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Programavimo stotis su smarT.NC
darbo rezimu

... yra trumpoji pagalbinés programavimo priemonés versija, NC programinés
skirta darbo rezimui smarT.NC, esanciam iTNC 530. I§samig Valdymas jrangos numeris
iTNC 530 valdymo ir programavimo instrukcija rasite naudotojo -

Zinyne. iTNC 530 340 490-06
Programavimo stoties simboliai iTNC 530 su HSCI 606 420-01
Svarbi informacija programavimo stotyje pazymima Siais , ) N

simboliais: iTNC 530, eksportavimo versija 340 491-06

iTNC 530, eksportavimo versijasu 606 421-01

@ Svarbus nurodymas! HSCI

Programavimo stotis su
smarT.NC darbo rezimu

iTNC 530 su Windows XP 340 492-06
iTNC 530 su Windows XP, 340 493-06
Irenginj ir TNC jrenginio gamintojas turi paruosti eksportavimo versija
@ aprasytoms funkcijoms!
iTNC 530 programiné stotis 340 494-06

|spéjimas: neatsizvelgus | nurodymus, kyla pavojus
naudotojui ir jrenginiui!
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Greitoji paleistis, greita pradzia

Darbo rezimo pasirinkimas ir naujos programos
sukurimas pirma karta

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg: TNC yra duomeny
valdymo sistemoje (zr. paveikslélj deSinéje). Jei duomeny
valdymo sistemoje TNC néra: paspauskite mygtuka PGM
MGT

Norédami atidaryti naujg apdirbimo programa, paspauskite
programuojamajj mygtuka NEUE DATEI (NAUJA
RINKMENA): smarT.NC pateikia i$§okantj langa,

Jveskite rinkmenos pavadinima ir jos tipg .HU, patvirtinkite
mygtuku ENT

Paspauskite programuojamajj mygtuka MM (arba INCH)
arba laukelj MM (arba INCH): smarT.NC atidaro .HU
programa su pasirinktais matavimo vienetais ir }
automatiskai prideda programos antrastés forma. Sioje
formoje pateikiama ne tik ruosinio apibréztis, bet ir
svarbiausi pirminiai nustatymai, taikomi likusioje programos
dalyje

Perimkite standartines vertes ir isaugokite programos
antrastés forma;: paspauskite mygtuka END: dabar galite
apibrézti apdirbimo etapus

Failu tvarkymas

Programos
ikeltis

~|7ip. |bvais|pakeistas |Basen

2]

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP

» SoEmo 5] STNG: \SHARTNCNs . ¥
CIDUMPPGM Failo pau.

b Cadxt cap_poc_t1z
CiGravure Ecap_poc_t14
[ST=S) Ecap_poc_ts

b CINK fHepoct
Lservice {HcPOCBHB

EICPOCKLINKS

ismarTNG
b Cisystem
v Citncouide
» =C:

» @H:
v 2K
v 2L
v @m: &
= =
RS
A
& +
A A
% Qf {Hha iKGDAWG
& Yoptt [ JHDFKDJS

| 444 ¢4 107 objertsi 7 7560, 2KBaitaL 7 75086, ZHLsIS bait

PUSLAPIS | PUSLAPIS | NUSTATYM.

COPY.

o3

PASIRINK.

)
DUOM. T.

2404 18.02.2010 —--—-
2404 18.02.2010 -----
2956 18.02.2010 -
814 12.04.2010 -
816 12.04.2010 -
168 12.04.2010 -

160
805
194

1850

8ge 18
83z
882
a3z
938
738
194
780

1100

176 18.02.2010 ----+ .|

NAUJAS
raxan;as

)

PASKUTIN.
FAILAT

PAB.

Greitoji paleistis, greita pradzia




Greitoji paleistis, greita pradzia

1 uzdavinys: paprasti grezimo procesai smarT.NC
Uzduotis

skylés apskritimo centravimas, greZzimas ir sriegio grezimas.

Salygos

Jrankiy lenteléje TOOL.T turi bati apibrézti Sie jrankiai:

" NC graztas, skersmuo 10 mm

" Graztas, skersmuo 5 mm
1 Sriegiklis M6




Centravimo apibréztis

LAIKIKLE
(Y]

v

APDOROJ .
2 B

GREZIMAS

-

m

APSKRIT.
0

lterpkite apdirbimo etapa: paspauskite programuojamajj
mygtuka [TERPTI
Apdirbimo jterpimas

Jterpkite grezimo etapg: TNC rodo programuojamuyjy
mygtuky sarasa su galimais grezimo etapais

Pasirinkite centravima: TNC rodo perzilros forma, kad baty
galima apibrézti visg centravimo apdirbimo etapg,
Nustatykite jrankj: paspauskite programuojamajj mygtukg
PASIRINKTI, iS8okanciame lange TNC parodo jrankiy
lentelés TOOL.T turinj

Sviesy laukelj rodykliy klavidais traukite ant NC grazto ir
mygtuku ENT perimkite | forma. |rankio numerj pasirinktinai
galima jvesti ir tiesiogiai, patvirtinama mygtuku ENT
|veskite suklio apsuky skaiciy, patvirtinkite mygtuku ENT
|veskite centravimo pastiima, patvirtinkite mygtuku ENT
Programuojamuoju mygtuku perjunkite gylio jvestj,
patvirtinkite mygtuku ENT. |veskite norima gylj

Skirtuko perjungimo mygtuku pasirinkite i§samig formg
Padétis

Perjunkite skylés apskritimo apibréztj. |veskite reikalingus
skylés apskritimo duomenis, visus patvirtinkite mygtuku ENT
Formg iSsaugokite paspaude mygtukg END. Centravimo
apdirbimo etapas visiSkai apibréztas

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Greitoji paleistis, greita pradzia

Grezimo apibréztis

NIt zes Pasirinkite grezima: paspauskite programuojamajj mygtuka smarT.NC: programavimas e
205 BLOKAS, TNC rodo grezimo etapo formg Erankieo 1Skvigis ;
Nustatykite jrankj: paspauskite programuojamajj mygtuka [reo1 [ oeex. E; e
PASIRINKTI, i§§okanciame lange TNC parodo jrankiy ’ : 5 | ——
lentelés TOOL.T turinj = °5 Haman 3] w55 —E
Sviesy laukelj rodykliy klaviais traukite ant grazto ir mygtuku eI S — :
ENT perimkite j forma. . [
|veskite suklio apsuky skai€iy, patvirtinkite mygtuku ENT . [ posr.asis sowut.asis ) RS
|veskite grezimo pastima, patvirtinkite mygtuku ENT @ %
|veskite greZimo gylj, patvirtinkite mygtuku ENT -
|veskite jstimimo gylj, forma iSsaugokite paspaude mygtukg 0 none ” %
END. . 0
@;y W

NUSTATYM.,

IRANKIO
PAVADIN.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

automatiSkai naudoja paskutine apibréztg padétj, Siuo atveju
centravimo etapo.

@ Grezimo padéciy dar kartg apibrézti nereikeés. TNC ‘ ‘



Sriegio grezimo apibréztis

Programuojamuoju mygtuku BACK grizkite vienu lygmeniu smarT.NC: programavimas e
aukstyn Irankio iskvieta ;
o —
Jterpkite sriegio grezimo etapa: paspauskite s[D) e
@% programuojamajj mygtukg SRIEVGIS, TNQ rodo o Eenae E— % ‘
programuojamujy mygtuky sarasa su galimais sriegio
gerimO etapais ‘ Pagr.asis ‘ Salut.asis ‘ Ir.as. 1 —é«—.‘?‘
it zes Pasirinkite sriegio grezima be iSlyginamojo laikiklio: :
aan” paspauskite programuojamajj mygtukg 209 BLOKAS, TNC & %@‘
rodo forma, skirtg sriegio grezimo etapo apibrézgiai. 0~
Nustatykite jrankj: paspauskite programuojamajj mygtukg g M ‘gN
PASIRINKTI, iS8okanciame lange TNC parodo jrankiy -
lentelés TOOL.T turinj & d[—]
Sviesy laukelj rodykliy klavidais traukite ant sriegiklio ir
mygtuku ENT perimkite | forma, \ e ‘ smeeao

|veskite suklio apsuky skaiciy, patvirtinkite mygtuku ENT
|veskite sriegio gylj, patvirtinkite mygtuku ENT

lveskite sriegio Zingsnj, forma iSsaugokite paspaude
mygtukg END.

Greitoji paleistis, greita pradzia

Grezimo padéciy dar kartg apibrézti nereikés. TNC
automatiSkai naudoja paskutine apibrézta padétj, Siuo atveju
centravimo etapo.

=)



Greitoji paleistis, greita pradzia

Programos testavimas

PATIKR.
[

<=
RESET
+
PALEISTI

smarT.NC mygtuku pasirinkite pradine programuojamujy
mygtuky juostg (pradiné funkcija)

Papildomo programos testavimo rezimo pasirinkimas

Jjunkite programos testavima, TNC modeliuoja Jasy
apibréztus apdirbimo etapus

Pasibaigus programai smarT.NC mygtuku pasirinkite
pradine programuojamuyjy mygtuky juostg (pradiné funkcija)

Programos vykdymas

APDOROTI
"
—=

smarT.NC mygtuku pasirinkite pradine programuojamuyjy
mygtuky juostg (pradiné funkcija)

Papildomo vykdymo rezimo pasirinkimas

liunkite programa, TNC atlieka Jasy apibréZtus apdirbimo
etapus

Pasibaigus programai smarT.NC mygtuku pasirinkite
pradine programuojamuyjy mygtuky juostg (pradiné funkcija)



2 uzdavinys: paprastas frezavimo procesas
smarT.NC

Uzduotis
Apvalaus jdubimo pirminis apdirbimas ir Slichtavimas jrankiu.

Salygos
Jrankiy lenteléje TOOL.T turi bati apibréztas Sis jrankis:

Kotiné freza, skersmuo 10 mm

50

Greitoji paleistis, greita pradzia
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Greitoji paleistis, greita pradzia

Apvalaus jdubimo apibréztis

LATKIKLE |terpkite apdirbimo etapa: paspauskite programuojamajj smarT.NC: programavimas e

== mygtuka [TERPTI Irankio iskvieta .

APDOROJ. A d|rb|m0 'ter imas mc:\sngwc\ua_nmn_.uu i np“:ﬁ Pproces: : -

% p l p Apzualga ] Tool | Tdub. i | Padétis ‘ b é

. . L . =+ [[@]]z52 Aevaius iaup TE C—

zous. 1 lterpkite [dubos apdirbimo etapa: paspauskite @ — %

programuojamajj mygtuka [DUBA/KAISTIS, TNC rodo ] s
programuojamyjy mygtuky sarasa su galimais apdirbimo SE ; =hnd |
freza etapais » = e — :

w72 Pasirinkite apvalig jduba;: paspauskite programuojamaji e - LRy

- e mygtuka 252 BLOKAS, TNC rodo apvalios jdubos etapo i — s |
forma. Atliekami apdirbimo etapai — pirminis apdirbimas ir %
Slichtavimas -
Nustatykite jrankj: paspauskite programuojamajj mygtuka @ %’B
PASIRINKTI, i§§okanciame lange TNC parodo jrankiy,
lentelés TOOL.T turinj i } L

Sviesy laukelj rodykliy klaviais traukite ant kotinés frezos ir
mygtuku ENT perimkite | forma.

|veskite suklio apsuky skaiciy, patvirtinkite mygtuku ENT
|veskite jleidimo pastima, patvirtinkite mygtuku ENT
|veskite frezos pastiima, patvirtinkite mygtuku ENT

|veskite apvalios jdubos skersmenij, patvirtinkite mygtuku
ENT

|veskite gylj, jstimimo gylj ir apdirbimo uZzlaidos puse, visus
patvirtinkite mygtuku ENT

|veskite apvalios jdubos centro koordinates X ir Y,
patvirtinkite mygtuku ENT

Forma iSsaugokite paspaude mygtukg END. Apvalios jdubos
apdirbimo etapas visiSkai apibréztas

Pagal auks¢iau pateiktg aprasyma atlikite programos
testavima ir jg jvykdykite



3 uzdavinys: konturo frezavimo procesas
smarT.NC

Uzduotis

Kontdro pirminis apdirbimas ir Slichtavimas jrankiu.
Salygos

Jrankiy lenteléje TOOL.T turi bati apibréztas Sis jrankis:

Kotiné freza, skersmuo 22 mm

®
90
@%
70 @
@ @ o
10 SN ® = 6x45
O-n—@
T
0 10 80 90
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Greitoji paleistis, greita pradzia

Kontiiro apdirbimo apibréztis

LATKIKLE
(o]

1

APDOROJ .

KON.PR

UNIT 125

b

|terpkite apdirbimo etapa: paspauskite programuojamajj
mygtuka [TERPTI

Apdirbimo jterpimas

|terpkite kontidiro apdirbimo etapa: paspauskite
programuojamajj mygtukg KONTURO PROGRAMA, TNC
rodo programuojamuyjy mygtuky juostg su galimais kontdro
apdirbimo etapais

Pasirinkite kontdro kreivés apdirbima: paspauskite
programuojamajj mygtukg 125 BLOKAS, TNC rodo konttro
apdirbimo etapo forma.

Nustatykite jrankj: paspauskite programuojamajj mygtuka
PASIRINKT], i8§okanciame lange TNC parodo jrankiy,
lentelés TOOL.T turinj

Sviesy laukelj rodykliy klavigais traukite ant kotinés frezos ir
mygtuku ENT perimkite | forma.

|veskite suklio apsuky skai€iy, patvirtinkite mygtuku ENT
|veskite jleidimo pastima, patvirtinkite mygtuku ENT
|veskite frezos pastima, patvirtinkite mygtuku ENT

|veskite gabalo virSutine briauna, gylj, jstdmimo gylj ir
apdirbimo uzlaidos puse, visus patvirtinkite mygtuku ENT
Programuojamuoju mygtuku pasirinkite frezos tipa, spindulio
korekcijg pritraukimo bidg, duomenis patvirtinkite mygtuku
ENT

|veskite pritraukimo parametrus, visus patvirtinkite mygtuku
ENT

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

epzusies | Tool | Frez.par. [0

rezavino bad. (Mez> @ [

Spindulio korekciia

l Number ... Priartinino badas
7|

j Nene Tpoo® Priartinimo spindulys
Centrinis kampas

Kontaro

i}

PERIMTI

NuaTaTvi

VIEN.DUOM. ’

TRANKIO
PAVADIN.
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SHEEEE

Aktyvus jvesties laukas Kontiiro pavadinimas. Sudarykite
naujg kontdro programg: smarT.NC pateikia iS§okantj langa,
i kurj turi bati jvestas kontlro pavadinimas. |veskite kontdro
pavadinima, patvirtinkite mygtuku ENT, smarT.NC dabar
veikia kontdro programavimo rezimu

Mygtuku L apibrézkite kontdro pradzios taskus Xir Y: X=10,
Y=10, iSsaugokite mygtuku END

Mygtuku L pritraukite 2 taska: X=90, iSsaugokite mygtuku
END

Mygtuku RND apibrézkite 8 mm apvalinimo spindulj,
iSsaugokite mygtuku END

Mygtuku L pritraukite 2 taska: Y=80, iSsaugokite mygtuku
END

Mygtuku L pritraukite
mygtuku END
Mygtuku L pritraukite
END

Mygtuku CHF apibrézZkite 6 mm iSpjova, iSsaugokite mygtuku
END

Mygtuku L pritraukite ¢ galinj taska: X=10, i§saugokite
mygtuku END

Kontdro programg iSsaugokite mygtuku END: smarT.NC
dabar vél grjzta | forma, skirtg konttro apdirbimui apibrézti
Visa kontdro apdirbimg iSsaugokite paspaude mygtukg END.
Kontdro apdirbimo etapas visiSkai apibréztas

Pagal auksCiau pateiktg aprasSyma atlikite programos
testavima ir jg jvykdykite

taska: X=90, Y=70, iSsaugokite

taska: Y=10, iSsaugokite mygtuku

smarT.NC:

programavimas

Kontidro apraso marsruto pavad.

Programos
ikeltis

TNG: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Pagrindai

Pagrindai

Ivadas j smarT.NC

Naudodami smarT.NC labai paprastai sukursite atviro, nekoduoto teksto
dialogo programa, suskirstyta j atskirus apdirbimo blokus (Units), kurig,
taip pat galésite apdoroti teksto redaktoriumi. Teksto redaktoriumi
pakeistus duomenis galésite matyti formoje, nes ,normalig” teksto dialogo
programg smarT.NC visada naudoja kaip vienintele duomeny baze.

Desinéje ekrano puséje esancios aiskios jvesties formos padeda
apibrézti reikalingus apdirbimo parametrus, kurie pagalbiniame
paveikslélyje papildomai vaizduojami grafiSkai (kairioji apatiné ekrano
pusé). Struktdriné programos vaizdavimo schema (kairioji virSutiné
ekrano pusé) leidzia greitai perzidréti atitinkamos apdirbimo programos
apdirbimo zingsnius.

smarT.NC yra atskiras universalus darbo rezimas, kuris pasirinktinai gali
bdti naudojamas su zinoma teksto dialogo programavimo sistema. Kai tik
apibréziamas apdirbimo zingsnis, naudodami naujajj darbo rezimg galite
ji patikrinti grafiniu badu ir/arba jvykdyti.

Lygiagretusis programavimas

smarT.NC programas taip pat galite sukurti arba redaguoti, kai TNC
vykdo programa. Tam paprasciausiai perjungiamas programos
iSsaugojimo/redagavimo darbo rezimas ir atidaroma norima smarT.NC
programa.

Jei smarT.NC programa norite apdoroti teksto redaktoriumi, duomeny
valymo sistemoje pasirinkite funkcijg ATVERTI SU, o tada — TEKSTAS.

smarT.NC:

programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\ 123 . HU
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Programos/rinkmenos

Programas, lenteles ir tekstus TNC i§saugo rinkmenose. Rinkmenos
pavadinimas susideda i$ dviejy daliy:

[PROG20 L
Rinkmenos Rinkmenos tipas
pavadinimas

smarT.NC dazniausiai naudoja du rinkmeny tipus:

Bloky programos (rinkmenos tipas — .HU)

Bloky programos yra atviro, nekoduoto teksto dialogo programos,
kuriose yra du papildomi strukttros sudarymo elementai: apdirbimo
zingsnio pradzia (UNIT XXX) ir pabaiga (END OF UNIT XXX)
Kontdry apraSymai (rinkmenos tipas — .HC)

Kontidry apraSymai yra atviro, nekoduoto teksto dialogo programos,
kuriose gali bati tik trajektorijos funkcijos, kuriomis apdirbimo lygmenyje
aprasomi kontdrai: tai yra L, C mit CC, CT, CR, RND, CHF elementai
ir FK FPOL, FL, FLT, FC bei FCT laisvo kontliro programavimo
elementai

Tasky lentelés (rinkmenos tipas — .HP)
Tasky lenteléje smarT.NC i§saugo apdirbimo padétis, kurias ji apibrézé
naudodama galingus $ablony generatorius
smarT.NC standartiSkai visas rinkmenas iSsaugo kataloge
@ TNC:\smarTNC. Taciau Jus galite pasirinkti bet kurj kitg
kataloga.

TNC esancios rinkmenos Tipas
Programos

HEIDENHAIN formatu H
DIN/ISO formatu A
smarT.NC rinkmenos

Struktdriné bloky programa .HU
Kontdry aprasymai .HC
Tasky lentelés apdirbimo padétims .HP
Lentelés

jrankiams T
jrankio keitikliams .TCH
padéklams P
nuliniams taskams .D
iSankstiniams nustatymams (atskaitos .PR
taskams) .CDT
pjavio duomenims .TAB
pjaunamoms medziagoms, medziagoms
Tekstai, kaip

ASCII rinkmenos A
pagalbos rinkmenos .CHM
Bréziniy duomenys

DXF rinkmenose .DXF

Pagrindai



Pagrindai

Naujo darbo rezimo pasirinkimas pirma karta

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg: TNC yra duomeny
valdymo sistemoje.

Rodykliy klaviSais ir mygtuku ENT pasirinkite vieng i$ galimy
naudoti pavyzdiniy programy arba

norédami atidaryti naujg apdirbimo programa, paspauskite
programuojamajj mygtuka NAUJA RINKMENA: smarT.NC
pateikia iSSokantj langa

|veskite rinkmenos pavadinimag ir jos tipg .HU, patvirtinkite
mygtuku ENT

Paspauskite programuojamajj mygtukg MM (arba INCH)
arba laukelj MM (arba INCH): smarT.NC atidaro .HU
programa su pasirinktais matavimo vienetais ir automatiskai
prideda programos antrastés forma.

Programos antrastés formos duomenis batina jvesti, nes jie
taikomi visai apdirbimo programai. Numatytosios vertés yra
nustatytos viduje. Prireikus pakeiskite duomenis ir
iSsaugokite paspaude mygtukg END

Norédami apibréZzti apdirbimo Zingsnius, programuojamuoju
mygtuku REDAGUOQOTI pasirinkite norimg apdirbimo Zingsnj



Rinkmeny valdymo sistema smarT.NC

Kaip jau buvo minéta anksciau, smarT.NC atskiria tris rinkmeny tipus —
bloky programas (.HU), kontdry apradymus (.HC) ir tasky lenteles (.HP).
Rinkmeny valdymo sistema naudojant smarT.NC darbo rezimu, Siuos
rinkmeny_ tipus galima pasirinkti ir redaguoti. Kontdiry apraSymus ir taSky
lenteles redaguoti galima ir tada, kai vienas apdirbimo blokas jau
apibréztas.

smarT.NC taip pat galite atidaryti DXF rinkmenas, kad iSskleistuméte
kontary apraSymus (.HC rinkmenas) ir apdirbimo padétis (.HP
rinkmenas) (programinés jrangos pasirinktis).

smarT.NC rinkmeny valdymo sistema be jokiy apribojimy galima valdyti
ir pele. Rinkmeny, valdymo lange pele lengva keisti lango dyd|.
Spustelékite horizontalig arba vertikalig skiriamaja linija ir spausdami
pelés klavi§g tempkite jg | norimg padét;.

Failu tvarkymas

Programos
ikeltis

[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
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» SL: FIFR1 PNT sse @® .-:;.
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Rinkmeny valdymo sistemos iSkvietimas

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT: TNC pateikia rinkmeny valdymo sistemos langg (paveikslélis
desinéje rodo pagrindinj nustatymag). Jei TNC pateikia kitokj ekrano
iSdéstyma, antroje programuojamujy mygtuky juostoje paspauskite
programuojamajj mygtukg LANGAS)
Kairiajame virSutiniame lange rodomos esamos tvarkyklés ir katalogai.
Tvarkyklés zymi prietaisus, kuriais galima iSsaugoti arba perduoti
duomenis. Tvarkyklé yra TNC standusis diskas, tinklu sujungti katalogai
arba USB prietaisai. Katalogas visada yra pazymétas katalogo simboliu
(kaireje) ir katalogo pavadinimu (Salia deSinéje). Pakatalogiai patraukti
desinén. Jei po katalogo simboliu yra deSinén nukreiptas trikampis,
reiSkia yra kity pakatalogiy, kuriuos galite perzitréti paspaude rodykliy
(deSinén) klavisa.

Kairiajame apatiniame lange pateikiama atitinkamos rinkmenos turinio
perzidra, jei Sviesus laukas yra ant .HP arba .HC rinkmenos.

Failu tvarkymas

Programos
ikeltis

< [7ip. | ovass|pakeistas |sasenf

[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
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DesSiniajame pla¢iame lange rodomos visos, pasirinktame kataloge
iSsaugotos rinkmenos . Apie kiekvieng rinkmeng pateikiama iSsamios

Rodmuo ReikSmé

Rinkmenos Pavadinimas — maks. 25 simboliai
pavadinimas

Tipas Rinkmenos tipas

Dydis Dydis baitais

Pakeista Paskutinio pakeitimo data ir laikas
Biisena Rinkmenos savybés:

E: programa pasirinkta programos i$saugojimo/
redagavimo rezime

S: programa pasirinkta programos testavimo
rezime

M: programa pasirinkta programos eigos rezime
P: Rinkmena apsaugota nuo iStrynimo ir keitimo
(Protected)

+: Yra priklausomy rinkmeny (suskirstymo
rinkmena, jrankiy naudojimo rinkmena)

Pagrindai
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Tvarkyklés, katalogy ir rinkmeny pasirinkimas

ISkvieskite rinkmeny valdymo sistemg
MGT

Sviesy lauka norédami perkelti | norima ekrano vieta, naudokite rodykliy
klaviSus arba programuojamuosius mygtukus:

Sviesus laukas juda i$ desiniojo lango | kairjj ir atvirk&giai

Sviesus laukas lange juda aukstyn ir Zemyn

Sviesus laukas lango pusése juda aukstyn ir Zemyn



1 zingsnis: tvarkyklés pasirinkimas

Kairiajame lange pazymékite tvarkykle:
Pasirinkite tvarkykle: paspauskite programuojamajj
mygtuka PASIRINKTI arba
paspauskite mygtukg ENT

2 zingsnis: katalogo pasirinkimas

Kairiajame lange pazymékite kataloga: deSiniajame lauke automatiSkai
parodomos visos pazymeétos rinkmenos (Sviesiame fone)

Pagrindai
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3 Zingsnis: rinkmenos pasirinkimas

Paspauskite programuojamajj mygtukg PASIRINKTI
DUOM. T. TlPA_
Paspauskite norima rinkmenos tipg arba
rodyti visas rinkmenas: paspauskite programuojamajj
mygtuka RODYTI VISUS arba

Pagrindai

DeSiniajame lange pazymékite rinkmena;

paspauskite programuojamajj mygtuka PASIRINKTI
] arba

paspauskite mygtukg ENT: TNC atidarys pasirinktg
rinkmeng

skaitmenis sinchronizuoja Sviesy lauka, kad lengva bty
surasti rinkmena.

@ @ Jei klaviatira jvedate pavadinima, tai TNC pagal jvestus

24



Naujo katalogo sudarymas

Pasirinkite rinkmeny, valdymo sistema: paspauskite mygtukg
PGM MGT

Kairiuoju rodykliy klaviSu pasirinkite katalogy schema.

Jei norite sukurti naujg pagrindinj kataloga, pasirinkite tvarkykle TNC:\
arba pasirinkite esama kataloga, kuriame norite sukurti naujg
pakatalogj

lveskite naujo katalogo pavadinima, patvirtinkite mygtuku ENT:
smarT.NC rodo i88okantj langa, kad baty galima patvirtinti naujg,
katalogo pavadinimg

Patvirtinkite mygtuku ENT arba paspauskite laukelj Taip. Jei norite
nutraukti procesg: paspauskite mygtukg ESC arba laukelj Ne

Naujg kataloga taip pat galite atidaryti programuojamuoju
@ mygtuku NAUJAS KATALOGAS. Tuo atveju katalogo pavadi-
nima jveskite j iSSokantj langq ir patvirtinkite mygtuku ENT.
Naujos rinkmenos atidarymas
Pasirinkite rinkmeny, valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT
Pasirinkite naujosios rinkmenos tipg, kaip aprasyta anksciau
lveskite rinkmenos pavadinima be tipo, patvirtinkite mygtuku ENT
Paspauskite programuojamajj mygtuka MM (arba INCH) arba laukelj
MM (arba INCH): smarT.NC atidaro rinkmeng su pasirinktais matavimo
vienetais. Jei norite nutraukti procesa: paspauskite mygtuka ESC arba
laukelj Nutraukti

mygtuku NAUJA RINKMENA. Tuo atveju rinkmenos pavadi-

@ Naujg rinkmena taip pat galite atidaryti programuojamuoju
nima jveskite j iSSokantj langq ir patvirtinkite mygtuku ENT.

Pagrindai
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Rinkmenos kopijavimas | ta patj kataloga

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT

Rodykliy klavisais Sviesy lauka perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
nukopijuoti

Paspauskite programuojamajj mygtukg KOPIJUOTI: smarT.NC
parodys i§Sokantj langg

|veskite tikslo rinkmenos pavadinima be rinkmenos tipo, patvirtinkite
mygtuku ENT arba laukeliu OK: smarT.NC pasirinktos rinkmenos turinj
nukopijuoja j naujg to paties tipo rinkmena. Jei norite nutraukti procesa:
paspauskite mygtukg ESC arba laukelj Nutraukti

Jei rinkmena norite nukopijuoti j kitg kataloga: paspauskite marsruto
pasirinkimo programuojamajj mygtuka, i$8okanciame lange pasirinkite
norima kataloga ir patvirtinkite mygtuku ENT arba paspaude laukelj OK.



Rinkmenos kopijavimas j nauja kataloga

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT

Rodykliy klaviSais Sviesy laukg perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
nukopijuoti

Pasirinkite antrajg programuojamuyjy mygtuky juostg, paspauskite
programuojamajj mygtuka LANGAS, jei norite padalinti TNC ekrang
Kairiuoju rodykliy klaviSu Sviesy lauka perkelkite i kairjjj langa.
Paspauskite programuojamajj mygtuka MARSRUTAS: smarT.NC
parodys iSSokantj langa.

ISSokanciame lange pasirinkite kataloga, | kurj norite nukopijuoti
rinkmeng, patvirtinkite mygtuku ENT arba laukeliu OK.

Desiniuoju rodykliy klaviSu Sviesy lauka perkelkite | deSinjjj langa.
Paspauskite programuojamajj mygtukg KOPIJUOTI: smarT.NC
parodys iSSokantj langg

Jei reikia, jveskite tikslo rinkmenos pavadinimg be rinkmenos tipo,
patvirtinkite mygtuku ENT arba laukeliu OK: smarT.NC pasirinktos
rinkmenos turinj nukopijuoja | naujg to paties tipo rinkmena. Jei norite
nutraukti procesa: paspauskite mygtukg ESC arba laukelj Nutraukti.

Jei norite nukopijuoti keletg rinkmenuy, tai paspaude pelés
@ klavi§g pazymeékite kitas rinkmenas. Spauskite CTRL klavisa,
o tada — norimg rinkmena.

Failu tvarkymas

Programos
ikeltis
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Rinkmenos istrynimas

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT

Rodykliy klavisais Sviesy lauka perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
iStrinti.

Pasirinkite antrajg programuojamuyjy mygtuky juostg

Paspauskite programuojamajj mygtuka TRINTI: smarT.NC parodys
iSSokantj langa.

Jei norite istrinti pasirinktg rinkmena; paspauskite mygtukg ENT arba
laukelj Taip. Jei norite nutraukti trynimo procesa: paspauskite mygtuka
ESC arba laukelj Ne

Rinkmenos pervadinimas

Pasirinkite rinkmeny, valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT

Rodykliy klavisais Sviesy lauka perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
pervadinti.

Pasirinkite antrajg programuojamuyjy mygtuky juostg

Paspauskite programuojamajj mygtukg PERVADINTI: smarT.NC
parodys i§Sokantj langa.

|veskite naujg rinkmenos pavadinima, patvirtinkite mygtuku ENT arba
paspauskite laukelj OK. Jei norite nutraukti procesa: paspauskite
mygtukg ESC arba laukelj Nutraukti



Rinkmenos apsauga/rinkmenos apsaugos pasalinimas

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT

Rodykliy klaviSais Sviesy laukg perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
apsaugoti arba, kurios apsauga norite panaikinti.

Pasirinkite treciajg programuojamujy mygtuky juosta.

Paspauskite programuojamajj mygtuka TRINTI: smarT.NC parodys
iSSokantj langa.

Paspauskite programuojamajj mygtukg PAPILDOMA FUNKCIJA

Jei norite apsaugoti pasirinkta rinkmeng;: paspauskite programuojamajj
mygtukg APSAUGOTI, jei norite panaikinti rinkmenos apsauga;
paspauskite programuojamajj mygtukg NEAPSAUGOTA.

Vienos is$ paskutiniy 15 pasirinkty rinkmeny pasirinkimas

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT

Paspauskite programuojamajj mygtukga PASKUTINES RINKMENOS:
smarT.NC parodo paskutines 15 rinkmeny, kurias pasirinkote
smarT.NC darbo rezimo metu.

Rodykliy klaviSais Sviesy laukg perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
pasirinkti.
Pervadinkite pasirinktg rinkmena;: paspauskite mygtukg ENT

Pagrindai
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Katalogy atnaujinimas

Jei judate iSorinéje duomeny laikmenoje, gali prireikti atnaujinti katalogy
schema;

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT

Kairiuoju rodykliy klavidu pasirinkite katalogy schema.

Paspauskite programuojamajj mygtukg ATNAUJINTI SCHEMA: TNC
atnaujina katalogy schema.

Rinkmeny rasiavimas
Rinkmeny rasiavimo funkcijas jvykdysite spusteléje pelés klavisa.
Didéjancia arba mazéjancia tvarka galite riSiuoti pagal rinkmenos
pavadinima, rinkmenos tipg, rinkmenos dydj, pakeitimo datg ir inkmenos
bikle:
Pasirinkite rinkmeny, valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT
Pele spustelékite to stulpelio virSuje, pagal kurio kriterijus norite

raSiuoti: stulpelio virSuje esantis trikampis rodo rasiavimo tvarka, dar
kartg spusteléjus stulpelio virSuje rasiavimo tvarka apsivercia.



Rinkmeny valdymo sistemos pritaikymas

Pritaikymo meniu galite atidaryti pelés klaviSu paspaude marsruto Failuy tvarkymas Pz
pavadinimg arba programuojamajj mygtuka:
[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP

P . . . . » Ol | SHTNC zymeles *| TNC: \DEMONAFC
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arba istrinti aktyvy kataloga, galite istrinti visas Zymeles. Visi Jlsy
pridéti katalogai pasirodys Zymeliy sgrase, todél juos bus galima greitai
pasirinkti.

Rodinys

Rodinio meniu punkte nustatysite, kokia informacija bus rodoma TNC
rinkmenos lange.

Datos formatas
Datos formato meniu punkte nustatysite, kokiu formatu TNC rodys datgq
stulpelyje Pakeista.

Nustatymai

Jei zymeklis yra katalogo schemoje: nustatykite, ar paspaudus desinijjj
rodyklés klavis§g TNC turi pakeisti langg, ar TNC prireikus turi atidaryti
esamus pakatalogius.
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Navigacija smarT.NC

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

Kuriant smarT.NC daug démesio buvo skiriama tam, kad atviro, e
nekoduoto teksto dialogo valdymo mygtuky (ENT, DEL, END, ...) BV SN ey ——
funkcijos ir naujajame darbo rezime biity kuo panasesnés. Mygtuky .2 11 rererancas thé. stse 1[f] -
atliekamos funkcijos: @ S —
.1 Irankio duomenys F‘E‘ “50
ii i H i - = dets feite IG:DI;ND ilgis I ?H?
Funkcija, kai aktyvus ,,Treeview" (kairioji ekrano Mygtukas 5
puse) Fstanos eviis .’57 %
Aktyvinti forma, kad bity galima jvesti arba pakeisti R et oo 1)
duomenis .
) ! =
Baigti redaguoti: smarT.NC automatiSkai iSkviecia @
i i LAIKIKLT PATIKR. APDOROTI IRANKIO
rinkmeny valdymo sistemg = i cems

IStrinti pasirinktg apdirbimo zingsnj (visg bloka)

DEL
O

Sviesy lauka nustatyti ant tolesnio/ankstesnio apdirbimo
zingsnio

,Treeview* rodyti iSsamios formos simbolius, jei pries
»1reeview“ simbolj rodoma desinén nukreipta rodyklé,
arba perjungti forma, kai ,Treeview* jau atvertas

»1reeview" nerodyti iSsamios formos simboliu, kai pries
,1reeview* simbolj rodoma zemyn nukreipta rodyklé




Funkcija, kai aktyvus , Treeview* (kairioji ekrano
pusé)

Vienu puslapiu aukstyn

Vienu puslapiu Zzemyn
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Persokti  rinkmenos pabaigg

PABAIGA

Funkcija, kai aktyvi forma (deSinioji ekrano pusé)

Pasirinkti kitg jvesties laukg

smarT.NC: programavimas

Programnos
ikeltis

Baigti formos redagavima: smarT.NC i§saugo visus
pakeistus duomenis

Nutraukti formos redagavima: smarT.NC neiSsaugo
pakeisty duomeny
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Sviesy lauka nustatyti ant tolesnio/ankstesnio jvesties
lauko/jvesties elemento

Zymeklj nustatyti aktyviame jvesties lauke, kad bty
galima pakeisti atskiras dalines vertes, arba, kai aktyvus
pasirinkties langelis: Pasirinkti tolesne/ankstesne
pasirinktj
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Funkcija, kai aktyvi forma (desSinioji ekrano pusé) Mygtukas

Jau nustatytai skaitinei vertei grazinti 0 verte
VisiSkai iStrinti aktyvaus jvesties lauko turinj |W|
ENT

Klaviatros bloke TE 530 B yra trys nauji mygtukai, kuriuos naudojant dar
greiCiau galésite judéti formose:

Funkcija, kai aktyvi forma (deSinioji ekrano pusé) Mygtukas
Pasirinkti kitg subformg
Kitame réme pasirinkti kitg jvesties parametrg

Ankstesniame réme pasirinkti pirmg jvesties parametrg




Jei redaguojate kontdrus, zymeklj galite nustatyti ir oranziniais asiy,
mygtukais, kad koordinaciy jvestis baty identiska atviro, nekoduoto teksto
dialogo jvesdiai. Atitinkamais atviro, nekoduoto teksto dialogo mygtukais
taip galite atlikti absoliutinj/didéjantj perjungima arba perjungima tarp
staCiakampiy ir poliniy koordinaciy programavimo.

Funkcija, kai aktyvi forma (desSinioji ekrano pusé) Mygtukas

Pasirinkti jvesties lauka X aSiai

Pasirinkti jvesties lauka Y asiai

Pasirinkti jvesties laukag Z aSiai

Perjungti didéjancios/absoliutinés vertés jvestj

Perjungti staciakampiy/poliniy koordinaciy jvestj

SINCHIICHIRES
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Ekrano paskirstymas redaguojant

Redagavimo metu naudojant smarT.NC, ekrano vaizdas priklauso nuo
pasirinktos redaguoti rinkmenos tipo.

Bloky programos redagavimas

Antrasté: darbo rezimo tekstas, klaidy praneSimai

Aktyvus foninis darbo rezimas

Struktiiriné schema (Treeview), kurioje apibrézti apdirbimo blokai
vaizduojami struktdriniu bldu

Formulés langas su atitinkamais jvesties parametrais: atsizvelgiant j
pasirinktg apdirbimo zingsnj, gali bati naudojama viena i$ penkiy
formuy;:

: Perzitiros forma
Pakanka | forma jvesti parametrus, kad baty atliktas atitinkamas
apdirbimo Zingsnis su pagrindinémis funkcijomis. PerziGros
formos duomenys yra svarbiausiy duomeny santrauka; jie jvedami
j iSsamig forma.
: ISsami jrankio forma
lvedami papildomi, su jrankiu susije duomenys
: ISsami papildomy parametry forma
|vedami papildomi, pasirenkami apdirbimo parametrai
: ISsami padééiy forma
lvedamos papildomos apdirbimo padétys
: ISsami bendryjy duomeny forma
Veiksmingy bendryjy duomeny sarasas
Pagalbinis langas, kuriame grafiSkai vaizduojami atitinkami aktyvas
formos jvesties parametrai
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smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

TINC: \SMARTNC\123 . HU
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Apdirbimo padéc¢iy redagavimas

Antrasté: darbo rezimo tekstas, klaidy praneSimai
Aktyvus foninis darbo rezimas

Struktiriné schema (Treeview), kurioje apibrézti apdirbimo $ablonai
vaizduojami struktdriniu badu

Formos langas su atitinkamais jvesties parametrais

Pagalbinis langas, kuriame grafiSkai vaizduojami atitinkami aktyvis
jvesties parametrai

Grafinis langas, kuriame i$ karto po to, kai iSsaugoma forma,
pavaizduojamos uzprogramuotos apdirbimo padétys

smarT.NC: padééiy apibrézimas
ikeltis

TASKAS

1 asies prad. taskas O
2 asies prad. taskas  [-zo
Atstumas 1 asyie +20
Atstumas 2 asyie +140
Eiluéiu skaiéius Z
Stulpeliu skaicius 7
Sukinas e
Pagr. asies suk.pad. e

Programos |

sal. asies suk. pad. £ B
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Kontiro redagavimas

Antrasté: darbo rezimo tekstas, klaidy praneSimai
Aktyvus foninis darbo rezimas

Struktiiriné schema (Treeview), kurioje atitinkami kontdro elementai
vaizduojami struktdriniu badu
Formos langas su atitinkamais jvesties parametrais:

FK-programavimo metu galima naudoti daugiausiai keturias formas:

: Perzidros forma
Joje yra dazniausiai naudojamos jvesties galimybés
: I§sami forma 1
Ten pateikiamos pagalbiniy tasky (FL/FLT) bei apskritimo
duomeny (FC/FCT) jvesties galimybés
: ISsami forma 2
Ten pateikiamos santykiniy atskaitos tasky (FL/FLT) bei
pagalbiniy tasky (FC/FCT) jvesties galimybés
: IS§sami forma 3
Naudojama tik FC/FCT, pateikiamos santykiniy atskaitos tasky,
jvesties galimybés
Pagalbinis langas, kuriame grafiSkai vaizduojami atitinkami aktyvis
jvesties parametrai
Grafinis langas, kuriame i$ karto po to, kai iSsaugoma forma,
pavaizduojami uzprogramuoti kontdrai

smarT.NC: kontdaru ap

ibrezimas

TNC : \SMARTNCNHAKEN . HC
11 [E5|serendinas FseLECT
Apskritinas FCT

Apskritimas FCT

sprendinas FSELECT
v 15 [ ]eeskritinas FoT
Tiese FLT
Serendinas FSELECT
3 [7]riese rL
J

= szua]ga‘P:sul tas. |sal.nuor. ‘

X koordinaté +65
¥ koordinaté
Nuolydis AN +180

Ilgis LEN
Polio spindulys PR
Poliaus kampas PA

Rink. nr. PAR nuor. PARN [16
Atstumas tarp 1ygiag. DP [39

Programos
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DXF rinkmeny rodymas

smarT.NC: pasirinkti DXF elem. [ECERL L] |
Antrasté: darbo rezimo tekstas, klaidy praneSimai t“
Aktyvus foninis darbo rezimas
DXF rinkmenoje esantys lygmenys arba jau atrinkti kontdro
elementai bei atrinktos padétys
Brézinio langas, kuriame smarT.NC rodo DXF rinkmenos turinj

5 WD
[iM__abs —107.81d2 140.8327 rel -107.81d2 140.8327

e | ISTRTYTT | B e pnstr. | eTeeukrr | 1esausorz
NUORODA 2 i PASIRIN. | PASIRIN.
it @ BE FIREETE ELEMENTA | ELEMENTA
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Pelés valdymas
Itin lengva yra valdyti pele. PraSome atkreipti démes;j j Sias ypatybes:

Pele galima naudoti ne tik ,Windows* sistemai, bet ir smarT.NC
programuojamiems mygtukams valdyti.

Jei yra kelios programuojamujy mygtuky juostos (atpazjstama pagal
horizontalig linijq tiesiai vir§ programuojamuyjy mygtuky), tai spusteléjus
vieng ir iy linijy galima aktyvinti norimg juosta.

Jei iSsamig forma norite matyti ,Treeview" badu: spustelékite
horizontaly trikampj, jei nenorite matyti, spustelékite vertikaly trikampi.

Kad formoje galétumeéte keisti vertes: spustelékite bet kurj jvesties
lauka arba pasirinkties langelj, smarT.NC automatiSkai perjungs
redagavimo rezima.

Jei norite iSeiti i§ formos (baigti redagavimo rezima): , Treeview"
spustelékite bet kurig vieta, smarT.NC pateiks uzklausa, reikia
iSsaugoti pakeitimus, ar ne.

Jei pelés rodykle trauksite per bet kurj elementa, smarT.NC parodys
patarimo tekstg. Patarimo tekste pateikiama trumpa informacija apie
atitinkamo elemento funkcija.

smarT.

NC:

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123. HU
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Apdorojimo procesas
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Bloky kopijavimas
Atskirus apdirbimo blokus lengvai nukopijuosite ,Windows" sistemoje
naudojamomis trumposiomis komandomis:

STRG+C, kopijuoti blokg

STRG+X, i$kirpti blokg,

STRG+V, bloka jterpti uz tuo metu aktyvaus bloko

Jei tuo paciu metu norite nukopijuoti keletg bloku, atlikite Siuos veiksmus:

Perjungti pirmajg programuojamuyjy mygtuky juostg
Rodykliy klaviSais arba spusteléjus pele pasirinkti pirmg
kopijuojama bloka

Aktyvinti Zyméjimo funkcijg

Rodykliy klaviSais arba programuojamuoju mygtuku
PAZYMETI TOLESN| BLOKA pasirinkti visus kopijuojamus
blokus

Pazymeétg bloka kopijuoti j tarpine atmintj (galima naudoti ir
STRG+C komanda)

Rodykliy klaviSais arba programuojamuoju mygtuku
pasirinkite bloka, uz kurio norite jterpti nukopijuotg blokg
lterpti bloka i$ tarpinés atminties (galima naudoti ir STRG+V
komanda)

PAZYMETI
BLOKA

KOPIJUOTI
BLOKA

ITERPTI
BLOKA

smarT.NC: programavimas G oarofos
ikeltis
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Irankiy lentelés redagavimas

IS karto po to, kai pasirenkamas smarT.NC darbo rezimas, galima
redaguoti jrankiy lentele TOOL.T. TNC formoje pateikia suskirstytus
jrankiy duomenis, navigacija jrankiy lenteléje yra identiSka navigacijai
smarT.NC (zr. ,Navigacija smarT.NC” 32 psl.).
Jrankiy duomenys suskirstyti j Sias grupes:

Skirtuky perZiara:

Dazniausiai naudojamy jrankio duomenu, tokiy kaip jrankio

pavadinimas, ilgis arba skersmuo, santrauka

Skirtukas Papildomi duomenys:

Papildomi jrankio duomenys, kurie svarbis specialioms paskirtims

Skirtukas Papildomi duomenys:
Sunkiausia jrankiy valdymo sistema ir kiti papildomi jrankiy duomenys

Skirtukas Zondavimo sistema:

Duomenys 3D zondavimo sistemoms ir stalo zondavimo sistemoms
Skirtukas PLC:

Duomenys, kuriy reikia Jasy jrenginiui pritaikyti prie TNC, juos parenka
Jdsy jrenginio gamintojas

Skirtukas CDT:

Duomenys automatiniam pjdvio duomeny apskaiciavimui

Redaguoti irankiu lentele

Programos
ikeltis

TNC:\TOOL.T

e  TTe
b1 7oz
v 2 704
T
T Pap. duom.
T.Pap. duom.
fxTikr. sis.
LPLC
HeoT
Tos

To1e
T

fp1a
TD16

LRV LY

PRADZIA PABATGA PUSLAPIS

Apzuslgs | Pap. duom. | Pap. duom. [¢*

Irankio pavadinimas [D8

Pastaba Tool 3

Irankio tipas |

Irankio ilgis +50
Irankio spindulys

Irankio ilgio matmenys [+@
Irankio spindulio matm. [+0

Maksim. istOmimo kampas [6

i Piovimo ilgis [15

—

Asmenu skaicius

PUSLAPIS

ITERPTI
EILUTE

PANATKIN.
EILUTE




Taip pat atkreipkite démes;j j iSsamy jrankiy duomeny
apraSyma, pateikiama atviro, nekoduoto teksto dialogo
Zinyne naudotojui.

Jrankio tipas lemia, kokj simbolj TNC pateiks , Treeview”. TNC
»1reeview“ papildomai rodo jvestg jrankio pavadinima.

smarT.NC atitinkamame skirtuke nerodo jrenginio
parametruose deaktyvinty jrankio duomeny. Tokiu atveju
nesimato vieno arba keliy skirtuky.

Pagrindai
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MOD funkcija

Naudodami MOD funkcijas, galite pasirinkti papildomus rodmenis ir
jvesties galimybes.

MOD funkcijos pasirinkimas

w Paspauskite mygtuka MOD: TNC rodo nustatymo galimybes
darbo rezime smarT.NC

Nustatymy keitimas
MOD funkcijg rodykliy klaviSais pasirinkite rodomame meniu

Jei norite pakeisti nustatyma, galite rinktis vieng i$ trijy galimybiy —
atsizvelgiant | pasirinktg funkcija:

Tiesioginis skaitinés vertés jvedimas, pvz., nustatant poslinkio intervalo
apribojimg

Nustatymo keitimas paspaudus mygtukg ENT, pvz., nustatant
programos jvestj

Nustatymo keitimas naudojant pasirinkties langa. Jei galite rinktis vieng
i$ keliy nustatymo galimybiy, paspaudus GOTO mygtukg bus
parodytas langas, kuriame i$ karto matomos visos jvesties galimybés.
Norima nustatyma tiesiogiai pasirinkite jvede atitinkama skaiciaus
mygtuka (dvitaskio kairéje) arba paspauskite rodykliy klavisa ir
patvirtinkite ENT mygtuku. Jei nustatymo nenorite keisti, langg
uzdarykite paspaude mygtuka END

MOD funkcijos iSjungimas

ISjunkite MOD funkcija: paspauskite programuojamajj mygtuka ENDE
arba mygtukg END

Rankiné eksploataciija

Programos
ikeltis
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Apdirbimo apibreéztis
Pagrindai

Apdirbimo procesus smarT.NC apibrésite kaip apdirbimo zingsnius
(blokus), kurie dazniausiai susideda i$ keliy atviro, nekoduoto teksto
dialogo sakiniy. smarT.NC .HU rinkmenoje (HU: HEIDENHAIN Unit-
Programm (bloky programa)) fone automatiskai sukuria teksto-dialogo
sakinius, kurie atrodo lyg jprasta atviro, nekoduoto teksto dialogo
programa.

Tikrajj apdirbimg dazniausiai vykdo TNC naudojamas ciklas, kurio
parametrus Jas nustatote formy jvesties laukuose.

Vieng apdirbimo Zingsnj galite apibrézti perzitros formoje 1 jvesdami
keletq duomeny (zr. paveiksléelj deSinéje virSuje). Tada smarT.NC
apdirbimo procesg atliks su pagrindinémis funkcijomis. Norint jvesti
papildomus apdirbimo duomenis, galima naudotis iSsamiomis formomis

. lvesties vertés iSsamioje formoje automatiSkai palyginamos su jvesties
vertémis perzidros formoje, todél Siy verciy nereikés jvesti du kartus.
Galima naudotis Siomis iSsamiomis formomis:

ISsami jrankio forma ()

ISsamioje jrankio formoje galite jvesti papildomus, su jrankiu susijusius
duomenis, pvz., delta vertes ilgiui ir spinduliui arba papildomas M
funkcijas

smarT.NC: programavimas Proarancs
ikeltis
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ISsami papildomy parametry forma (4)

ISsamioje formoje pasirenkamus parametrus papildomai galite
apibrézti apdirbimo parametruose, kurie perzitros formoje néra
pateikti, pvz., sumazéjimo lygis greziant arba jdubos padétis frezuojant.

ISsami padéciy forma (5)

ISsamioje padéciy formoje galite apibrézti papildomus apdirbimo
parametrus, jei nepakanka trijy perzitros formoje pateikty apdirbimo
viety. Jei apdirbimo padétis apibréziate tasky rinkmenoje, tai iSsamios
padéciy formos ir perziGros formos pavadinimas bus atitinkamos tasky,

rinkmenos pavadinimas (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.).

smarT.NC:

Programos
ikeltis

Programavimas
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ISsami bendryjy duomeny forma ()

ISsamios bendryjy duomeny formos programos antrastéje nurodyti
bendrai galiojantys apdirbimo parametrai. Prireikus galite atlikti Siy,
parametry vietinius pakeitimus atitinkamam blokui

smarT.NC:

Programavimas

ikeltis
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Programos nustatymai

Kai atidarysite naujg bloky programa, smarT.NC automatiskai jterps 700
bloko programos nustatymus.

programoje, kitaip smarT.NC negalés apdoroti Sios

@ 700 bloko programos nustatymai batinai turi bati kiekvienoje
programos.

Programos nustatymuose turi bati apibrézti Sie duomenys:

Ruosinio apibréztis apdirbimo plokStumai nustatyti ir grafiniam
imitavimui

Pasirinktys gabalo atskaitos taskui ir naudojamai nuliotasko lentelei
pasirinkti

Bendrieji duomenys, taikomi visai programai. Prie bendryjy duomeny
smarT.NC automatiskai prideda numatytasias vertes, jas bet kuriuo
metu galima pakeisti

nustatymy pakeitimai turés jtakos visai apdirbimo programai,

@ Atkreipkite démesj, kad véliau atliekami programos
todél Zenkliai gali pasikeisti apdirbimo eiga.

smarT.NC:

Programavimas

Programos
ikeltis

TINC: \SMARTNC\123. HU

1.3.4[@ fi]zaubos frezavinas

Irankio asis

Bendra
Saugos atstumas
2 saugos atstumas
F padét. nustatymas
F atitraukinas
Padéties nustatymas
Padéties nustat. elgs.
Grezimas
Drozlial. atitrauk.
Islaik. trukmé virs.
‘ Islaik. trukm. apac.
|| Fdubos frezavimas
Uzlaidos faktorius

Frezavimo bad. (M@3)

Istamimo bldas
Kontaro frezavimas
Saugos atstumas
Saugos aukstis
Uzlaidos faktorius

Frezavimo bad. (M@3)
J

oo e B
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z
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750
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[{am]

=]

PATIKR.

APDOROTT

=

IRANKIO
LENTELE
T ¢




Bendriejiduomenys smarT.NC: programavimas
Bendrieji duomenys suskirstyti | SeSias grupes:

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123. HU Irankio asis z

Aptvalea | Ruosinys | Pastrin. Global |

Bendrai taikomi bendrieji duomenys R C—
T . . g v 2 saugos atstumas [se
Bendrieji duomenys, kurie taikomi tik greZzimo darbams. T padet. nustatvmes  [558
Bendrieji duomenys, kurie apibrézia padét]. e
Bendrieji duomenys, kurie taikomi tik apdirbimui freza su jdubyciklais. Orosiisl. atitrauk.
- Islaik. trukme virs.
Bendrieji duomenys, kurie taikomi tik apdirbimui freza su kontaryciklais. ,jg‘qmm —— Dol e e
=} Uzlaidos faktorius
Bendrieji duomenys, kurie taikomi tik zondavimo funkcijoms. Frezsutno bad. (Hoz> 6
.. .. .. Lo ) L. . L. Istamimo badas ar =
Kaip jau anksCiau minéta, bendrieji duomenys taikomi visai apdirbimo Kantro trezavines &
programai. Savaime suprantama, kad prireikus kiekvienam apdirbimo st aatls
zingsniui galite pakeisti bendruosius duomenis: rrezauino oo, e
Tam reikia perjungti apdirbimo Zingsnio iSsamig forma Bendrieji e | T oy cerece
. ; " PR P e — == Tid
duomenys : formoje smarT.NC parodo atitinkamam apdirbimo zingsniui
taikomus parametrus su tam tikromis aktyviomis vertémis. DeSinéje
jvesties lauko puséje rodoma G, kuri nurodo, jog atitinkama verté SHEETNES Pregroncvines
taikoma bendrai. Saugus atstumas? o
. . e . . . . HNC N SHARTNC 29 DRFECEHI Padetis Globallds duomenys ‘4
Pasirinkite bendrajj parametra, kurj norite pakeisti - pume—
lveskite naujg verte ir patvirtinkite mygtuku ENTER, smarT.NC jvesties . [Efz ssuson atarunss 5
P Drozlial. atitrauk. [GNZENNNNNNNG
lauko spalva pakels | raudong _ | L
Desinéje raudonojo jvesties lauko puséje dabar matoma L, nurodanti, F padét. nustatvass 7SR g
jog verté taikoma toje vietoje + [@]eroveros auonenvs R S

v
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@

Pakeitus bendruosius duomenis i§samioje formoje Bendrieji
duomenys, tai tures jtakos tik vietiniams, atitinkamam darbo
Zingsniui galiojantiems parametrams. Vietoje pakeisty

parametry jvesties lauka smarT.NC pazymi raudona spalva.
Desinéje Salia jvesties lauko matoma L, Zyminti vietine verte.

Programuojamuoju mygtuku NUSTATYTI STANDARTINE
VERTE i8 programos antrastés vél galite jkelti bendrojo
parametro verte ir ja aktyvinti. IS programos antrastés jkelto
bendrojo parametro jvesties laukg smarT.NC pazymi
raudona spalva. DeSingje Salia jvesties lauko matoma G,
zyminti bendraja verte.



Programos
ikeltis

Bendrai taikomi bendrieji duomenys smarT.NC: programavimas

Saugus atstumas: atstumas tarp jrankio priekinés plokStumos ir jrankio . -
v v . . . . .« g T . v . EAY 123, Irankio asis 2
pavirSiaus automatiskai pritraukiant ciklo paleidimo padétj jrankio aSyje  |-o  [ETrosrsns: 1za “ Inpsvaras | Russinys | pasiin: | siovsa |

Bendra [=k
2. Saugus atstumas: padétis, | kurig smarT.NC pastato jrankj apdirbimo P — i“'i. E:a
zingsnio pabaigoje. Siame aukstyje apdirbimo plokStumoje yra F otstzauines e ca—
pritraukiama kita apdirbimo padétis = G be oL
» N
F padéties nustatymas: pastima, kuria smarT.NC ciklo metu pastumia = Drosiian. atstraue.  pz | 5°7F
. k i I%]a?k. trukme Uir%. ICO——— =
lran l. 1.3.4[@ l]zdubos frezavinas = i:i:;:r:-::l;zm::a: 2
° ° - . . . . . . =} uzlaidos faktorius
F atitraukimas: pastdma, kuria smarT.NC ciklo metu jrankj atitraukia e
atgal Istcmino budss  ©
Kontlro frezavimas
Bendrieji duomenys padéciai S
Padéties nustatymo eiga: atitraukimas jrankio aSyje apdirbimo zingsnio Frezavine baa. (e '
pabaigoje: atitraukti iki 2 saugaus atstumo arba padéties prie bloko T || o e |
pradzios == = (sree
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Bendrieji duomenys apdirbimui greziant

Atitraukimas lauZiant skiedra: verté, kiek smarT.NC atitraukia jrankj
skiedros lauzimo metu

ISlaikymo trukmé apacdioje: laikas sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas
prie angos pagrindo
ISlaikymo trukmé virsuje: laikas sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas
saugiu atstumu

Bendrieji duomenys apdirbimui freza su jdubos ciklais
Uzlaidos koeficientas: jrankio spindulys x uZlaidos koeficientas sudaro
Sonine jstimg,
Frezavimo budas: tolygi eiga/prieSinga eiga

Ileidimo badas: | medZiagq jleidZiama spiralés, svyruojancia forma arba
vertikaliai

smarT.NC: programavimas Frograncs
ikeltis
TNC:\SMARTNC\123.HU Irankio asis z

1.3.3|@ ¢ [6rezinas
1.3.4[@ i]zdubos frezavinas

Bendra

Saugos atst
2 saugos atstumas
F padét. nustatymas
F atitraukinas
Padeties nustatymas
Padéties nustat. elgs.
Grezinas
Drozlial. atitrauk.
Islaik. trukme virs.
Islaik. trukm. apaé.
Tdubos frezavimas

= uz1aidos faktorius

Frezavimo bad. (M@3)

Istamimo budas
Kontaro frezavimas
Saugos atstumas
Saugos aukstis
Uzlaidos faktorius

Frezavimo bad. (M@3)
J

—
Fe
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Apivalea | Ruosinys | Pastrin. Global |
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Bendrieji duomenys apdirbimui freza su kontiro ciklais

Saugus atstumas: atstumas tarp jrankio priekinés plokStumos ir jrankio
pavirSiaus automatiskai pritraukiant ciklo paleidimo padét;j jrankio asyje

Saugus aukstis: absoliutus aukstis, kuriame negali jvykti susiddrimas su
gabalu (nustatymui tarpinéje padétyje ir atitraukimui ciklo pabaigoje)

Uzlaidos koeficientas: jrankio spindulys x uzlaidos koeficientas sudaro
Sonine jstimg
Frezavimo budas: tolygi eiga/prieSinga eiga

Bendrieji duomenys zondavimo funkcijoms

Saugus atstumas: atstumas tarp matavimo liestuko ir gabalo plok§tumos
automatinio zondavimo padéties pritraukimo metu

Saugus aukstis: zondavimo sistemos aSies koordinaté, kurioje
smarT.NC zondavimo sistemg traukia tarp matavimo tasku, jei
aktyvinta pasirinktis Judéjimas saugiame aukstyje

Judéjimas saugiame aukstyje: pasirenkama, ar smarT.NC judéjimas
tarp matavimo tasky vyks saugiu atstumu, ar saugiame aukstyje

smarT.NC:

pProgramavimas

Programos
ikeltis

Pakilti i saugu auksti (8 /7 1)7
TNC: \SMARTNC\123 . HU Irankio asis z
=) apzuaiaa | Ruosinys | Pasirin. Gloval |
Padéties nustatymas o
Grezinas
Drozlial. atitrauk. 0.2
Islaik. trukmé virs. o
Islaik. trukm. apaé. o
Tdubos frezavinas vl |
Uzlaidos faktorius T — FQ—P?
Frezavimo bad. (193> @ = g
Istamimo badas S %
= kontaro frezavinas ©
Saugos atstunas
Saugos aukstis
Uzlaidos faktorius sieex []
3
Frezavimo bad. (M03> e
TIKRINIMAS
Saugos atstunas
Saugos aukstis +100 (% ; B
,_| = ® W

Priar. prie saug. auks. @[ % 0|5 | [
q 1]

B
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Irankio pasirinkimas

Kai aktyvinamas jrankio pasirinkimo jvesties laukas, programuojamuoju
mygtuku |[RANKIO PAVADINIMAS pasirinkite, kg norite jvesti — jrankio
numerj ar jrankio pavadinima.

Atsizvelgiant | tai, programuojamuoju mygtuku PASIRINKTI atidarykite
langa, kuriame galite pasirinkti jrankiy lenteléje TOOL.T apibrézta jrankj.
Tada smarT.NC pasirinkto jrankio numerj arba jrankio pavadinima,
automatiskai jrasys | atitinkama jvesties lauka.

Prireikus rodomus jrankio duomenis galésite redaguoti:
Rodykliy klaviSais pasirinkite eilute, o tada — stulpelj, kuriame norite
redaguoti verte: redaguojamas laukas bus pazymétas zydru rémeliu

Mygtuka REDAGUOTI nustatykite ties , jveskite norima verte ir
patvirtinkite ENT mygtuku

Prireikus pasirinkite kitus stulpelius ir i$ naujo atlikite auk$ciau aprasytg
procesg

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualas | Tool | Brez. par. | Padetis [

M
) (] C— *
: =[@)
- FE 150 2 %
Gvlis 7o |
Istamos gviis 5
Drozlialauzio gylis g 7 [\ [\
e
¥ Y
N ‘ Pagr.asis Iéalul.asi: Ir.es. =
2
@q
Number ... = %
0} Name @
OFF]  on
H
=
PERIMTI NUSTATYM.y | rRANKIO
VIEN.DUOM. PAVADIN.

smarT.NC:

Programavimas

Programos

Irankio pavadinimas?

ikeltis

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzusles | Tool | Grez. par. | Paastis |

r Com— 1
L T
=y [ —
v o* 205 Grezimas
s F E 150 & ;
T |narE L |R |Lcuts |[veLE A
o o o o o o0 s
1 D2 +30 +1 15 15 —=
2o iz 15 20 Y
s 3 o8 50 " 15 g
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s i +
> b1a 70 ) 15 s o
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Apsuky skaiciaus/pjovimo greicio perjungimas

Kai aktyvinamas suklio apsuky skaiCiaus apibrézties jvesties laukas,
galite pasirinkti, kg norésite jvesti — apsuky skaiciy aps./min. ar pjovimo
greiti m/min. [arba inch/min.].

Norint jvesti pjovimo greitj

Paspauskite programuojamajj mygtuka VC: TNC perjungia jvesties
laukg

IS pjovimo greicio norint perjungti | apsuky skaitiaus jvestj
Paspauskite mygtukg NO ENT: TNC istrina pjovimo greicio jvestj
Jei norite jvesti apsuky skaic€iy: rodykliy klaviSu grjzkite j jvesties laukg
cursorn

F/IFZIFU/FMAX perjungimas

Kai aktyvinamas pastlimos apibrézties jvesties laukas, galite pasirinkti, kg
norésite jvesti — pastima mm/min. (F), aps./min. (FU) ar mm/danteliui
(FZ). Pastimos pasirinkimo galimybés priklauso nuo atitinkamo
apdirbimo. Kai kuriuose jvesties laukuose galima pasirinkti ir FMAX
(greitosios eigos) jvest;.

Norint jvesti vieng i$ galimy pastimy

Paspauskite programuojamajj mygtuka F, FZ, FU arba FMAX

smarT.NC: programavimas ':::‘;’::“5
Stamiklio apsisuk. skaié&ius S=7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Apzuales | Tool | Grez. par. | Padetis [
< =5
d 2 i
- I
- [z 205 erezimas 3 -
]2 IE‘ 150 Q
Gylis -ze W
2etomos aviis 5
Drozlialauzio svlis Com— i
il
o Pagr.asis ‘ Salut.asis ‘ Ir.as. -
&g
% @ gﬂax %
© oN
S ¢
2 =
‘ ‘ ‘ ’ ; ‘ - ‘
smarT.NC: programavimas ':::‘;’::“5
Pastamos gylio nustatymas?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Apdorojimo procesas
- B S VI = " g
v Apzualga ‘ Tool | Tdub. par. | Padetis ‘ » =
- » [[@]]zs1 staciakanpis idubinas TE [— Dr‘
et (3] 10 |
FE 500 rd 0
RETERT i
Tdubimo ilgis 60 G g
v Tdubino plotis [ze
Kampo spindulys C— R,
o —|(O2-1EY
Istamos evlis E—
L i =1 sao0x |
7| v Pagr.asis Salut.asis Ir.as. (iu ¥
I I T 1 B o
S
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|
‘ ‘ : ‘ ' =z ‘ 2 ‘
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Duomeny perémimas i$ ankstesnio, to paties tipo
bloko

Atidare nauja bloka, programuojamuoju mygtuku PERIMTI BLOKO
DUOMENIS galite perimti anksCiau apibréztus, to paties tipo bloko
duomenis. Tada smarT.NC perims visas Siame bloke apibréZtas vertes ir
jves | aktyvy bloka.

Sitaip ypaé frezavimo blokuose yra labai lengva apibréZti pirminio
apdirbimo/$lichtavimo procesus, kai perémus duomenis tolesniame bloke
pakoreguojama, pvz., uzlaida, o prireikus ir jrankis.
IS pradziy smarT.NC i$ apacios aukstyn perzitri smarT
@ programga ir ieSko panasaus bloko:

jei smarT.NC iki programos pradzios neranda jokio
atitinkamo bloko, tai paieSka pradeda nuo programos
pabaigos link aktualaus rinkinio.

Jei visoje programoje smarT.NC neranda atitinkamo bloko,
valdymo sistema parodo klaidos pranesima.

smarT.NC:

pProgramavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

K ] o |
53
F@ [FriAX
-ﬂ- o]
] Baigtos detalés sk 2
aigtos detalés skersmuo [0
Ruosinio skersnuo C—
Gylis [Fze
Istamos gvlis F
‘ Pagr.asis | Salut.asis Ir.as.
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Programos
ikeltis

Naudojami apdirbimo zingsniai (blokai) smarT.NC: programavimas

Pasirinke darbo rezimg smarT.NC, programuojamuoju mygtuku Trankio seis z
REDAGUOTI pasirinkite esamus apdirbimo Zingsnius. Apdirbimo L ——
Zingsniai suskirstyti j Sias pagrindines grupes: PR Pr— | ramehepncienn e
v C— Fee —— | 8 ;
Programuo- e -
Pagrindiné grupé jamasis Puslapis T IR BT "Lg
mygtukas IR | .
2 saugos atstunas e |5
APDIRBIMAS: — Psl. 58 E— ==
Grezimas, sriegio grezimas, frezavimas . sio0x []
= 2
ZONDAVIMAS: TIKRINIM. Psl. 126 3|
Zondavimo funkcijos 3D zondavimo =
SiStemai APDOROJ . TIKRINIM. PERSKAIG. SPECIAL.
g il FUNKCIJOS
PERSKAICIAVIMAS: PeRsKaze. Psl. 135
Koordinaciy perskaiciavimo funkcijos
SPECIALIOS FUNKCIJOS: — Psl. 143
Programos iSkvietimas, padéties

nustatymo blokas, M funkcijos
blokas, atviro, nekoduoto teksto
dialogo blokas, programos pabaigos
blokas

KONTURO PROGRAMAVIMAS ir PADETYS jjungia kontiro

@ Trecioje juostoje esantys programuojamieji mygtukai
programavimg arba Sablony generatoriy.

Apdirbimo apibréztis
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Pagrindinés grupés apdirbimas
Pagrindinéje apdirbimo grupéje pasirinkite Sias apdirbimo grupes:

smarT.NC: programavimas fEoarauce
ikeltis
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z
vo [Eprosrans: 123.0RrLL an Rozvaise | Russinys | paesizin. [c1o0a1 | " [
. Ruosinio matmenys a—a
1 700 Programos nustatymai SR 2 1us aas —
v 2 125 Kontdro linija X +@ +100
o —
v E— T — ;
z -40 +0 W
Irankio refer. taskas
I Apibreézti atskaitos tasko Nr. TN nl
" Y

L
b
b -
(3]
b
b

Globalds duomenys

Saugos atstumas z—
2 saugos atstunas o
F padét. nustatymas [7se
F atitraukimas ECEEE

e
]

GREZIMAS

SRIEGIS
Ty
i 3

IDUB. /
KAISTUKAT
o @&

KON.PR. | PAVIRSIAT

g =[m

2o

&0 o
e 1 8

Programuo-
Apdirbimo grupé jamasis Puslapis
mygtukas
GREZIMAS: Psl. 59
Centravimas, grezimas, platinimas, bzl
iSsukimas, gilinimas atgal
SRIEGIS: Psl. 72
Sriegio grezimas su ir be iSlyginamojo @%
laikiklio, sriegio frezavimas
|DUBA/KAISTIS: o, < Psl. 87
Greztinis frezavimas, staCiakampé ° e
jduba, apvali [duba, griovelis, apvalus
griovelis
KONTUR-PGM: Psl. 103
Kontiro programos apdorojimas: -
kontidro dalys, kontdro jdubos pirminis
apdirbimas, praplatinimas ir Slichtavimas
PLOKSTUMOS: Psl. 122

Plokstumos frezavimas

PAVIRSIAT




Apdirbimo grupé ,,Grezimas*

Grezimo apdirbimo grupéje apdirbimui greziant galima pasirinkti Siuos

blokus:

Blokas

Programuo-
jamasis
mygtukas

Puslapis

240 blokas,

centravimas

g
g

2

kY
s

Ve

Psl. 60

205 blokas,

grezimas

S
g
]
N
S
&

S

Psl. 62

201 blokas,

platinimas

S
g
£
N
]
2

%

Psl. 64

smarT.NC: programavimas FEoananos
ikeltis
TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Irankio asis z
<o [E Jprosrana: 123.0RILL an Aptuales | Ruokinys | Pasirin. | Global |
Maziausias taskasMaksimalus taskas
v 2 [E]r25 kontaro 1iniia x o +10e
Y (E— T —
z [Fae e
Trankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. T i
o ﬁ*’?
Globalds duomenys =
Saugos atstumas z
2 saugos atstumas | %
F padét. nustatymas [75e e
F atitraukimas [geg@s
> - s100% Q_
> @
b [oFF] on
Py
|
Py
UNIT 240 | UNIT 205 | UNIT 201 | UNIT 202 | UNIT 204 | UNIT 241
& | ob | ob ob

202 blokas,

iSsukimas

S
g
=
N
S
N

&

Psl. 66

204 blokas,

atgalinis gilinimas

S
g
&
N
3
2

&

Psl. 68

241 blokas,

atskiros briaunos grezimas

S
g
&
N
3
2

5

Psl. 70
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240 blokas, centravimas
Parametrai formoje PerZiiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
S: centravimo pastiima [mm/min.] ar FU [mm/aps.]

Gylio/skersmens pasirinkimas: pasirinkti, kas centruojama — gylis ar
skersmuo

Skersmuo: centravimo skersmuo. TOOL.T bdtina jvesti T-ANGLE
Gylis: centravimo gylis
Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau bity atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Gre¢zimo parametrai:

Néra

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualas | Tool | Brez. par. | Padetis [

Number ...
0} Name Tpoo®

7[4] e

s[@) I—

FE 150

Skersmuo 1o IR

Fr= ||

[Psmshls eaiutissis | zres. s ‘:
s100% %
@
on
8 |
e

IRANKIO

VIEN.DUOM. PAVADIN.

PERIMTT ‘

NLISTRT\‘

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Trankio duomenys

Apzualas Tool | Grez. par. | Padetis [
M

(9] C—
*[9) —
FE [ise
oL I
M tunkciia: ]
M funkcija: | |

Stamiklis @ Mez O Moa

I Isank.ir.rink.

IRANKIO
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

L

=
%{Ei

(1113

Saugos atstumas
2. Saugos atstumas
ISlaikymo trukmé apacioje

Pastima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas A
ikelti:

Saugus atstumas?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL.HU R Globalds duomenys ‘4

51obalds duomenys

Sausos atstunas 2 _______

z saugos atstumas 50 G

Ji|1s1aik. trukn. spac. [@ G
Br padét. nustatymas [FMAX

S100%
Yy
oN

. v
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205 blokas, grezimas
Parametrai formoje PerZiiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: grezimo pastiima [mm/min.] ar FU [mm/aps.]
Gylis: grezimo gylis

Istamimo gylis: matmuo, kiek jrankis prie$ iStraukiant i§ angos turi bati
jstumtas

LauZimo gylis: jstimimo gylis, kuriame smarT.NC atlieka lauzimag
Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau bity atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio

pProgramavimas
iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualas | Tool | Brez. par. | Padetis [

Number
0} Name

2] Co—
=[@)
FE 150
Gvlis 7o
Istamos gviis 5
Drozlialauzio gvlis o =1 0
Y
Pagr.asis _Salut.asis Ir.es. -
[ | s
&g
s1e0% |
@
[oFF]  on
- B
2=
"W
PERIMTI NUSTATYM.y | rRANKIO
VIEN.DUOM. PAVADIN.

smarT.NC:

Programavimas

Programos
ikeltis

Irankio iskvieta
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Apzualas Tool | Grez. par. | Padetis [
o M
(] —
3
i <[}
. FE 156
[Trankio auomenys
.
M tunkciia:
M funkciia:
(@] =
v Stamiklis @ naa o MO‘I
e
I Isank.ir.rink. &g 1+
[
5 Number ... s1e0x []
) name & i
3 [oFF] on
- &8
=
PERIMTI NUSTATLY) IRANKIO
VIEN.DUOM. mﬁ PAUADIN.




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

LauZimo gylis: jstdmimo gylis, kuriame smarT.NC atlieka lauzimg
SumaZzéjimo lygis: verte, kiek smarT.NC sumazina jstimimo gylj
Min. jstiimimas: kai jvestas sumazéjimo lygis: maziausio jstimimo
ribojimas

Sustabdymo atstumas virSuje: saugos atstumas virSuje, atliekant
grazinima | padétj po lauzimo

Sustabdymo atstumas apacioje: saugos atstumas apacioje, atliekant
grazinima | padétj po lauzimo

Istimimo pradZios taskas: pagilintas pradzios taskas, susijes su
plokS§tumos koordinate, kai greZtinés angos i$ anksto apdorotos

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

% Saugos atstumas

?;[ 2. Saugos atstumas

%i Atitraukimo lygis lauZiant

%? ISlaikymo trukmé apacioje

N Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas

Gylis?

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualsa | Tool Gre:z. par. | padetis [(

K Gylis [z |
13 Istamos gylis S
. Drozlialauzio svlis C—
Dekrenentas —
Minimali pastima ]
* €zimo parametrai Paan.sust.atst.virs. 0.2
Paan.sust.atst.apac. 0.2 TN 1
P
Prad. pastamos task. — -
i
’
o
S100% |
)
[oFF]  on
- B
=
7 -
B
smarT.NC: programavimas jﬁf“s
ikeltis
Saugus atstumas?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Padetis Globalds duomenys ‘4
M~ Sausos atstunas z____[
4 B
2 Saugos atstumas 50 G
Drozlial. atitrauk. 0.2 G
Islaik. trukm. apa¢. [@ G
F padet. nustatymas 750 G =
EF padeét. nustatymas FMAX

* «’.h Globalds duomenys
v (]

. v
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201 blokas, platinimas
Parametrai formoje PerZiiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: platinimo pastima [mm/min.] ar FU [mm/aps.]
Gylis: gilinimo gylis
Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:
DL: Delta ilgis T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualas | Tool | Brez. par. | Padetis [

¥ T
) (1] I
P
bt @1 Grezimo skylés platinimas S
FE 150
Gylis -20
T
Pagr.asis _ éalut.asis Ir.as. e
[ | =)
y
s |
D 0 number ... st00% %
Name @
[oFF]  on
s
UUJJ @
| v
B
NUSTATY!
PERIMTI Zi IRANKIO
‘ ‘ VIEN.DUOM. ‘ PAVADIN.
smarT.NC: programavimas PEoarance

Irankio iskvieta

ikeltis

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualas Tool | Grez. par. | Padetis [ ;
T E—
S ’—
[ E 150
bL

M funkciia:
M funkciia:

Stamiklis © Mez O Moa

I Isank.ir.rink.

IRANKIO

VIEN.DUOM. PAVADIN.

PERIMTT ‘

Nusmwi




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Néra.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas
Atitraukimo pastima
ISlaikymo trukmé apacioje

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas
Gy lits @

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gylis

Grezimo parametrai

7

N\

Apzualsa | Tool Grez. par. | padetis [(

ol

E
Apdirbimo apibréztis

smarT.NC: programavimas Frosramos
Saugus atstumas? e

:\SMARTNC\123_DRILL . HU Padetis Globallds duomenys ‘4
¥ [L]savaos atstusas P
' 2 saugos atstumas [FemmmG
7 F atitraukinas [Gssse 6
Islaik. trukn. spa¢. [ENIIING
Er padét. nustatymas [FMAX

[ @ Js10pa10s duomenys
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202 blokas, iSsukimas
Parametrai formoje PerZiiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]

F: grezimo pastiima [mm/min.] ar FU [mm/aps.]

Gylis: iSsukimo gylis

Atitraukimo kryptis: kryptis, kuria smarT.NC jrankj atitraukia nuo angos
pagrindo

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvie

Programavimas

ta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualas | Tool | Brez. par. | Padetis [
i1
=[@)
G i

Gylis

Laisu. eigos kryptis

Number
Name

Pagr.asis _Salut.asis Ir.as.
|
s1@0% %
[oFF]  on
&4
T E
¥
PERIMTT NUSTATYM. | rRANKIO
VIEN.DUOM. PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio iskvie

Programavimas

ta

Programos
ikeltis

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

e
» [ Jsrankio auomenvs

Apzualas Tool | Grez. par. | Padetis [
M

[E] —
5@

FE 150

m.

M funkciia:
M funkcija:

Stamiklis @ Mea o Moa

I Isank.ir.rink.

PERIMTT
VIEN.DUOM.

NUSTATY!

IRANKIO
PAVADIN.




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Suklio kampas: kampas, kuriuo smarT.NC jrankj nustato pries

atitraukimag,

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

==

majp

(1113

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas
Atitraukimo pastiima
ISlaikymo trukmé apacioje

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas
Gylis?

Programos
ikeltis

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Apzualga | Tool

Gylis

Laisu. eigos kryi

Stamiklio kampas

Grez. par. | Padetis ‘0

ptis

S100%
@ -
[oFF]  on

smarT.NC: programavimas
Saugus atstumas?

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Padetis Globalds duomenys ¢

K [Esavsos atatunes  premmm—
' z saugos atstumas [SemT e
- F atitraukimas [Gssse 6
Islaik. trukm. apa¢. [@ G

e
[+]F paget. nust
(@ =

: donaias duonenvs

C

atymas  [FMAX

. v
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204 blokas, atgalinis gilinimas
Parametrai formoje PerZiiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: grezimo pastiima [mm/min.] ar FU [mm/aps.]

Gilinimo gylis: jleidimo gylis

Medziagos storis: gabalo storis

Ekscentriniai matmenys: grezimo strypo ekscentriniai matmenys

ASmeny aukstis: atstumas tarp grezimo strypo apatinés briaunos ir
pagrindiniy aSmeny

Atitraukimo kryptis: kryptis, kuria smarT.NC jrankj atitraukia uz iSorinio
matmens

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio

Programavimas
iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=[0)
04 Uzpak. skylés pradz. plati K0
e[

Apzualas | Tool | Brez. par. | Padetis [

*[d]

Skylés platin. gylis
Medziagu storis
Atstumas nuo centro

Asmenu aukstis

Laisu. eigos kryptis

Number
Name

Pagr.ssis _ $alut.asis

IRANKIO

VIEN.DUOM. PAVADIN.

PERIMTT ‘

NUSTATY!

smarT.NC:

Programavimas

Programos
ikeltis

Irankio iskvieta
OIS H RN G 25D R F ECHR Apzualga Tool | Grgz. par. I Padetis |”
v M
T —
8
@ ——
= @
#[[}] Jsrankio auonenys o E 220

Aens

m.

M funkciia:
M funkciia:

Stamiklis © Mez O Moa

I Isank.ir.rink.

C—

——

=z

1B

S -
8

PERIMTT
VIEN.DUOM.

IRANKIO
PAVADIN.

Nusmwi




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Suklio kampas: kampas, kuriuo smarT.NC jrankj nustato prie$ jleidimg
ir prie iStraukima i$ angos
IS$laikymo trukmeé: iSlaikymo prie jlinkio trukmé

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

=l

(1113

Saugos atstumas
2. Saugos atstumas
Pastimos padéties nustatymas

Pastima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas

Idubos gylis?

Programos
ikeltis

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Grezimo parametrai

Apzualsa | Tool Grez. par. | padetis [(

Skyleés platin. gvlis
Medziagu storis 20

Atstumas nuo centro 3.5
Asmenu aukstis 15

Laisu. eigos kryptis

Stamiklio kampas
Islaikymo trukmé

smarT.NC: programavimas

Saugus atstumas?

Programos
ikeltis

:\SMARTNC\123_DRILL .HU

[ @ Js10pa10s duomenys
» 2 [

Padetis Globalds duomenys ¢

"
Sausos atstunas z________[
—
2 saugos atstunas  [5@ 3
s r‘—’],-'
W

r padét. nustatymas [750 G

. v
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Apdirbimo apibréztis

241 blokas, atskiros briaunos grezimas SEET JNEE Precronavinas proszancs

) trai f ie Perjiiira: Irankio iskvieta e
arametral formoje Ferziura. TNC : \SHARTNCN123_DRILL . HU Apzualas | Tool | Grez. par. | Padetis [
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju , ull e %

S 500
mygtuku) - f[2) s " E
S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] greziant L P ¥
F: grezimo pastiima [mm/min.] ar FU [mm/aps.] ... n - §~?
Gylis: grezimo gylis onon srmaient || |
Ileidimo pradzios taskas: tikrojo apdirbimo greZiant pradZios taskas. S N
ISankstinio pastiimos nustatymo metu TNC i§ saugaus atstumo pajuda j ( | romeer e ‘ I oo [
HH A 4 lame: R Pagr.asis Salut.asis r.as. i

pagilintg pradzios taskg g I T T on
Sukimo kryptis jtraukiant/iStraukiant: sukliy sukimosi kryptis, kuria jie p %LB
turi suktis jtraukiant | anga ir i$ jos iStraukiant 5
Itraukimo apsuky skai¢ius: apsuky skaicius, kuriuo jrankis turi suktis ‘ ‘ i ‘ % mpag

jtraukiant | anga ir i$ jos iStraukiant

Ausinimo priemoné [J.: M?: papildoma M funkcija ausinimo priemonés
tiekimui jjungti. TNC jjungia ausinimo priemonés tiekima, kai jrankis yra
angos pagilintame pradzios taske

Ausinimo priemoné ISJ.: M?2: papildoma M funkcija ausinimo priemonés
tiekimui iSjungti. TNC iSjungia auSinimo priemonés tiekima, kai jrankis
yra grezimo gylyje

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)



Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool:
DL: Delta ilgis T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau bity atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Gre¢zimo parametrai:

Islaikymo gylis: suklio aSies koordinaté, kurioje jrankis turi likti apibrézta
delsos laika. Funkcija neveikia jvedus 0.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

L=l

Pastimos padeties nustatymas

=
um

ISlaikymo trukmé apacioje

Atitraukimo pastiima

=
mp

Pastima judant tarp apdirbimo padéciy

(1113

smarT.NC:
Irankio iskvieta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualga Tool | Grez. par. | Padetis [

- T
T I
:
s 506
-+ [ZiJzat Atsk.br.gid.grezinas
FE 150
oo | I
M funkciia: T |
M funkciia: — | s—%
AR |
, I Isank.ir.vink.
s T
&
Number ...
s1e0x []
Nane @
ON
s
5]
PERIMTI NUSTATYM. | zrANKIO
VIEN.DUON. PAVADIN.
smarT.NC: programavimas Frosranos

Saugus atstumas?

ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

- |

* (l’) Globalds duomenys
v ]

Padétis
Sausos atstumas
saugos atstumas
padét. nustatymas

laik. trukm. apac.

atitraukimas

Er padét. nustatymas [FMAX E‘_’
e
s
ke
%1“507. %
oFF]  on
s
@[]

Globalds duomenys ‘4

1

[CEEEE

. v
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Apdirbimo grupé ,,Sriegis“

Sriegimo apdirbimo grupéje apdirbimui sriegiant galima pasirinkti Siuos

blokus:

Blokas

Programuo-
jamasis
mygtukas

Puslapis

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

206 blokas, sriegio grezimas su
iSlyginamuoiju laikikliu

g
g
8

Psl. 73

209 blokas, sriegio grezimas be
iSlyginamojo laikiklio (su lauzimu)

bl
2

UNIT zeg

Psl. 75

262 blokas, sriegio frezavimas

Psl. 77

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Irankio asis

z

v e [B Jprograma: 123_DRILL mm Apzualga | Ruosinys | Pasirin. |Glopa1| M =]
—)
Maziausi lus taskas
vz 125 Kontdro liniia X | [+1e6
= ! v [e e (I8 g
P = — [ — v
Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr.
o
Globalds duomenys
Saugos atstumas z—
2 saugos atstunas I
F padét. nustatymas [7se
F atitraukimas |EEEE - —
> (|
|
b |
]
b |
]
UNIT 208 || INIT.29S | UNIT 252 | AT 263 | NET 264 | UNIT 255 ||(aIT 267

263 blokas, gilinimo sriegio frezavimas

Psl. 79

264 blokas, greztinio sriegio frezavimas

Psl. 81

265 blokas, spiralinio greztinio sriegio
frezavimas

Psl. 83

267 blokas, iSorinio sriegio frezavimas

UNIT 267
B

Psl. 85




206 blokas, sriegio grezimas su iSlyginamuoju laikikliu
Parametrai formoje PerZiiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju

mygtuku)

S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]

F: grezimo pastiima: apskaiCiuota pagal S x sriegio zZingsnio p

I8drozZos gylis: iSdrozimo gylis

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)
Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau bity atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvie

ta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzuales | Tool | Grez. par. | Padetis [

Number

Name

fmn

[ 3] EE—
s[@) —
FE 150
Sriegio gvlis -18
Pagr.asis _Galut.asis _ Tr.as. vk k
| \ =7
mr
@
ste0x []
@ ¥
OoN
&L
=
PERIMTI IRANKIO

VIEN.DUOM.

NUSTATYM.,

PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio iskvie

ta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Trankio duomenys

Apzualgs Tool | Grez. par. | Padetis [
M

/[
@
i
DL

M funkciia:
M funkcija:

o
—
f1se
—
—
—

Stamiklis @ nas (o] Moq

I Isank.ir.rink.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

NusTaTvi

TRANKIO
PAVADIN.
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Gre¢zimo parametrai:

Néra.

Papildomi parametrai iS§samioje formoje Bendrieji duomenys:

L

5

%{Ei

(1113

Saugos atstumas
2. Saugos atstumas
ISlaikymo trukmé apacioje

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy,

Sriegio gylis?

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

rezimo parametrai

Apzualga | Tool Grez. par. |Pau=‘u= |4>
M

Sriegio gylis e

« [@]sr0ba10s duonenys

smarT.NC: programavimas Xﬁﬁfs
Saugus atstumas?

TNG: \SMARTNEN123-DRILL - HU Padétis Globalds duomenys ‘4

i [E]sausos atstunas O

Saugos atstumas Se G




209 blokas, sriegio grezimas be iSlyginamojo laikiklio
Parametrai formoje PerZiiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju

mygtuku)

S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]

I8drozZos gylis: iSdrozimo gylis

Sriegio Zingsnis: sriegio Zingsnis

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)
Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau bity atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzuales | Tool | Grez. par. | Padetis [

i T[] I
v
=@
=
sriegio gvlis 18
Sriegio zingsnis 15
Pagr.ssis _Salut.ssis Ir.as. T |
Serit
=]
s 7
v =
& [+
Number ... S
28 Name W
ad OFF] oN
S s
ﬂﬁ & ;B
HE €y
PERIMTI NUSTAT¥M. | zRANKIO
VIEN.DUON. PAVADIN.
Programos

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Trankio duomenys

C——

Mt
=

S

Apzualas Tool | Grez. par. | Padetis [
M

3]
S
o 1]

M funkciia:

o |
—
—
—
—

M funkcija:

Stamiklis ® nas (o] Mo4

I Isank.ir.rink.

IRANKIO
PAVADIN.

VIEN.DUOM.

PERIMTI ’

NusTaTvi

. v
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75



. v

Apdirbimo apibréztis

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Gre¢zimo parametrai:

Programos
ikeltis

smarT.NC: programavimas
. ) . ) .. Sriegio gylis?
LauZimo gylis: jstdmimo gylis, kuriame atliekamas lauzimas

Apzualga | Tool Grez. par. |Pau=‘u= !0
M

Suklio kampas: kampas, kuriuo smarT.NC jrank] turi nustatyti prie$ b e _—
jréZzimo procesa; taip prireikus sriegis jréziamas papildomai - e | e
S Kkoeficientas atitraukiant Q403: koeficientas, kuriuo TNC padidina Rutemask: 2aumes fmcer: B
suklio apsuky skaiciy — kartu ir atitraukimo pastima — iStraukiant i$ N
angos b .
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys: o8
ED% Saugos atstumas S O
— =
% 2. Saugos atstumas o &<
%i Atitraukimo lygis lauziant ‘ ‘ l ‘ ‘ ‘
N Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy,
smarT.NC: programavimas (ARG G

ikeltis

Saugus atstumas?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Padetis Globalds duomenvs ¢
Saugo: atstumas z_______[
L8
saugos atstunas  [58 G
nrozna:. atitrauk. [O0Z G
BF padét. nustatymas [FHAX

« [@ ]sr0ba10s duonenys




262 blokas, sriegio frezavimas smarT.NC: programavimas e
Parametrai formoje Perziiira: cmanbo e =
i\ N123.( . Apzualga ‘ Tool | Grez. par. | Padetis [ 0
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju , ‘ D — —_—
v % riegio frezavimas {0
mygtuku) 262 S £ FE o
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] e o —
F: frezavimo pa'stuma . e = 5y
Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo ' —— | 0
Sriegio Zingsnis: sriegio zingsnis .
Gylis: sriegio gylis % ——— T
o ; . o . o ) orel o
Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.) —
Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool: 2
- . .. NUSTATYM.,
DL: Delta ilgis T jrankiui ‘ ‘ e ’ e
DR: Delta spindulys T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija S Prosranos
. B . ikeltis
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiskai nustato M3 prankiio, skviete
.. - . . . . THC : \SMARTNCN123_DRILL -HU Apzualga Tool | Grez. par. |Paaéu= ‘0
IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad ® (8] ro— "
grei¢iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j ' 5[0 —
jrenginj) T i e = 5
—
sy
M funkcija: |
5 M funkcija: —
Stamiklis @ naz e Mea
" Isank.ir.rink.
Number  ..... f
OFF| oN
3
® 49—* [—]
NUSTATY!
L = e

. v
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Papildomi parametrai iSsamioje grezimo parametry formoje:
Eigy papildymas: sriegimo eigy skaicius, kuriuo jrankis perstatomas

Papildomi parametrai iS§samioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Padéties nustatymo pastima

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy,

Frezavimas tolygia eiga arba

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC:
Nominalus skersmuo?

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rezimo parametrai

Apzualga | Tool Grez. par. |Pau=‘u= |4>
M

Skersmuo
sriegio zingsnis +1.5

Gylis 18

Derin.: eigos zing. g

smarT.NC: programavimas ORI ED
Saugus atstumas? e
LGNSR e Padetis Globalds duomenys ‘4
¥ [BJsausos atstusas r— | "
y
Saugos atstumas 3 G

« [@ ]sr0ba10s duonenys

[ socet. rustotvmss 88

@

Frezauimo bdd. (Me3>




263 blokas, gilinimo sriegio frezavimas smarT.NC: programavimas
. . Ve ki iskviet
Parametrai formoje PerZiiira: .-

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Programos
ikeltis

Apzualga z eti
p2ualg 1 Tool | Grez. par. | Padetis |
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju (7] E—
mygtuku) 263 Sriegio frez.,virsaus plat 5

.

S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] r[3]

> . 0 — P
F: frezavimo pastiima srieaio sinssnis oS
F: gilinimo pastima [mm/min.] ar FU [mm/aps.] ’ ST o— 0 0
Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo . = -g_

s e . R . B onumber ... e e
Sriegio Zingsnis: sriegio Zingsnis e - g ®©
Gylis: sriegio gylis , o
- . . - C & E
Gylinimo gylis: atstumas tarp gabalo plokS§tumos ir jrankio virSinés : re)

- Q
glllnant ‘ ‘ PERIMTT K TRANKIO -'a
Atstumas puséje: atstumas tarp jrankio aS8meny ir angos sienelés ORI peny 2.

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)

. . s x ) . T.NC: i Proarancs
Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool: el e eatis
DL: Delta ||g|S T [rankiui :”°=‘5"“‘"’“\‘“-"“’-‘--“” Apzualgs Tool | Grez. par. | Padetis [ =
e |
DR: Delta spindulys T jrankiui ' —
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija +[[_Jerankio auonenvs =
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3 —
ow o e . . . . Ty . e . . D) —
IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad , == —
greiCiau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant | W e —
lreng”]l) Stamiklis® nas (o Mea

I Isank.ir.rink.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

IRANKIO
PAVADIN.

NusTaTvi

79
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Gre¢zimo parametrai:
Gilinimo gylis priekinéje puséje: gilinimo gylis gilinant priekingje puséje
Poslinkis priekinéje puséje: atstumas, kuriuo TNC jrankio centras
gilinant priekinéje puséje pasislenka i angos

Papildomi parametrai iS§samioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

ﬁz = Padéties nustatymo pastima
h

N Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy,
=) Frezavimas tolygia eiga arba

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC:
Nominalus skersmuo?

Programavimas

Programos
ikeltis

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualga | Tool Grez. par. |Pau=‘u= |4>
M

Skersmuo
3 Sriesio zingsnis Fis
Gylis -18
Skylés platin. gylis -20
soninis atstumas @.2
Grezimo parametrai Idub. grez. gylis priek. [+@
Poslinkis priekyie & T
g
s |
@7
s100% %
oFF]  on
S ~ s Q
=
¥
B
smarT.NC: programavimas jﬁf“s
ikeltis
Saugus atstumas?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Padetis Globalds duomenys ‘4
= M
Saugo: atstumas z_______[
y
Saugos atstumas 3 G

[ @ Js10pa10s duomenys

>

[ mocet. rustotvmss 88

@

Frezauimo bdd. (Me3>




264 blokas, greztinio sriegio frezavimas

Parametrai formoje PerZiiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]

F: frezavimo pastiima

F: grezimo pastiima [mm/min.] ar FU [mm/aps.]

Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo

Sriegio Zingsnis: sriegio Zingsnis

Gylis: sriegio gylis

Grezimo gylis: grezimo gylis

[stumimo gylis greZiant

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui

DR: Delta spindulys T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau bity atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzuales | Tool | Grez. par. | Padetis [

Number  .....

il

Name

Skersnuo 10 =
Sriesio zingsnis Frs (N S §
: = ”
Gylis 18 y 7
Grezinio avlis [ze
Grezimo istam. gvlis 5 s %
Pagr.ssis _alut.asis Ir.as.
| |
sieex []
() W
[oFF]  on

VIEN.DUOM.

PERIMTI ’

NUSTATYM.,

TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio iskvieta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

#[ 7 |rrankio auomenys

| Number
Name

Apzualgs Tool | Grez. par. | Padetis [
M

M funkciia:
M funkcija:

Stamiklis ® nas o Mo4

I Isank.ir.rink.

il

PERIMTI
VIEN.DUOM.

NusTaTvi

TRANKIO
PAVADIN.
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Gre¢zimo parametrai:

Lauzimo gylis: jstdmimo gylis, kuriame greziant TNC atlieka lauzimg

Sustabdymo atstumas vir§uje: saugos atstumas, kai TNC jrankis po
lauzimo vél juda iki aktualaus jstimimo gylio

Gilinimo gylis priekinéje puséje: gilinimo gylis gilinant priekingje puséje
Poslinkis priekinéje puséje: atstumas, kuriuo TNC jrankio centras
pasitraukia i$ angos centro

Papildomi parametrai i§samioje formoje Bendrieji duomenys:

_?er Saugos atstumas

;%[ 2. Saugos atstumas

E 5 Padéties nustatymo pastima

%__‘c Atitraukimo lygis lauziant

N Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy,
e Frezavimas tolygia eiga arba

=, Frezavimas prieSinga eiga

S

smarT.NC: programavimas
Nominalus skersmuo?

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualga | Tool Grez. par. |Pau=‘u= |4>
M

Skersmuo
5 Sriesio zingsnis Fis
Gylis -18
Grezinio gylis -20
Grezimo istam. gylis 5
e Drozlialeuzio gvlis P
Paan.sust.atst.virs. 0.2
Tdub. grez. gvlis priek. [+0 kR
e /| =
Poslinkis priekyie G = ?
v
=
o
:
s1eex |
)
[oFF]  on
20
e
¥
&
smarT.NC: programavimas jﬁfms
ikeltis
Saugus atstumas?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Padetis Globalds duomenys ‘4
" Seugos atstumas z_______[
v
Saugos atstumas 5@ G
padet. nustatymas 750 G
Druxlxal. atitrauk. 0.2 G
EF padet. nustatymas [FMAX
»[]Elonaw: RGOSRy, Frezavimo bad. (M@3> @

» 2 [




265 blokas, spiralinio greztinio sriegio frezavimas

Parametrai formoje PerZiiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]

F: frezavimo pastiima

F: gilinimo pastiima [mm/min.] ar FU [mm/aps.]

Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo

Sriegio Zingsnis: sriegio Zingsnis

Gylis: sriegio gylis

Gilinimo procesas: pasirinkimas, kada turi bati atliekamas gilinimas —
pries ar po sriegio frezavimo

Gilinimo gylis priekinéje puséje: gilinimo gylis gilinant priekinéje puséje
Poslinkis priekinéje puséje: atstumas, kuriuo TNC jrankio centras
pasitraukia iS angos centro

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)
Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui

DR: Delta spindulys T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei¢iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j
irenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualas | Tool | Grez. par. | Padetis [

Skersnuo
Sriegio zingsnis
Gylis

Tdub. grez. sylis priek. [+
Poslinkis priekyie R

Skylés platinimas

Salut.asis Ir.as.

Pagr.asis
[

VIEN.DUOM.

PERIMTI ’

NuaTaTvi

TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

*#[ @ Jrrankio auomenys

Apzualgs Tool | Grez. par. | Padetis |
M

M funkciia:
M funkcija:

Stamiklis ® nas o Mo4

I Isank.ir.rink.

il

PERIMTI
VIEN.DUOM.

NusTaTvi

TRANKIO
PAVADIN.
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Gre¢zimo parametrai:

Néra.

Papildomi parametrai iS§samioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Padéties nustatymo pastima

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy,

smarT.NC: programavimas

Nominalus skersmuo?

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2zimo parametrai

Apzualga | Tool Grez. par. |Pau=‘u= |4>
M

Skersmuo
Sriegio zingsnis +1.5

Gylis -18

.

Tdub. grez. gvlis priek.
Poslinkis priekyie [e

smarT.NC: programavimas xgﬁfs
Saugus atstumas?
NG SHARTNEN123-DRILL.- HU Padétis Globalds duomenys ‘4

<[@ Jstobsics auonenvs
C

saugo: atstumas

saugos atstunas EC) G
padét. nustatymas [750 G




267 blokas, sriegio frezavimas

Parametrai formoje PerZiiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]

F: frezavimo pastiima

F: gilinimo pastiima [mm/min.] ar FU [mm/aps.]

Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo

Sriegio Zingsnis: sriegio Zingsnis

Gylis: sriegio gylis

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui

DR: Delta spindulys T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
irenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzuales | Tool | Grez. par. | Padetis [

Number  .....

Name

(8] C—

@ —

L |See

=

Sean EC—

sriegio zingsnis s ||| BRI §

Gylis 18 g g

Pagr.asis _&alut.asis Ir.as. s |

T \ \ @%;HI
sieex []
@ ¥
[oFF]  on
&
=

TRANKIO

VIEN.DUOM. PAVADIN.

PERIMTI ‘

NUSTATYM.,

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualgs Tool | Grez. par. | Padetis [
M

(8] [

—
—

M funkciia: i

M funkciia: —

Stamiklis @ Me3 © mea

I Isank.ir.rink. s1eex []
QL

‘ OFF]  on
s ;L
=

PERIMTI IRANKIO

NusTaTvi

VIEN.DUOM. ‘ PAVADIN.
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Gre¢zimo parametrai:
Eigy papildymas: sriegimo eigy skaicius, kuriuo jrankis perstatomas
Gilinimo gylis priekinéje puséje: gilinimo gylis gilinant priekingje puséje
Poslinkis priekinéje puséje: atstumas, kuriuo TNC jrankio centras
pasitraukia i$ kaisc¢io centro

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Padéties nustatymo pastima

m' Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy,
w2y Frezavimas tolygia eiga arba
iz Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC:
Nominalus skersmuo?

pProgramavimas

kel

Programos

tis

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Grezimo parametrai

’

Apzualga | Tool Grez. par. |Pau=‘u= |4>
M

Skersmuo
Sriegio zingsnis

Gylis

Derin.: eigos zing.
Tdub. grez. gvlis priek.
Poslinkis priekyie

2[(@ Jsiovetas auonervs
’

smarT.NC: programavimas (O B
Saugus atstumas? e
LSS e bl Lol Padetis Globalds duomenys ‘4
” [L]sausos atstunas F— |
v
Saugos atstumas 3 G

[l mocet. nustotvmss 88

@

Frezauimo bdd. (Me3>




Apdil’bimo gl’upe ,,lduba/kaistis“ smarT.NC: programavimas ::::*::"5
|dubos/kais€io apdirbimo grupéje galima pasirinkti blokus paprasty jduby,  [mwe-smrmezs e IR 2
R . . s H . . - o [ rosrana: 1z3_0RILL mn fp3ualea | Ruosinys | Pasirin. | Global |
kaiSciy ir grioveliy apdirbimui frezuojant:
P z » 2 [[5]]125 Kontaro 1iniia x ) +100
rogram - . G — (C—
Blokas ogramuoja Puslapis 2 er— | co—
masis mygtukas Srankio refer. taskas
I~ Apibreézti atskaitos tasko Nr. 5 | “'_.’_
251 blokas, staciakampé jduba Psl. 88 T w g
Saugos atstumas z
2 saugos atstumas EC

F padét. nustatymas 750

252 blokas, apvali {duba Psl. 90 -

> (-
D
. . [
253 blokas, griovelis Psl. 92 =
UNIT 251 UNIT 252 UNIT 253 UNIT 254 UNIT 256 UNIT 257 UNIT 208
- o gm=i~| 20| 20| gne

254 blokas, apvalus griovelis 254 Psl. 94

256 blokas, staCiakampis kaistis nIT 258 Psl. 97

257 blokas, apvalus kaistis NIT 2857 Psl. 99

208 blokas, greztinis frezavimas T zes Psl. 101

. v
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251 blokas, sta¢iakampé jduba

Parametrai formoje PerZiiira:
Apdirbimo etapai: programuojamuoju mygtuku pasirenkamas pirminis
apdirbimas ir Slichtavimas, tik pirminis apdirbimas arba tik $lichtavimas

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gyli [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

F: frezavimo pastiima | gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]

Idubes ilgis: jdubos ilgis pagrindinéje asSyje
Iduboes plotis: jdubos plotis Salutinéje asSyje

Kampo spindulys: jei nejvestas, smarT.NC jraso jrankio spindulj
atitinkantj kampo spindulj

Gylis: galutinis jdubos gylis

Istumimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui

DR: Delta spindulys T jrankiui

DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiS§kai nustato M3

IRN i$ankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje [dubos parametrai:

Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida Sone
Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

Istiima $lichtuojant: jstima Slichtuojant Sone. Jei nejvesta, Slichtuojama
su 1 jstimimu

F Slichtavimas: pastiima Slichtavimui [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ
[mm/danteliui]

Sukimo padétis: kampas, kuriuo bus pasukta visa jduba
Idubos padétis: jdubos padétis, susijusi su uzprogramuota padétimi

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Il

UZlaidos koeficientas

sfie.
24 HI‘

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

(1113

Frezavimas tolygia eiga arba

i
i

5
By

%?

s

Frezavimas prieSinga eiga

W

lleisti spiralés forma arba

lleisti svyruojancia forma, arba

lleisti vertikaliai

A

smarT.NC: programavimas

1 pusés ilgis?

Programos
ikeltis

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

ubimo parametrai

Apdorojimo procesas
ofla s
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Gylis [Fze
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Gylio uzlaids 3
&lichtavimo pastuma 3
&licht. pastama (F) 500

Sukimo padeétis +0
Tdubimo padétis o

smarT.NC: programavimas
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Programos
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252 blokas, apvali jduba

Parametrai formoje PerZiiira:
Apdirbimo etapai: programuojamuoju mygtuku pasirenkamas pirminis
apdirbimas ir Slichtavimas, tik pirminis apdirbimas arba tik $lichtavimas

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gyli [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

F: frezavimo pastiima | gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]

Skersmuo: baigtos apvalios jdubos skersmuo

Gylis: galutinis jdubos gylis

Istumimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui

DR: Delta spindulys T jrankiui

DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN i$ankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Pro:
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gramos
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje [dubos parametrai:
Uzlaida $one: apdirbimo uzlaida Sone
Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

Istiima $lichtuojant: jstima Slichtuojant Sone. Jei nejvesta, Slichtuojama
su 1 jstimimu

F Slichtavimas: pastiima Slichtavimui [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ
[mm/danteliui]

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

i{ Saugos atstumas
&[ 2. Saugos atstumas
*"Eﬂ UZlaidos koeficientas
:I:' Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy
I Frezavimas tolygia eiga arba
¥ Frezavimas prieSinga eiga
% lleisti spiralés forma arba
‘ lleisti vertikaliai

smarT.NC:

pProgramavimas
Apskritimo skersmuo?

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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253 blokas, griovelis

Parametrai formoje PerZiiira:
Apdirbimo etapai: programuojamuoju mygtuku pasirenkamas pirminis
apdirbimas ir Slichtavimas, tik pirminis apdirbimas arba tik $lichtavimas

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gyli [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

F: frezavimo pastiima | gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]

Griovelio ilgis: griovelio ilgis pagrindinéje asyje

Griovelio plotis: griovelio plotis Salutinéje aSyje

Gylis: galutinis griovelio gylis

Istamimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui

DR: Delta spindulys T jrankiui

DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN i$ankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei¢iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

Irankio iskvieta

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje [dubos parametrai:

Uzlaida $one: apdirbimo uzlaida Sone

Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

Istiima $lichtuojant: jstima Slichtuojant Sone. Jei nejvesta, Slichtuojama
su 1 jstimimu

F Slichtavimas: pastiima Slichtavimui [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ
[mm/danteliui]

Sukimo padétis: kampas, kuriuo bus pasukta visa jduba
Griovelio padétis: griovelio padétis, susijusi su uzprogramuota padeétimi

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas
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Pastima judant tarp apdirbimo padéciy
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lleisti svyruojancia forma, arba

|leisti vertikaliai
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smarT.NC: programavimas
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Programos
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254 blokas, apvalus griovelis

Parametrai formoje PerZiiira:
Apdirbimo etapai: programuojamuoju mygtuku pasirenkamas pirminis
apdirbimas ir Slichtavimas, tik pirminis apdirbimas arba tik $lichtavimas

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gyli [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

F: frezavimo pastiima | gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]

1 aSies centras: pagrindinés aSies dalinio apskritimo centras

2 aSies centras: Salutinés aSies dalinio apskritimo centras

Dalinio apskritimo skersmuo

Pradinis kampas: pradZios tasko polinis kampas

Atidar. kampas

Prapj. plotis

Gylis: galutinis griovelio gylis

Istumimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje [dubos parametrai:
Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida Sone
Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

Istiima $lichtuojant: jstdma Slichtuojant Sone. Jei nejvesta, Slichtuojama
su 1 jstimimu

F Slichtavimas: pastima Slichtavimui [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ
[mm/danteliui]

Kampo Zingsnis: kampas, kuriuo toliau bus pasuktas visas griovelis
Apdirbimy skai¢ius: apdirbimy skaicius daliniame apskritime
Griovelio padétis: griovelio padétis, susijusi su uzprogramuota padétimi

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy,

-
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256 blokas, staciakampis kaistis

Parametrai formoje PerZiiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]

F: pastima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

F: frezavimo pastiima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]

Kais¢io ilgis: kaiScio ilgis pagrindinéje asyje

Ruosinio ilgis: ruoSinio ilgis pagrindinéje asyje

Kaiscio plotis: kaiScio plotis Salutinéje asyje

Ruosinio plotis: ruosinio plotis pagrindinéje asyje

Kampo spindulys: spindulys prie kais¢io kampo

Gylis: galutinis kaiscio gylis

Istumimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui

DR: Delta spindulys T jrankiui

DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Kais¢io parametrai:

Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida Sone
Sukimo padétis: kampas, kuriuo bus pasuktas visas kaistis
Kai§¢io padétis: kaiSc€io padétis, susijusi su uzprogramuota padétimi

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

% 2. Saugos atstumas

UZlaidos koeficientas

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy,

(1113
ey Frezavimas tolygia eiga arba
T, Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: programavimas
1 puses ilgis?

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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N Saugo: atstumas z______[
v
2 Saugos atstumas EJ G
uz)amos faktorius  [ANTIIIIIIING

Frezavimo bad. (103>
# [@ [s10pa10s duonenys
=




257 blokas, apvalus kaistis smarT.NC: programavimas
. . Ve ki iskviet
Parametrai formoje PerZiiira: . e

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Programos
ikeltis

Apzuales | Tool | Kais. par. | Padetis [

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju I [d] —
mygtuku) - : ’7!?

S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] -] » 5e0

F: pastima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui] Elkdilk in '5._.?
F: frezavimo pastima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/ c R 2 =

danteliui] P Lol b U mmiaps [ I | -y
Baigtos dalies skersmuo: baigto apvalaus kaiscio skersmuo nwer oo 1)
Ruosinio skersmuo: apvalaus kai$¢io ruosinio skersmuo o
Gylis: galutinis kai¢io gylis &
Istimimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas — B
Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibréZimas” 149 psl.) “ o . | o,

Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool:

. . L smarT.NC: programavimas ':::‘]‘:“:“5
DL: Delta ilgis T jrankiui Irankio iskvieta
DR: Delta spindulys T jrankiui :Nc:\SNRR'NC\’“'DRILL'H” Apzualgs Tool | kais. par. | Padetis [ ;
p . ys 1] ' . . > 8] =
DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui ’ —
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija MR e
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3 (h— L 1§
IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad , o i
greiéiay bity atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant | Mtk — & %‘ﬂ
[rengln[) M tunkciia _——
stanskais « [ nes ¢ [ vos ST
[
@ %B

IRANKIO
PAVADIN.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusmrvi

. v

Apdirbimo apibréztis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje [dubos parametrai: K

Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida Sone

Papildomi parametrai iS§samioje formoje Bendrieji duomenys:

8
L

pE,
2 EI‘

phe, || =
- *) ;

e

2

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Uzlaidos koeficientas

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy,
Frezavimas tolygia eiga arba

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: programavimas
Baigtos detalés skersmuo?

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Ruosinio skersmuo
Gylis

Istamos gvlis
Soniné uzlaida

istuko parametrai

Baigtos detalés skersmuo

Apzualga | Tool Kais. par. |Pau=‘u= |4>

smarT.NC: programavimas

Programos
Saugus atstumas? a5
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Padetis Globalls duomenys ‘4
¥ [B Jsausos atstunas P
' Saugos atstumas 5@ G
" [fJurratdos fatorius | s |
[om]F pacst. nustatvmas [FRAE v

Frezauimo bdd. (Me3>




208 blokas, greztinis frezavimas smarT.NC: programavimas
. . Ve ki iskviet
Parametrai formoje PerZiiira: e

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Programos
ikeltis

Apzuales | Tool | Grez. par. | Padetis [

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)

TRANKIO
PAVADIN.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

NuaTaTvi

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool: ‘ ‘

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju I 1[a] ro— L
mygtuku) s : T e
S: suklio apsuky skaiCius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] Skersauo — v "
F: frezavimo pastiima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/ T e 'Eu._.?u ;ﬁ
danteliUi] B Pagr.asis ‘ salut.asis ‘ Ir.as. g _e
Skersmuo: angos nustatytasis skersmuo ® % o)
Gylis: frezavimo gylis asber - g0 [] %
Istiimimo gylis: matmuo, kiek sraigto linijoje (360°) jrankis turi bati OFF] _ ou g
jstumtas = =
&g B S
=
©
Q
<

DL: Delta ilgis T jrankiui
DR: Delta spindulys T jrankiui

Programos
ikeltis

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui BNCESHARNO £22 e mozvatas oo [erex. per. [pedstis [0
e : . . - B 4] o 5
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija ' @ ——l
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3 f - E
IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad —
greiCiau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant | 7Y
irenginy) : o —
Stumiklis @ HGS O Hﬂ‘l
;’Isank.ir.rink. 'Z{“:M %\‘
@ %L[]

TRANKIO
PAVADIN.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

NusTaTvi
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Gre¢zimo parametrai:

Pirminio grezimo skersmuo: jvedamas, jei iS anksto paruoStos angos
turi bati papildomai apdorotos. Taip galite frezuoti angas, kuriy
skersmuo yra dvigubai didesnis nei jrankio skersmuo

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy,

(1113
ey Frezavimas tolygia eiga arba
Gy Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC:
Nominalus skersmuo?

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rezimo parametrai

o]

Apzualga | Tool Grez. par. | Padetis |4>

M
Skersmuo
Gylis —Z0
Istamos gvlis 0.25
°

Pirm. grez. skersmuo

smarT.NC: programavimas FRERELED
Saugus atstumas? i
ORISR el Padetis Globalds duomenys ‘4

¥ [B Jsausos atstunas P

« [@ ]sr0ba10s duonenys

2 saugos atstumas Se G

Frezauimo bdd. (Me3> e




Apdirbimo grupé ,,Konturo programa“

Kontdro programos apdirbimo grupéje galima pasirinkti blokus jvairiy,
formy jduby ir kontdro daliy apdirbimui frezuojant:

smarT.NC:

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Irankio asis

z

- [E]prosrans: 123_0RILL mm Apzualga | Ruosinys | Pasirin. | Global | Lo =
v 2 125 Kontdro 1iniia ] o +100
= ! v e e ([I& ﬂ
P —— | C— g
Trankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. B 1
g E*’?
Globalds duomenys =
Saugos atstumas z
2 saugos atstumas | %
F padét. nustatymas [75e o
F atitraukimas [
> (- s100% Q_
1 @ ¥
> [oFF] on
I |
|
I |
UNIT 122 | UNIT 2 UNIT 123 | UNIT 124 UNIT 275 | UNIT 125
) i | B

Programuo-
Blokas jamasis Puslapis
mygtukas
122 blokas, kontiro jdubos skobimas ot 12z Psl. 104
o L
22 blokas, kontdro jdubos papildomas it 22 Psl. 108
skobimas (@2
123 blokas, kontdro jdubos gylio it 1z Psl. 110
$lichtavimas @)
124 blokas, kontdro i_dUbOS Sono UNIT 124 Psl. 111
lichtavimas =
125 blokas, kontdro dalis InTT 125 Psl. 113
275 blokas, trochoid. kontdro dalis Psl. 116
130 blokas, kontiro jduba ant tasky Psl. 118

Sablono

UNIT 130
e

-
-

Apdirbimo apibréztis
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122 blokas, kontiro jduba
Pasirinke kontdro jduba galite iSskobti jvairios formos jdubas, kuriose gali
bdti ir saleliy.

Jei reikia, iSssamioje formoje Kontiiras kiekvienai kontaro daliai gali bati
priskirtas atskiras gylis (FCL 2 funkcija). Siuo atveju visada reikia pradéti
nuo giliausios jdubos.

Parametrai formoje PerZiiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]

F: balansavimo pastiima [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui] lvedamas 0, jei turi bati jleidziama vertikaliai

F: pastima j gyl [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

F: frezavimo pastima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]

Plokstumos koordinaté: gabalo plok§tumos, su kuria susije jvesti gyliai,
koordinate.

Gylis: frezavimo gylis

Istumimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
UZlaida Sone: apdirbimo uzlaida Sone

UZlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

Kontiiro pavadinimas: kontdry daliy, kurios turi bati sujungtos, sgradas
(.HC rinkmenos ). Jei naudojamas pasirenkamas DXF keitiklis, tai ji
naudodami kontdirg galite sudaryti tiesiog formoje

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

3

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

pzvales | Tool | Frez.par. [
(] ER—
=0
G
e[

[

Pavirsiaus koordinatés
Gvlis

Tstamos gvlis
Konturo pavadinimas

. Number

7
i}

Name

VIEN.DUOM.

PERIMTT !

NUSTATY
AR

IRANKIO
PAVADIN.




Programuojamuoju mygtuku nustatoma, ar atitinkama
kontdro dalis yra jduba, ar salelé!

Kontdro daliy sarasa visada pradékite tik nuo giliausios
jdubos!

ISsamioje formoje Kontaras galite apibrézti daugiausiai
9 kontiro dalis!

Apdirbimo apibréztis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool: smarT.NC: programavimas

Programos

o . Irankio iskvieta o

DL: Delta ilgis T jrankiui TG NSHARTNONT73_BRELL D T -

DR: Delta spindulys T jrankiui I 1] —

. . . P o 5[0

DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui - R = —
» M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija Z% e
N Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standarti$kai nustato M3 Y
% IRN i$ankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad ' —
= grei¢iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant | T -
® irenginj) ! 'y
g Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai: 8l i o
— @7 |—
Q Suapvalinimo spindulys: jrankio vidurio tasko juostossuapvalinimo
= spindulys vidiniuose kampuose fH— NUSTATYI | zmankzo
-g_ = . o/ - . . . . VIEN.DUOM. :auanm.
< Pastiimos koeficientas %: procentinis koeficientas, kuriuo TNC

sumazina apdirbimo pastiima, kai jrankis skobimo metu visiskai
jtraukiamas | medZiaga. Jei naudosite pastimos mazinimo funkcija, tai

smarT.NC: programavimas ':::::zw
skobimo pastlimg galite nustatyti tokio dydzio, kad nustatytos juostos Detalés pavirsiaus koordinateés?
sanklotos metu (bendrieji duomenys) biity taikomos optimalios pjovimo ~ MessEm e GEEUSIGR MG rrez-cor. |
salygos. Tada TNC pagal nustatymus sumazins pastiima peréjimuose . I

arba siaurose vietose, todél bendras apdirbimo laikas turety bati - sonine usisids [ —

. Gylio uzlaida +@
tl’umpesnls e Supualinimo spindul. e
Pastamos faktorius [To0
>

106



Papildomi parametrai iSsamioje formoje Kontiiras:

Gylis: atskirai apibréziami gyliai kiekvienai kontdro daliai (FCL 2

funkcija)

=)

Kontaro daliy sarasa visada pradékite tik nuo giliausios
jdubos!

Jei kontdras apibréztas kaip salelé, tada TNC jvestg gylj
interpretuoja kaip salelés aukstj. |vesta verté, prie kurios
néra jokiy zenkly, yra susijusi su gabalo plokStumal!

Jei prie gylio jvestas 0, tada taikomas perzitros formoje
jduboms pasirinktas gylis, salelés iSsikiSa iki gabalo
plokstumos!

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

=

e,
=) G

“.L-ﬁl
By

,,'i“!

i

¥

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas
UZlaidos koeficientas
Atitraukimo pastiima
Frezavimas tolygia eiga arba

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: programavi
Kontaro pavadinimas?

mas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

-o Bl

» [EJontaro seometriia

Tool | Frez.par. Kontaro geomstriia [¢»

Kontaro pavadinimas

Gylis

Gylis

;
'}

* «’) Globalds duomenys
v (]

Frezauimo bdd. (Me3>

— i | A
[@] Gylis ?‘_’?
= ;

: —
S — e7+
Clim| Gylis 5
v
5
) 3 :
P, £ Gylis
| — i%
Dg N Grlis — r © E
b
RODYTI NEU NUSTATYM. JUNGTIS
.DXF

smarT.NC: programavimas :32?5

Saugus atstumas?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Globalds duomenys ‘4

N [ Jsausos atstunss P

' [ B Jsausos aukstis [y
- = [fJusaidos raktorius G
@F atitraukimas [gsssa G

. v

Apdirbimo apibréztis
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22 blokas, papildomas skobimas

Papildomo skobimo bloke galite pasirinkti, kad i§ pradziy baty atliekamas
anksciau naudojant 122 blokg iSskobto kontiiro jdubos papildomas
apdirbimas mazesniu jrankiu. smarT.NC tuo atveju apdoros tik tas vietas,
kuriose yra like medziagos.

Parametrai formoje PerZiiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gyli [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

F: frezavimo pastima | gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]

Pradinio skobimo jrankis: jrankio numeris arba pavadinimas
(perjungiama programuojamuoju mygtuku), kuriuo i$ pradziy buvo
atliktas kontaro jdubos skobimas

Istumimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui

DR: Delta spindulys T jrankiui

DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC: programavimas ?:::f?:°5
5 5 5 ikelti:
Irankio iskvieta
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Apzualga ‘ Tool | Frasibeny | »
== "
i @] e | B
= s
-« [GHJz2 ontaro idubino spasiza =
F o i;L
3] = g ‘
r@ EQ
] |
Prad. apdor ir. 0 —;\-q—h—
= Istanos eviis B |F
g
G5+
I Number ... sioex |
B nene @ ¥
I oN
s |
=
PERIMTI NUSTATY TRANKIO
VIEN.DUOM. m PAVADIN.
smarT.NC: programavimas '?::‘1’:‘?:"5
5 i = ikeltd
Irankio iskvieta
TNC: \SMARTNC\N123_DRILL .HU A Uais Tool ‘ ey ‘4,
[===] M
[a] C— *
B0 —
O S f
» [ Jrrankio duonenvs FE 2 L
iH P — W
FE See = =
= = E— -
DR2Z | — |- ‘ﬂ
M funkcija: _—— =
M funkciia: I
Number — ..... r
- [OFF] oN
I~ Isank.ir.rink.
[ 3
=
PERIMTI MUSTATY) IRANKIO
VIEN.DUOM. M PAVADIN.




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:

Papildomo skobimo strategija. Jis parametras yra naudingas tik tqada,
kai papildomo skobimo jrankio spindulys yra didesnis uz puse pirminio
skobimo jrankio spindulio:

Jrankio tarp papildomai skobiamy sriciy traukimo iSilgai
i~ kontlro esamame gylyje R
Jrankio tarp papildomai skobiamy sri€iy pakélimas saugiu N
- atstumu ir traukimas iki kitos iSskobimo srities pradzios o
tasko 2
&
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys: smarT.NC: programavimas Proaratcs
) ) Atitraukimo pastama? e o
E¢ Atitraukimo pastima — . e §
I = K [Bir atstraucinas - é .E
- o 'c
S 3
+ [@ Jsiovatas auonsnvs T
5y
e
&2

=

[y

I 5100%
& 4
OFF]  on
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123 blokas, kontiiro jdubos gylio Slichtavimas

Pasirinke gylio Slichtavimo bloka galite giliau Slichtuoti anks&iau 122 bloku
iSskobtg kontdro jduba.

@ Gylio Slichtavima visada batina atlikti prie$ Sono Slichtavima!

Parametrai formoje PerZiiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gyli [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

F: frezavimo pastima | gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:
DL: Delta ilgis T jrankiui
DR: Delta spindulys T jrankiui
DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiS§kai nustato M3

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

Papildomi parametrai iS§samioje formoje Bendrieji duomenys:

ﬁ* Atitraukimo pastima

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualas | Tool |Globalts duonenys|

(= "
(2] ||

R =

—
= » [@11)123 Kont. idub. pasr. slichtay s
F‘I‘ 150 s ;L
F ) ¥
=)

: iy
= Pe T
=Y

s
884
! Number  ..... s100%
il neme Qo
it} ON
Sb :
s
PERIMTI NUSTOTY) IRANKIO
VIEN.DUOM. mgli PAVADIN.
smarT.NC: programavimas iotae
¢ g s ikelti
Irankio iskvieta
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Apzualga Tool |Globalds duomenys
M
| B
) ==
—
° s
e — [
<[ Jezankio auonenvs = 1
o0 W
[@]
8.0
— |t
i
M funkcija: - E wm
[ woser ... stamikiis & [ nes o 7] mea e
- - o
'“1 Name ;’Isank.tr.rxnk. o
B
=
&l

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusmwi

IRANKIO
PAVADIN.




124 blokas, kontiiro jdubos Sono Slichtavimas

Pasirinke Sono Slichtavimo bloka galite Slichtuoti ankséiau 122 bloku
iSskobtos kontdro jdubos Sona.

@ Sono $lichtavima visada bitina atlikti po $ono $lichtavimo!

Parametrai formoje PerZiiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

F: frezavimo pastiima i gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]

Istamimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool:
DL: Delta ilgis T jrankiui
DR: Delta spindulys T jrankiui
DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei¢iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j
jrenginj)

Irankio iskvieta

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

3

=5

AgEE

24 Kontlro idub. sonu slichta

mpzuales | Tool | Frez.par. |0

PERIMTL

i) | 8
k@) I =
F [EQ s ;

FB So0 Pt (7))

Istamos gvlis [ — = -

b1 >N

S

&0+ ‘s

s1eex [] ©

o 2

@%H:} ig

©

Q

<

UIEN.DUOM. }

TRANKIO
PAVADIN.

Nusmrvi

Irankio iskvieta

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

TNG: \SMARTNC~123_DRILL .HU
»
g

#[[ Jarankio duomenvs

A

pzualsa To01 | Frez.par. [

(] omm| H
s[@) —
FE 56 s D,_‘
FE EQ %
oL R—
DRZ — 4
o | - E gm
T — (a0
Staniklis ® Moz © Hea —
I ISank.ir.rink. @ ]
I oFF]  on
gié[j

PERIMTI
VIEN.DUOM.

TRANKIO
PAVADIN.

NusTaTvi
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:

Sono 3lichtavimo uZlaida: $lichtavimo uZlaida, kai bitina atlikti keletg
Slichtavimo Zingsniy,

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

s,"? Frezavimas tolygia eiga arba
Y Frezavimas prieSinga eiga
oL

Programos

g

smarT.NC: programavimas aatie
. o : - .

Irankio iskvieta

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU AR Tool ‘ Frasipany l4 »

i0
8o
o[]
rfo]

M funkcija:
M funkciia:

l Number

e
— |

il

s100% %
'“r Name " Isank.ir.rink.
T OFF| ON
S
&8
B
PERIMTI NUSTATYM.y | zrANKTO
‘ ‘ VIEN.DUOM. PAVADIN.
smarT.NC: programavimas ﬁzﬁfs
5 It
Suk. krypt.? Pagal laik. rod.=-1

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<[@ Jotobaios auonenvs
’

Tool ‘ Frez.par.

Frezavimo bad. (M@3>

Globalds duomenys




125 blokas, konturo dalis

Kontiro daliy funkcija leidZia apdoroti atvirus ir uzdarus kontdrus, kurie
apibrézti .HC programoje, arba buvo sukurti DXF keitikliu.

Pasirinkite tokius kontlro pradzios ir pabaigos taskus, kad
@ likty pakankamai vietos pritraukimo ir atitraukimo judesiams!

Parametrai formoje PerZiiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

F: frezavimo pastiima i gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]

Plokstumos koordinaté: gabalo plok&tumos, su kuria susije jvesti gyliai,

koordinaté.

Gylis: frezavimo gylis

Istamimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

UZlaida $one: apdirbimo uZlaida

Frezavimo budas: frezavimas tolygia eiga, frezavimas priesSinga arba
svyruojancia eiga

Spindulio korekcija: apdirbti kairéje, deSinéje pakoreguota ir
nepakoreguotg kontdrg

Pritraukimo biidas: tangentinis pritraukimas ant apskritimo lanko arba

tangentinis pritraukimas tieséje, arba vertikalus pritraukimas prie
kontdro

Pritraukimo spindulys (naudingas tik tada, kai pasirinktas tangentinis
pritraukimas ant apskritimo lanko): apskritimo jtraukimo spindulys

smarT.NC:

programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

apzusisa | Too1 |

i

Number

Name

Frez.par. |0

(2] | " E
Ta
15 ——
e[1] T
] :
Pauirsiaus koordinateés
Bylis
Istamos gvlis
Sonine uzlaida
Frezavimo bad. (Me3> @ |&X
Spindulio korekcija @
Priartinimo bldas @
Priartinimo spindulys
Centrinis kampas
o
Kontlro pavadinimas E
&3]
7' o

PERIMTT
UIEN.DUOM.

TRANKIO
PAVADIN.

NUSTATY
AR

Apdirbimo apibréztis
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Vidurinio taSko kampas (naudingas tik tada, kai pasirinktas tangentinis
pritraukimas ant apskritimo lanko): apskritimo jtraukimo kampas

Atstumas iki pagalbinio tasko (naudingas tik tada, kai pasirinktas
tangentinis pritraukimas tieséje arba vertikalus pritraukimas): atstumas
iki pagalbinio tasdko, i$ kurio pritraukiamas kontdras

Kontiiro pavadinimas: kontdro rinkmenos, kuri turi bati apdorota,

pavadinimas (.HC). Jei naudojamas pasirenkamas DXF keitiklis, tai jj
naudodami kontdirg galite sudaryti tiesiog formoje



Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool:
DL: Delta ilgis T jrankiui
DR: Delta spindulys T jrankiui
DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei¢iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j
irenginj)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:
Néra.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

K

2. Saugos atstumas

smarT.NC: programavimas e
; S 7 ikeltd

Irankio iskvieta

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Apzualga Tool | Frez.par. ‘4 »

O
v
-
» [ Jerankio duomenvs A
— (=m0
g
v [ =]
g
—
s T
M funkciia: —
l Number  ..... Staniklis @ naa o MO‘I s100% Q_
DyoqD )
i{ Neme ¥
- I Isank.ir.rink. [oFF] on
[
2 Bl
=
PERIMTI NUSTATYHy | £ frrAnKIO!
VIEN.DUOM. PAVADIN.
smarT.NC: programavimas EXDSran0s

Saugus aukstis?

ikeltis

TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Tool | Frez.par.

Sausos aukstis

+ [@]s1oms10s auonsrws

’

Globa1as auonenvs [¢

—

M
&
'}

. v

Apdirbimo apibréztis
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275 blokas, kontuiro griovelis

Kontiro griovelio funkcija leidZia apdoroti atvirus ir uzdarus kontary,
griovelius, kurie apibrézti . HC programoje, arba buvo sukurti DXF
keitikliu.

Parametrai formoje PerZiiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gyl [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]
F: frezavimo pastiima | gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]
Frezavimo budas: frezavimas tolygia eiga, frezavimas prieSinga arba
svyruojancia eiga
Griovelio plotis: jveskite griovelio plotj; jei jvesite jrankio skersmeniui
lygy griovelio plotj, tada TNC judés tik iSilgai apibréZto kontaro

Ist. kiekv.apsuk.: verté, kuria TNC perkelia jrankj apdirbimo kryptimi per

vieng apsukimag,

Plokstumos koordinaté: gabalo plokS§tumos, su kuria susije jvesti gyliai,

koordinaté.

Gylis: frezavimo gylis

Istimimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

UZlaida $one: apdirbimo uZlaida

Kontiiro pavadinimas: kontdro rinkmenos, kuri turi bati apdorota,

pavadinimas (.HC). Jei naudojamas pasirenkamas DXF keitiklis, tai jj

naudodami kontdirg galite sudaryti tiesiog formoje

Irankio iskvieta

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
2
== [fz7s wont. er.

Apdoroiimo procesas

apzuales | Tool | Taub. par. [0

(4]
<l0)
{0
e[|
Prapiouos plotis
Ist. kieku.apsuk.

Pavirsiaus koordinatés
Gylis

=

Name

. Number ...

Istamos gvlis
goniné uzlaida

° bl

M

Kontaro
[

2
| g
W
[15e
500 T—;H;
[
[z
Ccom— R E
m—— ¢+
520
e
S100%
@ W
[oFF]  on
#0

PERIMTL
VIEN.DUOM.

Nusmwi

IRANKIO
PAVADIN.




Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool: SERT JNES Precramavinas
L i L. Irankio iskvieta
DL: Delta ilgis T jrankiui TN SHRRTNON 123 DRILL. 1) RdoroTine processs

DR: Delta spindulys T jrankiui bl

apzualsa Tool | Tdub. per. ¢V

Programos
ikeltis

DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui Ea—
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija = »
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartigkai nustato M3 b =¥ R

I .

IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad — (&85 g
grei¢iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j — = 'g_
irenginj) e w0 ®
Papildomi parametrai i§samioje formoje Frezavimo parametrai: sl ¥l 31Ol :FF;L = g
I Isank.ir.rink. @ ‘u —
Istuma $lichtuojant: jstima Slichtuojant Sone. Jei nejvesta, Slichtuojama ' 2
su 1 jstimimu erziTz l mustarety | oo 5
F $lichtavimas: pastima $lichtavimui [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ — 647 e 2‘

[mm/danteliui]

Programos
ikeltis

smarT.NC: programavimas

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys: SEmanian meas

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Apdorojimo procesas

Saugos atstumas 5 cmkal - ° il
i‘ v Tool | Tdub. par. Globalds duomenvs |t
E 2. Saugos atstumas ’ L
g Z Saugos atstumas 50 G
Fre a mas t0| a e a arba Frezauimo bdd. (Me3> o [De &
e zavi ia ei =
& yores ; . F
. . . C
ey Frezavimas prieSinga eiga
lleisti spiralés forma arba I
S S
= lleisti svyruojancia forma, arba m‘
‘..‘ . . . . .
‘ lleisti vertikaliai ‘ ‘ ‘ ’ ‘
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130 blokas, kontiiro jduba tasky Sablone (FCL 3 funkcija)

smarT:NCf Drggramavimas :’::?fj:“
Pasirinke $j BLOKA, jvairios formos jdubas, kuriose gali bati ir saleliy, snallicio nekvieUs
galite priskirti tasky $ablonui ir i§skobti. P — rorveic (IR * b
= @] | @
Jei reikia, iSsamioje formoje Kontiiras kiekvienai kontaro daliai gali bati e j : .
priskirtas atskiras gylis (FCL 2 funkcija). Siuo atveju visada reikia pradéti 3] i %
2 nuo giliausios jdubos. [
= |\
& Parametrai formoje PerZiiira: e i
— —
= T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju O
© mygtuku) [] womver ... T—
TR ¥
g S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] - osr.osi setesis I o
‘S F: balansavimo pastiima [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/ éelg
= danteliui] lvedamas 0, jei turi bati jleidziama vertikaliai
B F: pastdma | gyli [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui] ‘ ‘ e l e
<

F: frezavimo pastima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]

Gylis: frezavimo gylis

Istamimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
UZlaida $one: apdirbimo uZlaida Sone

Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

Kontiro pavadinimas: kontdry daliy, kurios turi biti sujungtos, sgrasas
(.HC rinkmenos ). Jei naudojamas pasirenkamas DXF keitiklis, tai ji
naudodami kontdirg galite sudaryti tiesiog formoje

Padétys arba tagky $ablonas: padéciy apibrézimas, kuriose TNC turi
apdirbti kontdro jdubas(zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 149 psl.)

118



Programuojamuoju mygtuku nustatoma, ar atitinkama
kontdro dalis yra jduba, ar salelé!

Kontdro daliy sarasa visada pradékite tik nuo jdubos (jei
reikia, giliausios)!

ISsamioje formoje Kontaras galite apibrézti daugiausiai 9
kontdro dalis!

Apdirbimo apibréztis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui

DR: Delta spindulys T jrankiui

DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3

IRN i$ankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei¢iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:

Suapvalinimo spindulys: jrankio vidurio tasko juostossuapvalinimo
spindulys vidiniuose kampuose

Pastiimos koeficientas %: procentinis koeficientas, kuriuo TNC
sumazina apdirbimo pastiima, kai jrankis skobimo metu visiskai
jtraukiamas | medZiaga. Jei naudosite pastimos mazinimo funkcija, tai
skobimo pastlimg galite nustatyti tokio dydzio, kad nustatytos juostos
sanklotos metu (bendrieji duomenys) bty taikomos optimalios pjovimo
salygos. Tada TNC pagal nustatymus sumazins pastiima peréjimuose
arba siaurose vietose, todél bendras apdirbimo laikas turéty bati
trumpesnis

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2

Apzualga Tool |

M funkciia:

M funkciia:

l Number ...
fif Neme

I Isank.ir.rink.

Frez.par. !0

il

VIEN.DUOM.

PERIMTT ]

NUSTATY!

IRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:

Programavimas
Detalés pavirsiaus koordinates?

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
==

-
« [difreessvino paranetras

Apzualsa | Tool
Pavirsiaus koordinatés
Gv1is
Istamos svlis
soniné uzlaida
Bvlio uzlaida
Supualinimo spindul.
Pastunos faktorius

—




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Kontiiras: smarT.NC:

Programos
ikeltis

pProgramavimas
Kontdro pavadinimas?

Gylis: atskirai apibréziami gyliai kiekvienai kontdro daliai (FCL 2 TN SHRRTNON 123 DRELL. 1) R <o oooreiie |
funkc”a) VD Kontdro pavadinimas = @ M
” 9 s ﬂ
Kontaro daliy sarasa visada pradékite tik nuo giliausios . ¥
@ jdubos! -z |Fo=g g
Jei kontiiras apibrézZtas kaip salelé, tada TNC jvesta gyl & v Y o
interpretuoja kaip salelés aukstj. |vesta verté, prie kurios . = g % B
néra jokiy Zenkly, yra susijusi su gabalo plok§tuma! °lz] ‘S
Jei prie gylio jvestas 0, tada taikomas perzitros formoje 5 % ©
jduboms pasirinktas gylis, salelés iSsikiSa iki gabalo ® g
plokstumos! ‘@les—| =
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys: ‘ ‘ ‘ : -g.
<

Saugos atstumas

=

Programos

smarT.NC: programavimas

2. Saugos atstumas Saugus atstumas?
L 5 G L L Y Padetis Globalls duomenys ‘4

St . i [ Jsavaos atstunas P
(’m Uzlaidos koeficientas ' . & .
L - [fjusataos raktorius S
E, Atitraukimo pastiima B stitroucins  [EESSETIE
m= Frezauimo bud. (M@3) OF e
ey Frezavimas tolygia eiga arba EL
Iﬁ + [(@ Jsaovsaas auonenys

»

J,'E\‘

&

Frezavimas prieSinga eiga

¥
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Apdirbimo grupés ,,PlokSstumos*

Plokstumos apdirbimo grupése plok§tumoms apdirbti galima pasirinkti
Siuos blokus:

Programuoja-

Blokas masis mygtukas

Puslapis

232 blokas, plokstumos frezavimas Psl. 123

smarT.NC: programavimas Proaramcs
ikeltis
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z

-

ograma: 123_DRILL mm

Apzus1as | Ruosinys | Pasirin. | Glopal |

RUo£inio matmenys
1 700 Programos nustatynai el g
» 2 [EJazs kontaro 1iniia

UNIT 232

> (|

D

D
b -

> -

lus taskas

x [ [ —

v I [+iee =

z [Fae e
Irankio refer. taskas

I Apibrézti atskaitos tasko Nr. i |
[e

Globalds duomenys

Saugos atstumas z—

2 saugos atstunas E—

F padét. nustatymas
F atitraukimas




232 blokas, plokstumos frezavimas smarT.NC: programavimas [
P i fi . Nem . Irankio iskvieta S
arametrai formoje PerZiiira: — T
4 M
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju 3 !_\ T “1 '
mygtuku) <o [ e provstond ST S TR EESSRL kRO B
i 500 = ,}:L
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] Frosauino pianas o [&]c [B]e [ v *
F: frezavimo pastima | gyl [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/ . i e e[y x
danteliui] DGy oy [ 0
. Y. . " L. . Gylio uzlaida CHR— - % P
Frezavimo strategija: frezavimo strategijos pasirinkimas 1 muses sisis - — | o]
- - < 5 p i Aa A&y sainait iatans Co— [}
1 asies pradZios taskas: pradZios tadkas pagrindinéje adyje QTR oacce b I g0 [] ©
Name . L
2 aSies pradZios tagkas: pradzios taskas Salutingje aSyje - - g
X v . . v s |
3 aSies pradZios taskas: pradZios tadkas jrankio aSyje %’B ‘S
we . - . . x . . < —
3 aies pabaigos taskas: pabaigos taskas jrankio aSyje ‘ ‘ ’ e O 5
Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis VRGO i Eaverin: 2.

1 Soninis ilgis: frezuojamos plokStumos pagrindinéje asyje, susijusios su
pradzios tasku, ilgis

2 Soninis ilgis: frezuojamos plokStumos Salutingje asSyje, susijusios su
pradzios tasku, ilgis

DidZiausias jstimimas: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
Atstumas Sone: Soninis atstumas, kuriuo jrankis juda uz plokStumos
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:
DL: Delta ilgis T jrankiui
DR: Delta spindulys T jrankiui
DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3
IRN i$ankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei¢iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:

F Slichtavimas: pastima paskutiniam Slichtavimo pjaviui

smarT.NC: programavimas ?3??5
: e : ikelti!

Irankio iskvieta

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Apzuslga Tool | EREE I‘ 5

:
» [ Jerankio auomenvs
g

:[@)
F|E| See

m_

DR

DR

M funkciia:
M funkcija:

Stamiklis © Mes o Moa

nlll

l Number ...
fif Nene

I Isank.ir.rink.

PERIMTT NUSTATYM. | zrANKTO
VIEN.DUOM. PAVADIN.
smarT.NC: programavimas 3?2“5
. . e s
Apdirbimo planas (B8 /7 1 / 2)7?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU fpzvalsa | Tool Frez.par. ‘4,
= M
Frezsvino snes [ Sle[E]<[F] T Ak
, = =l &
- 1 asies prad. taskas +@
2 asies prad. taskas +@ S i
3 asies prad. taskas +2
e rezavimo parametrai d akies ami. taskas K]
Gylio uzlaida

1 puseés ilgis
2 pusés ilgis

Maksimali istama 5
goninis atstumas

$licht. pastama (F> EZ




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

=

3,
g2 EI‘

Saugos atstumas
2. Saugos atstumas
Padéties nustatymo pastima

UZlaidos koeficientas

smarT.NC: programavimas

Saugus atstumas?

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Globalus duomenys

Tool | Frez.par. Glopalas auomenvs |¢

Sausos atstumas
z saugos atstumas

F padét. nustatymas

Uzlaidos faktorius

z____[
[
750 G
e

. v
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Pagrindiné zondavimo grupé
Pagrindinéje zondavimo grupéje pasirinkite Sias funkcines grupes:

Programuojama-

Funkciné grupé sis mygtukas

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

SUKIMAS:
Zondavimo funkcijos automatiniam pagrindinio
sukimo nustatymui

SUKIMAS

ISANKSTINIS PASIRINKIMAS:
Zondavimo funkcijos automatiniam atskaitos
tasko nustatymui

ISAN.PAS.

MATAVIMAS:
Zondavimo funkcijos automatiniam gabalo -
matavimui

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Irankio asis

z

M

-0 [ETJerosrana: 123.0RILL mm Apzualas | Ruosinys | Pasirin. | Global | g
- Ruosinio matmenys aa
1 780 Programos nustatymai ki o —
v 2 125 Kontaro 1iniia x 0 +100
==
v o +100 |
z -a0 +0 W
Trankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. Y
0 g
Y
G10balds duonenys <
Saugos atstunas Z
s
2 saugos atstumas E3 |
N
F padét. nustatymas 750 5
F atitraukimas EEEES]
> = s1e0% %
] @
> - C
(Y s
> T E
-
B
Sukries | TN.PRS. | MATAVINAS | gprcrn KI;. puom.| IRANKTS
| FUNKCTJOS ¥

SPEC. FUNKCIJOS:
Specialiosios funkcijos zondavimo sistemos
duomenims nustatyti

SPECIAL.
FUNKCIJOS

KINEMATIKA:
Zondavimo funkcijos jrenginio kinematikai tikrinti
ir optimizuoti

|RANKIS:
Zondavimo funkcijos automatiniam jrankio 5.
matavimui

ISsamy zondavimo cikly veikimo bado apradyma rasite
zondavimo sistemos cikly zinyne naudotojui.

=)



Funkciné grupé ,,Sukimas*

Sukimo funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus, kad baty galima

automatiSkai nustatyti pagrindinj sukima;:

Programuojamasis
lCLEE mygtukas
400 blokas, sukimas virs tiesés
-
401 blokas, 2 angy sukimas NIt ae1

402 blokas, 2 kais¢iy sukimas

403 blokas, sukimo aSies sukimas

smarT.NC: programavimas Prograscs
ikeltis
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z

e [B Jprograna:

123_DRILL mm

Ap2usigs | Ruosinys | Pasirin. | Global| | I
1 taskas I

Ruo&inio matmenys
B 700 Prosramos nustatvnai L A
v 2 [EEJs25 kontaro 1iniia x

UNIT 400 | UNIT 491

z

Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr.

o

Globalds duomenys
Saugos atstunas

2 saugos atstumas
F padét. nustatymas
F atitraukinas

Fee——— ||| 8 ;

| W
v A |
F

UNIT 403 | UNIT 495

UNIT 4;2

405 blokas, C asies sukimas

UNIT 405

. v

Apdirbimo apibréztis
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Funkciné grupé ,,ISankstinis pasirinkimas*“

(atskaitos taskas)

ISankstinio pasirinkimo funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus,
kad bdty galima automatiSkai nustatyti atskaitos taska:

Blokas

Programuojamasis

smarT.NC:

programavimas

Programos
ikeltis

408 blokas, vidinis griovelio atskaitos taskas
(FCL 3 funkcija)

409 blokas, iSorinis griovelio atskaitos taskas
(FCL 3 funkcija)

410 blokas, sta¢iakampio vidinis atskaitos
taskas

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

UNIT 410

Irankio asis

z

-e [BJprograna: 123_DRILL am Apzualga | Ruosinys | Pasirin. |Globa1| M =
am - Y v Ruosinio matmenys a—a
125 Kontaro 1iniia x % +Te0
z a0 o ¥
Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. TR
e =y
= gy
Globalds duomenys L
Saugos atstunas Z
2 saugos atstumas 3 & l;_L
F padét. nustatymas 750 W
F atitraukinas EEEES)
> (. s100%
» - &
[FE]  on
-
b - .;L
» m. @7 [—]
> -
UNIT 411 | UNIT 412 | UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415 ED;-;DDD‘
e

411 blokas, staCiakampio iSorinis atskaitos
taskas

412 blokas, apskritimo vidinis atskaitos
taskas

413 blokas, apskritimo iSorinis atskaitos
taskas

414 blokas, kampo iSorinis atskaitos taskas

415 blokas, kampo vidinis atskaitos taskas




Blokas

Programuojamasis
mygtukas

416 blokas, skylés apskritimo atskaitos
taskas

417 blokas, zondavimo sistemos aSies

UNIT 417

atskaitos taskas -

418 blokas, 4 angy, atskaitos taskas it a0

419 blokas, atskiros aSies atskaitos taskas NIT 419
22

Apdirbimo apibréztis
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FunkCine gl'upe ,,MataVimaS“ smarT.NC: programavimas '::::ﬁ:"s
Matavimo funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus, kad baty, Trankio siis z
B v v . v e ograma: 123_DRILL mm Apzualga | Ruosinys | Pasirin. | Global n
galima automatigkai iSmatuoti gabala; e — —B "
» 2 [EJazs kontaro 1iniia x C— [ECC—
i i v I [+te0 S
Blokas Programuojamasis ¢ o m %l
» mygtukas sranio eter. tamen
N1 .
N 420 blokas, kampo matavimas NIT aze _—
'2 @1 Saugos atstumas zZ .
2 saugos atstumas [se i
_-g F padét. nustatymas [7se > Fi
. F atitraukimas [gssss

% 421 blokas, angos matavimas Ve oo 1]
° Eg OFF] OoN
E b
.- v ows . =
o 422 blokas, apvalaus kais¢io matavimas NIT_azz =
% UNIT 420 UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT 424
o1 i (@]l (el
< 423 blokas, staciakampio vidaus matavimas NIT az3

424 blokas, staCiakampio iSorés matavimas ozt aza

425 blokas, plo€io viduje matavimas Nzt azs

426 blokas, plocio iSoréje matavimas Nzt azs

0 |

427 blokas, koordinaciy matavimas et az7

iy
i
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Programuojamasis

Blokas mygtukas

430 blokas, skylés apskritimo matavimas

431 blokas, plokstumos matavimas NIt a3t
&

Apdirbimo apibréztis
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Funkciné grupé ,,Specialiosios funkcijos* smarT.NC: programavinmas srosranca
Specialiy funkcijy funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus: R z
-e ograns: 123_DRILL am Apzvaiss | Ruosinys | Pasizin. [siober| M [
P ; ; . |
Blokas rogramuojamaSIs » 2 [EJazs kontaro 1iniia x C— [T — 5
mygtukas e .
.'g 441 blokas, zondavimo parametrai NIt a9t R oo 1
)N &z @ﬂﬁz :1 balds d i ?
] T
et Saugos atstumas z— 5
2 460 blokas, 3D zond.sist.kalibravimas NIT a0 7 COT, UGB (1 i
Q_ ’ . . F atitraukimas [gssss
8 -
1> [
o b
E B -
- =
o] b |
=
u UNIT 441 UNIT ge
3 I
<
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Funkciné grupé ,,Kinematinis matavimas*
(pasirinktis)
Kinematinio matavimo funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus:

Programuojamasis

Blokas mygtukas

450 blokas, kinematikos iSsaugojimas/
atstatymas

451 blokas, kinematikos tikrinimas/
optimizavimas

UNIT 451
i

452 blokas, iSankstinio pasirinkimo
kompensavimas

LINIT( 452
A

460 blokas, 3D zond.sist.kalibravimas

UNIT 480
=)

Q¥

smarT.NC: programavimas Programos
ikeltis
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Irankio asis -
M

B = .
e  [E]prosrans: 123_0RILL an

Apzualga | Ruosinys | Pasirin. | Global |

1us taskas

1 5 tatyna: Ruosinio matmenys

UNIT 450

B

125 Kontdro 1liniia x|

UNIT 451

A

z ~ae

Irankio refer. taskas

I Apibrézti atskaitos tasko Nr.

e

Globalds duomenys
Saugos atstumas
2 saugos atstumas

F padet. nustatymas 750
F atitraukimas 99898
S100%
@ )
[OFF]  on
& S|
UNIT 452 UNIT 45;9 oo
@A Q¢ |t

. v

Apdirbimo apibréztis
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Funkciné grupé ,,Jrankis“

b

UNIT 41 UNIT 482

2

Jrankio funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus, kad baty galima SErT MBS PREOFENEVADES proscasos
automatiskai iSmatuoti jranki:
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z
A z -e Prograns: 123_ORILL mm Apzualea | Ruosinys | Pasirin. |Global| | M
Blokas L EEE metinie ants e
.2 mygtukas » 2 [E12s Kontaro 1iniia : Fi:““““““““ Tz““‘ 5 ;—L
Nl . . ’_— "—
N 480 blokas, TT: TT kalibravimas unrt 4z z=m T &
.2 Al I” Apibrezti atskaitos tasko Nr. T “u‘ N
) | 11
Q Ci
S 481 blokas, TT: jrankio ilgi tavi Pl e ]
© okas, TT: jrankio ilgio matavimas it sos e = &0
(o] 2 F atitraukimas | —
£ i=
= . . . . . (-
re) 482 blokas, TT: jrankio spindulio matavimas i [
[ & b -
- — g
ko] =
Q
<
A

uur' o
R ]
caL. & 2

483 blokas, TT: viso jrankio matavimas = war g0
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Pagrindiné grupé ,,Perskaic¢iavimas*

Pagrindinéje perskaiCiavimo grupéje galima pasirinkti koordinaciy,

perskaiciavimo funkcijas:

smarT.NC:

pProgramavimas

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<o [Eprosrsns:

123_DRILL mm

1
v 2 [EE]125 kontaro 1iniia

UNIT 11

UNIT_ 140

UNIT 247

LU0 —

s1eex []
@
[oFF]  on

#9-

- Programuoja- .
Funkcija masis mygtukas Puslapis
141 BLOKAS (FCL 2 FUNKCIJA): Psl. 136
Nulinio tasko perkélimas 5?
8 BLOKAS (FCL 2 funkcija): Psl. 137
Atspindéjimas (G50) ‘=

i
10 BLOKAS (FCL 2 funkcija): T 10 Psl. 137 =
Sukimas =
UNIT 1% UNIT :8 UNIT 1
(¢ w2

11 BLOKAS (FCL 2 funkcija): Psl. 138 =2 5 G Dl
Mastelio parinkimas @
140 BLOKAS (FCL 2 funkcija): T 140 Psl. 139
Apdirbimo plok$tumos pasukimas, @
naudojant PLANE funkcijg
247 BLOKAS: T 247 Psl. 141
ISankstinio pasirinkimo numeris 4 I )4
7 BLOKAS (FCL 2 FUNKCIJA, Psl. 142
2 PROGRAMUOJAMUJY 5?
MYGTUKU JUOSTA):
Nulinio tasko perkélimas nulinio
tasko lenteléje
404 BLOKAS (2 programuojamujy, Psl. 142

mygtuky juosta):
pagrindinio sukimo nustatymas

UNIT 404

B

Apdirbimo apibréztis
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Apdirbimo apibréztis
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141 blokas, nulinio tasko perkélimas

Naudodami nulinio tasko perkélimo 141 blokg apibrésite nulinio tasko
perkélimg atskirose asyse tiesiogiai jvesdami perkelimo vertes arba
nustate nulinio tadko lentelés numerj. Nulinio tasko lentelé turi bati
nustatyta programos antrastéje.

Programuojamuoju mygtuku pasirinkite norimg apibrézties bdg

Nulinio tasko perkélimg apibrézkite jvede verte

Jveskite nulinio tadko numerj arba pasirinkite
programuojamuoju mygtuku PASIRINKTI NUMER|
Nulinio tasko perkélimo atstata

ATSTATYTI
ATSK. TAS.
ATSTATYTI

=)

Visi§ka nulinio tasko perkélimo atstata: paspauskite
programuojamajj mygtuka NULINIO TASKO PERKELIMO
ATSTATA. Jei nulinio tasSko atstatg norite atlikti tik atskirose
asyse, tai prie Siy asiy formoje jveskite 0.

Nulinio tasko perkélima apibrézkite nulinio tasko lenteléje.

smarT.NC:

pProgramavimas

Programos

~ . P~ - ikeltis
Nul. tsk. visada is lentelés?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU e e SR _
g " B
= e
* [EJ191 atskaitos tasko perkel.
S
’ ;l'
W
vin N
e
=
Y
SE
@7
S100% |
on
7 ]
S
g
—— B
DYDZIAI LENTELE RTSTFITYT.I PASIRIN.
ATSK. TAS.
ATSTATYTI RUNIERS
smarT.NC: programavimas :?f“s
i x m 5 ikeltis
Nul. tsk. visada is lentelés?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU e e e BT _
P - g
PN
= e
» [E]141 Atskaitos tasko perkeél.
S t
» ;l'
W
T [\ N
e
=
a1}
S L
N
B
S100% |
R oo [1
OFF| ON
2 |
g |
=
B
DYDZIAI LENTELE RTSTRT‘IT.I PASIRIN.
% ATSK. TAS.
ATSTATYTT Wi




8 blokas, atspindéjimas (FCL 2 funkcija)
8 bloko langeliuose apibrésite norimas atspindéjimo asis.

Jei apibrésite tik vieng atspindéjimo asj, TNC pakeis
apdirbimo kryptj.

Atspindéjimo atstata: 8 blokg apibrézkite be atspindéjimo
asiy.

10 blokas, sukimas (FCL 2 funkcija)

10 bloku ,Sukimas"” apibrésite sukimo kampa, kuriuo smarT.NC turi
pasukti vykdant toliau apibréztus apdirbimo procesus aktyvioje apdirbimo
plokStumoje.

jrankio iSkvietimas su jrankio aSies apibréztimi, kad
smarT.NC galéty nustatyti plok§tuma, kurioje turi bati
pasukta.

@ Prie$ 10 ciklg turi bati uzprogramuotas maziausiai vienas

Sukimo atstata: 10 bloke prie sukimo nustatykite O.

smarT.NC: programavimas

Veidrodiniu badu pavaizd.

asis?

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

G, (RE e

y
»  [C]e veid.vaiz.

3

[Cai]

|

a2 |
Dz —

e “

smarT.NC: programavimas
Sukimosi kampas?

¥
g =
Apdirbimo apibréztis

Programos
ikeltis

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

3

3

Suk. kam.

[ swines

[Cai]
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11 blokas, mastelio parinkimas (FCL 2 funkcija) SIEET JNE8 PreErtnAvADeS promascs
11 bloke apibrézkite matavimo koeficienta, kuriuo véliau apibrézti (Hpdono ™ B~ snetop=ns 9
apdirbimai bus padidinami arba sumazinami. s — g
. —
|renginio parametru MP7411 nustatysite, kur matavimo — “ IS AT 5 %l
” koeficientas turi bati taikomas — aktyvioje apdirbimo
= plok§tumoje ar ir jrankio asyje. T
N H
D Matavimo koeficiento atstata: 11 bloke prie matavimo s
.-g_ koeficiento nustatykite 1. R B
[1+] s100% %
o o
= gl B
'_é prs | o c e
g N [ [
<
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140 blokas, plokStumos pasukimas (FCL 2 funkcija)

Apdirbimo plokstumos pasukimo funkcijas turi atblokuoti
@ jrenginio gamintojas!

PLANE iS esmés galima naudoti tik tuose jrenginiuose, kur
yra maziausiai dvi pasukamos asys (stalas arbalir virSus).
ISimtis: funkcija PLANE AXIAL (FCL 3 funkcija) gali bati
naudojama ir tada, kai jasy jrenginyje yra vienintelé sukimo
asis ir ji yra aktyvinta.

Naudodami 140 blokg galite apibréZzti jvairiais bldais pasuktas apdirbimo
plokstumas. Plokstumos apibréZztis ir padéciy nustatymo eigg galite
nustatyti atskirai.

smarT.NC: programavimas ?gf?s
iy ikelti:
Erdvinis kampas A7
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Plokstumos apibrézimas
B [PLANE SPATIAL M
er. k. A [ E

* [ ]r4e pakreipts piokstuna
v ]

SPATIAL

PROJECTED

EULER ‘

Padéties nustat. elgs.

Sukimosi kampas aplink fiksuofs irensinig as

o\
FUss235" 1nPer05135: o 2588 i"i8s83808s. .

3

Saugos atstumas
F padét. nustatymas

Pasirink. pokr. kryptis
® Automatinis

© Teigiamas

© Neigiamas

Transformacijos bddo pasir.

® Automatinis
© Pasukti stala ¢ galuute
© Koordin. sist. sukimas

=0l

gl

S
L
]

VECTOR POINTS REL. SPA
N;ﬁ N\

‘ xIAL ‘

smax %

e

Pu

RESET

‘%

. v
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Galima naudotis Siomis plokStumy apibréztimis:

Programuojamasis
mygtukas

PlokStumos apibréztis erdviniu kampu

PloksStumos apibrézties tipas

PlokStumos apibréZtis projekcijos kampu
e

PlokStumos apibréztis Oilerio kampu

PlokStumos apibréztis vektoriais vEcToR
=

—

Apdirbimo apibréztis

PlokStumos apibreztis trim taskais

Prieauginio erdvinio kampo apibréztis
p et

ASies kampo apibréztis (FCL 3 funkcija)
s

Apdirbimo plokStumos funkcijos atstata

Padéciy nustatymo eiga, pasukimo krypties pasirinkima ir transformacijos
tipg galima perjungti programuojamuoju mygtuku.

@ Transformacijos tipas naudojamas tik atliekant
@ transformacijas su C asimi (apvalus stalas).
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247 blokas, atskaitos tasko pasirinkimas

247 bloku apibrésite atskaitos taska iS aktyvios iSankstiniy pasirinkimy
lentelés.

Programos

smarT.NC: programavimas fikeie
; = " ikeltd

Atskaitos tasko numeris?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Isankstin. pasir. num. _

» [[[[J247 neusas referenc. taskas

C

S100%
& 9
oN

. v

Apdirbimo apibréztis
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7 blokas, nulinio tasko perkélimas (FCL 2 funkcija)

pasirinkti nulinio tasko lentele, kurioje esantj nulinio taSko
numerj smarT.NC turés naudoti(zr. ,Programos nustatymai”
48 psl.).

@ Prie$ pradédami naudoti 7 blokg, programos antrastéje turite

Nulinio tasko perkélimo atstata: 7 bloke prie numerio
nustatykite 0. Stebékite, kad eilutéje 0 visoms koordinatéms
bty nustatytas 0.

Jei nulinio tasko perkélimg norite apibrézti koordinaciy,
jvestimi: naudokite atviro, nekoduoto teksto dialogo bloka (zr.
,40 blokas, atviro, nekoduoto teksto dialogo blokas” 148 psl.).

Naudodami 7 blokg ,Nulinio tasko perkélimas” apibrésite nulinio tasko
numerj i$ nuliniy tasky lentelés, kurig nustatéte programos antrastéje.
Nulinio taSko numerj pasirinkite programuojamuoju mygtuku.

404 blokas, pagrindinio sukimo nustatymas

Naudodami 404 bloka nustatykite norimg pagrindinj sukima. DazZniausiai

naudojamas pagrindiniy sukimy, nustatyty zondavimo funkcijomis,
atstatai.

smarT.NC: programavimas
Atskaitos tasko lentelés num.?

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i

Atskaitos tasko numeris [N
- i
» =
7 Atskait task: kel.
g i
Tk
Herih
v
g |
@7
s1eex |
@
& [oFF]  on
S
]7 @ ; =
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- B
PASIRIN.
NUMERT
smarT.NC: programavimas jgf?s
= - ikelti:
Isankst. sukimo kampo nustat.
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Is ank. nust. pag. suk.
- Numeris lenteléie Co— "
B —
j /404 Nustatyti SUKIMA
» = .




Pagrindiné grupé ,,Specialiosios funkcijos* snarT.NC: programavinas e
Specialiujy funkcijy pagrindinéje grupéje galima pasirinkti jvairiausiy TG \SHARTNGN 123_DRILL.HU Traniio eais 2
funkcijy: o [ETJprosrans: 1za0RILL mn Apzusics | Ruosinys | pesizin. [etoar| " [
P z v 2 [E=]]125 kontaro 1inisa x e +100 5 ;
- rogram - . P C— S — *
Funkcija ogramuoja Puslapis 2 — (— 7
masis mygtukas Srankio refer. taskas
[ Apibreézti atskaitos tasko Nr. T | “'_.’_“
151 BLOKAS: Psl. 144 o o
programos idkvietimas et ———

Ho
L}
[+]

F padét. nustatymas 750

799 BLOKAS: Psl. 145 =

K
o o

Programos pabaigos blokas {5 P = or,
» - s 5
1y |
70 BLOKAS: Psl. 146 = =
T . .. . .
padetles nUStatymo rlnklnlo lvedlmas UNIT 151 UNIT 7898 UNIT 7@ UNIT 6@ UNIT S0 UNIT 40
e 20 e 6 o ) [

Apdirbimo apibréztis

60 BLOKAS: Psl. 147

papildomy M funkcijy jvedimas

50 BLOKAS: Psl. 147

atskiras jrankio iSkvietimas

40 BLOKAS: Psl. 148
atviro, nekoduoto teksto dialogo

blokas

700 BLOKAS (2 programuojamuyjy Psl. 48
mygtuky juosta): @
programos nustatymai
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Apdirbimo apibréztis
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151 blokas, programos iSkvietimas
Naudodami §j bloka, i§ smarT.NC galite iSkviesti bet kokig programa su
Siais rinkmenu tipais:
smarT.NC bloky programa (rinkmenos tipas — .HU)
Atviro, nekoduoto teksto dialogo programa (rinkmenos tipas .H)
DIN/ISO programa (rinkmenos tipas .1)

Parametrai perzitros formoje:

Programos pavadinimas: jveskite iSkvieCiamos programos marsruto
pavadinimg

=)

Jei pageidaujamg programag norite pasirinkti
programuojamuoju mygtuku (i$Sokantis langas, Zr.
paveikslélj deSinéje, apacioje), kataloge turi bati iSsaugota
TNC:\smarTNC!

Jei pageidaujamos programos turinyje TNC:\smarTNC
néra, tiesiogiai jveskite visg marsruto pavadinima!

smarT.NC:
Programos

pProgramavimas
iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

1 Programos

iskuieta

Programos pavadinin.

3 * B
W
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H
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bET Q5= B
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‘ ‘ | NUSTATYM. NUSTATYM. NLIH.

smarT.NC:

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

151 Programos

PRADZIA PABAIGA

|
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F
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]

PUSLAPIS

iskuieta
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Programos pavadinin .

©__Ppasirinkti fsila TX
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oK Nutraukti
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799 blokas, programos pabaigos blokas

Siuo bloku paZymésite bloky programos pabaiga. Galite apibrézti
papildomas M funkcijas ir pasirinktinai padétj, kurig turi pritraukti TNC.
Parametrai:

M funkcija: prireikus jvedama bet kuri papildoma M funkcija, TNC
apibrézties metu pabaigoje standartiSkai prideda M2 (programos
pabaiga)

Galinés padéties pritraukimas: prireikus jvedama padeétis, kuri turi bati
pritraukta programos pabaigoje. Padéciy seka: i§ pradziy jrankio adis
(2), tada apdirbimo plok$tuma (X/Y)

Gabalo atskaitos sistema:jvestos koordinatés susijusios su aktyviu
gabalo atskaitos tasku

MO1: jvestos koordinatés susijusios su jrenginio nuliniu tasku (M91)

M?92: jvestos koordinatés susijusios su jrenginio gamintojo apibrézta,
irenginiui nustatyta padétimi (M92)

smarT.NC: programavimas
Papildoma funkcija M7

Programos
ikeltis

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
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M funkcija:
M funkcija:
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70 blokas, padéties nustatymo blokas

Naudojant §j blokg galite apibréZzti padéties nustatyma, kurj TNC turi atlikti ;mar; . NC; _Pgogramavi mas Fens

tarp atitinkamy bloky. Ao 0 __

Parametrai: Y N
» Galinés padéties pritraukimas: prireikus jvedama padétis, kurig turi TR e 8 B
5 pritraukti TNC. Padéciy seka: i§ pradziy jrankio asis (Z), tada apdirbimo =
‘0 plokStuma (X/Y) T?_,?
] Gabalo atskaitos sistema:jvestos koordinatés susijusios su aktyviu o e
% gabalo atskaitos tasku @3
o M091: jvestos koordinatés susijusios su jrenginio nuliniu taSku (M91) g []
§ M92: jvestos koordinatés susijusios su jrenginio gamintojo apibrézta, o &
:g jrenginiui nustatyta padétimi (M92) (;;LE
T - ==
Q
< e e
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60 blokas, M funkcijos blokas
Naudodami §j bloka galite apibréZzti bet kurig papildomg M funkcija.

Parametrai:
M funkcija: bet kurios papildomos M funkcijos jvestis

50 blokas, atskiras jrankio iSkvietimas
Naudodami §j blokg galite apibrézti atskirg jrankio iSkvietima.
Parametrai perzitros formoje:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
DL: Delta ilgis T jrankiui
DR: Delta spindulys T jrankiui
DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui
M funkcijos apibréZztis: prireikus bet kurios papildomos M funkcijos
jvestis
Pirminés padéties apibreéztis: prireikus jvedama padétis, kuri turi bati
pritraukta pakeitus jrankj. Padéciy seka: i$ pradziy apdirbimo
plokStuma (X/Y), tada jrankio asis (Z)
IRN isankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei¢iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j
irenginj)

smarT.NC:
Papildoma

pProgramavimas
funkcija M7

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

M funkciia:
M funkcija:

Papildomos funkcijos M

i
- [l

Apdirbimo apibréztis

smarT.NC:

programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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40 blokas, atviro, nekoduoto teksto dialogo blokas
Naudodami §j blokg atviro, nekoduoto teksto dialogo sekg galite jterpti
tarp apdirbamy bloky. Jis naudojamas tada, kai

reikia TNC funkciju, kurioms formoje dar neatliktos jvestys

norite apibrézti gamintojo ciklus

Jterpiamy atviro, nekoduoto teksto dialogo sidlymy skai€ius
@ vienoje sekoje yra neribotas!

Galima jterpti Sias atviro, nekoduoto teksto funkcijas, kurioms néra
formos jvesciy:

juostos funkcijos L, CHF, CC, C, CR, CT, RND pilkais juostos funkcijos
mygtukais

STOP sidlymas STOP mygtuku

Atskiras M funkcijos iSkvietimas ASCIlI mygtuku M

|rankio iSkvietimas mygtuku TOOL CALL

Ciklo apibréztys

Zondavimo ciklo apibréztys

Programos dalies kartojimas/subprogramos technika

Q parametro programavimas

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

Pastama? F=
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Atvirojo dialoginio teksto seka
- BEGIN L E
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Apdirbimo padéciy apibrézimas
Pagrindai

Apdirbimo padeétis tiesiogiai galite apibrézti atitinkamo apdirbimo zingsnio
perzitiros formoje 1, prie staciakampiy koordinaciy (zr. paveikslélj
desinéje virSuje). Jei apibrézti norite daugiau nei trijose padétyse arba
apdirbimo Sablone, iSsamioje padéciy formoje (2) jveskite iki 6 padeciy,
— taigi iki 9 apdirbimo padéciy — arba pasirinktinai apibrézkite skirtingus
apdirbimo $ablonus.

Didéjancias vertes jvesti galima tik nuo 2 apdirbimo padéties. Perjungti
galima mygtuku | arba programuojamuoju mygtuku, jvesti reikia
absoliutine 1 apdirbimo padét;.

Apdirbimo padétis itin patogu apibrézti Sablony generatoriumi. Po to, kai
jvedate reikalingus parametrus ir juos iSsaugote, $ablono generatorius
nedelsiant grafiSkai parodo jvestas apdirbimo padétis.

Sablono generatoriumi apibréztas apdirbimo padétis smarT.NC
automatiskai iSsaugo tasky lenteléje (.HP-rinkmena), kuria galite
pasinaudoti bet kada. Itin praktiSka yra galimybé paslépti arba uzblokuoti
bet kokias, grafiniu badu atrenkamas apdirbimo padétis.

Jei tasky lentele naudojote ankstesnése valdikliy versijoje (.PNT
rinkmenos), naudodami sgsajq ja galite nuskaityti ir smarT.NC.
Jei apdirbimo $ablony prireikia daznai, naudokités
@ apibrézties galimybe iSsamioje padéciy formoje. Jei reikia
dideliy apdirbimo Sablony nereguliariai, naudokite Sablony
generatoriy.

smarT.NC:
Apdorojimo padeties X

Programavimas

oordinate

Programos
ikeltis

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualgs | Tool | Grez. par. | Padetis [

0 " B
=[@)
(1] (= — Q
Pasir. skers. / avli «[&]e L
+ [Epacetvs sarass S o
= Y
,
Pagr.asis Salut.asis Ir.as. g
& y]
s100% %
@
[oFF]  on
S
=
B
PRDETYS
smarT.NC: programavimas :233“
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Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Apdirbimo padéciy naudojimas dar karta

Neatsizvelgiant | tai, ar apdirbimo padétys buvo sukurtos tiesiogiai
formoje, ar kaip .HP rinkmena Sablony generatoriuje, Sias apdirbimo
padétis galite tiesiogiai panaudoti visiems tolesniems apdirbimo blokams.
Paprasciausiai neuzpildykite apdirbimo padéciy jvesties lauky, smarT.NC
tada automatisSkai panaudos anksc¢iau apibréztas apdirbimo padétis.

Apdirbimo padétys veiksmingos isliks tol, kol bet kuriame
@ kitame bloke apibrésite naujas apdirbimo padétis.



Apdirbimo sablono apibréztis iSsamioje padéciy smarT.NC: programavimas proscanca "

. Apdorojimo padeties X koordinate ©

fO rm O]e TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU FEERR ‘ Tool ‘ Grez. par. Padetis |(, E

Pasirinkite be kurj apdirbimo blokag o iy Sotut-ssis = i f§

Pasirinkite i§samig formg Padétys ’ 2 E o)

. Qo

Programuojamuoju mygtuku pasirinkite norimg apdirbimo * [Elesceirs sarass T ©

Sablon Y =

a 2 & s‘ >8

&4 S

smm % g

Jei apibrézéte apdirbimo Sablone, tada smarT.NC, o o

@ taupydama vietg, perzitros formoje vietoje jvesties verciy s £

rodo atitinkamg nurodomajj tekstg su jam priklausanciu - _ o)

grafiku * PRDETYS TASKAS ‘ EILE SABLONAS RPSKRIT LIMBAS ‘ %

Pakeitimus galite atlikti i§samioje formoje Padétis! KN B3 I s 2—
smarT.NC: programavimas hrogrenos

ikeltis

Irankio iskvieta

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualgs | Tool | Grez. par. | Padetis [
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Atskira eilé, tiesi arba pasukta

1 aSies pradzios taskas: eilés pradZios tasko koordinaté
apdirbimo plok§tumos pagrindinéje asyje

2 aSies pradZios taskas: eilés pradzios tasko koordinaté
apdirbimo plokStumos Salutinéje asyje

Atstumas: atstumas tarp abiejy apdirbimo padéciy. Galima
jvesti teigiamag arba neigiamg verte

Apdirbimo procesy skai¢ius: bendras apdirbimo padéciy
skaicius

Sukimas: sukimo aplink jvesta pradzZios taskg kampas.
Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios apdirbimo plok$tumos
asis (pvz., X, naudojant jrankio asj Z). Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte

PavirSiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté

smarT.NC: programavimas
Pradinis taskas X koordinateéeje

Programos
ikeltis

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualas | Tool | Grez. par.

Paastis [

A
L 1 asies prad. taskas [ —
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Sablonas, tiesiai, pasukus arba pakreipus

SABLONAS

=)

1 asies pradzios taskas: Sablono pradzios tasko koordinaté
apdirbimo plok§tumos pagrindinéje asyje

2 aSies pradZios taskas: Sablono pradzios tasSko koordinaté
apdirbimo plokStumos Salutinéje asyje

1 asies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje. Galima jvesti teigiamg arba
neigiama verte

2 aSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy apdirbimo
plok§tumos Salutinéje asyje. Galima jvesti teigiamg arba
neigiama verte

Stulpeliy skai¢ius: bendras Sablono stulpeliy skaiCius
Eilu¢iy skaiius: bendras Sablono eiluiy skaicius

Sukimas: kampas, kuriuo visas Sablonas pasukamas apie
jvestg pradzios taska. Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios
apdirbimo plok&tumos asis (pvz., X, naudojant jrankio a&j Z).
Galima jvesti teigiamg arba neigiama verte

Pagrindinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plok§tumos pagrindiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant | jvestq pradinj tadkg. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamag verte.

Salutinés agies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos Salutiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taska. Galima jvesti teigiama
arba neigiamag verte.

PavirSiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté

smarT.NC:

pProgramavimas

Pradinis taskas X koordinateje

Programos
ikeltis

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

*» [Eglpacstys sarase
’

PADETYS TASKAS EILE
X .
L

Apzualsa | Tool | Grez. par.

Padétis ‘

1 asies prad. taskas | 1
2 ssies prad. taskas
Atstunas 1 asyie —
Atstunas 2 asvie
Stulpeliu skaicius
Eiluéiu skaiéius
Sukinas T 1
Pagr. asies suk.pad. i=hme |
$al. asies suk. pad. W g
Pauirsiaus koordinatés
o
s100% |
goms 1]
¥
[oFF] _ on
S ;
ev-
SABLONAS REMAT APSKRIT. LIMBAS
e o
LX) +
Ez2 210 Eee]

Parametrai Pagrindinés aSies sukimo padétis ir Salutinés aSies
sukimo padétis kartu veikia anks€iau atliktg viso Sablono
sukimg.

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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o Rémas, tiesiai, pasukus arba pakreipus smarT.NC: programavimas Femesd

ye ve v - v > . . ini tas i téij
g PP 1 aSies pradZios tagkas: rémo pradZios tasko koordinate L s "la e[’ = e

. . v . . 'Yl v oo = = = Apzualga | Tool | Grez. par. adetis ({0

S 200 apdirbimo plokstumos pagrindinéje adyje g =" 8
0 2 aSies pradzios taskas: rémo pradzios tasko koordinaté ' 8 a¥en sk (ke —
] apdirbimo plokStumos Salutinéje adyje b i
% 1 aSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy apdirbimo : Err
= plokstumos pagrindinéje adyje. Galima jvesti teigiama arba i 2 e s

. . Sal. asies suk. pad.
NT) neigiama verte > Paviraisus koordinates =
% 2 aies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy apdirbimo -
®© plokStumos Salutinéje asyje. Galima jvesti teigiamg arba :
Q ne|g|ama_ Vel’tQ %mm/. %
o o1xs oxe . - - on
£ Eilu¢iy skai¢ius: bendras rémo eiluciy skaicius -
‘s Stulpeliy skai¢ius: bendras rémo stulpeliy skaiius ¢ &8 B
= Sukimas: kampas, kuriuo visas remas pasukamas apie = - R i -
k<] . v v . v . .. R PADETYS TASKAS EILE SABLONAS REMAL APSKRIT . LIMBAS
oy [vesﬁq_prad2|osvtaskq. AE?kaltOS asis: pagrllndlrje ak.tngs ~ESEE S &
< apdirbimo plok&tumos asis (pvz., X, naudojant jrankio a$j Z).

Galima jvesti teigiama arba neigiama verte

Pagrindinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plok§tumos pagrindiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant | jvestg pradinj taska. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamag verte.

Salutinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos Salutiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taska. Galima jvesti teigiama
arba neigiamag verte.

Pavirsiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté

Parametrai Pagrindinés aSies sukimo padétis ir Salutinés aSies
@ sukimo padétis kartu veikia anksciau atliktg viso rémo sukimg.

i
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Programos
ikeltis

Pilnas apskritimas smarT.NC: programavimas
ve " . . N dub it Xk di te
1 aies centras: apskritimo centro koordinaté 1 apdirbimo e S e

v . . 'Yl v . IR S H AR 2o DR E R Apzualga | Tool | Brez. par. Padétis ‘4
plok§tumos pagrindinéje asyje -
2 aSies centras: apskritimo centro koordinaté 2 apdirbimo
plok&tumos Salutinéje asyje

Skrsmuo: nominalus skylés apskritimo skersmuo

L
e

Apdirbimo padéciy apibrézimas

1 asies vidurys
2 asies vidurys
Skersmuo

Pradinis kampas
Apdoroiimy skaicius
Pavirsiaus koordinatés

Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties polinis kampas. - R "S-y
Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios apdirbimo plok$tumos , :
asis (pvz., X, naudojant jrankio asj Z). Galima jvesti teigiamag ad
arba neigiama verte

Apdirbimo procesy skai¢ius: bendras apdirbimo padéciy %}:M %“

apskritime skaicius =
Pavirsiaus koordinaté: jrankio pavir$iaus koordinaté : &2

TASKAS EILE
- -‘
* A

SABLONAS REMAT

APSKRIT. LIMBAS

e

smarT.NC kampo Zingsnj tarp dviejy apdirbimo padéciy o
@ visada apskaiciuoja 360° padauginusi i$ apdirbimy skai¢iaus.
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Limbas

1 aSies centras: apskritimo centro koordinaté 1 apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje

2 aSies centras: apskritimo centro koordinaté 2 apdirbimo
plok&tumos Salutinéje asyje

Skrsmuo: nominalus skylés apskritimo skersmuo

Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties polinis kampas.
Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios apdirbimo plok$tumos
asis (pvz., X, naudojant jrankio asj Z). Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte

Kampo Zingsnis/galinis kampas: prieauginis polinis kampas
tarp dviejy apdirbimo padéciy. Galima jvesti visiSkai
absoliuty galinj kampa (perjungti programuojamuoju
jungikliu). Galima jvesti teigiamas arba neigiamas vertes
Apdirbimo procesy skai¢ius: bendras apdirbimo padéciy
apskritime skaicius

PavirSiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté

smarT.

NC: programavimas
Idubos centro X koordinate

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Apzualsa | Tool | Brez. par. Padetis [¢

1 asies vidurys
2 asies vidurys
Skersmuo

Pradinis kampas
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Sablono generatoriaus paleidimas
smarT.NC Sablono generatoriy galima jjungti dviem skirtingais bddais:

Tiesiogiai i§ smarT.NC pagrindinio meniu treciosios programuojamujy
mygtuky juostos, jei keletg tasky rinkmeny norite apibréZzti vieng po kito
Apdirbimo apibrézties metu i$ formos, jei norite jvesti apdirbimo padétis

Sablono generatoriaus jjungimas i$ redagavimo meniu pagrindinés

juostos

NAUJAS
FRIDI:QS

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg
Pasirinkite treciajg programuojamujy mygtuky juostg

Sablono generatoriaus jjungimas: smarT.NC perjungia
rinkmeny, valdymo sistema (zr. paveikslélj desinéje) ir
parodo — jei yra — jau esamas tasky rinkmenas

Pasirinkite esama tasky rinkmeng (*.HP), perimkite mygtuku
ENT arba

atidarykite naujg tadky rinkmena; jveskite rinkmenos
pavadinimg (be rinkmenos tipo), mygtuku patvirtinkite MM
arba INCH: smarT.NC atidaro tasky rinkmeng su
pasirinktais matavimo vienetais ir atsiranda Sablono
generatoriuje

Failu tvarkymas

Programos
ikeltis
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Sablono generatoriaus atidarymas formoje

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimag,

Pasirinkite bet kurj apdirbimo zZingsnj, kuriame gali bati
apibréztos apdirbimo padétys

Pasirinkite vieng i jvesties lauky, kuriame apibréZziamos
apdirbimo padétys (zZr. paveikslélj deSinéje virSuje)
Apibrézkite perjungima j apdirbimo padétis taSky
rinkmenoje

Jei norite sukurti nauja rinkmena: jveskite rinkmenos
pavadinimg (be rinkmenos tipo), patvirtinkite
programuojamuoju mygtuku NEU .HP

ISSokanciame lange patvirtinkite naujos tasky rinkmenos
matavimo vienetus MM arba INCH: smarT.NC atsiranda
Sablono generatoriuje

Jei norite pasirinkti esama HP rinkmena: paspauskite

programuojamajj mygtukg PASIRINKTI .HP: smarT.NC rodo
iSSokantj langg su esamomis tasky rinkmenomis. Pasirinkite
vieng i§ rodomy rinkmeny ir mygtuku ENT arba laukeliu OK

perimkite | forma.

Jei norite redaguoti vieng i$ jau pasirinkty HP rinkmenuy:

paspauskite programuojamajj mygtukg REDAGUOTI .HP:
smarT.NC tada automatiskai jjungia Sablono generatoriy
Jei norite pasirinkti esama PNT rinkmenga: paspauskite
programuojamajj mygtuka PASIRINKTI .PNT: smarT.NC
rodo i$Sokantj langg su esamomis tasky rinkmenomis.

Pasirinkite vieng i§ rodomy rinkmeny ir mygtuku ENT arba

laukeliu OK perimkite j forma.

smarT.NC: programavimas
Apdorojimo padéties X koordinateé

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Apzualss | Tool | Grez. par. | Padetis [

Jei norite redaguoti .PNT rinkmeng, tada smarT.NC Sig
rinkmeng konvertuos | .HP rinkmeng! Dialogo klausima
patvirtinkite paspaude OK.

I L 1
. =0
FE 150 2 Q. ‘
Pasir. skers. / svli < [&]o L
* Paaa‘(ys sarase Skersmuo e || 1/
1| -
v :
Pagr.asis Salut.asis Ir.as. Lt
28]
= g
oFF]  on
S |
=
B
PADETYS
smarT.NC: programavimas :xﬁzﬁ
Sablono failo pavadinimas?
N CE AR NG R R0 RIS Apzualss | Tool | Grez. par. | Padetis [
g
= [ mm—
» (o] 2 =
- 5 7
S i
e 150 : ‘
Pasir. skers. / svli e [&]o =
* [fPacetys taile Skersnuo (e Com—
Er—
) Tagku sablonai
=
03
- [+]
L
S100% |
i HP =L
AN
o\ 5]
bl
- =
D =
PADETYS RODYTI NUSTATYM. NEU NUSTATYM. JUNGTIS
|- PNT .HP .HP .HP




Sablono generatoriaus i$jungimas smarT.NC: padéciv apibrézimas

?x‘oﬂ rrrrr m

ikelt m

Paspauskite mygtuka END arba programuojamajj mygtuka g §

PRE. ENDE: smarT.NC parodo i8Sokantj langa (paveikslélis . =2 o — é N
desingje) = 2
Paspauskite mygtukg ENT arba laukelj ,Taip®, kad bty m’-z"m“s % 'g_

iSsaugoti visi atlikti pakeitimai — arba iSsaugota nauja o ©

sukurta rinkmena — ir i§jungtas Sablono generatorius == =iEy =
Paspauskite NO ENT arba laukelj ,Ne*, kad atlikti pakeitimai I - 0

nebuty iSsaugoti ir bty iSjungtas Sablono generatorius = - = 9 % %
Paspauskite mygtukg ESC, jei norite patekti atgal | Sablono s100% [] g
generatoriy, + o o

Jei sablonp generatqflq Uun_g_ete_|§ formos, tai iSjunge 4 . ) o ‘ '3

@ generatoriy automatiskai griSite j ja. —_— %
Jei Sablono generatoriy jjungéte iS pagrindinés juostos, tai ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 2—

iSjunge generatoriy automatiskai griSite | paskutinj kartg,
pasirinktg .HU programa.
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Darbas su Sablono generatoriumi

Perziira

Norint apibrézti apdirbimo padétis, Sablono generatoriuje galite pasirinkti

Sias galimybes:

smarT.NC:

padéciu apibrézimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

o[Erauetvs: mn

[

- e

=0

= e

)
]

@3

5100%

®)

B i
) S
Eil

=

g

.o

TASKAS EILE

SABLONAS

REMAT

=

&3]

300t]

APSKRIT .

LIMBAS
é+ e

Programuo-
Funkcija jamasis Puslapis
mygtukas
Atskiras taskas, staCiakampis TASKAS Puslapis 165
Atskira eilé, tiesi arba pasukta Puslapis 165
Sablonas tiesiai, pasukus arba snBLONAS Puslapis 166
pakreipus
Rémas tiesiai, pasukus arba pakreipus [ _zemaz Puslapis 167
Pilnas apskritimas APSKRIT. Puslapis 168
<
Limbas Puslapis 169
Pradzios aukscio keitimas Puslapis 170




Programos
ikeltis

Sablono apibréztis smarT.NC: padéciu apibrézimas
Programuojamuoju mygtuku pasirinkite apibréZiamg Sablong

Formoje apibrézkite reikalingus jvesties parametrus: mygtuku ENT
arba mygtuku ,Rodyklé zemyn*® pasirinkite kitg jvesties lauka 2

ISsaugokite jvesties parametrus: paspauskite mygtukg END

TNC : \SMARTNC\PATDUMP . HP
Te]lPadetys: mm a [+1ze [+ M

A
koordinateés —
W

Kai naudodamiesi forma jvedate Sablona, struktdrinéje schemoje 1, e 3 i .| Ty
kairéje ekrano dalyje smarT.NC ji pavaizduoja ikonos simboliu. —

ISsaugojus Sablono jvesties parametrus, deSinéje ekrano puséje y +
Sablonas pavaizduojamas grafiskai.

Kai klavisu ,Rodyklé deSinén® atidarysite struktlrine schema, klaviSu * - j 2 X =
,Rodyklé deSinén“ i§ anksto apibréZtame Sablone galésite pasirinkti 2 I @ Q—’B
kiekvieng taska. smarT.NC kairéje pasirinktg taskg grafike mélyna spalva g =
vaizduoja desinéje (). Daugiau informacijos suteikia desinéje, virsutingje | 221 | (o] | i | . e
ekrano puséje 4 papildomai pateikiamos atitinkamo pasirinkto tasko —
staCiakampés koordinatés.

+
o
L
[+]
Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Sablono generatoriaus funkcijos

.. Programuoja-
LG masis mygtukas
Apdirbimui paslépti struktdringje schemoje Jle]
pasirinktg Sablong arba pasirinktg padétj. P
Paslepiami Sablonai arba padétys struktarinéje
schemoje pazymimi raudonu jstrizu briksneliu, o
perzidros grafike — Sviesiai raudonu tasku
Paslépty Sablony arba paslépty padéciy e
aktyvinimas i$ naujo L
Apdirbimui struktdrinéje schemoje uzblokuoti o]
padétis. Uzblokuotos padétys struktdrinéje .
schemoje pazymimos raudonu kryzeliu.

Uzblokuoty padéciy smarT.NC grafike nerodo. .HP
rinkmenoje smarT.NC neiSsaugo, smarT.NC jas
prideda, kai Sablono generatorius iS§jungiamas
UZblokuoty padéciy aktyvinimas i§ naujo

Apibréztas apdirbimo padétis eksportuokite | .PNT
rinkmeng. Reikalinga tik tuomet, jei apdirbimo
$ablong norésite naudoti senesnése iTNC 530
programinés jrangos versijose

Rodyti tik struktdrinéje schemoje pasirinktus
Sablonus/rodyti visus apibréztus Sablonus.
Struktdrinéje schemoje pasirinktg Sablong
smarT.NC rodo mélynai.

PERZIORA
ATSKIRAS
VISAS

smarT.NC:

padéciy apibrézimas

Programos
ikeltis

TNG: \SMARTNCNPATDUMP . HP

o [Erecstrs: mn

koordinatés
i

tis

i
2.6 Jpacetis

[+ize

M

-+ [

5
&0

e (=

cr
]

s100%

g =[m

+
w Er.}

_g_ =

®)

sl

o | X

UZRAKIN.
PARODYTI
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Praleisti

SUAKTYV.

ATIKTRAUK.
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Funkcija

Programuoja-
masis mygtukas

Rodyti/paslépti liniuotes

LINIUOTES

189

Vienu puslapiu aukstyn

PUSLAPIS

Vienu puslapiu Zemyn

PUSLAPIS

Persokti j inkmenos pradzig

PerSokti j inkmenos pabaigg

Mastelio funkcija: mastelio sritj traukti aukStyn
(paskutiné programuojamujy mygtuky juosta)

Mastelio funkcija: mastelio sritj traukti Zemyn
(paskutiné programuojamuyjy mygtuky juosta)

Mastelio funkcija: mastelio sritj traukti kairén
(paskutiné programuojamuyjy mygtuky juosta)

Mastelio funkcija: mastelio sritj traukti deSinén
(paskutiné programuojamujy mygtuky juosta)

AR

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Programuoja-

Funkcija masis mygtukas

Mastelio funkcija: padidinti gabalg. TNC i§ esmés [+
padidina taip, kad baty padidintas tuo metu

vaizduojamos iSpjovos centras. Prireikus slinkties
juostomis vaizda ekrane nustatykite tokioje
padétyje, kad norima detalé baty tiesiogiai matoma
paspaudus programuojamaji mygtukg (paskutiné
programuojamuyjy mygtuky juosta)

Mastelio funkcija: sumazinti gabalg (paskutiné =
programuojamuyjy mygtuky juosta)

Mastelio funkcija: rodyti originalaus dydZio gabalg [z
(paskutiné programuojamuyjy mygtuky juosta) E@s

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Atskiras taskas, staCiakampis

X: koordinaté apdirbimo plokStumos pagrindinéje adyje
Y: koordinaté apdirbimo plok$§tumos Salutinéje asyje

Atskira eilé, tiesi arba pasukta

»

1 aSies pradzios taskas: eilés pradzios tasko koordinaté
apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje

2 aSies pradZios taskas: eilés pradzios tasko koordinaté
apdirbimo plok§tumos Salutinéje asyje

Atstumas: atstumas tarp abiejy apdirbimo padéciy. Galima
jvesti teigiamg arba neigiamg verte

Apdirbimo procesy skai¢ius: bendras apdirbimo padéciy
skaicius

Sukimas: sukimo aplink jvestg pradzios taska kampas.
Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios apdirbimo plokStumos
asis (pvz., X, naudojant jrankio asj Z). Galima jvesti teigiamag
arba neigiamg verte

smarT.NC: padéé&iy apibrézimas

Programos
ikeltis

Pos. Pagr.asis Salut.asis

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Progran:
ikeltis

smarT.NC: padeciy apibreéezimas

os

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

1 asies prad. taskas

- 2 asies prad. taskas +0 ld E
Atstumas D +20 a—n
Apdoroiimy S[Atstunss tarp apdirbimo padeciu

X jueskite poliaus koordinate FK blokams

Sukinas (X koordinate irankio asiai 2).

= \ql
W

- - TL_1

L ) I T:T'_"?

¥ g

& B+

Apdirbimo padéciy apibrézimas

165



Programos
ikeltis

smarT.NC: padeciy apibreézimas

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP D e s Bl [

Sablonas, tiesiai, pasukus arba pakreipus
+d________ |
2 asies prad. taskas +0 n E
Atstumas 1 asyie +22 e

apdirbimo plok§tumos pagrindinéje asyje
2 aSies pradZios taskas: Sablono pradZios tasko koordinaté Bistures 2 JANTEE 1ENE MRS RS e

1 asies pradzios taskas: $8ablono pradZios tasko koordinaté
Atstumas 2 ammas tarp apdirbimo Dade iu

K
apdirbimo plokStumos Salutinéje aSyje swieniy saicivs 2 S

Sukimas +0

1 aies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy apdirbimo e, cien et -

&a1. asies suk. pad. o

plok§tumos pagrindinéje asyje. Galima jvesti teigiamg arba S R ST G A é A
neigiama verte

=]

ol

2 aSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy apdirbimo
plokStumos Salutinéje asyje. Galima jvesti teigiamg arba

cr
[T
]

neigiama verte

Eilu¢iy skaicius: bendras Sablono eiluciy skaicius
Stulpeliy skai¢ius: bendras $ablono stulpeliy skaicius ~
Sukimas: kampas, kuriuo visas Sablonas pasukamas apie — =
ivestg pradzios taska. Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios ‘ ‘ l ‘ ‘

s100% |
&

Er‘
-
s

i
ol

Apdirbimo padéciy apibrézimas

apdirbimo plok&tumos asis (pvz., X, naudojant jrankio a$j Z).
Galima jvesti teigiama arba neigiama verte

Pagrindinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plok§tumos pagrindiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant | jvestg pradinj taska. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamag verte.

Salutinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos Salutiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taska. Galima jvesti teigiama
arba neigiamag verte.

sukimo padétis kartu veikia anksciau atliktg viso Sablono

@ Parametrai Pagrindinés aSies sukimo padétis ir Salutinés aSies
sukimg.

i

166



Rémas, tiesiai, pasukus arba pakreipus smarT.NC: pade&iu apibrezimas

Renaz 1 aSies pradzios taskas: rémo pradZios tasko koordinaté
apdirbimo plok§tumos pagrindinéje asyje

2 aSies pradzios taskas: rémo pradzios tasko koordinaté R T

. . - - . v . Eiluciv skail{X koordingte irank

apdirbimo plokStumos Salutinéje asyje stulpelu siaieius @ i 4

'}

Sukinas +0

1 asies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy apdirbimo G psiatieh
plok§tumos pagrindinéje asyje. Galima jvesti teigiamg arba R P SO
neigiama verte

2 aSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy apdirbimo
plok§tumos Salutinéje asyje. Galima jvesti teigiamg arba

neigiama verte
Eilu¢iy skaiius: bendras rémo eiluciy skaicius
|

Stulpeliy skai¢ius: bendras rémo stulpeliy skaicius Tl
Sukimas: kampas, kuriuo visas rémas pasukamas apie —_—
jvestg pradzios taska. Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
apdirbimo plok&tumos asis (pvz., X, naudojant jrankio a&j Z).
Galima jvesti teigiamg arba neigiama verte

Pagrindinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plok§tumos pagrindiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant | jvestq pradinj tadkg. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamag verte.

Salutinés agies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos Salutiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taska. Galima jvesti teigiama
arba neigiamag verte.

Programos
ikeltis

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP B e s ol =

2 asies prad. taskas +0 "

Atstumas 1 asyie +20 .E-
Atstumas 2 aAtstunas tare apdizbime padiciu

bl 1
5

o
L
[+]
Apdirbimo padéciy apibrézimas

Parametrai Pagrindinés aSies sukimo padétis ir Salutinés aSies
@ sukimo padétis kartu veikia anksciau atliktg viso rémo sukima.
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Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Pilnas apskritimas

1 aSies centras: apskritimo centro koordinaté 1 apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje

2 aSies centras: apskritimo centro koordinaté 2 apdirbimo
plok&tumos Salutinéje asyje

Skersmuo: apskritimo skersmuo

Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties polinis kampas.
Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios apdirbimo plok$tumos
asis (pvz., X, naudojant jrankio asj Z). Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte

Apdirbimo procesy skai¢ius: bendras apdirbimo padéciy
apskritime skaicius

smarT.NC kampo zingsnj tarp dviejy apdirbimo padéciy
visada apskaiciuoja 360° padauginusi i$ apdirbimy skaiciaus.

smarT.NC: padeciu apibreézimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

-
.

Pilnas apskritinas

1 asies vidurys

2 asies uidurys +50
53

Skersmuo

M
AL

Pradinis k[Iveskite dalijamojo apskritimo skersmeni.
G

Apdorojimu skaicius

5
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=0

]

s1@0% %

Pu i@
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Limbas

LIMBAS

1 asies centras: apskritimo centro koordinaté 1 apdirbimo
plok§tumos pagrindinéje asyje

2 aSies centras: apskritimo centro koordinaté 2 apdirbimo
plok&tumos Salutinéje asyje

Skersmuo: apskritimo skersmuo

Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties polinis kampas.
Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios apdirbimo plok$tumos
asis (pvz., X, naudojant jrankio asj Z). Galima jvesti teigiamag
arba neigiamg verte

Kampo Zingsnis: prieauginis polinis kampas tarp dviejy,
apdirbimo padéciy. Galima jvesti teigiamg arba neigiama
verte. Dél kampo Zingsnio pakeitimo automatiSkai bus
pakeistas apibréztas galinis kampas

Apdirbimo procesy skai¢ius: bendras apdirbimo padéciy
apskritime skaicius

Galinis kampas: paskutinio grezimo polinis kampas.
Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios apdirbimo plok$tumos
asis (pvz., X, naudojant jrankio asj Z). Galima jvesti teigiamg
arba neigiama verte. Dél galinio kampo Zingsnio pakeitimo
automatiSkai bus pakeistas prireikus anksciau apibréztas
kampo Zingsnis

smarT.NC:

padéciy apibreéezimas

Programos
ikeltis

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

1 asies vidurys

I

2 asies vidurys +50 ) E
Skersauo & j—
Pradinis kIveskite dalijamoio apskritimo %
Kampo zingsnis
Apdorojiny skaicius 3 S Q‘
Pabaigos kampas +135 g
2 E A h
e T T T Eq—w?
i
¢ B+
s100x |
oy
[oFF]  on
- E
|

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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» Pradzios aukscio keitimas smarT.NC: padéciy apibrézimas Proaranos

“ o we . P . . v . . ikeltis

£ Pavirsiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté AT e i

:g, (5] oordinates
2 F
o Jei apdirbimo padéciy apibrézties metu neapibréziamas joks d
g @ pradzios aukstis, smarT.NC jrankio pavirSiaus koordinatei [0
5 visada nustato 0. |
% Jei keiCiate pradzios aukstj, tai naujasis pradzios aukstis bus ©3
g taikomas visoms véliau programuojamoms apdirbimo o []
o padeétims. = B
§ Jei struktdrinéje schemoje pasirinksite pavirsiaus koordinatés ! —]
Q simbolj, perzitros grafike visos apdirbimo padétys, kurioms g 5l
S taikomas $is pradzios aukstis, bus pazymétos Zaliai. ‘ ‘ l ‘ ‘ ‘

Q

<
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Atitraukimo aukscio apibréztis padéties pritraukimui (FCL 3
funkcija)
Rodykliy klaviSais pasirinkite bet kurig atskirg padétj, kuri turi bati
patraukta | JUisy apibréztg aukstj

TR Atitraukimo aukstis: jvedama absoliuti koordinaté, kurioje
% TNC turi pritraukti Sig padétj. TNC Sig padétj papildomai

pazymi papildomu apskritimu

Jusy apibréztas atitraukimo aukstis yra susijes su aktyviu
@ atskaitos tasku.

smarT.NC: padécéiu apibrézimas

Programos
ikeltis

TNG: \SMARTNCNNEU1 . HP
-
&
o1 .ZPaﬂél is

[+50

Isanks. pad. nust. auks.
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Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Kontiiry apibréztis

172

Kontiry apibreéztis
Pagrindai

Kontirai apibréziami atskirose rinkmenose (rinkmenos tipas .HC). .HC
rinkmenas galima panaudoti jvairiai, nes jose yra tik kontdry apraSymas
— tik geometriniai ir technologiniai duomenys: kontdro dalims, jduboms
arba saleléms.

18 esamy DXF rinkmeny HC rinkmenas galima eksportuoti naudojamomis
juostos funkcijomis arba DXF keitikliu (pasirenkama programiné jranga).

Ankstesnése atviro, nekoduoto teksto dialogy programose (.H
rinkmenos) esamus kontdry apraSymus greitai galite konvertuoti |
smarT.NC kontdro apraSyma (zr. Puslapis 181).

Kaip ir bloky programose bei Sablony generatoriuje, atskirus kontdro
elementus struktdrinéje schemoje smarT.NC pavaizduoja atitinkama
ikona 1 . |vesties formoje 2 jveskite atitinkamo kontliro duomenis. Laisvo
kontdro programavimo FK metu perzidros formoje = galima pasirinkti iki 3
kity isamiy formy, (4), | kuriuos galima jvesti duomenis (Zr. paveikslélj
desSinéje apacioje).

smarT.NC: kontary
Koordinateés?

apibrezimas

Programos
ikeltis

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

3 [T Jpekarting tiese L

X koordinate

:] ¥ koordinate

BT
[

smarT.NC:

kontaru apibrézimas
Apskritimo spindulys?

Programos
ikeltis

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

Apskritimas FC

Aps.duon. ‘ Aps. duon . ‘

Apskritimo centras CCX
Apskritimo centras CCY
Apskritimo spindulys

Sukimo kryptis © |75IDR-
X koordinaté

¥ koordinate

cntr.: polio spind. CCPR
cntr.: Pol. kamp. CCPA

= SE
o [zprs © orr ; ‘
W
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Kontiaro programavimo jjungimas
smarT.NC kontlro programavima galima jjungti dviem skirtingais bidais:

Tiesiogiai i§ redagavimo meniu pagrindinés juostos, jei keleta atskiry
kontdry norite apibrézti vieng po kito

Apdirbimo apibrézties metu i§ formos, jei norite jvesti apdirbimo kontdro

pavadinimg, "
_ L . . . . R =
_Konturo programavimo jjungimas i$ redagavimo meniu pagrindinés S e erosrasos :g
juostos .'5
Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg e DinesomarThoN . =
Coomeean Failo pav. - [T1p. |ovais|pakeistas [Basen
v Qdxf iHcPoct HU 814 m
'] . v . . . . CiGravure iHcPocBHB HU 816
E Pasirinkite tre€igjg programuojamuyjy mygtuky juostag o Seroocanes oo e >
Ciservice DS HP 805 13
- . T . . . IsmarTNC [=JDREIECKRECHTS HC 184 whd
Kontdro programavimo jjungimas: smarT.NC perjungia  Cwvsten o & c
ESS rinkmeny valdymo sistema_ (zr. paveikslélj desinéje) ir N=o e P ese sz Q
parodo — jei yra — jau esamas tasky rinkmenas = e
Pasirinkite esama kontro programa (*.HP), perimkite B e M
mygtuku ENT arba iEneaeLaTun w0
. . . - . . . fHhai
A atidarykite nauja kontdro programa;: jveskite rinkmenos é G onorees 5 ‘o
.. . . . . . =K1 HC 1094 18.02.2010 -
D pavadinimg (be rinkmenos tipo), mygtuku patvirtinkite MM (p Siczs W 103 15.02.7010 - 2 Q‘B
. - HHKLARTEXT HU 1660 18.02.2010 ===+ ¥ W
arba INCH: smarT.NC atidaro kontlro programg su e e T
paslrlnktals matavlmo Vlenetals PUSLAPIS | PusLAPIS | NuSTATYM. on 0 PASIRINK. | NAUJAS | PASKUTIN.
. . . . v . S [N FAILAS FAILAT PAB.
smarT.NC automatiskai jterpia dvi eilutes skaiciy srities t [ | ooia | o™ | B BN

apibrézgiai. Prireikus pritaikomi matmenys
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Kontiiro programavimo atidarymas formoje

NUSTATYM.

JUNGTIS

RODYTI

e

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimag,

Pasirinkite bet kurj apdirbimo Zingsnj, kuriam reikalingos
kontdro programos (122 BLOKAS, 125 BLOKAS)
Pasirinkite jvesties laukg, kuriame jraSomas konttro
programos pavadinimas (1, Zr. paveikslélj)

Jei norite sukurti nauja rinkmena: jveskite rinkmenos
pavadinimg (be rinkmenos tipo), patvirtinkite
programuojamuoju mygtuku NEU

ISSokanciame lange naujos kontdro programos matavimo
vienetus patvirtinkite mygtuku MM arba INCH: smarT.NC
atidaro kontdro programa su Jasy pasirinktais matavimo
vienetais, ji atsiranda kontdro programavime ir automatiskai
perima bloky programoje nustatytg ruosinio apibréztj
(skai€iy srities apibréztis)

Jei norite pasirinkti esama HC rinkmena: paspauskite
programuojamajj mygtuka PASIRINKTI HC: smarT.NC rodo
iSSokantj langg su esamomis kontdiro programomis.
Pasirinkite vieng i§ rodomy kontdiro programy ir mygtuku
ENT arba laukeliu OK perimkite | forma,

Jei norite redaguoti vieng i$ jau pasirinkty HC rinkmeny:
paspauskite programuojamajj mygtukg REDAGUOTI:
smarT.NC tada automati$kai jjungia kontdiro programavima
Jei HC rinkmena norite sukurti DXF keitikliu: paspauskite
programuojamaji mygtukg RODYTI DXF: smarT.NC rodo
iSSokantj langg su esamomis DXF rinkmenomis. Pasirinkite
vieng i§ rodomy DXF rinkmeny, ir perimkite mygtuku ENT
arba paspaude laukelj OK: TNC jjungia DXF keitiklj, kuriuo
pasirinksite norimg kontira ir kontlro pavadinimg galésite
iSsaugoti tiesiogiai formoje (zr. ,DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné jranga)” 182 psl.)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
=
-+ [E:2s «ontaro 1inisa
70

(e

(@]
=

NeE=l

'“1 Name

. Number ...

ozvales | Tool | Frez.par. |
i m I
@
a
=

Pavirsiaus koordinateés
Bylis

Istamos gvlis

soniné uzlaida

Frezavimo bad. (M3) @

Spindulio korekciia

Priartinimo badas

Priartinino spindulys

kampas

Kontaro

et

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusmrvi

TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
==

= * [E=J225 Kkontaro 1inisa

pzvales | Tool | Frez.par. |

— " B

1[a] g EEN

[ :

F E 150 S Q

F E 500 u

Pavirsiaus koordinatés [+0 o

Gvlis 20 1 1
P - s“v‘

T g

INcH | Nutraukti | = % g

Spinaulio korekciia

Priartinino budas © r steex [1

Priartinino spindulys 5 Q) ¥

Centrinis kampas 3 OFF  oN

@

Kontaro i, ;_L

\ @® =

£} 1)

NUTRAUKTT




Kontiaro programavimo pabaiga

=)

Paspauskite mygtukg END: smarT.NC iSjungia kontdro
programavima ir grizta | tg busena, i§ kurios buvo jjungtas
kontlro programavimas: paskutinj kartg aktyvintoje HU
programoje — jei jjungéte iS smarT.NC pagrindinés juostos
arba | atitinkamo zingsnio jvesties forma, jei buvo jjungta i8
formos

Jei kontdro programavimg jjungéte i$ formos, tai iSjunge
generatoriy automatiskai grisite j ja.

Jei kontlro programavimag jjungéte i$ pagrindinés juostos, tai
iSjunge generatoriy automatiskai grjSite | paskutinj kartg,
pasirinktg .HU programa.

Kontiry apibréztis
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Darbas su kontiro programa

Perziura

Kontiro elementai programuojami naudojant Zinomas atviro, nekoduoto
teksto dialogo funkcijas. Galima naudotis ne tik pilkais juostos funkcijos
mygtukais, bet savaime suprantama ir galingu laisvuoju kontdro

programavimu FK, kurio formas galima iSkviesti programuojamaisiais
mygtukais.

Laisvo kontdro programavimo FK metu itin padeda pagalbiniai
paveiksléliai, kurie pateikiami kiekvienam jvesties laukui ir tampa aiSku,
kurj parametra reikia jvesti.

Visomis zinomomis programavimo grafiko funkcijomis neribotai galima
naudotis ir smarT.NC.

Dialogo valdymas formose yra beveik identiSkas dialogo valdymui atviro,
nekoduoto teksto dialogo programavime:

Oranziniais aSies mygtukais nustatoma zymeklio padétis atitinkame
jvesties lauke

Oranziniu mygtuku | i§ absoliutinio programavimo perjungsite
prieauginj

Oranziniu mygtuku P i$ staciakampiy koordinaciy programavimo
perjungsite poliniy koordinaciy programavima,

smarT.NC:

kontdru apibrézimas

Apskritimo spindulys?

Programos
ikeltis

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

[EJpeskritinas Fo

fps.auon. | Aps.duon. | Pasal.tas. [

[

Apskritimo centras ccx  [+0 &
Apskritimo centras cCY 0 —
Apskritino spindulys I —
Sukimo kryptis © DR— o Dmr oFF | 8 Q.
X koordinate W
v koordinate [
contr.: polio spind. CCPR v |
cntr.: Pol. kamp. CCPA = ?
o
. &H
S ) e 7|+
e S100%
=
‘ o] on
| &t
I @<=
B B




Laisvo kontiliro programavimas FK smarT.NC: kontaru apibrézimas PR
Gabalo bréziniuose, kuriy matmenys néra pritaikyti NC, yra pateikti —

. v . f . . . h . . = A . Aps . duom. ‘ fps.duon. | Pagal.tss. [
koordinaciy duomenys, kuriy negalite jvesti pilkais dialogo mygtukais. 15 [EFriess rur {eseitmo contzan cox - 5| KD
& C . . _ v B SaTutindis Sueieyins BTOLATIRSE SEvTo, svesiie
Siuos duomenis tiesiogiai galima uZprogramuoti laisvo kontdro vro [fJriess o LRSS T AR SOOS, (B3 PoLionsy
programavimo FK metu. TNC kontiirg apskaiciuoja pagal j forma jvesta, ve Tiese T e
v - . e . . v . . P 20 Suapualinimas RND oordinate [+
zinomg kontdro informacija. Galima naudotis Siomis funkcijomis: var [Effriess s e i o [

> 22 npskrnmas FC ‘C""': EolLjilanp iCCRA | —
- Programuojamasis - 2
Funkcija —
) mygtukas 2z ﬂ .

Tiesé su tangentiniu prijungimu

Tiesé be tangentinio prijungimo

FL FLT Fc FeT FPOL. PALEISTI RESET
ool il A i ‘j- PALEISTI | ATS.RINK. +
PALEISTI

Kontiry apibréztis

Apskritimo lankas su tangentiniu prijungimu For T

Apskritimo lankas be tangentinio prijungimo

'y
Polius FK programavimui FroL

tekste, kurj TNC atveria kiekvienam jvesties laukui (zr. ,Pelés
valdymas” 40 psl.), ir atviro, nekoduoto teksto dialogo Zinyne
naudotojui.

@ Informacijos apie galimus kontlro duomenis rasite patarimy
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try apibréztis

Kont
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Funkcijos programavimo grafike

Funkcija

Programuojamasis

mygtukas

Viso programavimo grafiko sudarymas

RESET
+
PALEISTI

Programavimo grafiko sudarymas rinkiniais

PALEISTI

Viso programavimo grafiko sudarymas arba
papildymas paspaudus RESET + START

PALEISTI

Sustabdyti programavimo grafika. Sis
programuojamasis mygtukas pasirodo tik tada,
kai TNC sudaro programavimo grafika,

SUST.

smarT.NC: kontdry apibrézimas Frouremos
ikeltis

INC S AR TN CRHAKE Nl ] Aps . duom. | aps.auon. | Pagal.tas. |4>

v 18 -nese FLT [ Apskritino centras cox  [+0

17 [E|sprendinas FseLecT

B lriese v

Tiese FL

Apskritimo centras CCY 0

|"

Ap[ealutingis apdirbino plokStumos asyje iveskite

fyeslite spskriting cenivo, POLial

Mastelio funkcija (3 programuojamujy mygtuky
juosta): parodyti remag ir perkelti

Mastelio funkcija: sumazinti iSkarpa, norint
sumazinti, programuojamasis mygtukas
spaudziamas keletg karty

Mastelio funkcija: padidinti iSkarpa, norint
padidinti, programuojamasis mygtukas
spaudziamas keletg karty,

Atstatyti ankstesne iSkarpg

RODYTI
KAIP
RUOSINT

Perimti pasirinktg sritj

RODYTI

X koordinate
suspualinimas RND ) P TR Fe
Tiese FL || entr.: polio spind. CCPR mll7a 2
i e
Fereroro @ } cntr.: Pol. kamp. CCPA A |
» 23 [T J]apskritinas For |
~ s
- 24 @iepskritinas FCT H \ e .
& ) @ g |+
— s1@0% ;
/ @
[ LS oN
\ —
- s ;
o @ —_
. - ¥
_ _ B
FL FLT Fc Fer FPOL. PALETSTI RESET
@ - A / PALEISTI | ATS.RINK. +
PALETSTT
smarT.NC: kontdry apibrézimas itk
ikeltis
TNC : \SMARTNCNHAKEN . HC aps.auon. | Aps.duon. | Pasal.tas. [
T s o 2 "
v1e  [T7riese Fut Apskritino centras ccx  [+0 &
A
17 EFJserenainss FssLect Apskritimo centras coy  [+@ —
Hm ApEalufingie apdirhino plokatymos aeyie iveskite

2 [E]suspusiininas R0

vz [E7]riess ru
v 2z B ]meskritines Fo

> poliausy

X koordinate

v koordinate [+o

Cntr.: polio spind. CCPR
—

cntr.: Pol. kamp. CCPA

RODYTT
KAIP
RUOSINT

RODYTI
RUOS. V.




|vairios konttiro elementy spalvos zymi jy taikomuma;:

mélyna Kontdro elementas nustatytas vienareikdmiskai

zalia |vesti duomenys suteikia keliy sprendimy galimybe;
pasirinkite tinkama,

raudona |vesti duomenys dar nepakankamai apibrézia kontdro
elementy; jveskite kitus duomenis

Pasirinkti vieng i$ galimy sprendimy
Jei dél neiSsamiy jvesciy teoriSkai galimi keli sprendimai, smarT.NC: kontaru apibrezimas

Programos
programuojamuoju mygtuku teisingg sprendimag galite iSsirinkti i
i . . TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC Aps.duom. | Aps.duom. | Pagal.tas. |*
naudodami grafika; vis Efriess ur e RN co— ]
17 Spremmas FSELECT Apskritimo centras CCY +0 —

sulfbebS202191° EANKIE R 21y por suncs e
1o B Jriese 23815051142 ARk iERYE ) SUTEL BBEUDHR, 1

X koordinate W
20 [El]suspuatininas RND i P e

Pasirinkti ir perimti rodomg sprendimg, o [EJriese ‘m.: polio spind. CoPR [
SPRENDIMA

i iri i Ap[Sa1uting e apdirbino plokstymos adyie iveskite
Rodyti jvairius sprendimus V1o Efriese iU fosgiile Sefkriiiep conite (ava.. pols
SPRENDIMA

Kontiry apibréztis

D 65 Rpskrnxmas e cntr.: Pol. kamp. CCPA

Lo _ v 23 [EJ]aeskritinas FoT |
Programuoti kitus kontlro elementus "2 @Bdrosicitines ror 7
PASIRINK il

PALETSTE Programavimo grafikg sudaryti kitam uzprogramuotam LG s
A’ B . T r T )
rinkiniui Y= .
RODYTI PASIRINK. PALEISTL | ;;pa16TT
SPRENDIMA SPRENDIMA R' PASIRINK.
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Kontiiro programavimo metu naudojamos funkcijos

Programuojamasis

Funkcija mygtukas
RuoSinio apibrézties perémimas is .HU PERINTT
programos, jei kontliro programa buvo iSkviesta | ruosmz
" iS smarT.NC bloko
N Rinkinio numerio rodymas/paslépimas
D PRALEISTI
S RINK. NR.
2
% Programavimo grafika braizyti i$ naujo, kai,
= pvz., buvo istrintos susikertancios linijos ) D
S
=
t Trinti programavimo grafikg NAIKIN.
o GRAF.0BJ.
X
IS karto po jvesties grafiSkai vaizduoti euraner
uzprogramuotus kontiiro elementus: funkcija 2.

18J. /1J.
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Esamas atviro, nekoduoto teksto dialogo programas konvertuoti j
kontiaro programas

Sio proceso metu esama atviro, nekoduoto testo dialogo programa (.H
rinkmena) reikia nukopijuoti | kontaro aprayma (.HC rinkmena). Kadangi

kopijavimo proceso metu turi bati naudojama ASCII rinkmena. Atlikite
Siuos veiksmus:

PGM
MGT

88

KOPIJUOTI
N
=|

KOPIJUOTI
N
|

Pasirinkite programavimo i§saugojimo/redagavimo rezimg
ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema,
Pasirinkite konvertuojamg .H programg

Pasirinkite kopijavimo funkcija;: kaip tikslo rinkmeng jveskite
*.A, TNC i$ atviro, nekoduoto teksto dialogo programos
sukurs ASCII rinkmeng

Pasirinkite anksc&iau sukurtg ASCII rinkmeng

Pasirinkite kopijavimo funkcija; kaip tikslo rinkmeng jveskite
*.HC, TNC i§ ASCII rinkmenos sukurs kontlro aprasyma
Pasirinkite naujg .HC rinkmeng ir pasalinkite visus rinkinius
(i8skyrus ruoSinio apibrézti BLK FORMA), kuriuose néra
kontdro apradymo

Dabar smarT.NC gali naudoti uzprogramuoto spindulio
korekcijas, pasalinti pastiimas ir papildomas M funkcijas, HC
rinkmenas.

Kontiry apibréztis
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DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné

182

DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné jranga)

Naudojimas

CAD sistema sukurtg DXF rinkmeng galima tiesiogiai atidaryti TNC, kad
baty galima iSskleisti kontdrus ir apdirbimo padétis bei juos iSsaugoti kaip
atviro, nekoduoto teksto dialogo programa arba tasky rinkmenas.
Kontiry atrankos metu gautas atviro, nekoduoto teksto dialogo
programas gali apdoroti ir ankstesnés TNC valdymo sistemy versijos, nes
kontdry programose yra tik L ir CC-/C rinkiniai.

TNC:N. ..

PASIR.
KONTORA

PASIR.
PADETT

smarT.NC: pasirinkti DXF elem. :::::::“
[iep -so @ ____&o . _nes __nse ool

I A A £
[fif__abs -107.8142 140.8327 rel -107.86142 140.6327 |

NUSTATYTT  NUSTATYTI
NUORODA
LYGMENT @

ATSAUKTT
PASIRIN.
ELEMENTA

I&SAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA




Apdorojama DXF rinkmena turi bti iSsaugota TNC
standziajame diske.

Pries nuskaitant | TNC batina atkreipti démesj, kad DXF
rinkmenos pavadinime nebaty jokiy tarpo ir neleistiny
specialiyjy simboliy.

Atidaromoje DXF rinkmenoje turi bati bent vienas lygmuo.

TNC palaiko dazniausiai apdorojamg DXF-formatg R12
(atitinka AC1009).

TNC nepalaiko dvejetainio DXF formato. DXF rinkmeng
kuriant i§ CAD arba bréziniy programos reikia atkreipti
démesj, kad rinkmena bty iSsaugota ASCII formatu.

Sie DXF elementai gali biiti pasirenkami kontirais:
LINE (tiesé)
CIRCLE (pilnas apskritimas)

ARC (limbas)
POLYLINE (polilinija)

DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné
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DXF rinkmeny atidarymas
DXF keitiklj galima jjungti dviem skirtingais badais:

Naudojant rinkmeny valdymo sistema, kai norite vieng po kitos iSskleisti
keleta kontdro arba padéciy rinkmeny,

125 (kontdro dalis), 122 (kontdro jduba) ir 130 bloko (kontdro jduba ant
tasky Sablono) apibrézties metu i$ formos, jei norite jvesti apdirbamo
kontdro pavadinimg

Apdirbimo apibrézties metu, kai apdirbimo padétys jvedamos
naudojant tasky rinkmenas

apibréztg atskaitos taskq ir papildomai iSsaugo esamag,
mastelio bakle. Kai tg pac¢ig DXF rinkmeng atidarysite i$
naujo, TNC jkels Sig informacijg (taikoma paskutinj kartg,
pasirinktai rinkmenai).

@ ISjungus DXF keitiklif TNC automatiSkai iSsaugo Jasy,

DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné
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DXF keitiklio jjungimas naudojant rinkmeny valdymo sistema
Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema,
MGT

; Rodomam rinkmenos tipui pasirinkti paspauskite
o programuojamujy mygtuky meniu: paspauskite
programuojamajj mygtuka PASIRINKTI TIPA,
Perziareéti visas DXF rinkmenas: paspauskite
ety programuojamajj mygtukg RODYTI DXF

Pasirinkite norimg DXF rinkmeng, perimkite mygtuku ENT:
smarT.NC jjungia DXF keitiklj ir ekrane parodo DXF
rinkmenos turinj. Kairiajame lange TNC rodo taip
vadinamuosius skirtukus (lygmenis), deSiniajame lange —
brézinj

DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné
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DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné
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DXF keitiklio atidarymas formoje

RODYTI

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimag,

Pasirinkite bet kurj apdirbimo Zingsnj, kuriam reikalingos
kontiro programos arba tasky rinkmenos

Pasirinkite jvesties lauka, kuriame turi bati nurodytas kontaro
programos pavadinimas arba apibrézta tadky rinkmena
ljunkite DXF keitiklj: paspauskite programuojamajj mygtukg
RODYTI DXF: smarT.NC parodo i§Sokantj langg su
esamomis DXF-rinkmenomis. Prireikus pasirinkite kataloga,
kuriame iSsaugota atidaroma DXF rinkmena. Pasirinkite
vieng i§ rodomy DXF rinkmenuy, ir perimkite mygtuku ENT
arba paspaude laukelj OK: TNC jjungia DXF keitiklj, kuriuo
pasirinksite norimg kontiirg arba norima padétj ir kontiro
pavadinimg arba tasky rinkmenos pavadinima galésite
iSsaugoti tiesiogiai formoje (Zr. ,DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné jranga)” 182 psl.)

smarT.NC: programavimas
Kontdro apraso marsruto pavad.

Programos
ikeltis

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
®

-
» [Eszs xontaro 1iniia

.

|
|
> E‘Tﬂ
% .HC
(| 5 N
lim| N
|

mpzvalsa | Toeol |
(6]
=[@)
r[]
[l
Pavirsiaus koordinatés
Gvlis
Istamos svlis
soniné uzlaida
Frezavimo bad. (Mea> @

Spindulio korekciia

Priartinimo badas

Priartinimo spindulys
Centrinis kampas

KontGro pavadinimas

Frez.par. [

RODYTT

NEU

.HC




Pagrindiniai nustatymai

Trecioje programuojamujy mygtuky juostoje galite atlikti jvairius

nustatymus:

Nustatymas

Programuojamasis
mygtukas

TNC:N. ..

Rodyti/nerodyti liniuotés: TNC rodo liniuote
bréZinio kairiajame ir deSiniajame kraste.
Liniuotéje pateikiamos vertés susijusios su
brézinio nuliniu tasku.

LINIUOTES

185

Rodyti/nerodyti blsenos eilutés: TNC rodo
blsenos eilute brézinio apacioje. Blsenos
eilutéje galima matyti tokios informacijos:

Aktyvds matavimo vienetai (MM arba INCH)

Aktualios pelés padéties X ir Y koordinate

Rezime PASIRINKTI KONTURA TNC rodo,
ar pasirinktas kontdras yra atidarytas (open
contour) ar uzdarytas (closed contour)

PADETIES
EILUTE

189

smarT.NC: pasirinkti DXF elenm. '::::ff:“s
s, o % 5o oo, lise... ze0]

Elemento inform.
©.0000
v ©.0000

[T T
[iM__abs -107.8142 140,832/ rel -107.8142 140.0327

TRANKIO
TRAJEK.
PARODYTT

PAPILDOM.
APSK. TAS.

1.

LInIuoTes | PADETIES
EILUTE  VIENETAS

189 180 [M]  INCH

GO NUSTATYTI

TOLERANC.

NUSTATYTI
SK.GEBA

Matavimo vienetai MM/INCH: nustatyti
matavimo vienetus DXF rinkmenoje. Siuos
matavimo vienetus TNC perduoda ir kontlro
programai

MATAVIMO
VIENETAS
MM]  IncH

Nustatyti paklaidg. Paklaida nustato, kiek Salia
esantys kontdro elementai gali bati nutole
vienas nuo kito. Naudodamiesi paklaida galite
iSlyginti netikslumus, kurie gali bati padaryti
braizant brézinj. Pagrindiniai nustatymai
priklauso nuo visos DXF rinkmenos iStempimo

NUSTATYTI
TOLERANC.

DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné
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Nustatymas

Programuojamasis
mygtukas

Nustatyti sklaidg. Sklaida nustato, kiek skaiciy
po kablelio TNC kontaro programa turi palikti.

Pagrindinis nustatymas: 4 skaiciai po kablelio

(atitinka 0.1 ym sklaidg)

NUSTATYTI
SK.GEBA

Tasky perémimo rezimas apskritimams ir
limbams. Rezimas nustato, ar parenkant
apdirbimo padétis TNC turi tiesiogiai perimti
apskritimo centrg spustelejus pelés klavisg
(ISJUNGTA), ar i$ pradziy bus rodomi
papildomi apskritimo taskai

ISJUNGTI

Papildomy apskritimo taSky nerodyti,
tiesiogiai perimti apskritimo centro taska,
spusteléjus apskritimg arba limbg
JJUNGTI

Papildomus apskritimo taskus rodyti,
norimg apskritimo taska perimti dar kartg
spusteléjus

PAPILDOM.
APSK. TAS.

J.

Tasky perémimo rezimas: nustatoma, ar
pasirenkant apdirbimo padétis TNC turi rodyti
jrankio veikimo kelia, ar ne.

RODYTI
TRANKIO
MARSRUTA

vienetai, nes DXF rinkmenoje apie tai néra jokiy duomenu.

Q Atkreipkite démesj, kad turi bati nustatyti teisingi matavimo



Lygmens nustatymas

DXF rinkmenose dazniausiai yra keli lygmenys (skirtukai), kuriuose
naudodamas konstruktorius gali sukurti brézinj. Naudodamas lygmeny
technikg konstruktorius sugrupuoja jvairius elementus, pvz., vieng gabalo
kontlrg, matmenis, pagalbines ir konstrukcijos linijas, SeSélius ir tekstus.

Kad renkantis kontdrg ekrane baty kuo maziau nereikalingos
informacijos, galite paslépti nereikalingus, DXF rinkmenoje esancius
lygmenis.

Q Apdorojamoje DXF rinkmenoje turi bati bent vienas lygmuo.

Kontirg galima pasirinkti ir tada, kai konstruktorius jj iSsaugo
skirtinguose lygmenyse.

NusTATYTE Pasirinkite lygmens nustatymo rezima, jei jis dar
ELE neaktyvintas: kairiajame lange TNC parodo visus lygmenis,

esancius aktyvioje DXF rinkmenoje

Jei norite paslépti lygmenj: kairiuoju pelés klaviSu pasirinkite
norimag lygmenij ir paslépkite spusteléje kontroliniame
laukelyje

Jei norite pamatyti lygmenj: kairiuoju pelés klaviSu pasirinkite
norimg lygmenij ir aktyvinkite spusteleje kontroliniame
laukelyje

smarT.NC: pasirinkti DXF elenm. ':::?:f’s”s

T T
[M__3bs -107.8142 140.8327 rel -107.814Z 140.8327
ErER, e ATSAUKTI | ISSAUBOTI

e || SR
NUORODA PASIRIN. | PASIRIN.
LYGMENT >

[ R ELEMENTA | ELEMENTA

DXF rinkmeny apdorojimas
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Atskaitos tasko nustatymas

DXF rinkmenos bréZinio nulinis taSkas ne visada yra reikiamoje vietoje, smarT.NC: pasirinkti DXF elem. PR
g todél ne visada jj galima perimti kaip gabalo atskaitos taska. Todél TNC
= '8 pateikia funkcija, kuri, spusteléjus elementa, brézZinio nulinj taska perkels == > 41 g
:g.'g i prasminga vieta. —
5 g Atskaitos tasSkg galite nustatyti Siose vietose: i ;l ‘
©
% 9 Tiesés pradzios, pabaigos arba centro taske L
> % Apskritimo lanko pradZios arba pabaigos taske —
o £ Atitinkamai kvadranto peréjime arba pilno apskritimo centro taske g %‘
© . “
E ;C: Sankirtos taske T
E o tiesé — tiesé, net jei sankirta yra prailgintoje atitinkamoje tieséje i e =
THT) tiesé — apskritimo lankas ‘ 4885
>< © . . . ™ Fif__abs 1075147 140 5377 vel —107.5147 140 5327 B
g tiesé — pilnas apskritimas wwstarers | WSTATYTE  proze. | eeote. | ATERUKTE | zeseusors
. e . . . . e NUO‘EODG o e e PASIRIN. PASIRIN. PHB -
pilnas apskritimas/limbas — pilnas apskritimas/limbas G0 || B

Kad baty galima nustatyti atskaitos taska, batina naudoti TNC
@ klaviataros lietimui jautry laukg arba USB prijungtg pele.

Atskaitos taska taip pat galite pakeisti, kai kontdras jau
pasirinktas. TNC tikrgsias koordinates apskai€iuoja tik tada,
kai pasirinktas kontlras iSsaugomas konttro programoje.
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Atskaitos tasko pasirinkimas atskirame elemente

NUSTATYTI
NUORODA
@

Atskaitos tasko nustatymo rezimo pasirinkimas

Kairiuoju pelés klavisu spustelékite elementa, kuriame norite
nustatyti atskaitos taskg: TNC parodo zvaigzdute
pasirenkamus atskaitos taskus, esancius ant pasirinkto
elemento

Spustelékite zvaigzdute, kurig norite pasirinkti kaip atskaitos
taska: TNC atskaitos tasko simbolj padeda pasirinktoje
vietoje. Prireikus naudokite mastelio funkcija, jei pasirinktas
elementas yra per mazas.

Atskaitos tasko, kaip dviejy elementy sankirtos pasirinkimas

NUSTATYTI
NUORODA
(€}

=)

Atskaitos taSko nustatymo rezimo pasirinkimas

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite pirmajj elementg (tiesé,
pilnas apskritimas arba apskritimo lankas): TNC Zvaigzdute
parodo pasirenkamus atskaitos taskus, esancius ant
pasirinkto elemento

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite antrajj elementa (tiesé,
pilnas apskritimas arba apskritimo lankas): TNC atskaitos
tasko simbolj padeda ant sankirtos

TNC dviejy elementy sankirta apskai€iuoja ir tada, kai ji yra
prailgintoje elemento dalyje.

Jei TNC gali apskaiciuoti keletg sankirty, tai valdymo sistema
pasirenka tg sankirta, kuri yra arciausiai antrojo elemento,
pasirinkto spusteléjus pelés klavisa.

Jei TNC negali apskaiciuoti jokios sankirtos, tada ji iSkelia jau
pazymeétg elementa.

Informacija apie elementus

TNC ekrano apacioje, kairéje puséje parodo, kiek Jlsy pasirinktas
atskaitos taskas yra nutoles nuo brézinio nulinio tasko.

TNC:N. . . = -5 1

smarT.NC: pasirinkti DXF elenm. Programos
ikeltis
[-tee. . =56, ... .10 ... .56 ... 1100, 1150, . [200]

Elemento inform.
X 0.000¢

v ©.0000

[T
[i__abs ~1067.6142 140.6327 rel -107.0142 140.6327

NUSTATYTI | pocro PASIR.
NUORODA

@ KONTGRA PADETT

ATSALKTI
PASIRIN.
ELEMENTA

I&SAUGOTT
PASIRIN.
ELEMENTA

NUSTATYTT
LYGMENT
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Konturo pasirinkimas, kontiro programos

iSsaugojimas
S .0
g £ Kad baty galima pasirinkti kontdra, batina naudoti TNC
O£ @ klaviatlros lietimui jautry laukg arba per USB prijungta pele.
S ®
_g 5 Pirmajj konttiro elementg pasirinkite taip, kad pritraukimo
290 metu baty kuo mazesnis susidirimo pavojus.
©
= % Jei kontdro elementai yra labai arti vienas kito, naudokite
g £ mastelio funkcijg
€S
*é [= Pasirinkite kontdro atrinkimo rezima: TNC paslepia
- CERLL kairiajame lange rodoma lygmenj ir deSiniajame lange
TR} aktyvinamas kontiro pasirinkimas
é g Jei norite pasirinkti kontdro elementa;: kairiuoju pelés klavisu

spustelékite norimg kontlro elementg. Pasirinktg kontdro
elementg TNC pavaizduoja mélynai. Pasirinktg elementa
kairiajame lange TNC pazymi simboliu (apskritimu arba
tiese)
Jei norite pasirinkti kitg kontdro elementa: kairiuoju pelés
klavisu spustelékite norima kontiiro elementa. Pasirinktg
kontiro elementg TNC pavaizduoja mélynai. Jei pasirinktoje
sukimo kryptyje galima atrinkti ir kitus kontdro elementus,
Siuos elementus TNC pazymi Zalia spalva. Spusteléjus
paskutinj zalig elementa, viso elementai perimami | kontdro
programa. Kairiajame lange TNC rodo visus atrinktus
kontdro elementus. Dar zaliai pazymétus elementus
stulpelyje NC TNC rodo be varnelés. Tokiy elementy TNC
kontdro programoje nei§saugo
@ Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam
desiniajame lange dar kartg reikia spusteléti elementa,
taciau papildomai spaudziamas ir CTRL klaviSas
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=)

I&SAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ATSAUKTT
PASIRIN.
ELEMENTA

0

Jei atrinkote polilinijas, tada kairiajame lange TNC rodo
dviejy simboliy ID numerj. Pirmasis simbolis yra konttro
elemento eilés numeris, o antrasis — i§ DXF rinkmenos

gautas atitinkamos polilinijos numeris.

Pasirinkty kontdro elementy iSsaugojimas atviro, nekoduoto
teksto programoje: TNC rodo i§Sokantj langa, | kurj galite
jvesti bet kokj rinkmenos pavadinima. Pagrindinis
nustatymas: DXF rinkmenos pavadinimas

Patvirtinkite jvestj: TNC kontiro programa iSsaugo kataloge,
kuriame iSsaugota ir DXF rinkmena

Jei norite pasirinkti ir kity kontary;: spustelékite
programuojamajj mygtuka RODYTI PASIRINKTUS
ELEMENTUS ir pasirinkite kitg kontlrg

TNC pateikia dvi ruosSiniy apibréztis (BLK FORMA) su
kontdiro programa. Pirmoje apibréztyje yra visos DXF
rinkmenos matmenys, o antrojoje — pirmiausia veiksmingoje
apibréztyje — pateikiami atrinkti elementai, todél gaunamas
optimalus ruoSinio dydis.

TNC iSsaugo tik tuos elementus, kurie yra i$ tikrujy atrinkti
(mélynai pazymeéti elementai), taigi jie kairiajame lange yra
pazymeéti varnele.

Jei is vienos formos iSkvietéte du DXF keitiklius, tai smarT.NC
DXF kKeitiklj iSjungia automatiskai, kai jvykdoma funkcija
ISSAUGOTI PASIRINKTUS ELEMENTUS. Apibrézta
kontlro pavadinimg smarT.NC jraSo | jvesties lauka, i$ kurio
buvo paleistas DXF keitiklis.

DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné
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Kontiro elemento padalijimas, pailginimas, sutrumpinimas

Jei pasirinkti kontdro elementai brézinyje vienas su kitu susiduria ;
nupjautiniu badu, tai atitinkama elementa i$ pradziy batina padalinti. Sig

0

g -aca funkcijg galima pasirinkti automatiskai, esant konttdro atrankos rezime.
‘SE  Atlikite Siuos veiksmus:

S ®

_g 5 Nupjautiniu badu susiduriantis kontlro elementas yra pasirinktas,
20 pazymeétas mélynai

g, Q Spustelékite dalijama kontiro elementa: TNC sankirtg pavaizduoja
c® 2vaigzdute apskritime, o pasirenkamus galinius taskus — paprasta

g g zvaigzdute

~ E‘ Spausdami klavi§g CTRL spustelékite sankirtos taska: TNC padalija
E o kontiiro elementa sankirtos taske ir vél paslepia taskus. Prireikus TNC
w'e iki abiejy elementy sankirtos pailgina arba sutrumpina nupjautiniu badu
P g susiduriantj kontdro elementg

o=

Dar kartg spustelékite padalintg kontdro elementg: TNC vél parodo
sankirtos ir pabaigos taskus

Spustelékite norimg pabaigos taska: TNC dabar padalintg elementg
pazymi mélynai

Kito kontdiro elemento pasirinkimas

TNC kontdro elementg pailgina/sutrumpina tiesiskai. Jei
ilginamas/trumpinamas kontdro elementas yra apskritimo
lankas, tada TNC pailgina/sutrumpina apskritimo lanka.

Q Jei ilginamas/trumpinamas kontdro elementas yra tiese, tada

Jei norite naudoti Sig funkcija, turi bati atrinkti maziausiai du
kontdro elementai, kad baty galima tiksliai apibréZti kryptj.

i
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Informacija apie elementus

Ekrano kairéje, apacioje TNC pateikia jvairios informacijos apie kontdro
elementa, kuris, spusteléjus pelés klavisu, paskutinis buvo pasirinktas
kairiajame arba deSiniajame lange.

Tiesé

Tiesés pabaigos taskas ir papildomai pilka spalva vaizduojamas tiesés
pradZios tadkas

Apskritimas, limbas

Apskritimo centras, apskritimo pabaigos taskas ir sukimosi kryptis.
Papildomai pilka spalva vaizduojamas pradzios taskas ir apskritimo
spindulys

Manual
operation

Programming and editing

TNC:\. . .\DEU®1.DXF

Ne 1

|E1ement

Element info.

X
v

==

0.2553
2.3897

[AF——_8bs 0.2500

L 0 O B R R

=

=

J

4341 Tel 0.2500

P

4T open contour

SET
LAYER

SPECIFY
REFERENCE
@

SELECT
CONTOUR

SELECT
POSITION

CANCEL
SELECTED
ELEMENTS

SAVE
SELECTED
ELEMENTS

Denos

DIAGNOSIS

Info 1/3

=

m
=
o

[
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Apdirbimo padéciy pasirinkimas ir iSsaugojimas

g Kad baty galima pasirinkti apdirbimo padétis, batina naudoti
£ 'g @ TNC klaviataros lietimui jautry laukg arba per USB prijungtg
H—l— pele.
oE
’5 © Jei pasirenkamos padétys yra labai arti viena kitos, naudokite
'g_ 8’ mastelio funkcija.
‘;, s Prireikus pasirinkite tokj pagrindinj nustatyma, kad TNC
c® rodyty jrankio juostas (zZr. ,Pagrindiniai nustatymai“ 187 psl.).
o £

©
%E‘ Norint apibrézti apdirbimo padétis, galima pasirinkti Sias galimybes:
= _9:’ Atskiras pasirinkimas:
L g Pageidaujamas apdirbimo padétis pasirinkite atskirai spustelédami
é e pelés klavisu

Greitoji grezimo padéciy pasirinktis pelés srityje:

sritj traukdami pele galite pasirinkti visas ten esancias grezimo padétis
Greitoji grezimo padéciy pasirinktis jvedant skersmeni:

ivede angos skersmenj galite pasirinkti visas DXF rinkmenoje esancias
Sio skersmens grezimo padétis
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Atskiras pasirinkimas

PASIR.
PADETT

Pasirinkite grezimo padéties atrinkimo rezima: TNC paslepia
kairiajame lange rodoma lygmenj ir deSiniajame lange
aktyvinamas padéties pasirinkimas

Jei norite pasirinkti apdirbimo padétj: kairiuoju pelés klavisu
spustelékite norimg elementg: TNC zvaigzdute parodo
pasirenkamas apdirbimo padétis, esancias ant pasirinkto
elemento. Spustelékite vieng i§ Zvaigzdudiy: pasirinktg
padétj TNC perima | kairjjj langg (rodomas tasko simbolis).
Jei spustelésite apskritima, tada TNC apskritimo centrg
tiesiogiai perims kaip apdirbimo padétj

Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam
desiniajame lange dar kartg reikia spusteléti elementa,
taciau papildomai spaudziamas ir CTRL klaviSas
(spustelékite pazymeétoje vietoje)

Jei apdirbimo padétj norite apibréZti nupjaunant du
elementus, pirmajj elementg spustelékite kairiuoju pelés
klaviSu: TNC zvaigzdutémis parodo pasirenkamas
apdirbimo padétis

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite antragjj elementa (tiese,
pilnas apskritimas arba apskritimo lankas): TNC elementy
sankirtg perima | kairjjj langg (rodomas tasko simbolis)

DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné
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ssaucorz Pasirinkty apdirbimo padéciy iSsaugojimas tasky

ELemenTn rinkmenoje: TNC rodo iSSokantj langa, | kurj galite jvesti bet
kokj rinkmenos pavadinimg. Pagrindinis nustatymas: DXF

g ‘© rinkmenos pavadinimas

§ £ Patvirtinkite jvestj: TNC kontdro programa iSsaugo kataloge,
o £ ENT kuriame i$saugota ir DXF rinkmena

o8 [ewemn Jei norite pasirinkti ir kity apdirbimo padéciy, kad galétuméte
° 8’ FLenenTa iSsaugoti kitoje rinkmenoje: spustelékite programuojamajj
© '5_ mygtuka RODYTI PASIRINKTUS ELEMENTUS ir

=g pasirinkite, kaip aprasyta auksciau

i

-

S0

S S

™ 'g

a2
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Greitoji grezimo padéciy pasirinktis pelés srityje

PASIR.
PADETT

I&SAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ENT

ATSAUKTI
PASIRIN.
ELEMENTA

Pasirinkite grezimo padéties atrinkimo rezima: TNC paslepia
kairiajame lange rodoma lygmenj ir deSiniajame lange
aktyvinamas padéties pasirinkimas

Spauskite klaviattros Shift klaviSg ir paspaude kairjjj pelés
klavi§g traukite sritj, kurioje esancius apskritimo centrus
TNC turi perimti kaip grezimo padétis: TNC parodo langa,
kuriame angas galite filtruoti pagal jy dydj

Nustatykite filtravimo nustatymus (Zr. ,Filtravimo nustatymai®
202 psl.) ir patvirtinkite spustelédami laukelj naudoti:
pasirinktas padétis TNC perima | kairjjj langg (rodomas
tasko simbolis).

Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam vél
reikia traukti sritj, taCiau papildomai spaudziamas ir CTRL
klaviSas

Pasirinkty apdirbimo padéciy iSsaugojimas tasky
rinkmenoje: TNC rodo i§Sokantj langa, j kurj galite jvesti bet
kokj rinkmenos pavadinima. Pagrindinis nustatymas: DXF
rinkmenos pavadinimas. Jei DXF pavadinime yra umliauty,
arba tarpy, TNC Siuos simbolius pakeicia brik$neliu
apacioje

Patvirtinkite jvestj: TNC kontiro programa iSsaugo kataloge,
kuriame i§saugota ir DXF rinkmena

Jei norite pasirinkti ir kity apdirbimo padéciu, kad galétumeéte
iSsaugoti kitoje rinkmenoje: spustelékite programuojamajj
mygtuka RODYTI PASIRINKTUS ELEMENTUS ir
pasirinkite, kaip aprasyta auksciau

Rankine
eksploataciia

Programos ikeltis / redagavimas

[INCESeT

[ ias skersmu Didziaus. skersmuo:

5.5000000000000000 5.5000000000000000

_te<|_< || I <= skersauo => L[| > | 5>t

F Taikyti kelio optimiz.

Padééiy po filtravimo skai¢ius: 12

¥ Pritaikyti

DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné
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Greitoji grezimo padéciy pasirinktis jvedant skersmenj

eksploataciia

Pasirinkite greZimo padéties atrinkimo reZima: TNC paslepia = | —

Programos ikeltis / redagavimas

kairiajame lange rodoma lygmenj ir deSiniajame lange 3 [e1enent

aktyvinamas padéties pasirinkimas R

a Paskutinés programuojamuyjy mygtuky juostos pasirinkimas A h | i

|

|

|
peste. Dialogg atidarykite jvesdami skersmenj: TNC rodo iSokantj L N — -

nenz langa, kuriame galite jvesti bet kokj skersmenj AL ROORE: |
|veskite norimg skersmenj, patvirtinkite mygtuku ENT: TNC O iLi

DXF rinkmenoje iesko jvesto skersmens ir tada parodo
langa, kuriame pasirinktas skersmuo, esantis ar€iausiai
ivesto skersmens. Véliau angas papildomai galite filtruoti
pagal jy dydj

Prireikus pasirinkite filtravimo nustatymus (Zr. ,Filtravimo

nustatymai“ 202 psl.) ir patvirtinkite spustelédami laukelj ‘
naudoti: pasirinktas padétis TNC perima | kairjjj langa

(rodomas tasko simbolis).

Prireikus atrinktus elementus galite vél at8aukti. Tam vél

reikia traukti sritj, taciau papildomai spaudziamas ir CTRL

klaviSas

DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné
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I&SAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ENT

ATSAUKTT
PASIRIN.
ELEMENTA

Pasirinkty apdirbimo padéciy iSsaugojimas tasky,
rinkmenoje: TNC rodo iSSokantj langa, j kurj galite jvesti bet
kokj rinkmenos pavadinima. Pagrindinis nustatymas: DXF
rinkmenos pavadinimas. Jei DXF pavadinime yra umliauty
arba tarpy, TNC Siuos simbolius pakeicia brikSneliu
apacioje

Patvirtinkite jvestj: TNC kontiro programa i§saugo kataloge,
kuriame i§saugota ir DXF rinkmena

Jei norite pasirinkti ir kity apdirbimo padéciu, kad galétumeéte
iSsaugoti kitoje rinkmenoje: spustelékite programuojamajj
mygtuka RODYTI PASIRINKTUS ELEMENTUS ir
pasirinkite, kaip aprasSyta auks¢iau

DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné
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Filtravimo nustatymai B eciss | PTOOTamos ikeltis / redagavimas
Kai greitosios pasirinkties metu paZzymeésite greZimo padétis, TNC e
» parodys iSSokantj langa, kuriame bus pateiktas maziausias rastas angos
g ‘@  skersmuo (kairéje), o deSinéje — didziausias. Naudodami po skersmens
::.E rodmeniu esancius laukelius, kairéje maziausia, o deSinéje — didZiausig
() g skersmenj galite nustatyti taip, kad galétuméte perimti pageidaujamag s
O =  angos skersmen;. pehels . =
Maziausias skersmuo: Didziaus. skersmuo:
O e)] [5.5000000000000000 [5.5000000000000000
% ©  Galima naudotis $iais laukeliais: Lee| < |NERINERN < seersnuo > RN > |>>1| e
W Taikyti kelio optimiz. @ = +
5" % Programuojamasis Padéciy po f.iltraui‘mo skaiéius: 12
< £ Maziausio skersmens filtravimo nustatymas S L sioex []
e E mygtukas : -
= E‘ Rodyti maziausig rastg skersmenj (pagrindinis Leg ; E
c v~
= 9 nustatymas)
L8 Rodyl rasta tolesn| maziausia skersmen R
odyti rasta tolesnj maZiausia skersmenj <
58 |
Rodyti kitg didesnj skersmenj S Renkine s |PTOOT@mMos ikeltis / redagavimas
Rodyti didZiausig rasta skersmenj. TNC S Sy =l
maziausio skersmens filtrui nustato tokig verte,
kuri nustatyta didziausiam skersmeniui
: e
MM abs -107.8142 140.8327 rel -107.8142 140.832
@ conrvorés | FETLER | Crewerns | Metenve | wosterviz | FEAREEL (| crecro
180 e [H] Ince | TOLERANC. |  SK.GEBR ' 13. || marsrUTR
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AT . . Programuojamasi
Didziausio skersmens filtravimo nustatymas ogramuojamasis

mygtukas
Rodyti maziausig rastg skersmenj. TNC e
didziausio skersmens filtrui nustato tokig verte,
kuri nustatyta maziausiam skersmeniui
Rodyti rastg tolesnj maziausig skersmenj <
Rodyti kitg didesnj skersmenj S
Rodyti didZiausig rasta skersmenj (pagrindinis S

nustatymas)

Naudojant pasirinktj taikyti poslinkio optimizavima (pagrindinis
nustatymas — taikyti poslinkio optimizavimg), pasirinktas apdirbimo
padétis TNC surdsiuoja taip, kad beveik nelikty jokiy nereikalingy tusciujy,
eigy. Jrankiy juosta galite pamatyti paspaude programuojamajj mygtukg
RODYTI [RANKIO JUOSTA (zr. ,Pagrindiniai nustatymai” psl. 187).

DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné
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Informacija apie elementus

Ekrano kairéje, apacioje TNC pateikia apdirbimo padéciy koordinates, e e o —
» kurias, spusteléje pelés klaviSu, paskutinj kartg pasirinkote kairiajame i )
g -aca arba deSiniajame lange. o i
== " B
O£ Operacijy atstata =
o 8 Galite atstatyti paskutines keturias operacijas, kurias jvykdéte apdirbimo ° E
'g_ 8’ padéciy atrankos rezimo metu. Tam paskutinéje programuojamujy,
®5 mygtuky juostoje galite naudoti Siuos programuojamuosius mygtukus: v =y
- :
© : :
c .. Programuojamasis & 2[+]
g g Funkcija TS [+
= Elemento inform. s1eex []
é g Atstatyti paskutinj kartg jvykdytas operacijas vETkenAs ¢ olaase e B
- .= ATGAL 5 ;_L
T g L E @ (-
é o Kartoti paskutinj kartg jvykdytas operacijas KewTor: e ‘
~ UEi:s- N::;:;:‘;I Nuogoua K:’:ls'llﬁi.a ::::; Pn:mm. Psnsmm. PAB.
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Mastelio funkcija

Kad pasirenkant kontiirg arba taskus bty lengva atpaZinti net ir smarT.NC: pasirinkti DXF elem. P

maziausias detales, TNC suteikia galimybe naudotis galinga mastelio I g
" )
funkcijas: \ €Ec
- Programuojamasis § g
Funkcija mygtukas _g ,5,
Padidinti gabala. TNC i esmés padidina taip, + % o
kad baty padidintas tuo metu vaizduojamos E@% = %
iSkarpos centras. Prireikus slinkties juostomis c £

. . L e )
vaizdg ekrane nustatykite tokioje padétyje, kad =)
norima detalé baty tiesiogiai matoma ElasentoTintonyT X é
paspaudus programuojamajj mygtuka. i E o
Sumazinti gabalg -E@\ 'S 170 79s o -Sess o1 —Tre7es Tos e § §
t | ‘ e Ey +eq 'E@Q5 hlé@ PAB. o=

Gabalg rodyti originaliu dydZiu

£

Mastelio sritj patraukti j virSy,

Mastelio sritj patraukti Zzemyn

Mastelio sritj patraukti kairén

Mastelio sritj patraukti deSinén

iEEE
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sukdami §j ratukg. Mastelio centras yra vieta, kurioje tuo metu

Q Jei naudojate pele su ratuku, tai sumazinti ir padidinti galite
yra pelés rodyklé.

DXF rinkmeny apdorojimas
(pasirenkama programiné
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BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas

Programavimo grafikas

=)

Jvedant programa TNC uzprogramuotg kontlrg gali pavaizduoti
dvimaciame grafike:

Programavimo grafiku galima naudotis tik kuriant kontdro
programa (.HC rinkmena).

RESET
+
PALEISTI

Viso programavimo grafiko sudarymas

PaLEISTI

Programavimo grafiko sudarymas rinkiniais
Grafiko jjungimas ir papildymas
Automatinis braizymas kartu

Grafiko trynimas

Grafiko braizymas i$ naujo

I& NAUJO

[CRoDYTI |
PRALEISTI
RINK. NR.

Rinkinio numerio rodymas arba paslépimas

smarT.NC: kontdry apibrézimas Grogrcace
ikeltis
LGRS I ] Aps . duom. | aps.auon. | Pagal.tas. |4 »
e N e "
v1s [7riess Fur [ Apskritino centres cox @ [
Apskritimo centras CCY +0 —

17 [E|sprendinas FseLecT

v 18 [E7riese FL
vas [riese rL

20 [El]suapuaiininas o

var [ riese rL

Ap[ealutingis apdirbino plokStumos asyje iveskite

fyesicite spskriting ceniro POLial

us>

X koordinate

¥ koordinate [+o

Cntr.: polio spind. CCPR

| : L
» 22 [EJ]apskritimas Fe } ‘ CNtLaiapRod dikane HCCRA =
» 23 [T J]apskritinas For }J
" — s |
- 24 @iepskritinas FCT B \ - E
/ ¥
; e s1@0% ;
/ @
[ L S oN
[ L
- s ;
o @ —_
]
_ — B
FL FLT Fc FeT FPOL PALETSTI RESET
@ - A / PALEISTI | ATS.RINK. +
PALETSTT

BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas
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Testavimo grafikas ir programos eigos grafikas smarT.NC: patikra

ikeltis

TINC: \SMARTNC\123 . HU

2 lprograma: 123 mn

Pasirinkite ekrano padalijimg — GRAFIKAS arba 56 o Prosrancs nustatvaai
@ PROGRAMA+GRAFIKAS! v 2 411 REFERENCINIS TAS. staé.

Testavimo ir apdorojimo darbo rezimy metu TNC grafiskai gali
pavaizduoti apdorojimg. Programuojamaisiais mygtukais galima
pasirinkti Sias funkcijas:

Vaizdas i$ virSaus

Vaizdavimas 3 lygmenimis

30 H +60 V 2:00:00

SUSTABD. PALEISTI RESET
TIES PALEISTI | ATS.RINK. *
<= =[] | pALEzsTI

3D vaizdavimas BB

BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas

Programos testavimo vykdymas iki tam tikro rinkinio
Visos programos testavimas

Programos testavimas blokais

Ruosinio atstata ir visos programos testavimas
PALEISTI

RUcETNVS Ruosinio kontlro rodymas/nerodymas
RODYTI
GRAZINTI RuosSinio atstata

BUVUST
RUOSINT

@ TRANCTS |rankio rodymas/paslépimas

RODYTI
[PRALEISTI
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Funkcijos ,,Apdirbimo laiko nustatymas* iSjungimas/
jlungimas

a0, Atsizvelgimas/neatsizvelgimas | programos rinkinius su ,,/“
R Zenklu

Sukimo ir padidinimo/sumazinimo funkcijos

0

0
= %
Stabdymo laikrodzio funkcijy pasirinkimas E :g‘
& Imitavimo greicio nustatymas : o
o0
©
ISkarpos padidinimo funkcijos Ea
& &E
U " o).=

r— Pjavio lygmeny funkcijos be)
= 50
>.E
S
ol
"
mng
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BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas
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Blsenos rodmenys

Pasirinkite ekrano padalijimg PROGRAMA+BUSENA!

@

Apatinéje ekrano srityje, programos eigos darbo rezimuose pateikiama
informacijos apie

jrankio padétj

pastima

aktyvias papildomas funkcijas

Programuojamaisiais mygtukais arba pele spusteléje atitinkama skirtukag,
ekrano lange galite pamatyti daugiau bisenos informacijos:

Aktyvinkite skirtukg Perzitira: rodoma svarbiausia bisenos
informacija
Aktyvinkite skirtukg POS: padéciy rodymas

BOKLES
APZVALGA

—— Aktyvinkite skirtukg TOOL: jrankio duomeny rodymas

BoKLe Aktyvinkite skirtukg TRANS: aktyviy koordinaciy
o transformacijy rodymas

Skirtuko perjungimas kairén

Skirtuko perjungimas desinén

smarT.NC:

apdorojimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123. HU

Apzualss | pom [PaL | LeL | cve | pos |

- e [EProsrana: 123 am R. D. X +0.000  #A +0.200
v +0.000  WC +0.000
b1 700 Prosramos nustatynai % e
v 2 1 REFERENCINIS TRS. stae. T:2 0a
- — Ik +ae.0000 R +2.0000
DL-PGM DR-PGM
P L
- s g
@ s
LeL =
LeL REP. @
EO PGN CALL @ oe:00:00
Suak. pros.
ex Sinm1 17:23
s100%
N
+0.000] Y +0.000 2 +25.000| & &
+*A +0.000*C +14.835
& 7[-]
gl S1 0.000 !
Es.D. @:0 T2 2/s 1se0 Fo s .8
BOKLES BOKLE IRANKTO K:::;;‘ <= =)
APZUALGA | PAD. ROD. | BOKLE | pagerrIN. = =




BLOKU programos apdorojimas

=)

BLOKU programas (*.HU) galite vykdyti pasirinke smarT.NC
darbo reZzimg arba jprastus programos eigos darbo rezimus
»Atskiras rinkinys* ar ,Rinkiniy seka"“.

Pasirinkus darbo rezima ,smarT.NC-apdorojimas®, TNC
automatiSkai deaktyvina visus bendruosius programos eigos
nustatymus, kuriuos aktyvinote jprastuose programos eigos
darbo rezimuose ,Atskiras rinkinys“ arba ,Rinkiniy seka“.
Daugiau informacijos apie tai rasite atviro, nekoduoto teksto
Zinyne naudotojui.

Papildomame apdorojimo darbo rezime BLOKU programag galite jvykdyti
Siais badais:

BLOKU programos apdorojimas blokais

Visos BLOKU programos vykdymas

Atskiry, aktyviy bloky vykdymas

&)

Atkreipkite démesj j jrenginio zinyne bei Zinyne naudotojui
pateikiamus nurodymus, susijusius su programos vykdymu.

smarT.NC: apdorojimas

Programos
ikeltis

TNC: \SMARTNC\123. HU

-0 rograma: 123 am R. D. X
v

b1 7

700 Programos nustatymai

vz 411 REFERENCINIS TAS. stac. T:2

L
- 3 [[O]z51 Staciakanpis idubinas  [rcem

DL-PGM

Apzualss | pom |PaL | LeL | cve | pos |
n

+40.0000 R

+0.000 | #A
+0.000  #C
+0.000

D4

+0.000
+0.000

+2.0000

DR-TAB
DR-PGM

. e
» @ =D |
@ st
= =
LeL REP @
0 B 2| ey PGM CALL ® 00:00:00
Suak. prog.
0% Sinm1 17:24
s100%
S
+0.000 Y +0.000 2 +25.000 L
oli] +0.000 *C +14.835
I
“alle S1 0.000 =
ES.D. @:0 T2 2/s 1500 Fo Ms /9
ATSKIRAI [[TAPDOROTI | APDOROTI | PASKUBA . || ETED
APDOROTT vIsus SUAKTYV. | Pl 5 LENTELE
VIENETUS ||| VIENETUS | VIENETUS dzuraLz YA

BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas
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BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas
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Atliekami veiksmai

APDOROTI

-8

ATSKIRAL
APDOROTI
VIENETUS

APDOROTT
VISUS
VIENETUS

APDOROTI
SUAKTYY.
VIENETUS

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimag,
Pasirinkite papildomg darbo rezimg ,Apdorojimas”

Pasirinkite programuojamajj mygtukg BLOKUY
APDOROJIMAS ATSKIRAI arba

Pasirinkite programuojamajj mygtukg VISYU BLOKUY
APDOROJIMAS, arba

Pasirinkite programuojamajj mygtukg AKTYVIYU BLOKUY
APDOROJIMAS



Bet koks programos jjungimas (rinkiniy paskuba, FCL 2 funkcija) smarT.NC: apdorojimas
Pasirinke funkcija ,Rinkinio paskuba“, apdirbimo programa galite apdoroti

ikeltis

Programos ‘

TNC: \SMARTNC\123. HU

pasirinke bet kurj eilutés numerj. TNC atsizvelgs | tai, gabalo apdorojimg |- e Eerosrana: 123 an " ‘
vykdys iki to eilutés numerio ir pavaizduos grafiSkai (pasirinkite ekrano ’ —

Failo perzidra

padalijimg PROGRAMA + GRAFIKAS). .

Jei pakartotinio jjungimo vieta yra tame apdirbimo zingsnyje, kuriame
apibrézéte keleta apdirbimo padeciy, tada norimg jjungimo vietg galite
pasirinkti jvede tasko rodiklj. Tasko rodiklis atitinka tasko pozicijg jvesties
formoje.

Uienek iné programa
Eilutés numeris

=____ |
Programos pavadinin. [TNC:NSMARTNCN123.HU
Tasku lentele

Tasku rodvkle 1.2

s S *?rﬂ
Failo pav. [TNC:\SMARTNCNUFORM . HP =11 §§% 4:? $¢ 4j}
1 % 4 b ¢
o+ 44 ﬂ
ﬂ
W
on

Kartojinai
Kiekis[@

Paskutines issaug. progr. pertrauktis
Eilutés numeris

Tasko rodiklj itin patogu pasirinkti tada, jei apdirbimo padeétys apibréztos Prosranos pavsainia. [

) Tasky rodyklé
tasky lenteléje. Tada perzidros lange smarT.NC automatiskai parodo #ef] Faito pau. e —
apibréztg apdirbimo $ablong ir programuojamuoju mygtuku grafiskai - T 550 -
pavaizduoja norima jjungimo vieta. es.o. 5:0 2 2sis0 o ws/s
PERZIORA ANKSTESNIS KITAS PASKUTINE PASIRINK.
. ELEﬂmS ELE:E:TRE ;;E P—:S‘IE(?INI ‘ ‘ PAB.

BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas
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BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas
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Rinkinio paskuba tasky lenteléje (FCL 2 funkcija)

APDOROTI

-8

PASKUBA

LE

=
a
B
D
(7}

ELEMENTAS

PRIARTIN.
PADETT

B 88 [

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimag,
Pasirinkite papildomg darbo rezimg ,Apdorojimas”

Rinkinio paskubos funkcijos pasirinkimas

|veskite to apdirbimo bloko eilutés numerj, kuriame norite
jjlungti programos eiga, patvirtinkite mygtuku ENT:
smarT.NC perzitros lange parodo tasky lentelés turinj
Pasirinkite apdirbimo padétj, kurioje norite pradéti

Paspauskite NC paleidimo mygtuka: smarT.NC apskaiciuoja
visus programos jjungimui reikalingus veiksnius
Pasirinkite pradinés padéties pritraukimo funkcija:
iSSokancCiame lange smarT.NC parodo jjungimo vietoje
reikalingg jrenginio biaseng

Paspauskite NC paleidimo mygtuka: smarT.NC nustato
irenginio bseng (pvz., pakeicia reikiama jrankj)

Dar kartg paspauskite NC paleidimo mygtuka: smarT.NC
pritraukia pradines padétis i8Sokanciame lange rodoma
eilés tvarka, programuojamuoju mygtuku galite pasirinkti,
kad kiekviena aSis | pradine padétj baty traukiama atskirai
Paspauskite NC paleidimo mygtuka: smarT.NC toliau tesia
programos eiggq



ISSokanciame lange papildomai galima pasirinkti Sias funkcijas:
PeRzTORA Rodyti/paslépti perzidros langg

Rodyti/paslépti paskutinj iSsaugota programos pertraukimo
) taskg
paszRINC. Perimti paskutinj iSsaugotg programos pertraukimo taska

—-i=

PASKUTINT

BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas
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