
Koncovy uhol: Polarny uhol posledného otvoru. Vztazna
os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania (napr. X pri osi
nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo zaporna.
Zmena koncového uhla sa prejavi automaticky zmenou
predtym definovaného uhlového kroku

smarT.NC:

Definovat

polohy

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Stred 1. osi
Stred 2. osi
Priemer
&tart. uhol
Uhlouy krok
Poéet obrabani
Koneé. uhol

A+
]
e

Definicia poléh obrabania
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Programouanie
program

Zmenit’ vySku spustenia smarT.NC: Definovat' polohy

Suradnice povrchu: Suradnice povrchu obrobku

@]7 Ak pri definicii poloh obrabania nedefinujete ziadnu vysku

IARTNC\NEW1 . HP saradnice pourchu

+[Zzsuraa. pourcn

spustenia, smarT.NC uvedie suradnice povrchu obrobku —_—
vzdy na 0.

Ak zmenite vySku spustenia, plati potom nova vyska
spustenia pre vSetky nasledujuce naprogramované polohy
obrabania.

& @
Ak zvolite v Treeview symbol pre suradnice povrchu, % : r
prehladna grafika oznadi vSetky polohy obrabania zelenou o Dl =

farbou, pre ktoré plati tato vysSka spustenia. ‘ ‘ ‘ - ‘ ‘

Definicia poléh obrabania
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Definovat’ vysku spatného pohybu na polohovanie (funkcia FCL 3)

Smerovymi klavesmi vyberte lubovolnu jednotlivi polohu, ktora ma
nabehnut do vami pozadovanej vySky

St e Vyska spatného pohybu: Viozte absolutne suradnice, v

Spm ktorych ma TNC nabehnut na tato polohu. Tato polohu
vyznaci TNC dodato€nym kruhom

Vami definovana vyska spatného pohybu sa vztahuje
@:5 zasadne na aktivny vztazny bod.

smarT.NC:

Definovat pPolohy

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[+50

Usska polohouania

DIAGNOSIS
INFO 1/3

Definicia poléh obrabania
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Definicia obrysov

Zaklady

Obrysy definujte zasadne v osobitnych suboroch (typ suboru .HC).
Pretoze subory .HC obsahuju €isty popis obrysu — len geometriu, Ziadne
technologické udaje, mdzete ich pouzivat flexibilne: Ako priebeh obrysu
alebo ostrov.

Subory HC mbzete vytvorit bud' s drahovymi funkciami, ktoré su k
dispozicii, alebo ich mézete exportovat pomocou meni¢a DXF (moznost
softvéru) z existujucich suborov DXF.

Uz existujuce popisy obrysov v starSich dialégovych nekédovanych
programoch (subory .H) mézete niekolkymi zasahmi konvertovat do
niektorého smarT.NC popisu obrysu (pozri Strana 177).

Takisto ako v programoch Unit a pri generatore vzoru zobrazi smarT.NC
kazdy jednotlivy prvok obrysu v Treeview 1 s prisluSnou ikonou. Do
vstupného formulara 2 vlozte udaje pre prislusny prvok obrysu. Pri
volnom programovani obrysu FK su k dispozicii okrem prehladného
formulara 2 az 3 dalSie detailné formulare (4), do ktorych mézete vkladat
udaje (pozri obrazok vpravo dolu).

smarT.NC: Definovat'

obrysy

Stred kruhu sdaradnice X°?

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\NHAKEN . HC

]

krun. |Kruh. [Pon. . [Rel. uztan|
Stred kruhu CCX
Stred kruhu cCY
R8dius kruhu
Sner ot.

Saradnica X
saradnica v
Stred: Pol. radius CCPR

e —

o

—

—
Stred: Polarny uhol CCPA

=

= I|lEE

"]

_.
Ll =)

gl

DIAGNOSIS

il

INFO 1.3

l

T

smarT.NC: Definovat
Uhol stapania?

obrysy

Programouanie
program

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Prentad [pon. p. [Rel. vztian|
suradnica X
saradnica ¥

Uhol stupania AN
Dizka LEN

—
s I

Polarny radius PR 1 g_.

Polarny uhol PA W

Blok &. Vzt'ah PAR-PARN

Odstup rounobezky DP — [ T

—
—
I

EY

!

Ci |
ol

DIAGNOSIS

M|

INFO 1.3

!

T,




Spustenie programovania obrysu
Programovanie obrysu smarT.NC mdzete spustit dvoma rozli¢nymi
spbsobmi:

Priamo z hlavnej lisSty menu editovania, ak chcete definovat viaceré
osobitné obrysy priamo za sebou

Pocas definovania obrabania z formularu, ked musite vlozit nazov
obrysu, ktory sa ma spracovat

Spustenie programovania obrysu z hlavnej liSty menu editovania
Zvolte rezim smarT.NC

OBRYS PGM

Vyberte tretiu liStu softvérovych tlacidiel

Spustit’ programovanie obrysu: smarT.NC prejde do spravy

suborov (pozri obr. vpravo) a zobrazi - ak su dostupné - uz

existujuce programy obrysov

Vyberte jestvujuci program obrysu (*.HC), prevezmite
tlaCidlom ENT alebo

Novy Otvorte novy program obrysu: Vlozte nazov suboru (bez

B typu stiboru), potvrdte klavesom MM alebo INCH: smarT.NC

otvori program obrysu vo Vami nestavenej mernej jednotke

smarT.NC automaticky vlozi dva riadky k definicii plochy

znaku. Prip. prispdsobte rozmery

Sprava suaborov L Tt
program
[TNC: \smarTNG [PATOUMP . AP
CICYCFILES =] =TNC:\SMARTNC\*. % = M H
» CIDEMO Nazou sab. |tvp ~|verk. |zmenene |stau
EOUHPPEN FSe1uerkzeugplatte HP 805 14.11.2008 ----+ —
v Ciaxe FSB0HR HP 344 21.02.2008 --—--+
e FIBOHR HP 449 21.02.2008 -——-+ | ° Q
b LTS ESbohrungen HP 1453 )
(iseruice s s oD
ismarTne EFR1 W 2778
D o) Eiar1 HP 633 14.11.2008 -——-+ | T | /]
D (JEETRD ESLOCHRETHE HP 3356 22.02.2008 ——--+ =P
aTsT . EILOCHZEILE HP 823 19.05.2008 ----+
PO { FINEW HP 109 27.11.2008 ----+
> @2H i
v 2L FIPLATTENPUNKTE HP 1900 21.02.2008 ----+
> 2 =| EPUNKTE HP 1474 14.11.2008 ----+
FisTERVZ HP 42825 21.04.2008 ----+
B Hp 1993 27.08.2008 ----+
15123 Hu 1084
4 4 15123 _DRILL Hu azz
b b b iHc1zs HU 738
iHcap HU 1664
&+ e Hu 810
4 4 4 4 iocencaun Hi a1
84 Objekiy 7/ 7541 .3KByte 7 35450.0MByie UoTny
STR. STR. PEM. coPY. vveRAT NouY PoSL.
4 AN & SUBOR Ta
t ‘ -'- TP @
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Spustenie programovania obrysu z niektorého formulara

Zvolte rezim smarT.NC

Vyberte fubovolny krok obrabania, pre ktory su potrebné
programy obrysov (UNIT 122, UNIT 125)

Vyberte vstupné pole, v ktorom treba definovat nazov
programu obrysu (71, pozri obr.)

Na vytvorenie nového stboru: Viozte nazov suboru (bez
typu suboru), potvrdte softvérovym tlacidlom NOVY
Potvrdte mernu jednotku nového programu obrysu v
prekryvacom okne klavesom MM alebo INCH: smarT.NC
otvori program obrysu vo vami nastavenej mernej jednotke,
nasledne sa nachadza v programovani obrysu a
automaticky prevezme definiciu polotovaru, uréent v
programe Unit (definicia kresliacej plochy)

Na vyber existujuceho suboru HC: Stlacte softvérové
tlaCidlo VYBRAt HC: smarT.NC zobrazi prekryvacie okienko
s existujucimi programami obrysov. Vyberte niektory zo
zobrazenych programov obrysu a prevezmite ho do
formulara klavesom ENT alebo tladidlom OK

Na editovanie uz vybraného suboru HC: Stlacte
softvérové tlacidlo EDITOVALt: smarT.NC spusti nasledne
priamo programovanie obrysu

Na vytvorenie suboru HC pomocou meni€¢a DXF: Stlacte
softvérové tlacidlo ZOBRAZ DXF: smarT.NC zobrazi
prekryvacie okno s existujucimi subormi DXF. Vyberte
niektory zo zobrazenych suborov DXF a vyber potvrdte
klavesom ENT alebo tla¢idlom OK: TNC spusti meni¢ DXF,
ktorym vyberiete zZelany obrys a nazov obrysu mozete ulozit
priamo do formulara (pozrite ,Spracovanie suborov DXF
(volitelny softvér)” na strane 178)

smarT.NC: Programovat'

Vyvolanie néastr.

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prentad | Nastr. | par. trez. |0

¥

Ll =

5 E—
y
s
= E L 0
= H [EC) s ;
) = .
suradnice pourchu 3
Hibka 2o
Hibka prisuvu =
Prid.n.obr. str. 3
Tye ftrézy (pri MOZ>
Korektura radiusu
l Number ... Druh prisunu
i nere Radius nabehu
Stredouy uhol

DATA JEDN.

PREVZIAT 1

‘ PGM.

e

DInGNOSTS
s
[ —
a—
‘NéZOU obr. IO Gt
A

B

NAZOU
NASTROJA

smarT.NC: Programovat'

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-« [EJrzs sednot. obr.

Prentad | Nestr. | par. trez. |0

T o
s

K E 150

L2 IE‘ See
Suaradnice pourchu +0

Hibka -zo

i \E Ill@

T

Ll =)

men | stomno

Korektara radiusu Ik

Druh prisunu ® r

R&dius nabehu
Stredouy uhol

Nazou obr.
[

]
i T

DIAGNOSIS

INFO 1.3

l
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Ukonc¢enie programovania obrysu

Stlacte klaves KONIEC: smarT.NC ukon¢€i programovanie
obrysu a vrati sa spat do stavu, z ktorého ste programovanie
obrysu spustili: Do posledného aktivneho programu HU - ak
ste programovanie spustali z hlavnej liSty smarT.NC, resp.
do vstupného formulara prislusného kroku obrabania, ak ste
programovanie spustali z formulara

Ak ste spustili programovanie obrysu z niektorého formulara,
potom sa automaticky znovu vratite naspat.

Ak ste spustili programovanie obrysu z hlavne;j listy, po
ukoné&eni sa automaticky opat’ vratite do posledného
aktivneho programu HU.

Definicia obrysov
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Praca s programovanim obrysu

Prehlad

Programovanie prvkov obrysu prebieha so znamymi nekédovanymi
dialdgovymi funkciami. Okrem Sedych tlacidiel drahovych funkcii je
samozrejme k dispozicii aj vykonné volné programovanie obrysov FK,
ktorého formulare sa daju vyvolat’ softvérovymi tlacidlami.

Pri volnom programovani obrysov FK mimoriadne pomahaju pomocné
obrazky, ktoré su k dispozicii pre kazdé vstupné pole a zvyrazfiuju, aky
parameter sa musi viozit'.

VSetky zname funkcie grafiky programovania su dostupné bez
obmedzeni aj v smarT.NC.

Rézia dialégu vo formularoch je takmer identicka s réziou dialégu pri
programovani s nekédovanym textom:

Oranzové osoveé tlagidla polohuju kurzor do prislusného vstupného
pola

Oranzovym tlacidlom | prepinate medzi absolutnym a inkrementalnym
programovanim

Oranzovym tlagidlom P prepinate medzi kartézskym programovanim a
programovanim v polarnych suradniciach

Blok &. VUzt'ah PAR-PARN

smarT.NC: Definovat' obrysy e
z : progran
Uhol stapania?
TING: \SMARTNC\HAKEN . HC | prentad [pon. . [Rel. uztan|
i || suradnica x N E
| | suradnica ¢ =
| | uno1 stupania AN I
| | pizka LEN S
= Polarny raaius PR — ;l.
| Polsrny uhol Pa w

]

Priamka FLT

Odstup rouncbezky DP

=

!

L}

=

DIAGNOSIS
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INFO 1.3
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Volné programovanie obrysu FK

Vykresy obrobkov, ktorych kétovanie nevyhovuje poziadavkam
programovania NC, ¢asto obsahuju zadania suradnic, ktoré nemézete
zadavat’ prostrednictvom Sedych dialdgovych tlacidiel.

Takéto zadania programujete priamo pomocou Volného programovania
obrysu FK. TNC vypocita obrys na zaklade vami do formulara vlioZenych,
znamych informacii o obryse. K dispozicii su nasledujuce funkcie:

Softvérové

sl tlagidlo

Priamka s tangencialnym napojenim

Priamka bez tangencialneho napojenia

smarT.NC: Definovat' obrysy Trosranoen:e
progran
TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC keun. |keuh. [Pon. p. [Rel. uztah|
X 3 "
b+ 16 Pnanka FLT Stred kruhu CCX o =
[EEET Stred kruhu ccy +0 —
17 UuoTnenie FSELECT —
i  —
v1s [ 7Jerismka Fu = =
vas [ 7]prisnka FL
= saradnica X w
;
vz [ prianka FL Stred: Pol. radius CCPR N
22 [EJkeun Fo Stred: Polarny uhol CCPA L]
4
v 23 [ JJkeun Fer i
- 24 @kruh FCT =

DIAGNOSIS

M|

INFO 1/3

.

FL

P

Fc

FeT ],

FPOL

START

RESET

START

Kruhovy obluk s tangencialnym napojenim

Kruhovy oblik bez tangencialneho napojenia

Pal pre programovanie FK

FPOL

Informacie o moznych udajoch obrysu najdete v bublinkove;j
napovede, ktoré TNC zobrazuje pre kazdé vstupné pole
(pozrite ,Ovladanie mySou” na strane 40), ako aj v prirucke
pouzivatela pre dialég v nekddovanom texte.

=y
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Funkcie programovacej grafiky

Funkcia

Softvérové
tlacidlo

Vytvorenie Uplnej programovacej grafiky

RESET
+
START

Vytvaranie programovacej grafiky po blokoch

Uplne vytvorit programovaciu grafiku alebo ju
dokon¢it RESET + START

Zastavenie programovacej grafiky. Toto
softvérové tlacidlo sa zobrazi vtedy, ked TNC
vytvara programovaciu grafiku

smarT.NC: Definovat' obrysy SromIono B0
progran
TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC 5] Kruh. ‘Kx‘uh. IPom. P. ‘RB]. Uzl'ahl
v 16 [ prianka FLT Stred kruhu CCX e

17

b6 [Effprionca rL
v 18 [ prianka FL

2 [EZ]zeobienie RRD
vz [ prianks FL
v22 [ keun Fe

|

Stred kruhu ccy
Radius kruhu

o

s

Smer ot.

suradnica X
Saradnica ¥

Stred: Pol. radius CCPR
Stred: Polsrny uhol CCPA

s Jkeun Fer |

. 24

El

Funkcia zvac¢senia (lista softvérovych tlagidiel
3): Zobrazit a posunut ramcek

Funkcia zvaésenia: ZmenSit vyrez, na
zmensenie viackrat stlacte softvérové tlacidlo

Funkcia zvac¢senia: Zvacsit vyrez, na
zmensenie viackrat stlacte softvérové tlacidlo

Obnovit povodny vyrez

AKO

Prevziat vybranu oblast

FL FLT FC FCcT FPOL RESET
@ o é i Yj‘ START +
START
smarT.NC: Definovat' obrysy Programovanie
progran

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

v 16 [ prianka LT

uvornenie FsELECT

b+ 18 Priamka FL
v 19 Priamka FL
20 |zaob1enie RND

vz [ prianka FL

_ krun. |keun. [Pon. p. [Re1. vztan|

Stred kruhu CCX o
Stred kruhu CCY o

Radius kruhu [ae
Smer ot. © |ZzPR- © |[pR+ O OFF

Saradnica X
saradnica v
Stred: Pol. radius CCPR

| | strea: Polsrny uho1 ccera

o E——

- 24 gkruh FCT

POLOTOVAR




Rozliéné farby zobrazenych prvkov obrysu uréuju ich platnost':

modra Prvok obrysu je jednoznaéne uréeny

zelena Zadané udaje pripustaju viacero rieSeni; vy vyberiete to
spravne

cervend Zadané udaje eSte nestacia na zadefinovanie prvku

obrysu; musite zadat' viac udajov

Vyberte z viacerych moznych rieSeni

Pokial neuplné zadanie vedie k viacerym teoreticky moznym rieSeniam,
softvérovym tlacidlom mozete zvolit' spravne rieSenie s grafickou
podporou:

2Z0BRAZ
RIESENIE

UYBRAT
RIESENIE

Zobrazenie rdznych rieSeni
Vybratie a prevzatie zobrazeného rieSenia
Programovanie dalSich prvkov obrysu

Vytvorenie programovacej grafiky k nasledujucemu
programovanému bloku

smarT.NC: Definovat

Programouanie
program

obrysy

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

» 16 [ prianka FLT
EFuvorenie Fserect

s 18 [I ] prianka FL
2o [EZ]zeobienie R0
»21 [ prisnks FL

| krun. [keun. [Pon. p. [Re1. uztah|

| ||strea: Pol. radius ccPr

Stred kruhu CCX +0
Stred kruhu CCY +0
Radius kruhu

s

smer ot.

suradnica X
suradnica ¥

Stred: Polsrny uhol CCPA

@ INFO 13

.

UYBRAT

Z0BRAZ

RIESENIE | RIESENIE

START
JEDN. zA.

UYBER
UKONGTT
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Funkcie dostupné pri programovani obrysu

. Softvérové
Funkeia tlagidlo
Definiciu polovyrobku prevezmite z programu .HU, ak PRevzzat
ste programovanie obrysu otvorili z jednotky ToveR
smarT.NC
Zobrazit/vypnut Cisla blokov
Znovu prekreslit programovaciu grafiku, ked sa napr. Nows

vymazu priamky pri prekryvani R

Vymazat' programovaciu grafiku r—

GRAFIKU

Definicia obrysov

Okamzité zobrazenie naprogramovanych prvkov auon:
obrysu po vlozeni: ZAP./VYP. funkciu

<
<
i

ZAP
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Zmena jestvujucich programov nekédovaného dialogu na programy

obrysov

Pri tejto operacii musite kopirovat niektory jestvujuci program
nekodovaného dialégu (subor .H) do popisu obrysu (subor .HC). Nakolko
oba typy udajov maju rozdielny interny idajovy format, musi kopirovanie
prebehnut cez subor ASCII. Postupujte nasledovne:

PGM
MGT

KOP ROVAT

A N
|

KOP ROVAT

N N
=

Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat program
Vyvolanie spravy suborov
vyberte program .H, ktory sa ma zmenit

Vyber funkcie na kopirovanie: Ako cielovy subor vyberte *.A,
TNC vytvori z programu nekédovaného dialégu subor ASCII
Zvolte predtym vytvoreny subor ASCII

Vyber funkcie na kopirovanie: Ako ciefovy subor vyberte
*.HC TNC vytvori zo suboru ASCII popis obrysu

Zvolte novovytvoreny subor .HC a odstrarite vSetky bloky, s
vynimkou definicie polotovaru BLK FORM, ktoré nepopisuju
ziadny obrys

Odstrante naprogramované korekcie polomeru, posuvov a
pridavnych funkcii M, potom bude subor HC pouzitelny pre
smarT.NC

Definicia obrysov
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Spracovanie suborov DXF
(volitelny softvér)

o
onvort [Laver \

Pouzitie
Subory DXF, ktoré boli vytvorené v systéme CAD, mdzete otvarat priamo smarT.NC: 2Zvolit prvky DXF P
v TNC, aby ste z nich mohli extrahovat' obrysy alebo polohy obrabania a

ukladat ich ako dialégové nekddované programy, resp. ako subory
bodov. Dialégové nekdédované programy ziskané pri vybere obrysu je
mozné spracovat aj na starSich riadiacich systémoch TNC, pretoze tieto
obrysové programy obsahuju len bloky L a CC/C.

=

1
!
i

::I]“l .
Coim
£ |

Spracovanie stuborov DXF

(voliteny softvér)

DIAGNOSIS

alll

H
2
H
o
)
S
B

=

T — B
FMH—_abs -107.6142 140.0327 rel -107.6142 140.6327 |

ZRUSIT
ZUOLENE
PRUKY

uLoZIT
ZUOLENE
PRUKY

2zvoLTt

NASTAVTT URCIl
vztAH
LAvER ®

OBRYS

2uoLTT
POLOHU
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o
=
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Subor DXF, ktory sa ma spracovat, musite najskor ulozit na
pevny disk systému TNC.

Pred nacitanim do TNC dbajte na to, aby nazov suboru DXF
neobsahoval Ziadne medzery, resp. nepovolené Specialne
znaky.

Subor DXF, ktory chcete otvorit, musi obsahovat minimalne
jednu vrstvu.

TNC podporuje najrozSirenejsi format DXF- R12 zodpoveda
AC10009).

TNC nepodporuje ziaden binarny format DXF. Pri vytvarani
suboru DXF z programu CAD alebo kresliaceho programu
dbajte na to, aby ste subor uloZili vo formate ASCII.

Ako obrys mézete navolit’ nasledujuce prvky DXF:
LINE (priamka)
CIRCLE (uplny kruh)
ARC (vyrez kruhu)
POLYLINE (polygonalna Ciara)

Spracovanie suborov DXF

(volitelny softvér)
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Spracovanie stuborov DXF

(voliteny softvér)

Otvorenie suboru DXF
Meni¢ DXF sa da spustit roznymi spésobmi:

Cez spravu suborov, ak chcete extrahovat postupne viaceré subory
obrysov alebo pol6h

Pocas definovania obrabania prostrednictvom jednotiek 125 (obrysova
Giara), 122 (obrysovy vyrez) a 130 (obrysovy vyrez na bodovy vzor) z
formuléra, ak je nutné vlozenie nazvu obrysu, ktory chcete obrabat’
Pocas definicie obrabania, ak chcete viozit polohy obrabania pomocou
suborov bodov

=y

TNC automaticky uloZi pri zatvoreni konvertora DXF vami
definovany vztazny bod a okrem toho aj aktualny stav
zvacSenia. Ak znovu otvorite rovnaky subor DXF, TNC vlozi
tieto informacie (plati len pre posledny vybrany subor).

Spustenie meni¢a DXF cez spravu suborov

Zvolte rezim smarT.NC
Zvolte spravcu suborov

Vyberte ponuku softvérovych tlacidiel na vyber
zobrazovanych typov suborov: Stlacte softvérové tlacidlo
ZVOLIT TYP

Zobrazenie vSetkych suborov DXF: Stlacte softvérové
tlacidlo ZOBRAZIt DXF

Vyberte pozadovany subor DXF, vyber potvrdte klavesom
ENT: smarT.NC spusti meni¢ DXF a zobrazi obsah suboru
DXF na obrazovke. V favom okne zobrazuje TNC tzv. vrstvy
(arovne), v pravom okne nakres



Spustenie meni¢a DXF z formulara

KRESLIT

Zvolte rezim smarT.NC

Vyberte lubovolny krok obrabania, pre ktory su potrebné
programy obrysov alebo subory bodov

Vyberte vstupné pole, v kiorom sa ma definovat’ nazov
programu obrysov, resp. nazov suboru bodov

Spustite konvertor DXF: Stlacte softvérové tlacidlo
ZOBRAZ DXF: smarT.NC zobrazi prekryvacie okno s
jestvujucimi subormi- DXF. V pripade potreby vyberte
adresar, v ktorom je uloZeny subor DXF, ktory chcete
otvorit. Vyberte niektory zo zobrazenych suborov DXF a
vyber potvrdte klavesom ENT alebo tla¢idlom OK: TNC
spusti meni¢ DXF, ktorym vyberiete Zelany obrys alebo
Zelané polohy a nazov obrysu, resp. nazov suboru bodov
mézete ulozit priamo do formulara (pozrite ,Spracovanie
suborov DXF (volitelny softvér)” na strane 178)

smarT.NC:

Programovat'

N&dzov cesty popPisu obrysov

Programovanie
progran

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

PrehIad ‘ Nastr

saradnice pourchu
Hibka

Hibka prisuvu
Prid.n.obr. str.

Typ frézy (pri Me3>
Korektara radiusu

Druh prisunu

R&dius nabehu
Stredouy uhol

Nazou obr.

B
I
il
El
o
N

KRESLIT

NOvA ‘ PGM.

Spracovanie suborov DXF
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Zakladné nastavenia

Na tretej liste softvérovych tlaCidiel sa nachadzaju rézne moznosti

nastavenia:

Nastavenie

Softvérové
tlacidlo

smarT

Zobrazit/vypnut pravitka: TNC zobrazi pravitka na
lavom a hornom okraji vykresu. Hodnoty zobrazené
na pravitku sa vztahuju na nulovy bod nékresu.

NASTAVIT

ue  [zap]

Zobrazit/vypnut stavovy riadok: TNC zobrazi
stavovy riadok na spodnom okraji vykresu. V
stavovom riadku su k dispozicii nasledujuce udaje:

Aktivne merné jednotky (MM alebo PALCE)
Suradnice osi X a Y aktualnej polohy mysi

V rezime ZVOLIT OBRYS zobrazi TNC, &i je
vybrany obrys otvoreny (otvoreny obrys) alebo
uzatvoreny (uzatvoreny obrys)

LINEARNU
TOLERAN .

we  [zaP]

TNC:N. ..

.NC: 2volit" prvky DXF :x:rwme

Informacia pruku
X ©.0000

v ©0.0000

[ R W G AT >
FiH__abs -107.% i —107.514Z 140.8327 |

NASTAVIF

uvp

LINEARNU  JEDNOTKA v e DODAT . Z0BRAZIT
TOLERAN . MIERY s KRUH. BOD |  SPRAUU
P [H] IncH | RIADKU | ROZL:SENIE 26p DRAHY

Merné jednotky MM/PLACE: Nastavuje merné
jednotky pre subor DXF. V zvolenych mernych
jednotkach potom TNC vytvori aj prislusny obrysovy
program

JEDNOTKA
MIERY

MM INCH

Nastavenie tolerancie. Tolerancia definuje, aka
smie byt maximalna vzajomna vzdialenost’
susednych prvkov obrysu. Pomocou tolerancie
mébzete vyrovnavat nepresnosti, ktoré vznikli pri
vytvarani nakresu. Zakladné nastavenie zavisi od
rozsahu celého suboru DXF

STAVU
RIADKU




Softvérové

Nastavenie tladidlo

Nastavenie rozliSenia. RozliSenie ur€uje, s kolkymi p——
desatinnymi miestami ma TNC vytvorit obrysovy
program. Zakladné nastavenia: 4 desatinné miesta
(zodpoveda 0,1 ym rozliSenia)

Rezim na prevzatie bodu pri kruhoch a kruhovych DooAT .
vyrezoch. Rezim definuje, & ma TNC pri vybere e
poldh obrabania prevziat po kliknuti mySou priamo

stredovy bod kruhu (VYP.), alebo ¢i ma najskor

zobrazit dodato¢né body kruhu

VYP.

Nezobrazit dodatoéné body kruhu, prevziat
priamo stredovy bod kruhu, ak kliknete na kruh
alebo kruhovy vyrez

ZAP.

Zobrazit dodatoéné body kruhu, prevziat
pozadovany bod kruhu po opakovanom kliknuti

Rezim na prevzatie bodu: Ur¢ite, ¢&i ma TNC pri o

volbe pldéch obrabania zobrazit’ drahu posunu PATH
nastroja alebo nie.

@ Nezabudnite, Ze musite nastavit sprdvne merné jednotky,
pretoze subor DXF neobsahuje o tejto vlastnosti ziadne
informacie.

Spracovanie suborov DXF
(volitelny softvér)
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Nastavenie vrstvy

Subory DXF spravidla obsahuju niekolko vrstiev (Urovni), pomocou smarT.NC: Zvolit prvky DXF T
ktorych moze konstruktér organizovat svoj nakres. Pomocou techniky

[RCrn

vrstiev zoskupuje konstruktér rozli€né prvky, napr. samotny obrys
obrobku, kétovanie, pomocné a konstrukéné priamky, Srafovania a texty.

Aby bolo na obrazovke pri vybere obrysu zobrazenych ¢o najmene;j

L
X
o
>
o
O —~ prebytognych informécii, mbZete vypnut vSetky nadbytotné vrstvy, ktoré P
5'C  obsahuje subor DXF. Ly
" & =
Q20 Subor DXF, ktory chcete spracovat, musi obsahovat
€0 [ minmdne] [
S > minimalne jednu vrstvu.
> C . L - . <
Q5 Obrys mézete vybrat’ aj vtedy, ak ho konstruktér ulozil v e
g = roznych vrstvach. I”
- = =
Q g — 81347 130.8327 rel Tjé 814 mva_vﬂl
n<= Ak este nie je aktivny, vyberte rezim na nastavenie vrstiev: | el || R T KON.

LR TNC zobrazi v favom okne vSetky vrstvy, ktoré obsahuje

aktivny subor DXF

Ak budete chciet vrstvu vypnut: Pomocou lavého tladidla
mysSi vyberte pozadovanu vrstvu a kliknutim na zaskrtavacie
poli¢ko ju vypnite

Ak budete chciet vrstvu zapnat: Pomocou lavého tlacidla
mysSi vyberte pozadovanu vrstvu a kliknutim na zaskrtavacie
poli¢ko ju znovu zapnite
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Definovanie vztazného bodu

Nulovy bod nakresu suboru DXF nema vzdy polohu, ktord mozete priamo
pouzit’ ako vztazny bod obrobku. TNC ma preto k dispozicii funkciu,
pomocou ktorej mézete kliknutim na prisludny prvok posunut nulovy bod
nakresu do spravnej polohy.

Vztazny bod mdzete zadefinovat na nasledujucich miestach:

Na zaciatoénom, koncovom bode alebo v strede priamky,
na zaciatoénom alebo koncovom bode kruhového obluka,
na kazdom prechode kvadrantov alebo v strede UpIného kruhu,
na priese¢nikoch
dvoch priamok, aj ak sa prieseénik nachadza na predizeni prislugne;
priamky
priamky a kruhového obluka
priamky a upIného kruhu

plného kruhu/kruhového vyrezu a plného kruhu/kruhového vyrezu

@ Na vyber vztazného bodu musite pouZit' dotykovu pl6Sku
(touchpad) na klavesnici TNC alebo mysS pripojenu cez USB.

Vztazny bod mbézete dodato¢ne zmenit aj v pripade, Ze ste
uz zvolili prislusny obrys. TNC vypocita skutoc¢né udaje
obrysu az vtedy, ked zvoleny obrys ulozite do obrysového
programu.

smarT.NC:

Zvolit prvky DXF :::Twme
[=iop _so_o__=o___nioo__nise ool

TNC:\. ..

Informscia pruku
X ©.0000

v

NASTAVIF

©.0000

<
M abs 10672

}

“ -

=

e [

DIAGNOSIS

alll

INFO 1,3
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Zvolenie vztazného bodu na samostatnom obryse
Zvolte rezim definovania vztazného bodu
[ Kliknite lavym tladidlom mysi na poZzadovany prvok, na ktory

chcete umiestnit vztazny bod: TNC zobrazi symbolom
hviezdi€ky volitelné vztazné body, ktoré sa nachadzaju na
zvolenom prvku
Kliknite na hviezdiCku, ktort chcete zvolit ako vztazny bod:
TNC umiestni symbol vztazného bodu na vybrané miesto.
Prip. pouzite funkciu na zvacésenie, ak je vybrany prvok prili§
maly

Zvolenie vztazného bodu ako priese¢nika dvoch prvkov

ezt Zvolte rezim definovania vztazného bodu

@ Kliknite favym tlacidlom mysi na prvy prvok (priamka, Uplny
kruh alebo kruhovy obluk): TNC zobrazi symbolom
hviezdi¢ky volitelné vztazné body, ktoré sa nachadzaju na
zvolenom prvku
Kliknite lFavym tlacidlom mysi na druhy prvok (priamka, uplny
kruh alebo kruhovy obluk): TNC umiestni symbol vztazného
bodu do priese¢nika.

Spracovanie stuborov DXF

(voliteny softvér)

@ TNC vypocita prieseCnik dvoch prvkov aj vtedy, ak sa tento
bod nachadza v predizeni niektorého z danych prvkov.

Ak dokaze TNC vypocitat viacero priesecnikov, tak riadiaci
systém zvoli priese€nik, ktory je najblizSie k bodu na druhom
prvku, ktory ste oznadili kliknutim mysi.

Ak TNC nedokaze vypocitat Ziadny priesec¢nik, tak zrusi uz
vyznaceny prvok.
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Informacie o prvku

TNC zobrazi na obrazovke vlavo dolu, ako daleko sa nachadza vami
vybrany vztazny bod od nulového bodu vykresu.

smarT.NC:

TNC:N. ..

Informacia pruku
x ©.0000

v ©.0000

NASTAVIT URSIT
vziAH
LAYER ®

2voLTT
OBRYS

2voLTT
POLOHU

ZRUSTT
2ZUOLENE
PRUKY

ULOZIT
ZVOLENE
PRUKY

Zvolit prvky D )(F—eroﬂranouanxe
progran
[1-10p.. =56 ... .10, ... 50 1100 1156, . [200]

(3]

Spracovanie suborov DXF

(volitelny softvér)

187



Spracovanie stuborov DXF

(voliteny softvér)

188

Zvolte obrys, ulozte program obrysu

=y

ZVoLIF
OBRYS

Na vyber obrysu musite pouzit' dotykovu plésku (touchpad)
na klavesnici TNC alebo mys$ pripojenu cez USB.

Zvolte prvy prvok obrysu tak, aby pri nabehu nedoslo ku
kolizii.

Ak by prvky obrysu lezali velmi tesne za sebou, pouzite
funkciu Zoom.

Vyberte rezim na vyber obrysu: TNC vypne vrstvu
zobrazenu v favom okne a praveé okno je aktivované na
vyber obrysu

Vyber prvku obrysu: Lavym tlaCidlom mysi kliknite na Zelany
prvok obrysu. TNC znazorni zvoleny prvok obrysu modrou
farbou. Zaroven zobrazi TNC zvoleny prvok ako symbol
(kruh alebo priamka) v favom okne

Vyber nasledujuceho prvku obrysu: Lavym tladidlom mysSi
kliknite na Zelany prvok obrysu. TNC znazorni zvoleny prvok
obrysu modrou farbou. Ak sa vo vybranom smere priebehu
daju jasne vybrat’ aj dalSie prvky obrysu, oznaci TNC tieto
prvky zelenou farbou. Kliknutim na posledny zeleny prvok
prevezmete vSetky prvky do obrysového programu. V lavom
okne zobrazi TNC vSetky vybrané prvky obrysu. Zelenou
farbou oznagené prvky vyznadi TNC bez hadika v stipci NC.
Tieto prvky TNC neulozi do programu obrysu



ULOZIT
ZVOLENE
PRUKY

m
=z
=l

ZRUSIT
2ZVOLENE
PRUKY

V pripade potreby mézZete vybrané prvky znovu vypnut tym,
Ze znovu kliknete na dany prvok v pravom okne, pricom vSak
musite su€asne podrzat stlateny klaves CTRL

Ak ste vybrali polygonalne &iary, TNC v lavom okne zobrazi
dvojstupriové Id Cislo. Prvé Cislo je priebezné Cislo prvku
obrysu, druhé gislo je €islo prvku danej polygonalnej Ciary
pochadzajuce zo suboru DXF.

UloZte vybrané prvky obrysu do programu popisného
dialégu: TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mozete
vlozit fubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie: Nazov
suboru DXF

Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto ulozeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat dalSie obrysy: Stlacte softvérové tlacidlo
ZRUSIt VYBRANE PRVKY a vyberte nasledujici obrys
podla predchadzajuceho popisu
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TNC vyexportuje definiciu polotovaru (BLK FORM) do
obrysového programu. Prva definicia obsahuje rozmery
celého suboru DXF, druha, a tym - najskér u€inna definicia -
zahfna vybrané prvky obrysu, takze vznikne optimalizovana
velkost' polovyrobku.

TNC ulozi len tie prvky, ktoré su aj skuto€ne zvolené (prvky
oznacené modrou farbou), teda tie, ktoré su oznacené
hacdikom v favom okne.

Ak ste meni¢ DXF vyvolali z niektorého formulara, potom
smarT.NC ukon¢i meni¢ DXF automaticky po vykonani
funkcie ULOZt VYBRANE PRVKY. Definovany nazov obrysu
zapiSe smarT.NC potom do vstupného pola, z ktorého ste
spustili meni¢ DXF.



Rozdelit, predizit, skratit prvky obrysu

Ak su vybrané prvky obrysu spojené vzdjomne tupym spésobom, musite
najskor prislusny prvok obrysu rozdelit. Tato funkcia je dostupna
automaticky, ak sa nachadzate v rezime na vyber obrysu.

Postupujte nasledovne:

Prvok obrysu spojeny tupym spdsobom je vybraty, teda vyznaceny
modrou farbou

Kliknite na prvok obrysu, ktory chcete rozdelit: TNC zobrazi priese&nik
hviezdi€kou s kruhom a koncové body, ktoré sa daju vybrat
jednoduchou hviezdi¢kou

Pri stlaCenom klavese CTRL kliknite na prieseCnik: TNC rozdeli prvok
obrysu v priese¢niku a znovu vypne body. Prip. TNC predizi alebo
skrati na tupo napojeny prvok obrysu az po priese¢nik oboch prvkov
Znovu kliknite na deleny prvok obrysu: TNC zapne priesecniky a
koncové body

Kliknite na pozadovany koncovy bod: TNC vyznaci rozdeleny prvok
modrou farbou

Vyberte dalSi prvok obrysu

@ Ak je predlzovanym/skracovanym prvkom obrysu priamka,
TNC ju predizi/skrati linearne. Ak je predizovanym/ .
skracovanym prvkom obrysu kruhovy obluk, TNC ho predizi/
skrati kruhovo.

Aby ste mohli vyuzit tieto funkcie, musite mat' vybrané
minimalne dva prvky obrysu, ¢im jednoznacne urcite smer.
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Informacie o prvku Ulozit/editovat

TNC zobrazi na obrazovke vlavo dolu rézne informécie o obrysovom T
prvku, ktory ste naposledy vybrali kliknutim mySou v lavom alebo pravom NG [z [Ezenent

program

3 =

"
okne. : ! —
Priamka . ! ‘%L
Koncovy bod priamok a dodato¢ne sivou farbou zobrazeny pociato¢ny @ s =

bod priamok :
Kruh, kruhovy vyrez s

Stred kruhu, koncovy bod kruhu a smer ota€ania. Dodato¢ne sivou
farbou zobrazeny pociato€ny bod a polomer kruhu

Informacia pruku

X 0.2553
v 2.3897

K1)

1 3
4341 rel 0.2500 2.4341 open contour =]

FF_—abs 07500
NASTAVIT Wy 2voLTH 2voLT+ ZRUSTT ULOZIF
vziAH ZUOLENE | 2ZVOLENE
LAYVER P 0BRYS POLOHU M el

Spracovanie stuborov DXF
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Vybrat’ a ulozit’ polohy obrabania

@ Na vyber poléh obrabania musite pouZit' dotykovu plésku
(touchpad) na klavesnici TNC alebo mys pripojenu cez USB.

Aby sa vybrané polohy nachadzali v tesnej blizkosti, pouzite
funkciu na zvacésenie.

Prip. zvolte zakladné nastavenie tak, aby TNC zobrazoval
drahy nastrojov (pozrite ,Zakladné nastavenia” na strane
182).

Na volbu poldéh obrabania su k dispozicii tri moznosti:

Jednotliva volba:

Zvolite Zelanu polohu obrabania jednotlivymi kliknutiami mySou
Rychla volba pre polohy vitania prostrednictvom oblasti mysi:
Potiahnutim zvolite mySou oblast so vSetkymi obsiahnutymi polohami
vitania

Rychla volba pre polohy vitania pomocou zadania priemeru:
Zadanim priemeru vitania zvolite vSetky polohy vftania s tymto
priemerom obsiahnuté v sibore DXF

Spracovanie suborov DXF

(volitelny softvér)
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Jednotliva vol'ba

ZVoLIF
POLOHU

Aktivovanie rezimu na vyber polohy obrabania: TNC vypne
vrstvu zobrazenu v lavom okne a pravé okno je aktivované
na vyber polohy

Vyber polohy obrabania: Lavym tlacidlom na mysSi kliknite na
pozadovany prvok: TNC zobrazi hviezdi¢kou volitelné
polohy obrabania, ktoré sa nachadzaju na vybranom prvku.
Kliknite na jednu z hviezdi¢iek: TNC prevezme vybranu
polohu do lavého okna (zobrazi bodkovany symbol). Ked
kliknete na kruh, TNC prevezme stred kruhu priamo ako
polohu obrabania

V pripade potreby mézZete vybrané prvky znovu vypnut tym,
Ze znovu kliknete na dany prvok v pravom okne, pri¢om vSak
musite sucasne podrzat’ stlaceny klaves CTRL (kliknite v
ramci znacenia)

Ak chcete urcit polohu obrabania rozrezanim dvoch prvkov,
kliknite favym tlacidlom na mysi na prvy prvok: TNC zobrazi
hviezdi¢kou volitelné polohy obrabania

Lavym tlacidlom na mysi kliknite na druhy prvok (priamka,
uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC prevezme priesec¢nik
prvkov do favého okna (zobrazi bodkovany symbol)



ULOZIT
ZVOLENE
PRUKY

ENT

ZRUSTT
ZVOLENE
PRUKY

Ulozte vybrané polohy obrabania do suboru bodov: TNC
zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mézete vlozit
lubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie: Nazov
suboru DXF

Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto ulozeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat' dalSie polohy na obrabanie, ktoré chcete
uloZit do iného suboru: Stlacte softvérove tlacidlo ZRUSIt
VYBRANE PRVKY a vyberte nasledujicu polohu obrabania
podfa predchadzajuceho popisu
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Rychla vol'ba pol6h vitania prostrednictvom oblasti mysi

ZVoLIF
POLOHU

ULOZIT
ZVOLENE
PRUKY

ENT

ZRUSTT
ZVOLENE
PRUKY

Aktivovanie rezimu na vyber polohy obrabania: TNC vypne
vrstvu zobrazenu v lavom okne a pravé okno je aktivované
na vyber polohy

Stlacte klaves Shift na klavesnici a lavym tlac¢idlom mysi
potiahnite oblast, v ktorej ma TNC prevziat' vSetky
obsiahnuté stredy kruhov ako polohy vitania: TNC zapne
okno, v ktorom mézete otvory filtrovat’ podla velkosti
Stanovte nastavenia filtrov (pozrite ,Nastavenia filtrov” na
strane 199) a potvrdte ich tlacidlom Pouzit> TNC prevezme
vybrané polohy do lavého okna (zobrazi bodkovany
symbol).

V pripade potreby mézZete vybrané prvky znovu vypnut tym,
Ze znovu potiahnete oblast, pricom vSak musite su€asne
podrzat stlateny klaves CTRL

Ulozte vybrané polohy obrabania do suboru bodov: TNC
zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mozete vlozit
lubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie: Nazov
suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF prehlasky
alebo medzery, nahradi TNC tento znak podciarnikom
Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto uloZeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat dalSie polohy na obrabanie, ktoré chcete
uloZit' do iného suboru: Stlacte softvérove tlacidlo ZRUSIt
VYBRANE PRVKY a vyberte nasledujicu polohu obrabania
podla predchadzajuceho popisu

Ruény
rezim

Ulozit'/editovat progranm

[[RCESTn

1d |[Element

[ 100, 50 a 5o o0 15e Zoo

Pocet uybranych poloh: 28

Naimensi priemer: Najuscsi priemer:
5.500000 5.500000
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F Pouzite optimalizaciu drahy
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Rychla volba pol6h vitania pomocou zadania priemeru Ruens
o Aktivovanie rezimu na vyber polohy obrabania: TNC vypne

rezim

‘Uloiiﬂ/editovaf program

TNC:N. ..

FOLE vrstvu zobrazenu v lavom okne a pravé okno je aktivované 1a [E10nent
na vyber polohy

a Vyberte poslednu listu softvérovych tlacidiel

=

={m

seLECT Otvorte Dialog pre zadanie priemeru: TNC zobrazi

DIAMETERS

!

]

=0

prekryvacie okienko, v ktorom méZete zadat fubovolny
priemer.

Zadajte Zelany priemer, potvrdte klavesom ENT: TNC .
prehlada subor DXF podla zadaného priemeru a potom
zapne okno, v ktorom je zvoleny priemer, ktory sa najviac
priblizuje k vami zadanému priemeru. Dodatoéne mozete
otvory filtrovat’ podla velkosti ST T
Prip. stanovte nastavenia filtrov (pozrite ,Nastavenia filtrov” ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
na strane 199) a potvrdte ich tlaidlom Pouzit: TNC
prevezme vybrané polohy do lavého okna (zobrazi
bodkovany symbol).

V pripade potreby mézete vybrané prvky znovu vypnut tym,
Ze znovu potiahnete oblast, priCom vSak musite su¢asne
podrzat stlateny klaves CTRL

DIAGNOSIS

H|

Spracovanie suborov DXF

(volitelny softvér)

N
o

INFO

“
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Spracovanie stuborov DXF

(voliteny softvér)

198

ULOZIT
ZVOLENE
PRUKY

ENT

ZRUSTT
ZVOLENE
PRUKY

Ulozte vybrané polohy obrabania do suboru bodov: TNC
zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mézete vlozit
[ubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie: Nazov
suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF prehlasky
alebo medzery, nahradi TNC tento znak podciarnikom
Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto uloZeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat dalSie polohy na obrabanie, ktoré chcete
ulozit do iného suboru: Stlacte softvérové tlacidlo ZRUSIt
VYBRANE PRVKY a vyberte nasledujicu polohu obrabania
podla predchadzajuceho popisu



Nastavenia filtrov Ruens Ulozit/editovat program
Po oznaceni poldh vftania pomocou rychlej volby zobrazi TNC
prekryvacie okno, v ktorom je nalavo zobrazeny najmensi a napravo za 2cnent
najvacsi najdeny priemer otvoru. Pomocou tlagidiel pod ukazovatelom
priemeru mdzete v lavej oblasti nastavit dolny a v pravej oblasti horny
priemer tak, aby ste mohli prevziat vami pozadované priemery otvorov.

40 ToUat POLOhU OPracoUanis
€ Pocet uybranych polsh: 28

K dispozicii su nasledujuce tlacidla: R — = Eosons T TeE
@ i<<| < |IEH|IEE < priener => [ZR|IE > | >>i]

SOﬂVérové F Pouzite optimalizaciu drahy

v | Pocet poléh po filtrovani: 12
tlacidlo F

Nastavenia filtrov najmensich priemerov ‘

Zobrazit najmensi najdeny priemer (zakladné Leg
nastavenie)

Zobrazit’ najbliz§i mensi najdeny priemer

Spracovanie suborov DXF

(volitelny softvér)

Zobrazit’ najbliz8i vacsi najdeny priemer

rezin

RUEnZ, ‘Uloiit'/editovat' program

TNC:N...

Zobrazit najvacsi najdeny priemer TNC nastavi filter S mes

pre najmensi priemer na hodnotu, ktora je
nastavena na najvacsi priemer

o |l |2

DIAGNOSIS
INFO 1/3
Sbs -107. a 5 3
NASTAuT: | LINEARNU  JEDNOTKA S EeE DODAT. Z0BRAZIT
TOLERAN. MIERY KRUH. BOD || SPRAVU KON .

uvp uvp ] Ince | RIADKU | ROZLiSENIE 20p DRAHY.




Spracovanie stuborov DXF

(voliteny softvér)

200

Nastavenia filtrov najvacsich priemerov

Softvérové
tlacidlo

Zobrazit najmensi najdeny priemer TNC nastavi
filter pre najvacsi priemer na hodnotu, ktora je
nastavena na najmen$i priemer

<<

Zobrazit’ najbliz8§i mensi najdeny priemer

Zobrazit’ najbliz§i vacsi najdeny priemer

k| E

Zobrazit’ najvacsi najdeny priemer (zakladné
nastavenie)

221

Pomocou volby Pouzit’ optimalizaciu drahy (zakladné nastavenie je
Pouzit optimalizaciu drahy) vytriedi TNC zvolené polohy obrabania tak,
aby podfa moZnosti nevznikli Ziadne nepotrebné posuvy naprazdno.
Drahu nastroja mozete zapnut softvérovym tlacidliom ZOBRAZIT DRAHU
NASTROJA (pozrite ,Zakladné nastavenia” na strane 182).



Informacie o prvku

TNC zobrazi na obrazovke vlavo dolu suradnice polohy obrabania, ktoru
ste naposledy vybrali kliknutim mySou v lavom alebo pravom okne.
Vratit’ akcie

Mézete vratit posledné Styri akcie, ktoré ste vykonali v reZime na vyber

poldh obrabania. Na to sa na poslednej liste softvérovych tlacidiel
nachadzaju nasledovné softvérové tlacidla:

. Softvérové
LR tla¢idlo

smarT.NC:

TNC:N. ..

Vratit poslednu vykonanu akciu

UNDO
ACTION

Opakovat poslednu vykonanu akciu

Informacia pruku
x ©.0000

v ©.0000

NASTAVIT URSIT
vziAH
LAYER

2voLTT
OBRYS

2voLTT
POLOHU

Tel -

ZRUSTT
2ZUOLENE
PRUKY

2volit’ prvky DXF
[1-10p.. =56 ... .10, ... 50 1100 1156, . [200]

ULOZIT
ZVOLENE
PRUKY

Programouanie

progran

(3]

Spracovanie suborov DXF

(volitelny softvér)
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Spracovanie stuborov DXF

(voliteny softvér)

202

Funkcia priblizenia (Zoom)

Aby ste pri vybere obrysu alebo bodu dokazali lahko rozpoznat aj tie
najmensie detaily, ma na tento ucel TNC k dispozicii vykonnu funkciu

priblizenia (Zoom):

Funkcia

smarT.NC:

Z2volit prvky DXF :z:?wme

Zvacsit obrobok. TNC zvacési zasadne tak, ze sa
vzdy zvacsi stred aktualne zobrazeného vyseku.
Prip. polohujte vykres v okienku pomocou
ikonovych list tak, Ze Zelany detail bude po stlaeni
softvérového tlacidla priamo viditelny.

Zmensit obrobok

TNC:N. ..

Informacia pruku
X ©0.0000

v

0.0000

@

=

K]
FM__abs -107.8142 140.8327 rel -107.6142 140,832

Zobrazit’ obrobok v pévodnej velkosti

s i il i

Posunut oblast zvaésSenia nahor

Posunut oblast’ zvaésenia nadol

Posunut oblast zvacsSenia dolava

Posunut oblast’ zvaésenia doprava

pEEREE




=y

Ak pouzijete my$ s kolieskom, potom mézZete ota€anim
kolieska zvacSovat a zmensovat. Stred zvacSenia lezi na
mieste, na ktorom sa prave nachadza ukazovatel mysi.

Spracovanie suborov DXF

(volitelny softvér)
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Grafické testovanie a priebeh

programu UNIT

i

204

Grafické testovanie a priebeh
programu UNIT

Programovacia grafika

@ Programovacia grafika je k dispozicii len pri vytvoreni
obrysového programu (.HC subor).

Pocas vkladania programu m6ze TNC zobrazit programovany obrys
pomocou dvojrozmernej grafiky:

Vytvorenie Uplnej programovace;j grafiky

Vytvaranie programovacej grafiky po blokoch

E Spustenie grafiky a dokon&enie

auTon. Automatické sprievodné kreslenie
ZNAK
uvp

uyMAzZAT Vymazanie grafi ky
GRAFIKU

nov Nové vytvorenie grafiky

2ZNAK

Zobrazenie alebo skrytie Cisiel blokov
6. ZAZN.

smarT.NC: Definovat' obrysy Eregrenovanss
progran
TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC g Kruh. |Kruh. ‘PDII. P. ‘Rel. UZl'Bh‘
[ " - M
b 16 Prxanka FLT Stred kruhu CCX e B
. Stred kruhu ccYy +0 f—
1?7 UvoInenie FSELECT sz
o e —
v1o Efferiomke .
Smer ot. e [Zpr-c [Zlorecorr| 5 ]
v1s ElJprienke i
Suradnica X '}
.
v2r [ 7lprianka FL Strea: Pol. radius corR [ | T [| |
Serad
o Stred: Polarny unol ccra [ || =
» 22 Kruh FC i~
v Y
b 23 [ Kruh FCT

- 24 @Bkrun FCT

E1_—

FCT FPOL
i @ START

RESET

START




Graficky test a grafika priebehu programu smarT.NC: Testovat

program

TNC: \SMARTNC\122 . HU

. . -0 [EJrrosren: 123 m
@5 Zvolte rozdelenie obrazovky GRAFIKA alebo 21 [G]r0 nestaventa prosranu

PROGRAM+GRAFIKA! » 2 [[@]a11 B2PKT vonkaisi pravounol

V podskupine rezimov Testovat a Spracovat méze TNC graficky
znazornit obrabanie. Softvérovym tlacidlom sa daju zvolit nasledujuce

Grafické testovanie a priebeh

funkcie: -
A z

@ Pbdorys S
>

= Zobrazenie v 3 rovinach e
E D 30 H +60 V 2:00:00 E
- i —— STOP START RESET m

3D-zobrazenie BB ﬁ'ﬁ = | || )
stop Vykonanie testu programu po ur¢ity blok o

Testovat cely program

&TART

sTaRT Testovat program po jednotkach

o

m
h
2
51

Zrusit neobrobeny polotovar a otestovat' cely program

e rom Zobrazit/nezobrazit obrys polotovaru
PoLoviR. Vylugéit polotovar
20BRAZIT Zobrazit/vypnut nastroj

NASTROJE

- @

205



D& Vypnut/zapnut funkciu stanovenia ¢asu obrabania

uvp

)= ReSpektovat alebo nereSpektovat’ programové bloky so
/] znakom /¢

Volba funkcii stopiek

Nastavenie rychlosti simulacie

H
&Ii

Funkcie na zvac&Senie vyrezu
Funkcie pre roviny rezu

Funkcie na otac¢anie a zvacsenie/zmensenie

(i

Grafické testovanie a priebeh

programu UNIT
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Zobrazenia stavu

m

V spodnej €asti obrazovky su uvedené v prevadzkovych rezimoch
priebehu programu informacie o

Zvolte rozdelenie obrazovky PROGRAM+STAV!

polohe nastroja,
posuve,
aktivnych pridavnych funkciach.

Softvérovymi tlagidlami alebo kliknutim mySou na prislusny bezec mozete
zobrazit’ dalSie informacie o stave v niektorom okne obrazovky:

STAV
PREHLAD

Aktivujte bezec Prehlad: Zobrazenie najdélezitejSich
stavovych informacii
Aktivujte bezec POL.: Zobrazenie poldh

STAV
Z0BR. POL

Aktivujte bezec TOOL: Zobrazenie parametrov nastroja

z
=
el
o
&
D

Aktivujte bezec TRANS: Zobrazenie aktivnych transformacii
suradnic
Posunite bezec dalej dolava

Posurite beZzec dalej doprava

smarT.NC:

Spracovat

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123 . HU

prenzaa | pan [paL | LeL | cve | m | pos | »
n

ve  [EProsren: 123 mn Z.HOD X +0.000 | %B +0.000 =]

. v +0.000 | #C +0.000 —
b1 700 Nastavenia programu M o aee —
v 2z [[@]a11 B2PKT vonkajsi pravounol T:5 D10

L +60.0000 R +5.0000 St
oL-TARB DR-TAB "
DL-PGH DR-PEH
B ’ ;4—»;
» @ =
/ v Y
. 4
LB
LeL REP
s o o PGM CALL ® 00:00:00
Aktivne PGH:
% SiNm1 18:27
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 .i-.!
#B +0.000%C +0.000
NFO 143
“2, S1 ©0.000
SKUT. &: HANC@) T s 2[s zeeo Fo MES /9
sTAY sTAY sTAv P:E'P"D'{ <= =)
6.
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA |  sgrap. = =

Grafické testovanie a priebeh

programu UNIT
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Spracovanie programu UNIT

@ Programy UNIT (*.HU) sa m6zu vykonavat v rezime
smarT.NC alebo v beznych rezimoch chodu programu po
blokoch, resp. sled blokov.

TNC automaticky deaktivuje pri vybere rezimu
Spracovat-smarT.NC vSetky globalne nastavenia chodu
programu, ktore ste aktivovali v beznych rezimoch chodu
programu po blokoch, resp. sled blokov. DalSie informacie na
tuto tému najdete v prirucke pouzivatefa Dialdg
nekddovaného textu.

V podskupine rezimov obrabania mozete program UNIT vykonat
nasledujucimi spdsobmi:

Grafické testovanie a priebeh

programu UNIT

Vykonat’ program UNIT po jednotkach
Vykonat program UNIT kompletne
Vykonat jednotlivé, aktivne jednotky

ReSpektujte pokyny na vykonanie programu v prirucke stroja
A a v prirucke pouzivatela

208

smarT.NC: Spracovat

Programouanie
program

TG : \SMARTNCN123. HU Prentaa | pem |paL | LeL | cve | m | pos | >
M

- o Program: 123 mm Z.HOD X
v

b1 @ Nastavenia programu B

vz

L
- 3 [[OJ]zs: Pravouni. usrez =

DL-PGM

1 BZPKT vonkaisi pravouhol T:5

LBL
LBL
PGM CALL

+0.000 |8
40.000 | C
+0.000

D10

+60.0000 R

DR-TAB
DR-PGM

P~
¢
&

REP

+0.000
+0.000

+5.0000

® eo0:00:00

8% S-IST S
@% SINm] b Akitivne BEH.
+8.000 Y -51.462 2z  +250.800
+*B +8.000%C +0.000
XOl/E
8 S1 ©.000 =B
SKUT . @: MANC@) T s 2s zeeo Fo Ms /8

JEDNOTKY [|[SPRACOVAT | SPRACOVAT
SPRACOVAT USETKY AKT £UNU
JEDNOTLIVO (|| JEDNOTKY |  JEDNOTKU

TAB. NUL.
BODOY.

TABULKA

¥

NASTROJOV
LY

[}

[l




Postup

OPRACOVAT

8

JEDNOTKY
SPRACOVAT
JEDNOTLIVO

SPRACOVAT
USETKY
JEDNOTKY

SPRACOVAT
AKT £UNU
JEDNOTKU

Zvolte rezim smarT.NC
Zvolte podskupinu rezimov Spracovat

Stlacte softvérové tladidlo SPRACOVAt JEDNOTKY
JEDNOTLIVO, alebo

stladte softvérové tlagidlo SPRACOVAt VEETKY
JEDNOTKY, alebo

stlaéte softvérové tlagidlo SPRACOVAt AKTIVNU
JEDNOTKU

Grafické testovanie a priebeh

programu UNIT
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Grafické testovanie a priebeh

programu UNIT

210

Lubovolny vstup do programu (chod po blokoch, funkcia FCL 2)

Funkciou chod po blokoch mézZete spracovat program obrabania od
niektorého volne zvolitelného Cisla riadku. Spracovanie obrobku do tohto
Cisla riadku TNC vypoctovo zohladni a graficky znazorni (zvolte
PROGRAM + GRAFIKA).

Ak miesto nového vstupu lezi na niektorom kroku obrabania, pri ktorom
ste definovali viaceré polohy obrabania, potom mézete zvolit zelané
miesto vstupu viozenim indexu bodov. Index bodov zodpoveda polohe
bodu vo vstupnom formulari.

Zvlast pohodine mézete zvolit bodovy index, ak mate polohy spracovania
definované v bodovej tabulke. smarT.NC potom automaticky zobrazi
definovany vzor spracovania v niektorom okne prehladu a softvérovym
tlac¢idlom mézete zvolit zelané miesto vstupu s grafickou podporou.

smarT.NC: Spracovat

Programouanie
program

TNC: \SMARTNC\123 . HU
-0 Program: 123 mm

Prehlad saboru:

» E e veanotkous Progran:
opakouania B

E —
Nazou progr. : [TNC:\SMARTNCN123 . HU

Tabul‘ka bodou

Index bodou |

Nazou scboru: [TNGENSHARTNENUFORM.PNT - | |

éisiel riadku 1

Pocet: [0

Posledné ulozené prerusenie PGM

Opakouania

Nszou progr.:[
Index bodou

WB | Nszou suboru: =
Jas
gl S1 ©.000 EB
siut. ®: rence> s 2l's zee0 F e ws /s
PREDCH. BALSE VYBRA
PREHLAD 1
PRUOK PRUOK [i= | KON
wp  [zep) ‘ POSLED! ‘ ‘




Chod po blokoch v tabulke bodov (funkcia FCL 2)

OPRACOVAT

POSUY DO
POLOHY

< milo Z
‘ow 28 |||[r®
Sl 2

Zvolte rezim smarT.NC
Zvolte podskupinu rezimov Spracovat

Zvolte funkciu Chod po blokoch

Vlozte Cislo riadku jednotky obrabania, v ktorom chcete
spustit’ chod programu, potvrdte tlacidlom ENT: smarT.NC
zobrazi v okne prehladu obsah tabulky bodov

Zvolte Zelanu polohu obrabania, v ktorej chcete vstupit’

Stladte tlagidlo NC-Start: smarT.NC vypogita véetky
pozadované faktory na vstup do programu

Vyberte funkciu na posuv do spustacej polohy: V
prekryvacom okienku smarT.NC zobrazi pozadovany stav
stroja na mieste vstupu

Stladte tlagidlo Start NC: smarT.NC vytvori stav stroja (napr.

potrebna vymena nastroja)

Znovu stladte tladidlo Start NC: smarT.NC nabehne do
spustacej polohy v poradi, ktoré je zobrazené v
prekryvacom okne, alternativne mézete softvérovym
tlacidlom presunut kazdu os zvlast do spustacej polohy
Stladte tlagidlo Start NC: smarT.NC bude pokragovat v
programe

Grafické testovanie a priebeh
programu UNIT
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Dodato&ne eSte zostavaju v prekryvacom okne k dispozicii nasledujuce
funkcie:

PREHLAD Zobrazit/skryt okno prehladu

- Zobrazit/skryt posledny ulozeny bod prerusenia programu
P [zAP]

o Prevziat posledny uloZzeny bod preruSenia programu

POSLEDNE

Grafické testovanie a priebeh

programu UNIT
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HEIDENHAIN

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

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de
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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