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Przewodnik programowania i obstugi

smarT.NC

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

Symbole w Przewodniku

Wazne informacje zostajg wyrdznione w Przewodniku za
pomocag nastepujacych symboli:

@ Wazna wskazéwka!

Maszyna i TNC musza zosta¢ przygotowane przez
@ producenta maszyn dla opisanej funkgji!

Ostrzezenie: przy nieprzestrzeganiu
niebezpieczenstwo dla operatora i maszyny!

Sterowanie NC-software-numer
iTNC 530 340 490-06

iTNC 530 z HSCI 606 420-01

iTNC 530, wersja eksportowa 340 491-06

iTNC 530, wersja eksportowa z 606 421-01

HSCI

iTNC 530 z Windows XP 340 492-06

iTNC 530 z Windows XP; wersja 340 493-06
eksportowa

iTNC 530 stanowisko 340 494-06

programowania

Przewodnik programowania i

obstugi smarT.NC
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Quickstart, szybki start

Wybor nowego trybu pracy po raz pierwszy i zapis
nowego programu

Wybrac tryb pracy smarT.NC: TNC znajduje sie w
menedzerze plikdw (patrz ilustracja po prawej). Jesli TNC
nie znajduje sie w menedzerze plikow: klawisz PGM MGT
nacisna¢

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

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

Softkey MM (lub INCH) albo przycisk MM (albo INCH)
nacisng¢: smarT.NC otwiera program .HU z wybrang
jednostka miary i wiagcza automatycznie formularz
nagtéwka programu. Ten formularz zawiera oprécz definicji
pétwyrobu takze najwazniejsze nastawienia wstepne,
obowigzujace dla catego pozostatego programu

Przejecie wartosci standardowych i zapisanie formularza
nagtdéwka programu do pamieci: klawisz END nacisna¢:
mozna teraz definiowaé poszczegdlne etapy obrébki

Menedzer plikéw

Program
Wpr. do pami.
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Quickstart, szybki start

Cwiczenie 1: prosta obrobka wierceniem w
smarT.NC

Zadanie
Centrowanie okregu z odwiertdéw, wiercenie i gwintowanie.

Warunki

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

= NC-nawiertak , srednica 10 mm

= Wiertto, $rednica 5 mm

= Gwintownik M6




Definiowanie centrowania

WSTAW
(]
o s —
(]
OBROBKA
g 2 E
WIERCENIE
UNIT 240

@

KOLO

Wstawi¢ odcinek obrébki: softkey WSTAWIC nacisnaé
Wstawi¢ obrébke

Wstawi¢ obrébke wierceniem: TNC pokazuje pasek z softkey
z dostepnymi rodzajami obrdbki wierceniem

Wybraé centrowanie: TNC pokazuje formularz przegladowy
dla zdefiniowania petnej obrobki przy centrowaniu
Okreslenie narzedzia: softkey WYBRAC nacisnaé, TNC
pokazuje w oknie roboczym zawarto$c¢ tablicy narzedzi
TOOL.T

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

Zapisac¢ predko$¢ obrotowg wrzeciona, potwierdzic¢
klawiszem ENT .

Zapisa¢ posuw centrowania, potwierdzi¢ klawiszem ENT .
Przy pomocy softkey przetaczy¢ na zapis gtebokosci,
klawiszem ENT potwierdzi¢. Zapisa¢ wymagana gtebokosé
Klawiszem przetaczenia suwaka wybra¢ formularz
szczegotowy pozycja .

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

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

smarT.NC: programowvanie

Wywotanie narzedzia

Program
Wpr.

do pami.

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

Definiowanie wiercenia

=)

Wybra¢ wiercenie: softkey UNIT 205 nacisna¢, TNC
pokazuje formularz dla obrobki wierceniem

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

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

Zapisac¢ predkosc obrotowg wrzeciona, potwierdzic¢
klawiszem ENT .

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

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

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Definiowanie gwintowania
Przy pomocy softkey BACK powrét o jeden poziom w gore

GuINT Wstawienie obrobki gwintowaniem: softkey GWINT
nacisng¢, TNC pokazuje pasek softkey z dostepnymi
rodzajami gwintowania
wr zes Wybra¢ gwintowanie bez uchwytu wyréwnujacego: softkey
aa" UNIT 209 nacisnaé¢, TNC pokazuje formularz dla
definiowania gwintowania
Okreslenie narzedzia: softkey WYBRAC nacisnaé, TNC
pokazuje w oknie roboczym zawartosc¢ tablicy narzedzi
TOOL.T
Przesungc jasne pole klawiszami ze strzatkg na gwintownik i
klawiszem ENT przeja¢ do formularza.
Zapisac¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona, potwierdzi¢
klawiszem ENT .
Zapisac gtebokos¢ gwintowania, potwierdzi¢ klawiszem
ENT.
Zapisac¢ skok gwintu, formularz zapisa¢ do pamieci
klawiszem END .

TNC wykorzystuje automatycznie zdefiniowane ostatnio, to

@ Pozycje wiercenia nie musza by¢ definiowane jeszcze raz.
znaczy dla centrowania, pozycje.

smarT.NC: programowvanie

Wywotanie narzedzia

Program
Wpr.

do pami.

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

0=y &

Test programu

=i
m
(il
g

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

Wybraé¢ subrodzaj pracy Test programu

Rozpoczg¢ test programu, TNC symuluje zdefiniowang
przez operatora obrobke

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

Odpracowywanie programu

ODPRACOW.

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

Wybraé subrodzaj pracy Odpracowywanie

Rozpocza¢ przebieg programu, TNC odpracowywuje
zdefiniowang przez operatora obrobke

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



Cwiczenie 2: prosta obrobka frezowaniem w
smarT.NC

Zadanie
Obrodbka zgrubna i wykanczajaca kieszeni okragtej jednym narzedziem.

Warunki

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

Frez trzpieniowy, srednica 10 mm

20

Quickstart, szybki start
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Quickstart, szybki start

Definiowanie kieszeni okragtej

Program
Wpr. do pami.

usTAU Wstawi¢ odcinek obrébki: softkey WSTAWIC nacisnaé smarT.NC: programowanie
[ Wywotanie narzedzia

v

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 2Zakres obrébki

OBROBKA Wstawi¢ Obl’éka oo B @ © [ o n
> Przeglad ‘ Narzedzie | P.kieszeni | » i
Wstawienie obrébki kieszeni: softkey KIESZENIE/CZOPY " [ i s ; ]
nacisng¢, TNC pokazuje pasek softkey z dostepnymi r[] s
rodzajami obrobki frezowaniem e[| it
T 292 Wybra¢ kieszen okragta: softkey UNIT 252 nacisnaé, TNC > N — s
() pokazuje formularz dla obrébki kieszeni okragtej. Zakres LD S & = & %IE
obrobki obejmuje obrobke zgrubng i wykanczajacq o8 sefer. s ponos. o ners
Okres$lenie narzedzia: softkey WYBRAC nacisna¢, TNC & 3
pokazuje w oknie roboczym zawarto$é tablicy narzedzi T
TOOL.T &8
Przesunac jasne pole klawiszami ze strzatkg na frez
trzpieniowy i klawiszem ENT przeja¢ do formularza i ‘ o - ‘ e ‘ =

Zapisac¢ predkosc obrotowg wrzeciona, potwierdzic¢
klawiszem ENT .

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

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

Zapisac gtebokosc¢, gtebokos¢ wciecia w materiat i naddatek
na obrébke wykanczajaca z boku, za kazdym razem
klawiszem ENT potwierdzi¢

Zapisa¢ wspotrzedne punktu srodkowegow Xi Y, za kazdym
razem potwierdzi¢ z ENT.

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

Zapisany program przetestowac jak to opisano powyzej i
odpracowaé




Cwiczenie 3: frezowanie konturu w smarT.NC
Zadanie
Obrébka zgrubna i wykanczajgca konturu jednym narzedziem.

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

Frez trzpieniowy, srednica 22 mm

®
90
@%
70 ®
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T
0 10 80 90
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Quickstart, szybki start

Definiowanie obrébki konturu

WSTAW
(]
o e —
(=]

0BROBKA
KONTUR-PGM
ru

UNIT 125
_and

Wstawi¢ odcinek obrébki: softkey WSTAWIC nacisnaé

Wstawi¢ obrébke

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

Wybraé obrdbke konturu: softkey UNIT 125 nacisna¢, TNC
pokazuje formularz dla obrébki konturu.

Okresélenie narzedzia: softkey WYBRAC nacisngé, TNC
pokazuje w oknie roboczym zawarto$c tablicy narzedzi
TOOL.T

Przesuna¢ jasne pole klawiszami ze strzatkg na frez
trzpieniowy i klawiszem ENT przeja¢ do formularza
Zapisac predkos¢ obrotowg wrzeciona, potwierdzié¢
klawiszem ENT .

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

Zapisac¢ posuw frezowania, potwierdzi¢ klawiszem ENT .
Zapisa¢ wspétrzedng gornej krawedzi obrabianego
przedmiotu, gteboko$¢, glebokos¢ wciecia w materiat i
naddatek na obrébke wykanczajacg z boku, za kazdym
razem klawiszem ENT potwierdzi¢

Wybraé rodzaj frezowania, korekcje promienia i rodzaj
najazdu przy pomocy softkey i za kazdym razem potwierdzi¢
z ENT

Zapisa¢ parametry najazdu, potwierdzi¢ klawiszem ENT

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
upr.

do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

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

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

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

Klawiszem RND zdefiniowa¢ promien zaokraglenia
wynoszacy 8 mm, klawiszem KONIEC zapisa¢ do pamieci
Klawiszem L punkt 2 najechac: Y=80, klawiszem END
zapisa¢ do pamieci

Klawiszem L punkt 4 najechac: X=90, Y=70, klawiszem END
zapisa¢ do pamieci

Klawiszem L punkt 5 najecha¢: Y=10, klawiszem END
zapisa¢ do pamieci

Klawiszem CHF zdefiniowa¢ fazke 6 mm, klawiszem
KONIEC zapisa¢ do pamieci

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

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

Catg obrébke konturu zapisa¢ do pamieci klawiszem END .
Obrébka konturu jest w petni zdefiniowana

Zapisany program przetestowac jak to opisano powyzej i
odpracowac

smarT.NC: programowvwanie
Nazwa s$ciezki opisu konturu

Program

Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU
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Podstawy

Podstawy

Wprowadzenie do smarT.NC

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

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

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

Programowanie réownolegte

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

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

smarT.NC:

programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TINC : \SMARTNCN\123 . HU

-e [ETprosran: 123 mm
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Programy/pliki

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

[FROGE) o]

Nazwa pliku Typ pliku

smarT.NC uzywa przewaznie trzech typow plikdw:

Programy typu unit (typ pliku .HU)

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

Opisy konturu (typ pliku .HC)

Opisy konturu sa programami z dialogiem tekstem otwartym, ktore
moga zawierac wylgcznie funkcje trajektorii, przy pomocy ktérych
mozna opisywac kontur na ptaszczyznie obrébki: sa to elementy L, C z
CC, CT, CR, RND, CHF i elementy Programowania dowolnego konturu
FK FPOL, FL, FLT, FC i FCT

Tabele punktéw (typ pliku .HP)
W tabelach punktéw smarT.NC zapamietuje pozycje obrobki,
zdefiniowane przy pomocy wydajnego generatora wzorcow

TNC:\smarTNC . Operator moze jednakze wybrac takze inny

@ smarT.NC odktada standardowo wszystkie pliki w katalogu
dowolny katalog.

Pliki w TNC Typ
Programy

w formacie firmy HEIDENHAIN H

w formacie DIN/ISO A
pliki smarT.NC

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

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

Teksty jako

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

DXF-pliki .DXF

Podstawy
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Wybor nowego trybu pracy po raz pierwszy

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

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

Dla otwarcia nowego programu obrébki, softkey NOWY
PLIK nacisng¢: smarT.NC pokazuje okno robocze
Zapisa¢ nazwe pliku z typem pliku .HU, klawiszem ENT
potwierdzi¢

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

Dane formularza nagtéwka programu muszg zosta¢
koniecznie wprowadzone, poniewaz obowigzujg one
globalnie dla catego programu obrobki. Wartosci
standardowe sa okreslone wewnetrznie. Dane w razie
potrzeby zmieni¢ i klawiszem END zapisa¢ do pamieci
Dla definiowania zabiegéw obrébkowych, wybraé
poprzez softkey EDYCJA wymagany zabieg obrébkowy



Zarzadzanie plikami w smarT.NC

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

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

Zarzadzanie plikami w trybie smarT.NC moze by¢ obstugiwane bez
ograniczen takze przy pomocy myszy. Miedzy innymi mozna zmienia¢
myszg wielko$ci okien w zarzadzaniu plikami. Prosze klikna¢ w tym celu
na pozioma lub pionowg linie rozdzielajaca i przesuna¢ jg nacisnietym
klawiszem myszy na wymagang pozycje.

Menedzer plikéw

ETY ‘ fErRL HP 2778 27.11.2008 —__+]

[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
Naors ] STNG:\SMARTNCN = . »
(1DUMPPGM || Nazua plik
> (ot [Eicap_poc_dse
CiGravure Elcap_poc_t12
168 [=lcap_poc_t14
» CINK [Elcap_poc_ts
(iservice fHcPoct
CismarTne FHcPOCBHB
» Cisysten [EICPOCKLINKS
» CItncguide LI EcsTupLInks
ETH | ||Fios
> 2H: | | EIDRETECKRECHTS
> 2L: NERD

» 2 e
e = [=JHAKEN
[#394$%%  Qnese.
e *%}ﬁ% FEIHEBEL
HHEBELPOC
[:JHEBELSTUD
H-HEBELSTUD
Hlha iKGDOWG

*;iN; $¢$$ (] JHDFKDJ

4*4’494}
<+
ST ead

3
| 4444444 105 objerty 7 zoen oKByie 7 57115 BNEYte wWolne

STRONA STRONA WYBIERZ

i
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Wywotanie zarzadzania plikami

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

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

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

Menedzer plikéw

Program
Wpr. do pami.

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
» Coemo 2 STNG:SHARTNCNS. ¥ 7]
RO Nazua plik ~|tvp | uiel.|zmieniono [statu
b Craxt Ecap_poc_dse He 538 18.02.2010 -
CiBravure Elcap_poc_t12 He 2404 18.02.2010
cies Ecap_poc_t14 He 2404 18.02.2010
b CINK Elcap_poc_ts He 2856 18.02.2010
(service IEcpoca HU 814 12.04.2010
‘IsmarTNC iElcPoceHB HU 816 12.04.2010
» Cisysten (ZICPOCKLINKS He 168 12.04.2010
» Citncsuide (ZICSTUDLINKS He 160 12.04.2010
v oc: 905 e 805 13.11.2008
> 2H: | LIDRETECKRECHTS He 194 12.04.2010
b 2K: i
= FIFR1 PNT 880 18.02.2010
> 2M: Fer1 e 633 14.11.2003
= raken He 882 18.02.2010
[#+F+9%F  Sheee He 432 12.04.2010
s $$$ FEHEBEL HU 936 12.04.2010
& + JEHEBELPOC HU 738 12.04.2010
& ¢ SHEBELSTUD He 184 12.04.2010
i + :; JEHEBELSTUD HU 760 12.04.2010
% & #ElhaiKEDAWE HU 1100 18.02.2010 (R %L E
4 Vst [ JHOFKDJ 1 176 18.02.2010 ----+ .| ¢
444 ¢4 &4 o5 objenty 7 gous,okeyts 7 soIIS aNEvYe HoTh e
STRONA STRONA WWBIERZ KOPIUJ 9P NOWY. OSTATNIE
_' PLIK PLIKT K-EC
WYBIERZ (S




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

ukazywanych jest kilka informacji, ktére sg objasnione w tabeli ponize;.

Wskazanie Znaczenie

Nazwa pliku nazwa o dtugosci maksymalnie 25 znakéw
Typ Typ pliku

Wielkosé wielkos$¢ pliku w bajtach

Zmieniony Data, godzina ostatniej zmiany

Status wihasciwosci pliku:

E: Program jest wybrany w trybie pracy
Programowanie/edycja

S: Program jest wybrany w trybie pracy Test
programu

M: Program wybrany jest w trybie pracy
przebiegu programu

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

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

Podstawy
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Wybér napedéw, katalogow i plikow

Wywotanie zarzadzania plikami
MGT

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

porusza jasne tto z prawego do lewego okna i odwrotnie

porusza jasne tto w oknie do goéry i w dét

mfm sniown porusza jasne tto w oknie strona po stronie w gére i w dét



Krok 1-szy: wybra¢ naped

Zaznaczy¢ naped w lewym oknie:

wvezesz Wybdr napedu: softkey WYBRAC nacisnag, lub

Klawisz ENT nacisng¢

Krok 2-gi: wybra¢ katalog

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

Podstawy
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Krok 3-ci: wybor pliku

TYP

WYBIERZ

WYBIERZ
us.uszysT

Softkey TYP WYBRAC nacisnaé

Nacisng¢ softkey zadanego typu pliku, lub

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

Zaznaczy¢ plik w prawym oknie:

WYBIERZ

ENT

=)

softkey WYBRAC nacisnag, lub

Klawisz ENT nacisna¢: TNC otwiera wybrany plik

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



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

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

NOWY KATALOG . Prosze zapisa¢ nazwe katalogu w oknie
pierwszoplanowym i potwierdzi¢ klawiszem ENT.

@ Mozna takze otworzy¢ nowy katalog wykorzystujac softkey
Otwarcie nowego pliku

Wybrac¢ zarzadzanie plikami: nacisnaé¢ przycisk PGM MGT

Wybra¢ typ pliku dla nowego pliku jak to uprzednio opisano

Zapisa¢ nazwe pliku bez podawania typu pliku, klawiszem ENT

potwierdzi¢

Softkey MM (lub CALE) albo przycisk MM (lub CALE) nacisnag¢:

smarT.NC otwiera plik z wybrang jednostka miary. Aby przerwac te
operacje: klawisz ESC albo przycisk Przerwa¢ nacisnaé

NOWY PLIK . Prosze zapisa¢ nazwe pliku w oknie

@ Mozna takze otworzy¢ nowy plik wykorzystujac softkey
pierwszoplanowym i potwierdzi¢ klawiszem ENT.

Podstawy
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Kopiowanie pliku do tego samego katalogu

Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT

Przy pomocy klawiszy ze strzatka przesunac jasne pole na ten plik,
ktéry chcemy kopiowac

Softkey KOPIOWANIE nacisna¢: smarT.NC pokazuje okno robocze
Zapisac¢ nazwe pliku docelowego bez podawania typu pliku, klawiszem
ENT lub przyciskiem OK potwierdzi¢: smarT.NC kopiuje zawartos¢
wybranego pliku do nowego pliku tego samego typu. Dla przerwania tej
operaciji: klawisz ESC lub przycisk Przerwaé nacisng¢

Jesli chcemy skopiowac plik do innego foldera: nacisng¢ softkey dla
wyboru $ciezki, w oknie pierwszoplanowym wybrac zgdany katalog i
klawiszem ENT lub przyciskiem OK potwierdzi¢



Plik skopiowaé¢ do innego katalogu

Wybrac¢ zarzadzanie plikami: nacisnaé¢ przycisk PGM MGT Menedzer plikéw e
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesunac jasne pole na ten plik, — ‘
ktory chcemy kopiowac T S | Eoms S
Wybrac¢ drugi pasek z softkeys, nastepnie nacisnac softkey OKNO , dla  =cer-vec-tz o Sorues
podzielenia ekranu TNC szg:m:.s RS x oo
Klawiszem ze strzatkg w lewo przesungg¢ jasne pole do lewego okna e e =
L, . . , . ;csmm_mks HC i ||k
Softkey SCIEZKA nacisna¢, smarT.NC ukazuje okno robocze b | |yt
. . . . E ‘Csystem
W oknie pierwszoplanowym wybra¢ katalog, do ktdrego chcemy 78 | | .
skopiowac¢ plik, klawiszem ENT lub przyciskiem OK potwierdzi¢ oy W (gloemr e : 0
. L. {EHEBEL o < OaprooLcomp Tes g | Steex []
Klawiszem ze strzatkg w prawo przesung¢ jasne pole do prawego okna |=weseieec. W {Dasscarzan LI 5
Softkey KOPIOWANIE nacisng¢: smarT.NC pokazuje okno robocze e w ol Goveeer S 28 o=
- . . , . [J JHDFKDJ i k=) LE-ssg TRB Sﬂ > W
Jesli to konieczne zapisa¢ nowg nazwe pliku docelowego bez ib5 onieKty 7 75maKEYTE . sziis.anpste 4y biERTy 7 TSR A L az1insannte
podawania typg _pllku, kIaW|§,zem ENT lub przymsklem OK po_tW|erdZ|c: S“‘t““’* STron % e ':“@ "'“ - ‘ kel
smarT.NC kopiuje zawarto$¢ wybranego pliku do nowego pliku tego

samego typu. Dla przerwania tej operaciji: klawisz ESC lub przycisk
Przerwa¢ nacisna¢

przy pomocy klawisza myszy kolejne pliki. Prosze w tym celu

@ Jesli chcemy skopiowac kilka plikéw, to mozna zaznaczy¢
nacisng¢ klawisz CTRL a nastepnie na wymagany plik.
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Usuwanie pliku
Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT
Przy pomocy klawiszy ze strzatka przesunac jasne pole na ten plik,
ktéry chcemy usung¢
wybrac¢ drugi pasek softkey
Softkey USUWANIE nacisng¢, smarT.NC ukazuje okno robocze
Dla usuniecia wybranego pliku: klawisz ENT albo przycisk Tak
nacisng¢. Aby przerwac¢ operacje wymazywania: klawisz ESC albo
przycisk Nie nacisna¢

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

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



Plik zabezpieczy¢/Zabezpieczenie pliku anulowaé
Wybrac¢ zarzadzanie plikami: nacisnaé¢ przycisk PGM MGT

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesunac jasne pole na ten plik,
ktory chcemy zabezpieczyC¢ lub ktérego zabezpieczenie chcemy
anulowac

Wybra¢ trzeci pasek softkey

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

Dla zabezpieczenia wybranego pliku: softkey ZABEZPIECZYC

nacisngg¢, dla anulowania zabezpieczenia pliku: softkey NIEZABEZP.

nacisna¢

Wybraé jeden z 15 ostatnio wybieranych plikéw

Wybrac¢ zarzadzanie plikami: nacisnaé¢ przycisk PGM MGT

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

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesung¢ jasne pole na ten plik,
ktory chcemy wybrac

Przejecie wybranego pliku: ENT nacisna¢

Podstawy
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Aktualizowanie katalogow

Jesli dokonujemy nawigacji na zewnetrznym noéniku danych, to moze

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

Sortowanie plikéw

Funkcje dla sortowania plikdw wykonuje sig kliknigciem myszy. Operator
moze sortowac wedtug nazwy pliku, typu pliku, wielkosci pliku, wedtug
daty zmiany i statusu pliku, w rosngcym lub malejgcym porzadku

Wybrac¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ przycisk PGM MGT

Klikng¢ myszg na nagtéwek tej kolumny, ktérg chcemy sortowac: trojkat
w nagtéwku szpalty ukazuje kolejnos¢ sortowania, ponowne klikniecie
na ten sam nagtéwek szpalty odwraca kolejnos¢ sortowania



Dopasowanie zarzadzania plikami

Menu dla dopasowania mozna otworzy¢ albo kliknieciem myszy na
nazwe sciezki, albo przy pomocy myszy:

Wybrac¢ zarzadzanie plikami: nacisnaé¢ przycisk PGM MGT
Wybrac¢ trzeci pasek softkey
softkey DODATK. FUNK. nacisng¢

Softkey OPCJE nacisng¢: TNC wyswietla menu dla dopasowania
zarzgdzania plikami

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesung¢ jasne pole na wymagane
ustawienie

Przy pomocy klawisza spacji wymagane ustawienie aktywowac/
dezaktywowac

Mozna dokonywac¢ nastepujacych operacji dopasowania zarzadzania
plikami:

Bookmarks

Poprzez bookmarks (zaktadki) zarzadzamy ulubionymi folderami.
Operator moze dotaczy¢ aktywny folder lub go usung¢ albo usungé
wszystkie bookmarks (zaktadki). Wszystkie dotgczone przez operatora
foldery pojawiajg sie na liScie zaktadek i moga w ten sposéb zostac
szybko wybrane

Widok

W punkcie menu Widok okreslamy, jakie informacje TNC ma
wys$wietla¢ w oknie pliku

Format daty

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

Nastawienia

Jesli kursor znajduje sie na drzewie folderéw: okresli¢, czy TNC ma
przej$¢ do innego okna przy nacisnieciu na klawisz ze strzatkg w
prawo, czy tez czy TNC ma otworzy¢ istniejace podfoldery

Menedzer plikéw

Program
Wpr. do pami.

TNC:\smarTNG [FRT.HP
» CIDEMO = TN N S AT kS 3] TNC : \DEMONAFC =
CIDUMPPGM Nazwa p1i| ook ,| TNC:\tncauidende || Znieniono |Statu
> Ciaxt =cap_poc] Aktualne dodac
Format daty »
N Aktualne usunac
CELIED [H68P-POC, N actanienia +|Uszystiie ustnac
cies Bcap_poc = " nie
b CINK Ecap_poc.t = He 2956 18.02.2010 -
(iseruice tHcPoct HU 814 12.04.2010 -
LismarTNG }HcPOCBHE HU 816 12.04.2010 -
» Csysten [ZICPOCKLINKS HC 168 12.04.2010 -
» (Jtncguide [ZICSTUDLINKS HC 160 12.04.2010 -
» @c: | HP
» BH: | | CIDRETECKRECHTS HC
» 2K: | Fearre HP
> SL: ‘ FIFRL PNT
> 2n: | Her1 HP
= [EIHAKEN He
S¢S ¢SS mreeeL HC
& $¢$ FEHEBEL HU
f 4& FEHEBELPOC HU
[EIHEBELSTUD HC
g % ¥ GeemeLsTup HU
% <+ #lha KEDOWG
& Phodt (] JHDFKDJ
444444 195 objeiy 7 7566,0KByte 7 371158NByte Wolne
=)
STRONA STRONA ED pKTUA.
BRZEWO
=

HY 1100 18.02.2010 ----+ (iﬁ ;
1 176 18.02.2010 -+ | & T |—

18.02.2010 —--—-

18.02.2010 -

o}

DODATKOWE
FUNKJE

K=EC
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Nawigacja w smarT.NC
Przy wdrazaniu w zycie koncepcji smarT.NC zwrécono uwage, by znane

smarT.NC:

Programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Zakres obrébki

z dialogu tekstem otwartym klawisze obstugi (ENT, DEL, END, ...) byty W - S \ L= | ~=. o
moili_we do uZy(_:ia p_rawie iden_tycznie taKZe w nowym trybie pracy. ‘2 1 925 prostokat zeunats 1[] e
Klawisze te posiadajg nastepujace funkcje: s[@) e —
3.1 [ |pane narzedzia FE 5o
3.2 Parametry kieszeni FB S0 cf J‘ C‘
I . 3.3 Pozvcie u pliku e (R
Funkcija jesli treeview (lewa strona ekranu) . m
i Klawisz Pronsen nerozs =0
jest aktywny || @ 7 [+
G1gbokosé dosuwu S
Aktywowanie formularza, dla wprowadzenia danych lub ich oFoRr sioon [
&2 [—]
Zakonczenie edycji: smarT.NC wywotuje automatycznie
menedzera pllkéw 'Dusmu TE‘SI onpkicou. N:::s:z:s
- —= Teu

Usuniecie wybranego zabiegu obrébkowego (catej unit)

DEL
O

Pozycjonowanie jasnego pole na nastepny/poprzedni
zabieg obrobkowy

Symbole dla formularzy szczegétowych w treeview
wyswietli¢, jesli przed symbolem treeview zostaje ukazana
strzatka skierowana w prawo , albo przejs¢ do
formularza, jesli treeview jest juz otwarty

Wygasic¢ symbole dla formularzy szczegotowych w
treeview, jesli przed symbolem treeview znajduje sie
skierowana w dot strzatka




Funkcija jesli treeview (lewa strona ekranu)
jest aktywny

Klawisz

Przekartkowywac w gore

Przekartkowywac w doét

STRONA

Skok do poczatku pliku PoCZATEK
T
Skok do konca pliku Konzes

Funkcja jesli formularz (prawa strona ekranu)

smarT.NC: programowvanie

Program
WPr. do pami.

jest aktywny A
Wybér nastepnego pola zapisu danych

ENT
Zakonczenie edycji formularza: smarT.NC zapamietuje @
wszystkie zmienione dane
Przerwanie edycji formularza: smarT.NC nie zapamietuje =8

zmienionych danych

Pozycjonowanie jasnego pola na nastepne/poprzednie
pole zapisu/element wprowadzenia

TNC: \SMARTNC\123. HU

Zakres obrébki

<o rogran: 123 n okl ol ©
v 1 700 Nastawienia prosramowe Przesiad | Narzedzie | P.kieszeni ()
2 411 Baza prostokat zewnatrn 1 T a—
-3 [l0JJ25: Kieszen prostokatna 5 5000
3.1 pane narzedzia
FE [15e
3.2 rametry kieszeni = 1
= e
3.3 Pozycie w pliku =alS |
Dugosé kieszeni 50 4
3.4 [(@]pane g100a1ne Szerokosé kieszeni [ze
Promien naroza e s ;
GIebokosé B Of=
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Funkcja jesli formularz (prawa strona ekranu)
jest aktywny

Klawisz

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

jesli skrzynka opc;ji jest aktywna: wybraé nastepna/

poprzednig opcje

Zresetowac juz wprowadzong wartos¢ liczbowg ponownie
na0 CE

Tres¢ aktywnego pola wprowadzenia kompletnie wymazac |W|
ENT

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

Funkcja jesli formularz (prawa strona ekranu)
jest aktywny

Wybér nastepnego podformularza

Klawisz

Wybrac pierwszy parametr wprowadzenia w nastgpnych
ramkach

Wybraé pierwszy parametr wprowadzenia w poprzednich
ramkach




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

Funkcja jesli formularz (prawa strona ekranu)
jest aktywny

Wybér pola wprowadzenia dla osi X

Wybér pola wprowadzenia dla osi Y

Wybér pola wprowadzenia dla osi Z

Przetaczenie zapisu z warto$ciami inkrementalnymi/
absolutnymi

Przetaczenie zapisu ze wspotrzednymi kartezjanskimi/
biegunowymi

o) = ]| <) %[ 3
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Podziat ekranu przy edycji

Podziat ekranu przy edycji w smarT.NC zalezy od typu pliku, ktéry zostat

wiasnie wybrany dla edyc;ji.

Edycja unit-programoéw

Wiersz nagtdwka: tekst trybu pracy, komunikaty o btedach

Aktywny tryb pracy w tle

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

Okno formularza z odpowiednimi parametrami wprowadzenia: w
zaleznosci od wybranego zabiegu obrébkowego, moze znajdowaé

sie do dyspozyiji facznie pie¢ formularzy:

: formularz przegladowy

Zapis parametréw w formularzu pogladowym wystarcza, aby
wykonac¢ dany zabieg obrobkowy z podstawowa funkcjonalnoscia.
Dane formularza podstawowego sg kwintesencja najwazniejszych
danych, wprowadzalnych takze w formularzach szczegétowych

: formularz szczegoétowy narzedzie

Zapis dodatkowych, specyficznych dla narzedzia danych

: formularz szczegétowy opcjonalnych parametrow
Zapis dodatkowych, opcjonalnych parametréw obrdbki

: formularz szczegétowy pozycji
Zapis dodatkowych pozycji obrébki

: formularz szczegétowy globalnych danych

Lista dziatajgcych globalnych danych

Okno rysunku pomocniczego, w ktérym zawarty w formularzu dany

parametr zostaje przedstawiony graficznie

smarT.NC: programowvanie
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Edycja pozycji obrébki

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

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

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

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

smarT.NC:

definicija

pozyciji

Program
WPr. do pami.

TNC: \SMARTNC\FR1 . HP

Pozycie: mm

Pkt.startu 1szej osi -10
Pkt.startu 2giej osi -z0

Odstep u 1-szej osi +20
Odstep u 2-giei osi +140
Liczba uierszy Z
Liczba kolumn 7
obret

Pol.przy obr.os gi. +0
Pol.przy obr.os pom. +0 = A
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Y
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Edycja konturow

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

Struktura drzewa (treeview), w ktérym poszczegodlne elementy
konturu zostajg przedstawione w postaci strukturyzowane;j

Okno formularza z odpowiednimi parametrami zapisu: w przypadku
FK-programowania znajduje sie do dyspozycji do czterech
formularzy wigcznie:

: fromularz pogladowy
Zawiera wiekszos¢ uzywanych mozliwosci wprowadzenia danych

: formularz szczegétowy 1
Zawiera mozliwosci wprowadzenia danych dla punktéw
pomocniczych (FL/FLT) lub dla danych okregu (FC/FCT)

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

smarT.NC: definicja

konturoéw

Program
Wpr. do pami

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC
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> 12 -okrag FeT
» 13 [ JJokras Fer
14 EFrozuiazanie FseLect
» 15 [EJ]okras Fer
v 18 -Prosta FLT
17 [E5|Rozuiazanie FseLECT
3 [ prosts FL

B Przeslalekk ponoc. ‘Uzgl oan. |

L=

uspoirzedna X
Uspoirzedna v
Kat wzniosu AN +180
Diugosé LEN

Promien biegunowy PR
Kat biegunouy PA

Nr wiersza PAR-baza PARN [16

Odstep rounolegzych DP

START RESET
POJ. BLOK

FeT FPOL.
i ‘j» START . +
staRT




DXF-pliki wyswietli¢

smarT.NC: Wybraé¢ elementy DXF lj’“"
wpr. do pami

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

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

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

TNC:N. ..

1 DN
F_abs -107.6142 140.0027 Tel —107.014Z 140.037
R WWBRANE |  UVERANE
ELEMENTY | ELEMENTY K-EC
POZYCJI | gkpsowAc | DO PAM.

WYBOR

NASTAWIC = REFEREN.
OKRESLIC
LAVER &

KONTURU
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Obstuga przy uzyciu myszy

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

Oprocz znanych z Windows funkcji myszy, operator moze operowac
klawiszami programowalnymi smarT.NC prostym kliknigciem na
klawisz myszy

Jesli dysponujemy kilkoma paskami softkey (wskazanie belka
bezposrednio nad softkeys), to mozna poprzez klikniecie na jedng z
tych belek aktywowac zadany pasek

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

Aby zmieni¢ wartosci w formularzu: klikngé na dowolne pole
wprowadzenia lub skrzynke opcji, smarT.NC przechodzi wéwczas
automatycznie do trybu edyc;ji.

Aby opusci¢ ponownie formularz (dla zakonczenia trybu edycji): klikng¢
na dowolne miejsce w treeview, smarT.NC wyswietla nastepnie
pytanie, czy zmiany w formularzu majg zosta¢ zapamietane czy tez nie
Jesli przesuwamy mysz po dowolnym elemencie, to smarT.NC
wyswietla tekst wskazéwki. Tekst wskazéwki zawiera krotkie
informacje do danej funkcji elementu

smarT.NC:

Programowvanie

Program
upr.

do pami.

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Zakres obrébki
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Kopiowanie units

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

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

Jesli chcemy kopiowac kilka units jednocze$nie, wykonujemy to w
nastepujacy sposob:

przetaczy¢ pasek softkey na najwyzszym poziomie
przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub kliknieciem myszg
wybra¢ pierwszg przewidziang do kopiowania unit

o aktywowac funkcje zaznaczania
zamAcz Przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub z softkey
ZAZNACZYC NASTEPNY BLOK wybra¢ wszystkie
przewidziane do kopiowanie units

Lok Kopiowanie zaznaczonego bloku do pamieci buforowej
KoP1UJ (funkcjonuje takze z STRG+C)
Przy pomocy klawiszy ze strzatka lub z softkey wybraé
unit, za ktérg chcemy wstawic¢ skopiowany blok

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

smarT.NC: programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123. HU
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Edycja tablic narzedzi

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

Dane narzedzi sg podzielone na nastepujace grupy:

Konik Przeglad:

Zestawienie najczesciej uzywanych danych narzedziowych, jak nazwa
narzedzia, dlugosc lub promien narzedzia

Konik Dodat. dane:

Dodatkowe dane narzedzi, ktére mogg okazac¢ sie wazne dla
specjalnych aplikacji

Konik Dodat. dane:

zarzgdzanie narzedziami zamiennymi i dalsze dodatkowe dane
narzedzi

Konik Sonda:

dane dotyczace uktadéw impulsowych 3D i nastolnych ukfadéw
impulsowych

Konik PLC:

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

Konik CDT:

dane dla automatycznego obliczania danych skrawania

Edycja tabeli narzedzi

upr

Program
. do pami.

TNC:\TOOL.T
> o TTe
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Prosze uwzgledni¢ szczegoétowy opis danych narzedzi w
instrukcji obstugi Dialog tekstem otwartym.

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

Dane narzedzia, deaktywowane poprzez parametry

maszynowe, smarT.NC nie przedstawia w odpowiednim
koniku. Niekiedy jeden lub kilka konikéw jest wéwczas

niewidocznych.
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MOD-funkcje

Poprzez MOD-funkcje mozna wybiera¢ dodatkowe wskazania i
mozliwosci wprowadzenia danych.

Wybér funkcji MOD
w Klawisz MOD ncisngé: TNC pokazuje mozliwosci
nastawienia w trybie pracy smarT.NC

Zmieni¢ nastawienia

Wybra¢ MOD-funkcje w wyswietlonym menu przy pomocy klawiszy ze
strzatkg

Aby zmieni¢ nastawienie, znajdujg sie — w zaleznosci od wybranej funkcji
— trzy mozliwosci do dyspozyciji:

Wprowadzenie bezposrednie wartosci liczbowej, np. przy okreslaniu
ograniczenia obszaru przemieszczenia

Zmiana nastawienia poprzez nacisniecie klawisza ENT, np. okreslaniu
wprowadzenia programu

Zmiana nastawienia przy pomocy okna wyboru. Jesli mamy do
dyspozycji kilka mozliwosci nastawienia, to mozna przez nacisniecie
klawisza GOTO (SKOK) wyswietli¢ okno, w ktérym ukazane sg
wszystkie mozliwosci nastawienia jednoczesnie. Prosze wybrac
zadane nastawienie bezposrednio poprzez nacisniecie odpowiedniego
klawisza z cyfrg (na lewo od dwukropka) lub przy pomocy klawisza ze
strzatkg i nastepnie prosze potwierdzi¢ wybér klawiszem ENT. Jesli nie
chcemy zmieni¢ nastawienia, to prosze zamkng¢ okno przy pomocy
klawisza END

MOD-funkcje opusci¢
Zakonhczenie funkcji MOD: softkey KONIEC lub klawisz END nacisngé

Praca reczna

Program
WPT. do pami.

Wskaz. pozycji 1 RZECZ

Wskaz. pozycji 2 ODLEG

Zamiana MM/CALE MM

Wprowadz.programu HEIDENHRIN

Wybér osi = %Z11111

NC : software numer 340494 ©5J

PLC: software numer BASIS 54

Poziom rozwoiju: -——-

POZYCJR/ (EZEER CEEER EEEEERD MASZYNA TNCOPT
e R R | e e o




Definiowanie zabiegéw obrébkowych
Podstawy

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

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

Zabieg obrébkowy mozna zdefiniowac juz poprzez zapisanie kilku
danych w formularzu pogladowym 1 (patrz obrazek po prawej u géry).
smarT.NC wykonuje nastepnie obrobke z funkcjami podstawowymi.
Dla zapisu dodatkowych danych obrobki, znajduja sige do dyspozyciji
formularze szczegétowe 2 . Zapisane w formularzach szczegétowych
dane zostajg automatycznie synchronizowane z danymi z formularza
pogladowego, a wiec nie muszg by¢ podwadjnie wprowadzane.
Nastepujace formularze szczegétowe znajdujg sie do dyspozycji:

Formularz szczegoétowy narzedzi ()
W formularzu szczegdtowym narzedzi moza zapisa¢ dodatkowe,
specyficzne dla narzedzia dane, np. warto$ci delta dla dtugosci i
promienia lub instrukcje dodatkowe M

smarT.NC:

Programowanie

Prog:
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bieg

iowanie za

obrobkowych

Defin

Formularz szczegoétowy opcjonalnych parametrow (4)

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

Formularz szczegoétowy pozycji ()

W formularzu szczegdétowym pozycji mozna zdefiniowa¢ dodatkowe
pozycje obrébki, jesli trzy potozenia obrobki formularza pogladowego
nie sg wystarczajace. Jesli definiujemy pozycje obrébki w plikach
punktow, to formularz szczegdtowy pozycji zawiera tak jak i formularz
pogladowy tylko nazwe pliku danego pliku punktéw (patrz
,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie 150.)

smarT.NC:

Program
Wpr. do pami.

pProgramowvanie

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

Program
Wpr. do pami.

pProgramowvwanie

TNC: \SMARTNC\123. HU
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Nastawienia programowe

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

znajdowac sie w kazdym programie, w przeciwnym razie

@ Unit 700 nastawienia programowe muszg koniecznie
moze ten program nie zostaé odpracowany przez smarT.NC.

W nastawieniach programowych musza by¢ zdefiniowane nastepujace
dane:

definicja poétwyrobu dla okreslenia ptaszczyzny obrébki i dla symulaciji
graficznej

opcje dla wyboru punktu odniesienia obrabianego przedmiotu i
przewidziana tabelapunktow zerowych

globalne dane, obowigzujace dla catego programu. Globalne dane
zostajg automatycznie zajmowane przez smarT.NC warto$ciami
default i mozna je w kazdej chwili zmienic

programowych zadziatajg na caty program obrdbki i tym

@ Prosze uwzglednic, iz pdzniejsze zmiany nastawien
samym moga w znacznym stopniu zmieni¢ przebieg obrébki.

smarT.NC:

Programovanie

Program
WpT. do pami.
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1.3.4 Frezouanie kieszeni
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Globalne dane
Globalne dane sg podzielone na szes$¢ grup:

ogolnie obowigzujace dane
globalne dane, obowigzujace wytacznie dla obrdbki wierceniem
globalne dane, okreslajace zachowanie przy pozycjonowaniu

globalne dane, obowigzujace wytacznie dla obrdbki frezowaniem przy
pomocy cyklikieszeni

globalne dane, obowigzujace wytacznie dla obrébki frezowaniem przy
pomocy cyklikonturu

globalne dane, obowigzujace wytacznie dla funkcji probkowania

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

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

Wybér globalnego parametru, ktéry chcemy zmieni¢

Nowg wartos¢ zapisac i potwierdzi¢ klawiszem ENTER, smarT.NC
zmienia Kolor pola wprowadzenia na czerwony

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

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123 . HU 08 narzedzia

<o [ETerosren: 123 me G646 nisobrobions | opcie  Glopain. [
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smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
Wpr. do pami.
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Zmiana globalnego parametru poprzez formularz
szczegotowy globalnych danych powoduje tylko lokalng,
obowigzujaca dla danego zabiegu obrébkowego, zmiane
parametru. Pole wprowadzenia lokalnie zmienionych
parametrow smarT.NC podswietla na czerwono. Po prawej
stronie obok pola wprowadzenia znajduje sie L jako
oznaczenie dla lokalnej wartosci.

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



Ogolnie obowigzujace dane smarT.NC: programowanie
Odstep bezpieczenstwa: odstep pomiedzy powierzchnig czotowg

Program
WpT. do pami.

TINC: \SMARTNC\123. HU 0s narzedzia z
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Globalne dane dla obrébki wierceniem smarT.NC: programowanie
Powrdét przy tamaniu wiéra: wartosc¢, o jakg smarT.NC odsuwa

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123 . HU 0s narzedzia z
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rezouanie kieszeni

Globalne dane dla obrobki frezowaniem z cyklami kieszeni .
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Wspéteczynnik natozenia: promien narzedzia x wspétczynnik
natozenia dajg boczny dosuw

Rodzaj frezowania: wspotbiezne/przeciwbiezne
Rodzaj wciecia w materiat: po linii Srubowej, ruchem wahadtowym lub

Rodzai frezow. (Me3)

Rodzaj pogiebiania
Frezouanie konturu
Odstep bezpiecz.

Bezpieczna uysokosé
Wsp.nakzadania sie

Rodzai frezow. (Me3)
L

prostopadte wejscie w materiat e | T sl
(] § = TAW




Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami konturu

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

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

Wspoétczynnik natozenia: promien narzedzia x wspétczynnik
natozenia dajg boczny dosuw

Rodzaj frezowania: wspotbiezne/przeciwbiezne

Globalne dane dla funkcji prébkowania

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

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

przemieszcza¢ pomiedzy punktami pomiarowymi na bezpieczny
odstep czy tez na bezpieczng wysokosé

smarT.NC:
Odjazd na bezpiecz.

Programowvanie

wys. (B/1)7

Program
upr.

do pami.
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Wybér narzedzia

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

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

W razie potrzeby mozna dokonywa¢ edycji wyswietlanych danych
narzedzia

Przy pomocy klawiszy ze strzatkga wybieramy wiersz a nastepnie
kolumne edytowanej warto$ci: jasnoniebieska ramka oznacza
edytowalne pole

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

W razie potrzeby wybraé kolejne kolumny i powtdrzyé opisany
uprzednio sposob dziatania

smarT.NC: programowvanie
Wywotanie narzedzia

Program
WpT. do pami.
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smarT.NC: programowvanie
Nazwa narzedzia 7

Program
WPT. do pami.
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Przelaczenie predkosci obrotowej/predkosci
skrawania

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

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

Nacisna¢ klawisz NO ENT: TNC usuwa wpis predkosci skrawania

Dla wprowadzenia predkos$ci obrotowej: klawiszem ze strzatkg powr6t
do pola wprowadzenia cursorn

Przelaczenie F/IFZ/IFU/IFMAX

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

Dla zapisu alternatywy posuwu

Nacisna¢ softkey F, FZ, FU lub FMAX

smarT.NC: programowanie

Predkos$é obrotowa wrzeciona S=7

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

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

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

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

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

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

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

programowanie
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Znajdujace sie w dyspozycji zabiegi obrobkowe

(units)

Po wyborze trybu pracy smarT.NC wybieramy poprzez softkey EDYCJA

znajdujace sie w dyspozycji zabiegi obrobkowe. Zabiegi obrobkowe

podzielone sa na nastepujace grupy gtéwne:

Grupa gtéwna

Strona

OBROBKA:

wiercenie, gwintowanie, frezowanie

Strona 58

PROBKOWANIE:

funkcje prébkowania dla uktadu

impulsowego 3D

Strona 127

PRZELICZANIE:

funkcje dla przeliczania wspotrzednych

Strona 136

FUNKCJE SPECJALNE:

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

programu

Strona 144

=)

Softkeys KONTUR-PGM i POZYCJE na trzecim pasku

softkey, uruchamiajg programowanie konturu lub/i generator

Wwzorcow.

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr.

do pami.
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Grupa g»'éwna Obrébka smarT.NC: programowanie Gl [
W grupie gtéwnej Obrobka wybieramy nastepujace grupy obrdébeki: iy z
- [EJprogran: 123_ORILL mn Przeslad | czesé nisobrobiona | opcis [* M I
Grupa obrébki Softkey  Strona N rerv— . i —
v [+ [+1e@ |
WIERCENIE: WUIERCENIE Strona 59 z =D 0 ¥ ‘
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. . . Ly
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prostokatna, kieszen okragta, rowek
wpustowy, okragty rowek wpustowy

KONTUR-PGM: Strona 103
Edycja programéw konturu: trajektoria @

konturu, obrébka zgrubna kieszeni
konturu, dodatkowe przecigganie i
obrébka wykanczajgca

POWIERZCHNIE: Strona 123
frezowanie ptaszczyzn %




Program
Wpr. do pami.

Grupa obrobki Wiercenie smarT.NC: programowanie

W grupie obrébki Wiercenie znajdujg sie do dyspozycji nastepujace [TNG: \SMARTNGN 123_DRELL. 1O )
jednostki dla obrébki wierceniem: "_ e ——| [ i
. v 2 [Eies Linia kenturu x i ——C - —
v [+ [+1e6 |
Unit Softkey  Strona : o {
Unit 240 nakietkowanie 6 20 Strona 60 P Zaet iniouac. murer sunkt bazon. A A
N @ =
Odstep bezpiecz. =z J_:L
2-ga bezpieczna wys. e || 5 |
H : H F pozyciononas 56 o E
Unit 205 wiercenie Strona 62 £ |
I - sieex |
Eg [OFF :u
Unit 201 rozwiercanie dokfadne otworu Strona 64 . s |
» @[
» -
. . LINITWZ‘IO UNIT 205 LINIT,_ZG] UNIT 202 UNIT 204 UNIT 241
Unit 202 wytaczanie nIT 202 Strona 66 i %7

Unit 204 powrotne pogtebianie T zea Strona 68

Unit 241 wiercenie jednokotnierzowe nTT za1 Strona 70
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Unit 240 nakietkowanie
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]
F: posuw nakietkowania [mm/min] lub FU [mm/obr]
Wyboér gtebokosé/srednica: wybdr, czy nalezy centrowac na
gtebokos¢ czy tez na $rednice
Srednica: srednica centrowania. Zapis T-ANGLE w TOOL.T konieczny
Glebokosé: gtebokos¢ centrowania
Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
150.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

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

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

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

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Brak

smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przegiad | Narzedzie |
0
=[g
r[F]

Uybér 1

Par.uierc. [

|

Srednica

0s refer. _ 0% pomoc.

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

NAZWA
NARZEDZIA

uVEIERi

smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Dane narzedzia

Przeglad  Narzedzie |

(1]
9
i
oL

M-funkcia:
M-funkcia:

I Wybér Ws.narz.

Par.uierc. [¢»

ﬂ

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

NAZWA
NARZEDZIA

uVEIERi




Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

L

5L

%ﬁii!

(1113

Odstep bezpieczenstwa
2. Odstep bezpieczenstwa
czas przebywania u dotu

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

smarT.NC:

+ [@]oene siobaine

Programowvanie
Bezpieczna wysokosc ?

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Pozycia Dane globalne ¢

ow

bieg

iowanie za

obrébkowych

Defin



ow

bieg

iowanie za

obrobkowych

Defin

62

Unit 205 wiercenie
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

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

Glebokosé: gtebokos¢ wiercenia

Glebokos¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuwane przed wyjsciem z odwiertu

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

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
150.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

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

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

Wybdr wstepny NARZ: w razie koniecznos$ci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad | Nerzedzie | Par.uierc. [

i
=(9)
H

GZebokose

Giebokosé dosunu
Gieb. tamanie wiséra

0s refer.

0s pomoc.

0 narz.

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

uVEIERi

smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

* [ 2 Jpane narzeazia

Przeglad
-
:
e
oL

M-funkcia:
M-funkcia:

Narzedzie |

I Wybér Ws.narz.

par.uierc. [0

ﬂ

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

uVEIERi




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

wiercenia: Glebokosc ?
UL - VLI s s - L Przeglad | Narzedzie  Par.uierc. |<>
Gtebokos¢ tamanie wiéra: dosuw, po ktérym smarT.NC ¥ caebokoss Er—
. .z 3 G2€bOkoSE dosUWU I
przeprowadza tamanie wiéra . G e p——
. ;7 n .. .. uart.zdeim.mater. o
Skrawany materiat: warto$¢, o jaka smarT.NC zmniejsza gtebokos¢ — Min. dosun C— %L
. . % Para"e‘" L= Gérna bezp.odlegrosé ez
wcigcla Dolna bezp.odlest. ez I l
Min. wciecie: jesli zapisano skrawany materiat: ograniczenie dla . s vy
minimalnego wciecia &S [+]
v
Odlegtos¢ u gory: bezpieczna odlegtos¢ u gory przy powrotnym
pozycjonowaniu po tamaniu wiéra 2 I
OFF | ON
Odlegtos¢ u dotu: bezpieczna odlegto$¢ u dotu przy powrotnym . =
pozycjonowaniu po tamaniu wiéra ® -]
Punkt startu wciecia: punkt startu potozony glebiej w odniesieniu do
wspotrzednej powierzchni w przypadku wstepnie obrobionych ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

odwiertow
Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne smarT.NC: programowanie Proacas
dane: Bezpieczna wysokosc 7 A
' TNCE S MARTNES 1250 R I Par.uierc. Pozycia Dane globalne |4
E;%[ Odstep bezpieczenstwa i [Zoaster pezpiecz.  pE—
. , uret amanie wiora [GRZNNNNNG
2. Odstep bezpieczenstwa s en n e —
POZyCjionoWwac = G
Odcinek powrotu przy tamaniu wiéra + [@]oane s1o0aine []r oaveionoues
Gt »
) czas przebywania u dotu
% S100%
N Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki % oFF] o
uEnm
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Unit 201 rozwiercanie dokfadne otworu
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

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

Glebokosé: gtebokosc¢ rozwiercania

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
150.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

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

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

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

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programovanie

Program
wpr.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad | Nerzedzie | Par.uierc. [

g

=

’

0 numer
nNazua

;’j

i "
Tl I
=[9)
FE 150 3. Q.
Gebokosé 20 W
T |
0% refer. _ 0 pomoc. 05 narz. e
I T v "
3]
s100%
@
ON
g
@ 5]

UNIT-DANE
PRZEJAC

uVEIERi

NAZWA
NARZEDZIA

smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad

Narzedzie | Par.uierc. (>

ull CE—

-9 ——

FE 150

oL m |

M-funkcia: I I[f&T [

M-funkcia: — ?H?

""" %gaax %

on
e

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

uVEIERi




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

brak.

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

nl_? Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

posuw powrotu

[

e

czas przebywania u dotu

=

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

p

smarT.NC: programowanie
Glebokosc 7

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gzebokose 20 ____|

]
* [idigJparanetry uiercenia

Przesiad | Nerzedzie Par.uierc. |

‘4|
4

=
W

ol

<o
[+

]
®
8
B3

£l

°
B
3
2

o1
=
(1]

smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc ?

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Par.uierc. | Pozycia Dane globalne |<

Od:kep bezpiecz. 2 &

’ z—qa bezpieczna wys. [SONIIIIIING
’ F pourst e —r
Przerua czas.na dole [@NG
EF Ppozycionowaé [FHAX
* [@ Jpane s10bsine
,
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Unit 202 wytaczanie
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

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

Glebokosé: gtebokos¢ wywiercania

Kierunek wyjscia: kierunek, w ktérym smarT.NC wysuwa narzedzie z
materiatu na dnie odwiertu

Pozycje obroébki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
150.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

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

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

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

smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=

Przeglad | Nerzedzie |

Par.uierc. [

[E] C—
s[Q)
FE 150
Grepokose o
o[€] ST
Kier. odj. od mater. (‘@( EHj‘
GII g
@y ‘
‘ 0$ refer. ‘ 0$ pomoc. 0% narz.
%gaax g’
o

=

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

NAZWA
NARZEDZIA

uVEIERi

smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Dane narzedzia

Przeglad  Narzedzie |

7]
=(0)
e

o 2]

M-funkecia:
M-funkcia:

urzeciono ® Mea o Moa

[ Wybér us.narz.

Par.uierc. [

ﬂ

Numer
Nazua

=

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

NAZWA
NARZEDZIA

uVEIERi




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

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

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

posuw powrotu

E 2. Odstep bezpieczenstwa
E%

czas przebywania u dotu

%ﬁ:

(1113

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

smarT.NC: programowanie

Glebokosc 7

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

N
« [idiglparanetry uiercenia
v

Przesiad | Nerzedzie Par.uierc. |

G2ebokosé

Kier. odi. od mater.

Kat wrzeciona

smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc ?

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

.
+ [@]oene sicbatne
=

AefE

Par.uierc. | Pozvcia Dane slobalne ¢
[EJouster bezpiccz. P
2-g2 bezpiecznas uys. ERNEEENC
F pourst EEEES) 3
Przerua czas.na dole [@NG
EF Pozycionowaé [FHAX
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Unit 204 powrotne pogtebianie
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

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

Glebokosé¢ pogtebienia: giebokos¢ pogtebienia

Grubos¢ materiatu: grubos$¢ obrabianego przedmiotu

Wymiar mimosrodu: wymiar mimosrodu wytaczadta

Wysokos¢ ostrza: odstep dolna krawedz wytaczadta — gtéwne ostrze

Kierunek wyjscia: kierunek, w ktérym smarT.NC ma przemiesci¢
narzedzia o wymiar mimosrodu

Pozycje obrobki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie
150.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

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

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

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

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programovanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przegiad | Nerzedzie | par

.wierc. [

r{d]
=(9)
H
Gieb. pogiebiania
Grubosé materiazu
uymiar mimosrodu i J
=
Wysokose ostrza (=] ]
s
Kier. odji. od mater.
&y
s1eex |
& 4
05 refer. _ 0s pomoc. 08 narz. o
I

b

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

uVEIERi

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programovanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

”
» [ Jpane narzedzia

‘ numer ...
Nazua ...

Przeglad

Narzedzie | Par.uierc. [¢*

(4] C—

s[@)

F 200

DL

M-funkcia: I |[5= [

M-funkcia: ?H?
S100% |
"
oN
8 |
&8

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

uVEIERi




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

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

Czas zatrzymania: czas zatrzymania na dnie pogtebienia

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

Posuw przy pozycjonowaniu

=]l

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

(1113

smarT.NC:

Programowvanie
Glebokosc poglebiania?

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[N
* [idiglparanetry uiercenia
v

Przeglad | Narzedzie

Gieb. pogiebiania
Gruposé materiatu
Uymiar mimosrodu
Uysokosé ostrza

Kier. odi. od mater.

Kat wrzeciona

+0
Czas zatrzymania narzedzia[®

Par.uierc. [

smarT.NC:

pProgramowvanie
Bezpieczna wysokosc ?

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2
+ [@]oene siobaine
=

AefE

Par.uierc. | Pozvcia Dane slobalne ¢
Od:kep bezpiecz. z
2-9a bezpieczna uvs. [5@ G

F Pozycionouac 750 5

EF Pozycionouac FHAX

i

ol
Y

i
I+

o

°
B

%
o'

]
[1]

®
8
B3
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2
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Unit 241 wiercenie jednokotnierzowe
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] przy wierceniu

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

Glebokosé: gtebokos¢ wiercenia

Punkt startu wciecia: punkt startu wiasciwej obrébki wierceniem. TNC

przemieszcza sie z Posuwem pozycjonowania wstepnego z
bezpiecznej odlegtosci na punkt startu w zagtebieniu

Kierunek obrotu przy wejsciu/wyjsciu: kierunek obrotu wrzeciona
przy wejsciu do odwiertu i przy wyjsciu z odwiertu

Obroty przy wejsciu: obroty, z ktérymi narzedzie powinno wchodzi¢
do odwietu i przy wyjsciu z odwiertu

Chtodziwo ON: M?: funkcja dodatkowa M przy wigczeniu chtodziwa.
TNC wiacza chtodziwo, jesli narzedzie znajduje sie na zagtebionym
punkcie startu w odwiercie

Chtodziwo OFF: M?: funkcja dodatkowa M przy wytgczeniu chtodziwa.
TNC wytacza chtodziwo, jesli narzedzie znajduje sie na zagtebionym
punkcie startu w odwiercie

Pozycje obrobki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie
150.)

smarT.NC: programowvanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

1]
@
41 Wiercenie giebokie jednoko @
i8

G2ebokose

1

Al numer  .....
Nazua 0% refer.

Przeglad | Nerzedzie | Par.uierc. [0

Punkt startu dosuuu
Kier.obr. weiswyiscie

Predk.obr.na Weisciu

Chzodziuo ON: M?
Ch2odziuo OFF: M?

0% pomoc.

= IIIEE

W

Uy

e
%gaax g’

05 narz.

= megggEEa

OFF]  oN

CL
=TT

=]

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

uvaxzk%




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Tool:

DL: delta dlugosci dla narzedzia T

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

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

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Gtebokos¢ przy zatrzymaniu: wspotrzedna osi wrzeciona, na ktérej
narzedzie ma przebywac. Funkcja nie jest aktywna przy zapisie 0

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

Posuw przy pozycjonowaniu

czas przebywania u dotu

posuw powrotu

I=E=liglieli=

N Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TG : \SMARTNCN123_DRILL . HU Przeglad  Narzedzie ‘ Par.uierc. [

———
E —
,
- [d]za1 uiercenie gzepokie sednoko 5 o
i 3] I —
DL
M- tunkcaa: —
M-funkcia: —
N [ Wybér ws.narz.
[

o

=

=

<o
[+

9@
=
H
S
-

°
B
k]
2

=

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

UVEIERi

E

NAZWA
NARZEDZIA

smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc 7?

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC~123_DRILL .HU Par.uierc. | Pozycia Dane globalne |<

Od:kep bezpiecz.

z [}

3
0
o)
2
]
©
N
o6
1
S0
o=
c:
=2
© S5
Qo

4l



ow

bieg

iowanie za

obrobkowych

Defin

Grupa obrébki GWint smarT.NC: programowanie o
W grupie obrébki Gwint znajduja sie do dyspozycji nastepujace bloki dla  [me~smemessza e o 2
guintowania: T
Ui — s + 2 @125 Linta kentur x o ——C - — 0
v e [tee |
nit oftkey trona v & : ‘
Blok 206 gwintowanie z uchwytem o Strona 73 F ariniouae ruser muntu oazon. ||+ ﬁ«.ﬁ‘
wyréwnawczym Az e s
Odstep bezpiecz. z
. . 2-g9a bezpieczna uys. EC (i»\, Q,_. ‘
Blok 209 gwintowanie bez uchwytu 209 Strona 75 B e —
wyréwnawczego (takze z tamaniem widra) %17 L] g0 11
Eg on
Unit 262 frezowanie gwintow oniT zez Strona 77 =
%2 =
. . . , LINIT[_ZOE UNIT{_?O.E UNIT 282 LNIT,?BG LIN117254 UNIT 265 UNIT 267
Unit 263 frezowanie gwintow unIT 283 Strona 79 an”| a2 v A ) lm
wpuszczanych %%
Blok 264 frezowanie odwiertow onaT z84 Strona 81

Blok 265 frezowanie odwiertéw po linii Strona 83
Srubowej
Blok 267 frezowanie gwintéw zewnetrznych Strona 85




Program
Wpr. do pami.

Blok 206 gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym
Parametry w formularzu Przeglad:

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeslad | Nerzedzie | par.uierc. |

T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey) , (8] C—
S: predkos$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania 3] =5 - B
[m/m|n] Giebokosé gwintu -18 W
i . . . . . . / / T
F: posuw wiercenia: obliczy¢ z S x skok gwintu p i w1 !
Glebokos¢ gwintu: gtebokos¢ gwintu v v :
Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie &5+
150.) s
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie: i :FF;L =
& ®=[—
DL: delta dtugo$ci dla narzedzia T = =

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

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

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

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

UVEIERi

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad

¥ . T —
. =@ —
[ 7] Jpane narzedzia FE 15e

Nerzedzie | par.uiere. [»

wﬂ

M-funkcia:
B urzeciono @ 1oz o Moa
s a"_],_.
I Uybér us.narz. @ 7 |+
S100%
@ W
OFF | ON
E2lz3 s g
uL @« D_

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

UVEIERi
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

brak.

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

g{ Odstep bezpieczenstwa

% 2. Odstep bezpieczenstwa

%ﬂ; czas przebywania u dotu

N Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

smarT.NC: programowvanie

Gtebokosé gwintu?

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rametry wiercenia

Przeslad | Nerzedzie Par.uierc. [
G2ebokosé suintu “is

’
B
W

T [

e

s100% |
& 4
on

smarT.NC: programowvanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@ Joans s1opatne
»

Par.uierc. | Pozveia Dane giopalne |d

[l |oustep pezpiecz. 5
=

ga bezpieczna wys. [0 G

IE‘F POZyCjonowac FMAX

s100% |
& 4
oN




Program
Wpr. do pami.

Blok 209 gwintowanie bez uchwytu wyréwnawczego
Parametry w formularzu Przeglad:

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

B e Przeglad ‘ Narzedzie | Par.uierc. |
T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey) I * E—
4 7 s )0 —
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania 2 “ et T —
H 1] Skok guintu v — ¥
[m/min]

2 A H . & A H 0% refer. 0% pomoc. 0$ narz. T\ /|
Glebokos¢ gwintu: gtebokos¢ gwintu ‘ ‘ <y
Skok gwintu: skok gwintu D . 0
Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie e+
150.) oo

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie: *’F :FF% -
DL: delta dtugosci dla narzedzia T = _DQ
M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M ‘ ‘ war-ome ‘ e

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

Wybor wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego

narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny) N SERTNES 75 RIS -
: —
x [} Jpane narzedzia —
- funkcija: ’7
==
urzactono © [1] res o ] mea 5y
&S [+]
S100%
ﬂ o o
OFF | ON
i & —
g8 @ J_gr‘ D
UNIT-DANE WYBIER: e
‘ PRZEJAC ‘ NARZEDZIA

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
upr. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Glebokos¢ tamanie widra: wciecie, po ktéorym ma nastgpi¢ tamanie
widra

Kat wrzeciona: kat, pod ktéorym smarT.NC ma pozycjonowac
narzedzie przed operacjg gwintowania: w ten sposdb mozna
dodatkowo nacina¢ gwint w razie potrzeby

Wspoétczynnik dla S przy powrocie Q403: wspétczynnik, o ktéry TNC

zwieksza obroty wrzeciona i tym samym posuw powrotu przy wyjsciu z
odwiertu

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

Odcinek powrotu przy famaniu wiéra

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

Ep

smarT.NC:
Gtebokosé gwintu?

Programovanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad | Narzedzie
G2gbokosé guintu

Skok gwintu

G2gb. amanie wiéra
Kat wrzeciona

Wsp2.dla S przy pourocie [T

par.uierc. [(r
+1.5

B

[+@

%gaax g’

v
oN

0

cr

R

smarT.NC:

Programowvanie

Bezpieczna wysokosc 7

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Par.uierc. | Pozveia Dane giopalne |¢

dstep bezpiecz. 2 ____
-ga bezpieczna uys. [BB 3
Br Pozyciononaé FHAX
v I
=
=
i Y
4]
s1eex |
& g
oN
s ;
=




Unit 262 frezowanie gwintow
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: posuw frezowania

Srednica: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Glebokosé: gtebokosé gwintu

Poz;;cje obrobki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
150.

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

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

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

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowvanie

Program
upr. do pami

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

262 Frez.wewn. gwintu
=2
=
(@]

=i

AefE

=Y
i
% s
]

Przesiad | Nerzsdzie | par.uierc. |

T[B] I
=[Q)
o j 500 s Q-
Srednica 10 W
Skok guintu 15
G18bokose = (Ile N
ere
o
0% refer. _ 0% pomoc. 0 narz.
[ [
s g—.
So
s100%
[Q) v
oFF]  on
g
®=[—

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

uvarzni

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [ Jpane narzedzia

Przeglad

Nerzedzie | Par.uiere. [

(@ —
F Se0
oL (B 1
DR T
e
M- funkcia: — g
M-funkcia: — z
urzeciono = [ nes o [ ] nos s 0
&+
I Uybér Ws.narz.
I s100%
@ ¥
OFF]  oN
5
s

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

uvarzni
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry wiercenia:

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

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

Posuw przy pozycjonowaniu

I=[=f £

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

Frezowanie ruchem wspétbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC:

Programovanie
Srednica nominalna?

Program
wpr.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametry wiercenia

Przeslad | Nerzedzie Par.uierc. [

Srednica
Skok guintu +1.5

Giebokose 18
Poutérzenie: zwoie o

-y
@ %1
‘%{aex %
on

smarT.NC:

Programovanie
Bezpieczna wysokosc 7

wpr.

Program

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

b

« [@ Joans s1obatne

Par.uierc. | Pozveia Dane giopalne |d

Odslep bezpiecz. 2 _______ ¢

ga bezpieczna wys. [5@ G

Pozycionouac 750 5

Er Pozycionouac FHAX

> |

Rodzaj frezow. (M@3)
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Unit 263 frezowanie gwintéw wpuszczanych
Parametry w formularzu Przeglad:

Program
Wpr. do pami.

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przesiad | Nerzsdzie | par.uierc. |

T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey) , (7]

S: predkosc obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania - “ SR pete S

[m/min] 3]

F: posuw frezowania §§e2k'

F: posuw pogtebiania [mm/min] lub FU [mm/obr] ’ e = v
Srednica: nominalna srednica gwintu ... = ezt
Skok gwintu: skok gwintu % g s : ‘ : e
Glebokos¢: gtebokos¢ gwintu -
Gtebokos¢ pogtebiania: odstep pomigdzy powierzchnig obrabianego &4

przedmiotu i wierzchotkiem ostrza narzedzia przy pogtebianiu

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

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
150.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T . *Dm B
DR: promien delta dla narzedzia T

=
M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M — v
Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia ' S = 20
standardowo M3 S

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

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

uvarzni

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU o

[ Wybér us.narz.

2eazie | par.uiere. |

I
®
8
B3

)
.

°
B
3
2

’3)1:-
<[
L]

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

LNEIERi
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

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

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

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

Posuw pozycjonowania

N Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki
nm

=y Frezowanie ruchem wspétbieznym albo

ey Frezowanie ruchem przeciwbieznym

[E,ﬁ

smarT.NC:
Srednica nominalna?

Programowvanie

Program
wpr.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametry wiercenia

Przeglad | Nerzedzie Par.uierc. [0
srednica
Skok guintu +1s

Giebokosé

Gieb. pogiebiania -z0

Odstep z boku

Gieb. pogl. czokoWo
Przes. na str. czot.

smarT.NC:

Programovanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
wpr.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@ Joane s1obatne
»

Par.uierc. | Pozycia Dane slobalne ‘4
[LJousten bezpiccz. P
8 bezpieczna uys. [68 s
[LiF rozveionouac
IE‘F PO2ZyCjionowasé

Rodzaji frezou. (M@3)




Blok 264 frezowanie odwiertow

Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

F: posuw frezowania

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

Srednica: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Glebokos¢: gtebokos¢ gwintu

Glebokos¢ wiercenia: gtebokos¢ wiercenia

Glebokos¢ dosuwu przy wierceniu

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
150.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

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

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

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

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowvanie

Program
upr.

do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

264 Frez.uiertn.gwintow
=
=
(@]

=i

B e o
s

AefE

Przesiad | Nerzsdzie | par.uierc. |

i CE—
=g
[om] TE
f[7] v
areanica FC—
Skok guintu +1.5 _= _‘_<
G2bokose -18 L)
Gigbokosé wiercenia [-ze
PR —

o

€5 [+]
0s refer. 0s$ pomoc. 0$ narz.

\ \

S100%

@ W

OFF | ON

UNIT-DANE
PRZEJAC

uvarzni

i

NAZWA
NARZEDZIA

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowvanie

Program
upr.

do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

"
* [ 7 Jpane narzedzia

@

1 Numer  .....
Nazua Dp00®
A

o -

Przeslad  Narzadzie | par.uierc. |

(4]

M-funkcia:
M-funkcia:

il

[ Wybér us.narz.

UNIT-DANE
PRZEJAC

uvarzni

NAZWA
NARZEDZIA
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Glebokos¢ tamanie widra: wciecie, po ktorym TNC ma wykonaé
tamanie wiéra przy wierceniu

Bezpieczny odstep u gory: odstep bezpieczenstwa, kiedy TNC
przemieszcza narzedzie po tamaniu wiora ponownie na aktualng
gtebokos¢ wecigcia

Glebokos¢ poglebiania czotowo: giebokosé pogiebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowe;j

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

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

Posuw pozycjonowania

fumn

Odcinek powrotu przy famaniu wiéra

s

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

Ep
sy Frezowanie ruchem wspétbieznym albo
a2y Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowvanie
Srednica nominalna?

Program
WpT. do pami.

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

sreanica
Skok guintu
Giebokosé

Giebokosé wiercenia
G1.dosuwu wiercenie
Gieb. zamanie wiéra
Gorna bezp.odlegzos

Parametry wiercenia

Gleb. pogi. czolowo
Przes. na str. czot.

par.uierc. [(r

smarT.NC: programowvanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Par.uierc. | Pozveia Dane giopalne |¢

i [LJooster bezpiccz.  REC
’ -9 bezpieczna uys. [50 5
i pozyciononae 750 3

Puurék tamanie wiéra [BR2ING
Er Pozycionowaé [FHAx
* bane g1obalne Rodzaj frezow. (M@3) [




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

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

F: posuw frezowania

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

Srednica: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Glebokos¢: gtebokos¢ gwintu

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

Glebokos¢ poglebiania czotowo: giebokos¢ pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

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

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
150.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

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

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

smarT.NC:

Programowvanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przesiad | Nerzedzie | par.uierc. |

i T CI—
i
»
=g
v * 265 Frez.odw.po helix @
= 2
] i :
Srednica 10 = —
Skok gwintu s Hesl:
G2ebokose -18 i g
v Operacia pogiebiania © r
S
s o o B [+]
Przes. na str. czol. o L4 +
R
0% refer. 0$ pomoc. 0§ narz. S
Nazus T i T @ v
| OFF | ON
s -‘—j,-
3 —
@ W
UNIT-DANE LYETER: NAZWA
PRZEJAC W NARZEDZIA
smarT.NC: programowanie Hroston

Wywotanie narzedzia

upr.

do pami.

-

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [ @ Jpane narzedzia

Numer

Nazua

Przeslad  Narzsdzie | par.uierc. |

M-funkcia:
M-funkcia:

[ Wybér us.narz.

il

WYBIER:

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

smarT.NC: programowvanie

Srednica nominalna?

Program
Wpr. do pami.

brak.

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne

L
L
i

mp

Hum

Odstep bezpieczenstwa
2. Odstep bezpieczenstwa
Posuw pozycjonowania

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametry wiercenia

Przeslad | Nerzedzie Par.uierc. [0

srednica

Skok suintu 1.5

Gxabokosé B

Operacia posiebiania . r

G2eb. post. czolouo 3

Przes. na str. czol. [
11
=
i

smarT.NC: programowvanie

Bezpieczna wysokosc

Program
WpT. do pami.

?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@ Joans s1obatne
»

Par.uierc. | Pozveia Dane giopalne |¢

Odstep bezpiecz. 2 _______ ¢

95 bezpieczna wys. [5@ G

r Pozycionouac 750 5

Er Pozycionouac FHAX




Unit 267 frezowanie gwmtéw smarT.NC: programowanie
W ¥ i dzi
Parametry w formularzu Przeglad: e

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Program
Wpr. do pami.

Przesiad | Nerzedzie | par.uierc. |

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

1[B] EE—

Yl . B Yl . v % 267 Frezow. guwintu zewn. S
S: predkos$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania ] - B
[m/min] (7] v g
: i S e s TN (o]
F: posuw frezowania e—| 5y @
F: posuw pogtebiania [mm/min] lub FU [mm/obr] ; ... H= 0 %
Srednica: nominalna $rednica gwintu - : ! : esi+) [ -
Skok gwintu: skok gwintu | - o -QE’ 9
Glebokosé: gteboko$é gwintu e g g
Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie &g K] i
150. 1 £
: T =1 ein B
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie: 8 -g

DL: delta dlugosci dla narzedzia T
DR: promien delta dla narzedzia T

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M R — R e | "l_l
Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia . —
standardowo M3 « [ Jpene naszeszia
Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego — )
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny) ) -
4 M-funkcia: 1 %L
M-funkcia: S
@ +
? Numer e I Wybér ws.narz. SR
[ OFF]  oN
8-
o WYBIER:
| == e

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
upr.

do pami.

85
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

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

Glebokosé¢ pogtebiania czotowo: giebokos¢ pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

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

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

. = Posuw pozycjonowania
1
N Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki
2y Frezowanie ruchem wspotbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowvanie

Srednica nominalna?

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametry wiercenia

Przeslad | Nerzedzie Par.uierc. [0

Srednica
Skok guintu +1.5
G2ebokosé 18
Poutérzenie: zuoie o

GIeb. pogl. Cz0IOWO e
Przes. na str. czoi. O

‘%{aex g’

v
oN

B

smarT.NC: programowvanie

Bezpieczna wysokosc

?

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@ Joans s1obatne
»

Par.uierc. | Pozveia Dane giopalne |¢

[
5

[LJousten bezpiccz. 2

98 bezpieczna uys. 50 s
F POZyCjonouwac 750 G
Er PO2yCjonouac [FMAx
Rodzai frezou. (Mem @




Grupa obrébki Kieszenie/czopy

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

Softkey

Unit

smarT.NC:

pProgramowvanie

Program
Wpr. do pami.

|TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

o [ETrrosran: 1zsoRriL m

v 2 125 Linia konturu
Strona

Unit 251 kieszen prostokatna

Strona 88

Blok 252 kieszen okragta

Strona 90

TRl 700 nastauienia prosranons

08 narzedzia

Przesiad | Czesé nieobrobiona | Opcie [¢*

uyniary

MIN-punkt MAX-punk t

z

x e [+iee
v e [+1e6
z [[ae [v@

Punkt bazowy przedmiotu
I zdefiniowa¢ numer punktu bazow.

Ic]
Dane globalne

Odstep bezpiecz. |2
2-g93 bezpieczna wWys. 5@
* e e —
F pourét 98989
UNIT 254 UNIT 256 UNIT 257 UNIT 2e8
i : g
[ == 7,
i~ = ©) (]

s100%
@ ¥
OFF]  oON

> [
0
>
Blok 253 rowek wpustowy T 288 Strona 92 =
ﬁiﬁ" » (-
Blok 254 okragty rowek T 254 Strona 94 u%: P ?520 u%ﬂ.
Unit 256 Kieszen prostokatna i zs8 Strona 97

Nj

0

Unit 257 czop okragty

Strona 99

Unit 208 frezowanie odwiertow

Strona 101

Definiowanie zabiegow

obrébkowych

87
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Unit 251 kieszen prostokatna
Parametry w formularzu Przeglad:

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

T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania
[m/min]

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

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Dlugos¢ kieszeni: dlugos¢ kieszeni na osi gtownej
Szerokos¢ kieszeni: szerokosc¢ kieszeni na osi pomocniczej

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

Glebokos¢: gtebokos¢ koncowa kieszeni

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

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
150.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dlugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

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

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programovanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Zakres obrébki

: . ==
» Przeslad | Narzedzie | p.kieszeni |
=+ [[@]]zs1 «ieszen prostokatna r o |
G —
r [15e
F[] i
orumose kieszent (Co—
v Szerokosé kieszeni 20
Promien naroza e | s ;_L
G2abokose -z @3
& dosuwu 5
T g
f’ Nazua 0% refer. 0% pomoc. 0$ narz. ¥
! I [ on
&8
&g
UNIT-DANE ERETER NAZUA

smarT.NC: programowvanie
Wywotanie narzedzia

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 2Zakres obrobki

Przeglad

i VR ]

Narzedzie | P.kieszeni |<>

uc: 25
150

o0

M-funkcia:
M-funkcia:

I Uybér Ws.narz.

—
—
—
J—
o

UNIT-DANE
PRZEJAC

NAZWA
NARZEDZIA

uvaxzk%




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry kieszeni:

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

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

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

Kat obrotu: kat, o ktory zostaje cata kieszen obrécona
Potozenie kieszeni: potozenie kieszeni w odniesieniu do
zaprogramowanej pozycji

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

i

Wspodtczynnik naktadania sie

e,
LgF

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

(1113

Wy Frezowanie ruchem wspdétbieznym albo
ey Frezowanie ruchem przeciwbieznym
Sz

Wejscie w materiat po linii Srubowej lub

Wejscie w materiat ruchem wahadtowym lub

Prostopadte wejscie w materiat

W

smarT.NC: programowanie
D¥ugosé pierwszego boku 7

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

=1
* [eiipJparanetry kieszeni

Zakres obrébki
2 ar=

Przeglad ‘ Narzedzie = P.kieszeni ‘4»

Diugosé kieszeni
Szerokose kieszeni ze S i;L
Promien naroza

G2ebokose 20

I

G2ebokosé dosuuu
Naddatek z boku
Naddatek gzeb.

POSUM - obr.uykancz. o
F obrébka uvkancz.

Kat obrotu
Potozenie kieszeni

smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc ?

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
I7H

+ [@]oene siobaine
g

=

Zakres obrébki
2 ar=

P.kieszeni | Pozycia Dane globalne ‘4

[

ﬂastep bezpiecz. 2 O
2—95 bezpieczna uwys. [S@ G
usp.nak!adania sie

EF POZyCjionowac

Rodzaj frezow. (M@3)

Rodzaj pogzebiania

3
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Definiowanie zabiegow

obrobkowych

Blok 252 kieszen okragta
Parametry w formularzu Przeglad:

- o i o |
Zakres obroébki: obrébka zgrubna i wykanczajaca, tylko obrébka - | E | g [
zgrubna lub tylko obrobka wykanczajgca wybra¢ przy pomocy softkey -« [a]zs2 Kieszen okrasto 1[i] E—
T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey) : o
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania r[] ’ ‘?{“’i‘
[m/min] —— —
F: posuw wejscia w materiat na gtebokos¢ [mm/min], FU [mm/obr] lub “%‘
FZ [mmlzab] numer . 0s refer. i 0s pomoc. i 0s narz. —— );
F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab] e on
Srednica: Srednica gotowej kieszeni okragtej e
Glebokos¢: gtebokos¢ koncowa kieszeni
Glebokos$é wcigcia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo e i ‘ e ‘ L B - ‘ .

dosuniete

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
150.)

smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
wpr.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Zakres obrébki

smarT.NC:

Programovanie

Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Zakres obrébki

o k] - c

[

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie: B

Przeglad

90

= M
. ) Narzedzie | P.kieszeni |"
DL: delta dlugosci dla narzedzia T — 0
DR: promien delta dla narzedzia T z ‘
. . . ra - . = r
DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T gy
oo
M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M
Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia X —
standardowo M3 i [ — [ g 0
Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego : urzeciono @ [ o3 ¢ ] rea =
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny) ™ uybor us.narz. & %LE
[
2 WYBIER:
k| ||| | -




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry kieszeni:  "snart.NC: programowanie
Srednica okregu?

Program
Wpr. do pami.

Naddatek z boku: naddatek na obrébke wykanczajaca z boku ——
- o o <[
Naddatek na dnie: naddatek na obrobke wykanczajaca dna . R - |
Wciecie obrébka wykanczajaca: wciecie dla obrobki wykanczajacejz |~ e |
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrobka wykanczajgca zostaje e e Rt e pe— d
wykonywana z 1 dosuwem bosun = oornence. I
, . i . L. . F obrébka Wykancz. Er | (=0
F obrébki na gotowo: posuw wejscia w materiat na gtebokosé [mm/min], , ;
FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb] &2+
Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne 100 |
dane: Q oFe]  on
EF, Odstep bezpieczenstwa o4 -]
& 2. Odstep bezpieczenstwa ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Wspdtczynnik naktadania sie

Program
Wpr. do pami.

e,
LgF

smarT.NC: programowanie

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki Be=placane uysokese ¥
(1113 TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Zakres obrébki
Wy Frezowanie ruchem wspoétbieznym albo » P.kieszeni | pozveia | Dane siovsine [«
= - uas!ep bezpiecz. 2 O
. . . . a 2—95 bezpieczna uwys. [S@ G
NU Frezowanie ruchem przeciwbieznym e —
= Er Pozyciononas b1
Wej$cie w materiat po linii $rubowej lub oy
% Rodzaj pogzebiania i* ; E
Prostopadte wejscie w materiat ¥
‘ S100%
@ W
OFF | ON
20 =
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Blok 253 rowek wpustowy
Parametry w formularzu Przeglad:

Zakres obroébki: obrébka zgrubna i wykanczajaca, tylko obrébka
zgrubna lub tylko obrobka wykanczajgca wybra¢ przy pomocy softkey

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania
[m/min]

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

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Dlugos¢ rowka: diugosc rowka na osi gtéwnej

Szerokos¢ rowka: szerokos¢ rowka na osi pomocniczej
Glebokosé: gtebokos¢ koncowa rowka

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

Pozycje obroébki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
150.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta diugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

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

smarT.NC:

Programovanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TNG: \SMARTNC~123_DRILL .HU
e
=+ [[=]]zs3 Frezouanie rouka
[&]
i)
=
[@]
=

b

AefEE

Zakres obrébki

Okal O [kl

Przeglad ‘ Narzedzie | P.kieszeni |>

o[d]
-

F

=

D2ugosé rouwka
Szerokosé rouka
G2ebokose
G2ebokosé dosunu

0s refer. _ 0% pomoc.

k

|

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

NAZWA
NARZEDZIA

uVEIERi

smarT.NC:

Programovanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
N
- g
- =]
.

=(0fei

Dane narzedzia

Zakres obrébki

olal O [kl

M-funkcia:
M-funkcia:

I Uybér Ws.narz.

s % ‘

i

4]

il

@]

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

NAZWA
NARZEDZIA

uVEIERi




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry kieszeni:

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

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

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

Kat obrotu: kat, o ktory zostaje cata kieszen obrécona

Potozenie rowka: potozenie rowka w odniesieniu do
zaprogramowanej pozycji

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

Il

(1113

iz,
_‘__)

—\AI =

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki
Frezowanie ruchem wspétbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

Wejscie w materiat po linii Srubowej lub

Wejscie w materiat ruchem wahadtowym lub

Prostopadte wejscie w materiat

smarT.NC: programowanie

D¥ugosé rowka?

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
* [eiipJparanetry kieszeni

’

Zakres obrébki
s ar=p
Przeglad ‘ Narzedzie = P.kieszeni ‘4»

Diugosé roumka
Szerokosé rowka

5 ;L
G2ebokose T ;

G2ebokosé dosuwu
Naddatek z boku
Naddatek gzeb.

POSUM - Obr.uykancz. o

F obrébka uykancz.

Kat obrotu
Potozenie rouka

smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc ?

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
I7H
+ [@]Joane siopaine
’
=

=

D

Zakres obrébki
0 i

P.kieszeni | Pozycia Dane globalne ‘4

uas!en bezpiecz. PE— |
[P —
EF POZycjonowac [FMAX
Rodzai frezou. (Me3> . v
= Y
>
Rodzaj pogiebiania
. &
vt
S100%
@ W
OFF | ON
S
3 —
(. W

3
0
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2
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Definiowanie zabiegow

obrobkowych
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Blok 254 okragly rowek
Parametry w formularzu Przeglad:

Zakres obroébki: obrébka zgrubna i wykanczajaca, tylko obrébka
zgrubna lub tylko obrobka wykanczajgca wybra¢ przy pomocy softkey

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania
[m/min]

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

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
srodek 1. osi: sSrodek wycinka kofa, o$ gtéwna

srodek 2. osi: srodek wycinka kofa, 0§ pomocnicza

srednica wycinka kota

Kat startu: kat biegunowy punktu startu

Kat rozwarcia

Szerokos¢ rowka

Glebokos¢: gtebokos¢ koncowa rowka

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

Pozycje obrobki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie
150.)

smarT.NC: programowvanie
Wywotanie narzedzia

wpr

Program

. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Zakres obrébki

i

UNIT-DANE

- B s ¢ H
aa
Przeglad ‘ Nerzedzie | P.kieszeni [ —
=+ [A]z54 ronex okraszy r -
5 — " 4]
7] =
= FB Se0 i ‘E‘_..‘_.(
Srodek W 1-szej o0si +50 W 3
Srodek u z-szei osi =
srednica wycin. koa 50 N
Kat poczatiouy | (0%
Kat i o
Szerokosé rouka 1o
! umer e Gzebokosé =T S100%
oo v G2ebokosé dosuuu — O
oFF]  on
05 refer. _ 0% pomoc. 08 narz. s O
\ \ \ &

PRZEJAC

HVEIERi

NAZWA
NARZEDZIA




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dlugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

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

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 2Zakres obréobki

- : o]  ©
> Przesiad  Nerzedzie | p.kieszeni [0
V (@] el
* [ Jpane narzedzia .%L
e
150
T
oY
v
&
— |1y
. . M-funkcia 1
- — [ ae
u ® ms o o4 OFF] OoN
- uyber ws.narz. & %l ]
[
UNIT-DANE L NAZWA

3
0
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2
]
©
N
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1
S0
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iowanie zabiegow

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry kieszeni:

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

Wociecie obrébka wykanczajaca: wciecie dla obrébki wykanczajacej z ’ S
I3t . e , . . Srednica wycin. koia se
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrébka wykanczajgca zostaje C—
wykonywana z 1 dosuwem o s 11
, . . . L. . Gzebokose [ze =REeL )
F obrébki na gotowo: posuw wejscia w materiat na gteboko$¢ [mm/min], . R e e ER—
FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab] T — @;‘
Krok kata: kat, o ktory zostaje obrocony caty rowek oI e e —

. . . . ., L, . . R Liczba poutérzen T %’
Liczba powtodrzen : liczba przej$¢ obrobki na wycinku kota [C— on
Potozenie rowka: pofozenie rowka w odniesieniu do it & 2 [—]

. e W
zaprogramowanej pozycji —

smarT.NC:

Srodek w 1-szej osi ?

Program
WpT. do pami.

Programovanie

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Zakres obrébki
5 gl 3

P.kieszeni |4>

[

Przeglad ‘ Narzedzie

obrobkowych

Defin

Globalnie dziatajagce parametry w formularzu szczegétowym Globalne ‘ ‘ ‘
dane:

Odstep bezpieczenstwa

smarT.NC:

Programovanie

Program

Bezpieczna wysokosc 7

WpT. do pami.

Zakres obrébki

| © ] | n

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2. Odstep bezpieczenstwa

i il

P.kieszeni | Pozveia Dane slobalne [¢
Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki . [Blooster vempiecs.  PE—|
z-ga bezpieczna wys. [SBLIIING % ‘
. Fa . . EF pPozycjonouac FMAX
£ Frezowanie ruchem wspdétbieznym albo e - TéHi‘
e Frezowanie ruchem przeciwbieznym otz posisniine o1 s 0
e ) (.;:) W
Wejscie w materiat po linii Srubowej lub | ssoox []
% Y
- Wejscie w materiat ruchem wahadtowym lub s g
i @[
-‘.‘ v .
* Prostopadte wejscie w materiat ‘ ‘ ‘ ‘




Unit 256 Kieszen prostokatna
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

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

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Dlugos¢ czopu: dlugos¢ czopu na osi gtdownej

Wymiar pétwyrobu diugosé: dlugosé potwyrobu na osi gtownej
Szerokos¢ czopu: szeroko$¢ czopu na osi pomocniczej

Wymiar potwyrobu szerokosé: szerokosé pétwyrobu na osi gtéwnej
Promien naroza: promien naroza czopu

Glebokos¢: gtebokos¢ koncowa czopu

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

Pozycje obrobki (patrz ,Definiowanie pozycji obrobkowych” na stronie
150.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dlugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

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

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
upr.

do pami.

U= SRR B bl s L Przeglad ‘ Nerzedzie | Par. czopu [

N i[i] Em—
.
=)
- 56 Czop prostokatny 0
FE [FMAX & i;L
FE See W
Dzugosé czopu 60 =
Uyniar petu., diug. 75 e
Szerokosé czopu Z0 g
Uymiar pol., szerok. 50 =
’ Pronien narota .
s
G2ebokosé -z & a’_],.
Giebokosé dosuwu 5 v |+
0 refer. _ 0s pomoc. 0s narz. s100%
I T &
OFF]  oN
s
N —
|

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

uvarzni

NAZWA
NARZEDZIA

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
upr.

do pami.

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

Nerzedzie | Par. czopu [
n

—
8
-
# [ Jpane narzedzia rHax
See
A b
>
— | 5%
" DRZ
— &8+
M-funkcia: @< [+
M-funkcia: —
urzeciono @ Mo © Mea T
@ v
I Wyboer ws.narz. OFF]  on
[
s
®=[—

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

uvarzni

NAZWA
NARZEDZIA
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry czopu:

Naddatek z boku: naddatek na obrébke wykanczajaca z boku
Kat obrotu: kat, o ktéry caty czop zostaje obrocony
Potozenie czopu: potozenie czopu w odniesieniu do
zaprogramowanej pozycji

Globalnie dziatajagce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

i{ Odstep bezpieczenstwa

&[ 2. Odstep bezpieczenstwa

{Eﬂ Wspoétczynnik naktadania sie

:I:' Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki
Iy Frezowanie ruchem wspétbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowvanie
D¥ugosé pierwszego boku 7

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametry czopu

Przeglad ‘ Narzedzie

D2ugosé czopu
Uymiar poiu., diug.
Szerokosé czopu
Wymiar pét., szerok.
Promien naroza

G1ebokosé
G2gbokosé dosunu
Naddatek z boku
Kat obrotu

Potozenie czopu

ez caomu_[0>
se |
75
20
50

smarT.NC: programowvanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Par. czopu | Pozveia Dane giopaine |t

Odslep bezpiecz.

g5 bezpieczna wys.

Rodzaj frezou. (M@3)




Unit 257 czop okragty
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

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

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Srednica gotowego przedmiotu: srednica gotowego czopu okragtego
Srednica pétwyrobu: srednica nieobrobionego czopu okragtego
Glebokosé: gtebokos¢ koncowa czopu

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

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie
150.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

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

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

pProgramowvanie

Program
upr.

do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i (@] Em—
>
—
- 57 Czop okrasity =) =
F FHAX |
N L] d
FE See W
- Sred.gotowego przedmiotu [0 ; -
Srednica pé2uyrobu o vl ok
G2ebokose 2o )
R Giebokosé dosuuu 5 <
-5
P @3 E
s10e%
@
oFF]  on
&8
e

Przegiad | Nerzsdzie | par.

= [

UNIT-DANE
PRZEJAC

uvarzni

NAZWA
NARZEDZIA

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowvanie

Program
upr.

do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad  Narzedzie ‘ Par.

A

t[&] C—
s —
r[] T —
FE See

oL| | i
DR |
DRZ |
M-funkcias ]
M-funkcia: —

rzeciono « [ nes o [ nes

I Wybér Ws.narz.

UNIT-DANE
PRZEJAC
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry kieszeni: K
Naddatek z boku: naddatek na obrébke wykanczajaca z boku

Globalnie dziatajagce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa

Wspoétczynnik naktadania sie

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

W Frezowanie ruchem wspétbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC:
Srednica czesci

Programovanie

Program
WpT. do pami.

gotowej 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametry czopu

Przeslad | Nerzedzie Par. czopu [0
Sred.gotowego przedniotu NN
Srednica péTuyrobu o
G2ebokose -ze
G2ebokosé dosuLu 5

Naddatek z boku

=) g
® % ‘
‘%{aex %
on

smarT.NC:

Programovanie
Bezpieczna wysokosc 7

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [@ Joane s1opatne
»

Par. czopu | Pozveia Dane giopaine |t

Odstep bezpiecz.

ga bezpieczna wys. [0 G

Rodzaji frezou. (M@3)




Unit 208 frezowanie odwiertow smarT.NC: programowanie
W ¥ i dzi
Parametry w formularzu Przeglad: - =

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Przesiad | Nerzsdzie | par.uierc. |
T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey) I ’ F——
. % 80  ——
S: predkos$c¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania - “ LESAMAES, RSO ] | O 2
[m/min] e = - )
F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab] ‘?-? @
Srednica: zadana $rednica odwiertu ' —— || 0 %
Glebokosé: gteboko$é frezowania e¥+ RN =
Glebokos¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo 2 -GE’ g
dosuniete po linii Srubowej (360°) L C 2
Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrébkowych” na stronie s85 % g
150.) L
i . ‘ ‘ ‘ UNIT-DANE ‘ ”VEIERi. NAZWA Hrel ‘2
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie: ER 8 Q2
o

DL: delta dtugosci dla narzedzia T
DR: promien delta dla narzedzia T

Program
Wpr. do pami.

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T IN: \SHARTHON 23-DRELL, Prassise | Nersadzie | parmisre: [0
. . . N ] CE—

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M : D

Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia r[-]

standardowo M3 o[

Wybér wstepny NARZ: w razie konieczno$ci numer nastepnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny) ;

M-funkcia:
M-funkcia:

[ Wybér us.narz. s1eex |

I @ v

=HEY

NAZWA
NARZEDZIA

nlll
i

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘

uvarzni
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Wywiercona wstepnie srednica: zapisac, jesli wykonane wczes$niej
odwierty majg zosta¢ dodatkowo obrabiane. W ten sposéb mozna
wyfrezowac¢ odwierty, ktére nawet przewyzszajg swojg wielkoscig,
dwukrotng Srednice narzedzia

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

g{ Odstep bezpieczenstwa

&[ 2. Odstep bezpieczenstwa

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrébki

p

Frezowanie ruchem wspétbieznym albo

fi2

2

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC:
Srednica

Program
WpT. do pami.

Programovanie
nominalna?

TNC: \SMARTNC\123_D|

RILL .HU

Przeslad | Nerzedzie Par.uierc. [0
n
srednica
G2ebokose 2o
G2ebokosé dosunu 0.25
Wierc.ustep.srednica o 5 ;L
W
e
(=]
3y
&0
o
@7

smarT.NC:
Bezpieczn

Program
WpT. do pami.

Programovanie
a wysokosc 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

M [ Joosten bezpiccz. 2 G
' [ J2-52 vezpiccans ws. B8 s
i [rm]F pozveononas [ a—
Rodzaj frezou. (MO3> o€ g
vl il
* [@Joane s100a1ne =g
2
v
+ 904
I s10ex g’
— )
7 [oFF] on
It}
S
7 & 2]
N

I\

Par.uierc. | Pozveia Dane giopalne |d




Grupa obrébki Program konturu

W grupie obrébki Program konturu znajdujg sie do dyspozycji

nastepujace bloki dla obrébki dowolnie uformowanych kieszeni i ciggow

konturu:

Unit Softkey  Strona

Unit 122 rozszerzanie kieszeni konturu IT 122 Strona 104
]

Unit 22 dodatkowe rozszerzanie kieszeni NIt 22 Strona 108

konturu (@2

Unit 123 obrdbka wykanczajgca kieszeni ot 128 Strona 110

konturu na dnie (=

Unit 124 obrdbka wykanczajgca kieszeni ot 124 Strona 111

konturu z boku =

Blok 125 trajektoria konturu Strona 113
.l

Unit 275 trajektoria konturu trochoidalna ot 27 Strona 116
[ s

Unit 130 kieszen konturu na wzorze NIt 130 Strona 119

punktéw

'
L |

smarT.NC:

Programowvanie

Program
upr.

do pami.

|TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

o [ETrrosran: 1z3.oR1LL m

TRl o0 nastauienia prosranons

0$ narzedzia z
Przesiad | czesé nieobrobiona | opcie [¢>
Uyniary

MIN-punkt MAX-punk t

2 125 Linia konturu x w0 +100
-
v [+ [+1e6 I
z -0 ) Il
Punkt bazouy przedmiotu
I Zdefiniousé numer punktu bazou. —ha
B W
g
Dane globalne
Odstep bezpiecz. Z
2-ga bezpieczna wys. &3 2 .a’_:l,_.
F pozvcionouae Eo— v+
b - s100%
> - &
oFF]  on
AL
- g &
» = e
»
UNIT 122 | UNIT 22 UNIT 123 | UNIT 124 UNIT 275 | UNIT 125
=k Ob i | 3 e
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Blok 122 kieszen konturu
Przy pomocy kieszeni konturu mozna skrawa¢ dowolnie uformowane
kieszenie, nawet zawierajgce wysepki.

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

Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania [m/
min]

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

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

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

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

Glebokos¢: gtebokos¢ frezowania

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

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

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

smarT.NC: programowvanie Froptom
. . Wpr. do pami.
Wywotanie narzedzia
[0 = ST R 2D Przeglad | Narzedzie | Par.frez. I L4
= M
L (@] C— B
=] JE— —
- [@H122 kieszen konturu s
i G
- 4H 156 ¥
g= Pre
usp62. pouierzchni e
Grenokose )
v G2ebokosé dosuHu
Nazua konturu s ;
: @3
‘==
! Numer ... . s100% ;
B nozua * = @ v
- [OFF] ON
B
o % =
UNIT-DANE RIBTERE NAZWA
PREEIAC 2 & § || narzz0zzn




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

Liste podkonturéw rozpoczyna¢ zasadniczo zawsze z
najgtebszej kieszeni!

Maksymalnie mozna w formularzu szczegétowym Kontur c;,

definiowacé tacznie do 9 podkonturow! g
S
©
N
25
55
30
ox
c!
=2
[ 3]
oo
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

Wybdr wstepny NARZ: w razie koniecznos$ci numer nastepnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
frezowania:

Promien zaokraglenia: promien zaokraglenia narzedziator punktu
srodkowego na narozach wewnetrznych

Wspétczynnik posuwu w %: procentowy wspoétczynnik, o ktory TNC
redukuje posuw obraébki, kiedy tylko narzedzie przejdzie catym
obwodem w materiale przy rozwiercaniu. Je$li operator korzysta z
redukowania posuwu, to moze on zdefiniowa¢ posuw przeciggania tak
duzym, iz przy okreslonym naktadaniu sie toréw (globalne dane)
zapanujg optymalne warunki skrawania. TNC redukuje wéwczas
posuw na przejsciach lub w waskich miejscach konturu jak to
zdefiniowat operator, tak iz czas obrébki powinien tgcznie zostaé
skrécony.

smarT.NC: programowvanie
Wywotanie narzedzia

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU R

”
» [ Jpane narzedzia

’

M-funkcia:

I Uybér Ws.narz.

Nerzedzie | par.frez. [

M-funkcia:
. Numer  .....
7| I rzeciono @
Bl nozue u @ |'JY| moz c '] Hea
i

PRZEJAC

UNIT-DANE ‘
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Praeslad | Narzedzie

Usp62. pouierzchni
G2ebokose
G2ebokosé dosuwu
Naddatek z boku
Naddatek szeb.

Promien zaokraglenia

« [mlparanstey txozouania

uspéiczynnik posunu

s100% |
& 4
oN

e

']

L)




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Kontur:

Glebokos¢: oddzielnie definiowalne gtebokosci dla kazdego
podkonturu (FCL 2-funkcja)

=)

Liste podkonturéw rozpoczyna¢ zasadniczo zawsze z
najgtebszej kieszeni!

Jesli kontur jest zdefiniowany w postaci wysepki, to TNC
interpretuje zapisang gtebokosc¢ jako wysokos¢ wysepki.
Wprowadzona wartos$¢ bez znaku liczby odnosi sie
wowczas do powierzchni obrabianego przedmiotu!

Jesli zapisano gtebokos¢ réwng 0, to wykonywana jest
zdefiniowana dla kieszeni w formularzu przeglagdowym
gtebokosé, wysepki wystajg wowczas do powierzchni
obrabianego przedmiotu!

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

o

gz,
bgF

z,
[ A

T

L2

T

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa
Wspoétczynnik naktadania sie

posuw powrotu

Frezowanie ruchem wspoétbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowanie
Nazwa konturu?

Program
WPr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU s ‘ P
- Nazua konturu
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Unit 22 dodatkowe rozszerzanie

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

Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania
[m/min]

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

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

Rozwiertak zgrubny: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne
poprzez softkey), przy pomocy ktérego dokonano wstepnej obrobki
kieszeni konturu

Glebokos¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta diugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

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

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

pProgramowanie

Program
Wpr.

do pami.

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Przesiad | Nerzedzie | par.trez. |(b
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Giebokosé dosuwu
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smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programovanie

wpr.

Program

do pami.

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
F
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry

frezowania:

Strategia dodatkowego przeciagania. Ten parametr dziata tylko, jesli
promien narzedzia przeciggajacego na gotowo jest wiekszy niz potowa

=
=

przeciggania wstgpnego:

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

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

[

unp

posuw powrotu

smarT.NC:

programowvanie
Posuw przy ruchu powrotnym 7

Program
Wpr. do pami.

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Unit 123 obrébka wykanczajgca kieszeni konturu na dnie

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

=)

Parametry w formularzu Przeglad:

Wykonywac¢ wykanczanie dna zasadniczo zawsze przed
obrdébka wykanczajaca bokow!

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania
[m/min]

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

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

DL: delta dlugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

Wybdr wstepny NARZ: w razie koniecznos$ci numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny)

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

[F

posuw powrotu

smarT.NC: programowvanie
Wywotanie narzedzia

Program
WPT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przeglad | Narzeazie |Dane slobalne|
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Unit 124 obrébka wykanczajaca kieszeni konturu z boku

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

=)

Parametry w formularzu Przeglad:

Wykonywac¢ wykanczanie boku zasadniczo zawsze po
obrébce wykanczajgcej dna!

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predko$¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$é skrawania
[m/min]

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

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]
Glebokos¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dtugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

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

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

programowanie

Program
WPr. do pami.

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

Naddatek z boku obrébka na gotowo: naddatek na obrébke
wykanczajaca, jesli wykanczanie ma byé przeprowadzane kilkoma
etapami

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6étowym Globalne
dane:

- Frezowanie ruchem wspoétbieznym albo

s..'l-$
e

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowvanie
Wywotanie narzedzia

wpr

Program
. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Blok 125 trajektoria konturu

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

=)

Parametry w formularzu Przeglad:
T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkosé skrawania
[m/min]
F: posuw wejscia w materiat na gtebokos¢ [mm/min], FU [mm/obr] lub
FZ [mm/zab]
F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]

Wspélirzedna powierzchni: wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu, do ktérej odnosza sie wprowadzone gtebokosci

Glebokos¢: gtebokos¢ frezowania

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

Naddatek z boku: naddatek na obrébke wykanczajaca

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

Korekcja promienia: obrobka konturu z korekcja z lewej strony, z
prawej strony lub bez korekgji

Rodzaj najazdu: tangencjalny najazd po tuku kotowym lub
tangencjalny najazd po prostej lub najazd prostopadle do konturu
Promien najazdu (dziata tylko, jesli wybrano tangencjalny najazd po
tuku kotowym): promien okragu najazdu

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

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowvanie

Program
upr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

25 Linia konturu
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Kat punktu srodkowego (dziata tylko, jesli wybrano tangencjalny
najazd po tuku kotowym): kat okregu najazdu

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

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



Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: delta dlugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

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

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

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

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
frezowania:

brak.

Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

&[ 2. Odstep bezpieczenstwa

smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

M-funkcia:
M-funkcia:

Przeglad
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Blok 275 rowek konturu

Przy pomocy unit rowka konturu mozna dokonywac obrébki otwartych lub
zamknietych rowkéw konturéw, zdefiniowanych w programie .HC lub
wytworzonych przy pomocy konwertera DXF.

Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

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

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

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

Szerokos¢ rowka: zapisac szerokosc¢ rowka, jesli szeroko$¢ rowka
zostata zapisana réwng srednicy narzedzia, to TNC przemieszcza
tylko narzedzie wzdtuz zdefiniowanego konturu

Wociecie na obieg: wartos$¢, o ktérg TNC przemieszcza narzedzie w
kierunku obrébki po jednym obiegu

Wspoétrzedna powierzchni: wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu, do ktérej odnoszg sie wprowadzone gtebokosci
Glebokos¢: gtebokos¢ frezowania

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

Naddatek z boku: naddatek na obrébke wykanczajaca

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

smarT.NC: programowvanie

Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Zakres obrébki

E = — &
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie: smarT.NC: programowanie
Wywotanie narzedzia

Program
Wpr. do pami.

DL: delta dlugosci dla narzedzia T TG NSFARTHON 123 DRTLL. U e

DR: promien delta dla narzedzia T R —— gw———

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T = : P— El
) ' . * Dane narzedzia — v

M-instrukcja: dowolne dodatkowe funkcje M

5

Ll =

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

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

=

i
I+

M-funkcia:
M-funkcia:

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry e o [@)] nos o )] mes

frezowania: ltiliaclceii S|
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obrébkowych

Wciecie obrobka wykanczajaca: wciecie dla obrobki wykanczajacej z
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrobka wykanczajgca zostaje X ‘ L= ‘ S
wykonywana z 1 dosuwem

F obrobki na gotowo: posuw wejscia w materiat na gtebokosé [mm/min],
FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
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Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne e eS8 PrerEmEUER e
dane: Bezpieczna wysokosc 7 o S e
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Unit 130 kieszen konturu na wzorze punktowym (FCL 3-funkcja) ST e e EETEn e oo

Przy pomocy tej UNIT mozna rozmiescic¢ i rozszerzy¢ dowolnie ““’”a”‘ = fu”e“z &8

uformowane kieszenie, mogace zawieraé takze wysepki, na dowolnym : — s v

wzorcu punktow. , et 5 =

Jezeli to konieczne, to mozna w formularzu szczegétowym Kontur . m r——— ] T E 3

przypisac¢ kazdemu podkonturowi oddzielng gtebokos¢ (FCL2-funkcja). :% = ‘0

W tym przypadku nalezy zaczyna¢ od najgtebszej kieszeni. mooose '§H? .S’

Parametry w formularzu Przeglad: i o)

. : e o

T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey) 5 N
S: predko$¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania T E -GE’ g
[m/min] os reter. _os oomoc. s ners’ on © S
F: posuw wejscia w materiat ruchem wahadtowym [mm/min], FU o = % g
[mm/obr] lub FZ [mm/zab] Zapisa¢ 0, jesli nalezy wej$¢ prostopadle w ' .g
mateﬂal UNIT-DANE LAEIER NAZUA U= ~h
F: posuw wejcia w materiat na gtebokos¢ [mm/min], FU [mm/obr] lub ‘ ‘ = ‘ el &8

FZ [mm/zab]

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

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

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

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

Pozycje lub wzory punktowe: zdefiniowac pozycje, na ktérych TNC

ma odpracowac kieszen konturu (patrz ,Definiowanie pozycji
obrébkowych” na stronie 150.)
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Okresli¢ poprzez softkey, czy dany podkontur jest
kieszenig czy tez wysepka!

Liste podkonturéw rozpoczyna¢ zasadniczo zawsze z
kieszeni (w danym przypadku z najgtebszej kieszeni)!

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



Program
Wpr. do pami.

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

DL: delta dtugosci dla narzedzia T G SheRTNG Y ZamoRTIERY o
DR: promien delta dla narzedzia T 3 :
DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-funkcja: dowolne dodatkowe funkcje M

=Junn
ow

. . . . [ (o]
Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia T ()
p— 2
stand’ardowo M3 . . N } s 3‘%@ %
Wybér wstepny NARZ: w razie konieczno$ci numer nastepnego e [ N =
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny) A [P g0 [ 'GE, g
OFF | ON
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry Bt e it = g S
frezowania: dd= S %
Promien zaokraglenia: promien zaokraglenia narzedziator punktu ‘ unTT-DAnE ‘ uvmi. NAzuA é ‘0
srodkowego na narozach wewnetrznych [ 4 | waeoee 8 o)
. . . . . o
Wspoétczynnik posuwu w %: procentowy wspétczynnik, o ktéry TNC
redukuje posuw obrdbki, kiedy tylko narzedzie przejdzie catym SERT JNES  PREEFENEWERAG proman
obwodem w materiale przy rozwiercaniu. Je$li operator korzysta z Wspolrzedne powvierzchni detalu ?
redukowania posuwu, to moze on zdefiniowac posuw przeciggania tak oD eEeRe Przegid | Narasdaisl| ar.trez. [0
e Usp6z. pouwierzchni
Gebokosé [ze

duzym, iz przy okreslonym naktadaniu sie toréw (globalne dane) >
zapanujg optymalne warunki skrawania. TNC redukuje wéwczas -
posuw na przejsciach lub w waskich miejscach konturu jak to
zdefiniowat operator, tak iz czas obrébki powinien tacznie zosta¢
skrocony.

Giebokosé dosuwu -5
Naddatek z boku 3

Naddatek gzeb. +@
Promien zaokraglenia o

usps2czynnik posuuu [1%8
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Kontur:

Glebokos¢: oddzielnie definiowalne gtebokosci dla kazdego
podkonturu (FCL 2-funkcja)

=)

Liste podkonturéw rozpoczyna¢ zasadniczo zawsze z
najgtebszej kieszeni!

Jesli kontur jest zdefiniowany w postaci wysepki, to TNC
interpretuje zapisang gtebokos$¢ jako wysokos¢ wysepki.
Wprowadzona wartos¢ bez znaku liczby odnosi sie
wowczas do powierzchni obrabianego przedmiotu!

Jesli zapisano gtebokos¢ réwng 0, to wykonywana jest
zdefiniowana dla kieszeni w formularzu przeglagdowym
gtebokos¢, wysepki wystajg wowczas do powierzchni
obrabianego przedmiotu!

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

o o

=
Iy

=

ez,
-

e

£

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa
Wspoétczynnik naktadania sie

posuw powrotu

Frezowanie ruchem wspétbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowvanie

Nazwa konturu?

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Narzeazie | Par.frez.
Nazua konturu

I ¢ ]

-

G2gbokose

G2ebokosé

G2gbokosé

G2ebokosé

Gigbokosé

G2gbokosé

Gigbokose

Kontur [

EIBIE] BIE) BIE] B]

POKAZ

NOWY

B

WYBIERZ

.HC

smarT.NC: programowvanie

Bezpieczna wysokosc

?

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Kontur | Pozvcis  Dane slobalne ‘4
[ Joosten bezpiccz. P
Beszeczna uysokosé  [EONTIIIIING
sp.naktadania sie  [ENTIIIIINNG.

r Pourét

Rodzaj frezou. (M@3)




Grupa obroébki Powierzchnie

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

Unit Softkey  Strona

Blok 232 frezowanie planowe Strona 124

smarT.NC:

Programowvanie

Program
Wpr. do pami.

|TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

ce

Program: 123_DRILL

08 narzedzia z

Przesiad | czesé nieobrobiona | opcie [¢>

uyniary
. 700 Nastauienia programoue N i

UNIT 232

» 2 [EE]]125 Linia kontury

x e [+iee
v e [+1e6

z -a0 +0
Punkt bazowy przedmiotu
I Zdefinioua¢ numer punktu bazou.

@
Dane globalne

Odstep bezpiecz. =z
2-ga bezpieczna Wwys. [se
F pozvcionouaé o
F powrét [essss

iy

ow

bieg
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Blok 232 frezowanie planowe
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania
[m/min]

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

Punkt startu 1. osi: punkt startu na osi gtéwnej

Punkt startu 2. osi: punkt startu na osi pomocniczej

Punkt startu 3. osi: punkt startu na osi narzedzia

Punkt koncowy 3. osi: punkt konncowy na osi narzedzia
Naddatek na dnie: naddatek na obrobke wykanczajaca dna
Dtugos¢ 1-go boku: dlugosé przewidzianej do wyfrezowania
powierzchni na osi gtéwnej w odniesieniu do punktu startu
Dlugos¢ 2-go boku: diugosé przewidzianej do wyfrezowania
powierzchni na osi pomocniczej w odniesieniu do punktu startu

Maksymalne wcigcie: wymiar, o jaki narzgdzie zostaje kazdorazowo

maksymalnie dosuniete

Odlegtos¢ z boku: odlegtos¢ z boku, na jakg narzedzie odsuwa sie od

powierzchni

smarT.NC: programowvanie

Wywotanie narzedzia

Program
wpr.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

. Numer ...
B nozua Dp00@
i

Przeslad | Nerzedzie | Par.frez. |

4] EE—
5 /—
FIE‘ See

‘ﬂg%

S ‘

stratesia trezouania © [&]c [H]e

Pkt.startu 1szej osi +0
Pkt.startu 2giei osi +0
Pkt.startu 3ciei osi +0

i |
[

Punkt koncowy 3. osi +0
Naddatek gieb. o
1.d2ugosé boku +60
2.d2ugosé boku +20

e

Maksymalny dosuw 5
Odstep z boku Zz

UNIT-DANE
PRZEJAC

uVEIERi

s1o0% |
2 7
oFF]  on

=]

NAZWA
NARZEDZIA

8 |
@l

xC




Program
Wpr. do pami.

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

DL: delta dtugosci dla narzedzia T TSN EheRTNE N ZaDRTIEY = R
DR: promien delta dla narzedzia T ) P—

i o . . . - 3
DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T N T 3
M-funkcja: dowolne dodatkowe funkcje M ‘0
Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia , — @
standardowo M3 M- suniccso: — o)

) ) ) . M-funkcia: _— ©
Wybér wstepny NARZ: w razie koniecznosci numer nastepnego urzeciono © )] nes o [)] wes N =
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (zalezy od maszyny) e e stee 2 g

I orel =
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry : g S
frezowania: &5 ) g
=
F obrébki na gotowo: posuw dla ostatniego przejscia wykanczania ‘ P ‘ =)
PRZEJAC NARZEDZIA E E
oo

Program
Wpr. do pami.

smarT.NC: programowanie
Strategia obrébki (8/1/2)7

1015 SERRRR G L, £ IT Przeslad | Nerzsdzie  Par.frez. [

' H
Strategia frezowania © r r: AL
Pkt.startu 1szej osi 0
Pkt.startu 2giej osi +0 s i;L
Pict.startu 3ciei osi o -
Punkt koncowy 3. osi o W
Naddatek szeb. o
1.d2ugosé boku 50
2.dtugosé boku 0]
Maksymalny dosuw 5
odstep z boku B3
F obrébka uvkancz. See
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Globalnie dziatajace parametry w formularzu szczegétowym Globalne smarT.NC: programowanie
dane: Bezpieczna wysokosc ? P
THC: ASHARTNCN123-DRTLL-HU Narzedzie | Par.frez. Dane globalne ‘4
Odstep bezpieczenstwa ¥ [Elouster vezpiecz. PN
g{ " Ez 9a bezpieczna uys. [SONNNENNNG
. - pozycijonouac 750 6
c;) & 2. Odstep bezpieczenstwa Flm ooy % ‘
m . . * Dane globalne vl
] E : Posuw pozycjonowania . §H?‘
-Q mv , . . . =
ﬁ ﬁﬂ Wspotczynnik naktadania sie &l ‘
e L
c> “
g ; on
A
29 &2
=3
55 e e
Q0
oo
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Program
Wpr. do pami.

Grupa g'éwna Probkowanie smarT.NC: programowanie

W grupie gtéwnej Probkowanie wybieramy nastepujace grupy funkcyjne: w R z
- e [Eprosran: 123_oRILL nm Przes1ad | czesé nisobrobiona | oscie [0 M [
. 1 [El 700 nsstausenia prosrancus [N =
Grupa funkcyjna SOﬂkey » 2 [F125 Linia konturu x Fe_ [we
v e [ee | ° ;
ROTATION: : EC—— %
funkcje prébkowania dla automatycznego okreslenia = I 206t intouac nuner punktu bazo. TE_N o
obrotu tta (podstawy) S C] -
SRS Veim %
PRESET: R F pozvcionouss I — v+ N
. Iy . . . _a:— F pourét 98989
funkcje probkowania dla automatycznego okreslenia - Y- stoex [ @ 'E,
punktu bazowego (odniesienia) = oFF] o % ;‘
» (. s % ; o
POMIAR: = -l ox
funkcje prébkowania dla automatycznego wymierzenia - =
. . ROTACJA PRESET POMIAR SPECJALNA KINEMATYKA| NARZEDZIE === c ] -— \o
obrabianego przedmiotu u it v —~ % 3
oo
FUNKCJA SPECJ.:
funkcja specjalna dla nastawiania danych sondy Funosn
pomiarowe;j
KINEMATYKA: KINEMAT VKA

funkcje probkowania dla sprawdzania i optymalizaciji
kinematyki maszyny

NARZEDZIE: NARzEDZIE
funkcje probkowania dla automatycznego wymierzenia -
narzedzia
Szczegotowy opis sposobu funkcjonowania cykli
@ prébkowania znajduje sie w instrukcji obstugi cykli sondy @
impulsowe;j.
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Grupa funkcyjna Rotacja

W grupie funkcyjnej Rotacja znajduja sie do dyspozycji nastepujace bloki
dla automatycznego okreslenia obrotu podstawowego:

Unit Softkey

smarT.NC:

Programovanie

Program
WpT. do pami.

Unit 400 obrét przez prostg

Unit 401 obrét 2 odwierty

Unit 402 obrot 2 czopy

Unit 403 obrot os obrotu INIT a03

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<o [ETerosren: 1zs.oRaLL m

uyniary
-1 [El700 Nastauienia prosranoue

v 2 [EJ12s Linia konturu

b1
|
-
b (-
» (-
» (-

UNIT 400 UNIT 402

UNIT 401
o

0% narzedzia z

Przeglad | czesé nieobrobiona | opcie [¢>

MIN-punkt MAX-punk t

£ o +100
v +0 +100
z [-ae +

Punkt bazowy przedmiotu
I Zzdefiniowaé numer punktu bazoW.

@
Dane globalne

Odstep bezpiecz. iz |
2-g9a bezpieczna wys. [se
F pozycionouas e
F pourot [ECEEE

[

=

5N
il

‘ UNIT 403 | UNIT 405 ‘ ‘

Unit 405 obroét os C




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

dla automatycznego okreslenia punktu odniesienia:

Unit

Softkey

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

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

Unit 410 punkt odniesienia prostokat wewnatrz

UNIT 410

Unit 411 punkt odniesienia prostokat zewnatrz

UNIT 41

Unit 412 punkt odniesienia okrag wewnatrz

i
UNIT 412

Unit 413 punkt odniesienia okrag zewnatrz

UNIT 413

Unit 414 punkt odniesienia naroze zewnatrz

2
Ky

UNIT 41

1

Unit 415 punkt odniesienia naroze wewnatrz

=2
ul\ﬁIT ‘wﬂs

UNIT 41!

9

Unit 416 punkt odniesienia srodek okregu odwiertéw

oY)

smarT.NC:

Programowanie

Program
Wpr. do pami.

|TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

» 2 [E1zs Linia

1

I |

(>
> |
I
v (-

UNIT 410

T

UNIT 411

o [ETrrosran: 128 oR1LL M

700 Nastauienia programoue

konturu

08 narzedzia

Przesiad | czesé nieobrobiona | opcie [¢*
Uvmiary

z

MIN-punkt MAX-punk t

+100

Fe———
e [+1e6
e Ee—

[Fae 0
Punkt bazowy przedmiotu
I zdefiniowa¢ numer punktu bazow.

Dane globalne

Odstep bezpiecz.

2-ga bezpieczna uys. 50

F pozycionouac
F pourét

M

[

o

=

ol

<
I+

CH
s
8
B3

&

°
B
3
2

<fm
L]

UNIT 412

UNIT 413

UNIT 414

UNIT 415

N

Definiowanie zabiegow
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Unit Softkey

Unit 417 punkt odniesienia 0$ uktadu impulsowego
B
3 Unit 418 punkt odniesienia 4 odwiert 1o
3 p Yy
o
o Unit 419 punkt odniesienia pojedyncza o$
8 o
N
28
55
20
ox
c!
=
0.0
oo
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Grupa funkcyjna Pomiar smarT.NC: programowanie fromme [0
W grupie funkcyjnej Pomiar znajdujg sie do dyspozycji nastepujace bloki  [me=smarmetza s z
dla automatycznego wymierzenia obrabianego przedmiotu: "_ s e—| T I
. + 2 [E125 Lints konturu x CC—— L —
Unit Softkey : C— %
Unit 420 pomiar kata Ii“?:éfi’:fé’::!’::f:f’::n“k.u g 9
i 2;13 W
D e C— e
) - - 2-9a bezpieczna wys. - fu a"_],_. E [+
Unit 421 pomiar odwiertu UNIT 421 : ::::::mwac ,;Z:ss— : N =
| @1 o g0 1 Q6
Eg OFF | zN : >
Unit 422 pomiar czopu okragtego NIt azz » 5T g 2
| ® % E (@]
= ox
. . UNIT 420 UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT 424 -E ~°
Unit 423 pomiar prostokata wewnatrz L G ik [eT E S
o

Unit 424 pomiar prostokata zewnatrz NIt aza

Unit 425 pomiar szerokosci wewnatrz NIt azs

Unit 426 pomiar szerokosci zewnatrz Nzt aze

el

Unit 427 pomiar wspotrzednej it az7

iy
i

131



Unit

Unit 430 pomiar okregu odwiertow

; Unit 431 pomiar ptaszczyzn UNIT 431
3 pomiar ptaszczyzny 5
(o]

2

o]

©

N

25

1

30

82

c

=2

[ ]

oo
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Program
Wpr. do pami.

Grupa funkcyjna Funkcje specjalne smarT.NC: programovanie
W grupie funkcyjnej Funkcje specjalne znajdujg sie do dyspozycji [TNG:NSHARTNEN 123 _DRILL .HU 08 narzeszia z

. [P -e Progran: 1z3_DRILL mm Przesiad | czesé nieobrobiona | opcie > M
nastepujgce units:
ini [fo— [vtea
. » 2 [EE]]125 Linia kontury x ) +100 S
Unit Softkey v . — L — ‘

z -40 +0 W

Punkt bazowy przedmiotu

Unit 441 parametry prébkowania it aar I Zdet niouac nuner punkty bazou. R
o @ i

ow

/@ = O
AN .
Odstep bezpiecz. z _Q
i . . 2-ga bezpieczna uys. | — ;\“ % E ©
Unit 460 kalibrowanie uktadu 3D it gee B i = T— N
g* > s100 Q9
= on w €
e g
v [
» . 2

UNIT 480
E

b

‘ ‘ ‘ UNIT 441

8°

obrébkowych

Defin
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Program
Wpr. do pami.

Grupa funkcyjna Pomiar kinematyki (opcja) smarT.NC: programowanie

W grupie funkcyjnej Kinematyka znajdujg sie do dyspozycji nastepujgce  [mo:smrmoizs oeric.ms z
units: - [EJprogram: 123_DRILL mn Przeglad | czesé nieobrobiona | opcie [ M =

7 v 2 [EJ12s Linia konturu x o [tee
3 Unit Softkey ; ) = - ‘
‘0 . . . . Punkt bazowy przedniotu
9 Unit 450 Kinematyke zapisaé/odtworzyé % 4% Lssiee s ' é“i‘
< oo i s, —— |8 0]
: c Unit 451 Kinematyke sprawdzi¢/optymalizacja u\lng\asi Al a— |

! b - % |

% = =il
© = . . 4
20 Unit 452 Kompensacja presetu war_asz =
O x ®A .
-E n
—— ~° . . . UNIT 450 LINIT”‘lEl LNIT‘7452 UNIT ga
®5 Unit 460 kalibrowanie uktadu 3D T e Bl R | 8 5
oo g’
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Grupa funkcyjna Narzedzie

W grupie funkcyjnej Narzedzie znajdujg sie do dyspozycji nastepujace

units dla automatycznego wymierzenia narzedzia:

Unit

Softkey

smarT.NC:

programowanie

Program
WPT. do pami.

Unit 480 TT: kalibrowanie TT

UNIT 480
CAl =

Unit 481 TT: pomiar dtugos$ci narzedzia

UNIT 481
A

Unit 482 TT: pomiar promienia narzedzia

UN: 82
2

Unit 483 TT: petny pomiar narzedzia

2

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Program: 123_DRILL mm

0$ narzedzia

Przegiad | czese nieobrobiona | opcie [

MIN-punkt MAX-punk t
x I = T —
v e [iee
z e = —

UNIT 480
g

cAL.

25 Linia

Kkonturu

b -
-
L -
(-
> (-—
(-

UNIT 481

2

UNIT 482

=

Punkt bazowy przedmiotu
I 2definiowa¢ numer punktu bazou.

z

@
Dane globalne

Odstep bezpiecz. Z

2-ga bezpieczna wys. 50
F pozycionouac 750
F pourét 98955

i

UNIT 483

2
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Grupa gtéwna Przeliczanie

W grupie gtéwnej Przeliczanie znajduja sie do dyspozyciji funkcje dla
przeliczania wspotrzednych:

smarT.NC: programowvanie

Program
wpr.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

0% narzedzia

z

- [EJprogram: 123_DRILL mn Przeglad | czesé nieobrobiona | opcie [ M =]
umiary ——
- 1 [Egll700 Nastauienia programone e S =
v 2 125 Linia konturu x o +100
=
v [+ [+1te@ I
7 -ae o ¥
Punkt bazowy przedmiotu
I Zdefiniouaé numer punktu bazou. B ¥
e
g
z
C— N1
o
e —
b . s1eex g.
b - [l
oFF]  on
Ll
(- s ;
b @7
(-
i g | g e ] UNIT 11 UNIT 140 | UNIT 247 /

Funkcja Softkey  Strona
UNIT 141 (FCL 2-FUNKCJA): T 1 Strona 137
Przesuniecie punktu zerowego

UNIT 8 (FCL 2-funkcja): It Strona 138
odbicie lustrzane @2‘53

UNIT 10 (FCL 2-funkcja): Strona 138
obrot @1

UNIT 11 (FCL 2-funkcja): Strona 139
skalowanie @

UNIT 140 (FCL 2-funkcja): T 140 Strona 140
nachylenie ptaszczyzny obrébki przy @

pomocy funkcji PLANE

UNIT 247: Strona 142
numer preset 41414

UNIT 7 (FCL 2-FUNKCJA, 2-GI PASEK T 7 Strona 143
SOFTKEY): -~

przesuniecie punktu zerowego w tabeli

punktéw zerowych

UNIT 404 (2. pasek softkey): Strona 143

wyznaczenie obrotu podstawowego




Unit 141, przesuniecie punktu zerowego

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

Wybra¢ przy pomocy softkey wymagany rodzaj definicji

Definiowaé¢ przemieszczenie punktu zerowego poprzez

zapis wartosci

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

PKTU ZER.
ANULOWAC

ZRESETOWAC PRZESUN. PUNKTU ZEROW. . Jesli
chcemy zresetowac przesuniecie punktu zerowego na
pojedynczych osiach, to nalezy zaprogramowa¢ w
formularzu dla tych osi wartos¢ 0.

@ Petne zresetowanie przesunigcia punktu zerowego: softkey

smarT.NC: programowanie
Datum number from table?

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
Numer punktu zerowego

« [EJie1 prass.punk. zeroueso
ve B

WARTOSCT

TABELA PRZESUN.
PKTU ZER.

ANULOWAC

NUMER
WYBRAC

smarT.NC: programowanie
Datum number from table?

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
Numer punktu zerowego

« [EJie1 prass.punk. zeroueso
v2 B

WARTOSCT TABELA PRZESUN.
PKTU ZER.

ANULOWAC

NUMER
WYBRAC
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Unit 8 odbicie lustrzane (FCL 2-funkcja)
Przy pomocy unit 8 definiujemy w polu wyboru wymagane osie odbicia

lustrzanego.

Jesli zdefiniujemy tylko jedng os odbicia lustrzanego, to TNC
@ zmienia kierunek obrébki.

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

Unit 10 obrét (FCL 2-funkcja)

Przy pomocy unit 10 definiujemy kat obrotu, pod ktérym smarT.NC ma
obréci¢ nastepne zdefiniowane zabiegi obrobkowe na aktywnej
ptaszczyznie obrdbki.

przynajmniej jedno wywotanie narzedzia z definicjg osi
narzedzia, aby smarT.NC mogt okresli¢ ptaszczyzne, na
ktorej nalezy dokonac obrotu.

@ Przed cyklem 10 powinno by¢ zaprogramowane

Resetowanie obrotu: zdefiniowaé unit 10 z obrotem 0.

smarT.NC: programowvanie
Odbicie lustrzane w osiach 7

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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smarT.NC: programowanie ﬁ?ﬁlﬁ“

Kat obrotu 7

TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Kat obrotu _




Unit 11 skalowanie (FCL 2-funkcja)

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

czy wspétczynnik skalowania ma zadziata¢ na aktywnej

@ Za pomoca parametru maszynowego MP7411 nastawiamy,
ptaszczyznie obrdbki lub dodatkowo takze w osi narzedzia.

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

smarT.NC: programowanie
Koniec jednostki obrébki

Program
Wpr. do pami.
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Unit 140 nachylenie ptaszczyzny obrobki (FCL 2-funkcja) SERT o NIEE PreoUrEnEyEmA G proszar
Kat przestrzenny R? e
B [PLANE SPATIAL
Funkcje dla nachylenia ptaszczyzny obrébki musza zostaé > 0 oty O
> @ udostepnione przez producenta maszyn! 5 e s
‘0 Funkcji PLANE mozna uzywac¢ zasadniczo tylko na
9 obrabiarkach, dysponujacych przynajmniej dwoma osiami o
el nachylnymi (stét i/lub gtowica). Wyjatek: funkcje PLANE ey —
S AXIAL (FCL 3-funkcja) mozna wykorzystywac takze ol S @ ]
oS wowczas, jesli na obrabiarce znajduje sie do dyspozyciji tylko et I
T > jedna o$ obrotu lub tylko jedna o$ obrotu jest aktywna. e S %“
m © Stélsglowice obrécié
; % - . B . . . . © obrét ukiadu wspéirzed. g\» g E
K] _éé Przy pomocy unit 140 mozna w rézny sposob definiowac¢ nachylone :
.E \o p+aszczyzny Obrébki- DefiniCjQ p}aszczyzny i ZaChoWanie przy SPRT;QL PR?JECTED EULER VECTOR POINTS REL. SPA. QXIRL RESET
@8  pozycjonowaniu mozna nastawic niezaleznie jedno od drugiego. - L | ¥ ‘ | N \Eﬁ}g‘ N ‘
oo
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Nastepujace definicje ptaszczyzn znajdujg sie do dyspozycii:

Rodzaj definicji ptaszczyzny Softkey
Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez kat przestrzenny
e
3
Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez kat projekc;ji .S)
' T
ini i EULER N
Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez kat Eulera o _5
= 55
Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez wektory u % g
= ' :g
Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez trzy punkty E %
Zdefiniowanie inkrementalnego kata przestrzennego REL. SPA.
g\
Zdefiniowanie kata osi (FCL 3-funkcja)
N
Resetowanie funkcji ptaszczyzny obrdbki
Zachowanie przy pozycjonowaniu, wybor kierunku nachylenia i rodzaj
przeksztatcenia mozna przetaczac przy pomocy softkey.
Rodzaj przeksztatcenia dziata tylko przy przeksztatceniach z @
@ osig C (stot obrotowy).
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Unit 247 wybor punktu odniesienia

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

smarT.NC: programowvanie
Numer dla punktu bazowego?

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123._DRILL . HU g

* [[1[0J247 Nowy punkt bazou
,




Unit 7 przesuniecie punktu zerowego (FCL 2-funkcja) smarT.NC: programovanie
Numer z tabeli punktéw zerowych?

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU VD e s I

Zanim uzyjemy unit 7, nalezy wybrac¢ tabele punktow . i
@ zerowych w nagtéwku programu, z ktérej smarT.NC ma * [EFJ? przes.punc. zeroueso 0
zaczerpna¢ numer punktu zerowego (patrz ,Nastawienia ’ v

programowe” na stronie 48.).

o

=

]

Resetowanie przesunigcia punktu zerowego: zdefiniowaé
unit 7 z wartoscig 0. Nalezy zwrdéci¢ uwage, iz w wierszu 0
wszystkie wspotrzedne sg zdefiniowane z 0.

i
I+

Jesli chcemy zdefiniowaé przesuniecie punktu zerowego

przy pomocy zapisu wspétrzednych: uzywacé Unit z dialogiem T
tekstem otwartym (patrz ,Unit 40 blok dialogu tekstem
otwartym” na stronie 149.). ‘ ‘ ‘ ‘

i

NUMER
WYBRAC

(1] e
Definiowanie zabiegow

obrébkowych

Przy pomocy unit 7 przesunigcie punktu zerowego definiujemy numer

punktu zerowego z tabeli punktéw zerowych, okreslonej w nagtéwku smarT.NC: programowanie D
programu. Wybra¢ numer punktu zerowego poprzez softkey. Yariese ystawlemis XOje obreidy
Unit 404 wyznaczenie obrotu podstawowego . e i 4 A
Przy pomocy unit 404 nastawiamy dowolny obrét podstawowy. Uzywac ST
przede wszystkim dla zresetowania obrotéw podstawy, okreslonych v
poprzez funkcje probkowania. T
7Y
$40]

=
3o
N

=~

|
|
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Grupa gtéwna Funkcje specjalne
W grupie gtéwnej Funkcje specjalne dysponujemy najrézniejszymi

funkcjami:

Funkcja

Softkey

Strona

smarT.NC:

Programovanie

Program
wpr.

do pami.

UNIT 151:
wywotanie programu

UNIT 151
cALL

Strona 145

UNIT 799:
Unit kohAca programu

UNIT 799

Iﬁ
5

CJEND PG

Strona 146

UNIT 70:
zapis wiersza pozycjonowania

UNIT 70

Strona 147

UNIT 60:
zapis dodatkowych funkcji M

UNIT 60

Strona 148

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o [ETrrosren: 1zs.oRaLL m

-1 [Egl700 Nastauienia prosranoue

v 2 [EEJ12s Linia konturu

UNIT 151
GM

CALL

0% narzedzia z

Przeglad | czesé nieobrobiona | opcie [¢>
uvmiary

MIN-punkt  MAX-punkt
x Fe [1e8
v o o —
z e - a—

Punkt bazowy przedmiotu
I Zdefiniowa¢ numer punktu bazoW.

@
Dane globalne

Odstep bezpiecz. Zz
2-ga bezpieczna wys. 50

F pozycionouac 750
F pourst EEEEE]

&
G

UNIT 788

b
[BCOEND_PeH|

UNIT 70 UNIT 60 UNIT 5@

UNIT 4@

(g WIS 2] [z 84

L‘
Bi S

=

UNIT 50:
oddzielne wywotanie narzedzia

UNIT 50

Strona 148

UNIT 40:
dialog tekstem otwartym

Strona 149

UNIT 700 (2. pasek softkey):
nastawienia programowe

UNIT 700

Strona 48




Unit 151 wywotanie programu
Przy pomocy tego unit mozna wywota¢ ze smarT.NC dowolny program z
nastepujgcymi typami plikow:

smarT.NC unit-program (typ pliku .HU)

Programy z dialogiem tekstem otwartym (typ pliku .H)

Program DIN/ISO (typ pliku .I)

Parametry w formularzu pogladowym:

Nazwa programu: wprowadzi¢ nazwe sciezki wywotywanego
programu

(okno pierwszoplanowe, patrz obrazek po prawej u dotu), to
musi on znajdowac sie w pamieci w folderze
TNC:\smarTNC !

Jesli zadany program nie znajduje sie w folderze
TNC:\smarTNC w pamieci, to prosze zapisac petng nazwe
Sciezki!

@ Jesli chcemy wybra¢ zgdany program poprzez softkey

smarT.NC: programowanie

Wywotanie programu

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

51 Wyuolanie programu

Nazwa programu

lim|
m
. ) s100% ;
i@ E :
) [ = -
] b \\ s\\-%‘-v
P} G E
lim]
‘ ‘ ‘ e s WYBIERZ

smarT.NC: programowanie

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

51 Wywolanie programu

Nazua programu

[Be1uerkzeugplatte

Lybor pliku

.

i}
] = i
Fz D oK Przeruanie
i H
i)} - N
i} N
lim]

POCZATEK KONIEC STRONA

STRONA
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Unit 799 unit konca programu smarT.NC: programowanie Sl
Przy pomocy tej Unit oznacza sie koniec programu Unit. Mozna pillid Lt n:m,»a. e
definiowa¢ dodatkowe funkcje M lub alternatywnie pozycje, ktérg ma = — " g
najechaé TNC. , I Najazd pozveii koncoues =
3 Parametry: ” . ° roto :
~° R
9 M-funkcja: w razie potrzeby zapis dowolnej funkcji dodatkowej M, TNC e |y
o) wiacza przy definiowaniu standardowo M2 (koniec programu) e
ﬁ Najazd pozycji koncowej: w razie potrzeby zapisa¢ jedng pozycje, & ‘;‘
o ﬁ ktéra ma zostac najechana przy korcu programu. Kolejnos¢ e
c > pozycjonowania: najpierw o$ narzedzia (Z), potem ptaszczyzna obrébki §/ Gl
g g (XIY) 2 -
K] f Uklad odniesienia obrabianego przedmiotu: zapisane wspotrzedne =
é ‘° odnosza sie do aktywnego punktu odniesienia przedmiotu ‘ ‘ ‘ e ‘ ‘ ‘
8 .g M91: wspétrzedne odnoszg sie do punktu zerowego maszyny (M91)

M92: wspétrzedne odnoszg sie do zdefinowanego przez producenta
maszyn statego punktu maszyny (M92)
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Unit 70 unit pozycjonowania

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

Parametry:

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

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

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

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

smarT.NC:
Wspéirzedne 7

programowvanie

Program
Wpr. do pami.

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU
=]
:
* [i-H7e pozvcionouanie

Wspoirzedna Z
PosuW
Uktad odn.:

Wspoirzedna X
uspoirzedna ¥
Posun

Ukzad odn. :

[
FHAX L} H
® Przed.obr C M31C Mz —
— =
—
FHAX
@© Przed.obr C MS1 C M2 W

3
0
o)
2
]
©
N
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1
S0
o=
c:
=2
© S5
Qo
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Unit 60 unit funkcji M
Przy pomocy tej unit mozna zdefiniowaé¢ dowolne funkcje dodatkowe M.

Parametry:
M-funkcja: zapis dowolnej funkcji dodatkowych M

Unit 50 oddzielne wywolanie narzedzia

Przy pomocy tego unit mozna zdefiniowac oddzielne wywotanie
narzedzia.

Parametry w formularzu poglagdowym:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

S: predkos$¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos¢ skrawania
[m/min]

DL: delta dlugosci dla narzedzia T

DR: promien delta dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
Definiowanie funkcji M: w razie potrzeby zapis dowolnych dodatkowych
funkcji M

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

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

smarT.NC:

Programovanie
Funkcie pomocnicze M ?

wpr.

Program

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»
» [EZJs0 Funkcie dodatkone 1
,

M-funkcia:
M-funkcia:

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowvanie

wpr.

Program

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Se uyuozanie narzedzia

UNIT-DANE
PRZEJAC

[l
DR

I zdefiniowa¢ funkcig M

-
—

I zdefiniowa¢ pozycion. ustepne

FHAX

FHAX

il

I Uybér us.narz.

uVEIERi

NAZWA
NARZEDZIA




Unit 40 blok dialogu tekstem otwartym smarT.NC: programowanie

. .. . . ? =
Przy pomocy tego bloku mozna wstawi¢ sekwencje dialogu tekstem ::’ S HUF =

. . , . . . '’ Bt i | . Sekuencija dialogu tekst.otwartym
otwartym pomiedzy blokami obrébki. Jest on zawsze uzywalny, jesli . n

Program
Wpr. do pami.

L Z+250 RO
*2  M120 EE—
END

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

40 Tekst otwarty-unit

[

x
v

o

=

ol

na jedng sekwencje dialogu tekstem otwartym nie jest
ograniczona!

i
I+

@ Liczba mozliwych do wstawienia wierszy tekstem otwartym

CH
)
8
B3

=

°
B
3
2

Nastepujace funkcje tekstu otwartego, dla ktorych brak mozliwosci wpisu
do formularza, sq wstawialne:

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

Wiersz STOP poprzez klawisz STOP

Oddzielny wiersz instrukcji M przez ASClI-klawisz M

Wywotanie narzedzia poprzez klawisz TOOL CALL

Definicje cyklu

Definicje cyklu probkowania

Powtdrzenie czesci programu/podprogramy-technika

Programowanie Q-parametréw

I
L]

Definiowanie zabiegow
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Definiowanie pozycji obrobkowych
Podstawy

Pozycje obrébki moga by¢ definiowane bezposrednio w formularzu
pogladowym 1 danego zabiegu obrobkowego, we wspétrzednych
prostokatnych (patrz obrazek po prawej u gory). Jesli nalezy
przeprowadzi¢ obrébke na wigcej niz trzech pozycjach, to mozna zapisac
w formularzu szczegétowym Pozycje (2) do 6 dalszych — czyli tacznie
do 9 pozycji obrébki albo alternatywnie zdefiniowaé réozne wzorce
obrébkowe.

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

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

Pozycje obrébki, zdefiniowane poprzez generator wzorcéw, smarT.NC
zapamietuje automatycznie w tabeli punktéw (plik-.HP), kiéra mozna
dowolnie czesto wykorzystywac. Szczegdlnie praktyczng jest mozliwosé,
wygaszania lub blokowania graficznie wybieralnych pozycji obrébeki.

Jezeli uzywano tabeli punktéw juz na starszych modelach sterowan (pliki
.PNT), to moga one by¢ wczytane przez interfejs i wykorzystywane takze
na smarT.NC.
Jesli konieczne sg regularne wzroce obroébki, to nalezy
@ wykorzystywac¢ mozliwosci definiowania w formularzu
szczegotowym Pozycje. Jesli koniczne sg obszerne i
nieregularne wzorce obrobki, to nalezy uzywaé generatora
WZOrcow.

smarT.NC:

pProgramowvanie

upr

Program

. do pami.

X-wspt. pozycji obréb
L Sl LBl Przeglad | Narzedzie ‘ Par.uierc. ]>
i (4] — (2N
<[ —
FE 150 S Q—'
Uybor srednica’glebokosé  © (‘ i
* [EzJPozreie ns 1iscie Srednica ErCm—| Sy
|| =
e gy
05 refer. 05 _pomoc. 0 narz. s ;L
S100% |
[oFF]  on
S
- R
B
POZYCJE 2
smarT.NC: programowvanie Gesemn),
s 3 = 1 Wwpr. do pami.
X-wsp¥. pozycji obrébki
[ENCENSHARTNEGN129-DRIEETHU Narzedzie | Par.uierc. Pozycia ‘4}
- M
AR
4 0$ refer. I 0$ pomoc. 0§ narz. o
o z Q
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Powtérne wykorzystywanie pozycji obrobki

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

zdefiniowane przez operatora nowe pozycje w dowolnej,

@ Pozycje obrébki pozostajq tak dtugo uzytecznymi, az zostang
nastepnej Unit.

Definiowanie pozycji

obrébkowych
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Definiowanie wzorca obrébki w formularzu
szczegotowym Pozycje
Wybraé dowolng Unit obrébki

Wybra¢ formularz szczegétowy Pozycja .

Wybrac¢ przy pomocy softkey wymagany wzorzec obrébki

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

Zmiany wartosci mozna dokona¢ w formularzu
szczegotowym Pozycja !

smarT.NC:

pProgramowanie

Program

7 5 7 wpr. do pami.
X-wspt. pozycji obrébki
TNC : \SHARTNCN123-DRILL . HU Narzeazie | Par.uierc. Pozycia ‘0
i BER
4 05 refer. I 05 pomoc. 0% narz. =
o = g
W
Pozycie na liscie e | '\
=
w0
»
S
&4
s1e0% ;L
B W
OFF | ON
s |
2 =
& ¥
PDZVCJE ‘ MZDRZEE ‘ WYCI.KOKA
LA ] | 1) | (ST ] oo
smarT.NC: programowanie Erogzam ||
. . wpr. do pami.
Wywotanie narzedzia
AEEES BTG 25 - PR TECHE Przeglad | Narzedzie ‘ Par.uierc. |>
= M
(9] [ iR
» —
e
50 240 Nakielkowanie 2
A= 156 s ﬂ
Uybor srednica’glebokosé  © r u
srednica 1o T n
| e —E“«bm
v ¥
5 2Zdefiniou.uzorzec: Rz3d
B s [
@y
Numer ... T
Nazua Q=
[oFF]  on
S |
&9
B

UNIT-DANE
PRZEJAC

uvarzki

NAZUA
NARZEDZIA




Pojedynczy rzad, prosty lub skrecony

RZAD

»
-

-

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

Punkt startu 2.0si: wspétrzedna punktu startu rzedu na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Odlegtos¢: odlegtosé pomiedzy pozycjami obrébki. Mozliwa
do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna
Liczba etapow obrdébki: ogdlna liczba pozycji obrébki
Obrét: kat obrotu wokét wprowadzonego punktu startu. O$
odniesienia: o$ gtéwna aktywnej ptaszczyzny obraébki (np. X
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia warto$¢
pozytywna lub negatywna

Wspobirzedna powierzchni: wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

smarT.NC: programowanie

Punkt startu X

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Narzedzie | Par.uierc.

bomveis [0

==
&
L Pkt.startu 1szej osi 1 —
; Pkt.startu zaiej osi
oproet
Uspé2. powierzchni
* Pozycie na liscie T 0
i
=y
Y
&5+
s100%
@ ¥
OFF]  oN
s
®g|—
POZYCUE PUNKT 261 WZORZEC RAMKT Koro WYCI.KoLA
e &
| S el | K2

Definiowanie pozycji
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Wzor prosty, skrecony lub znieksztalcony SERT JNEE PreTraneuERnH S rowras
uzorzec Punkt startu 1.0si: wspoirzedna punktu startu wzorca 1 na  |[Funkt startu X _ : _
osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki - oyTS G ,, s
Punkt startu 2.osi: wspotrzedna punktu startu wzorca 2 na ' | =
osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki peEtabil Lyetad ool — S
— Odlegtosé 1.0si: odlegto$¢ pozyciji obrobkowych na osi L e :
o gtéwnej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do wprowadzenia : "°”°’° e e e e (M1
ﬁ‘ warto$¢ pozytywna lub negatywna 3 e -
S Odlegtosé 2.0si: odlegto$é pozycji obrébkowych na osi & %‘
o ﬁ pomocniczej.p{aszczyzny obrébki. Mozliwa do e T
=S wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna i %“
g S Liczba szpalt: ogdlna liczba szpalt wzorca =
o 3 Liczba wierszy: ogdélna liczba wierszy wzorca 'fji @ %E
= 'g Obrét: kat obrotu, o ktdry zostaje obrocony caty wzorzec o e T
"q_-, B zapisany punkt startu. O$ odniesienia: o$ gtébwna aktywnej | + HN . ] S
ao ptaszczyzny obrobki (np. X dla osi narzedzia Z). Mozliwa do

wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna

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

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

przy obrocie osi pomocniczej dziatajg addytywnie do

@ Parametry Potozenie przy obrocie osi gléwnej i Potozenie
wykonanego uprzednio obrotu catego wzorca.
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Ramki proste, skrecone lub znieksztatcone

RAMKT

=)

Punkt startu 1.osi: wspotrzedna punktu startu ramki 1 na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki
Punkt startu 2.osi: wspotrzedna punktu startu ramki 2 na osi

pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Odlegtos¢ 1.osi: odlegtos¢ pozycji obrobkowych na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Mozliwa do wprowadzenia
wartos¢ pozytywna lub negatywna

Odlegtosé¢ 2.osi: odlegto$¢ pozycji obrobkowych na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrdbki. Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna

Liczba wierszy: ogdlna liczba wierszy ramki

Liczba szpalt: ogdlna liczba szpalt ramki

Obroét: kat obrotu, o ktéry zostaje obrécona cata ramka w
zapisanym punkcie startu. O$ odniesienia: 0$ gtéwna
aktywnej ptaszczyzny obrobki (np. X dla osi narzedzia Z).
Mozliwa do wprowadzenia warto$é pozytywna lub
negatywna

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

Kat obrotu osi pomocniczej: kat obrotu, o ktory zostaje
przemieszczona wytgcznie 0§ pomocnicza ptaszczyzny

obrobki w odniesieniu do zapisanego punktu startu. Mozliwa

do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna.
Wspobirzedna powierzchni: wspotrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

Parametry Potozenie przy obrocie osi gtdwnej i Potozenie
przy obrocie osi pomochniczej dziatajg addytywnie do
wykonanego uprzednio obrotu catych ramek.

smarT.NC:
Punkt star

Programowvanie
tu X

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=

Narzedzie | Par.uierc.

Pkt.startu 1szej osi
Pkt.startu 2giej osi
Odstep W 1-szej osi
Odstep W 2-giei osi
Liczba kolumn
Liczba uierszy

* [HglPozveie na 1iscie obrot

POZYCJE

PUNKT

=

Pol.przy obr.os gt.
PoZ.przy obr.os pom.
Uspé2. powierzchni

Pozycia [0

WZORZEC RAMKT

[Faoee]

KOLO
e,
s

V)

ZA
e
p

WYCI.KOKA

e
é+e

Definiowanie pozycji
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Koto pelne smarT.NC: programowanie el
oko Punkt srodkowy 1.0si: wspétrzedna punktu $rodkowego Sl L : B
& kota 1 na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki E S P e
Punkt srodkowy 2.osi: wspotrzedna punktu sSrodkowego ’ SEosenlt Lotat oot — —
kofa 2 na osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki e = &
= Srednica: $rednica okregu odwiertéw Tow baner. posiersnnt .
E Kat startu: kat biegunowy pierwszej pozycji obrébki. O$ - P o "oy
N odniesienia: 0$ gtdwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X
g_ dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ 5%‘
o ﬁ pozytywna lub negatywna —_— =
' > Liczba przejs¢ obrokowych: ogolna liczba pozycji obrébki QL
g ] na okregu {:1 =
o 3 Wspétrzedna powierzchni: wspétrzedna powierzchni ¢ o %E
.E \% Obrabianego przedmiOtu POZYCJE PUNKT RZAD WZORZEC RAMKI KOLO WYCI.KOLAR
5 5 = = i~ 1
o

obrobki zawsze z 360° podzielonych przez liczbe zabiegow

@ smarT.NC oblicza krok kata pomiedzy dwoma pozycjami
obrébkowych.
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Wycinek kota smarT.NC: programowanie
- . . . Srodek ok dwi to X
Punkt srodkowy 1.0si: wspoirzedna punktu srodkowego seicls DR el Rtk

Program
Wpr. do pami.

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

. . . . . Nerzedzie | Par.uierc.  Pozvcia [0
kota 1 na osi gtébwnej ptaszczyzny obrobki . " g
Punkt srodkowy 2.osi: wspoétrzedna punktu srodkowego ' Srosc w 1sesont |
kota 2 na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki Seaice il — 0 E
Srednica: srednica okregu odwiertow S e 2

. . . " , N , * Pozycie na liscie Wspé2. Powierzchni I n n
Kat startu: kq’E b|<—::gunowy pierwszej pozycji obroi’:)kl.. 0s$ ’ gy
odniesienia: os gtéwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X .

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

i
I+

5
>
N
o
o
QG
Krok kata/kat koncowy: inkrementalny kat biegunowy {‘\ﬂ e Tl 2 S
pomigdzy dwoma pozycjami obrobki. Alternatywnie mozna - g -
zapisac¢ absolutny kat koncowy (przetaczalny poprzez b a4 -] ) g
softkey) Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub ' :g
negatywna [« Ji.~ Bl | K2 %5
Liczba przejsé obrékowych: ogdlna liczba pozycji obrébki Qo
na okregu

Wspoélirzedna powierzchni: wspoétrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu
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Uruchamianie generatora wzorcow

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

Bezposrednio z trzeciego paska softkey gtdwnego menu smarT.NC,
jesli chcemy zdefiniowac kilka plikéw punktow bezposrednio jeden po
drugim

Podczas definicji obrobki z formularza, jesli nalezy zapisa¢ pozycje
obrébki

Uruchomienie generatora wzorcow z paska giownego menu edycji
a wybrac tryb pracy smarT.NC

E Wybra¢ trzeci pasek softkey

PozYCIE Start generatora wzorcéw: smarT.NC przechodzi do
isi zarzadzania plikami (patrz ilustracja z prawej) i ukazuje —
jesli w dyspozycji - juz istniejace pliki punktow
Wybrac istniejacy plik punktéw (*.HP), klawiszem ENT
przejac albo
Nowy Otworzyé¢ plik nowych punktéw: zapisa¢ nazwe pliku (bez
typu pliku), klawiszem MM lub INCH potwierdzi¢: smarT.NC
otwiera plik punktdw z wybrang przez operatora jednostkg
miary i znajduje sie nastepnie w generatorze wzorcoéw

Menedzer plikéw

Program
WpT. do pami.

[NCr~smorTNG  [FRI.FP
» CIDEMO [l STNC: \SMARTNCN\*. *
CIDUMPPGM Nazua plik
b Claxt Ecap_poc_ds5e
Ci6ravure Elcap_poc_t12
C16s Elcap_poc_t14
b K Ecap_poc_ts
Ciservice iHepoct
ismarTNC fHcPOCBHB
v Cisysten (ZICPOCKLINKS
v Citncauide EICSTUDLINKS
» @c: 05
{ CIDREIECKRECHTS
R
FIFR1
Fiagr1
IHAKEN
(IHEBEL
&% $4+$ HEHEBEL
e 4 {HHEBELPOC
b % DHEBELSTWD
i ¥ GHemeLsTo
e <4 fElha iKEDOWG
& Ppapt [ JHDFKDJ

STRONA WYBIERZ

KOPIUJ

o3

| 4444 ¢4 105 objerty 7 zees okEVte 7 52115 GMBte Wolne

- |1vp | uiel.|znieniono |statu

He 938 18.02.2010

He 2404 18.02.2010

He 2404 18.02.2010

HC 2856 18.02.2010

HU 814 12.04.2010

HU 816 12.04.2010

He 168 12.04.2010

He 160 12.04.2010

HP 805 13.11.2008

He 194 12.04.2010

Hp 2779 27.11.2008

PNT 880 18.02.2010

e 633 14.11.2008

He 882 18.02.2010

He a3z 12.04.2010

HU 935 12.04.2010

HU 738 12.04.2010

He 194 12.04.2010

HU 760 12.04.2010

HU 1100 18.02.2010 ----+ )
T 176 18.02.2010 -—--+ .| ©

o}
TYP NowY OSTATNIE
PLIK PLIKI K-EC
WYBIERZ "




Uruchomianie generatora wzorcéow z formularza

wybra¢ tryb pracy smarT.NC

wybra¢ dowolny zabieg obrébkowy, przy ktérym
definiowalne sg pozycje obrdbki

wybrac jedno z pdl zapisu, w ktdrym nalezy zdefiniowaé
pozycje obroébki (patrz obrazek po prawej u gory)
Przelaczy¢ na Pozycje obrobki w pliku punktow
definiowac

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

Jednostke miary nowego pliku punktéw w oknie
pierwszoplanowym klawiszem MM lub INCH potwierdzic¢:
smarT.NC znajduje sie teraz w generatorze wzorcow
Aby wybraé istniejacy plik HP: softkey WYBRAC .HP
nacisng¢: smarT.NC pokazuje okno robocze z istniejacymi
plikami punktéw. Wybrac jeden z wyswietlonych plikow i
klawiszem ENT albo z OK przeja¢ do formularza.

Aby dokona¢ edyc;ji istniejacego pliku HP: softkey
EDYCJA .HP nacisng¢: smarT.NC startuje wowczas
bezposrednio generator wzrocow

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

Jesli chcemy dokonywac edyciji pliku .PNT, to smarT.NC
kowersuje ten plik na plik .HP! Pytanie dialogu potwierdzi¢ z
OK.

smarT.NC: programowanie :szﬁm
X-wspt. pozycji obrébki ) i
B Przeglad | Narzedzie ‘ Par.uierc. ‘ »
. = "
. =[®) —
FEI 150 S Q—'
A
W
uvber & & © r
* [E2lPozveie na 1iscie Srednica ErCm—| Sy
|| ‘5%
= &Y
0s refer. 0s$ pomoc. 0$ narz. 5: Q
S100% |
& ¢
?7 [OFF| ON
s |
: &2
B
POZYCJE &
bliz)
smarT.NC: programowanie BEoaEen
. wpr. do pami.
Nazwa pliku wzorcowego?
I Sl B L Y Przeglad | Narzedzie ‘ Par.uierc. ‘ »
5 "
» o G
- 5
s I
5 150 ;l'
W
uvber & ® r
* [ElPozveie w p1iku Srednica ~1e Tk A
| E—y
u; k t = 5 ?
. zory punk toue
34
Cim|
(im}
=) s100% ;
@ i
N s |
| 2
| N @y E
|
POZYCJE POKAZ WYBIERZ N WYBIERZ EDYCJA
=
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Program
WpT. do pami.

Zakonczenie generatora wzorcow smarT.NC: definicia pozycii

Nacisna¢ klawisz END lub softkey KONIEC: smarT.NC

K-EC wyswietla okno pierwszoplanowe (patrz ilustracja po prawej) | e L L L

Nacisna¢ klawisz ENT lub przycisk Tak nacisng¢, aby e
zapisa¢ do pamieci wszystkie przeprowadzone zmiany - lub %

= zapisa¢ do pamieci zatozony nowy plik — oraz zakonczy¢ —

4 generator wzorcow - — : = a0 |

N Nacisna¢ klawisz NO ENT lub Nie, aby zapobiec SR 0 B0 €9 LY =

o € ; 4 = nie oo a8

o zapamietaniu przez system dokonanych zmian oraz - o

95 zakoniczy¢ generator wzorcow sio0n [

% ; Nacisna¢ klawisz ESC, aby powrdci¢ do generatora wzorcéw Y B o

20 " . . ; e

00X Jesli uruchomiono generator wzorcéw z formularza, to po ; Y

c 'g @ zakonczeniu powraca sie automatycznie do tego formularza. —— =

55 S—— — B L

8 -8 Jesli uruchomiono generator wzorcow z gtéwnego paska, to

po zakonczeniu powraca sie automatycznie do ostatnio
wybranego .HU-programu.
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Praca z generatorem wzorcow

Przeglad

smarT.NC:

definicja pPozyciji

Program
WPT. do pami.

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

o[BPozycie: am i _E_
Dla zdefiniowania pozycji obrébki, znajdujg sie w generatorze wzorcow —
nastepujgce mozliwosci do dyspozycji: =
Funkcja Softkey  Strona - T
N
Pojedynczy punkt, kartezjansko PUKT Strona 166 : z
&84
Pojedynczy rzad, prosty lub skrecony Strona 166 i“ v
&2
Wz6r prosty, skrecony lub znieksztatcony [ uzorzee Strona 167 =
PLI:I(I .R.Z!:?. WZORZEC LIV(;I.i:(:Lﬂ & K_E[: ‘
Ramki proste, skrecone lub Strona 168
znieksztatcone 3006
Koto petne Koo Strona 169
‘\f.’
Wycinek kota c.ko Strona 170
&
Zmiana wysokosci startu Strona 171

Definiowanie pozycji

obrébkowych
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Definiowanie wzorca

Program
WpT. do pami.

Wybra¢ definiowany wzorzec przy pomocy softkey smarT.NC: definicja pozycjli
Definiowanie koniecznych parametréw zapisu w formularzu: przy

pomocy klawisza ENT lub klawisza ,strzatka w dét” wybraé nastepne = e M= =

pole wprowadzenia
Zapis parametréw do pamieci: nacisng¢ klawisz END

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

Na prawej dolnej potowie ekranu 2 zostaje przedstawiony graficznie
wzorzec bezposrednio po zapamietaniu parametréw wprowadzenia. T

lowanie pozycji

Jesli przy pomocy ,klawisza ze strzatkg w prawo* otwieramy widok
drzewa, to poprzez ,klawisz ze strzatkg w dot* mozna wybrac kazdy punkt
uprzednio zdefiniowanego wzorca. smarT.NC wyswietla wybrany po /na
lewej stronie punkt w grafice po prawej stronie z zaznaczeniem

niebieskim kolorem (3). Dla informacji zostajg na prawej goérnej potowie

ekranu 4 wyswietlane dodatkowo wspoéirzedne prostokatne danego
wyselekcjowanego punktu.

Defin
obrobkowych

/(o] X[e] (o]

BLOKOWAC | AKTYWOW.

WYSWIETLIC
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Funkcje generatora wzorcow smarT.NC: definicja pozycji ozl
Funkcja Softkey = =
Wybrany w treeview wzorzec lub wybrang pozycje wygasi¢ 7
dla obrébki. Wygaszone wzorce lub pozycje zostajg _
zaznaczone w widoku drzewa przy pomocy czerwone;j E 5 u I
kreski ukosnej a w grafice podgladowej przy pomocy . B ﬁ'
jasnoczerwonego punktu g+ + <+ + o
4+ 4 [}
Wygaszony wzorzec lub wygaszong pozycje ponownie o] 3 -+ s e 2 'c:)
aktywowaé v+ oo S22
+ g3
I S im 20
Zablokowanie wybranej w widoku drzewa pozycji dla k " | [ 0 f
obrébki. Zablokowane pozycje zostajg zaznaczone w . e T — S0
treeview przy pomocy czerwonego krzyzyka. W grafice ‘ uaee | waimenzg] M | BTV kel B8
smarT.NC nie ukazuje zablokowanych pozycji. Te pozycje Qo
nie zostajg zapamietane w pliku .HP, generowanym przez
smarT.NC, jak tylko zakornczymy generator wzorcéw
Ponowne aktywowanie zablokowanych pozycji
Eksportowanie zdefiniowanych pozycji obrébkowych do wvoRueTE
pliku .PNT. Konieczne tylko; jesli chcemy wykorzystywaé
wzorce obrébkowe na starszych wersjach software
sterowania iTNC 530
Wyswietla¢ tylko w widoku drzewa wybrany wzorzec/ PoDGLAD
wys$wietli¢ wszystkie zdefiniowane wzorce. Wybrany w
treeview wzorzec smarT.NC wyswietla niebieskim
kolorem. @
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Funkcja

(7
o
=3
=
®
<

Liniaty wyswietli¢/wygasic

LINIALY
OFF

Przekartkowywac w gore

STRONA

Przekartkowywac¢ w doét

STRONA

H

Skok do poczatku pliku

bl
o

o
N
D
2
m
~

Skok do konca pliku

=
2
&
]
8

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

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

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

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

i HE S




Funkcja Softkey

Funkcja zoom: powiekszenie przedmiotu. TNC powieksza [+
zasadniczo tak, iz zostaje powiekszony $rodek aktualnie
wyswietlanego fragmentu. W razie koniecznosci przy

pomocy paskéw nawigacyjnych ekranu tak pozycjonowac

rysunek w oknie, aby zadany element byt bezposrednio

widoczny po nacisnieciu softkey (ostatni pasek softkey)

Funkcja zoomowania: zmniejszenie obrabianego
przedmiotu (ostatni pasek softkey)

Funkcja zoomowania: wyswietlanie obrabianego mé@\
przedmiotu w wielkosci oryginalnej (ostatni pasek softkey)

Definiowanie pozycji

obrébkowych
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Pojedynczy punkt, kartezjansko

PUNKT

X: wspotrzedna na osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki
Y: wspoitrzedna na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Pojedynczy rzad, prosty lub skrecony

RZAD

Punkt startu 1.0si: wspotrzedna punktu startu rzedu na osi
gtdéwnej ptaszczyzny obrébki

Punkt startu 2.0si: wspétrzedna punktu startu rzedu na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrdbki

Odlegtos¢: odlegtos¢ pomiedzy pozycjami obrébki. Mozliwa
do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna
Liczba etapéw obrébki: ogdlna liczba pozycji obrébki
Obroét: kat obrotu wokodt wprowadzonego punktu startu. O$
odniesienia: 0$ gldwna aktywnej ptaszczyzny obrobki (np. X
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia warto$¢
pozytywna lub negatywna

smarT.NC:

definicija

pozyciji

Program
Wpr. do pami.

TNG - \SMARTNCNNEL1 . HP
”
[ Pozveia

Pos. 08 gz6una
+9

0s pomocn.

&

smarT.NC:

definicja

pozycji

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

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

Liczba poutérzen
obrét




Wzor prosty, skrecony lub znieksztalcony

WZORZEC

=)

Punkt startu 1.osi: wspétrzedna punktu startu wzorca 1 na
osi gtéwnej ptaszczyzny obroébki

Punkt startu 2.osi: wspotrzedna punktu startu wzorca 2 na
osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki

Odlegtos¢ 1.osi: odlegtos¢ pozycji obrobkowych na osi
gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Mozliwa do wprowadzenia
wartos¢ pozytywna lub negatywna

Odlegtosé¢ 2.osi: odlegto$¢ pozycji obrobkowych na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrdbki. Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna

Liczba wierszy: ogdlna liczba wierszy wzorca

Liczba szpalt: ogdlna liczba szpalt wzorca

Obrot: kat obrotu, o ktéry zostaje obrécony caty wzorzec o
zapisany punkt startu. O$ odniesienia: 0$ gtéwna aktywnej
ptaszczyzny obrébki (np. X dla osi narzedzia Z). Mozliwa do
wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna

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

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

Parametry Potozenie przy obrocie osi gtdwnej i Potozenie
przy obrocie osi pomocniczej dziatajg addytywnie do
wykonanego uprzednio obrotu catego wzorca.

smarT.NC:

definicja

pozyciji

Program
Wpr. do pami.

-

Pkt.startu 1szej osi
Pkt.startu 2giei osi
Odstep W 1-szei osi
Odstep W 2-giei osi
Liczba wierszy
Liczba kolumn

obrét

Po2.przy obr.os gt.
PoZ.przy obr.os pom.

= 2

M

=

o

=

i

i
I+

9@
a2
H
H
.

°
B
3
2

@
°
-
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Ramki proste, skrecone lub znieksztatcone smarT.NC: definicja pozycji
Rattica Punkt startu 1.osi: wspétrzedna punktu starturamki 1 naosi |

Program
WpT. do pami.

Pkt.startu 1szej osi

Pkt.startu zgiej osi R )

Odstep W 1-szei osi +20

-i gtéwnej ptaszczyzny obrobki B
Punkt startu 2.0si: wspétrzedna punktu startu ramki 2 na osi : ousten u z-aies oni  [119
pomocniczej ptaszczyzny obrébki 5 s

obrét +0

Odlegtos¢ 1.osi: odlegtos¢ pozycji obrobkowych na osi PP CEsaaD CBy

- e

4 H 2 . T . PoX.przy obr.os pom. ,::— H
gtéwnej ptaszczyzny obrobki. Mozliwa do wprowadzenia = 5 cevese g |\ 12521

wartos¢ pozytywna lub negatywna
Odlegtos¢ 2.osi: odlegtos¢ pozycji obrobkowych na osi

pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna

Liczba wierszy: ogdlna liczba wierszy ramki m
Liczba szpalt: ogdlna liczba szpalt ramki ]
Obroét: kat obrotu, o ktéry zostaje obrécona cata ramka w ‘ ‘ ‘ _— ‘ ‘

[OFF]  on

®w
i
L]

zapisanym punkcie startu. O$ odniesienia: os$ gtéwna

Definiowanie pozycji

obrobkowych

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

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

Kat obrotu osi pomocniczej: kat obrotu, o ktory zostaje
przemieszczona wytgcznie 0§ pomocnicza ptaszczyzny
obroébki w odniesieniu do zapisanego punktu startu. Mozliwa
do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna.

przy obrocie osi pomocniczej dziatajg addytywnie do

@ Parametry Potozenie przy obrocie osi gléwnej i Potozenie
@ wykonanego uprzednio obrotu catych ramek.
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Koto petne
Punkt srodkowy 1.0si: wspétrzedna punktu sSrodkowego

Program
Wpr. do pami.

smarT.NC: definicja pozyciji

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

kota 1 na osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki E Sen s " g
Punkt srodkowy 2.0si: wspétrzedna punktu $rodkowego =
kota 2 na osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki 5 E
Srednica: srednica okregu E
Kat startu: kat biegunowy pierwszej pozycji obrébki. O$ I z E ! §«~?

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

Liczba przejéé obrékowych: ogéina liczba pozycii obrobki {:}

i
I+

)
s
8
B3

na okregu

n
n

smarT.NC oblicza krok kata pomiedzy dwoma pozycjami " by
@ obrébki zawsze z 360° podzielonych przez liczbe zabiegéw
obrébkowych.

B
.y
Definiowanie pozycji

obrébkowych
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Wycinek kota

Punkt srodkowy 1.0si: wspétrzedna punktu srodkowego
kota 1 na osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Punkt srodkowy 2.osi: wspotrzedna punktu sSrodkowego
kofa 2 na osi pomocniczej ptaszczyzny obrdbki

Srednica: srednica okregu

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

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

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

smarT.NC: definicija

pozycji

Program
wpr.

do pami.

TNG: \SMARTNCNNEW1 . HP
-
[ ]uveinex koza

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

Kat poczatkouy
Krok kata

Liczba poutérzen
Kat koncouy

+50
E3
+as5




Zmiana wysokosci startu

=)

Wspéirzedna powierzchni: wspéitrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

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

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

Jesli w widoku drzewa wybierzemy symbol dla wspétrzednej
powierzchni, to grafika symulacyjna zaznacza wszystkie
pozycje obrébki na zielono, dla ktérych obowigzuje ta
wysokos¢ startu.

smarT.NC: definicja pozyciji

Program
Wpr. do pami.

TNG: \SMARTNCNNEW1. HP
-
*[Zz]usporrzedna pouierzchni

Uspé2. powierzchni

M

=

o

=

Ll =

<
I+

]
®
8
N

cr)
>
.
L]

&
.
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Zdefiniowanie wysokosci powrotu dla wypozycjonowania

(FCL 3-funkcja) smarT.NC: definicja pozyciji Wk L

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybra¢ dowolng oddzielng pozycie, | —os

ktéra ma zostac najechana na zdefiniowanej przez operatora - = e n

WysokOS'C| & WySokosé prepozyci. —
= P Wysokosé powrotu: zapisa¢ absolutng wspétrzedna, na a2 Jpozveis : 9- 1
g %) ktérej TNC ma najechac te pozycje. Pozycja ta zostaje ey
N zaznaczona przez TNC dodatkowym okregiem e Teue rewse e | -hnt |
(e} i
3.{: Zdefiniowana przez operatora wysokos¢ powrotu odnosi sie i @ %1
= g @ zasadniczo do aktywnego punktu odniesienia. ®
N ; 4 Q Q 3100’6 \i
% 3 ? OFF| OoN
= &=
U= e ) o]
0.0
a8 [ B |
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Definiowanie konturow

Podstawy

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

Pliki HC mozna utworzy¢ albo przy pomocy znajdujacych sie do
dyspozycji funkcji toru ksztattowego albo przy pomocy konwertera DXF
(opcja software) eksportowac istniejgce pliki DXF.

Juz istniejgce opisy konturu w starszych programach dialogiem tekstem
otwartym (.H-pliki), mozna konwersowacé przy pomocy kilku drobnych
operacji na opis konturu trybu smarT.NC (patrz Strona 182).

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

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

smarT.NC:
WUspétrzedne 7

definicja konturoéw

Progran
WPT. do pami.

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

3  [I7Jprosta L karteziansko

C

uspéirzedna X T
B n
uspoirzedna v 0 g
—
= g—'
W
v A |
e
B
=Y
S| ;L

==

s100% |
oy

=

el

on

Definiowanie konturow

smarT.NC:
Promien kota 7

definicja

konturéw

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

a

Okrag FC

b
3
3
3
b

. Dane kota ‘ Dane koia | Pkt.pomoc. ‘ »

"
Srodek okresu ccx 2 =
Srodek okregu CCY 2 —
Promien okregu O —
Kierunek obrotu © DR- o Dmr oFF | S Q
Uspéirzedna X W
uspsirzedna v I
Srodek: prom. bieg. CCPR vk R
Srodek: kat biegun. CCPA = ?
L g
e 5 ;L
&3
; / 7 s1eex [
/ / ] @ W
/ [OFF]  on
i = ;
o]
o B
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Uruchamianie programowania konturu

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

bezposrednio z paska gtéwnego menu edyc;ji, jesli chcemy definiowaé
kilka oddzielnych konturéw bezposrednio jeden po drugim

podczas definicji obrébki z formularza, jesli nalezy zapisa¢ nazwe
obrabianego konturu

3
S
=
)
c
9 - . ,
© Uruchomienie programowania konturu z paska gtéwnego menu onacAar PAAKGY oo
s edycji ' i
. [TNC:NsmarTNC  [HAKEN.HC
= (2] STNC:\SMARTNC\#. %
g E Wybrac tryb pracy SmarTNC ' jgi::m" Nazua plik ~|1vp | uie1.|znieniono | statu?]
() . . ' Seravre Heromn W oa 1z.eazete -
] E Wybrac trzeci pasek softkey =9 Horocare W sis 1z.e4.20t0
: » CINK [LJCPOCKLINKS HC 168 12.04.2010
- . . enarTie miel W ses io11.ce00
8 Start programowania konturu: smarT.NC przechodzi do » Dsysten EoRezeceeoiTs Ho  1s4 12.04.2e10 L,
zarzadzania plikami (patrz ilustracja z prawej) i ukazuje — b oo P sso 15.02.2010 vy
jesli w dyspozyciji - juz istniejace programy konturéw : e %‘
Wybrac istniejgcy program konturu (*.HC), klawiszem ENT A - & momem
przejg¢ albo ighEseLorup W e 1aieasate e B
ra . P . /’) iHha iKGDOWG HU 1100 18.02.2010 OFF] ;\‘
oY Otworzy¢ program konturu: zapisa¢ nazwe pliku (bez typu Ll 0 oHoFKDs : 178 10.02.2010
PLIK . . . s £ &K1 HC 1094 18.02.2010
K pliku), klawiszem MM lub INCH potwierdzié¢: smarT.NC { )j ks He 1084 18.02.2010 ;ﬁgg
. \\v// IEKLARTEXT HU 1660 18.02.2010 ----+.| W
otwiera program konturu z wybrang przez operatora {55 onyewry 7 zsEs eKsvte 7 31788, TrEvie wore g
jeanStkq miary ] . . ET?NFI snima uz I: TvP e TEI”TLQITI?‘IIE i
smarT.NC wstawia automatycznie dwa wiersze dla ivBEne o

zdefiniowania powierzchni rysunku. W razie potrzeby
dopasowac¢ wymiarowanie.
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Uruchomianie programowania konturu z formularza

POKAZ

wybra¢ tryb pracy smarT.NC

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

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

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

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

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

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

Aby utworzy¢ plik HC przy pomocy konwertera DXF:
softkey POKAZ DXF nacisng¢: smarT.NC pokazuje okno
robocze z istniejacymi plikami DXF. Wybra¢ jeden z
wyswietlanych plikéw DXF i klawiszem ENT lub przyciskiem
OK przejaé: TNC uruchamia konwerter DXF, przy pomocy
ktérego wybieramy wymagany kontur a takze mozemy
zapisa¢ nazwe konturu do pamieci bezposrednio w
formularzu (patrz “Przetwarzanie plikow DXF (opcja
software)” na stronie 183)

smarT.NC:
Wywotanie narzedzia

Programowanie

Program
Hpr.

do pami.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Przegiad | Narzedzie | par.frez. |

*[i] E—
S ’—
FE 150

i

Usp6t. pouierzchni
G2ebokose
Giebokosé dosunu
Naddatek z boku

- 4

Ll [
ol

Rodzaj frezow. (M@3) ©

Korekcia promienia  ®

i
[+

Rodzai dosuwu

Promien dosunu
Kat punktu srodk

Nazua konturu
[

UNIT-DANE
PRZEJAC

uvarzki

Slog
o
g
H
T
s

o)
Cam| |

NAZUA
NARZEDZIA

smarT.NC:

Programowanie

Program
Hpr.

do pami.

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Przesiad | Narzedzie | par.frez. |

Przeruanie |

Korekcia promienia @ [

Rodzai dosuuu ®

Promien dosuwu
Kat punktu srodk.

Nazua konturu
[
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Zakonczenie programowania konturu

Klawisz END nacisng¢: smarT.NC konczy programowanie

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

Jesli uruchomiono programowanie konturu z formularza, to
@ po zakonczeniu powraca sie automatycznie do tego
formularza.

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

Definiowanie konturow
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Praca z programowaniem konturu

Przeglad

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

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

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

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

pomaranczowe klawisze osiowe pozycjonujg kursor w odpowiednim
polu wprowadzenia

przy pomocy pomaranczowego klawisza | przetgczamy pomiedzy
programowaniem absolutnym i inkrementalnym

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

smarT.NC: definicija
Promien kota 7

konturoéw

Program
WPT. do pami.

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

bane kota | Dane kota | Pit.pomoc. [

"
Srodek okregu CCX o =
Srodek okregu CCY +0 —
Promien okresu —
Kierunek obrotu @ [Z3Jor- O [3]or+ 0 oFF | S Q'
uspéirzedna X W
uspéirzedna ¥ T
Srodek: prom. bieg. CCPR G |
Srodek: kat biegun. CCPA =* ’?
g
i 2 8
7 / T S100%
. / ===
[ / [OFF] on
i s [
©
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Programowanie dowolnego konturu FK

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

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

Funkcja Softkey

smarT.NC: definicja konturéw

Program
Wpr. do pami.

prosta z przejsciem tangencjalnym

prosta bez tangencjalnego przejscia

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Prosta FLT

N
v 18 [EJerosts L

- 20 [@BJokras For

0zuigzanie FSELECT

EZ]za0krasienie rio

_0]

| |srodek okregu cCX
Srodek okregu CCY
Promien okregu

Wspoirzedna X
uspoirzedna ¥
Srodek: prom. bieg.
Srodek: kat biegun.

cCPR
ccPa

bane kota | Dane kota | Pit.pomoc. [¢»

[ve
e
KL

ierunek oprotu @ [lor- o [oes c orr

[+
—
—

10—

START

START
POJ. BLOK

tuk kotowy z przejsciem tangencjalnym

tuk kotowy bez tangencjalnego przejscia

Biegun dla SK-programowania FroL

LR

tekscie wskazowki, ktéry TNC wyswietla do kazdego pola
wprowadzania danych (patrz “Obstuga przy uzyciu myszy”
na stronie 40) i w instrukgcji obstugi Dialog tekstem otwartym.

@ Informacje o mozliwych danych konturu znajdujg sie w



Funkcje grafiki programowania

Funkcja

smarT.NC: definicja

konturoéw

upr.

Program

do pami.

Utworzenie petnej grafiki programowania

Utworzenie grafiki programowania dla
poszczegdlnych wierszy

Wytworzy¢ kompletng grafike programowania
lub po RESET + START uzupetni¢

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

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

v 16 [T ]prosta FLT i

Rozuigzanie FSELECT

5
vio [feresta

20 [EZ]zsokragienie R0
» 21 [ ]prosta FL

bane koza | Dane kota | Pkt.pomoc. [¢»

Srodek okregu COX o
Srodek okregu CCY o
Pronien okresu a0
Kierunek oprotu @ [Z3lor-  [Zlor+ C oFF | S i;L
Wspoirzedna X W
Uspéirzedna ¥ [+e
Srodek: prom. bieg. CCPR T
s

Srodek: kat biegun. CCPA

i
v 18 [EJprosta ru ‘
|

» 22 [T Flokrag Fe ‘
» 23 [F J]okras Fer J
N XIS

P .
[

=

I
®
8
B3

@ W
[oFF]  on

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

Funkcja zoom: fragment zmniejszy¢, dla
zmniejszenia kilkakrotnie nacisnaé¢ softkey

Funkcja zoom: fragment powiekszy¢, dla
powiekszenia kilkakrotnie nacisng¢ softkey

Pierwotny fragment ponownie odtworzy¢

POLWYROB
JAK
BLK KSZ'

Przeja¢ wybrany obszar

OKNO
SZCZEGOL

FL FLT Fc FeT FPOL START RESET
@ ~ A / ‘j START POJ. BLOK +
START
smarT.NC: definicja konturéw rgaron
Wpr. do pami.
FNCEN SHARTINCRHOKENH Dane kota | Dane kota | Pit.pomoc. [
D O -m Prosta FLT Srodek okresu CCX +0 ] [
a—a
17 [EFJrozusazanie FseLeCT Srodek okregu Ccv o =—e
Promien okregu a0
v 18 [0 7|prosta FL
Kierunek obrotu @ DR— (& DRo O OFF || RS
v 19 Prosta FL
. Wspéirzedna X W
20 zaokraglenie RND Ty re e ) e
v 21 [ Jprosta FL Srodek: prom. bieg. ccPR [ (| T[] |
y e
v2z [ Jowas Fo Srodek: kat biegun. CCPA =ha |
» 23 [ J]okras Fet |
=T s J;L
. 24 okrag FCT 3
5 ®

POLLYROB
J8K
BLK KSZT.

OKNO.
SZCZEGOL

konturow

iniowanie

Def
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Rozmaite kolory wyswietlanych elementéw konturu okre$lajg ich
waznosc:
niebieski element konturu jest jednoznacznie okreslony

zielony wprowadzone dane dopuszczajg kilka rozwigzan:
operator wybiera wtasciwe rozwigzanie

czerwony wprowadzone dane nie okreslajg jeszcze wystarczajaco
elementu konturu: operator wprowadza dodatkowe dane

Wybieranie z kilku mozliwych rozwigzan

Definiowanie konturow

Jesli niepetny zapis danych prowadzi do kilku, teoretycznie mozliwych e LNEE CEEREACHE RentuEew prowes
rozwigzan, to mozna poprzez softkey wybra¢ wtasciwe rozwigzanie przy
wspomaganiu graficznym: th;;w:::.‘;":u S LD::: oz | [
.. . L, . . , E=Trozuiazanie Srodek okregu CCY [ ‘
skez wyswietlanie réznych rozwigzan o :f e reRer o C—
ROZWIAZ. L 10 Pmsm " Kierunek obrotu @ |77/DR- O |75IDR+ O OFF ‘
Uspéirzedna X W
wys$wietlone rozwigzanie wybrac¢ i przeja¢ = Breoamonis mo BSOS ¢ 3
ROZWIAZ. v 21 [ prosta FL Srodek: prom. bieg. ccPR [ || T[] A
v 2z Efokras Fo Srodek: kat biesun. ccPA [ ?H?‘
- zaprogramowacé dalsze elementy konturu J oy Y|
ZAKONCZ = ”) 2o E
sTART Generowanie grafiki programowania dla nastepnego . /N
POJ. BLOK . / /
zaprogramowanego wiersza [ .
WSKAZ ROZWIAZ.
ROZUWIAZ. WYBOR
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Funkcje znajdujace sie do dyspozycji przy programowaniu konturu

Funkcja Softkey

Przejecie definicji potwyrobu z programu . HU, jesli Pouvros

wywotano programowanie konturu z jednego z unit trybu Jre 2

smarT.NC 0
5

Wyswietlanie/wygaszanie numeru wiersza 4

NR.BLOKU g

Na nowo generowac grafike programowania, jesli na .“E’

przyktad z powodu przecinania sie linii, zostaty one TR ]

wymazane S
2

Usuwanie grafiki programowania é
[
o

Prezentacja graficzna programowanych elementow uron.

konturu natychmiast po wprowadzeniu danych: funkcja

OFF/ON
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Definiowanie konturow

182

Konwersowanie istniejacych programéw w dialogu tekstem
otwartym na programy konturu

Przy tej operacji nalezy istniejgcy program w dialogu tekstem otwartym
(.H-plik) skopiowac¢ do opisu konturu (.HC-plik). Poniewaz obydwa typy
pliku posiadaja rézny wewnetrzny format danych, operacja kopiowania
musi przebiega¢ poprzez ASCII-plik. Prosze postgpi¢ nastepujaco:

PGM
MGT

KOPIUJ
NN
-

KOPIUJ
=)

Wybra¢ rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/
edycja

Wywotanie zarzgdzania plikami
Wybra¢ przewidziany do konwersowania program .H

Wybra¢ funkcje kopiowania: jako plik docelowy *.A zapisac,
TNC generuje z programu z dialogiem tekstem otwartym plik
ASCII

Wybraé uprzednio utworzony plik ASCII

Wybra¢ funkcje kopiowania: jako plik docelowy *.HC
zapisac, TNC generuje z pliku ASCII opis konturu

Wybra¢ nowo utworzony plik .HC i wszystkie wiersze — za
wyjatkiem definicji pdtwyrobu BLK FORM — usunag, ktére
nie opisujg konturu

Zaprogramowane korekcje promienia, posuwy i dodatkowe
instrukcje M usungg, plik HC moze zosta¢ wykorzystywany
przez smarT.NC



Przetwarzanie plikow DXF (opcja
software)

Zastosowanie

Pliki DXF utworzone w systemie CAD mozna otworzy¢ bezposrednio w smarT.NC: Wybraé elementy DXF Proucas
TNC, aby dokonac¢ z nich ekstrakcji konturéw lub pozycji obrobkowych i ' '
zapisaé je do pamieci jako programy z dialogiem tekstem otwartym albO e fioer (7
jako pliki punktow. Uzyskane przy selekcjonowaniu konturéw programy z 3

§©

Przetwarzanie plikow DXF

E —
NURB_K E 2
dialogiem tekstem otwartym moga by¢ odpracowywane takze przez B + ©
starsze modele sterowan TNC, poniewaz programy konturu zawierajag, i E
tylko L- i CC-/C-wiersze. T )
STy »
- ©
& ﬂ‘ o
Q.
isex % 3

oN

& 2]

P —sbe—To7-5TaT TI ST ST ToT T TIET

My owemic | e | | ey | ey K-EC
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Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)

184

0

Opracowywany plik DXF musi by¢ zapisany na dysku
twardym TNC w folderze.

Przed wczytaniem do TNC nalezy zwrdci¢ uwage, aby nazwa

pliku DXF nie zawierata spacji lub niedozwolonych znakéw
specjalnych.

Otwierany plik DXF musi posiada¢ przynajmniej jedng
warstwe.

TNC wspomaga najbardziej rozpowszechniony format DXF-a
mianowicie format R12 (odpowiada AC1009).

TNC nie obstuguje dwojkowego formatu DXF. Przy tworzeniu
pliku DXF z programu CAD lub programu graficznego
zwrdéci¢ uwage, aby zapisac plik w formacie ASCII.

Selekcjonowalne jako kontur sg nastepujace elementy DXF:
LINE (prosta)
CIRCLE (koto petne)

ARC (wycinek kota)
POLYLINE (polilinia)



Otwarcie pliku DXF
Konwerter DXF moze zosta¢ uruchomiony réznymi sposobami:

poprzez zarzadzanie plikami, jesli chcemy dokona¢ ekstrakgji kilku
oddzielnych konturéw lub plikéw pozycji bezposrednio jeden za drugim
podczas definiowania obrobki unit 125 (trajektoria konturu) i 122
(kieszen konturu) oraz 130 (kieszen konturu na wzorze punktowym) z
formularza, jesli nalezy zapisa¢ nazwe obrabianego konturu

podczas definiowania obrobki, jesli operator wprowadza pozycje
obrébkowe wykorzystujac pliki punktow

automatycznie zdefiniowany przez operatora punkt
odniesienia i dodatkowo aktualny stan zoom. Jesli otwiera sie
ponownie ten sam plik DXF, to TNC wczytuje te informacje
(obowigzuje dla ostatnio wybranego pliku).

@ TNC zapisuje do pamieci po zamknieciu konwertera DXF

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Uruchomienie konwertera DXF przy uzyciu zarzadzania plikami

=70
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wybrac tryb pracy smarT.NC
Wybrac¢ zarzadzanie plikami

Otworzy¢ menu softkey dla wyboru wyswietlanych typéw
plikow: softkey WYBRAC TYP nacisng¢

Wyswietli¢ wszystkie pliki DXF: softkey POKAZ DXF
nacisnac¢

Wybra¢ wymagany plik DXF, klawiszem ENT przeja¢:
smarT.NC uruchamia konwerter DXF i ukazuje zawartos$c¢
pliku DXF na ekranie. W lewym oknie TNC wyswietla tak
zwane warstwy (ptaszczyzny), w prawym oknie rysunek



Uruchomianie konwertera DXF z formularza

POKAZ

wybra¢ tryb pracy smarT.NC

Wybra¢ dowolny krok obrébkowy, dla ktérego konieczne sg
programy konturu lub pliki punktow

Wybrac¢ pole wprowadzenia, w ktérym nalezy zdefiniowac
nazwe programu konturu lub nazwe pliku punktéw

Aby uruchomi¢ konwerter DXF: softkey POKAZ DXF
nacisng¢: smarT.NC pokazuje okno robocze z istniejgcymi
plikami DXF-. W razie potrzeby wybrac folder, w ktérym
zapisany jest przewidziany do otwarcia plik DXF. Wybrac¢
jeden z wyswietlanych plikdw DXF i klawiszem ENT lub
przyciskiem OK przeja¢: TNC uruchamia konwerter DXF,
przy pomocy ktérego wybieramy wymagany kontur lub
wymagane pozycje a takze mozemy zapisac nazwe konturu
lub nazwe pliku punktéw do pamieci bezposrednio w
formularzu (patrz “Przetwarzanie plikow DXF (opcja
software)” na stronie 183)

smarT.NC:

Programovanie

Program
Wpr. do pami.

Nazwa sciezki opisu konturu
TNCENSHORTINGNI 23 DR LIRSl Przeslad | Nerzedzie | Par.frez. |
¥ (@] " 8
= @ =
=
- s 125 Linia konturu
s
F 150
E F E 500 W
) Uspo. pouierzchni w0 =
— G2ebokosé 20 vl Ok
3 Gigbokosé dosuwu -5 g Y
Naddatek z boku o £
Rodzai frezow. (Me3) © A e
4
= e +
i Rodza{ dosuu R
& Promien dosuku e
o | ] Kat punktu srodk. 53 OFF] oN
AN S o
P Q Nazua konturu g % B
|
i}
Pokaz nNowy WYBIERZ EDYCJA

L
P
fa)
3
@]
=
iy
o5
[
5 &
NS
gw
| -
ol
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Nastawienia podstawowe

Na trzecim pasku softkey znajduja sie do dyspozycji rézne mozliwosci smarT.NC: Wybraé elementy DXF e
nastawienia: ' i
§ astawienia E =
e
o Nastawienie Softkey é
% Wyswietlaé/nie wyswietla¢ liniaty: TNC wyswietla e 5 E
X liniaty na lewym i gérnym brzegu rysunku. Ukazane | -
T na liniale wartosci odnoszg sie do punktu zerowego : ey
o = rysunku. -
= ‘§ &8
L= Wiersz stanu wyswietla¢/nie wyswietlac: TNC ez -
- 8 wyswietla wiersz stanu na dolnym brzegu rysunku. W [ore Enror o sissencis o
S © wierszu statusu znajduja sie¢ do dyspozyciji poea= o
iy nastepujace informacje: de %‘E\
E Q— . . WJTNI 142 140.6327 rel -107.6142 140.6327 Ll
m 8 aktywna JeanStka mlary (MM |Ub CALE) LINIALY WIERSZ JEDNOST . NASTAWIC NASTAWIC DODATK . TRAJEKT .
z . . . STATUSU MIARY sem || e PKT OKR. NARZEDZIA K—Ec
wspotrzedna X i Y aktualnej pozycji myszy o orr o on | pokazac

W trybie WYBOR KONTURU TNC ukazuje, czy
wyselekcjonowany kontur jest otwarty (open
contour) czy tez zamkniety (closed contour)

Jednostka miary MM/CALE: nastawienie jednostki seonosT.
miary pliku DXF. W tej jednostce miary TNC B anen
wyswietla program konturu

Nastawienie toleranc;ji. Tolerancja okresla, jak daleko ’m‘
moga by¢ oddalone od siebie sasiednie elementy LB
konturu. Przy pomocy tolerancji mozna wyréwnywac
niedoktadnosci, powstate przy generowaniu rysunku.

Nastawienie podstawowe jest zalezne od rozpietosci
@ catego pliku DXF
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Nastawienie Softkey

Nastawienie rozdzielczosci. Rozdzielczos¢ okresla, z [ wasrauze
iloma miejscami po przecinku TNC ma generowac
program konturu. Nastawienie podstawowe:

4 miejsca po przecinku (odpowiada rozdzielczosci

0.1 uym)

Tryb dla przejecia punktéw okregow i wycinkow kota. [ seoark.
Tryb ten okresla, czy TNC ma bezposrednio przejaé "o
Srodek okregu przy wyborze pozycji obrébki

kliknieciem klawisza myszy (OFF) lub czy najpierw

ma najpierw wyswietla¢ dodatkowe punkty okregu

OFF
Dodatkowych punktéw okregu nie wyswietlac,
przeja¢ bezposrednio srodek okregu, jesli

ope
ON

rator kliknie na okrag lub wycinek kota

Dodatkowe punkty okregu wyswietlac,
wymagany punkt okregu przeja¢ poprzez
ponowne kliknigcie

Tryb dla

przejmowania punktu: okresli¢, czy TNC ma [ resr.

pokazywaé przy wyborze pozycji obrobki droge “Pokazac.
przemieszczenia narzedzia czy tez nie.

=)

Prosze zwrdéci¢ uwage, iz nalezy nastawi¢ wtasciwg
jednostke miary, poniewaz w pliku DXF brak odpowiednich
informaciji.

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Nastawienie warstwy

Pliki DXF zawierajg z reguty kilka warstw (ptaszczyzn), przy pomocy
ktorych konstruktor moze organizowac swoj rysunek. Za pomocg techniki
warstw konstruktor grupuje réznorodne elementy, np. sam kontur
obrabianego przedmiotu, wymiarowania, linie pomocnicze i
konstrukcyjne, szrafowania i teksty.

Aby mozliwie mato zbednych informacji wyswietla¢ na ekranie podczas
wyboru konturu, mozna wszystkie zbedne, zawarte w pliku DXF warstwy
ukryc.

Opracowywany plik DXF musi posiada¢ przynajmniej jedng
@ warstwe.

Mozna selekcjonowac kontur takze wtedy, kiedy konstruktor
zapisat go do pamieci na réznych warstwach.

EERET® Jesli jeszcze nie aktywny, wybrac tryb dla nastawienia

warstwy: TNC ukazuje w lewym oknie wszystkie warstwy,
zawarte w aktywnym pliku DXF
Dla wygaszenia warstwy: przy pomocy lewego klawisza
myszy wybra¢ zgdang warstwe i nacisnieciem na kwadracik
kontrolny wygasic¢ jg
Dla wyswietlenia warstwy: przy pomocy lewego klawisza
myszy wybra¢ zgdang warstwe i nacisnieciem na kwadracik
kontrolny ponownie wyswietli¢

smarT.NC:

TNC:N. ..
onsoft [Laver

nasTAurc ~ REFER
OKRESLIC
Laver )

e ——so o =e oo s —w0

N
[__5bs -107.6147 146.0827 Tel -107.8

142 140.8327

Program

Wybraé elementy DXF

WPT .

do pami.

WYBRANE
ELEMENTY
SKASOLAC

WYBOR
KONTURU

WYBOR
POZYCJT

WYBRANE
ELEMENTY
DO PAM.




Okreslenie punktu odniesienia (bazy)

Punkt zerowy rysunku pliku DXF nie lezy zawsze tak, iz mozna go uzywac
bezposrednio jako punktu odniesienia obrabianego przedmiotu. TNC
oddaje dlatego tez funkcje do dyspozycji, przy pomocy ktérej punkt
zerowy rysunku mozna przesuna¢ element w sensowne miejsce poprzez
klikniecie.

W nastepujacych miejscach mozna definiowa¢ punkt odniesienia:

w punkcie poczatkowym, koncowym lub na srodku proste;j

w punkcie poczatkowym lub koncowym tuku kotowego

na przejsciu kwadrantéw lub w punkcie srodkowym kota petnego
W punkcie przeciecia

prosta - prosta, nawet jesli punkt przeciecia lezy na przedtuzeniu
danej prostej

prosta - tuk kotowy

prosta — koto petne

koto petne/wycinek kota — koto petne/wycinek kota

Dla okres$lenia punktu odniesienia, nalezy uzywac panelu
@ dotykowego na klawiaturze TNC lub poditgczonej poprzez
port USB myszy.

Mozna dokonywa¢ zmian punktu odniesienia, jesli nawet
wybrano juz kontur. TNC oblicza dopiero wowczas
rzeczywiste dane konturu, kiedy wybrany kontur zostaje
zapisany do pamieci w programie konturu.

TNC:N. ..

Infor.o elemencie
X ©.0000

v ©.0000

abs -107.0142 140.0327 rel -107.0142 140.8327

LAVER

smarT.NC: Wybraé¢ elementy DXF :::”::mi
[-iep.-so. @ Eo.__ nee _nse_zeol

NASTAWTC || REFEREN.
OKRESLIC
»

&

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Wybér punktu odniesienia na oddzielnym elemencie

Wybor trybu okre$lania punktu odniesienia

@ Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na wymagany
element, na ktérym chcemy umiejscowi¢ punkt odniesienia:
TNC pokazuje przy pomocy gwiazdki wybieralne punkty
bazowe, lezace na wyselekcjonowanym elemencie
Klikng¢ na gwiazdke, ktora chcemy wybrac jako punkt
odniesienia: TNC ustawia symbol punktu odniesienia w
wybranym miejscu. W razie potrzeby uzywac¢ funkcji zoom,
jesli wybrany element jest zbyt maty

Wybér punktu odniesienia jako punktu przeciecia dwéch elementow
Wybor trybu okreslania punktu odniesienia
@ Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na wymagany

element (prosta, koto peine, tuk kotowy): TNC pokazuje przy
pomocy gwiazdki wybieralne punkty bazowe, lezace na
wyselekcjonowanym elemencie
Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na drugi
element (prosta, koto petne lub tuk kotowy): TNC ustawia
symbol punktu odniesienia na punkcie przecigcia

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)

TNC oblicza punkt przeciecia dwdch elementéw takze wtedy,
@ jesli lezy on na przedtuzeniu jednego z elementow.

Jesli TNC moze obliczy¢ kilka punktéw przeciecia, to
sterowanie wybiera ten punkt przeciecia, ktéry lezy najblizej
drugiego elementu kliknietego klawiszem myszy.

Jezeli TNC nie moze obliczy¢ punktu przeciecia, to anuluje
juz zaznaczony element.
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Informacje o elemencie

TNC pokazuje na ekranie po lewej stronie u dotu, jak daleko od
wybranego punktu odniesienia lezy punkt zerowy na rysunku.

TNC:N. .. = H

Sol

Infor.o elemencie

smarT.NC: Wybraé elementy DXF beseetstn
Wpr. do pami.
[ =100 156, @ ... . 150 .. 100, 1150_ . 1z60]

©.0000
v ©.c000
Tel -
NASTAWIC || REFEREN. TR o WYBRANE WYBRANE
OKRESLIC ELEMENTY | ELEMENTY K-EC
LAYER & KONTURU POZYCII | geasounc | Do pamM.

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Kontur wybraé¢, program konturu zapisa¢ do
pamieci

=)

WYBIERZ
KONTUR

Aby méc wybra¢ kontur, nalezy uzywac¢ panelu dotykowego
na klawiaturze TNC lub podtgczonej poprzez port USB
myszy.

Prosze tak wybra¢ pierwszy element konturu, iz mozliwym
bedzie bezkolizyjny najazd tego elementu.

Jesli elementy konturu lezg bardzo blisko siebie, nalezy
uzywac funkcji zoom

Wybraé¢ tryb dla selekcjonowania konturu: TNC wygasza
wyswietlane w lewym oknie warstwy i prawo okno jest
aktywne dla wyboru konturu

Dla wyboru elementu konturu: przy pomocy lewego klawisza
myszy klikng¢ na zagdany element konturu. TNC przedstawia
wybrany element konturu w kolorze niebieskim.
Jednoczesnie TNC ukazuje wybrany element przy pomocy
symbolu (okrag lub prosta) w lewym oknie

Dla wyboru nastepnego elementu konturu: przy pomocy
lewego klawisza myszy klikngaé na zadany element konturu.
TNC przedstawia wybrany element konturu w kolorze
niebieskim. Jesli istniejg jednoznacznie selekcjonowalne
dalsze elementy konturu w wybranym kierunku rotacji, to
TNC zaznacza te elementy zielonym kolorem. Poprzez
klikniecie na ostatni zielony element przejmujemy wszystkie
elementy do programu konturu. W lewym oknie TNC
ukazuje wszystkie wyselekcjonowane elementy konturu.
Jeszcze zaznaczone na zielono elementy TNC ukazuje bez
haczyka w szpalcie NC . Takie elementy nie zostaja
zapisywane przez TNC do programu konturu



W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane elementy
powtornie deselekcjonowac, a mianowicie kliknieciem na
element w prawym oknie, jednakze trzymajgc nacisnietym
dodatkowo klawisz CTRL

TR
X
Jesli wyselekcjonowano polilinie, to TNC pokazuje w lewym Q
@ oknie dwustopniowy numer Id. Pierwszy stopierh numeru to 2
biezacy numer elementu konturu, drugi numer to pochodzacy f‘
z pliku DXF numer elementu odpowiedniej polilinii. '?':_,a
LG
e Zapis do pamieci wybranych elementéw konturu w cs3
0o pa. programie z dialogiem tekstem otwartym: TNC ukazuje ﬁ =
wywotywane okno, w ktérym mozna zapisa¢ dowolng nazwe s 8
pliku. Nastawienie standardowe: nazwa pliku DXF S ©
Potwierdzenie zapisu: TNC zapisuje program konturu do i)
katalogu, w ktérym zostat zapisany do pamiegci takze plik N g—
DXF o=
LYERANE Jesli chcemy wybrac¢ dalsze kontury: softkey WYBRANE
Sxasounc ELEMENTY ZACHOWAC nacisnaé i wybraé nastepny

kontur jako to uprzednio opisano
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Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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@

TNC wydaje dwie definicje potwyrobu (BLK FORM) do
programu konturu. Pierwsza definicja zawiera wymiary
catego pliku DXF, druga i tym samym - najpierw dziatajgca
definicja - zawiera wyselekcjonowane elementy konturu, tak
iz powstaje zoptymalizowana wielkos¢ pétwyrobu.

TNC zapisuje do pamigci tylko te elementy , ktore
rzeczywiscie zostaty wyselekcjonowane (zaznaczone
niebieskim kolorem), to znaczy elementy z haczykiem w
lewym oknie.

Jesli wywoano konwerter DXF z formularza, to smarT. NC
zamyka konwerter DXF automatycznie, po wykonaniu przez
operatora funkcji WYBRANE ELEMENTY ZAPISAC DO
PAMIECI . Zdefiniowang nazwe konturu smarT.NC zapisuje

wowczas do pola wprowadzenia, z ktérego wystartowano
konwerter DXF.



Dzielenie, wydtuzanie, skracanie elementow konturu

Jezeli wybierane elementy konturu przylegajg do siebie doczotowo na
styk na rysunku, to nalezy odpowiednie elementy konturu najpierw
podzieli¢. Funkcja ta znajduje sie automatycznie do dyspozycji operator,
jesli znajduje sie on w trybie selekcjonowania konturu.

Prosze postapi¢ nastepujaco:

Przylegajacy na doczotowo na styk element konturu jest wybrany, to
znaczy zaznaczony niebieskim kolorem

Klikniecie dzielonego elementu konturu: TNC ukazuje punkt przeciecia

przy pomocy gwiazdki w okregu a wybieralne punkty koricowe tylko
przy pomocy gwiazdki

Przy nacisnietym klawiszu CTRL klikng¢ na punkt przeciecia: TNC
dzieli element konturu w punkcie przeciecia i wygasza nastepnie
zaznaczone punkty. W razie koniecznosci TNC wydtuza lub skraca
przylegajacy na styk element konturu az do punktu przeciecia obydwu
elementéw

Ponowne kliknigcie na podzielony element konturu: TNC wyswietla
ponownie punkt przeciecia i punkty koncowe

Klikniecie wymaganego punktu koricowego: TNC zaznacza teraz
podzielony element na niebiesko

Wybra¢ nastepny element konturu

TNC wydtuza/skraca ten element konturu liniowo. Jesli
wydtuzany/skracany element konturu jest tukiem kotowym, to
TNC wydtuza/skraca ten tuk kotowo.

O Jesli wydtuzany/skracany element konturu jest prosta, to

Aby mdc korzystac z tej funkcji, muszg by¢ wybrane
przynajmniej dwa elementy konturu, aby kierunek byt
jednoznacznie okreslony.

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)

197



Informacje o elemencie

TNC pokazuje na ekranie z lewej strony u dotu rézne informacje o g T
elemencie konturu, wybranym ostatnio w lewym lub w prawym oknie przy ne [z
pomocy kliknigcia klawisza myszy.

Manual
operation

Programming and editing

3 5
=

i
Prosta

Punkt koncowy prostej i dodatkowo szarym kolorem punkt startu
prostej

Okrag, wycinek kota

punkt srodkowy okregu, punkt koncowy okregu i kierunek obrotu.
Dodatkowo szarym kolorem punkt startu i promien okregu

5]

EHEEHEEE :
\ o
b 2
S

5]
© N @ O s W N e

5]

Element info.

X 0.2553
v 2.3897

J—

[FH__5bs ©.2500 2.4341 Tl 0.2500 2.4341 oben confour
SPECTFY e e CANCEL SAVE
REFERENCE SELECTED | SELECTED

] CONTOUR  POSITION | g pMenTs | ELEMENTS

SET
LAYER

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Wybor i zapis do pamieci pozycji obrébkowych

Aby moéc wybrac pozycje obrébkowe, nalezy uzywac panelu
@ dotykowego na klawiaturze TNC lub poditgczonej poprzez
port USB myszy.

Jesli wybierane pozycje lezg bardzo blisko siebie, nalezy
uzywac funkcji zoom.

W razie potrzeby tak wybraé ustawienie podstawowe, aby
TNC wyswietlato tory narzedzia (patrz ,Nastawienia
podstawowe” na stronie 188).

Dla wyboru pozycji obrébki, znajdujg sie trzy nastepujgce mozliwosci do
dyspozycji:
Pojedynczy wybor:
operator wybiera wymagang pozycje obrobki kliknieciem klawisza
myszy
Szybki wybdr pozycji wiercenia zaznaczeniem obszaru mysza:
operator wybiera poprzez zaznaczanie obszaru myszg wszystkie
znajdujgce sie na nim pozycje wiercenia
Szybki wybor pozycji wiercenia poprzez zapis $rednicy:
operator wybiera poprzez zapis srednicy odwiertu wszystkie zawarte w
pliku DXF pozycje wiercenia o tej Srednicy

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)

i
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Pojedynczy wybor

WUYBOR
POZYCJI

WYBRANE
ELEMENTY.
DO PAM.

Wybrac¢ tryb dla selekcjonowania pozycji obrébki: TNC
wygasza wyswietlane w lewym oknie warstwy i prawo okno
jest aktywne dla wyboru pozyciji

Aby wybraé pozycje obrobkowa: przy pomocy lewego
klawisza myszy klikng¢ na zadany element: TNC pokazuje
przy pomocy gwiazdki wybieralne pozycje obrébkowe,
lezace na wyselekcjonowanym elemencie Klikniecie jednej z
gwiazdek: TNC przejmuje wybrana pozycje do lewego okna
(wyswietlanie symbolu punktu). Jesli klikniemy na okrag, to
wowczas TNC przejmuje ten Srodek okregu bezposrednio
jako pozycje obrdbki

W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane elementy
powtornie deselekcjonowacé, a mianowicie kliknieciem na
element w prawym oknie, jednakze trzymajgc nacisnietym
dodatkowo klawisz CTRL (klikng¢ w obrebie zaznaczenia)
Jesli chcemy okresli¢ pozycje obrobki poprzez przeciecie
dwéch elementéw, to nalezy klikng¢ na pierwszy element
lewym klawiszem myszy: TNC pokazuje przy pomocy
gwiazdki wybieralne pozycje obrdbki

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na wymagany
element (prosta, koto peine, tuk kotowy): TNC pokazuje przy
pomocy gwiazdki punkt przeciecia elementéw do lewego
okna (wyswietlanie symbolu punktu)

Zapis do pamieci wybranych pozycji obrébki do pliku
punktow: TNC ukazuje wywotywane okno, w ktérym mozna
zapisa¢ dowolng nazwe pliku. Nastawienie standardowe:
nazwa pliku DXF



Potwierdzenie zapisu: TNC zapisuje program konturu do
katalogu, w ktérym zostat zapisany do pamigci takze plik

DXF
v Jesli chcemy wybrac¢ dalsze pozycje obrébki aby zapisaé je LL
SKASOWAC W innym pllklu Softkey WYBRANE ELEMENTY E
ZACHOWAC nacisna¢ i wybra¢ jako to uprzednio opisano >
o
=
[y
25
c
5 &
N
cwn
Zs
53
ol
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Szybki wybor pozycji wiercenia zaznaczeniem obszaru mysza Proca.
e Wybra¢ tryb dla selekcjonowania pozycji obrébki: TNC -
wygasza wyswietlane w lewym oknie warstwy i prawo okno taleesen:  [3
jest aktywne dla wyboru pozyciji
Nacisng¢ klawisz Shift na klawiaturze i lewym klawiszem
myszy zaznaczy¢ obszar, na ktérym TNC ma przejac R R

Program wpr. do pami€ci i edycija

- e

wszystkie zawarte w nim $rodki okregéw jako pozycje ciome Lseisueionouanyen pomvelt: 28

Naimnieisza srednica: Naiwieksza srednica:

H Hae 4 H 2 2 ] A [5.5eeee00000000000 [5.5000000000000000
wiercenia: TNC wyswietla okno, w ktérym mozna filtrowac

!

gl

=

odwierty wedtug ich wielkosci

F Wykorzysta¢ optymalizacie drogi

Ustawienie filtra (patrz ,Nastawienia filtra” na stronie 205) i Licpeleemei okt oty

 Zastosui ‘ X Anului

klawiszem Zastosowa¢ nacisngé: TNC przejmuje wybrane
pozycje do lewego okna (wyswietlanie symbolu punktu)
W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane elementy

powtornie deselekcjonowaé, a mianowicie zaznaczy¢ o, 77 TT 167,817 25537
obszar, jednakze trzymajac nacisnietym dodatkowo klawisz ‘ ‘ ‘
CTRL.

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)

uyERANE Zapis do pamieci wybranych pozycji obrobki do pliku
oo P punktéw: TNC ukazuje wywotywane okno, w ktérym mozna
zapisa¢ dowolng nazwe pliku. Nastawienie podstawowe:
nazwa pliku DXF. Jesli nazwa pliku DXF zawiera znaki
specjalne lub spacje, to TNC zastepuje te znaki
podkresinikiem

Potwierdzenie zapisu: TNC zapisuje program konturu do

ENT katalogu, w ktérym zostat zapisany do pamieci takze plik

DXF
ivemene Jesli chcemy wybrac¢ dalsze pozycje obrébki aby zapisacé je
SKASOWAC w innym pllku Softkey WYBRANE ELEMENTY

ZACHOWAC nacisnaé i wybraé jako to uprzednio opisano

i
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Szybki wybor pozycji wiercenia poprzez zapis srednicy proce. Program wpr. do pamieci i edycja
p— Wybrac tryb dla selekcjonowania pozycji obrébki: TNC
wygasza wyswietlane w lewym oknie warstwy i prawo okno 1 [Edenent
jest aktywne dla wyboru pozycji §
a Wybra¢ ostatni pasek softkey - ;L o
seeonz- Otworzy¢ dialog dla zapisu srednicy: TNC ukazuje . : §
wywotywane okno, w ktérym mozna zapisa¢ dowolng =
$rednice. =] &2+ Q9
Zapisa¢ wymagang Srednice, klawiszem ENT potwierdzi¢: S0 7% e L
TNC przeszukuje plik DXF dla znalezienia zapisanej o % E
Srednicy i wyswietla nastepnie okno, w ktorym wybrana jest - NS
Srednica, o wartosci najblizszej zapisanej srednicy. @ %‘B cwn
Dodatkowo mozna filtrowaé odwierty dodatkowo wedtug ich - 2 E 5,
wielkosci | | s 3
W razie potrzeby ustawic¢ filtr (patrz ,Nastawienia filtra” na E o

stronie 205) i klawiszem Zastosowa¢ nacisnaé: TNC
przejmuje wybrane pozycje do lewego okna (wyswietlanie
symbolu punktu)

W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane elementy
powtdrnie deselekcjonowaé, a mianowicie zaznaczy¢
obszar, jednakze trzymajac nacisnietym dodatkowo klawisz

CTRL.
vere Zapis do pamieci wybranych pozycji obrobki do pliku
00 PaN. punktow: TNC ukazuje wywotywane okno, w ktdrym mozna

zapisa¢ dowolng nazwe pliku. Nastawienie podstawowe:
nazwa pliku DXF. Jesli nazwa pliku DXF zawiera znaki
specjalne lub spacje, to TNC zastepuje te znaki
podkresinikiem
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Potwierdzenie zapisu: TNC zapisuje program konturu do
katalogu, w ktdrym zostat zapisany do pamiegci takze plik

DXF

L ivemene Jesli chcemy wybrac¢ dalsze pozycje obrébki aby zapisacé je
E SKASOWAC w innym pllk,u Softkey WYBRANE ELEMENTY

> ZACHOWAC nacisng¢ i wybra¢ jako to uprzednio opisano
o

=

)

25

c

§ £
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)
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C
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Nastawienia filtra

Po zaznaczeniu pozycji wiercenia poprzez szybki wybér, TNC pokazuje
okno wyptywajace, w ktérym z lewej strony zostaje pokazywana zaferenent 3
najmniejsza a z prawej najwieksza znaleziona srednica wiercenia.
Przyciskami ponizej wskazania $rednicy mozna z lewej strony nastawi¢
dolng granice $rednicy a z prawej strony gérng granice srednicy, iz

Program wpr. do pami€ci i edycija

d

:
Illﬁil

Uy filtrouaé pozycie obrobkoue

Wyswietlenie nastepnej najmniejszej znalezionej

Srednicy

mozna przeja¢ wymagang srednice wiercenia. e ey
[5.Secoco0000000000 [5.Secoc00000000000
Nastepujace przyciski znajdujg sie do dyspozyciji: i<l Ee | BN <= =c=enc = NGB MR > > | e e —_
F Uvkorzystaé optymalizacie drogi @5 + w
- - . - .. ra - iczba pozycii po filtrowaniu: P
Nastawienia filtra najmniejszych $rednic Softkey T e — g
@ g
Wyswietlenie najmniejszej znalezionej $rednicy Lol @ %’
(nastawienie podstawowe) &g = Iy
B _g&
)
Q.
o
e d

Przetwarzanie plikow DXF

reczna

. . sliond Program wpr. do pamieci i edycija
Srednicy

o e rse
14 [erement [l

|

x

Wyswietlenie najwiekszej znalezionej sSrednicy. TNC
ustawia filtr dla najmniejszej $rednicy na wartosé¢,
nastawiong dla najwiekszej srednicy

_te< |
<]
Wyswietlenie nastepnej wiekszej znalezionej A
> |

E

s {
d/® ®l—
[
abs -107.0142 140.6327 rel -107.6142 140.8327 =2}
LINIALY WIERSZ JEDNOST . NASTAWIC NASTAWIC DODATK . TRAJEKT .
STATUSU MIARY PKT OKR.

NARZEDZIA K —EC

OFF OFF [H] IncH | TOLERANCJE| ROZDZIEL. on || Pokazac
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Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Nastawienia filtra najwiekszych srednic Softkey

Wyswietlenie najmniejszej znalezionej $rednicy.
TNC ustawia filtr dla najwiekszej srednicy na
wartos¢, nastawiong dla najmniejszej srednicy

Wyswietlenie nastepnej najmniejszej znalezione;j
Srednicy

Wyswietlenie nastepnej najwiekszej znalezionej
Srednicy

| B

Wyswietlenie najwiekszej znalezionej $rednicy

p-
(nastawienie podstawowe)

Przy pomocy opcji Zastosowaé¢ optymalizacje drogi (jest to takze
nastawieniem podstawowym) TNC tak sortuje wybrane pozycje
obrdbkowe, iz nie powstajg zbedne drogi biegu jatowego. Tor narzedzia
mozna wyswietli¢ poprzez softkey WYSWIETLANIE TORU NARZEDZIA
(patrz ,Nastawienia podstawowe” na stronie 188).



Informacje o elemencie

TNC pokazuje na ekranie z lewej strony u dotu wspotrzedne pozycji
obrébki, wybranej ostatnio w lewym lub w prawym oknie przy pomocy
klikniecia klawisza myszy.

Anulowanie operacji

Mozna anulowac ostatnie cztery operacje, przeprowadzone w trybie
wyboru pozycji obrobkowych. Na ostatnim pasku softkey znajduja sie do
dyspozycji nastepujace softkeys:

Funkcja Softkey

smarT.NC:

TNC:N. ..

Wybraé elementy DXF Program
Wpr. do pami.
[ =100 156, @ ... . 150 .. 100, 1150_ . 1z60]

Anulowanie ostatnio przeprowadzonej operacji

AKCJE
ANULOWAC

Sol

T

Powtdrzenie ostatnio przeprowadzonej operaciji

AKCJE
POLTO-
RZYC

Infor.o elemencie
X ©.0000
v ©.0000

NASTAWIC
LAVER

REFEREN.
OKRESLIC

W A
[HM___abs -107.8142 140.6327 rel -107.8142 140.832

WUYBRANE
ELEMENTY
SKASOWAC

WYBRANE
ELEMENTY
DO PAM.

WYBOR
KONTURU

WYBOR
POZYCJT

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Funkcja zoom

Aby mdc tatwo rozpoznac przy wyborze konturu lub punktow nawet
niewielkie rozmiarami szczegéty, TNC oddaje do dyspozycji wydajng
funkcje zoom:

smarT.NC:

Wybraé elementy DXF Brosrea

Wpr. do pami.

Funkcja Softkey
Powiekszenie obrabianego przedmiotu. TNC
powigksza zasadniczo tak, iz zostaje powigkszony E®\

Srodek aktualnie wyswietlanego fragmentu. W razie
koniecznosci przy pomocy paskéw nawigacyjnych
ekranu tak pozycjonowac rysunek w oknie, aby
zadany element byt bezposrednio widoczny po
nacisnieciu softkey.

R

Pomniejszenie obrabianego przedmiotu

I
X
v

nfor.o elemencie
0.0000

©.0000

Wyswietlanie obrabianego przedmiotu w wielkosci 1=é@
oryginalnej

t |4 -

K1} S S S |
MM__obs -110.2999 105.3036 rel -110.2999 105.3636

=

=

S 2N i)

Obszar zoomowania przesung¢ w gore

Obszar zoomowania przesunaé¢ w dot

Obszar zoomowania przesung¢ w lewo

Obszar zoomowania przesung¢ w prawo

i EE S




Jesli uzywamy myszy z kétkiem, to mozna obracajgc kotkiem
dokonywa¢ powigkszenia lub pomniejszenia. Srodek zoomu
znajduje sie w miejscu, w ktérym akurat znajduje sie wskaznik
myszy.

Przetwarzanie plikow DXF

(opcja software)
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Testowanie graficzne i
odpracowywanie programu

210

Testowanie graficzne i
odpracowywanie programu UNIT

Grafika programowania

=)

Grafika programowania znajduje sie do dyspozycji tylko przy

zapisywaniu programu konturu (.HC-plik).

Podczas wprowadzenia programu TNC moze przedstawic¢
zaprogramowany kontur za pomocg dwuwymiarowej grafiki:

RESET
+
START

START
POJ. BLOK

START

AUTOM.
RYSOWANIE

oFF  [Con]

GRAFIKA
usuN

NOWE
RYSOWANIE

1

POMIN
NR . BLOKU

Utworzenie petnej grafiki programowania

Utworzenie grafiki programowania dla poszczegdlnych
wierszy

Start grafiki i jej uzupetnianie
automatyczne rysowanie wspotbieznie
Usunecie grafiki

Rysowanie na nowo grafiki

Wyswietlanie i wygaszanie numerow wierszy

smarT.NC:

definicja

konturéw

Program
WPT.

do pami.

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

|
- S
. 2a  [@okrag FCT Ay ;L
g /) &+
/ /
4 / s S100%
. — (&8
/ [oFF]  on
\ = ; :
— &85
=
FL FLT FC Fer FPOL RESET
- | A L] | :
START

Prosta FL
Prosta FL

zsokraglenie RND

. Dane kota ‘ Dane koia | Pkt.pomoc. ‘0

Srodek okresu CCX
Srodek okresu CCY
Promien okresu

Kierunek obrotu ® [73DR- O [73/DR+ O OFF
Uspéirzedna X

uspsirzedna v e

Srodek: prom. bieg. CCPR
Srodek: kat biegun. CCPA




Grafika testowa i grafika przebiegu programu

Wybrac¢ podziat ekranu GRAFIKA lub
PROGRAM+GRAFIKA!

O

W podtrybach pracy Testowanie i Odpracowywanie TNC moze
przedstawic¢ obrdbke graficznie. Poprzez softkey wybieralne sg
nastepujace funkcje:

widok z gory
przedstawienie w 3 ptaszczyznach

3D-prezentacja

[l

4
Eo
3

test programu wykona¢ do okreslonego wiersza

Ii

Przeprowadzi¢ test catego programu

START

steRT testowanie programu poszczegodlnymi blokami (unit)

v
o
&
o
o
o
=

)
m
i
m
o

zresetowac potwyréb i caty program przetestowaé

+
START

BLK FoRn wyswietli¢ kontury pétwyrobu / nie wyswietlac
WYSWIETL.

ust.ponou zresetowac potwyrob

KS:I';:LT

NARZEDZIA narzedzie wyswietli¢/wygasi¢

WYSWIETL.

D& funkcje okreslania czasu obrébki wytaczycé/wtaczyé
ofFF [on]

smarT.NC:

testowanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123 . HU

o [ETrrosran: 123 mn

» 1 [E7]70e Nastauienia programoue
» 2 [[@]a11 Bazs prostokat zewnatrz
- 3 [[EJ]25t kieszen prostokatna

30 H +60 U

START

START
POJ. BLOK

RESET

5
START
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2

j wiersze programu ze ,/“-znakiem uwzglednia¢ lub nie
i uwzgledniac

wybor funkgji stopera

2

© 3] nastawienie szybkosci symulaciji
=5 [w
c o - Funkcje dla powigkszenia fragmentu
35
Lo
wc +§r funkcje dla ptaszczyzn przekroju
S8 L
P s funkcje dla obracania i powigkszania/zmniejszania
2% =
®© O
S0
QP
it
23
o
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Wskazania stanu

Wybrac¢ rozplanowanie monitora PROGRAM+STATUS!

@

W dolnej czesci ekranu znajduja sie w trybach pracy przebiegu programu
informacje o

pozycji narzedzia

Posuw

aktywnych funkcjach dodatkowych

Poprzez softkey lub kliknieciem klawiszem myszy na odpowiedni konik
mozna wyswietla¢ dalsze informacje o statusie w oknie ekranu:

Suwak Przeglad aktywowac: wskazanie najwazniejszych
PrEEELEEL informacji o stanie

s Suwak POS aktywowaé: wskazanie pozycji
Suwak TOOL aktywowac: wskazanie danych narzedzi
pocozeie Suwak TRANS aktywowac¢: wskazanie aktywnych
PRZELIOZ. transformacji wspotrzednych

przetaczanie klawiszy dalej w lewo

przetgczanie klawiszy dalej w prawo

=

smarT.NC:

odpracowywanie

Program
Wpr. do pami.

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Przeglad | pen [paL | LaL | ove [ | pos |
"

ve  [ElProsran: 123 mn ODLEs  x  +0.00e [wA  +e.c00
b1 700 Nastauienia prosramoue 3 e b 19:229
v 2 [[@]a11 Baza prostokat zewnatrz  T:5S D10
. i +50.0000 R +5.000 | S g
DL-PGH DR-PGH
0.g
A @ Sl )
@ i
LeL
s Q
LBl REP @ =
0% S-IST Po -T5 RGHECAEE @ eo:ee:00 v+
% SiNm1 e A
s100% ;L
-150.000 Y -20.000 2 +611.032 v
*A +0.000+B +0.000
&
=
g S1 ©0.0080 >
RZECZ &:15 Ts 2[5 1385 Fo MS /8
sTaTUS sTATUS | Porozenze | POLOZENIE - =5
WSPOLRZ.
PRZEGLADU | USPOKRZ. | NARZEDZIE | ppog 7oz, = =
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Odpracowywanie programu UNIT smarT.NC: odpracowywanie R
TNC: \SMARTNCN123. HU Przesiad | pon |PaL | LaL | ove [ | pos | >
: , . v @ Program: 123 mm +0. - +0. I
£ Programy UNIT (*.HU) moga zosta¢ odpracowane w trybie o R e
© @ pracy_smarT.NC lub w _stanc?ardovyyc_h trybaqh pracy _ @25 o st et LT TR 0
- przebiegu programu pojedynczymi wierszami lub sekwencjg e T — "
) wierszy 3 =
N Q i » s ;HA‘
Qo0 TNC dezaktywuje przy wyborze trybu pracy £
®'c smarT.NC-odpracowywanie wszystkie globalne nastawienia C— & ;‘
5, g przebiegu programu, aktywowane przez operatora w S | co o :
o konwencjonalnych trybach pracy przebiegu programu ~150.088 Y -20.000 2z +611.832 °” a
-_— . ra . . . . . OFF| ON
c ;‘ pojedynczymi wierszami lub sekwencjg wierszy. Dalsze ol +0.000 4B +0.000
g 8 informacje na ten temat znajdujg sie w instrukcji obstugi = SMEo0 ® %E
o% Dialog tekstem otwartym. 815 s Fo ns /s
- Tt |[iesvariae| “acrvina’ il e || S
g -U . . . , POJEDYNCZO UNITS UNIT fraaL ¥ 0 |oooms
= o W podtrybie pracy Odpracowywanie program UNIT moze zostac

wykonany nastepujacymi sposobami:
wykonanie programu UNIT poszczegolnymi blokami
wykonanie programu UNIT kompletnie
wykonanie pojedynczego, aktywnego bloku

Prosze uwzgledni¢ wskazéwki dotyczace odpracowywania
@ programu zawarte w instrukcji obstugi maszyny i w instrukcji

obstugi dla operatora
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Sposoéb postepowania

E} wybra¢ tryb pracy smarT.NC
wybra¢ podtryb pracy Odpracowywanie
=
aoPRAGO: softkey UNIT POJEDYNCZO ODPRACOWAC wybra¢ albo

UNITS
POJEDYNCZO

CERRELD SOftkey WSZYSTKIE UNITS ODPRACOWAC Wybraé albo

ovPRacoi. softkey AKTYWNY UNIT ODPRACOWAC wybraé

Testowanie graficzne i
odpracowywanie programu
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Dowolne wejscie do programu (wyszukiwanie wiersza, funkcja FCL 2)

Przy pomocy funkcji wyszukiwania wiersza mozna odpracowywac
program obrébki z dowolnie wybieralnego numeru wiersza. Obrébka
przedmiotu do tego numeru wiersza zostaje uwzgledniona obliczeniowo
przez TNC i przedstawiona graficznie (podziat ekranu PROGRAM +
GRAFIKA wybrag).

Jesli miejsce wejscia do programu lezy na kroku obrébki, dla ktérego
zdefiniowano kilka pozycji obrobkowych, to mozna wybra¢ zadane
miejsce wejscia do programu poprzez zapisanie indeksu punktow. Indeks
punktéw odpowiada pozycji punktu w formularzu wprowadzenia.

Szczegolnie komfortowo mozna wybraé indeks punktéw, jesli pozycje
obrébkowe zostaty zdefiniowane w tabeli punktéw. smarT.NC ukazuje
wowczas automatycznie zdefiniowany wzorzec obrébkowy w oknie
podgladowym i operator moze za pomoca softkey wybra¢ zadane
miejsce wejscia do programu ze wspomaganiem graficznym.

smarT.NC:

odpracowywanie

Program
WpT. do pami.

TNC: \SMARTNC\123 . HU

v e rogram: 123 am o E
—
v —_—
3
» - [| BHunit-proaran Fodgisd pliku: r‘;l.
W
Numer wiersza =1
Nazua progranulTNC:\SMARTNCN123. U
Egravers puncton e
[ — AR R
Nazua pliku  [TNGTNSMARTNCNUFORM.FP K] N + & &
Poutérzenia 1 4 < 4 4 l
Liczbafo >+ ey
Ostatnie zapamietane przeruanie programu
Nuner wiersza T
[y | Nezua programu %
Indeks punktou o
WA | Nazwa pliku
B |
“al S1 ©0.000 L
RZECZ $:15 s 2|5 1385 Fo ns /e
popeLAp | POPRZEDNT | nesTEPny | _osTaTnz oSTATNT
ELEMENT ELEMENT. = ] K-EC
orr  [Con i s OFF [ON]| uvBRAC




Wyszukiwanie wiersza w tabeli punktow (funkcja FCL 2)

ODPRACOW.

@
2
2
5
g

w8

NASTEPNY.
ELEMENT

POZYCJA
URUCHOM.

B 38 §8,;

wybra¢ tryb pracy smarT.NC
wybra¢ podtryb pracy Odpracowywanie

wybrac funkcje wyszukiwania wiersza

Zapisa¢ numer wiersza w unit obrébki, w ktérym chcemy
uruchomi¢ wyszukiwanie, klawiszem ENT potwierdzi¢:
smarT.NC wyswietla w oknie przegladu wstepnego
zawartos¢ tabeli punktéw

Wybraé¢ zadang pozycje obrébki, na ktérej chcemy chcemy
wejs¢ do programu

Nacisna¢ klawisz NC-start: smarT.NC oblicza wszystkie
konieczne dla wejscia do programu faktory

Wybra¢ funkcje dla najazdu pozycji startu: smarT.NC
ukazuje w oknie pierwszoplanowym wymagany w miejscu
wejscia do programu status maszyny

Nacisng¢ klawisz NC-start: smarT.NC generuje status
maszyny (np. zamontowanie koniecznego narzedzia)
Ponowne nacisniecie klawisza NC-start: smarT.NC najezdza
pozycje startu w kolejnosci wyswietlonej w oknie
pierwszoplanowym, alternatywnie mozna przemiescic¢ przy
pomocy softkey kazdg o$ oddzielnie na pozycje startu
Nacisna¢ klawisz NC-start: smarT.NC kontynuje przebieg
programu

Testowanie graficzne i
odpracowywanie programu
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Dodatkowo w oknie wywotywanym znajdujq sie do dyspozycji
nastepujace funkcje:

g okno podgladowe wyswietli¢/wygasié¢
©
— 5) ostatni zapamietany punkt przerwania programu wyswietli¢/
q:, o wygasi¢
N Qo ostatni zapamietany punkt przerwania programu przeja¢
2 [J] WYBRAC
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o
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH APS
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5 Husarska 19B

83301 Traunreut, Germany 02-489 Warszawa, Poland
@ +498669 31-0 @ (22)8639737

+49 8669 5061 (22) 8639744

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

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

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@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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