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Privodce pro smarT.NC

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

Symboly pouzivané v Priivodci

Dulezité informace jsou v Pravodci oznaceny nasledujicimi
symboly:

@ Dulezity pokyn!

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

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

Ridici systém

NC-software cislo

iTNC 530 340 490-07
iTNC 530 s HSCI 606 420-02
iTNC 530, exportni verze 340 491-07
iTNC 530, exportni verze s HSCI 606 421-02
iTNC 530 pod Windows XP 340 492-07
iTNC 530 pod Windows XP, 340 493-07
exportni verze

Programovaci pracovisté iTNC 530 340 494-07
Programovaci pracovisté iTNC 530 606 424-02
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Rychly start, rychly nastup

Poprvé navolte novy provozni rezim a vytvoite
novy program

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

Pro otevieni noveho obrabéciho programu stisknéte
softklavesu NOVY SOUBOR: smarT.NC zobrazi pomocné
okno

Zadejte nazev souboru s typem .HU, klavesou ENT jej
potvrdte

Stisknéte softklavesu &i ikonu MM (resp. INCH): smarT.NC
otevie .HU-Program ve zvolenych jednotkach a zavede
automaticky formular hlavicky programu. Tento formulaf
predvolby, které plati pro cely zbytek programu

Prevzeti standardnich hodnot a ulozeni formulafe zahlavi
programu: stisknéte klavesu END (KONEC): nyni mGzete
definovat kroky obrabéni

Spravce souborua
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Rychly start, rychly nastup

Cviceni 1: Jednoduché vrtani ve smarT.NC

Uloha
Centrovani rozteéné kruznice, vrtani a fezani vnitiniho zavitu.

Predpoklady

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

W NC-navrtavak, pramér 10 mm
W Vrtak, primér 5 mm
m Zavitnik M6




Urceni centrovani

VLOZIT
.3 -
o e E— |
]
OBRABEN
0y
VURTAN i
o

UNIT 240

2

Vlozte Usek obrabéni: stisknéte sofftladitko VLOZIT
Vlozte obrabéni

Vlozeni vrtani: TNC ukazuje listu softtlaCitek s dostupnym
vrtanim

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

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

Zadejte otacky vietena, potvrdte je klavesou ENT

Zadejte rychlost posuvu centrovani, potvrdte ji klavesou ENT
Softtlaitkem prepnéte na zadani hloubky, klavesou ENT ji
potvrdte. Zadejte zvolenou hloubku.

PFepinaci klavesou zalozek zvolte detailni formulai Poloha

PFrepnéte na definici rozte¢né kruznice. Zadejte potfebné
udaje kruznice a kazdé zadani potvrdte klavesou ENT.
Formular ulozte klavesou END. Stfedici obrabéni je
kompletné definované.

smarT.NC:
Vyvolat né&stroj

programovani

PGM

zadat/edit
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Rychly start, rychly nastup

Definovani vrtani
w%s Zvolte vrtani: stisknéte softtlacitko UNIT 205, TNC zobrazi smarT.NC: programovani

PGM

formular pro vrtani Vyvolat néstroj b
. ra s P . . e v 7, TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU rehle astroi e oloha |»
Definovani nastroje: stisknéte sofftladitko ZVOLIT, TNC P = ~ | R
L N v . e — i I
zobrazi v pomocném okné obsah tabulky nastroju TOOL.T [
Svétlé pole posunujte smérovymi tladitky na vrtak a klavesou | s et . e —
ENT ho pfevezméte do formulare [ —

Hloubka prisuvu 5

Zadejte otacky vietena, potvrdte je klavesou ENT Hloubks slows trisky [0 .

. Y . : N [ ]
Zadejte rychlost posuvu pfi vrtani, potvrdte ji klavesou ENT

Ll 2l

[ [ |
Zadejte hloubku vrtani, potvrdte ji klavesou ENT

Zadejte hloubku pfisuvu, formulaf ulozte klavesou END

sislo ...
* s1e0% |
Nazeu ...t E

automaticky naposledy definované polohy, tedy polohy pro =
stfedici obrabéni.

@ Vrtaci pozice neni nutno definovat znovu. TNC pouzije

NAZEY
NASTROJE

PREVZST ‘ ‘ SERLD)

UNIT-DATA




Definovani vrtani zavitu

===
ZAVIT
gE [?

UNIT 2089

=)

Softtla¢itkem BACK o Uroven nahoru

Vlozte fezani zavitu: stisknéte softtlagitko ZAVITY, TNC
ukazuje listu softtlacitek s dostupnym vrtanim zavitu
Zvolte fezani vnitfnich zavitt bez vyrovnavaci hlavy:
stisknéte softtlacitko UNIT 209, TNC zobrazi formulaf pro
definovani vrtani zavitu

Definovani nastroje: stisknéte sofftlacitko ZVOLIT, TNC
zobrazi v pomocném okné obsah tabulky nastroju TOOL.T
Svétlé pole posunujte smérovymi tlagitky na vrtak zavita a
klavesou ENT ho pfevezméte do formulare

Zadejte otacky vietena, potvrdte je klavesou ENT

Zadejte hloubku zavitu, potvrdte ji klavesou ENT

Zadejte stoupani zavitu, formular ulozte klavesou END

Vrtaci pozice neni nutno definovat znovu. TNC pouzije
automaticky naposledy definované polohy, tedy polohy pro
stfedici obrabéni.

smarT.NC: programovani

Vyvolat né&stroj
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Testovani programu

i

m
(1
g

ZPRACOVAN

Tlacitkem smarT.NC zvolte vstupni softwarovou listu (funkce
Home)
Zvolte dalSi aroven rezimu Test programu

Spustte test programu, TNC simuluje vami definované
obrabéni.

Po ukonéeni programu zvolte tlacitkem smarT.NC vstupni
liStu softtlacitek (funkce Home)

'te program

Tlacitkem smarT.NC zvolte vstupni softwarovou listu (funkce
Home)
Zvolte dal$i uroven rezimu Zpracovani

Spustte béh programu, TNC provede vami definované
obrabéni

Po ukonéeni programu zvolte tlacitkem smarT.NC vstupni
liStu softtlacitek (funkce Home)



Cviceni 2: Jednoduché frézovani ve smarT.NC
Uloha
Obrabéni kruhové kapsy nastrojem nahrubo a nadisto.

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

Stopkova fréza, primér 10 mm

20

Rychly start, rychly nastup
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Rychly start, rychly nastup

Definice kruhové kapsy

oz Vlozte Usek obrabéni: stisknéte sofftlagitko VLOZIT smarT.NC: programovani T

= — Vyvolat néastroj

Vio3te obrabani Zen e = S e

’—‘ VioZeni obrébéni kapsy: stisknéte softtlacitko KAPSY / e e — ; —— [
CEPY, TNC ukaze listu softtlacitek s dostupnym frézovanim (3] =

Zvolte kruhovou kapsu: stisknéte softklavesu UNIT 252, TNC #[] L

0 zobrazi formulaF pro obrabéni kruhové kapsy. Rozsah o — “3

obrabéni stoji na hrubovani a dokon€ovani 2 & [+]
Definovani nastroje: stisknéte sofftlacitko ZVOLIT, TNC [ e o flawnd oss _edl. oss _ uz-oss
zobrazi v pomocném okné obsah tabulky nastroji TOOL.T & 3
Svétlé pole posunujte smérovymi tlagitky na stopkovou frézu =
a klavesou ENT ji pfevezméte do formulare 5\%5
Zadejte otacky vietena, potvrdte je klavesou ENT
Zadejte rychlost posuvu zanofeni, potvrdte ji klavesou ENT | gt ‘ . ‘ L B ‘ —

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

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

Formular ulozte klavesou END. Obrabéni kruhové kapsy je
kompletné definované.

Vytvofeny program otestujte tak, jak bylo popsano, a
zpracuijte



Cviceni 3: Frézovani obrysu ve smarT.NC

Uloha
Obrabéni obrysu nastrojem nahrubo a nadisto.

Predpoklady

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

Stopkova fréza, primeér 22 mm

®
90
@%
70 ®
@ ®
10 6x45°
o«~@?, 0
T
0 10 80 90

Rychly start, rychly nastup



Rychly start, rychly nastup

Definovani obrabéni obrysu

0

VLOZIT

3

o s —
OBRABEN:
2 i g

&_PEN

UNIT 125

_and

i

VloZte Usek obrabéni: stisknéte softklavesu VLOZIT

Vlozte obrabéni

Vlozte obrabéni obrysu: stisknéte softtlacitko OBRYS PGM,
TNC ukazuje listu softtlacitek s dostupnym obrabénim obrysu
Zvolte obrabéni Useku obrysu: stisknéte softtlacitko UNIT
125, TNC zobrazi formulaf pro obrabéni obrysu.
Definovani nastroje: stisknéte sofftlaitko ZVOLIT, TNC
zobrazi v pomocném okné obsah tabulky nastrojad TOOL.T
Svétlé pole posunujte smérovymi tlacitky na stopkovou frézu
a klavesou ENT ji pfevezméte do formulare

Zadejte otacky vietena, potvrdte je klavesou ENT

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

Zadejte parametry najezdu, potvrdte je klavesou ENT

smarT.NC: programovani el

zadatsedit

Vyvolat néastroj

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[Fi]z78 3-0 praven oprysu
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PREVZ:T

UNIT-DATA
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(2]
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Zadavaci policko Nazev obrysu je aktivni. Pfiprava nového
obrysového programu: smarT.NC ukaze pomocné okno pro
zadani ndzvu obrysu. Zadejte nazev obrysu, klavesou ENT
ho potvrdte, smarT.NC je nyni v rezimu Programovani
obrysu.

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

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

Klavesou L najedte koncovy bod
END

Obrysovy program ulozte klavesou END:

smarT.NC se nyni nachazi opét ve formulafi pro definici
obrabéni obrysu UloZte celé zpracovani obrysu klavesou
END. Obrabéni obrysu je plné definovano.

Vytvofeny program otestujte tak, jak bylo popsano, a
zpracuijte

: X=10, ulozte klavesou

smarT.NC: programovani
Nazev cesty pro popis obrysu

PGM

zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

Prehled ‘ Nastroj [ Fréz.par. |>

(] ?

: -
e[3]

o]

Hloubka prisuvu -5

Pridavek na stenu +0

sousl./nesousl.(M@3> @ |

Korekce radiusu

2Zpusob najeti

Radius najeti
Stredouy thel

Nazeu obrysu

Zobraz Zobraz

NovY ‘ Volba

L) | 4]

EDITOVAT
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Zaklady

Zaklady
Uvod do smarT.NC

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

Pfehledné zadavaci formulafe vpravé poloviné obrazovky usnadnuji
definovani potfebnych obrabécich parametrd, které jsou navic graficky
znazornéné na pomocném obrazku (leva spodni ¢ast obrazovky).
Strukturalni zobrazeni programu ve stromové formé (leva horni polovina
obrazovky) pomaha ziskat rychly pfehled o obrabécich krocich vdaném
obrabé&cim programu.

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

Navic muzete UNIT-programovani pouzivat také v normainich
programech s popisnym dialogem (.H-programy). Funkci smartWizard
muizete vloZit vSechny UNIT, které jsou k dispozici, na libovolné misto
programu s popisnym dialogem. DalSi pokyny najdete také v uzivatelské
pFiruc¢ce Programovani v popisném dialogu, kapitola Specialni funkce.

smarT.NC:

programovani

PGM

zadatsedit

TINC : \SMARTNCN\123 . HU

Operace obrabeni

b1 700 Nastaveni programu Prahled | Nastros | Par.kapsy | Poloha [¢>
» 2 411 vzT.BOD &tuerec uneisi r 12
i - ol
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Hloubka prisuvu 5
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[UFORM.PNT s1eex |
®
[ove] zap
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Paralelni programovani

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

Pfejete-li si upravovat program smarT.NC pomoci editoru popisnych
dialogu, tak ve spraveé soubort zvolte funkci OTEVRIT S a poté POPISNE
DIALOGY.

Zaklady



Zaklady

Programy/Soubory

Programy, tabulky a texty uklada TNC do soubord. Oznaceni souboru se

sklada ze dvou ¢asti:

|PROG20

Néazev souboru Typ souboru

smarT.NC pouziva prevazné tfi typy soubor(:

Jednotkové programy (typ souboru .HU)

Jednotkové programy jsou programy vpopisném dialogu, které
obsahuji dva dodatecné strukturni prvky: zac¢atek (UNIT XXX) a konec
(END OF UNIT XXX) jednoho obrabéciho kroku

Popisy obryst (typ souboru .HC)
Popisy obryst jsou programy vpopisném dialogu, které smi obsahovat
pouze drahové funkce, snimiz se musi popsat obrys vobrabéci roviné:
to jsou prvky L, C s CC, CT, CR, RND, CHF a prvky volného
programovani obryst FK FPOL, FL, FLT, FC a FCT
Tabulky bodu (typ souboru .HP)
V tabulkach bodu uklada smarT.NC obrabéci pozice, které jste
definovali pomoci vykonného generatoru vzord.

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

Soubory v TNC Typ
Programy

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

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

Tabulky pro

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

Soubory ASCII A
Soubory napovédy .CHM
Data vykrest jako

soubory DXF .DXF




Prvni volba nového provozniho rezimu

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

Zvolte néktery zexistujicich pfikladovych programt
smérovymi klavesami a klavesou ENT, nebo

Pro otevieni nového obrabéciho programu stisknéte
softklavesu NOVY SOUBOR: smarT.NC zobrazi pomocné
okno

Zadejte nazev souboru typu .HU, kldvesou ENT ho potvrdte
Stisknéte softklavesu &i tlacitko MM (resp. INCH (PALCE)):
smarT.NC otevie .HU-program ve zvolenych mérovych
jednotkach a automaticky vlozi formular zahlavi programu
Udaje do formulafe zahlavi programu se musi nutné zadat,
jelikoz plati globalné pro cely obrabéci program. Standardni
hodnoty jsou stanoveny interné. Udaje zmérite podle
potfeby a uloZte je klavesou END.

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

Zaklady



Zaklady

20

Sprava programu ve smarT.NC

Jak jiz bylo uvedeno, rozliSuje smarT.NC tfi typy soubord — jednotkové
programy (Unit — .HU), popis obryst (.HC) a tabulky bodt (.HP). Tyto tfi
typy souborl Ize zvolit a editovat pomoci spravy program( vprovoznim
rezimu smarT.NC. Editace popisu obrysu a tabulek bodl je mozna i
tehdy, kdyz pravé definujete obrabéci jednotku.

Navic muzete vramci smarT.NC také otevfit soubory DXF, aby se znich
extrahoval popis obrys(i (soubory .HC) a obrabéci pozice (soubory .HP)
(volitelny software).

Sprava programu ve smarT.NC je také plné ovladatelna mysi. Zejména
muzete ménit mysi velikosti oken vramci spravy souboru. Klepnéte na
horizontalni, pop¥. vertikalni oddélovaci pfimky a posurite je se stlatenym
tlaitkem na mysi do poZadované polohy.

Spravce souboru ESn
2adatsedit
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
- @TNC: =] STNC:\SMARTNCN*. M
Cicstech Jn.souporu |7vp ~|velik|zneneno |staty
» CIDEMO EIHAKEN HC 682 16.09.2011 ——-—-
Sdumppgm [EHEBEL HC 432 ©4.08.2011
v CINK [EIHEBELSTUD HC 194 04.e8.2011
GPresentation [ZIKONTUR HC 634 04.08.2011
Ciservice [EIKREISLINKS HC 160 04.08.2011
SsmarTNe. [EIKREISRECHTS HC 160 04.98.2011
b Csysten [EIRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
b Ltncguide [ESLOTSTUDRECHTS HC 210 04.98.2011
=ce EsT1 He 860 24.10.2011
> 2H: ! EIVIERECKLINKS HC 202 04.08.2011
DELE fsrr _HP____ 2773 256.10.2011 ____4
v 20: ESLOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
v 2P: ESLOCHZEILE HP 794 11.5.2005
e 77 = e HP 109 26.18.2011
[ #¢3¢F3F  mparoume HP 1360 26.10.2011 ----+
&4 fﬁs*? Fplate HP 1331 28.10.2010
4 & EIPLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005
b +  mstEBVZ HP 42825 24.10.2011
i 4% ororn HP 1822 20.07.2005
b & iH123 HU 1084 16.09.2011
$$$$$$ 151123 DRILL HU 422 @8.11.2011
b4 b4 4 Soobjeniy 7 eas EREVIE 7 181,56Byte volne
Strana Strana Volba Kopirouat 2u01 NOVY. Posledni
E _' SOUBOR sousory | KONEC
tve 5] T




Vyvolani Spravy souboru
Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie okno
pro spravu soubor(l (obrazek vpravo ukazuje zakladni nastaveni).
Zobrazi-li TNC jiné rozdéleni obrazovky, stisknéte softtlacitko OKNO v
druhé listé softtlacitek).

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

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

Spravce souboru

PGM
zadat/edit

TINC : \smarTNG FR1.HP

Al STNC:\SMARTNCN* . *

Jn . souboru

|75 | verik | znensno

=1

[statd

[=HAKEN

[EHEBEL
[EHEBELSTUD
[EIKONTUR
[EIKREISLINKS
[EIKREISRECHTS
[ZIRPOCKRECHTS
[ZJSLOTSTUDRECHTS
=sT1

{ EIVIERECKLINKS

HC
HC
HC
HC
HC
HC
HC
HC
HC
HC

16.09.2011 —--—-

04.08.2011 -
04.08.2011 -

FILOCHRETHE

FILOCHZEILE

FINEWT
EIPATDUMP
Fiplate
EIPLATTENPUNKTE
FiSIEBUZ
EIUFORM

fH123
fH123_DRILL

volba
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Pravé, Siroké okno ukazuje vSechny soubory, které jsou uloZzené ve
zvoleném adresafi. Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik informaci,
které jsou rozepsany v tabulce dole.

Indikace

Vyznam

Nazev souboru

Jméno s maximalné 25 znaky

Typ Typ souboru

Velikost Velikost souboru vbytech (bajtech)
Zménéno Datum a €as posledni zmény
stav Vlastnost souboru:

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

S: Program je navolen v provoznim rezimu Test
Programu

M: Program je navolen v nékterém provoznim
rezimu provadéni programu

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

+: Existuji dalSi zavislé soubory (€lenici soubor,
soubor o pouziti nastroju)




Volba jednotek, adresari a souboru

Vyvolani Spravy soubort
MGT

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

Pfesouva svétly prouzek zpravého okna do levého a
naopak

PFfesouva svétly prouzek v okné nahoru a dolt

swna | [suana | PFesouva svétly prouzek v okné po strankach nahoru a
E Y ol

Zaklady
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1. krok: volba jednotky

Jednotku oznacte (vyberte) v levém okné:

volba Volba jednotky: stisknéte softtlacitko ZVOLIT, nebo

stisknéte klavesu ENT

2. krok: Zvolit adresar

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



3. krok: volba souboru

2ol

typ

Volba

Stisknéte softtlacitko ZVOLIT TYP

Stisknéte softtlacitko pozadovaného typu souboru, nebo

K zobrazeni vSech souboru: stisknéte softtlacitko
UKAZAT VSE, nebo

Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné:

ENT

stisknéte softtlacitko ZVOLIT, nebo

stisknéte klavesu ENT: TNC otevre zvoleny soubor

Pokud zadavate nazev psanim na klavesnici, tak TNC
synchronizuje svétlé policko na zadana &isla, takze muzete
soubor snadno nalézt.

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

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

Zadejte nazev nového adresare a potvrdte zadani stiskem tlacitka ENT
: smarT.NC ukaze pomocné okno k potvrzeni nového nazvu adresare

Klavesou ENT nebo tlagitkem Ano zadani potvrdte. Pfejete-li si postup
prerusit: stisknéte klavesu ESC nebo tlacitko Ne.

ADRESAR. Zadejte nazev adresafe vpomocné okné a

@ Novy adresar miiZete také otevfit softtladitkem NOVY
potvrdte ho klavesou ENT.

Oteviit novy soubor
Zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT.
Zvolte typ nového soubor, jak jiz bylo popsano
Zadejte nazev souboru bez typu a klavesou ENT ho potvrdte

Stisknéte softklavesu MM (popf. PALCE) nebo stisknéte tlacitko MM
(popf. PALCE): smarT.NC otevfe soubor ve zvolenych mérovych
jednotkach. Prejete-li si postup prerusit: stisknéte klavesu ESC nebo
tlacitko Prerusit.

Zaklady

SOUBOR. Zadejte nazev souboru vpomocném okné a

@ Novy soubor mliZete také otevfit softtladitkem NOVY
potvrdte ho klavesou ENT.

26



Kopirovani souboru do stejného adresare

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

Presurite svétlé policko smérovymi klavesami na soubor, ktery si
pfejete kopirovat.

Stisknéte softklavesu KOPIROVANI: smarT.NC ukaZze pomocné okno
Zadejte nazev cilového souboru bez typu souboru a potvrdte ho
klavesou ENT nebo tla¢itkem OK: smarT.NC zkopiruje obsah
zvoleného souboru do nového souboru stejného typu. Prejete-li si
postup prerusit: stisknéte klavesu ESC nebo tlacitko Prerusit.
Prejete-li si soubor kopirovat do jiného adresare: stisknéte softtlacitko
pro vybér cesty, vpomocném okné zvolte poZzadovany adresér a
klavesou ENT nebo tlagitkem OK vybér potvrdte.

Zaklady
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Kopirovani souboru do jiného adresare

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

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

Zvolte druhou listu softtlacitek a krozdéleni obrazovky TNC stisknéte
softtlacitko OKNO

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

Vpomocné okné zvolte adresaF, do néhoz si prejete soubor kopirovat a
stisknéte klavesu ENT nebo tlacitko OK

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

obsah zvoleného souboru do nového souboru stejného typu. Prejete-li
si postup prerusit: stisknéte klavesu ESC nebo tlagitko Prerusit.

soubory vybrat (oznadcit) tlacitkem mysi. Ktomu stisknéte

@ Prejete-li si kopirovat nékolik soubor(, tak muzete dalsi
klavesu CTRL a poté klepnéte na pozadovany soubor.

Spravce soubord

PGM

zadat/edit

[FR1.HP

STNC: \SMARTNC\* . »

STNC:\smarTNC\#.»

Jn.souboru [ 170 | ve [ n.souporu [Tvp ~[ve™
[EHAKEN HC €| e <
[EHEBEL HC ‘ [Modu11 BAS 5
[EIHEBELSTUD He Ee1nerkzeugplatte oXF 22
EIKONTUR HC € |Ecap_eno_zees DXF 1
[EIKREISLINKS HC Eplate DXF 22
[EIKREISRECHTS HC Esuin oxr 5
[EIRPOCKRECHTS HC t| | Euheel DXF 18
[ZISLOTSTUDRECHTS HC ¢ |OFormi FRM 58
EsT1 HC ¢ |Ostart FRM g
[EVIERECKLINKS HC HRtIELUSS HC 5
E i mc1zs HC
E3LOCHRETHE HP 3 | =cz HC
F3LOCHZEILE HP -| || Fcap-pockets HC
EENEWT HP [ECAP_BLK HC
EZPATDUMP HP 1:| | @cap_contour HC 1
Fiplate HP 1: Ecap_1_1 HC
EZPLATTENPUNKTE HP 17| |=cAp_P1_1 HC
E2sIEBUZ WP az¢ |ECAP_P2_1 HC
E2UFORM HP 1¢| wcep_p2.2 HC

iH123 HU [=ICAP_Pg_1 HC

fH123_DRILL

Strana Strana

T e e ] I el
70 Objekty 7 1945,6KByte < 181,96Byte uo. 70 Objekty 7/ 1945,6KByte £ 1

uymazat

X

f
«)|=cAP_Pe_2

kno

Pieiner
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oznagit
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Smazani souboru

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

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

Zvolte druhou listu softtlacitek.
Stisknéte softtlacitko SMAZAT: TNC zobrazi pfekryvné okno.
Aby se zvoleny soubor vymazal: stisknéte klavesu ENT nebo tlacitko

Ano. Pro pferuseni vymazani: stisknéte klavesu ESC nebo tlacitko Ne.

Piejmenovani souboru

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

Pfesurite svétlé politko smérovymi klavesami se Sipkami na soubor,
ktery si prejete prejmenovat.

Zvolte druhou listu softtlacitek.

Stisknéte softklavesu PREJMENOVAT: TNC zobrazi pfekryvné okno.

Zadejte novy nazev souboru, klavesou ENT nebo tla¢itkem OK ho
potvrdte. Prejete-li si postup prerusit: stisknéte klavesu ESC nebo
tlacitko Prerusit.

Zaklady
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Zaklady

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

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

Zvolte treti listu softtlacitek
Stisknéte softklavesu SMAZAT: TNC zobrazi pfekryvné okno.
Stisknéte softklavesu PRIDAVNE FUNKCE
Aby se zvoleny soubor chranil: stisknéte softtlacitko CH,RANIT, aby se
ochrana souboru zrusila: stisknéte softtlacitko NECHRANIT

Volba nékterého zposlednich 15 navolenych souborti
Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

Stisknéte softklavesu POSL.SOUBORY : smarT.NC ukaze poslednich
15 soubord, které jste zvolili vprovoznim rezimu smarT.NC.

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

Prevzeti zvoleného souboru: stisknéte klavesu ENT

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

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

Smérovou klavesou doleva zvolte adresar.

Stisknéte softtlagitko AKTUALIZOVAT ADRESARE TNC provede nové
nacteni adresara



Tridéni soubori

Funkce tfidéni soubor(i mizete provadét klepnutim mysi. Mizete tfidit
podle nazvu souboru, jeho typu, velikosti a data zmény &i stavu; a to
vzestupné nebo sestupné:

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

Mysi klepnéte na zahlavi sloupce, podle kterého si prejete tfidéni
provadét: TrojuhelniCek vzahlavi sloupce ukazuje posloupnost tfidénti,
nové klepnuti na stejné zahlavi poradi tfidéni otoci

Zaklady
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Uprava spravy soubort

Nabidku uprav mlzete otevfit budto kliknutim mysi na nazev cesty, &i Spravce soubord
softtlaCitkem:
[TNC:N\smarTNC  [FR1.HP
ra o . > ra v RTNC: 7| e Bookmarks 2]
Zvolte spravu soubort: stisknéte klavesu PGM MGT. Cioatecn EERCVEL [ 5
- .. ' jDE::pgm HAKEN | Fornat data »| H
Zvolte treti listu softtlacitek e S
.. , Cipresentation | | mionTur (2Zdsit | HC 634 04.08.2011
Stisknéte softklavesu PRIDAVNE FUNKCE S EREzsREciTS e e odessent
. v v , , . o , . v Cisystem .es. n
Stisknéte softtlagitko OPCE: TNC zobrazi nabidku pfizplisobeni spravy | cwesice | Selorerummeons e o v "By
Souborﬁ : gquEREcKLINKS HC 202 04:99:2011 =
N Co Caa o ex N . FHLocHReTHE W 5ia i1.05.s0es Y|
Smérovymi klavesami pfesunte svétlé poli¢ko na pozadované _ ELoozErLE W 794 11.05 7005 ® [ +]
, FEINEW1 Hi 103 25.10.2011
nastaven| E2PATDUMP n: 1360 26.10.2011 Sises
; . X x 5 : : ELaTENPUTE o 17 11.00.200s I G
Prazdnou klavesou zapnéte/vypnéte pozadované nastaveni Disteai Wb azers 2a10.701
FEVFORM HP 1922 20.07.2005
Ve spravé soubortl mlzete provadét nasledujici Upravy: i 12— ai | e 1e.ca.zeit - @“%E
s - . . « N . S bb et e vie 7 Tov 9087t votee o
ZalozkyZalozkami spravujete vase oblibené adresare. e e e P
Aktivni adresar muzete pfidat nebo vymazat, nebo vSechny zalozky t ibamn ‘ nees] [[SOREC

smazat. VSechny vami pfidané adresare se objevuji vseznamu zalozek
a lze je tak rychle nalézt.

Nahled
Vbodu nabidky Nahled stanovite, které informace ma TNC vdatovém
okné zobrazovat.

Formaty dat
Vbodé nabidky Formaty dat definujete, vjaké formatu mat TNC
ukazovat datum ve sloupci Zménéno

Nastaveni

Kdyz kurzor stoji v adresaroveé struktufe: ur€eni, zda ma TNC pfi stisku
pravé smérové klavesy zménit okno, nebo zda ma TNC pfipadné
rozvinout aktualni podadresar



Navigace ve smarT.NC

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

Funkce pri aktivhim Treeview (adresarovy strom)

(leva strana obrazovky) e

smarT.NC: programovani

PGM
zadat/edit

Aktivovat formulaf pro zadavani nebo zménu udajl

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

Vymazat zvoleny krok obrabéni (kompletni jednotku)
|

TINC: \SMARTNC\123. HU

Operace obrabeni

Polohovat svétlé poli¢ko na dalSi/pfedchozi obrabéci krok

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

je Treeview jiz rozbaleny.

Potlacit symboly podrobnych formulard, pokud je
zobrazena pred symbolem Treeview Sipka smérem dola.

b1 00 Nastaueni programu Prenled | Nastroj | Par.kapsy | Polona [«
2 [[EJa12 var.800 ctuerec vnesss 1 e —
-3 [EJ]251 Pravounia kapsa 5 T
3.1 [ |psta nastrose FE e
3.2 [gf|Paranetry kapsy FE] o5
2.2 Polohy u souboru
= T —
3.4 [ ]s100a1ns asta Sirka kapsy [ze
Radius U Tohu O
Hloubka ED
Hloubka prisuvu B
Bodouy rastr
[UFORM. PNT g\aox ;L
b W
=
s J;L
#9
vLozIT TEST ZPRACOVAN £ Tabulka
= - pastrold
= = = Tiu

Zaklady

33



Zaklady

34

Funkce pri aktivhim Treeview (adresarovy strom)
(leva strana obrazovky)

Listovat po strankach nahoru

Strana

Listovat po strankach doll

Strana

P
<= = 2‘
D
(7]
Q

Skok na zacatek souboru

N
o
o
[
o
=

Skok na konec souboru

Funkce pri aktivnim formulari
(prava strana obrazovky)

= :

5| |
(1]

(7]

Q

smarT.NC:

programovani

PGM

2zadatsedit

Zvolit dal§i zadavaci poli¢ko

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

Prerusit upravy formulare: smarT.NC neulozi zménéné

udaje.

DEL

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

Umistit kurzor do aktivniho zadavaciho policka, aby se

mohly zménit jednotlivé ¢asti hodnoty, nebo pokud je
aktivni box opci: zvolit dalSi/pfedchozi opci.

0080
0e

Operace obrabeni

proscan: 123 an e o
v 1 700 Nastaveni programu Prenled | Nastroj | Par.kapsy | Poloha [«
v 2 411 vzT.BOD &tuerec uneisi r nz
-3 [l0J2s: Pravounia kapsa 5 S00
3.1 pata nastroie
FE [15@
3.2 rametry kapsy Tk A
= 4.0
3.3 Polohy u souboru Sy
Delka kapsy & g
3.4 [(@ [srobaini aats Sirka kapsy [ze
Radius U rohu g s |
Hioubka ez —| (O
Hloubka prisuvu 5
Bodouy rastr
[UFORM.PNT %@90’( g
i Iy
=
- g i
|
vLozIT TEST 2ZPRACOVAN: Tabulka
= ngstrots
q
= <= = g




Funkce pri aktivnim formulari .
(prava strana obrazovky) AREEE

Pravé zadanou hodnotu Cisla vynulovat
Kompletn& vymazat obsah aktivniho zadavaciho poli¢ka |W|

ENT

Dale jsou na klavesnici kdispozici tfi klavesy, snimiz se muzete vramci
formulari pohybovat jesté rychleji:

Funkce pri aktivnim formulari .
(prava strana obrazovky) ERTEEE
Zvolit dalSi formular na nizsi drovni
Zvolit prvni zadavany parametr vdalSim ramecku
Zvolit prvni zadavany parametr vpfedchozim ramecku

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

Funkce pri aktivnim formulari
(prava strana obrazovky)

Klavesa

Volba zadavaciho poli¢ka pro osu X

Volba zadavaciho polic¢ka pro osu Y

Volba zadavaciho poli¢ka pro osu Z

Pfepinani pfirGstkového / absolutniho zadavani

PFepinani zadavani vkartézském systému / vpolarnich
soufadnicich

)| = INJ] =] X




Rozdéleni obrazovky pfi editaci

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

Editace jednotkovych programii

Zahlavi: text provozniho rezimu, chybova hlaseni

Provozni rezim aktivniho pozadi

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

Okno formulafe sprisluSnymi zadavacimi parametry: vzavislosti na
zvoleném obrabécim kroku muize byt kdispozici az pét formulari:

: Pfehledovy formular
Zadani parametr(i do pfehledového formulafe staci k tomu, aby se
provedl pfislusny obrabéci krok se zakladni funkénosti. Udaje
pfehledového formulafe jsou vybérem nejdulezitéjSich udajl,
které se zadavaji také dopodrobnych formulard.

: Podrobny formular nastroje
Zadani dodate€nych specifickych tdaji pro nastroj.

: Podrobny formulafr volitelnych parametru
Zadani dodate¢nych, volitelnych parametr( obrabéni.

: Podrobny formular pozic
Zadani dodate€nych obrabécich pozic

: Podrobny formular Globalni data
Seznam ucinnych globalnich dat.

Okno spomocnym obrazkem, kde se graficky zobrazuje vzdy pravé
aktivni zadavany parametr ve formulafi.

smarT.NC:

Programovani

PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Operace obrabeni

- o rogran: 123 mn e b of
b1 00 Nastaueni progranu Prenled | Nastroi | Par.kapsy | Poloha [¢)
v 2 11 UZT.BOD Gtuerec unéjsi r z
-3 [EJ]251 Pravounia kapsa 5 T —
3.1 [ |psta nastroie FE fise
3.2 [gfp|Peranstry kapsy FB - i
3.3 Polohy U souboru =]
E=) beiva Kapsy — Y
3.4 [@]e100a1n1 asta Sirka kapsy [z0
Radius u Tohu g
Hloubka —z6
Hloubka prisuvu 5
Bodouy rastr
[OFORM.PNT
vLozIT TEST 2ZPRACOVANE Tabulka
[dum] il a nastroit
e — il
=] = == T i
smarT.NC: programovani Fen

zadatedit

TNC: \SMARTNC\123 . HU

251 Pravouhla kapsa

62

Operace obrabeni

obkal okl J
Par.kapsy | Polona [EIchaini asta ]
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Zaklady

Editace obrabécich pozic

Zahlavi: text provozniho reZzimu, chybova hlaseni smarT.NC: definice poloh
Provozni rezim aktivniho pozadi

Stromova struktura (Treeview), vniz se zobrazuje struktura
definovanych obrabécich vzor(.

Okno formulafe spfisluSnymi zadavacimi parametry

Okno spomocnym obrazkem, kde se graficky zobrazuje vzdy pravée Unlovs pol.vedl.osy  [9
aktivni zadavany parametr. B 2 I o o e s
Grafické okno, kde se okamzité po ulozeni formulafe zobrazi PO P E
naprogramované obrabéci pozice. o £

PGM
2zadatsedit

Startbod U 1.0se I
Startbod u 2.0se ~ze
Roztec U 1. ose +20
Roztec U 2. ose +140
Pocet radek Z
Pocet sloupku 7
otacent o
Unhloua pol.hlau. osy o

oo

+
+
B + + * %iaax %
+ +
] P . =
i ERRR R M.@%E
BOD. &ADA vZoR RAM KRUH RozT.KRUH |
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Editovani obryst

smarT.NC: definice kontur o

zadat/edit

'

Zahlavi: text provozniho reZzimu, chybova hladeni
Provozni rezim aktivniho pozadi

TNC : \SHARTNCN\HAKEN . HC Prehled [Ponoc.bod [Rel.-vztah |

11 [E5Jresens FseLecT Souradnice X | [
Stromova struktura (Treeview), vniz se zobrazuje struktura »iz [EJeun For e T — et
definovanych obrysovych prvku. e pelee e — %
Okno formulafe spislusnymi zadavacimi parametry: u volného 1 jrun ot T
L, o i . - v . v 18 Prinka FLT 2da1. rounobezek DP E—— | A ]}
programovani obrysu- jsou kdispozici az ¢tyfi formulare: v e s g <y
: Pfehledovy formular , s
Obsahuje nejc¢astéji pouzivané moznosti zadavani. |
: Podrobny formulér 1 . —~___ [
Obsahuje moznosti zadavani pro pomocné body (FL/FLT), popf. —
udaje pro kruh (FC/FCT). %QE
: Podrobny formular 2

Obsahuje moznosti zadavani pro relativni vztahy (FL/FLT), popf. | | A ”",’Lj sroar =

START

Zaklady

pro pomocné body (FC/FCT).
: Podrobny formular 3

Je kdispozici pouze pfi FC/FCT, obsahuje moznosti zadavani pro

relativni vztahy.
Okno spomocnym obrazkem, kde se graficky zobrazuje vzdy pravé
aktivni zadavany parametr.
Grafické okno, kde se okamzité po uloZeni formulare zobrazi
naprogramované obrysy.



Zaklady

Zobrazit soubory DXF

smarT.NC: volba DXF-elementu

Zahlavi: text provozniho reZzimu, chybova hladeni
Provozni reZim aktivniho pozadi B TR

0

Vrstvy obsazené vsouboru DXF nebo jiz vybrané prvky obrysu, popf.
vybrané pozice -

Vykresové okno, kde smarT.NC ukaze obsah souboru DXF

[B0_317x279MM

URSTUU URCIT wELsE AL sMAZAT uLoZIT

VZTAH 2ZVOLENE 2ZVOLENE KONEC
NASTAVIT =) KONTURY Laehthay ELEMENTY | ELEMENTY




OVIédéni myéi smarT.NC: programovani

PGM
zadat/edit

Také ovladani mysi je zvlasté jednoduché. Dbejte prosim na nasledujici

Operace obrabeni

2vigstnosti L s [ TR
Mimo funkci mysi znamych zWindows muzete klepnutim mysi ovladat e —— 0 L
také softtlacitka smarT.NC. 1] s
Pokud je kdispozici nékolik list softtlagitek (indikace prouzky pfimo nad e —— ]
softtlacitky), tak mdzete klepnutim na néjaky prouzek pozadovanou =
I3 . Radius v rohu e
liStu aktivovat. Hioubica [ —
, , Lo . o Hloubka prisuvu -
Pro zobrazeni podrobnych formulafa vTreeview: klepnéte na e — sioex [
vodorovny trojuhelnik, pro jeho vypnuti klepnéte na svisly trojuhelnik. =
Pro zménu hodnot ve formulafi: klepnéte na libovolné zadavaci poli¢ko, EE =]
nebo na opéni box, smarT.NC pak automaticky prejde do editacniho :
reii m u . VLOZIT TEST ZPRACOVAN £ Tabulka
gt . it AT . P - et
Pro opusténi formulafe (ukonceni editacniho rezimu): klepnéte na a=i Lo

libovolné misto vTreeview, smarT.NC zobrazi dotaz zda se maji zmény
ve formulafi uloZit i nikoliv.

Kdyz mys3i prejizdite nad libovolnym prvkem, ukazuje smarT.NC
textovou napovédu. Text obsahuje kratkou informaci o funkci daného
prvku.

Zaklady
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Kopirovani jednotek (Units)
Jednotlivé obrabéci jednotky kopirujete zcela jednoduse zkracenymi
pfikazy, které jsou znamé zWindows:

CTRL+C, pro kopirovani jednotky

CTRL+X, pro vyjmuti jednotky

CTRL+V, pro vlozeni jednotky za pravé aktivni jednotku
Prejete-li si soucasné kopirovat vice jednotek (Units), tak postupujte
takto:
PFepnéte na listu softtlacitek v nejvy$si drovni
Klavesami se Sipkami nebo klepnutim mysi zvolte prvni
jednotku ke kopirovani

— Aktivujte funkci Oznacit
s Klavesami se $ipkami nebo softtladitkem OZNACIT DALSI
BLOK zvolte vSechny jednotky ke kopirovani.
e Oznaceny blok zkopirujte do schranky (funguje také
o sCTRL+C).

kterou si pfejete kopirovany blok vlozit.
— Vlozit blok ze schranky (funguje také sCTRL+V).

blok

smarT.NC: programovani

PGM
zadatsedit

TNG:\SHARTNCN123. HU
vo [Efrowar: 125 m

+ 1 [Ellvoo nostavens proszenu

» 2 [@]a11 vzT.B0D ctuerec uneisi

Operace obrabe
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Klavesami se Sipkami nebo softtlacitkem zvolte jednotku, za




Editace tabulky nastrojti

Okamzité po volbé provozniho rezimu smarT.NC mizete editovat tabulku
nastroju TOOL.T. TNC zobrazuje roz¢lenéna data nastrojd ve
formulafich, navigace vtabulce nastroju je stejna jako navigace ve
smarT.NC (viz “Navigace ve smarT.NC” na strani 33).

Data nastroju se déli do téchto skupin:

Karta Prehled:

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

Karta Dodate¢na data:

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

sprava sesterskych nastroji a dalSi dodate¢na data nastroju

Karta Dotykova sonda:

data pro snimaci systémy 3D a stolni dotykové sondy

Karta PLC:

data, ktera jsou potfebna pro pfizplsobeni vaseho stroje kTNC, a jsou
definovana od vaseho vyrobce stroje

Karta CDT:

data pro automaticky vypocet feznych podminek

Editace tabulky nastrojud

PGM

zadat/edit

TINC:\TOOL.T
> o T NULLWERKZEUG

»1 TD2

»2  TDa4
LPiid. data
T.piid. data
i=Mer. sonda
ZpLc
FHeoT
Tos
To1e
Tp1e.1

Nowaa

Tp1z
D14

2Zacatek

Konec ‘ strans

Prenled | prid. data | Prid. data [*

Jméno nastroie
Koment a7
Typ nastroie

Délka nastroie
Polomer nastroie

Pfidavek Pro délku
Piidavek pro polom

Max. Ghel ponofeni
i Delka rezu
' Poget britd (zubl)

nast. [+0

.nast. [+0

Strana e

#5dek

Uynazat
#5dek

Zaklady
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Respektujte také podrobny popis dat nastroji v Pfiruéce pro
uzivatele popisného dialogu.

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

Data nastroje, ktera jsou vypnuta pomoci strojniho
parametru, smarT.NC napfislusné karté neukazuje. Pfipadné
pak neni jedna €i vice karet viditelnych.



MOD-funkce

Pomoci MOD-funkci mizete volit dodate¢na zobrazeni a moznosti

zadavani.
Volba MOD-funkci
w Stisknéte klavesu MOD: TNC ukaze moznosti nastaveni v o —
provoznim rezimu smarT.NC. SEEE (PR zadotedit

Zména nastaveni Indikace polohy 1

Zvolte MOD-funkci vzobrazené nabidce smérovymi klavesami L

. . . L. L. . , . . Zadéani programu HEIDENHRIN
Pro zménu nastaveni jsou k dispozici — v zavislosti na zvolené funkci — tfi Volba osy %00000
moznosti: NC : Verze software 340484 07
v . v, , . . ... , PLC: Verze software BRASIS 54

Pfimé zadani Ciselné hodnoty, napfiklad pfi definici omezeni rozsahu Feature Contain Level: ---

pojezdu

Zména nastaveni stisknutim klavesy ENT, napfiklad pfi definici zadani

programu

Zména nastaveni pfes okno volby. Je-li k dispozici vice moznosti

nastaveni, pak muzete stisknutim klavesy GOTO zobrazit okno, ve

kterém jsou soucasné viditelné vSechny moznosti nastaveni. Zvolte

pojezdu pojezdu pojezdu HELP PRiISTUP K 0 N E c
(FEARD > @ 3> eas OFF

pozadované nastaveni pfimo stisknutim Cislicové klavesy (vlevo od
dvojtecky) nebo smérové klavesy a naslednym potvrzenim klavesou
ENT. Nechcete-li nastaveni ménit, uzavrete okno klavesou END.

Opusténi MOD-funkci
Ukon&eni MOD-funkce: stisknéte softklavesu KONEC nebo klavesu
END

Zaklady
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Definice obrabéni

Definice obrabéni
Zaklady

Ve smarT.NC definujete obrabéni zasadné jako obrabéci kroky (Units —
Jednotky), které se zpravidla skladaji zvice blokl spopisnymi dialogy.
Bloky spopisnymi dialogy vytvari smarT.NC automaticky vpozadi
vsouboru .HU (HU: HEIDENHAIN Unit-Programm — Jednotkovy
program), ktery vypada jako normalni program spopisnym dialogem.

Vlastni obrabéni se zpravidla provede disponibilnim cyklem TNC, jehoz
parametry jsou od vas stanovené vzadavacich poli¢kach formulara.

Jeden obrabéci krok mizete definovat jiz pouhymi nékolika zadanimi do
prehledového formulare 1 (viz obrazek vpravo nahofe). smarT.NC pak
provede obrabéni se zakladnimi funkcemi. Aby se dala zadavat
dodate¢na data pro obrabéni, tak jsou kdispozici podrobné formulaie
Zadavané hodnoty vpodrobnych formulafich se automaticky
synchronizuji spfehledovym formulafem, takze se nemusi zadavat
dvakrat. Kdispozici jsou nasledujici podrobné formulare:

Podrobny formular nastroje ()
V podrobném formulafi pro nastroj mizete zadat dodate¢né udaje

specifické pro dany nastroj, napf. delta-hodnoty pro délku a radius nebo
pfidavné funkce M.

smarT.NC: programovani

PGM
zadat/edit

TG NSHARTNON123. 1
co  [Errosran: 123 m

700 Nastaveni programu

© o

Operace ob1
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Prehled BNastros | Par.kapsy ‘ Poloha ‘0
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v 2 411 UZT.BOD ctuerec uneisi 1 12
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-3 [EJ]251 Pravounia kapsa 5 T :
3.1 [ |psta nastrose FE 5o
3.2 Parametry kapsy P
= T
a3 Potony v souboru =y
Delka kapsy 50 g
3.4 [@]ero0s1ni asts Sirka kapsy [z0
Radius U rohu © s ;L
Hloubka 20 @ g
Hloubka prisuvu 5
Bodouy rastr
[UFORM . PNT s10e% ;L
b W
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s J;L
28]
vLozTT TEST ZPRACOUANE Tabulka
[{mm] [} nastroid
= § =0 Tiu
smarT.NC: programovani REn,
zadat/edit
TNC: \SMARTNCN\123 . HU ace obrabeni
- 2 [ °il
, prehled [NEstroi]| par.kapsy | Poloha [¢)
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-3 [[@]z51 Pravounia kapsa

M-Funkce:
M-Funkce:

I T - preduolbs




Podrobny formulaf opénich parametra (4)

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

Podrobny formulaf pozic (5)

V podrobném formulafi pozic mizete definovat dodate¢né obrabéci
pozice, pokud nestadi tfi obrabéci mista v pfehledovém formulafi. Kdyz
definujete obrabéci pozice vsouborech bodl, obsahuje podrobny
formular pozic stejné jako prehledovy formular pouze nazvy souborud
pFislusnych soubord bodi. (viz “Zaklady” na strani 157)

smarT.NC:

programovani

PGM

zadat/edit

3
v

3

TNC: \SMARTNC\123. HU

[[@]]zs1 Pravounia kapsa

Operace obrabeni
oiha s

Prehled ‘ Nastroi ‘ Poloha ‘0

Delka kapsy &
Sirka kapsy 28
Radius U rohu B
Hloubka -Ze
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Pridavek na stenu CE k=t
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smarT.NC:

programovani

PGM

zadatedit
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TNC: \SMARTNC\123 . HU
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Operace obrabeni
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Definice obrabéni

Podrobny formular globalnich dat ()
V podrobném formulafi globalnich dat jsou uvedeny globalné ucinné
obrabéci parametry, které jsou definované vzahlavi programu.

Vpfipadé potfeby mlzete tyto parametry pro kazdou Jednotku lokalné
zmenit.

smarT.NC: programovani

PGM
zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123. HU

’
-3 [[@]zs1 pravounia kapsa

Operace obrabeni

© k) © ] ‘64
Par.kapsy | Polona [Elohaini data ]
(i Jsezpecna vzasaenost

2. bezpec.uzdalenost

Faktor prekryti
F polohouani

sousl./nesousl. (M@3>

2Zpusob zanorouani




Nastaveni pl'Ogl'amu smarT.NC: programovani

PGM
zadatsedit

Po otevieni programu noveé jednotky, viozi smarT.NC automaticky Toss nestress 2

Nastaveni programu jednotka 700 (Unit 700 Programm- T BRI [

Einstellungen) . W — et —
F 2zpetny chod [esses

Polohouani

Chouani polohouani
rtani

Zpet.chod lom trisky
cas.prodleva nahore
| [cas. prodievs aole

|| Kapsoue fréezouani
=l Faktor prekryti

programu, jinak tento program nemuze byt ve smarT.NC

@ Nastaveni programu jednotka 700 musi byt nutné vkazdém
zpracovan.

1.3.4] kapsoué frézouani

Sous1./nesousl. (M@ @

Vnastaveni programu musi byt definované nasledujici udaje: ﬁa £
Konturoué frézouani —| ©¥Rl zep
I e . ra v r: " Bezpecna vzdalenost +2
Definice polotovaru pro stanoveni roviny obrabéni a pro grafickou Betesns Vs o) il
. . @ il
simulaci. s mesouss v |
Opce pro volbu vztaZzného bodu nastroje a pouzité tabulky nulovych Jwoarr [ e ammaguans ok
bodd. — = T

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

ucinek na cely program obrabéni a tak mohou vyrazné zmeénit

@ Uvédomte si, ze dodatecné zmény nastaveni programu maji
pribéh obrabéni.

éni

Definice obrab



Globalni data
Globalni data jsou rozdélena do Sesti skupin:

v . s “| | prenied | Polotovar | opce  G1opa1 | "
Obecné platna globalni data s

. ’ . ’ , v v .z 2. bezpec.uzdalenost s
Globalni data, ktera plati vyluéné pro vrtani ¥ polonouani TH ‘

, , , . .. . ., F zpetny ?hod EEEEE g
Globalni data, ktera uréuji zplsob polohovani e

= vk ook

Globalni data, ktera plati vyluéné pro obrabéni frézovanim pomoci S e, s a“ﬁ{
kapsovych cykl. e e e —

g i L. oL L B 1.3.4[@ H]kapsove frézouani . ;::f::ep::::ﬁm —— @ % ‘
Globalni data, ktera plati vyluéné pro obrabéni frézovanim pomoci -

obrysovych cykld.
Globalni data, ktera plati vyluéné pro funkce dotykové sondy

smarT.NC:

Programovani

PGM

2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123. HU

0sa nastroije

sous1./nesousl. (M2>

2Zpusob zanorouani
Konturoué frézouani
Bezpecna uzdalenost
Bezpecna uyska
Faktor prekryti

z

%gaax g’

L]
[ovP]  zaP

=

Jak jiz bylo zminéno, plati globalni data pro cely obrabé&ci program. o1, mesount o>
Samoziejmé muzete vpFipadé potfeby zménit globalni data pro kazdy

Definice obrabéni

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

Zvolte globalni parametr, ktery chcete zménit.

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

Na pravé strané Cerveného zadavaciho poli€ka stoji nyni L jako
oznaceni pro mistné platnou hodnotu.

VLOZIT TST ZPRR?VéNi Tabulka
O . ] O néstroi
obrabéci krok: e g

smarT.NC: pro
Bezpecnostni

gramovani
vzdalenost 7

PGM
zadat/edit
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Zmeéna globalniho parametru pfes podrobny formular
Globalni data ovlivni pouze mistni, pro dany obrabéci krok
platnou zménu parametru. Zadavaci policko mistné
zmeénéného parametru ukazuje smarT.NC s€ervenym
pozadim. Vpravo vedle zadavaciho polic¢ka stoji L jako
oznaceni pro lokalni hodnotu.

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

Obecné platna globalni data

smarT.NC: programovani :::at/eun
Bezpeéna vzdalenost: vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem SU— _

. . , v v A A N\ \123. 0sa nastroie z
obrobku pfi automatickém najizdéni startovni pozice cyklu vose o prosran: 123 ma | lexense | pototaver [ones cio0n|
nastroje. o ::lffj::’*"' B e
2. bezpeéna vzdalenost: pozice, na kterou smarT.NC polohuje nastroj F zpetny cnos e p— % 1
na konci obrabéciho kroku. Na této vy$ce se najede pFisti obrabéci e

Chouani polohouani

pozice v roviné obrabéni. vt =y
e ;> crv o gr . . . . 1.2.3[@ 8 urtant Cas.prodleva nahore £

F polohovani: posuv, snimz pojizdi smarT.NC nastrojem vramci e 4mswé . cos. prosieus dole =

jednoho cyklu. @y B e #2904

sous1./nesousl. (MO3> @

F odjeti: posuv, snimz smarT.NC odjizdi nastrojem zpatky. g I
Konturoué frézouani AP
Globalni data pro zptisob polohovani

Bezpecna uyska

Faktor prekryti g ;
o P . ey v . . . X T @
Zpusob polohovani: odjeti ve sméru osy nastroje na konci obrabéciho sousimesousi. e3> =
kroku: odjezd na 2. bezpecnou vzdalenost nebo na pozici na zacatku E—
i = nastroiu
jednotky. e = ¥




Globalni data pro vrtani smarT.NC:

programovani B
Zpétny pohyb pfi pferuseni tfisky: hodnota, o niz smarT.NC odtahne :

nastroj zpét pfi pferuseni tfisky o
Casova prodleva dole: doba po kterou nastroj setrva na dné diry, o

B prosran: 123 am Prehled | Polotovar | Opce Global |
Vseobecne

Bezpecna uzdalenost Z

2. bezpec.uzdalenost [Se

o}

uvedena v sekundach L s

Chouani polohouani

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

urtani

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

Globalni data pro frézovani skapsovymi cykly Bjicenscve rrezous

Koeficient prekryti: radius nastroje x koeficient prekryti udava boéni Seusi nescs) e 8
pfisuv e e

Konturoué frézouani

Bezpecna uzdalenost

Druh frézovani: sousledny chod / nesousledny chod SR

Zpusob zanorovani:zanofit se Sroubovité, kyvavé nebo kolmo do el e

materlélu :UJLOiIT TEST ZPRﬂ!ﬁUs‘lNi Tabulka
v nastroja
S — = Tii
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Globalni data pro frézovani sobrysovymi cykly

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

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

Koeficient prekryti: radius nastroje x koeficient prekryti udava boéni
pfisuv

Druh frézovani: sousledny chod / nesousledny chod

Globalni data pro funkce dotykové sondy

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

Bezpecéna vyska: soufadnice vose snimaci sondy, na které pojizdi
smarT.NC snimaci sondou mezi méficimi body, pokud je aktivni opce
Jezdit na bezpeénou vysku.

Jezdit v bezpecné vysce: zvolte, zda smarT.NC ma pojizdét mezi
méficimi body vbezpecné vzdalenosti nebo vbezpeéné vysce.

smarT.NC:

NAJET NA BEZPECNOU VYSKU (@8/1)7

Programovani

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123. HU

1.3.6[@ § |sninani g

0sa nastroie

<) prehied | Polotovar | Opce Giobsl |

Polohouani

Chousni polohousni
urtani

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

sousl./nesousl. (M@3>

2Zpusob zanorouani
Konturoué frézouani
Bezpecna uzdalenost
Bezpecna uyska
Faktor prekryti

Sous1./nesousl. (M@3>
Snimani

Bezpecna uzdalenost
Bezpecna uyska

Najeti bezpeéné uysky

z
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®

+100

f\,g’
[F1E] o =
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Vybér nastroje

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

Navic mlzete softtladitkem ZVOLIT zobrazit okno, vnémz muzete zvolit
nastroj definovany vtabulce nastroju TOOL.T. smarT.NC pak automaticky
zapiSe Cislo, popf. nazev zvoleného nastroje do pfisludného zadavaciho
policka.

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

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

Podle potfeby zvolte dals$i sloupecky a znovu provedte predtim
popsany postup.

smarT.NC: programovani

Vyvolat néastroj

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenied | Nastroi | Par.urtant | Polona | >

(2]
=[Q)
FE 150
Hloubka [Fze
Hloubka prisuvu 5
Hloubka zlomu trisky g A
Hlauni osa _ Vedl. osa uz-0sa
[ [
s a’_],_.
&y
gﬁax ;
Iy W
[ovp]  zep
s
s
PREVZT Ll NAZEY
UNIT-DATA NASTROJE

smarT.NC: programovani

Jméno nastroje 7

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastroi | Par.urtant | Poloha | >
"

v Co—

150 S

i [namE L [r |Lcuts [ane
o NULLUERKZEUG ) [ ° 50
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ver—zrr
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|
2zacatek Konec Strana Strana o
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Prepinani otacek/fezné rychlosti

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

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

Stisknéte klavesu NO ENT: TNC vymaze zadani fezné rychlosti

Pro zadani otacek: pfejedte smérovou kldvesou zpét do zadavaciho
policka

Pfepnuti F/FZ/FU/IFMAX

Jakmile je aktivni zadavaci poli¢ko pro definici posuvu, tak mlzete zvolit
zda si prejete zadavat posuv v mm/min (F), v ot/min (FU) nebo v mm/zub
(FZ). To, které alternativy posuvill jsou povolené, zavisi na daném druhu
obrabéni. Vnékterych zadavacich poli¢kach je povolené také zadavani
FMAX (rychloposuv).

Kzadani alternativy posuvu

Stisknéte softtlacitko F, FZ, FU nebo FMAX

smarT.NC:
Otacky vietena S=7

pProgramovani

PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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smarT.NC:
Posuv na hloubku 7

pProgramovani

PGM
2ada:

tredit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Prevzeti souboru z predchozi UNIT stejného typu

Poté, co jste otevreli novou programovou UNIT, muzete softtlacitkem
PREVZIT UNIT DATA pievzit véechna data dfive definované programové
UNIT stejného typu. smarT.NC poté pfevezme vSechny hodnoty
definované v této jednotce a zanese je do aktivni UNIT.

Zvlasté u frézovacich Unit mizete timto zpusobem definovat jednoduse
obrabéni nahrubo / nadisto, tim Ze u nasledné UNIT po prevzeti dat
zkorigujete pouze pfidavek a pokud to je potfeba také nastroj.

smarT.NC prohleda smarT-program nejdfive nahoru - hleda
@ UNIT stejného druhu:

Pokud smérem k zacatku programu zadnou odpovidajici
UNIT nenalezne, za¢ne hledat od konce programu k
aktualnimu bloku.

Pokud smarT.NC nenalezne v celém programu
odpovidajici UNIT, zobrazi fizeni chybové hlaseni.

smarT.NC: programovani

Vyvolat néastroj

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i

[z 257 keunous cep

eEEE

Prenied | Nastroi | Param.cepu | Potona | >

4] | H
© —
FE [FMAX e i;L
FE See W
Pramer hotouého dilu 53 - -
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PREVZST Viodbs) NAZEY
UNIT-DATA NASTROJE
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Definice obrabéni

PGM
2adat/edit

Disponibilni obrabéci kroky (jednotky) smarT.NC: programovani

Po zvoleni provozniho rezimu smarT.NC zvolte softtlacitkem EDITOVAT  [mo-swrmosiza orrie.mu 00 nestroie z
disponibilni obrabéci kroky. Obrabéci kroky jsou rozdéleny do ] B
nasledujicich hlavnich skupin: - i C— | —
v e [ee | ® i;[. ‘
Hlavni skupiny Softtlad¢itko  Strana -
I Definouat éis. uztazného bodu T “_,’n‘_
OBRABENi ORéEﬁVi 59 ‘:mmm = g ? ‘
Ty g TNy Sy 2 40 /4 4 ezpecna uzdalenost iz |
vrtani, obrabéni zavitu, frézovani E_p::::;‘;,;m, o %
r y ’ _a:— F zpetny chod [ECEEE
SNIMAN | snimani 1 34 1| 5100% g’
. . . . . b [ Q@
snimaci funkce pro snimaci systém 3D 7% ]
> [ 5 g’
- X = @
PREPOCET: 143 = e

funkce pro transformaci (pfepocet)
souradnic

Snimani | TRANSFORM

2Zulastni
) |y | tes

OBRABEN £
o}

SPECIALNi FUNKCE: 151
Vyvolani programu, polohovaci Unit, Unit

M-funkci, Unit popisného dialogu, Unit

konce programu

softtlacitek spousti programovani obrysu, popt. generator

@ Softtlagitka OBRYSOVY PROGRAM a POZICE ve treti li$té
vzorQ.



Hlavni skupina Obrabéni

Vhlavni skupiné Obrabéni zvolte nasledujici skupiny obrabéni:

Skupina obrabéni

Softtlacitko

Strana

smarT.NC:

pProgramovani

PGM
zadat/edit

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

60

ZAVITY:
vrtani zavitu svyrovnavaci hlavou a bez ni,
frézovani zavita

73

KAPSY/OSTRUVKY:
vrtaci frézovani, pravouhla kapsa,
kruhova kapsa, drazka, kulata drazka

KAPSY/
SEPY

i

88

OBRYSOVY PROGRAM: 103
zpracovani obrysovych programa: @

hrubovat Usek obrysu, obrysovou kapsu,

dohrubovat a obrobit nadisto

PLOCHY PLOCHY 1 25
frézovani na Gele

SPECIALNI UNITS: 129

Ryti a interpolacni soustruzeni

PLOCHY

s

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

[ETprosran: 1zsoRriL mn

Roznery polotouaru
1 [Emllo00 nastaven: prosranu S

0sa nastroie

prented | Polotovar | opce | Global |

5 e - —
v [+ [+1e6
z o

Uztazny bod obrobku
I Definouat €is. uztazného bodu

MAX bod

z

et
o =
[ 2w
Globalni data -
Bezpecna uzdalenost Z
2. bezpec.uzdalenost &3 i‘ .a’_:l,_.
F zpetny chod EEEEE]
s100%
QW
[wvp]  zaP

KAPSY/
GEPY.

o @&

KONTUR-PGM|  PLOCHY SPECIAL

UNITS

0
i
i
i
i
o
B
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Obrabéci skupina vrtani

Vobrabéci skupiné vrtani jsou kdispozici nasledujici jednotky pro vrtani:

Jednotka (Unit)

Softtlacitko

Strana

Jednotka 240 Stredéni

UNIT 240

61

Jednotka 205 Vrtani

63

Jednotka 201 VystruZovani

65

Jednotka 202 Vyvrtavani

UNT!
UNT!

67

smarT.NC: programovani o
zadatsedit
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroie z

b -
Lo |
-

v -

» (-

b -

UNIT 240
]

UNIT 205 | UNIT 201
) n

79

224

Program: 123_DRILL mm

Rozaery polotouaru
1 [Emll?00 nastaveni prosranu e

Preniea | Polotovar | opce | Global |

MAX bod

b [ve  [+iee
v e [+1e@
z [Fae [

vztazny bod obrobku
[ Definouat &is. uztazného bodu

i

:
i
W

T [
e

@
Globalni data
Bezpecna uzdalenost z—
2. bezpec.uzdalenost E s ;_L
F polohouani se  ||F W
F zpetny chod EEEER]
s10ex
& 7
zAP
&8
|
UNIT 202 | UNIT o4 | UNIT 241 erreeren
i

Jednotka 204 Zpétné zahlubovani

=
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1%

UNIT 204
A

69

Jednotka 241 Vrtani jednoho osazeni

UNIT 241

Ao

71




Jednotka 240 Stredéni
Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem).

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

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

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

Prameér: primér stfediciho dulku. Zadani T-ANGLE (uhlu nastroje)
vTOOL.T je nutné

Hloubka: hloubka stfedéni

Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.
M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.
Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.
Predvolba nastroje: vpfipadé potfeby &islo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:

Zadny

Vyvolat néastroj

smarT.NC: programovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

@ Naurtani

Prenied | Nastroi | Par.urtant | Potona | >
"

(9] CR—
=[Q)
FE 150
Uolba primérushloubky ® r
Prumer -10 || n
" a—g
=1
Hisuni osa _vedi. osa _ uz-osa—||'s
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S|+

PREVZ:T
UNIT-DATA

Volba

I
®
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N
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1]

NAZEY
NASTROJE

Vyvolat néastroj

smarT.NC: programovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Data nastroie

Prehled Nastroi | Par.urtant | Poloha [¢»
"

[§] CR—

=[Q) —

F 150

" ——

M-Funkce: T n

M-Funkce: =

u 2

& a’_:l,_.
S100%
@ W
[wvp]  zaP

UNIT-DATA

PREVZ:T ‘

Volba

=

NAZEY
NASTROJE
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Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

smarT.NC: programovani
Bezpecnostni vzdalenost 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

PGM
zadat/edit

L Bezpecna vzdalenost

Par.urtani | Poloha Globalni data [¢

N (B Jpeznecna vzasienost NG .
E 2. Bezpeéna vzdalenost . | e esadssss —
EasA prodleva dole [GNNNINIING| S ;_L
| = | - Er polohouani [FMAx W
- Casova prodleva dole E
% + [@ero0a1ns aata ‘g“*g

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabé&cimi pozicemi.

p

Definice obrabéni
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Jednotka 205 Vrtani

Parametry ve formulafi Prehled:

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

Hloubka: hloubka diry

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

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

Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)
Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenied | Nastroi | Par.urtant | Polona | >

(2] —
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Hloubka o
Hloubka Prisuvu 5
Hloubka zlomu trisky o TN [
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smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

PGM
zadat/edit
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:
Hloubka lomu tfisky: pfisuv, po némz smarT.NC provede odlomeni
tisky.

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

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

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

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

Startovni bod pfisuvu: prohloubeny startovni bod vztazeny na
souradnice povrchu u pfedvrtanych otvor(.

Definice obrabéni

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

E%_[ Bezpecna vzdalenost

E—r[ 2. Bezpec&na vzdalenost

%i Velikost odjeti pfi lomu tfisky

mp

Casova prodleva dole

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

64

smarT.NC: programovani

HLOUBKRA?

PGM
2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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& Q
W

Hodnota odberu
Min. prisuv
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Uychozi poloha dolni
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| Ll
Start.bod prisuvu

e

s1eex |
& 4
AP

s
e

smarT.NC: pro
Bezpecnostni

PGM
zadat/edit

gramovani
vzdalenost 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@eiobsini asta

%% \

Par.urtani | Poloha Globalni dats ¢
[GJpezpecns vzasienost NG
bezpec.uzdalenost |58 ©
et.chod lon trisky [NZENNNG
s. prodleva dole [@nNG
polohovani 750 5




Jednotka 201 Vystruzovani
Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem).

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

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

Hloubka: hloubka vystruzovani

Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)
Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

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

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

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

smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenied | Nastroi | Par.urtant | Potona | >

[ Co—
S ’7
i E [1se

Hlauni osa _ Vedl. osa

uz-0sa
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<
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PREVZ:T
UNIT-DATA

Volba

I
®
8
N
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N
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NAZEY
NASTROJE

smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

Data nastroie

Prehled Nastroi | Par.urtant | Poloha [«
"

1]
8G)
o[i]
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M-Funkce:
M-Funkce:
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—
f[ise
—
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=

PREVZ:T
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Volba

NAZEY
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:
Zadné.

Globalné uginné parametry podrobného formulaie Globalni data:

;{ Bezpectna vzdalenost

i{ 2. Bezpecna vzdalenost

ﬂ a) Posuv pro vyjeti

5%{& Casova prodleva dole

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabé&cimi pozicemi.

Definice obrabéni

pProgramovani Ren

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametry urtani

Prehled |Nastroi Par.urtani | Poloha >

Hloubka BT

2adat/edit

Bezpecnostni vzdalenost 7

Programovani (55

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[@]siopsini asta

Par.urtani | Poloha Globalni data [¢
[LL]pezpecna vzasienost IS
bezpec.uzdalenost [SONIIIIING
zpetny chod [ —
s. prodleva dole [@NG

2adat/edit

Er polohouani FMAX




PGM
zadat/edit

Jednotka 202 Vyvrtavani
Parametry ve formulafi Prehled:

smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenied | Nastroi | Par.urtant | Potona | >
"

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem). R *
S KD
S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]. = r[3]

F: vrtaci posuv [mm/min] nebo FU [mm/ot]
Hloubka: hloubka vysoustruzovani.

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

Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)

AP
- ) - gh%E
Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool: :
. rs , . = " Volba
DL: delta délky pro nastroj T. ‘ ‘ e ‘ ‘ oo |

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.
Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.

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

Hloubka

Smer uyiezdu

Vedl. osa

Hlauni osa

uz-0sa

Number

smarT.NC:

pProgramovani

Vyvolat néastroj

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled Nastroi | Par.urtant | Poloha [¢»
"

¥ [E] o |
»
i k@) —
o] s —
* Data nastroje
n —
M-Funkce: i | A
Eeri
M-Funkce: =]
unkce ) g7
vreteno o [ mes o [ rea
s a"_:l,_.
[ T - preduolba @3 |+
T
Number  ..... S100%
Nane @ v
znp

UNIT-DATA

PREVZ:T ‘

Volba

=

NAZEY
NASTROJE

éni
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Definice obrabéni

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:

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

Globalné uginné parametry podrobného formulaie Globalni data:

Bezpectna vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost

Posuv pro vyjeti

=i ==

Casova prodleva dole

5=

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabé&cimi pozicemi.

p

smarT.NC: pro
HLOUBKA?

PGM
2adat/edit

gramovani

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastroi Par.urtani | Poloha >
n
Hloubka
& ;L
b l

;H*MI

Smer uyiezdu

Uhel uretena
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s1eex |
& 4
AP

#0r]

smarT.NC: pro
Bezpecnostni

PGM
2adat/edit

gramovani
vzdalenost 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]eiobstni asta

Par.urtani | Poloha Globalni data [¢
[ Jpezpecns vzasienost  FIRNENG
bezpec.uzdalenost |58 3
zpetny chod [essEETTE
cas. prodleva dole [@nNG
Er polohouani [FHAx
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=
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Jednotka 204 Zpétné zahlubovani
Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem).

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

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

Hloubka zahloubeni: hloubka zahlubovani

Tloustka materialu: tlouStka obrobku

Excentricita: vystfednost (mira vyoseni) vyvrtavaci tyCe

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

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

Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.
Predvolba nastroje: vpfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

4 Zpetne zahloubeni

Number
Name

Prenied | Nastroi | Par.urtant | Polona | >
"

*[d]
=(0)
4H

Hloubka zahloubeni

Tloustka materialu [2e
Excentricita
Uyska britu

Smer uyjezdu

Hlauni osa _ Vedl. osa

PREVZ:T
UNIT-DATA

Volba

NAZEY
NASTROJE

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Data nastroie

| number
Nane

Prehled Nastroi | Par.urtant | Poloha [¢»
"
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o
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|
PREVZiT SEHED NAZEY
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Definice obrabéni

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:

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

Casova prodleva: prodleni na dné zahloubeni

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

! l=llFlE

Bezpecna vzdalenost
2. Bezpec&na vzdalenost
Posuv polohovani

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabé&cimi pozicemi.

smarT.NC: programova
HLOUBKA ZAHLOUBENI 7

ni PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled |Nastroi Par.urtani | Poloha >

n
K Hloubka zahloubeni
v Tloustka materialu T —
- Excentricita 3.5
Uyska britu 15 5 Q' ]
o Pl
i IParametry urtani
Smer uyjezdu e} T T
Y
Uhel vretena +0 Z E;L
Casoua prodleva B Sk
e
S100% |
& 7
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S |
=
smarT.NC: programovani fen
0 zadat/edit
Bezpecnostni vzdalenost 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]eiobstni asta

Par.urtani | Poloha Globalni dats [¢
[li]pezpecna vzasienost NG
bezpec.uzdalenost [SBIIIIIG
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Er Polohouani FHAX
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Jednotka 241 Vrtani jednoho osazeni
Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem).
S: Otacky vietena v [ot/min] pfi vrtani

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

Hloubka: Hloubka diry

Vychozi bod prisuvu: vychozi bod vlastniho vrtani. TNC prejede
Posuvem pro predpolohovani z bezpec¢né vzdalenosti do hlubSiho
vychoziho bodu

Smér otaceni na vjezdu / vyjezdu: smér pozadovaného otaceni
vietena pfi vjezdu do otvoru a pfi vyjizdéni

Otacky zajizdéni: otacky, s nimiz se ma nastroj otacet pfi vjezdu do
otvoru a pfi vyjizdéni

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

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

Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Definice obrabéni

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:
DL: delta délky pro nastroj T.
M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

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

Dodatecné parametry vpodrobném formuléfi Vrtaci parametry:

Uroven prodlevy: soufadnice osy vietena, kde se ma nastroj zastavit.

Funkce neni pfi zadani 0 aktivni

Globalné uginné parametry podrobného formulaie Globalni data:

Bezpectna vzdalenost

2. Bezpec¢na vzdalenost

Posuv polohovani

Casova prodleva dole

Posuv pro vyjeti

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled Nastros | par.urtant | Poloha >
T F—
v
E10 [See
= + [Z]2a1 Jeanobsitous hiuboké urtan
iH F S0
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= 2o 1
2AP
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smarT.NC: programovani
Bezpecnostni vzdalenost 7

PGM
zadatsedit

TNC :\SMARTNCN123_DRILL . HU Par.urtant | Feloha

Bezpecna uzdalenost

polohovani 750
S. prodleva dole
BF polohovani

W
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Skupina obrabéni Zavity

Vobrabéci skupiné Zavity jsou kdispozici nasledujici jednotky pro

obrabéni zavitu:

Jednotka (Unit)

Softtlagitko

Strana

Unit 206 Vrtani zavitu svyrovnavaci hlavou
717,

74

Unit 209 Vrtani zavitd bez vyrovnavaci
hlavy (také slomem tFisky)

76

Jednotka 262 Frézovani zavitt

a

78

Jednotka 263 Frézovani zavitll se
zahloubenim

UNIT 263

80

smarT.NC: programovani e
zadatsedit
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroie z

- o [ETprosran: 123 oRaLL an Prentea | Pototouar | opcs | Giobst |

Rozmery polotouaru
x +0 +100
v e [+1e6
z -ae £l
vztazny bod obropku
I Definouat éis. uztazného bodu T
e
o =)
[ Shi )
Globalni data =
Bezpecna uzdalenost Z
2. bezpec.uzdalenost 5o id Q.
b = s1e0% |
b [ @
[O¥F] zaP
13
» B z
| @ %‘ -
» [
UNIT 209 | LNIT.285 | UNIT 262 | NIT 263 | NIT 264 | UNIT 265 | UNIT 267
B or 28] B 7 7 B

UNIT 208
il a2
T 264

Jednotka 264 Vrtaci frézovani zavita

=

82

Jednotka 265 Vrtaci frézovani zavita Helix

Unit 267 Frézovani vnéjsich zavitl

éni
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Definice obra

Unit 206 Vrtani zavitu svyrovnavaci hlavou
Parametry ve formulafi Pfehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).
S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min].
F: vrtaci posuv: pocita se Sx stoupani zavitu p

Hloubka zavitu: hloubka zavitu

Obrabéci pozice (viz “Z&klady” na strani 157)

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

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

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

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

Programovani

PGM

2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastroi | Par.urtant | Poloha | >
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|
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smarT.NC:
Vyvolat néastroj

Programovani

PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Data nastroie

Prehled Nastros | Par.urtant | Poloha >
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:

Zadné.

Globalné ucginné parametry podrobného formulare Globalni data:

i

E
%@

(1113

Bezpec€na vzdalenost
2. Bezpecna vzdalenost
Casova prodleva dole

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

smarT.NC:
HLOUBKA ZAVITU?

pProgramovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Definice obra

Unit 209 Vrtani zavitu bezvyrovnavaci hlavy
Parametry ve formulafi Pfehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

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

Hloubka zavitu: hloubka zavitu.

Stoupani zavitu: stoupani zavitu

Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)
Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.
Predvolba nastroje: vpfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

Programovani

PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastroi | Par.urtant | Poloha | >

=ko)

Hloubka zavitu

Stoupani zavitu
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—
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2zAP

PREVZET
UNIT-DATA

‘ volba
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NAZEV
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smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM

2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Data nastroie

Prehled Nastros | par.urtant | Poloha >
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M-Funkce:
M-Funkce:
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—
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I T - preduolbs

PREVZET
UNIT-DATA
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:

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

Uhel vietena: uhel, na n&jz ma smarT.NC napolohovat nastroj pred
operaci fezani zavitu: tak Ize zavity vpfipadé potfeby dofiznout.
Koeficient pro Spfi odjezdu Q403: koeficient, kterym zvySuje TNC
otacky vietena — a tim i posuv odjizdéni — pfi vyjezdu zotvoru.

Globalné ucinné parametry podrobného formulare Globalni data:

Bezpecna vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost

Velikost odjeti pfi lomu tfisky

=l

N Posuv pfi pojizdéni mezi obrabé&cimi pozicemi.
1]

smarT.NC: programovani

HLOUBKA ZAVIT

urz

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehied | Nastroi Par.urtani |Ppotona [¢»
"

Hloubka zavitu [-1s |
. Stoupani zavitu +1.5
- Hloubka zlomu trisky °
Uhel uretena +0
S faktor pri uyiezdu 1
*  [mdlp|paranetry urtani
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\
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smarT.NC: pro
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gramovani
vzdalenost 7

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v [@siobeini asta

Par.urtani | Poloha Glopalni dats [¢
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EF polohovani
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Definice obrabéni

Unit 262 Frézovani zavita
Parametry ve formulafi Pfehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

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

F: frézovaci posuv

Pramér: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu: stoupani zavitu.

Hloubka: Hloubka zavitu

Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)

Dodatecné parametry vpodrobném formulafi Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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i
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=
PREVZST Nodbe) NAZEV
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pProgramovani
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PGM
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M-Funkce:

M-Funkce:

I T - preduolba
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‘zuw
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:

Pfesazované chody: pocet chod(l zavitu, o néZ se ma nastroj presadit.

Posuv najeti: Posuv k najeti do zavitu

Globalné ucginné parametry podrobného formulare Globalni data:

Bezpec€na vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost

IE = Polohovaci posuv
m;
N Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.
(1] ]
oy Sousledné frézovani, nebo
it Nesousledné frézovani

Presazeni:poc.zavitu &
Posuu pro piiblizeni o

arametry urtani

smarT.NC: programovani HEn

i 2 e 2adat/edit
zaddany pramér?
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Prehled | Nastroj Par.urtani | Poloha |0

"

M Prumer 10|

) Stoupani zavitu Fis

Hloubka -18

[B Jmezpecna vzasienost  FRNNG
2. bezpec.uzdalenost [SETIIIING

F polohouani 750 5

EF Polohouani

smarT.NC: programovani el

5 zadatsedit
Bezpecnostni vzdalenost 7
NG :\SHARTNC123_DRILL . HU Par.urtani ‘ Poloha Globalni data |<
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Jednotka 263 Frézovani zaviti se zahloubenim
Parametry ve formulafi Pfehled:

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

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

Stoupani zavitu: stoupani zavitu.

Hloubka: Hloubka zavitu

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

Bocni vzdalenost: vzdalenost mezi bfitem nastroje a sténou diry
Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)

Dodatecné parametry vpodrobném formulafi Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM

2adat/edit

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

PGM

2adat/edit
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:

Celni hloubka zahloubeni: hloubka zahloubeni u &elniho
zahlubovani.

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

Posuv najeti: Posuv k najeti do zavitu

Globalné ucinné parametry podrobného formulare Globalni data:

Bezpecna vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost

Polohovaci posuv

L
L=
[E

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabé&cimi pozicemi.

Sousledné frézovani, nebo

-

—
&

it Nesousledné frézovani

.

b

smarT.NC:

pProgramovani
zadany pramér?

PGM
zadatsedit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehied | Nastroi Par.urtani |Poloha [»
Pruner

Stoupani zavitu
Hloubka

Hloubka zahloubeni
VUzdalenost steny

Hloubka zahloubeni
Presazeni na cele
Posuu pro priblizeni

smarT.NC:
Bezpecnostni

pProgramovani

PGM
zadat/edit

vzdalenost 7
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Jednotka 264 Vrtaci frézovani zavitu
Parametry ve formulafi Pfehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem). I A 4]
S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]. - E l
F: Frézovaci posuv — | -
F: vrtaci posuv [mm/min] nebo FU [mm/ot] e | 5%
Pramér: jmenovity primér zavitu rtai s —— . Q_l
Stoupani zavitu: stoupani zavitu. s oss _vess. oun oot [
Hloubka: Hloubka zavitu E we &7
Hloubka otvoru: hloubka diry %%E
Hloubka pfisuvu vrtani

Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157) ‘ ‘ = ‘ ‘ @T R

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

Programovani

PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled | Nastroi | Par.urtant | Poloha | >

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

82

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

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

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

smarT.NC:

pProgramovani

Vyvolat néastroj

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ata nastroie
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| Numper
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PREVZiT
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:
Hloubka lomu trisky: pfisuv, po némz ma TNC provést lom tfisky pfi
vrtani.

Predstavna vzdalenost nahote: bezpetna vzdalenost, kdyz jede TNC
nastrojem po lomu tfisky zase na aktualni hloubku pfisuvu.

Celni hloubka zahloubeni: hloubka zahloubeni u &elniho
zahlubovani.

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

Posuv najeti: Posuv k najeti do zavitu

Globalné ucginné parametry podrobného formulare Globalni data:

Bezpec€na vzdalenost

Polohovaci posuv

Velikost odjeti pfi lomu tfisky

n%[ 2. Bezpec&na vzdalenost
1

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

(1113
) Sousledné frézovani, nebo
itz Nesousledné frézovani

smarT.NC: programovani el
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zadat/edit
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Jednotka 265 Vrtaci frézovani zaviti Helix
Parametry ve formulafi Pfehled:

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

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

Stoupani zavitu: stoupani zavitu.

Hloubka: Hloubka zavitu

Postup zahloubeni: volba, zda se ma zahloubit pfed frézovanim
zavitu, nebo az po ném

Celni hloubka zahloubeni: hloubka zahloubeni u elniho
zahlubovani.

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

Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

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

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

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

smarT.NC:

Vyvolat néastroj

Programovani Gen
zadatsedit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:

Zadné.
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o
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inné parametry podrobného formulare Globalni data:

l Bezpec€na vzdalenost

_i[ 2. Bezpecna vzdalenost

? = Polohovaci posuv
¥

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.
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Definice obrabéni

Unit 267 Frézovani zavita
Parametry ve formulafi Pfehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

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

F: Frézovaci posuv

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

Prameér: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu: stoupani zavitu.

Hloubka: Hloubka zavitu

Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)

Dodatecné parametry vpodrobném formulafi Tool:

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

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

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

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

Programovani

PGM
2adat/edit
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:

Pfesazované chody: pocet chod(l zavitu, o néZ se ma nastroj presadit.

Celni hloubka zahloubeni: hloubka zahloubeni u &elniho
zahlubovani.

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

Posuv najeti: Posuv k najeti do zavitu

Globalné ucinné parametry podrobného formulare Globalni data:

Bezpecna vzdalenost

Polohovaci posuv

E 2. Bezpecna vzdalenost
[T

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabé&cimi pozicemi.

p
¥ Sousledné frézovani, nebo
i Nesousledné frézovani

smarT.NC: programovani o
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Unit 251 Pravouhla kapsa

Parametry ve formulafi Prehled:

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

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

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

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

Délka kapsy: délka kapsy ve sméru hlavni osy

Sitka kapsy: $itka kapsy ve vedlej$i ose

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

Hloubka: kone¢na hloubka kapsy.
Hloubka pfisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune
Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

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

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

smarT.NC: programovani Sent
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Definice obrabéni

|l

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Parametry kapsy:

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

Prisuv obrabéni nacisto: pfisuv pro obrabéni stény nacisto. Neni-li
zadan, pak se obrabi nacisto s1 pfisuvem

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

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

Globalné uginné parametry podrobného formulafe Globalni data:

Bezpectna vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost

Koeficient prekryti

%
4

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

mp

iy Sousledné frézovani, nebo
Ry Nesousledné frézovani

]

Zanotovani po Sroubovici, nebo

Zanofovani kyvavé, nebo

Kolmé zanorovani.

VA

smarT.NC: programovani [l
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Jednotka 252 Kruhova kapsa

Parametry ve formulafi Prehled:

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

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

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

F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]
Pramér: primér hotové ¢&asti kruhové kapsy

Hloubka: kone¢na hloubka kapsy.

Hloubka pfisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune
Obrabéci pozice (viz “Zaklady” na strani 157)

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

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

Predvolba nastroje: vpfipadé potfeby &islo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).
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Definice obrabéni

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Parametry kapsy:

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

Prisuv obrabéni nacisto: pfisuv pro obrabéni stény nacisto. Neni-li
zadan, pak se obrabi nacisto s1 pfisuvem

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

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

Bezpecna vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost

Koeficient prekryti

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

Sousledné frézovani, nebo

Nesousledné frézovani

Zanotovani po Sroubovici, nebo

Kolmé zanorovani.

smarT.NC:

Programovani
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Unit 253 Drazka

Parametry ve formulafi Prehled:

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

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

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

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

F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub].
Délka drazky: délka drazky ve sméru hlavni osy

Sitka drazky: Sitka drazky ve vedlej$i ose

Hloubka: konecna hloubka drazky

Hloubka prisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Obrabéci pozice (viz “Zaklady” na strani 157)

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

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

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Parametry kapsy:

Pridavek strany: pfidavek na dokonceni stény.

Pridavek hloubky: pfidavek na dokonceni hloubky.

Prisuv obrabéni nacisto: pfisuv pro obrabéni stény nacisto. Neni-li
zadan, pak se obrabi nacisto s1 pfisuvem

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

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

Globalné uginné parametry podrobného formulafe Globalni data:

Bezpectna vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

-
-
-

b

Sousledné frézovani, nebo

e,
- /s

Nesousledné frézovani

Zanorovani po Sroubovici, nebo

Zanofovani kyvavé, nebo

Kolmé zanorovani.
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Jednotka 254 Kulata drazka

Parametry ve formulafi Prehled:

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

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

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

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

F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub].
Stred 1. osy: stfed rozte&né kruznice vhlavni ose

Stied 2. osy: stfed roztecné kruznice vevedlejSi ose

Prameér rozte¢né kruznice

Vychozi uhel: polarni uhel vychoziho bodu

Uhel otevieni

Sitka drazky

Hloubka: kone¢na hloubka drazky.

Hloubka pfisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

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

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

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Parametry kapsy:

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

Prisuv obrabéni nacisto: pfisuv pro obrabéni stény nacisto. Neni-li
zadan, pak se obrabi nacisto s1 pfisuvem

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

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

Pocet obrabécich operaci: pocet obrabécich operaci na roztecné
kruznici.

Poloha drazky: poloha drazky vztazena knaprogramované pozici.

Globalné uginné parametry podrobného formulaie Globalni data:

Bezpectna vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

mp

iy Sousledné frézovani, nebo
Ry Nesousledné frézovani

]

Zanotovani po Sroubovici, nebo

Zanofovani kyvavé, nebo

Kolmé zanorovani.
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Jednotka 256 Pravouhly cep
Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem).

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

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

Délka polotovaru: délka polotovaru ve sméru hlavni osy
Sitka Gepu: $itka Gepu ve vedlejsi ose

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

Hloubka: koneéna hloubka ¢epu

Hloubka pfisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157)

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

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

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

smarT.NC:

programovani

Vyvolat néastroj

PGM
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Definice obrabéni

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Parametry éepu:

Pridavek strany: pfidavek na dokonceni stény
Natoceni: Uhel, o né&jz se cely ep natoci
Poloha ¢epu: poloha ¢epu vztazena knaprogramované pozici

Globalné uginné parametry podrobného formulafe Globalni data:

K
L=

-
-
-

b

=
“%
4_,/'

fi2

2

Bezpeéna vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost

Koeficient prekryti

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.
Sousledné frézovani, nebo

Nesousledné frézovani

smarT.NC: programovani
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Jednotka 257 Kruhovy cep
Parametry ve formulafi Prehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem).

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

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

Pramér hotového dilce: priimér hotového dilce s kruhovym ¢epem
Pramér polotovaru: primér polotovaru s kruhovym ¢epem

Hloubka: kone¢na hloubka ¢epu.

Hloubka prisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Obrabéci pozice (viz “Zaklady” na strani 157)

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.
Predvolba nastroje: vpfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

smarT.NC: programovani
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Parametry kapsy: K
Pridavek strany: pfidavek na dokonceni stény.

Globalné uginné parametry podrobného formulaie Globalni data:

Bezpectna vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost

‘{Eﬂ Koeficient prekryti

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabécimi pozicemi.

2 Sousledné frézovani, nebo
ey

Nesousledné frézovani

PRUMER OBROBKU?

smarT.NC: programovani
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PGM
zadat/edit

Jednotka 208 Vrtaci frézovani
Parametry ve formulafi Prehled:

smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenied | Nastroi | Par.urtant | Polona | >
"

T: ¢islo nebo nazev nastroje (prepinatelné softtlacitkem). , (6] FE—
S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]. ] e —
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]. o B
Priimér: cilovy primér otvoru ; =y —
Hloubka: Hloubka frézovani ! — B G
- . . , s " . v '
Hloubka pfFisuvu: rozmér, o ktery se nastroj po kazdé obratce N
Sroubovice (360°) vZdy pfisune e oo B
; AP
Obrabéci pozice (viz “Definice obrabécich pozic” na strani 157) .0 g
@ =
Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool: ﬂ ‘E’
DL: delta délky pro nastroj T. - = = =
o

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

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3. X (4] C—
Predvolba nastroje: vpfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro - *[9)
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji). : :L emm—
—
— [ 5%
M-Funkce: 1
M-Funkce: il s
vrateno e [ nes o [ nes &5 [+]
(LELI5 acooa [T - preduolba %{aax
I e T = I

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

programovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled Nastroi | Par.urtant | Poloha [¢»
"

Volba

PREVZiT

=

NAZEY
NASTROJE
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Vrtaci parametry:

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

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

Globalné uginné parametry podrobného formulafe Globalni data:

Bezpeéna vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost

Posuv pfi pojizdéni mezi obrabé&cimi pozicemi.

Sousledné frézovani, nebo

L

Nesousledné frézovani

fi2

2

smarT.NC: programovani

zadany prameér?

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled |Nastroi Par.urtani | Poloha (>

Prumer
Hloubka
Hloubka prisuvu

Predurtany prumer

10|
22—
- —
Ca—

smarT.NC: programovani
Bezpecnostni vzdalenost 7

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]siobsini asta

Par.urtani 1 Poloha

[ Jpezpecns vzasienost  FINENG
[BJ2. vezpec.vzasienost EemmmmS

sous1./nesousl.(M@3)
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Obrabéci skupina Obrysovy program

Vobrabéci skupiné Obrysovy program jsou kdispozici nasledujici
jednotky, uréené kobrabéni libovolné formovanych kapes a obrysu:

smarT.NC:

pProgramovani

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

0sa nastroie z

-e  [E]prosran: 123_0RILL mm Prenled | Polotovar | Opce | Global | 53
T Rozmery polotouaru PR
s =] lastaveni programu e R —
x ) +100
v - a— ;
z -a0 +0 W
Uztazny bod obrobiku
I Detinouat &is. uztazného bodu A
@ L
W
Globalni data
Bezpecna uzdalenost Z
2. bezpec.uzdalenost &3 f .a’_],_.
¥ polonovani C— v+
b - s100%
> - @
. £
» [ 5
= &2
» -
UNIT 122 | UNIT 22 UNIT 123 | UNIT 124 | UNIT 125 | UNIT 275 | UNIT 278
=k Ok i | 3 | =)y |

Jednotka (Unit) Softtlac¢itko  Strana

Unit 122 Hrubovani obrysoveé kapsy neT 122 104

Unit 22 Dohrubovani obrysové kapsy ot 22 108
="

Unit 123 Obrabéni hloubky obrysové kapsy 110

nadisto 7

Unit 124 Obrabéni strany obrysové kapsy 111

nacisto =%

Unit 125 Usek obrysu iy 113
.l

Unit 275 Trochoidalni obrysova drazka 116

Unit 276 Usek obrysu 3D e 118
d

Unit 130 Obrysova kapsa na rastru bod( it 130 121
:—_}-
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Definice obrabéni

Unit 122 Obrysova kapsa

Pomoci obrysové kapsy muazete vyhrubovat libovolné tvarované kapsy
obsahujici i ostravky.

Pokud to je potfeba, mizete vpodrobném formulafi Obrys pfifadit kazdé

¢asti obrysu vlastni hloubku (funkce FCL-2). Vtomto pfipadé musite vzdy
zacit stou nejhlubsi kapsou.

Parametry ve formulafi Pfehled:

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

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

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

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

Hloubka: Hloubka frézovani

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

Pridavek hloubky: pfidavek na dokonceni hloubky.

Nazev obrysu: seznam dil€ich obrysu (soubory .HC), které se maji
propojit. Je-li kdispozici opéni prevodnik DXF, tak mlzete pfipravit
obrys pfimo zformulare pomoci pfevodniku DXF.

smarT.NC: programovani

Vyvolat nastroj

PGM

2zadatsedit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenied | Nastros | Fréz.par.

| obzys >
= M
(@] — I
, =
| [—
<+ [@H122 konturous Kapss g -
r C— [
3] E ‘
= ]
Souraanice piochy
Hioubka
Hloubka prisuvu
Nazev obrysu
[ N
——.
[] nomer ... e
7 Name 2
S S
@ 5[]
PREVZT CEELE NAZEY
NIT-DATA 2 W || nasrrose




Softtlagitkem urcite, zda je pfisluSna ¢ast obrysu kapsou
nebo ostravkem!

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

Maximalné mizete vpodrobném formulafi Obrys definovat
az 9 dilGich obrys!

éni
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

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

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

Dodatecné parametry vpodrobném formulafi Parametry frézovani:

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

Koeficient posuvu v %: procentni koeficient, o ktery redukuje TNC
obrabéci posuv, jakmile nastroj pfi hrubovani najede do materialu
splnym zabérem. Pouzivate-li redukci posunu, tak mliZzete definovat
posun hrubovani vtakové velikosti, aby pfi definovaném pfekryvani
drah (globalni data) panovaly optimalni fezné podminky. TNC pak
redukuje na mistech pfechodl nebo vtésnych mistech posuv podle
vas$i specifikace, takze doba obrabéni by méla byt celkové kratsi.

smarT.NC: programovani
Vyvolat nastroj

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenled Nastroi | Fréz.par. | obrys [

v o
3
—
-
C—
» [ Joata nastrose 3
150
=7
=
L Ll
—I =—% ‘
y
| I
—|=n
M-Funkce: — € -+
M-Funkce: et
Number ...
Nane Ureteno ® [103 . o ‘%{aax %
: 2AP
I T - preduolba
[ 5 ;
=
PREVZST Volba "
UNIT-DATA NASTROJE

smarT.NC: programovani
SOURADNICE POVRCHU DILCE 7

PGM
zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Souradnice plochy
Hloubka

Hloubka prisuvu
Pridavek na stenu
Pridavek na hloubku

Radius zaobleni
Faktor posuuu
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Obrys:

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

=)

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

Je-li obrys definovan jako ostriivekv, pak TNC interpretuje
zadanou hloubku jako vysku ostrivku. Zadana hodnota
bez znaménka se pak vztahuje k povrchu obrobku!

Je-li hloubka zadana 0, pak plsobi u kapes hloubka
definovana vprehledovém formulafi, ostriivky pak dosahuji
az kpovrchu obrobku!

Globalné ucinné parametry podrobného formulare Globalni data:

8

gz,
bgF

=

: 'z,
[ A

b2

T

Bezpecna vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost
Koeficient prekryti

Posuv pro vyjeti
Sousledné frézovani, nebo

Nesousledné frézovani

smarT.NC: programovani
Nazev kontury?

PGM
2zadatsedit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

]
]
)
iC)
Clim} X
| \
Pl

Prehled | Nastros | Fréz.par. oOprvs [

‘ ‘ Zobraz Zobraz

smarT.NC: programovani
Bezpecnostni vzdalenost 7

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Fréz.par. | obrys

Bezpecns uyska

Faktor prekryti

L]

f|F zpetny chod

v [@siobeini asta

Bezpecna uzdalenost [PINNNNNNNNG

sousl./nesousl. (M@3>

Globalni data |«
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Unit 22 Dohrubovani

smarT.NC: programovani :::a“em
Pomoci Jednotky Dohrubovani mGzete dokoncit mensim nastrojem Yyvelai nosize]
obrabéni obrysové kapsy, kterou jste predtim vyhrubovali Jednotkou 122. prevics | TEEEENRERR
smarT.NC obrabi pouze ta mista, kde zbyva material. , ‘a —
= » [3H22 Konturovou kapsu jemne obro =0
Parametry ve formulafi P¥ehled: i °
. NI , g e -
T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem). — |
A== s v v . v , . Hloubka prisuvu S ? g
S S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min].
’ s
% F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]. @ Q‘
_a F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]. sioes [
o Cislo predhrubovaciho nastroje: &islo nebo nazev nastroje
§ (pfepinatelny softtlacitkem), kterym jste predhrubovali obrysovou &2 [—]
'c kapsu.
S Hloubka pfisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune. ‘ ‘ el ‘ ‘ —
(a]
Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool: smarT.NC: programovani T
Vyvolat néastroj o
DL: delta délky pro nastroj T. NG \SHARTNGN 123 _DRILL.HU promiea | Nestros | reszen. [0
DR: delta radiusu pro nastroj T. n —_
DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T. TR =] e 1
M-funkce: libovoIné pfidavné funkce M. o e :
Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3. °L Y
Predvolba nastroje: vpfipadé potfeby Cislo dal§iho nastroje pro orz[1] — ;I
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji). e -
B e [o]me e fa] e o O
it zAP
@ ‘ EE
| =
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Frézovaci parametry:

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

pfedhrubovaciho nastroje:

=
=

Globalné ucginné parametry podrobného formulare Globalni data:

EA
]
-
H
(==

Jedte nastrojem mezi oblastmi dohrubovani podél kontury
na aktualni hloubku

Zdvihnéte nastroj mezi hrubovanymi oblastmi na bezpecnou
vzdalenost a jedte k po&atecnimu bodu nasledujici
dohrubovavané oblasti

Posuv pro vyjeti

smarT.NC: programovani

ZPETNY POSUV?

PGM

zadatsedit

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

C
=l
+| @ |pa0baini data
T
8 =

Nastroi | Fréz.par.

r 2petny chod

__g
=
& S+

=Jm

Do |geu
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Jednotka 123 Obrabéni hloubky obrysové kapsy nacisto

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

Provadéjte obrabéni hloubky nacisto zasadné vzdy pred
@ obrabénim strany nacisto!
Parametry ve formulafi Pfehled:

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

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

F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub].
Dodatecné parametry vpodrobném formuléfi Tool:
DL: delta délky pro nastroj T.
DR: delta radiusu pro nastroj T.
DR2: delta radiusu 2 (rohovy radius) pro nastroj T.
M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.
Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.
Predvolba nastroje: vpfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro
urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).
Globalné uginné parametry podrobného formulaie Globalni data:

M

Posuv pro vyjeti

mujp

smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prehled ‘Na:u‘uj Globalni aau|

L (@] — 5
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smarT.NC: programovani e
Vyvolat néastroj e
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Jednotka 124 Obrabéni stény obrysové kapsy nacisto

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

=)

Parametry ve formulafi Prehled:

Provadéjte obrabéni stény nacisto zasadneé vzdy po obrabéni
hloubky nacisto!

T: &islo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem).

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

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

Hloubka prisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune.

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

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

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

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

l Number
B naene
I

Prehled | Nastroj | Fréz.par. |’
(] C—

s |
F

FE 500

Hloubka prisuuu

Volba

PREVZiT

NAZEY
NASTROJE

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM
zadat/edit
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Frézovaci parametry:

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

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

T Sousledné frézovani, nebo

L%

Nesousledné frézovani

5

%

smarT.NC: programovani Fen
5 N zadatsedit
Vyvolat néastroj
THC: NSHARTNGM123_DRILL-HU Prehled Nastroi | Fréz.par. [
i (i) C—
>
. 5[0 —
Data nastroije FE ise
500
T/ |
e
Y
—_—
M-Funkce: S
— e

vretens @ )]z ¢ ] vea

I T - preduolba

PREVZT golbs NAZEY
UNIT-DATA NASTROJE
smarT.NC: programovani B
zadatsedit

OTACENI ? V HOD.SMYSLU = -1

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (:‘,! Globalni data

Nastroi | Fréz.par.
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Globalni data |¢




Jednotka 125 Usek obrysu

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

=)

Parametry ve formulafi Prehled:

Vychozi a koncovy bod obrysu volte tak, aby bylo kdispozici
dostatek mista pro najezd a vyjezd!

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

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

F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub].

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

Hloubka: Hloubka frézovani

Hloubka prisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Pridavek strany: pfidavek na dokonceni

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

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

Najezd: tangencialni najezd po kruznici nebo tangencialni najezd na
pfimce nebo kolmy najezd na obrys

Radius najizdéni (4U€inny pouze pfi zvoleném tangencialnim najezdu
po kruhu): radius najizdéciho kruhu

smarT.NC:
Vyvolat nastroj

programovani

PGM

2zadatsedit

TNG: \SHARTNCN123_DRILL .HU
’
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Uhel stredu (uginny pouze pfi zvoleném tangencialnim najezdu po
kruhu): dhel najizdéciho kruhu

Vzdalenost pomocného bodu (ucinna pouze pfi zvoleném
tangencialnim najizdéni po pfimce nebo pfi kolmém najizdéni):
vzdélenost pomocného bodu, znéhoz se ma najizdét na obrys

Nazev obrysu: nazev souboru obrysu (.HC), ktery se méa zpracovavat.
Je-li kdispozici opéni pfevodnik DXF, tak mizete pfipravit obrys pfimo
zformulafe pomoci pfevodniku DXF.



Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

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

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

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Parametry frézovani:
Zadné.

Globalné ucinné parametry podrobného formulare Globalni data:

L=

2. Bezpecna vzdalenost

smarT.NC: programovani
Vyvolat néastroj

PGM
zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU era
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v [ Josta nastrose rl3] me
i~
g
o” — -
orz [ —
9 &l D
M-Funkce: (‘\1 g +
M-Funkce:
[] numoer ... vrsteno @ [ mes o ] ea T
B nene Qo
- T - preduolba 26p
s
24
PREVZiT CEHED NAZEY
UNIT-DATA NASTROJE

smarT.NC: programovani
Bezpecna vyska 7

PGM
zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Nastroi [ Fréz.par.

Eezpeéné vyska

*

[@ Js100a1ni aata

Globalni data |¢

so [}

éni

Definice obrab
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Unit 275 Obrysova drazka

smarT.NC: Drogll*amovéni :i:evem
Obrysovou drazkou Ize obrabét oteviené a uzaviené obrysové drazky, sl )
které jste definovali vprogramu .HC nebo vytvofili pfevodnikem DXF. = VI ™ R | 0.
. v Prenled | Nestroi | Par.kapsy |
Parametry ve formulafi Pfehled: <+ [z konturovs arssa [d] T
. T g —— |
T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem). e[1] s
Lo . . T . r[] b
— S: otacky vietena v [ot/min] nebo fezna rychlost [m/min]. L | ==
S F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]. e = s ;‘
g F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]. : :
- . L. e L e A [ rowoss oo e G sto0x [
o) Druh frézovani: sousledné frézovani, nesousledné frézovéani a kyvavé fovene oo | & o
o obrabéni.
[} &rv . sy . o wiw x oy oL
) Sirka drazky: zadejte Sitku drazky; zada-li se Sitka drazky rovnajici se < %E
c priméru nastroje, pak TNC pouze jede s nastrojem podél definovaného
— PREVZT SEHL NAZEV
- obrysu. e i ‘ - ‘ L K ‘ ‘
(=] Prisuv na otacku: hodnota, o kterou TNC pfesadi nastroj ve sméru
obrabéni.

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

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

Nazev obrysu: nazev souboru obrysu (.HC), ktery se méa zpracovavat.
Je-li kdispozici opéni pfevodnik DXF, tak mizete pfipravit obrys pfimo
zformulafe pomoci pfevodniku DXF.
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

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

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

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Frézovaci parametry:

Prisuv obrabéni na€isto: pfisuv pro obrabéni stény nacisto. Neni-li
zadan, pak se obrabi nacisto s1 pfisuvem

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

Globalné ucginné parametry podrobného formulare Globalni data:

Bezpec€na vzdalenost

2. Bezpecna vzdalenost

L i

-

f? Sousledné frézovani, nebo
=

ey Nesousledné frézovani

Zanorovani po Sroubovici, nebo

Zanofovani kyvavé, nebo

Kolmé zanorovani.

=\ [

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

Programovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
« [ Jpata nastrose

l Number ...

i nane

I

i | |

Operace obrabeni

: o] ©
Prehled  Nastroi | Par.kapsy [¢
2] Ca—
e
150
ED
—
—
—
M-Funkce: |
M-Funkce:
ureteno ® Mea o Moa
I T - preduolba
[
PREVZiT CEEED

NAZEY
NASTROJE

smarT.NC:
Bezpecnostni

pProgramovani
vzdalenost 7

PGM

zadatsedit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

[@ Js10021ni data

&

Operace obrabeni
: are
Nastroi [ Par.kapsy Globalni data ‘4
Beznecna vzdalenost PIEEEEEENC
2. bezpec.uzdalenost [SBIIIING

Sous1./nesousl. (M@3> o (&

<E-E

2Zpusob zanorouani

°[i]

éni

Definice obrab
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Unit 276 Usek obrysu 3D

smarT.NC: programovani ::evem
Usekem obrysu Ize obrabét oteviené a uzaviené obrysy, které jste Al ) T
definovali vprogramu .HC, nebo vytvofili pfevodnikem DXF-. . S0 = IE 8
G P P . .. -« [FElfz7s 3-0 priwen obrysu o0 i
Vychozi a koncovy bod obrysu volte tak, aby bylo kdispozici r[E] ‘
@ dostatek mista pro najezd a vyjezd! r[] .
e
’3 Parametry ve formulafi Piehled: e
(O Number zpusob najeti
_'5 T: &islo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem). ! e Radius najets
8 S: otacky vietena v [ot/min] nebo Fezna rychlost [m/min]. —
. . I @ = —
o F: posuv pfisuvu do hloubky [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]. ( %D
é F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub]. ‘ ‘ paEv2eT ‘ ‘ @UEDE“[ Nazew
8 Hloubka: hloubka frézovani, pokud je naprogramovana 0 jede TNC na

Z-soufadnici podprogramu obrysu

Hloubka pfFisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune.
Pridavek strany: pfidavek na dokonceni

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

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

Najezd: tangencialni najezd po kruznici nebo tangencialni najezd na
pfimce nebo kolmy najezd na obrys

Radius najizdéni (u€inny pouze pfi zvoleném tangencialnim najezdu
po kruhu): radius najizdéciho kruhu
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Uhel stredu (uginny pouze pfi zvoleném tangencialnim najezdu po
kruhu): uhel najizdéciho kruhu

Vzdalenost pomocného bodu (U¢inna pouze pfi zvoleném
tangencialnim najizdéni po pfimce nebo pfi kolmém najizdéni):
vzdalenost pomocného bodu, znéhoz se ma najizdét na obrys

Nazev obrysu: ndzev souboru obrysu (.HC), ktery se ma zpracovavat.
Je-li kdispozici opéni pfevodnik DXF, tak muzete pfipravit obrys pfimo
zformulafe pomoci pfevodniku DXF.

éni

Definice obrab
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Definice obrabéni

120

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.
DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

M-funkce: libovolné pfidavné funkce M.

Vieteno: smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M3.
Predvolba nastroje: vpfipadé potfeby Cislo dalSiho nastroje pro

urychleni vymény nastroje (zavisi na stroji).

Dodatecné parametry vpodrobném formulafi Parametry frézovani:

Z&dné.

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

& Bezpecna vyska

Vyvolat néastroj

smarT.NC: programovani

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

» [ Joata nastrose
(@]

. Number ...
"1 Nane

Prehled Nestroi | Fréz.par. [
(&)
s
FlE] 150
F [o] 500
| r |
S
=
i
—
-runke: — &8+
M-Funkce:
Ureteno ® Moz o Moa si0x [
@ v
I T - preduolba [UvF zeP
&d
B |
PREVZST olbe) NAZEV
UNIT-DATA NASTROJE

Bezpecna vyska 7

smarT.NC: programovani

PGM
2zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o
(]
e |

*  [@]e10ps1ni dats

BEE

o

Nastroi | Frez.par.

aezpeené vyska

Globaini dats [¢




Unit 130 Obrysova kapsa na rastru bodu (funkce FCL 3) SERT.IRE PECrEEREE

Touto Jednotkou mlzete uspofadat a vyhrubovat libovolné tvarované TG DD )
kapsy, které mohou obsahovat i ostrivky, na libovolném vzoru bodu. i S

PGM
zadatsedit

Frenaca |[NStEoil|Fees e looal]

| Ra— -
Pokud to je potfeba, mizete vpodrobném formulafi Obrys pfifadit kazdé 5t |RelDiTnen e : : -
¢asti obrysu vlastni hloubku (funkce FCL2). Viomto pfipadé musite vzdy 3] e %
zacit stou nejhlubsi kapsou. Fl] e
A . Pl e Y -
Parametry ve formuléafi Pfehled: © Nazeu obrvan c
E— A o
T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlacitkem). 9 %@ ’

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

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

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

Hloubka prisuvu: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé pfisune.

Pridavek strany: pfidavek na dokonceni stény.

Pridavek hloubky: pfidavek na dokonéeni hloubky.

Nazev obrysu: seznam dil€ich obrysu (soubory .HC), které se maji
propojit. Je-li kdispozici opéni pfevodnik DXF, tak mizete pfipravit
obrys pfimo zformulafe pomoci pfevodniku DXF.

Polohovani nebo rastr bodu: definice pozic, vnichz ma TNC
zpracovat obrysovou kapsu (viz “Zaklady” na strani 157)

=m

Hlauni osa _ Vedl. osa uz-0sa

o |geu
o E o8
m) §

N

]

3

Volba

NAZEY

UNIT-DATA NASTROJE

o |
Definice obrab

PREVZAT ‘
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Softtlacitkem urcite, zda je pfisluSna ¢ast obrysu kapsou
@ nebo ostridvkem!

Seznam ¢asti obrysu zasadné zacinat vzdy kapsou (popr.

nejhlubsi kapsou)!

Maximalné mazete vpodrobném formulafi Obrys definovat
az 9 dilGich obrysu!

Definice obrabéni
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

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

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

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Frézovaci parametry:

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

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

Vyvolat néastroj

smarT.NC: programovani

PGM
zadatsedit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenled Nastroi | Fréz.par. | obrvs [

N (] r—
>
—
—
« [ Jpata nastrose B
150
s
el | i
T
— §H§<
[— 4 ~E
&
s
M-Funkce: _Q
M-Funkce: O
l Number T N
- reteno @ Mea o Moa ® i )
- AP
I T - preduolba o
: &9 8
(5]
—
c
PREVZST yolbs NAZEY —
‘ ‘ UNIT-DATA ‘ ‘ NASTROJE “ﬂ-)

smarT.NC: programovani
SOURADNICE POVRCHU DILCE 7

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Parametry frézouani

Prenled | Nastroj Fréz.par. | obrvs [
Souradnice plochy
Hloubka

Hloubka prisuvu
Pridavek na stenu
Pridavek na hloubku

Radius zaobleni
Faktor posuuu [1%8
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Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Obrys: smarT.NC: programovani
“ " , . .. Nazev kontury?
Hloubka: samostatné definovatelné hloubky pro kazdou ¢ast obrysu T o

(funkce FCL 2). ¢

PGM
2adat/edit

Nazeu obrysu

I ¢

Seznam dil¢ich obrysu zasadné zacinat vzdy s nejhlubsi —
@ kapsou! « Eoes —_—
Je-li obrys definovan jako ostrov, pak TNC interpretuje %

Hloubka I

zadanou hloubku jako vysku ostrivku. Zadana hodnota
bez znaménka se pak vztahuje k povrchu obrobku!

|
(|
Je-li hloubka zadana 0, pak plsobi u kapes hloubka Z
definovana vprehledovém formulafi, ostrivky pak dosahuji @ Hioubka
b \
(|
|

Hloubka

az kpovrchu obrobku!

Hloubka

Definice obrabéni

2Zobraz 2Zobraz NOVy Volba EDITOVAT
Globaln& Gginné parametry podrobného formulafe Globalni data: ‘ ‘ ‘ | =] LS ‘ L]
Bezpecna vzdalenost
L smarT.NC: programovani G
2. Bezpeéné vzdalenost Bezpecnostni vzdalenost 7
LS - A RLE 22 B obrys | Poloha Globalni data ‘4
. . . . ~ [ Jpezpecns vzasienost  FINENG
‘K'Eﬂ Koeficient pfekryti : R
E? Posuv pro vyjeti B zpetny cnoa EE—
-- S0US1./nesousl. (MO3) = ;‘_.h]
o Sousledné frézovani, nebo gy
- »  [@]e1opsini asts
a7
e &
T Nesousledné frézovani i {
= al % %1309,‘ %1
AP
@ s
n Yol =
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Obrabéci skupina Plochy

Vobrabéci skupiné Plochy jsou pro obrabéni ploch k dispozici nasledujici

jednotky:
Jednotka (Unit)

Softtlacitko  Strana

smarT.NC: programovani L
2adat/edit
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroie z

Unit 232 Frézovani na Cele

UNIT 232 1 26

UNIT 232

Program: 123_DRILL

o 700 Nastaveni programu

Prented | Polotovar | opce | Global |

Rozméry polotouaru
MIN bod

X [ —
v e
z B

vztazny bod obrobku

MAX bod

I Definouat &is. uztazného bodu

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

éni

Definice obrab
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Unit 232 Frézovani na cele smarT.NC: programovani B
Parametry ve formulafi Pfehled: LR A S
i\ \123_ - Prenled | Nastroi | Frez.par. |
T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem). 3 T
. = s KO
S: otacky vietena v [ot/min] nebo fezna rychlost [m/min]. . “ i r[]
F: frézovaci posuv [mm/min], FU [mm/ot] nebo FZ [mm/zub].
Startbod v 1.o0se
. Strategie frézovani: vybér strategie frézovani Stontned iz ome
S Vychozi bod 1. osy: vychozi bod v hlavni ose resasva ne vioiors o ——|lio ]
2 g ) g i - oo Ot e ||®F
® Vychozi bod 2. osy: vychozi bod ve vedlejsi ose T zisie st [ —
o , , I s P . || Mumeer e e 2 || Steex ﬂ.
_g Vychozi bod 3. osy: vychozi bod vose nastroje e
s Koncovy bod 3. osy: koncovy bod vose nastroje s Q‘E
&
g Pridavek hloubky: pfidavek na dokonceni hloubky. :
£ . s o . . — —
S 1. délka strany: delka odfrézovavané plochy vhlavni ose, vztazena ‘ ‘ — ‘ ‘ s
a kvychozimu bodu

2. délka strany: délka odfrézovavané plochy ve vedlejsi ose, vztazena
kvychozimu bodu

Maximalni prisuv: rozmér, o ktery se nastroj pokazdé maximalné
pfisune

Boéni vzdalenost: bo¢ni vzdalenost, o kterou nastroj prejizdi dale za
plochu

126



Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

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

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

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Parametry frézovani:

F Dokonéovani: posuv pro posledni obrabéni nacisto.

smarT.NC: programovani en
= 3 zadat/edit

Vyvolat néastroj

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Prehled Nastroi ‘ Frez.par. [

¥ (] [

>

S [0 —

5 P[] See
r[j e
o[Q — g
=
o= [§] Y
M-Funkce: |
M-Funkce: ||l &
o]

vreteno & [ s 0 [ nes

[ T - preduolba

I 2aP
E
\/ @ :
vV
PREVZST violbs) NAZEY
UNIT-DATA NASTROJE
smarT.NC: programovani L
= : 2adat/e
Strategie obrabeni (8/1/2)7
TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Prehled | Nastroi Fréz.par. |4,
Strategie frezovani © r r:
Startbod u 1.0se +0
Startbod u 2.0se +0 5 i;L
Startbod u 3.0se +0 =
Koncouy bod U 3.0se o W
Pridavek na hloubku a3
TR A
1. délka strany +60 e
2. asika strany o] |0
Max. posuu do rezu 5
Uzdalenost steny B s a’_],_.
N
F aokoneouacs ED e+

éni

Definice obrab
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Globalné uc¢inné parametry podrobného formulafe Globalni data:

smarT.NC: programovani Fen
o zadatsedit
Bezpecnostni vzdalenost 7
Bezpecna vzdalenost B oo oo

[ Jpezpecns vzasienost NG
[BJ2. vezpec.vzasienost EemmmmTS

Polohouani 750 5

Fakkor prekryti B 5

2. Bezpedna vzdalenost :

Polohovaci posuv

=

*  [@ sr0a1ni data

Koeficient prekryti

o
Iy

Definice obrabéni
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Obrabéci skupina Specialni UNITs
V obrabéci skupiné Specialni UNITs jsou kdispozici nasledujici Jednotky
(Units):

Jednotka (Unit) Softtla¢itko  Strana

Unit 225 Ryti 130

UNIT 225

Unit 290 Interpolacéni soustruzeni (Opce) uN;éa 132

smarT.NC: programovani Gal
zadatsedit
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroie z

[ETprosran: 12soRriL mn

1 [Emlloo0 nastaven: prosranu

prented | Polotovar | opce | Global |

Rozméry polotouaru
MIN bod

X [ —
v e
z BT

vztazny bod obrobku

MAX bod

I Definouat &is. uztazného bodu

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

UNIT 225

ABC]

UNIT 280

éni

Definice obrab
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Definice obrabéni

130

Unit 225 Ryti
Parametry ve formulafi Pfehled:

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

F: Posuv pfisuvu do hloubky [mm/min]

Text: Definovani rytého textu

Vyska znaku: Vyska rytych znakd v mm (palcich)

Koeficient roztece F: Koeficient pro definovani vzdalenosti znaki
mezi sebou

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

Hloubka: Hloubka ryti

Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Tool:

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

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

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

smarT.NC: programovani e
5 P 2adat/edit
Vyvolat nastroj
TNC: \SMARTNC\123._DRILL . HU Prehled | Nastroi | Fréz.par. |0
THI o |
v
=[@)
5 25 Ensrauing @
F[om]
-[3]
Text [ 5
Usska znaku R =y
Faktor zuetseni 3 W
Souradnice plochy [+o
Hloubka -2 s ;
@7
sislo ... stoox []
0 na Qi -
0 zeu v
W 2AP
&
s
® w
v
PREVZST odbe NAZEV
UNIT-DATA NASTROJE

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123.HU

v
3
b

uerkzeugdaten

Ubersicht
;
g
g
o
oo |lg)
DR W

M-Funktion:
M-Funktion:

H Nummer ...
() Name E
\4

I Wz-Vorausuahl

Tool | Frasearam. |

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

‘ ‘ ;a%LEET

WERKZEUB-

NAME




Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Parametry frézovani:

Usporadani textu: UrCeni zda se ma text umistit na pfimku nebo na
oblouk

Natoceni: Stfedovy uhel pfi umisténi textu na kruhu

Radius kruhu: Radius oblouku, na kterém ma TNC umistit text v mm

Globalné ucginné parametry podrobného formulare Globalni data:

g{ Bezpec€na vzdalenost

_&[ 2. Bezpecna vzdalenost

smarT.NC: programovani

Text gravirovéani?

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ABCabcl23

R

Prenled | Nastro;

Fréz.par. |0

Text [

Usska znaku
Faktor zuetseni
Souradnice plochy
Hloubka

Rozurzeni textu

smarT.NC: programovani e
. 9ra s

Text gravirovani?

TNC:\SMARTNCN123_DRILL .HU Prenled | Nastros Frez.par. [

*

ABCabcl23

Text

Usska znaku
Faktor zuétseni

Souradnice plochy
Hloubka

Rozurzeni textu

10

°

+0

e —

aEirgQ

éni
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Unit 290 Interpolaéni soustruzeni (opce)
Parametry ve formulafi Pfehled:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtladitkem)
Rezna rychlost: Rezna rychlost [m/min]

Startovni prameér: Roh startovniho bodu v X, zadejte primér
Zacatek obrysu Z: Roh startovniho bodu v Z

Koncovy pramér: Roh koncového bodu v X, zadejte pramér
Konec obrysu Z: Roh koncového bodu v Z

Smér obrabéni: Provést obrabéni hodinovych ruci¢ek nebo ve sméru
hodinovych ruci¢ek

Interpolacni osa: Definovani osového oznac&eni interpolované osy

Dodatecné parametry vpodrobném formuléafi Tool (Nastroj):

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

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

smarT.NC:
Vyvolat néastroj

pProgramovani

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenied | Nastroi | Par.urtani [

(8] m—
Rezns rychlost uC
PEisuy

Pocateeni primer X
Pocstek kontury u Z

Koneény pramer X [+o

Konec kontury u Z

Smer obrabeni

cacBeC
0sa interpolace

cucvou

PREVZET
UNIT-DATA

NAZEV
NASTROJE

‘ ‘ volba

smarT.NC: programovani
Vyvolat nastroij

PGM
2zadatsedit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Prehled  Nestroi | Par.urtani [¢
E n
ul] e |
> - —
ol B,
or [ . ‘
M-Funkce: J
M-Funkce:
T |
I T - preduolba ‘E‘—’?‘
\ 5 .
&
&5 [+]
s1e0% |
& 7
Uyl zep
&
|
PREVZST volbe) NAZEV
UNIT-DATA NASTROJE




Dodate¢né parametry vpodrobném formulafi Parametry natoceni:

Vychozi uhel: Startovni uhel v roviné XY
Uhel obvodové plochy: Uhel prvni obrabéné plochy
Uhel &elni plochy: Uhel druhé obrabé&né plochy

Polomér rohu obrysu: Zaobleni rohu mezi dvéma obrabénymi
plochami v mm

Bezpecna vyska: Absolutni vyska, v niz nemuGze dojit ke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem

Vieteno: Smér otaceni vietena. smarT.NC nastavuje standardné M5
Pouze pfi volbé reZzimu MILL (Frézovani) mizete definovat otacky
vietena a smér otaceni vietena.

Globalné uc¢inné parametry podrobného formulare Globalni data:

8

Bezpecna vzdalenost

smarT.NC:
Rychlost obré&béni

pProgramovani

Cm/minl?

PGM
zadatsedit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [ ]Jrurning parameters
(@]

Prenied | Nastros
Rezna rychlost UG
Prisuu
Pocateeni prumer X
Poestek kontury u Z
Koneéns primer X
Konec kontury u z
Poesteeni ahel

Smer obrabeni
0sa interpolace

Uhel kruhoué plochy
Uhel na cele
Radius hrany obrysu
Bezpecna uyska

©

Par.urtani [0

jza |
fes
e
e
e
e
—_—

cRcBGC

cucvouw
O MILL

+0

+0

C—

= — © L

K [Vvp] 2zeP

smarT.NC:
Bezpecnostni

pProgramovani
vzdalenost 7

PGM
zadatsedit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* | @ [s100a1ni aata

Nastroi | Par.urtani

[ ]mezpecna vzasienost  FREN—C

Globalni data |¢

éni
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Hlavni Skupina Sniméni smarT.NC: programovani

PGM
2adat/edit

Vhlavni skupiné Snimani volite nasledujici funkeni skupiny: NG \SMARTNGS 123_DRILL. 0 T — z
- e Progran: 123_ORILL nm Prehled | Polotouar | opce | Global | i
Skupina funkci Softtladitko . SLIL G
v e [ee | ® ;L
ROTACE: ROTACE : L. 10 L
funkce dotykové sondy pro automatické zjisténi ™ Detinovat ess. uztaznéno bodu T
e =
W

zéakladniho natodeni.

Globalni data

Bezpecna uzdalenost Zz

-

E =
> 2. bezpec.uzdalenost 53 L
2 PRESET: s : no]f:houa:xu ’f O
'© funkce dotykové sondy pro automatické zjisténi sisex [1
2  yztazného bodu. - :
o L ’
8 MERENI: ’ﬁ‘ = e
§ funkce dotykové sondy pro automatické proméreni ﬁ e — e e —
"g obrobku. - . g | o T d e

SPECIALNI FUNKCE:

specialni funkce pro nastaveni systémovych dat unkce

dotykové sondy

KINEMATIKA: KINEMATIKA
funkce dotykové sondy pro testy a optimalizaci Y
kinematiky stroje

NASTROJ:
funkce dotykové sondy pro automatické proméreni
nastroje.

ﬂ :

Podrobny popis funkce cykli dotykové sondy naleznete
@ @ vPFirucce pro uzivatele cykli dotykové sondy.
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Funkéni skupina Rotace

Ve funkéni skupiné Rotace jsou kdispozici nasledujici jednotky pro

automatické zjisténi zakladniho natoceni:

Jednotka (Unit)

Softtlacitko

smarT.NC:

pProgramovani

PGM
zadat/edit

Unit 400 Rotace kolem pfimky

UNIT 400

Unit 401 Rotace 2 otvort

Unit 402 Rotace 2 ostrivkl

Unit 403 Rotace osy nataceni

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o 700 Nastaveni programu

UNIT 400

Program: 123_DRILL mm

|
-
[
> |
|
> -

UNIT 4@1 | UNIT 492
=% S

= | =

0sa nastroie

Prented | Polotovar | opce | Global |
Roznary polotovary
WIN bod

v
z

vztazny bod obrobku
I Definouat &is. uztazného bodu

z

Globalni data

Bezpecna uzdalenost
2. bezpec.uzdalenost

F polohouani
F zpetny chod

UNIT 403

UNIT 405

Unit 405 Rotace osy C

éni

Definice obrab
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Funkéni skupina Preset (vztazny bod)

Ve funkéni skupiné Preset jsou kdispozici nasledujici jednotky pro

automatické nastaveni vztazného bodu:

Jednotka (Unit)

Softtladitko

smarT.NC:

Programovani

2adat/edit

Unit 408 Vztazny bod drazka uvnitf (funkce FCL 3)

UNIT 408
!

Unit 409 Vztazny bod drazka zvenku (funkce FCL 3)

%2z d)

Unit 410 Vztazny bod obdélnik uvnitf

Unit 411 Vztazny bod obdélnik zvenku

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

UNIT 410

1 [Egll700 Nastaven: prosranu

b -

- -

|
o1
» (-
» (-

Program: 123_DRILL mm

0Osa nastroije

Prehled | Polotovar | Opce | Global | " =]
Rozméry polotouaru a—
MIN bod MAX bod B
X +e +100
z a8 o ]
vztazny bod obrobku
I Definouat éis. uztazného bodu T [
=
o
‘ Y
Globalni data =
Bezpecna uzdalenost z
2. bezpec.uzdalenost 50 g ;
|
F polohouani 750 W
F zpetny chod EEEEE]
s100% g’
[Ql v
2zAP
&
B

UNIT 411

UNT

T 412

UNIT 412 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 412 Vztazny bod kruh uvnitf

UNIT 412

Unit 413 Vztazny bod kruh zvenku

UNIT 413

Unit 414 Vztazny bod roh zvenku

s
g
5
»
2
5

1

Unit 415 Vztazny bod roh uvnitf

UN:

A

T4

2
i}

9

Unit 416 Vztazny bod stfed rozte€né kruznice

UNIT 416
5
oo
o'

i




Jednotka (Unit) Softtlacitko

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

Ve funkéni skupiné Méfeni jsou kdispozici nasledujici jednotky pro

automatické proméreni obrobku:

Jednotka (Unit)

Unit 420 Méfeni uhlu

UNIT 420

(7
o
@ g
[
(2
=
x
o

Unit 421 Méfeni otvoru

S
g
=
»
]
8

<

Unit 422 Méreni kruhového ostriivku

UNIT 422

Unit 423 Méreni obdélniku uvnitf

smarT.NC: programovani el
zadatsedit
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroie z

e Program: 123_DRILL mm

Y 700 Nastaveni programu

b |
-
(-
» (-
» (-
(-

Prentea | polotovar | opce | Global |

Rozméry polotouaru
MIN bod

MAX bod

x o +100

v £ +100

z -ae o

vztazny bod obrobku

I Definouat éis. uztazného bodu =

Q 5y

W

Globalni data

Bezpecna uzdalenost Z

2. bezpec.uzdalenost 53 ;
&

F polohouani 750 W

F zpetny chod EEEEE]
s100% g’
@ v
2zAP

UNIT 420

=

UNIT 421

UNIT 422 | UNIT

(ef

423 | UNIT 424

Unit 424 Méreni obdélniku zvenku

UNIT 424

Unit 425 Méfeni Sitky uvnitf

UNIT 425

Unit 426 Méfeni Sifky zvenku

UNIT 426

o

Unit 427 Méreni souradnic

UNIT 427

iy
£l




Jednotka (Unit) Softtlacitko

Unit 430 Méreni rozte€né kruznice s dérami

Unit 431 Méreni rOViny UNIT 431
s

éni
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Skupina Specialnich funkci smarT.NC:

programovani Hrt e
Ve skupiné Specialni funkce jsou kdispozici nasledujici Jednotky (Units):  [fexsmemexizrc.mo .

° Progran: 123_DRILL mm Prehled | Polotouar | opce | Global |
Jednotka (Unit) Softtlaéitko

MAX bod

f s s v +0 — [iee | S Q.
Unit 441 Parametry snimani Nt 441 2 L C— 7
Y e

Unit 460 Kalibrovani 3D-dotykové sondy T a0 T et ———

UNIT 480

UNIT 441
B i

i

Definice obrabéni
ifi
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Funkéni skupina Méreni kinematiky (opce)
Ve skupiné kinematiky jsou kdispozici nasledujici Jednotky (Units):

Jednotka (Unit)

Softtlacitko

Unit 450 Ulozeni / obnoveni kinematiky

Unit 451 Test / optimalizace kinematiky

Unit 452 Preset kompenzace

UNIT 452
&3

Unit 460 Kalibrovani 3D-dotykové sondy

UNIT 460
=
Q¥

smarT.NC: programovani ol
zadatsedit
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroie z

- Program: 123_DRILL mm

prented | Polotovar | opce | Global |

MIN bod MAX bod
= e [+tee
v [+ [+1ee¢
z [ [+
vztazny bod obrobku
I Definouat éis. uztazného bodu S |
0 =)
Irslobalni data L g
Bezpecna uzdalenost =z
2. bezpec.uzdalenost Eo—— 2\\ .a’_:l,_.
F polohouani Co— )
F zpetny chod [gssss
b -
b -
b -
» (-
b [
» -
UNIT 459 | UNIT 451 | UNIT 452 It 4se
R | A& -

éni
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Funkéni skupina Nastroj

Ve funkéni skupiné Nastroj jsou kdispozici nasledujici jednotky pro
automatické proméfeni nastroje:

Jednotka (Unit) Softtlacitko

Unit 480 TT: Kalibrace dotykové sondy TT

UNIT 480
B
Cola

Unit 481 TT: Méfeni délky nastroje

UNIT 481
i

Unit 482 TT: Méfeni radiusu nastroje

UNIT 482
a

Unit 483 TT: Kompletni méfeni nastroje

2

smarT.NC: programovani e
2adatsedit
TNC:\SMARTNC\N123_DRILL .HU 0sa nastroie z

-0 [BJerosrsn: 123 oRILL mn Preniea | Polotovar | opce | G10ba1 |
x I = —
v Fe [iee
z [Fae [+

vztazny bod obrobku
I Definouat &is. uztazného bodu

Globalni data

Bezpecna uzdalenost z
2. bezpec.uzdalenost E S ;_L
F zpetny chod EEESE)
v - s1eex [
> . @ W
¥R  zeP
>
b [
|
b (-
UNIT 482 | UNIT 481 | UNIT 482 | UNIT 483
caL. 2 2 2




Hlavni skupina Prepocitavani

Vhlavni skupiné Pfepocitavani jsou kdispozici funkce pro prepocet

smarT.NC:

pProgramovani

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

= R "
-e [ETprosran: 123_0RILL mm Prenled | Polotovar | Opce | Global | =]
Rozmery polotouaru a—
b1 7aa Nastaveni programu MIN bod MAX bod =
x w0 +1e0
v - a— ;
z a0 £ ¥
Vztazny bod obrobku
I Definouat éis. uztazného bodu oA
et
o =
' W
Globalni data =
Bezpecna uzdalenost Z
2. bezpec.uzdalenost 3 i .a’_],_.
¥ polohovani o v |+
b - s1eex []
. @
[O¥F]  zaP
>
a1 g
» @ % -
» -
UNIT 1 UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 | UNIT 247
(=~ 9
)| » wu| o

0sa nastroie

z

soufadnic:
Funkce Softtlacitko Strana
UNIT 141 (FUNKCE FCL 2): 144
Posunuti nulového bodu 5%5
UNIT 8 (funkce FCL 2): T 8 145
Zrcadleni (G550)
UNIT 10 (funkce FCL 2) UNIT 10 145
Natoceni
UNIT 11 (funkce FCL 2): 146
Zména méfitka @
UNIT 140 (funkce FCL 2): T 140 147
Naklopeni obrabéci roviny funkci PLANE @
LVJNIT 247: UNIT 247 149
Cislo predvolby (Preset) N
UNIT 7 (FUNKCE FCL 2, DRUHA LISTA 150
SOFTTLACITEK): =1
posunuti nulového bodu pfestabulku
nulovych bodU
UNIT 404(2. lista softtlacitek): 150

Nastaveni zakladniho natoceni

UNIT 404

B

éni
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Unit 141, Posunuti nulového bodu

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

Softtlacitkem zvolte pozadovany druh definice

Posunuti nulového bodu definujte zadanim hodnot

g

=
D
o
c
=
=
D

Definujte posunuti nulového bodu pfestabulku nulovych
bodu. Zadejte &islo nulového bodu, nebo ho vyberte
softtlagitkem ZVOLIT CISLO. Dle potieby zvolte tabulku
nulovych bod

Zru8eni posunuti nulového bodu
POSUNOUT

2

N
bl
=
@
H
fa}

Pokud jste zvolili tabulku nulovych bodu, pak TNC pouzije
naprogramovana Gisla fadkd pouze do dal$iho vyvolani €isla
nulového bodu (posun nulového bodu platny v Unit).

@

Uplné zrugeni posunuti nulového bodu: stisknéte softklavesu
ZRUSENI POSUNUTINULOVEHO BODU. Prejete-li si zrusit
posunuti nulového bodu pouze v jednotlivych oséach, tak
naprogramujte ve formulafi pro tyto osy hodnotu 0.

PGM
2adat/edit

smarT.NC: programovani
N&dzev tabulky nul.bodu?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Tab.nulouych bodi(2zadani uolitelné):

*  [Ef2a Posun. nuioveno boau

i H
6islo nulouého bodu

i

W

T | |
AL
i

e

W

|

e %{aax %
B

o s |

= N &2

lim|

‘ ‘ ‘ ‘ volba
.D

PGM
2adat/edit

smarT.NC: programovani
Cislo nulového bodu z tabulky?

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Tab.nulouych bodi(2zadani uolitelné):

- " g
6islo nulouého bodu ||
*  [Efra1 Posun. nuioveno boau = ;L
W
v | I
e
v
s
® ¥
s1eex |
8|o|= ) %
2AP

] 80

NULOVY BOD
POSUNOUT
ZRUSTT

HODNOTY TABULKA voLBA




Unit 8 Zrcadleni (funkce FCL 2)
Jednotkou 8 definujete pomoci zaskrtavaciho policka pozadované osy

zrcadleni.

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

ZruSeni zrcadleni: definujte jednotku 8 bez os zrcadleni.

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

nato it a provést nasledné definovana obrabéni vaktivni obrabéci roviné.

=)

Pred cyklem 10 musi byt naprogramovano nejméné jedno
vyvolani nastroje sdefinici osy nastroje, aby smarT.NC mohl
ur€it rovinu, vniz se ma natoCeni provést.

ZruSeni nato€eni: definujte jednotku 10 snatocenim = 0.

smarT.NC:

pProgramovani
Osa zrcadleni 7

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

|

zrcadiena osa =
- —
[C3s zrcaaiens 5 ;L
W
b
1 1
il
S
o]
S100%
- £
@’ ; AP
I :
A &
X ‘ Y ‘ V4 ‘ ‘ ‘
smarT.NC: programovani ey
Uhel natoé&eni ?
TNC : \SMARTNCN123_DRILL . HU Uhel otoseni |
-E:l n
0
[=1]10 otacens
2
AN
S S
Wy
S
&4
S100%
AP
T
B , =

B

éni
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Unit 11 Zména méfritka (funkce FCL 2)

Pomoci jednotky 11 definujete koeficient méfitka, snimz se maji zvétsit ¢i
zmensit a provést nasledné definovana obrabéni.

=)

Strojnim parametrem MP7411 urcite, zda ma koeficient
méfitka pusobit pouze vaktivni obrabéci roviné nebo navic
také vose nastroje.

Vynulovani koeficientu méfitka: definujte jednotku 11
skoeficientem méritka = 1.

smarT.NC: programovani
Konec UNITu obrabéni

PGM
zadatsedit

TN : \SMARTNCN123_DRILL.HU
- |

- |

«  [E)]21 znena neritka

MeFitko

BxscL

-
|

e ——
(]

5 e

i [
=

S
[+

!

o

gou

5%
2
e

N

N

&

@m
i
ol




Jednotka 140 Naklopeni roviny (funkce FCL 2)

&)

Funkce k naklopeni roviny obrabéni museji byt vasim
vyrobcem stroje povoleny!

Funkci PLANE muzete vzasadé pouzit pouze u strojl, které
maji nejméné dvé naklapéci osy (stil nebo / a hlavu).
Vyjimka: FunkciPLANE AXIAL (AXIALNi ROVINA) (funkce
FCL3) muzete pouzivat i tehdy, kdyZ je na vasem stroji
kdispozici, ¢i je aktivni, jen jedna osa nataceni.

Jednotkou 140 muzete definovat naklopené obrabéci roviny raznymi
zpusoby. Definici rovin a zplisob polohovani mizete nastavit nezavisle na
sobé.

smarT.NC:
prostorovy uhel RA?

pProgramovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

+ [ ]14e skiopeni rouiny

SPATIAL

PROJECTED

e

EULER ‘

=

Definice roviny

[PLANE SPATIAL

Prostorouy uhel A
Prostorouy uhel B
Prostorouy uhel C

Chouani_polohouani

[MoVE
Bezpecna vzdalenost

F polohovani

Volba sméru sklopeni
@ Automaticky

C Positiuni

© Nesatiuni

Volba zpusobu transformace
@ Autonaticky

C Otacet stolem/hlavou

C Nato¢it soufadny system

VECTOR

POINTS

AR

REL. SPA.
N

AXIAL ‘

RESET

IS

éni
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Kdispozici jsou nasledujici definice rovin:

Zpusob definice rovin Softtlacitko

Definovani roviny pomoci prostorového uhlu SPATIAL

Definovani roviny pomoci projekéniho thlu PROJECTED

Definovani roviny pomoci Eulerova Uhlu Euier

i |

Definovani roviny pomoci vektord vecToR

7

Il

Definovani roviny pomoci tfi bod

Definovani pfirGstkového prostorového uhlu REL. sPa

E

Definovani osového uhlu (funkce FCL 3) AxzAL

ZruSeni funkce obrabéci roviny ResET

Al

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

Zpusob transformace plsobi pouze u transformaci sosou C
(kulaty stal).



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

smarT.NC: programovani
CISLO PRO VZTRZNY BOD?

zadat/edit

TNC :\SMARTNC\123_DRILL .HU

[0i[jJ247 Novy vztazny boa

6islo preset
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Jednotka 7 Posun nulového bodu (funkce FCL 2)

bodl vzahlavi programu, zniz ma smarT.NC pouzivat Gisla

@ Pfed pouZitim Jednotky 7 musite zvolit tabulku nulovych
nulovych bodU(viz “Nastaveni programu” na strani 49).

Zru$eni posunuti nulového bodu: Jednotku 7 definujte
sCislem 0. Davejte pozor, aby viadce 0 byly vSechny
soufadnice definovany s0.

Prejete-li si definovat posunuti nulového bodu se zadanim
soufadnic: pouzijte Jednotku popisného dialogu (viz “Unit 40
Jednotka popisného dialogu” na strani 156).

Pomoci Jednotky 7 Posunuti nulového bodu definujete €islo nulového
bodu ztabulky nulovych bodu, kterou jste ur€ili vzahlavi programu. Cislo
nulového bodu zvolte softtlacitkem.

Unit 404 Nastaveni zakladniho natoceni

Jednotkou 404 nastavite libovolné zékladni nato€eni. Pouzivejte ji
pfednostné pro zruSeni zékladnich nato&eni, ktera jste zjistili pomoci
funkci dotykové sondy.

smarT.NC: programovani (i)

€islo z tabulky nulovych boda?

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU D CORVT ) I
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smarT.NC: programovani :LVM“
Pfednastaveni rotaéniho dahlu
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Nastaveni zakl.natoéeni
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Hlavni skupina Specialni funkce

Vhlavni skupiné Specialni funkce jsou kdispozici nejrizné;jsi funkce:

Funkce

Softtlacitko

Strana

UNIT 151:
Vyvolani programu

UNIT 151

CALL

152

UNIT 799:
Unit konce programu

UNIT 7899
b
PCJEND PGM

153

UNIT 70:
Zadani polohovaciho bloku

UNIT 70

154

UNIT 60:
Zadani pfidavnych M-funkci

UNIT 6@

155

smarT.NC: programovani S
zadatsedit
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU 0sa nastroie z

<o [ETprosren: 1zsoRrLL mn

prented | Polotovar | opce | Global |

Rozméry polotouaru
b1 PERll 700 Nastaueni programu
iS5 MIN bod MAX bod

x [ve  [+iee
v e [+1e6
z [Fae  [v@

vztazny bod obrobku
I Definouat &is. uztazného bodu

@
Globalni data

Bezpecna uzdalenost 2
2. bezpec.uzdalenost 50

&

F polohovani 750
F zpetny chod EEEES
(> %may. [
b » i
» - zAP
» - 5 |
= &2
v -
UNIT 151 UNIT 798 | UNIT 70 | UNIT S0 | UNIT Se | umT ==
PGM - ‘ I* ‘ Vl‘ ‘ ‘ [Tom ‘
B [0 ) | [>2) | (28 4] |l o

UNIT 50:
Samostatné vyvolani nastroje

UNIT 50

155

UNIT 40:
Jednotka popisného dialogu

156

UNIT 700(2. lista softtlacitek):
Nastaveni programu

UNIT 700

49

éni
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Unit 151 Vyvolani programu
Pomoci této jednotky mizete ze smarT.NC vyvolat libovolny program
nasledujiciho typu:

jednotkové programy smarT.NC (typ souboru .HU)

programy popisného dialogu (typ souboru .H)

programy DIN/ISO (typ souboru .I)

Parametry vprehledovém formulafi:

Nazev programu: zadejte nazev vyvolavaného programu scestou.

(pomocné okno, viz obrazek vpravo dole), tak musi byt
tento ulozen vadresafi TNC:\smarTNC !
Pokud neni pozadovany program ulozen vadresafi

TNC:\smarTNC tak zadejte pfimo nazev i scestou, kde je
uloZen!

@ Prejete-li si zvolit pozadovany program softtlacitkem

smarT.NC: programovani
Vyvolat program

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

g

51 Uyuolat program

|
|
) 2
i0) B
| N
| N
lim|

Nazeu programu

smarT.NC: programovani

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nazeu programu

51 Uyuolat program

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

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

smarT.NC: programovani e
Pridavné funkce M 7
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU M-Funkce: 2 |
B M-Funkce: " =
I Najedte na koncouou polohu =
e
[BJ7ss Konec prosranu = r‘;L
® o Ms10 ‘H‘
—
T
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. o ns1o SR |
4 N
c
s
>
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Unit 70 Jednotka polohovani

S touto Unit mUzete definovat polohovani, které ma TNC provést mezi
libovolnymi jednotkami.

Parametry:

Najeti na koncovou pozici: Vpfipadé potfeby zadani pozice, kterou
ma TNC najet. Pofadi polohovani: nejdfive nastrojova osa (Z), pak
obrabéci rovina (X/Y).

Vztazny systém obrobku: Zadané soufadnice se vztahuji kaktivnimu
vztaznému bodu obrobku.

M91: zadané souradnice se vztahuji k nulovému bodu stroje (M91).

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

smarT.NC: programovani

Soufadnice 7

PGM
2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

A

&6

Souradnice Z
Posuy

Uztaz.systém:
Souradnice X
Souradnice ¥
Posuy

Vztaz.systém:

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

Parametry:
M-Funkce: zadani libovolnych pfidavnych M-funkci.
Unit 50 Separatni vyvolani nastroje
Pomoci této jednotky muzete definovat separatni vyvolani nastroje.
Parametry vpfehledovém formulafi:

T: Cislo nebo nazev nastroje (pfepinatelné softtlaCitkem).

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

DL: delta délky pro nastroj T.

DR: delta radiusu pro nastroj T.

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

Definovat M-funkci: vpfipadé potfeby zadani libovolnych pfidavnych
funkci M.

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

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

smarT.NC:
Pf¥idavné funkce M 7

pProgramovani

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

M-Funkce:

Il

M-Funkce: ' BH
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Unit 40 Jednotka popisného dialogu
Stouto Jednotkou mizete vkladat sekvence spopisnym dialogem mezi
obrabéci bloky. Lze ji pouzit vzdy tehdy, kdyz:
Potfebujete funkce TNC, pro které neni kdispozici jesté zadny formular,
Prejete si definovat cykly vyrobce,

Pocet vlozitelnych blok{ spopisnym dialogem do kazdé
@ sekvence popisného dialogu neni ohranicen!

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

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

Blok STOP pres klavesu STOP.

Oddéleny blok M-funkci pfes klavesu ASCII M.

Vyvolani nastroje stiskem klavesy TOOL CALL.

Definice cykl.

Definice snimaciho cyklu.

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

smarT.NC: programovani

PGM
2adat/edit

Posuv ? F=
TINC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU Dialog HEIDENHAIN-sekuence
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Definice obrabécich pozic
Zaklady

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

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

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

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

Jestli jste pouzivali u starSich fidicich systému tabulky bod( (soubory .
PNT), mGzete je nadist pfes rozhrani a pouzivat i u smarT.NC.
Potfebujete-li pravidelné vzory obrabéni, pouzivejte
@ moznosti definovani v podrobném formulari Pozice.
Potfebujete-li rozsahlé a nepravidelné vzory obrabéni,
pouzivejte generator vzor(.

smarT.NC: programovani )
i : e 2adat/edit
X-souradnice polohy o 7] &béni
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Opakované pouziti obrabécich pozic

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

Obrabéci pozice zUstavaji platné, dokud nedefinujete v
@ libovolné nasledujici UNIT nové obrabéci pozice.



Definice obrabéciho vzoru v detailnim formulari
pozic
Zvolte libovolnou obrabéci UNIT

Zvolte detailni formular Poloha

Softtlaitkem zvolte vybrany obrabéci vzor

Pokud jste definovali obrabéci vzor, potom z diivodu Uspory
mista smarT.NC zobrazi v pfehledovém formulafi misto
vstupnich hodnot pfislusny text s pokynem a s pfisluSnym
obrazkem.

Zmény hodnot muzete provést v detailnim formulafi Poloha !

smarT.NC:

programovani
X-souradnice polohy obrébéni

PGM

zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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smarT.NC:
Vyvolat nastroj

programovani

PGM

zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Jednotliva fada, pfima nebo naklonéna

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

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

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

Nato€eni: uhel nato¢eni kolem zadaného vychoziho bodu.
Vztazna osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi

Souradnice povrchu: soufadnice povrchu obrobku.

Definice obrabécich pozic
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smarT.NC: programovani
Pogateéni bod X

PGM

2adat/edit

Pocet obrabécich operaci: celkovy poc¢et obrabécich pozic.

ose nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU rea | ey

Startbod U 1.0se
Startbod u 2.0se
vzdalenost D
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PGM
zadat/edit

Pfimy, naklonény, nebo zdeformovany vzor smarT.NC: programovani
S . - . , y Po&ateé&ni bod X
Vychozi bod 1. osy: soufadnice vychoziho bodu vzoru A

., S v, . NG S HARTN R 250 R CEEHI Prehled | Nastroj | Par.urtani Poloha
vhlavni ose obrabéci roviny. -
Vychozi bod 2. osy: soufadnice vychoziho bodu vzoru
vevedlejsi ose obrabéci roviny.

Roztec 1. osy: vzdalenost obrabécich pozic v hlavni ose

o

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

Definice obrabécich pozic

roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu. v E«.?[
Rozteé 2. osy: vzdalenost obrabécich pozic ve vedlejsi ose i Gt A
roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu. oL [+
Pocet sloupct: celkovy pocet sloupcl vzoru. .
Pocet fadku: celkovy pocet radkl vzoru i
Natoceni: Uhel natoceni, o ktery se natoci cely vzor kolem 0 =

zadaného vychoziho bodu. Vztazna osa: hlavni osa aktivni
roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat —
kladnou nebo zapornou hodnotu.
Poloha natoceni hlavni osy: Uhel nato¢eni, o ktery se

zdeformuje pouze hlavni osa obrabéci roviny, vztazené

kzadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo

zapornou hodnotu.

Poloha natoceni vedlejsi osy: uhel nato€eni, o ktery se

zdeformuje pouze vedlejsi osa obrabéci roviny, vztazena
kzadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo

zapornou hodnotu.

Souradnice povrchu: soufadnice povrchu obrobku.

80D VZOR RAM KRUH
e

oL ERES

ROZT .KRUH ‘

vedlejsi osy se pricitaji k pfedtim provedenému Natoceni

@ Parametry Poloha nato€eni hlavni osy a Poloha natoceni
celého vzoru.
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Pfimy, nato¢eny nebo zkoseny ram

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

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

Roztec 1. osy: vzdalenost obrabécich pozic v hlavni ose

Rozte€ 2. osy: vzdalenost obrabécich pozic ve vedlejSi ose

Pocet radku: celkovy pocet radkd ramu.

Pocet sloupcti: celkovy pocet sloupct ramu.

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

Poloha natoceni hlavni osy: Uhel nato€eni, o ktery se
zdeformuje pouze hlavni osa obrabéci roviny, vztazené
kzadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

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

Souradnice povrchu: soufadnice povrchu obrobku.

Definice obrabécich pozic

vedlejsi osy se priCitaji k predtim provedenému Natoceni

@ Parametry Poloha natoceni hlavni osy a Poloha natoceni
celého ramu.

i
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smarT.NC: programovani

Pogateéni bod X

PGM

2adat/edit

roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.

roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [EIporony v 1istu

POLOHY.
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PGM
zadatsedit

Upln)’( kruh smarT.NC: programovani
- ” . - , X f.stred teéné k zZni
Stfed 1. osy: soufadnice stfedu kruhu 1 vhlavni ose .

(e = SR s bl - 2L Prehiled | Nastros | Par.urtani Poloha [

obrabéci roviny. .
Stied 2. osy: soufadnice stfedu kruhu 2 ve vedlejsi ose ' Ee B — L2
obrabéci roviny. e —— P
Prameér: primér rozte¢né kruznice s dirami Ees e Q
Vychozi Ghel: polarni Ghel prvni obrabéci pozice. Vztazna - : 5‘*? S
osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose T
nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu. e g
Pocet obrabécich operaci: celkovy pocet obrabécich pozic T '©
na kruhu. : Il o
Souradnice povrchu: soufadnice povrchu obrobku. - o
o i S
smarT.NC vypocita uhlovou rozte¢ mezi dvéma obrabé&cimi _ - 'c
@ pozicemi vzdy ze 360 ° délenych podtem obrabéni. = e e s =
(=]
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Rozte¢na kruznice

Stred 1. osy: soufadnice stfedu kruhu 1 vhlavni ose
obrabéci roviny.

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

Prameér: Primér rozte¢né kruznice s dirami

Vychozi thel: polarni thel prvni obrabéci pozice. Vztazna
osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose
nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.
Uhlova rozteé / Koncovy Uhel: pfirtistkovy polarni thel
mezi dvéma obrabécimi pozicemi. Alternativné Ize zadat
absolutni koncovy uhel (pfepina se softtlaCitkem). Lze zadat
kladné nebo zaporné hodnoty.

Pocet obrabécich operaci: celkovy pocet obrabécich pozic
na kruhu.

Souradnice povrchu: soufadnice povrchu obrobku.

Definice obrabécich pozic
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smarT.NC: programovani
X souf.stfedu rozteéné kruznice

PGM

2adat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [EIporony u 1istu

o

POLOHY.

Prehled | Nastroi | Par.urtant Polohs [>

Stred 1. osy

Stred 2. osy

Prumer

Start. uhel

Uhlouy kroksKoncouy Ghel
Pocet obrabeni
Souradnice plochy

vzoR

KRUI
- .'

kozr KRUH

‘%{aax g’

s

®

W

2zAP

=]




Spusténi generatoru vzoru
Generator vzor( smarT.NC Ize spustit dvéma rliznymi zplsoby:

Pfimo ze tfeti liSty softtlaCitek zhlavni nabidky smarT.NC, pokud si 0
prejete definovat vice soubor(i bodd hned za sebou g
Béhem definice obrabéni zformulafe, kdyz chcete zadat obrabéci Q
; £
pozice. T}
\—
Spusténi generatoru vzort zhlavni listy editacni nabidky T ,8
E’ Zvolte provozni rezim smarT.NC ﬁ
. .. ug\‘;}e:h Jn.souporu i |7vp - |velik|zneneno |staty Ko}
Zvolte treti listu softtladitek " Camposn S o e o
v CINK [=JHEBELSTUD HC 194 d’
CuPresentation | | EKONTUR He 624 (3]
, . . " . Creervice = o
Forow Spustte generator vzort: smarT.NC prejde do spravy mmartie | | ez oo e c
o . . ’ , er_z . er_z D [ EEDACH IRPOCKRECHTS HC 258 - —
soubor(l (viz obrazek vpravo) a zobrazi stavajici existujici , ? Otneausae GstorsuosecHs roo oz S
soubory bod. = e e =

Zvolte existujici soubor bodu (*.HP) a pfevezméte jej Has i Bfscoit = R

kldvesou ENT, nebo [F43EF%F  maroum e

v . o . . + plate
o Otevfete novy soubor bodui: zadejte nazev souboru (bez typu S e il
. . [t
souboru) a kldvesou MM nebo PALCE ho potvrdte: LR I o e
smarT.NC otevfe soubor bodl ve zvolenychmérovych Sopget’  Bimome W ez
jednotkach a zustane otevieny jako generator vzor(. dbe st t b voopsenty o sosesecorte £ donovaste vowe
Strana Strana % Kux_r:u Z:/:: ‘ Sl:SD;;R P:og%ﬂe?:g-? K 0 N E C
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Spusténi generatoru vzorl z formulare

EDITOYAT

=)

Volba provozniho rezimu smarT.NC

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

Zvolte nékteré zadavaci policko, vnémz se musi definovat
obrabéci pozice (viz obrazek vpravo nahofre).

Prepnéte na definovani Obrabécich pozic vsouboru bodu

Pro zaloZeni nového souboru: zadejte nazev souboru (bez
typu souboru) a softtlacitkem NOVY .HP jej potvrdte.
Vpomocném okné potvrdte mérové jednotky nového
souboru bodt tlagitkem MM ¢&i PALCE: nyni se smarT.NC
nachazi v generatoru vzord.

Pro zvoleni stavajiciho souboru HP: stisknéte softtlacitko
ZV/OLIT .HP: smarT.NC ukaze pomocné okno sexistujicimi
soubory bodu. Zvolte néktery ze zobrazenych soubort a
klavesou ENT nebo tlagitkem OK ho pfevezméte do
formulare.

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

Pro zvoleni stavajiciho souboru PNT: stisknéte softtlaCitko
Z\V/OLIT .PNT: smarT.NC ukaze pomocné okno sexistujicimi
soubory bodU. Zvolte néktery ze zobrazenych soubort a
klavesou ENT nebo tlacitkem OK ho pfevezméte do
formulare.

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

smarT.NC:
X-souradnice polohy

programovani

PGM

obrabéni

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

= [Edporohy v 1istu

$

S

Prenied | Nastroi | Par.urtant | Poloha | »

T C—

s

F E 156

Volba pramérushloubky ® r

s S —
e
—tzeess

POLOHY.

smarT.NC:

programovani
Nédzev souboru rastru?

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenied | Nastroi | Par.urtant | Poloha | »

(4]
3
. =[0)
r[§]
Volba pramérushloubky
Prumer
Bodouy rastr
s100% ;
b W
[Wep]  zaP
s ;_L
® = | —
P} 9
i B
POLOHY Zobraz Volba nNovY Volba EDITOVAT




Ukonceni generatoru vzort

KONEC

=)

Stisknéte tlacitko END ¢i softtlacitko KONEC: smarT.NC
ukaze pomocné okno (viz obrazek vpravo)

Stisknéte klavesu ENT nebo tlagitko Ano, aby se ulozily
vSechny provedené zmény — popf. pro uloZzeni nové
zaloZzeného souboru — a ukongil se generator vzoru.
Stisknéte klavesu NO ENT nebo tladitko Ne, aby se
neukladaly Zadné provedené zmény a ukoncil se generator
vzorQ.

Stisknéte klavesu ESC pro vraceni zpét do generatoru vzoru.

Pokud jste spustili generator vzoru zformulare, tak se tam
zase po jeho ukonéeni automaticky vratite.

Pokud jste spustili generator vzor( zhlavni listy, tak se po
jeho ukonceni zase vratite automaticky do naposledy
zvoleného programu .HU.

smarT.NC:

PGM
zadat/edit

definice poloh

150 o .2
s %’;L N
‘H‘ le)
o
e i 7 [ =
¥ ’ \2
Chcete zneny ulozit? [T}
e | ] s
s1eex Q .E
=1 Z:P 'g
& (4]
@
B15
—— =
£ ] 5
<]
o

167



Definice obrabécich pozic
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Prace sgeneratorem vzoru
Prehled

smarT.NC: definice poloh

PGM

zadat/edit

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

o[BR]Polohy: mn n _E_
Pro definovani obrabécich pozic jsou vgeneratoru vzor( kdispozici =
nasledujici moznosti: 0 E
W
Funkce Softtladitko  Strana - 10
WY
Jednotlivy bod, kartézsky aon 173 g
e
Jednotlivé fada, pfima nebo naklonéna = 173 &
= #0]
Piimy, naklonény, nebo zdeformovany vzor vzor 174 _ E
E:D 'Rilzi VZOR :ili: ROZ‘:;:LIH & K U N E E ‘
Pfimy, naklonény, nebo zdeformovany ram Ran 175
Uplna kruznice 176
Rozteéna kruznice ROZT . KRUH 177
Zmeéna startovni vySky 178




Definovani vzoru
Zvolte softtlacitkem definovany vzor

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

UloZte zadané parametry: stisknéte klavesu END

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

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

Otevrete-li smérovou klavesou ,vpravo“ strom adresare (Treeview), Ize
pomoci smérové klavesy ,doli“ zvolit kazdy bod vaseho
preddefinovaného vzoru: vlevo vybrany bod zobrazi smarT.NC v grafice
vpravo modre (2). Pro informaci se zobrazuji vpravé horni poloviné
obrazovky 4 dodate¢né kartézské soufadnice daného zvoleného bodu.

smarT.NC:

definice poloh

PGM
zadat/edit

TNC: \SMARTNC\PATDUMP . HP.

¢

/(]

SKRYT

[+12e e

5 [Toa

e o+ e e
' 4+
B + -+
+ +
] ¢ 0+ e <

Z[e]

UKAZAT

X[#]
BLOKOVANO

UYJEZD

el
)

AKTIVACE

KONEC

Definice obrabécich pozic
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Funkce generatoru vzoru

Funkce

Softtlacitko

smarT.NC: definice poloh

PGM
2adat/edit

Skryt vzor zvoleny vTreeview, popf. zvolenou pozici, pro
obrabéni. Potlaeny vzor, popf. pozice budou vTreeview
oznaceny ¢ervenym lomitkem a v grafice nahledu jasné
C¢ervenym bodem.

Opét aktivovat potlaéeny vzor, popf. potlacenou pozici

Zablokovat pozici zvolenou vTreeview pro obrabéni.
Zablokované pozice se vTreeview oznaci ¢ervenym
kfizkem. Vgrafice smarT.NC zablokované pozice
neukazuje. Tyto pozice se do souboru .HP zalozeného
od smarT.NC pfi ukonéeni generatoru vzorl neuloZi.

TNC: \SMARTNC\PATDUMP . HP

SKRYT uKaZAT

/051 ‘ Le]

[¥1ze [+ n
S s
g |
e o e ‘
T}
¢
+ + + + s T
.. + 204
5]
B .
LR S %1306" %
4 4 [U¥P]  zAP
o ¢ + <+ * BN
=
< D] 0
X X VYJEZD
BLOKOVANO AKTIVACE = ey
@ KONEC

Opétna aktivace zablokovanych pozic

fo

AKTIVACE

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

<
b
)
a
c
o

Zobrazit pouze vzor zvoleny vTreeview / zobrazit
vSechny definované vzory. Vzor zvoleny vTreeview
zobrazi smarT.NC modre.

NAHLED
JEDNOTL.

KOMPLET




Funkce Softtlacitko

Zobrazit/skryt pravitka PRAVATKO
OFF
Listovat po strankach nahoru strans

Listovat po strankach dolu

Skok na zacatek souboru

§
-’H% H -

Skok na konec souboru

=
()
3
®
o

Definice obrabécich pozic

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

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

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

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

Funkce zvétSeni (Zoom): Zvétsit obrobek. TNC zvétSuje
zasadné tak, Ze se zvétsi stfed pravé vybraného vyrezu. @

|

Popfipadé umistéte vykres posuvniky do okna tak, aby
byl pozadovany detail pfimo viditelny po stisku
softtlaCitka (posledni lista softtlacitek).
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Funkce Softtlacitko

Funkce zvétSeni (Zoom): zmensit obrobek (posledni
lista softtlaCitek) E@\

Funkce zvétSeni (Zoom): zobrazit obrobek voriginalni 111
velikosti (posledni lista softtlacitek) E@x

Definice obrabécich pozic

172



Jednotlivy bod, kartézsky

X: soufadnice v hlavni ose roviny obrabéni
Y: soufadnice ve vedlejsi ose roviny obrabéni.

Jednotliva fada, pfima nebo naklonéna

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

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

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

Pocet obrabécich operaci: celkovy poc€et obrabécich pozic.

Natoceni: Uhel natoceni kolem zadaného vychoziho bodu.
Vztazna osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi

ose nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.

smarT.NC:

definice poloh

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Pos.  Hlauni osa vedl.osa
o |3 "

ot
W
12 2 2 VA
Hesdl
=
i
+*
«——I A 0}
smarT.NC: definice poloh EN
zadatsedit
TNCVEL1 . HP Startbod u 1.0se
Startbod u 2.ose
EIREGE Vzdalenost D |
Pocet obrabeni
Otaceni
— - = it
s
v Y
S
s
S100%
@ W
AP
@ %—L —
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Pfimy, naklonény nebo zdeformovany vzor smarT.NC: definice poloh

Vychozi bod 1. osy: soufadnice vychoziho bodu vzoru S—
vhlavni ose obrabéci roviny. E

” e v . ” ’ * zor Roztec v 1. ose
Vychozi bod 2. osy: soufadnice vychoziho bodu vzoru EP (emiee 0 2,

Pocet radek

vevedlejsi ose obrabéci roviny. — | E ‘
W

PGM
zadat/edit

Startbod U 1.0se
Startbod U 2.0se

otaceni +0

Rozteé¢ 1. osy: vzdalenost obrabé&cich pozic v hlavni ose oo o) —
roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu. E E = ¥ f«-g‘
Rozte€ 2. osy: vzdalenost obrabécich pozic ve vedlejSi ose

roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.
Pocet radku: celkovy pocet radkl vzoru.

Pocet sloupcti: celkovy pocet sloupct vzoru.

Natoceni: uhel natoCeni, o ktery se nato€i cely vzor kolem

zadaného vychoziho bodu. Vztazna osa: hlavni osa aktivni |
roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat ‘ ‘ ‘ _— ‘

I

’?)III
i
L]

kladnou nebo zapornou hodnotu.

Poloha natoceni hlavni osy: Uhel nato€eni, o ktery se
zdeformuje pouze hlavni osa obrabéci roviny, vztazeny
kzadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo
zapornou hodnotu.

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

Definice obrabécich pozic

vedlejSi osy se pricitaji k pfedtim provedenému Natoéeni

@ Parametry Poloha natoceni hlavni osy a Poloha nato¢eni
celého vzoru.

i
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PGM
zadat/edit

Pfimy, nato¢eny nebo zdeformovany ram smarT.NC: definice poloh

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

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP R

Startbod U 2.0se
Roztec U 1. ose

Vychozi bod 2. osy: soufadnice vychoziho bodu ramu Roztec v 2. ose
vevedlejSi ose obrabéci roviny. pocet siouns
Roztec 1. osy: vzdalenost obrabécich pozic v hlavni ose TR (AR, G
roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu. E3 )

Roztec 2. osy: vzdalenost obrabécich pozic ve vedlejSi ose
roviny obrabéni. Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu.
Pocet fadku: celkovy pocet radkl ramu.

Pocet sloupct: celkovy pocet sloupcli ramu. M ¥
Natoceni: Uhel natoCeni, o ktery se natocCi cely ram kolem o
zadaného vychoziho bodu. Vztazna osa: hlavni osa aktivni ] &4 =)

roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje Z). Lze zadat —_—

kladnou nebo zapornou hodnotu. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Poloha natoceni hlavni osy: Uhel nato¢eni, o ktery se

zdeformuje pouze hlavni osa obrabéci roviny, vztazeny

kzadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo

zapornou hodnotu.

Poloha natoceni vedlejsi osy: uhel nato€eni, o ktery se

zdeformuje pouze vedlejsi osa obrabéci roviny vztazena

kzadanému vychozimu bodu. Lze zadat kladnou nebo

zapornou hodnotu.

Definice obrabécich pozic

vedlejSi osy se pficitaji k pfedtim provedenému Natoéeni

@ Parametry Poloha nato€eni hlavni osy a Poloha natoceni
celého ramu.
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Uplné kruznice smarT.NC: definice poloh
Stred 1. osy: soufadnice stfedu kruhu 1 vhlavni ose

PGM
2adat/edit

@ smarT.NC vypocita uhlovou rozte¢ mezi dvéma obrabécimi

obrabéci roviny. B " g
L Stied 2. osy: soufadnice stfedu kruhu 2 ve vedlejsi ose Stere. we1 S — I —
P> obrabéci roviny. i s “E 1
o Praimér: pramér kruhu. -
ﬁ Vychozi thel: polarni thel prvni obrabéci pozice. Vztazna = 2 E T Té‘——’;‘e
‘o osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose :
’g nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu. & %L]
'© Pocet obrabécich operaci: celkovy pocet obrabécich pozic e
_g na kruhu. ) 3
g « =
= pozicemi vzdy ze 360 ° délenych poctem obrabéni. 1 o
[y
[T
(]
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Rozteéna kruznice smarT.NC: definice poloh
Stied 1. osy: soufadnice stfedu kruhu 1 vhlavni ose e

obrabéci roviny. Sre B o
Stied 2. osy: soufadnice stfedu kruhu 2 ve vedlej$i ose £

PGM
zadat/edit

kruhoua uysec b BORS
Start. uhel +45

P > ’ . Uhlova roztec +45
obrabéci roviny. s

Konc. uhel [+135

Pocet obrabécich operaci: celkovy pocet obrabécich pozic
na kruhu. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Koncovy uhel: polarni uhel posledniho otvoru. Vztazna osa:
hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose nastroje
Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu. Zména
koncového Uhlu zplsobi automaticky zménu pfipadné
preddefinované uhlové roztece.

-
N
o
Pramér: pramér kruhu. o
Vychozi Ghel: polarni thel prvni obrabéci pozice. Vztazna 5 £ =g 5
osa: hlavni osa aktivni roviny obrabéni (napf. X pfi ose : T
nastroje Z). Lze zadat kladnou nebo zapornou hodnotu. oo -+ g
Uhlova rozte€: pfirtistkovy polarni uhel mezi dvéma e '©
obrabécimi pozicemi. Lze zadat kladnou nebo zapornou {‘\1 Nl Y
hodnotu. Zména Uhlové roztece zplsobi automaticky zménu - o
definovaného koncového Ghlu. s 8
'c
=
[T
(=]
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Zména startovni vysky

=)

Souradnice povrchu: Soufadnice povrchu obrobku

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

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

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

smarT.NC: definice poloh

PGM
2adat/edit

IARTNCN\NEW1 . HP

*[Zzsouraanice p1ochy

Souradnice plochy




Definovani vysky odjezdu pro napolohovani (funkce FCL 3)
Zvolte smérovymi klavesami libovolnou pozici, kterd se ma najet ve
vami definované vysce.

= Vyska odjezdu: zadani absolutni soufadnice, vniz ma TNC

.25 tuto pozici najet. TNC pozici oznaci dodate€nym krouzkem.

Vami definovana vyska odjezdu se vztahuje zasadné na
@ aktivni vztazny bod.

smarT.NC:

PGM
zadat/edit

poloh

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[+50 [+50 L] =]
Piednastavens uyska

B

W

B |
[Eovss ED e Lesa

&0 4]

go1

%%aax Q

W
[wvp]  zaP

: i =

Definice obrabécich pozic
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i obrysu

ani o

-

Definov
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Definovani obrysii
Zaklady

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

Soubory HC miiZete pfipravit bud pomoci disponibilnich drahovych
funkci, nebo je spomoci pfevodniku DXF (volitelny software) exportovat
zexistujicich soubor(i DXF.

Hotové popisy obrysu ze starSich program(l spopisnym dialogem
(soubory .H) muzete prevést nékolika malo kroky do popisu obrysi pro
smarT.NC (viz 189).

Stejné jako u jednotkovych programu a u generatoru vzord zobrazuje
smarT.NC kazdy jednotlivy obrysovy prvek vTreeview 1 spfislusnou
ikonou. Vzadavacim formulafi 2 zadavate udaje pro pfislusny obrysovy
prvek. U volného programovani obryst FK jsou vedle pfehledového
formulare = kdispozici az 3 dalSi podrobné formulare (4), do nichz mizete
zadavat data (viz obrazek vpravo dole).

smarT.NC: definice
Soufadnice 7

kontur

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

= ;
3 = Jprinke L kratezsky

N =

Souradnice X

D Souradnice ¥

|
|
.

ST
"
[+o

5|

A
v

5

=
!

gl

i
I+

Do |Foa
e[ E ’g
[

B

smarT.NC:
Polomér kruhu 7

definice kontur

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

Par.krunu | Par.krunu | Pomoc.bod |»

e

Stred kruhu CCX o =

Stred kruhu cCY +0 =

Radius kruhu a0 |

smer rotace ® DR- o DRf CoFF| 8 ﬂ

Souradnice X o

souradnice ¥ T

Stred: polar.radius CCPR v &
L R

Stred: polar.uhel CCPA =y
oy

s Q




Spusténi programovani obrys
Programovani obryst se smarT.NC Ize spustit dvéma riznymi zplsoby:

PFfimo zhlavni listy editacni nabidky, pokud si pfejete definovat vice
oddélenych obrysu hned za sebou.

Béhem definice obrabéni zformulafe, kdyz mate zadat nazvy
obrabénych obrysu.

.iv . .. . R e . . Spravce souboru Sy °a
Spusténi programovani obryst zhlavni listy editacni nabidky >
’ ve [TNC:\smarTNC  |HAKEN.HC
Volba provozniho rezimu smarT.NC - S 2 TN SMARTNC A x 1 o
Gcatech n.s0uboru [7vp - |vetik| zneneno | statd’] o
LS 9:5::“," [EICAP_PS_6 HC 80 25.10.2011 ----- —
E Zvolte treti listu softtlacitek o Sonm_rocs . c
(presentation | | @cap_poc_dse HC 938 O
e Seon_oe_t1e i - 2
KoNTURPGH Spustte programovani obrys(: smarT.NC pfejde do spravy POwsten | | Scan_poc-ts wo oz g
NS souborti (viz obrazek vpravo) a zobrazi stavajici — pokud ;oo csruoLne oo =
. . , : [=JDREIECKRECHTS HC
existuji — obrysové programy. Hen IR 8
Zvolte existujici obrysovy program (*.HC) a pfevezméte ho VIR goreemene e
klavesou ENT, nebo N SaETaREeHTS e
v , e ra B I [EIRPOCKRECHTS HC
Nows Otevfeni nového obrysového programu: zadejte nazev Q}p SsLorsrupsecurs i
SOUBOR ” &IsT1 HC .10.
souboru (bez typu souboru) a klavesou MM nebo PALCE ho N ; SvreRecKLINGS Ho ad =
4 v ” e ” - FiFR1 HP 2778 26.10.2011 ----+ .|
potvrdte: smarT.NC otevie obrysovy program vmérovych S s e e *
jednotkach podle vasi volby. stoana | strans | vomna | Kopirouar | e Nous | Posiednt
. v v v “« . . , , SOUBOR soubory KONEC
smarT.NC automaticky vlozi dvé fadky pro definici vykresové t | ] B

plochy. PfizpUsobte popfipadé rozméry
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Spusténi programovani obryst z formulare

Novy

EDITOYAT

2Zobraz

Zvolte provozni rezim smarT.NC

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

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

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

V pfekryvném okné potvrdte mérové jednotky nového
obrysového programu tla¢itkemMM nebo PALCE:
smarT.NC otevie obrysovy program ve Vami zvolenych
mérovych jednotkach, poté prejde do programovani obrysu
a pfevezme automaticky v UNIT programu definovany
polotovar (definice vykresové plochy).

Pro zvoleni stavajiciho souboru HC: stisknéte softtlacitko
ZVOLIT HC: smarT.NC ukéaze pomocné okno sexistujicimi
obrysovymi programy. Zvolte néktery ze zobrazenych
obrysovych program( a klavesou ENT nebo tlagitkem OK ho
prevezméte do formulare.

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

Jak pfipravit soubor HC s pfevodnikem DXF: stisknéte
softtlacitko UKAZ .DXF: smarT.NC ukaze pomocné okno
sexistujicimi programy DXF. Zvolte néktery ze zobrazenych
soubord DXF a klavesou ENT nebo tlagitkem OK ho
prevezméte: TNC spusti pfevodnik DXF, kterym zvolite
poZadované obrysy a mizete pfimo uloZit nazev obrysu do
formulare (viz “Zpracovani soubort DXF (volitelny
software)” na strani 190)

smarT.NC: programovani

Vyvolat né&stroj

PGM

zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v »  [Fkz7s 3-0 praven obrysu
(@]

. Number ...

fi{ neme

Prenied | Nastroi | Frez.par. [0

(@] Em—
S ’—
FE [tse
¢ [

Hloubka
Hloubka prisuuu
Pridavek na stenu

sousl./nesousl.(M@3> © (&5

Korekce radiusu

2Zpusob najeti

Radius najeti
Stiedouy ahel

Nazeu obrysu

PREVZiT
UNIT-DATA

l ‘ Volba

AR

NAZEV
NASTROJE

smarT.NC: programovani

PGM

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Prenied | Nastroi | Frez.par. |0

T Com—
s |
r[3] e —
r ] 00

Hloubka Fze

Hloubka prisuuu

e
2Zpasob najeti e rglo r

Radius najeti
Stredouy uhel

Nazeu obrysu

Prerusit




Ukonéeni programovani obryst

Stisknéte klavesu END: smarT.NC ukon¢i programovani

@ obrysu a vrati se zpatky do stavu, znéhoz jste programovani
obrys( spustili: donaposledy aktivniho programu HU pokud
jste spustili smarT.NC zhlavni liSty, popf. do zadavaciho
formulafe pfislusného obrabéciho kroku, pokud jste ho
spustili zformulare.

3
7
Pokud jste spustili obrysové programovani zformulare, tak se >

@ tam zase po jeho ukon&eni automaticky vratite. -g
Pokud jste spustili programovani obryst zhlavni listy, tak se =

po jeho ukon&eni zase vratite automaticky do naposledy ‘g
zvoleného programu HU. o

c

=

[

o
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PGM
zadat/edit

Prace sprogramovanim obrysu smarT.NC: definice kontur

Polomér kruhu 7

Prehled INCEN S MERTNCRHAK ENAHC] . Par.kruhu ‘ par.krunu | Pomoc.bod |
¥ Stred kruhu CCX e n
Programovani prvkud obrysu se provadi znamymi funkcemi spopisnym hin sy Eo— 4|
dialogem. Vedle Sedych klaves drahovych funkci mate samozrejmé sner rotece o gon-c lonecorr | 8 []
kdispozici také vykonné volné programovani obrysu FK, jehoz formulare 4@ e T — i
| 'strea: polar.ragius ccrR [ || T

Ize vyvolavat softtlacitky. iy ————

&0

8
| __N
oo

o3

»  Zvlasté vyhodné jsou pfi volném programovani obrysu FK pomocné i

E obrazky, které jsou kdispozici pro kazdé zadavaci poli¢ko a ukazuji, ktery " )

O Pparametr se ma zadavat. . T
ﬁ VSechny znamé funkce programovaci grafiky jsou i ve smarT.NC vplném % g e -
S  rozsahu kdispozici. = %%B
[} .

£ Pribéh dialogli veformularich je témér totoZzny spribéhem dialogt pfi

%  programovani spopisnym dialogem: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

(]

Oranzové osové klavesy polohuji kurzor do pfislusného zadavaciho
policka

Oranzovou klavesou | pfepinate mezi absolutnim a pFiristkovym
programovanim

Oranzovou klavesou P pfepinate mezi programovanim s kartézskymi Ci
polarnimi soufadnicemi
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Volné programovani obrysu FK

Vykresy obrobkd, jejichz kétovani nevyhovuje pozadavkim
programovani NC, obsahuji ¢asto takové udaje souradnic, které
nemuZete zadat Sedymi dialogovymi klavesami.

Takové udaje naprogramujete pfimo ve volném programovani obryst FK.
TNC vypocita obrys ze znamych informaci o obrysu, které jste zadali do
formulafe. Kdispozici jsou nasledujici funkce:

smarT.NC: definice kontur

PGM
zadat/edit

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

N T
vis [Eleriska

20 [E]zaoniens ruo

v2r [ prinke FL
v2z [ krun Fo

o Perkaun | Par.kruhu | Pomoc.bod [t

"
Stred kruhu CCX [
Stred kruhu ccy e
Radius kruhu [ae
Seer otece o [3on- o [Fore 0 o

Souradnice X

Souradnice v [e

Stred: polar.radius CCPR |
Stred: polar.uhel CCPA - ?

v 23 [ lkeun Fet |
5 /) &l
/
7 / s 5100%
/ / = @ W
/ zAP
\ > | BH
=
=

FeT FPOL
i Yj’ START

Funkce Softtlacitko
Pfimka s tangencialnim napojenim FiT ]
Pfimka bez tangencialniho napojeni rL@
Kruhovy oblouk s tangencialnim napojenim =
Kruhovy oblouk bez tangencialniho napojeni Fo

Yy 9 ) ~
P4l pro volné programovani obrysu

napovedeé, kterou ukazuje TNC ke kazdému zadavacimu
poli¢ku (viz “Ovladani mySi” na strani 41) a vPfirucce pro
uzivatele popisného dialogu.

@ Informace o moznych datech obrysu naleznete vtextové

i obrysu

ani o
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Funkce programovaci grafiky

Funkce

Softtlacitko

smarT.NC:

definice kontur

PGM
2adat/edit

Vytvoreni Uplné programovaci grafiky

RESET
+
START

Vytvareni programovaci grafiky po blocich

Start
1oku

Kompletné vytvofit programovaci grafiku nebo
doplnit po RESET + START

START

Zastaveni programovaci grafiky. Toto
softtlaCitko se objevi jen tehdy, kdyz TNC vytvari
programovaci grafiku

TNC: \SMAR’

v 18

17

b 18

> 19

20

v 21

v 22

> 23

TNCNHAKEN . HC

EJprinka FLr
E=Fresens FseLect

| par.krunu | par.krunu |

Stred kruhu CCX
Stred kruhu ccy
Radius kruhu

Smer rotace
Souradnice X
Souradnice ¥

Stred: polar.radius CCPR
Stred: polar.uhel CCPA

=] =
@ [zJPR- © |gg)PR+ © oFF

Pomoc.bod [(»
[
3
[

[+e

— I'T] [
—

J

=
24 @Bdxcun For 5

FL

sl

FeT FPOL
i @ START

Funkce Zoom (3. lista softtladitek): zobrazit a
posunout ramecek

Funkce zvétSeni (Zoom): zmenseni vyfezu, ke
zmenS$eni stisknéte softtlacitko nékolikrat.

Funkce zvétSeni (Zoom): zvétSeni vyfezu, ke
zvétSeni stisknéte softtlacitko nékolikrat.

Obnovit opét pavodni vyfez

WINDOW

Pfevzit zvoleny rozsah

Uyimout
BLK-FORM

smar

T.NC:

definice kontur

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\HAKEN . HC

» 18

Eprinka FL
E=FJresen: FseLect

[
\
1

par.krunu | par.krunu |
Stred kruhu CCX
Stred kruhu CCY
Radius kruhu

Smer rotace ® DR—
Souradnice X
Souradnice ¥

Stred: polar.radius CCPR

Pomoc.bod [>
n
[+
o
a0
= 5
c [Zlor+ © orF

—

[+@

— |Ir

Stred: polar.uhel CCPA E‘_"?
0y
T 3]
. @y
y /
/ / L
/ s100%
. — &5
fi [vp]  zaP

or)
e
L]

SINCOY Uy imout
BLK

FORM BLK-FORM




Rzné barvy zobrazenych obrysovych prvkd uréu;ji jejich platnost:

modra Prvek obrysu je jednoznaéné uréen.
zelena Zadané udaje pfipousti vice feSeni; zvolte to spravnée.
cervenda Zadané Udaje prvek obrysu jesté dostate¢né nedefinuji;

zadejte dalSi udaje.

Volba zvice moznosti

Pokud umoznuje neuplné zadani vice teoreticky moznych feSeni, tak
muUzete zvolit softtlacitkem sgrafickou podporou to spravné feseni:

Zobrazit rizna rfeSeni

Ukazat
feseni

voiba Zvolit a potvrdit zobrazené feSeni

feseni

|

Programovani dalSich obrysovych prvkul
volbu
start Zobrazit programovaci grafiku pro dalSi naprogramovany
Po bloku
blok

smar

T.NC:

definice kontur

PGM
2zadatsedit

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

> 18

Ukazat
feseni

EAprinke Lt
Esesens roLecr

EC]zsop1eni R0
EZ Jprinks ru

Par.krunu | Par.kruhu | Pomoc.bod |¢

Stred kruhu €CX
Stred kruhu CCY
Radius kruhu

smer rotace

Souradnice X
Souradnice ¥

Stred: polar.radius CCPR

Stred: polar.uhel CCPA

= =
® [zlPR- © |loR+ © OFF || S

Fe
e
pe

Ly Ill@

[+&

—

|
g

- @
VUYP] zAP
— & -

volba

feseni

o
L im]
[+]

sieex |

s ;l
Lo
S Ukoneit
Po_bloku
volbu
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Funkce dostupné pfi programovani obrysu

Funkce Softtlacitko

Pfevzeti definice polotovaru zprogramu .HU, pokud jste
vyvolali programovani obrysu zjednotky smarT.NC.

Zobrazeni / skryti Cisel blok( [Zobrazit]
o: Vskry(é.
g €.bloku
o) Znovu prekreslit programovaci grafiku, kdyz se napf. Prekresit
S vymazou pfimky pfi pfekryvani.
c
‘g Vymazat programovaci grafiku
£
© Programované obrysové prvky graficky zobrazovat uton.
O  okamzité po zadani: funkce VYP/ZAP >
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Konverze existujicich programi spopisnym dialogem do
obrysovych programt

Béhem tohoto procesu musite zkopirovat stavajici program spopisnym
dialogem (soubor .H) do popisu obrysu (soubor .HC). Jelikoz oba typy
soubord maji rdzné interni datové formaty, musi se kopirovani provést
pfes soubor ASCII. Postupujte nasledovné:

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat o3
3
Vyvolani spravy soubort E
MGT o
Zvolte konvertovany program .H c
‘©
>
Zvolte funkci kopirovani: jako cilovy soubor zadejte *.A, TNC g
oo vytvofi zprogramu spopisnym dialogem soubor ASCII. =
Zvolte predtim zalozeny soubor ASCII 8

Zvolte funkci kopirovani: jako cilovy soubor zadejte *.HC ,

oo TNC vytvofi zesouboru ASCII program spopisnym
dialogem.

Zvolte nové zhotoveny soubor .HC a odstrante vSechny
bloky — svyjimkou definice polotovaru BLK FORM, které
nepopisuji obrys.

Odstrante korektury radiusu, posuvy a pfidavné funkce M,
soubor HC je pak pouzitelny ve smarT.NC.
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ZpraCOVénl’ souborﬁ DXF smarT.NC: volba DXF-elementu
(volitelny software)

%  Pouziti

g Soubory DXF, vytvofené vsystému CAD, muZete otevfit pfimo vTNC aby

3 o Seznich mohly extrahovat obrysy nebo obrabéci pozice, a tyto ulozit jako

8 g Programy spopisnym dialogem, popfF. jako soubory bodu. Programy

g =  spopisnym dialogem, ziskané pfi vybéru obrysd, mohou zpracovavat také

»n &  starsifidici systémy TNC, protoZe obrysové programy obsahuji pouze

=9 blokyLacCC-/C.

8>

> Cc

o —

TR

£o - ol Bl - I conec|

NS
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Zpracovavany soubor DXF musi byt ulozen na pevném
disku TNC.

Pfred nacétenim do TNC zajistéte, aby nazev souboru DXF
neobsahoval Zzadné prazdné znaky, popf. nepovolené
specialni znaky.

Otevirany soubor DXF musi obsahovat nejméné jednu
vrstvu.

TNC podporuje nejrozSifenéjsi format DXF- R12
(odpovida AC1009).

TNC nepodporuje Zadny binarni DXF-format. Pfi vytvareni
soubor(l DXF z CAD nebo kreslicich programt dbejte na to,
abyste soubor ulozili ve formatu ASCII.

Nasledujici prvky DXF jsou volitelné jako obrysy:
LINE (pfimka)
CIRCLE (Uplny kruh)
ARC (vysec kruhu)
POLYLINE (poly-pfimka)

L

x

o
°EA
oo
Qwm
33
og
29
:(D
\(“\
Sz
o—
o2
£3
N
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Otevieni souboru DXF

Prevodnik DXF Ize spustit rdznymi zpUisoby:
pomoci spravy souborl, pokud si pfejete extrahovat vice obrysovych
nebo pozi¢nich soubor(l pfimo za sebou.

B&hem definice obrabéni jednotek 125 (Usek obrysu), 122 (Obrysova
kapsa) a 130 (kapsa obrysu na rastru bod(l) zformulare, kdyz mate
zadat nazvy obrabénych obrysu.

Béhem definice obrabéni, kdyz zadavate obrabéci pozice pomoci
souboru bodu

bort DXF

(volitelny software)

ani sou

-

definovany vztazny bod a navic aktualni stav zvétSeni. Kdyz
znovu otevrete stejny soubor DXF, tak TNC tyto informace
nahraje (plati pro naposledy zvoleny soubor).

@ TNC automaticky ulozi pfi ukonéeni pfevodniku DXF vami

Zpracov
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Spusténi prevodniku DXF pomoci spravy soubort

Volba provozniho rezimu smarT.NC
Volba spravy souboru

Zvolte nabidku softtlacitek pro vybér zobrazovanych typu
souboru: Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP

Nechte zobrazit vSechny soubory DXF: stisknéte softklavesu
UKAZ DXF.

Zvolte pozadovany soubor DXF a pfevezmeéte jej tlaCitkem
ENT: smarT.NC spusti pfevodnik DXF a ukaze obsah
souboru DXF na obrazovce. Vlevém okné ukazuje TNC
takzvané vrstvy (Layers), vpravém okné je vykres.

L

x

o
oEA
oo
Qwm
33
og
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:(D
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N
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bort DXF

(volitelny software)

ani sou
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Spusténi prevodniku DXF z formulare

Volba provozniho rezimu smarT.NC

Volba libovolného obrabéciho kroku, pro ktery jsou potfeba
obrysové programy nebo soubory bodu.

Zvolte zadavaci poli¢ko, do néhoz se ma definovat nazev
obrysového programu, popf. nazev souboru bodd.
Spusténi prevodniku DXF: stisknéte softtladitko UKAZ
.DXF: smarT.NC ukéze pomocné okno sexistujicimi
DXF-soubory. Je-li to potfeba, zvolte adresar v némz je
uloZzen soubor DXF. Zvolte néktery ze zobrazenych soubor(
DXF a klavesou ENT nebo tla¢itkem OK ho pfevezméte:
TNC spusti pfevodnik DXF, kterym zvolite poZzadovany
obrys nebo pozadované pozice a mizete ulozit nazev
obrysu, popf. ndzev souboru bodd pfimo do formulare (viz
“Zpracovani soubort DXF (volitelny software)” na

strani 190)

smarT.NC: programovani
Nazev cesty pro popis obrysu

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

©+  [Ezs 50 praven oprvsu

v
i}
) 2
i0) [
lim} N
| \
lim}

Prenled | Nestroi |

F
-~
Hloubka

Hloubka prisuvu
Pridavek na stenu

sousl./nesousl.(Me3) @ |3

Frez.par. | .
- 4‘
s |
7

s ‘g i
Korekce radiusu =gt
2Zpasob najeti )
Radius najets 5 P
@ v
Stredous Ghel 3 W zep
0
Nazeu obrysu s 7
&
|
2zobraz 2Zobraz Nouy Volba EDITOVAT
5 .H &.oxF
.HC .HC




Zékladni nastaveni smarT.NC: volba DXF-elementu
Na treti listé softtlaCitek jsou kdispozici rizné moznosti nastaveni:
Nastaveni Softtlacitko L
P - X
BARVA NORMALNI/INVERZNI: Pfepinani pares o
barevného schématu — =
60
REZIM 3D/2D: Ptepinani mezi rezimem E]
2-D mod : ;
2D-a 3D . 03
e aE
Mérové jednotky MM/PALCE: nastaveni mérné roznerova ‘0
jednotky souboru DXF. Vtéto mérné jednotce pfipravi | wen ‘g é’
TNC také obrysovy program. 8 <
Barva [2-D mod | ROZMEROVA NASTAVIT NASTAVIT PRiDAVNE ZOBRAZIT: N E
Nastaveni tolerance. Tolerance definuje jak smi byt Frpe eon® | rovensmor | mozLzemns | font KRU| | oRey KUNEC‘ 50
sousedni prvky obrysu od sebe vzdalené. Toleranci TALERE N<

mUZete vyrovnat nepfesnosti, ke kterym doslo pfi
zpracovani vykresu. Zakladni nastaveni je zavislé na
rozsahu celého souboru DXF.

Nastaveni rozlieni. RozliSeni definuje, skolika
desetinnymi misty m& TNC vytvofit obrysovy ROZLISENS

program. Zakladni nastaveni: 4 desetinna mista
(odpovida rozliseni 0,1 pm)
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Nastaveni Softtlacitko
Rezim pro pfevzeti bodd u kruht a rozte€nych TRioaNE
kruznic. Rezim definuje, zda TNC ma pfi volbé on

obrabécich pozic klepnutim mysi pfimo prevzit stfed
kruhu (VYP), nebo zda ma nejdfive zobrazit pfidavné
body kruhu.

VYP

Dodatecné body kruhu nezobrazovat, stfed
kruhu prevzit pfimo, pokud klepnete na kruh
nebo rozte€¢nou kruznici.

ZAP

Dodatecné body kruhu zobrazit, pozadovany
stfed kruhu prfevzit novym klepnutim.

Rezim pro prevzeti bod(: Uréeni, zda ma TNC pfi
volbé obrabécich pozic zobrazovat drahu pojezdu
nastroje nebo ne.

ZOBRAZIT:
DRAHU
NASTROJE

jednotky, protoZe v souboru DXF o tom nejsou ulozené

O Uvédomte si, Ze musite nastavit spravné mérové

zadné informace.



Nastaveni vrstvy smarT.NC: volba DXF-elementu
Soubory DXF zpravidla obsahuji nékolik vrstev (Layers), sjejichz pomoci
muUze konstruktér organizovat svij vykres. Pomoci techniky vrstev
seskupuje konstruktér rizné prvky, napf. samotné obrysy obrobku, L.
kotovani, pomocné a konstrukéni pfimky, Srafovani a texty. E
Abyste méli na obrazovce pfi vybéru obrysu co nejméné prebytecnych S -
informaci, tak muzete vypnout vSechny prebytecné vrstvy, které jsou o9
obsazené vsouboru DXF. g g
(e =
Zpracovavany soubor DXF musi obsahovat nejméné Z’ “g
m=) ) jednu vrstvu. & -
Obrys miiZzete vybrat i tehdy, kdyz jej konstruktér ulozil do c>) T::
rﬂznyCh VrSteV' URSTUU URCIT voLeA voLBA SMAZAT uLozIT g =
NASTAVIT UZ,I;H KONTURY POLOHY. :f:r:‘:»’#v :Lu:"";r‘r: KONEC S 3
NS

e Neni-li jiz aktivni, tak zvolte rezim pro nastavovani vrstev:

TNC ukazuje vlevém okné vSechny vrstvy, které jsou
obsazZené vaktivnim souboru DXF.
Prejete-li si vrstvu vypnout: levym tlacitkem mysi zvolte
pFisludnou vrstvu a klepnutim na zaskrtavaci policko ji
vypnéte.
Prejete-li si vrstvu zapnout: levym tlaitkem mySi zvolte
prisluSnou vrstvu a klepnutim na zaskrtavaci poli¢ko ji opét
zapnéte.
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Definice vztazného bodu

Nulovy bod vykresu vsouboru DXF nelezi vzdy tak, aby se mohl pfimo
pouzit jako vztazny bod obrobku. TNC proto nabizi funkci, se kterou
muzete posunout nulovy bod vykresu do rozumného mista klepnutim na
prvek.

Vztazny bod muiZzete definovat do téchto mist:

borti DXF

(volitelny software)

Do vychoziho bodu, koncového bodu nebo do stfedu pfimky
Do vychoziho nebo koncového bodu oblouku
VZzdy do pfechodu kvadrantl nebo do stfedu Uplného kruhu
Do pruseciku
pFimky —pfimky, i kdyz prusecik lezi vprodlouzeni danych pfimek
pfimky - oblouku
pfimky - Uplného kruhu
uplny kruh/rozte€na kruznice — Uplny kruh/rozte€na kruznice

re

ani sou

-

Zpracov

Touch-Pad na klavesnici TNC nebo mys pfipojenou pres
USB.

Vztazny bod muizete jesté zménit i kdyz jste jiz zvolili
obrys. TNC vypoditava skute¢na data obrysu az tehdy,
kdyZz ulozite zvoleny obrys do obrysového programu.

Q Abyste mohli definovat vztazny bod, tak musite pouzivat
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Volba vztazného bodu na jednotlivém prvku

URCIT
vzTAH
@

Volba rezimu pro definici vztazného bodu

Levym tlagitkem mySi klepnéte na poZadovany prvek, na
ktery si pfejete ulozit vztazny bod: TNC ukazuje hvézdickou
voliteIné vztazné body, které lezi na zvoleném prvku.
Klepnéte na tu hvézdicku, kterou si pfejete zvolit jako vztazny
bod: TNC umisti symbol vztazného bodu do zvoleného
mista. Popfipadé pouzijte funkci Zoom, pokud je zvoleny
prvek pfili§ maly.

Volba praseciku dvou prvku jako vztazného bodu

URCIT
vzTAH
@

=)

Volba rezimu pro definici vztazného bodu

Klepnéte levym tlagitkem mySi na prvni prvek (pfimka, upiny
kruh nebo oblouk): TNC ukazuje hvézdickou volitelné
vztazné body, které leZi na zvoleném prvku.

Klepnéte levym tlacitkem mysi na druhy prvek (pfimka, apiny
kruh nebo oblouk): TNC umisti symbol vztazného bodu do
prusediku.

TNC vypocita prusecik dvou prvku i tehdy, kdyz tento lezi
na prodlouzeni jednoho z prvka.

Muze-li TNC vypocitat vice prasecikd, tak fidici systém
zvoli ten prisecik, ktery je nejblize ke klepnuti mysi na
druhy prvek.

Nemuze-li TNC vypocitat zadny prusecik, tak zrusi jiz
oznaceny prvek.
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Informace o prvcich

TNC ukazuje na obrazovce vlevo dole, jak je vas zvoleny vztazny bod
vzdalen od nulového bodu vykresu.

smarT.NC: volba DXF-elementu

.. .01uerkzeugplat t>>

informace
ox ©.0000
oy ©0.0000
oz ©.0000
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Volba obrysu, ulozeni obrysového programu

=)

ZVoLIT
KONTURU

Abyste mohli volit obrys, tak musite pouzivat Touch-Pad
na klavesnici TNC nebo mys pfipojenou pres USB.

Zvolte prvni prvek obrysu tak, aby byl mozny bezkolizni
najezd.

Lezi-li prvky obrysu té€sné u sebe, tak pouzijte funkci
Zoom.

Volba rezimu pro vybér obrysu: TNC vypne vrstvy zobrazené
v levém okné a pravé okno je aktivni pro vybér obrysu.
Vybér prvku obrysu: levym tlaitkem mysi klepnéte na
pozadovany prvek obrysu. TNC zobrazi vybrany prvek
obrysu modfe. Sou€asné ukaze TNC zvoleny prvek jako
symbol (kruh nebo pfimka) vlevém okné.

Vybér dalSiho prvku obrysu: levym tladitkem mysi klepnéte
na pozadovany prvek obrysu. TNC zobrazi vybrany prvek
obrysu modfe. Pokud jsou ve zvoleném sméru obé&hu
jednoznacné zvolitelné dalSi prvky obrysu, tak TNC tyto
prvky oznaci zelené. Klepnutim na posledni zeleny prvek
prevezmete vSechny prvky do obrysového programu.
Vlevém okné ukazuje TNC vSechny zvolené obrysové prvky.
Prvky oznacené jesté zelené ukazuje TNC bez hacku ve
sloupci NC. Tyto prvky TNC do obrysového programu
neuklada.

Vpfipadé potfeby mlzete jiz vybrané prvky opét uvolnit
novym klepnutim na prvek vpravém okné&, ale navic pfidrzte
stisknutou klavesu CTRL.
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SMAZAT
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Pokud jste vybrali poly-pfimky, tak TNC ukaze v levém
okné dvoustupriové ID-€islo. Prvni &islo je pofadové Cislo
prvku obrysu, druhé ¢islo je Cislo prvku dané poly-pfimky
ze souboru DXF.

Ulozeni zvolenych obrysovych prvkd do programu
spopisnym dialogem: TNC ukaze pomocné okno, vnémz
muZete zadat libovolny ndzev souboru. Zakladni nastaveni:
nazev souboru DXF

Potvrzeni zadani: TNC ulozi obrysovy program do toho
adresare, kde je také ulozen soubor DXF.

Prejete-li si vybrat dalSi obrysy: stisknéte softklavesu
ZRUSIT ZVOLENE PRVKY a zvolte dal$i obrys podle
pfedchazejiciho popisu.



TNC preda dvé definice polotovaru (BLK FORM) do
obrysového programu. Prvni definice obsahuje rozméry
celého souboru DXF, druha — a proto u€innéjsi definice —
obsahuje zvolené obrysové prvky, takze vznikne
optimalizovana velikost polotovaru.

TNC ulozi pouze ty prvky, které jsou také skutec¢né
vybrané (modfe oznacené prvky), takze jsou oznacené v
levém okné hackem.

Pokud jste pfevodnik DXF vyvolali zformulare, tak
smarT.NC ukon¢i pfevodnik DXF automaticky kdyz
provedete funkci ZVOLENE PRVKY ULOZIT. Definovany
nazev obrysového programu pak zapiSe smarT.NC do
toho zadavaciho policka, zkterého jste spustili pfevodnik
DXF.
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Déleni prvki obrysu, prodlouzeni, zkraceni

Pokud se zvolené prvky obrysu na vykresu stykaji natupo, tak musite
prislusné prvky nejdfive rozdélit. Tato funkce je vam automaticky
kdispozici, pokud jste vrezimu pro vybér obrysu.

Postupujte nasledovné:
Natupo pfiléhajici prvek obrysu je zvoleny, takze je oznacen modre
Klepnéte na déleny prvek obrysu: TNC ukaze prisec¢ik pomoci
hvézdi¢ky vkrouzku a volitelné koncové body jednoduchou hvézdickou.
Klepnéte na prasecik se stisknutou klavesou CTRL: TNC rozdéli prvek
obrysu vpruseciku a body opét skryje. Popf. prodlouZi nebo zkrati TNC
natupo doléhajici prvek obrysu az kpraseciku obou prvkd.
Znovu klepnéte na déleny prvek obrysu: TNC opét zobrazi priseciky a
koncové body.
Klepnéte na pozadovany koncovy bod: TNC oznaci nyni déleny prvek
modre

Zvolte dalsi prvek obrysu

bort DXF

(volitelny software)

ani sou
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tak TNC prodluzuje / zkracuje prvek obrysu linearné.
Pokud je prodluzovany / zkracovany prvek obrysu oblouk,
tak TNC prodluzuje / zkracuje oblouk v kruhu.

O Pokud je prodluzovany / zkracovany prvek obrysu pfimka,

Aby se mohla tato funkce pouzivat, musi byt vybrané
nejméné dva prvky obrysu, aby tim byl smér jednoznaéné
urcen.
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Informace o prvcich

TNC ukazuje na obrazovce vlevo dole rizné informace o obrysovém T

prvku, ktery jste naposledy zvolili v levém nebo v pravém okné klepnutim =l
mysi. 2

Programming and editing

| | G Y R S

5]

@ i LXL
a s

Pfimka . g o

Koncovy bod pfimek a navic je Sedy po€ate¢ni bod pfimek e =t
. , . . ] E‘Q—b? [ —
Kruh, rozteéna kruznice = ‘1 o9
Stfed kruhu, koncovy bod kruhu a smér otaceni. Navic je Sedy @ B -g o
pocatecni bod a radius kruhu Denos o E
Element info. Dmg’:‘”“m » “6
X 2.2553 ~§ w
¥ 2:3597 Ino 1/3 > ~?
. - & E 1 o=
_[FM—_3bs 8.2500 2.4941 tel .2560 2.4341 open cohtour o 2
SET SPECIFY SELECT SELECT CANCEL SAVE ‘ N =

REFERENCE SELECTED | SELECTED END S
LAYER ) CONTOUR  POSITION | g gMENTS | ELEMENTS o o
NZ
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Volba a ulozeni obrabécich pozic

O Abyste mohli volit obrabéci pozice, tak musite pouzivat

w Touch-Pad na klavesnici TNC nebo mys pfipojenou pres
x USB.

()

o3 Lezi-li volené pozice pfilis t€sné u sebe, tak pouzijte funkci
-~

o9 Zoom.

e}

> ‘; Popf. zvolte zakladni nastaveni tak, aby TNC ukazal

8 %’ drahy nastroje (viz ,Zakladni nastaveni” na strani 195).
=0

‘g ? Pro vybér obrabécich pozic mate tfi moznosti:

8@ = Jednotiiva volba:

c= Pozadovanou obrabéci pozici volite jednotlivym kliknutim mysi
g9 B ) : ) . -
N< Rychly vybér vrtacich pozic pomoci vyznaceni oblasti mysi:

Tazenim mySi zvolite vSechny pozice vrtani ve vybrané oblasti.
Rychly vybér vrtacich pozic pomoci zadani priméru:

Zadanim prdméru vrtani zvolite vSechny vrtaci pozice, obsazené v
souboru DXF s timto prdmérem.
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Jednotliva volba

voLBA
POLOHY.

Volba rezimu pro vybér obrabéci pozice: TNC vypne vrstvy
zobrazené v levém okné a pravé okno je aktivni pro vybér
pozice.

Volba obrabéci pozice: levym tladitkem mysSi klepnéte na
pozadovany prvek: TNC ukazuje hvézdickou volitelné
obrabéci pozice, které lezi na zvoleném prvku. Klepnéte na
nékterou hvézdi¢ku: TNC prfevezme zvolenou pozici do
levého okna (zobrazeni symbolu bodu). Kdyz kliknete na
kruh, tak TNC pfevezme stfed kruhu pfimo jako obrabéci
pozici.

Vpfipadé potfeby miizete jiz vybrané prvky opét uvolnit
novym klepnutim na prvek vpravém okné, ale navic pfidrzte
stisknutou klavesu CTRL (kliknout uvnitf oznaceni).
Prejete-li si urcit obrabéci pozici prisecikem dvou prvkd, tak
klepnéte levym tlacitkem mysi na prvni prvek: TNC ukaze
pomoci hvézdicky volitelné obrabéci pozice.

Klepnéte levym tlaitkem mySi na druhy prvek (pfimka, upiny
kruh nebo oblouk): TNC pfevezme prisecik prvki do levého
okna (zobrazeni symbolu bodu).
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SMAZAT
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Ulozeni vybranych obrabécich pozic do souboru bodd: TNC
ukaze pomocné okno, vnémz mUiZete zadat libovolny nazev
souboru. Zakladni nastaveni: nazev souboru DXF
Potvrzeni zadani: TNC ulozi obrysovy program do toho
adresare, kde je také ulozen soubor DXF.

Prejete-li si vybrat jesté dalSi obrabéci pozice kjejich uloZzeni
dojiného souboru: Stisknéte softklavesu ZRUSIT ZVOLENE
PRVKY a provedte vybér podle pfedchoziho popisu.



Rychly vybér vrtacich pozic pomoci vyznaceni oblasti mysi: Program zadat/edit

prouoz

- Volba reZimu pro vybér obrabéci pozice: TNC vypne vrstvy s .
zobrazené v levém okné a pravé okno je aktivni pro vybér 1 [zenent 1

pozice. 1 25N "
Stisknéte klavesu Shift na klavesnici a levym tlagitkem mysi e X
obtahnéte oblast, v niz ma TNC prevzit vSechny tam I AT : o
obsazené stfedy kruhu jako vrtaci pozice: TNC zobrazi e . E‘H%“ 2 <
okno, ve Kterem mUzete trlc’jlt. otv”ory podle‘ jejich Ve|Ika?StI. e e N = y .8 E
Nastavte filtr (viz ,Nastaveni filtru” na strani 212) a tlaCitkem ¥ pousit arsnovou optinetizect &8+ S b
Pouzit potvrdte: TNC pfevezme zvolené pozice do levého |t et D ‘ 2 = | 8 b
okna (zobrazeni symbolu bodu). : ;L =9
Vpfipadé potfeby mlizete jiz vybrané prvky opét uvolnit ﬁ >
novym obtaZenim oblasti, ale navic pfidrzte stisknutou @ QE c>) £
klavesu CTRL. L R D S R — e 09

@] > UloZeni vybranych obrabécich pozic do souboru boda: TNC R =

ELEMENTY ukaze pomocné okno, vnémz muizete zadat libovolny nazev ,8'3

souboru. Zakladni nastaveni: nazev souboru DXF.
Obsahuje-li nazev DXF pfehlasky nebo prazdna mista, tak
TNC nahradi tyto znaky podtrzitkem.

Potvrzeni zadani: TNC ulozi obrysovy program do toho

ENT adresare, kde je také ulozen soubor DXF.

Srezat Prejete-li si vybrat jeSté dalSi obrabéci pozice kjejich ulozeni

ELerenTy dojiného souboru: Stisknéte softklavesu ZRUSIT ZVOLENE
PRVKY a provedte vybér podle pfedchoziho popisu.
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Rychly vybér vrtacich pozic pomoci zadani priméru Buens Program zadat/edit
e Volba rezimu pro vybér obrabéci pozice: TNC vypne vrstvy e .

zobrazené v levém okné a pravé okno je aktivni pro vybér 1 [Etenent 7
w pozice.
é a Zvolte posledni lidtu softtlacitek
2 > voLs Otevrete dialog k zadani praméru: TNC ukaze pomocné i \
_8 = R okno, vnémz mlzete zadat libovolny primér. Hiedons prnes vs oo RN
33 Zadejte pozadovany priimeér, potvrdte klavesou ENT: TNC ‘ st
8 b = prohleda soubor DXF po zadaném praméru a poté zobrazi E ) @
‘= 8 okno, kde je primeér jez je nejblize k vaSemu zadanému
\© > praméru. Navic mGzete otvory dodateéné tfidit podle jejich
3< velikosti.
g g Popf. nastavte filtr (viz ,Nastaveni filtru” na strani 212) a
5 ° tlaCitkem Pouzit potvrdte: TNC pfevezme zvolené pozice do ‘
N> levého okna (zobrazeni symbolu bodu).

Vpfipadé potfeby muzete jiz vybrané prvky opét uvolnit
novym obtazenim oblasti, ale navic pfidrzte stisknutou
klavesu CTRL.
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UloZeni vybranych obrabécich pozic do souboru bodd: TNC
ukaze pomocné okno, vnémz miiZzete zadat libovolny nazev
souboru. Zakladni nastaveni: nazev souboru DXF.
Obsahuje-li nazev DXF prehlasky nebo prazdna mista, tak
TNC nahradi tyto znaky podtrzitkem.

Potvrzeni zadani: TNC ulozi obrysovy program do toho
adresafe, kde je také uloZzen soubor DXF.

Prejete-li si vybrat jesté dalSi obrabéci pozice kjejich ulozeni
dojiného souboru: Stisknéte softklavesu ZRUSIT ZVOLENE
PRVKY a provedte vybér podle pfedchoziho popisu.
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Nastaveni filtru

Po vasem oznaceni pomoci rychlého vybéru vrtacich pozic TNC zobrazi

okno, kde je vlevo nejmensi a vpravo nejvétsi nalezeny primér vrtani.
Tlagitky pod zobrazenim pramért mazete v levé oblasti nastavit spodni
primér a v pravé oblasti horni prdmér tak, aby se pfevzaly vami

pozadované priiméry vrtani.
Kdispozici jsou nasledujici tladitka:

Nastaveni filtru nejmensiho priiméru

Softtlacitko

Zobrazit nejmensi nalezeny prdmér (zakladni
nastaveni)

1€

Zobrazit dal$i mensi nalezeny primér

Zobrazit dal$i vétsi nalezeny pramér

Zobrazit nejvétsi nalezeny primér. TNC nastavi
filtr pro nejmensi prdmér na hodnotu, ktera je
nastavena pro nejvétsi pramér.

>>

12 |k

Ruéni
provoz

Program zadat/edit
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Nastaveni filtru nejvétsiho priméru Softtlacitko

Zobrazit nejmensi nalezeny pramér. TNC nastavi <<
filtr pro nejvétsi pramér na hodnotu, ktera je

nastavena pro nejmensi pramér. L>IE
o
Zobrazit dal$i mensi nalezeny pramér .

_ <] 25
S
Zobrazit dalsi vétsi nalezeny pramér > 'g g
il
) 4=
Zobrazit nejvétsi nalezeny primér (zakladni 55 ‘S 8
nastaveni) MO >N
> c
S
S moznosti Pouzit optimalizaci drahy (zakladni nastaveni je Pouzit ©=
optimalizaci drahy) tfidi TNC zvolené obrabéci pozice tak, aby nedoslo s g
N<

pokud mozno k Zadnym zbyteCnym nevyuzitym pojezdim. Draha
nastroje se miiZze zobrazit softtlacitkem ZOBRAZIT DRAHU NASTROJE
(viz ,Zakladni nastaveni” na strani 195).
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borti DXF

(volitelny software)

ani sou

-

Zpracov
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Informace o prvcich
TNC ukazuje na obrazovce vlevo dole soufadnice obrabéci pozice,

kterou jste naposledy zvolili v levém nebo v pravém okné klepnutim mysi.

Vratit akce

Posledni Ctyfi akce, které jste provedli v rezimu k Vybéru obrabécich
pozic, mGzete vratit. K tomu jsou k dispozici v posledni listé softtlacitek
tato softtlacitka:

smarT.NC:

.. .01uerkzeugplat t>>

Funkce Softtlacitko
Vratit posledni provedenou akci
Opakovat posledni provedenou akci Aoz

OPAKO-
VAT

volba DXF-elementu

¥

gﬁax %

[ove]  zap

URSTUU
NASTAVIT

URCIT
vzTAH

>

voLea
KONTURY

voLeA
POLOHY.

sMazat
2ZUOLENE
ELEMENTY

ULOZIT
ZUOLENE
ELEMENTY




Funkce ZVétéeni (Zoom) smarT.NC: volba DXF-elementu [
Aby se pfi vybéru obryst nebo bod{i mohly snaze rozpoznat i mensi
detaily, tak TNC nabizi silnou funkci Zoom:
1
Funkce Softtlagitko E
Zvétsit obrobek. TNC zvétSuje zasadné tak, ze se S _
zvétSi stfed praveé vybraného vyrezu. Popfipadé E@% o) o
umistéte vykres posuvniky do okna tak, aby byl -g ©
pozadovany detail pfimo viditelny po stisku o E
softtlacitka . 50,0000 » %
= 0
Zmen§it obrobek. g ‘>
c > c
o —
o2
5 = =
Zobrazit obrobek voriginalni velikosti. t ¢ ‘ - | = ' TR | @ KUNEC‘ E‘E
NZ

Posunout oblast zvétSeni nahoru.

Posunout oblast zvétSeni dolu.

Posunout oblast zvétSeni doleva.

Posunout oblast zvétSeni doprava.

o e
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kolecka obraz zvétSovat ¢i zmensovat. Stred zvétSovani

O Pouzivate-li mys skole¢kem, tak muzete otacenim
lezi na misté, kde se pravé nachazi ukazatel mysi.

L

x

o
°EA
oQ
Qw®
33
&
2%
:UJ
\(v~
S
o—
o2
£
N
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Pfebirani dat z programil s popisnym  [z:. [presramming ane esitins
dialogem (volitelny software)

@5

,

Pouziti
Touto funkci mlzZete prebirat Useky obrysu nebo i celé obrysy z T o RN

existujicich, zvlasté v systémech CAM vytvofenych, programu s
popisnym dialogem. TNC znazorfiuje programy s popisnym dialogem ve (

dvou nebo ve tfech rozmérech. Lj—// »

Jak otevrit soubor s popisnym dialogem

E’ Volba provozniho rezimu smarT.NC
Zvolte libovolny obrabéci krok, pro ktery jsou potfeba
obrysové programy.
Zvolte zadavaci poli¢ko, do néhoz se ma definovat nazev
obrysového programu, popf. nazev souboru bodu.
Nechte zobrazit vSechny soubory s popisnym dialogem:
" stisknéte softklavesu UKAZ H.
Zvolte adresar, ve kterém je soubor ulozen.
Zvolte poZadovany H-soubor

e[

!

@
2
5
]
?

=[m

o
B
g

[3D0__3176%2740HM

SPECIFY SEtecT SEiecy CANCEL SAVE
REFERENCE SELECTED | SELECTED
@ CEMERR || el || siaae || BEEne

m
=

N
E}: ﬂ;[; LIl B
o o i
o 1] (5= | ] |eel
Prebirani dat z programi s popisnym

dialogem (volitelny software)
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Urcete vztazny bod, zvolte a ulozte obrysy

Nastaveni vztazného bodu a volba obrysu je stejna jako pfi pfebirani
Gdajl ze souboru DXF:

Viz ,Definice vztazného bodu”, strana 198
Viz ,Volba obrysu, uloZeni obrysového programu”, strana 201

Prebirani dat z programii s popisnym

dialogem (volitelny software)
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Grafické testovani a zpracovani
jednotkového programu (UNIT)

Programovaci grafika

=)

Bé&hem zadavani programu muze TNC naprogramované obrysy
zobrazovat ve dvojrozmérné grafice:

Programovaci grafika je kdispozici pouze bé&éhem pfipravy
obrysového programu (souboru .HC).

ReseT Vytvoreni uplné programovaci grafiky
stere VytvaFeni programovaci grafiky po blocich

Spusténi a dokonceni grafiky

START

Auton. Automaticky hned vykreslovat

grafika

oFF [on]
Vymazat grafiku

Uymazat
grafiku

Grafiku znovu prekreslit

Piekresli

brezi Zobrazit nebo skryt Cisla blokd

smarT.NC: definice kontur

PGM

zadatsedit

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

v 16 [T 7]prinka LT

17 [EFJresens FseLect
»as [ ]prinka L
»1s [ 7]prinka L

20 aobleni RND

v 21 Prinka FL

vz [ keun Fe
» 23 [EJkeun For

24 @Bdxoun For

Par.krunu | Par.kruhu | Pomoc.bod [
"

B

1 Stred kruhu CCX [+
| |stred kruhu ccy [ve
| [Radius kruhu [ae
‘

f ==es mor=ce @ lzlor- o [ Z)or+ © oFF
| |souradnice x —
| |souradnice v [+o

Stred: polar.uhel CCPA

Stred: polar.radius CCPR

U

FeT FPOL.
i ‘j START

Start
Po_bloku

SE
>2Z
92
g:s
NE
O S
- O
£o
Ss
Qo0
®S
23
ey
U‘l-‘
Lo
£
iy o]
0.2
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= Testovaci grafika a grafika pribéhu programu smarT.NC: Test
‘O
3= i ———
3 2 Zvolte rozdéleni obrazovky GRAFIKA nebo > m CoEeeEn T
© 5 @ PROGRAM+GRAFIKA! vz [[E]#11 var.eon etverec unessi
oc
N
O &=
‘c 8’ V podfizenych provoznich rezimech Testovat a Zpracovat mize TNC
"g &  graficky zobrazit obrabéni. Pomoci softtlaCitek mizZete zvolit nasledujici
0 o funkce:
w<
8 ) @ Pohled shora (pldorys)
->
28 Zobrazeni ve 3 rovinach
= obrazeni ve 3 rovinac
é § et STOP Start RESET
gg 3D-zobrazeni L 0 || e et -

Provedeni testu programu az do urcitého bloku

)
53
a0

b

Testovat cely program

START

Il

start Testovani programu po jednotkach (UNIT)

reser Zrusit neobrobeny polotovar a otestovat cely program
BLK FoRm Zobrazit / nezobrazit obrys polotovaru
Camr

Reset Zrusit polotovar

BLK
FORM

@ nesTRO%E Zobrazit/skryt nastroj
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GEEEE

Vypnout/Zapnout funkci ,Zjisténi ¢asu obrabéni*
Brat ohled ¢i nikoliv na bloky programu se znakem ,/
Navoleni funkci stopek

Nastaveni rychlosti simulace

Funkce pro zvétSeni vyfezu

Funkce pro roviny fezu

Funkce nataceni a zvétSovani / zmensovani

ani a zpracovani

jednotkového programu (UNIT)

Grafické testov
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ani a zpracovani
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jednotkového programu (UNIT)

Grafické testov
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Zobrazeni stavu

@

Zvolit rozdéleni obrazovky PROGRAM+STAV!

Ve spodni ¢asti obrazovky jsou béhemprovoznich reziml vykonavani
programu uvedené tyto informace:

Poloha nastroje

posuv

Aktivni pfidavné funkce

Softtlacitky nebo klepnutim mysi na pfislusnou kartu mizete nechat
zobrazit dalSi stavové informace:

STATUS
PREHLED

Stau

POS.

Stau
transfor.
souradnic

STAV
NASTROJ

(4

Zapnéte kartu Prehled : zobrazeni nejdllezitéjsich
stavovych informaci.
Zapnéte kartu POS : zobrazeni pozic.

Zapnéte kartu TOOLS(Nastroje) : zobrazeni dat nastrojl.
Zapnéte kartu TRANS : zobrazeni aktivnich transformaci
soufadnic.

Presunout kartu dale vlevo

Pfesunout kartu dale vpravo

smarT.NC: obré&béni programu

PGM

zadat/edit

TNC: \SMARTNC\123 . HU Prenied | pen | pAL | LBL [cve || Pos | TooL | >
- o Program: 123 am RW-30 X +0.000 %8 +0.000 "
v +0.000 | ¥C +0.000
b1 @ Nastaveni programu z +0.000
v 2 1 VzT.BOD étverec uneisi || TS CET
+50.0000 R +s.0000 | s [
DL-PGM DR-PGM W
ru n
A P
@
LeL
: Sl
PGM CALL ® ee:00:00 u
% SiNm1
Aktiuni PGM:
% SiNm1 @7:59
s10ex
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 =L
+*B +0.000*C +0.000
s
|
‘& S1 ©.000
AKT . &:15 T s 25 1875 Fo ns /s
STATUS stav sTAv Stay <= =p T
, . transfor. e
PREHLED POS. S || e = = S




Provedeni Jednotkového programu (UNIT)

=)

Jednotkové programy (UNIT) (*.HU) muZzete zpracovavat
vprovoznim rezimu smarT.NC nebo vdosavadnich
provoznich rezimech Provadéni programu po bloku, popf.
plynule.

TNC automaticky vypne pfi vybéru provozniho rezimu
smarT.NC-Zpracovat vSechna globalni nastaveni programu,
ktera jste aktivovali vdosavadnich rezimech Provadéni
programu po bloku, popf. plynule. DalSi informace mizete
nalézt vPfiru¢ce uzivatele popisnych dialogu.

Vpodfizeném provoznim rezimu Zpracovat muzete Jednotkovy program
(UNIT) provést nasledujicimi zpGsoby:

Provedeni UNIT-programu po jednotkach

Kompletni provedeni Jednotkového programu

Provadét jednotlivé, aktivni Jednotky

&)

DodrZujte pokyny kprovadéni programu uvedené vP¥iruéce
ke stroji a v Navodu pro uzivatele.

smarT.NC: obr&béni programu

PGM
zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123 . HU

prenied | pen | AL | LBL [cve || Pos | TooL | >

= "
- @ Program: 123 mm RW-3D X +0.000 *B +0.000
b1 760 Nastaveni programu z +0.000
v 2 411 vzT.BOD &tuerec uneisi | T: S (L]
+60.0002 R +5.0000 | s [
DL-PGM DR-PGM W
An L
ek
@ =
i @ v Y
LBL
PGM CALL @ 00:00:00 u
@% SINm]
Aktiuni PGM:
@% SINm] e7:58
S100%
+250.000 Y +0.000 2 -560.000 L
+*B +0.000*C +0.000
s -‘—j,-
@ =
‘& S1 ©.000 =
AKT . &:15 T s 25 1875 Fo ns /s
ZPRACOVAT ZPRACOVAT ZPRACOVAT VYPOGET Tabulka Tabulka === ]
UNITy VSECHNY AKTIUNE BLOI . | nastroia —
JEDNOTL . UNITy UNIT __I-’\E nul.bodd ? 3 " ErEEEE:

SE
>2Z
92
g:s
NE
O S
- O
£o
Ss
Qo0
®S
23
ey
U‘l-‘
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£
iy o]
0.2
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jednotkového programu (UNIT)

Grafické testov
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ZPRACOQUAN

v
]
Tl (7]
-
[
T

ZPRACOVAT
UNITY
JEDNOTL .

ZPRACOVAT
USECHNY
UNITY

ZPRACOVAT
AKTIUN
UNIT

Volba provozniho rezimu smarT.NC
Zvolte podfizeny provozni rezim Zpracovat

Zvolte softtla¢itko ZPRACOVAVAT JEDNOTLIVE
JEDNOTKY (UNIT), nebo

Zvolte softtlagitko ZPRACOVAT VSECHNY JEDNOTKY
(UNIT), nebo

Zvolte softtla¢itko ZPRACOVAT AKTIVNi JEDNOTKY.



Libovolny vstup do programu (pfedvypocet a start z bloku N, funkce FCL 2)

Funkci Pfedvypocet a start z bloku N mGzete zpracovavat obrabéci
program od libovolné zvoleného ¢isla fadku. Obrabéni obrobku az
ktomuto Cislu fadku TNC bere vypocetné do Uvahy a graficky je zobrazi
(zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + GRAFIKA).

Lezi-li misto opétného vstupu vobrabécim kroku, vnémz jste definovali
nékolik obrabécich pozic, tak miZete poZzadované misto vstupu definovat
zadanim indexu bodu. Index bodu odpovida pozici bodu vzadavacim
formulafi.

Zvlasté pohodiné muzete indexy bodU volit, pokud jste definovali
obrabéci pozice v tabulce bodl. smarT.NC pak automaticky ukazuje
definovany obrabéci vzor v okné nahledu a vy mazete softtlaCitkem zvolit
pozadované misto vstupu s grafickou podporou.

smarT.NC:

obrabeni

programu Bl

zadat/edit

TINC: \SMARTNC\123 . HU

ce Program: 123 mm

» o | [BHunit-prosran

¢islo Fadku

Soubor-nahled:

Nazeu programu[TNC:\SMARTNCN1Z3.HU

Index-bodu

—

JMENO SOUBORU [TNC:\SMARTNCNUFORM. PNT ~ |l

Opakouani

Mnozstuif@

Posledni ulozené preruseni programu

6islo Fadku

Nazeu programu

Index-bodu

I —

+wB JMENO SOUBORU

‘s

KT ®:15 s

S1 ©0.000

2|s 1875 F o M5 /9

NAHLED

oFf  [Con]

PREDCHOZ
ELEMENT
B

NASLEDNY.
ELEMENT
ot

POSLEDN:

oFF  [Con]

POSLEDNT

ZuoLIT

ol el = Sl

¥

‘KUNEE

ani a zpracovani
jednotkového programu (UNIT)

Grafické testov
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Predvypocet a start z bloku N vtabulce bodi (funkce FCL 2)

ZPRACOQUAN

- B

UYPOGET

1
e

NASLEDNY
ELEMENT

Najezd
na posici

Volba provozniho rezimu smarT.NC
Zvolte podfizeny provozni rezim Zpracovat

Zvolte funkci Pfedvypocet a start z bloku N

Zadejte Cislo fadku obrabéci jednotky, vniz si piejete spustit
chod programu a potvrdte jej tlaCitkem ENT : smarT.NC
zobrazi v nahledu obsah tabulky bodd

Zvolte poZadovanou obrabéci pozici, kde si pfejete vstoupit.

Stisknéte tlacitko NC Start: smarT.NC vypocita vSechny
faktory potfebné pro vstup do programu

Zvolte funkci Najeti na posici: smarT.NC ukaze vprekryvném
okné stav stroje v misté vstupu.

Stisknéte tlacitko NC Start: smarT.NC nastavi stav stroje
(napf. vyména potfebného nastroje)

Stisknéte opétovné tlacitko NC Start: smarT.NC najede do
vychozi pozice vpofadi zobrazeném vpfekryvném okné,
alternativné muzete softtladitkem jet skazdou osou
samostatné na vychozi pozici.

Stisknéte tlacitko NC Start: smarT.NC pokracuje v chodu
programu



Navic jsou vpomocném okné kdispozici jesté tyto funkce:

=~
. ’ r N F
R Zobrazit/skryt okno nahledu g >
oFr  [on] 8:
sosieon: Z9brav2|t/s:kryt posledni ulozeny bod © 5
H Conl preruseni programu a. £
rosyeo Prevzit posledni ulozeny bod preruSeni programu © g
e = 8
Sa
O o0
25
53

N)
XX
L0
“= c
S5
0.9
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@ +49 8669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

HEIDENHAIN s.r.o0.
Strémchova 16
CZ-106 00 Praha 10
= (02) 72658131
(02) 72658724

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems @ +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming © +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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