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Programavimo stotis su ,,smarT.NC“ darbo rezimu

... yra trumpoji pagalbinés programavimo priemonés versija,
skirta darbo rezimui smarT.NC, esan€iam iTNC 530. ISsamig,
iTNC 530 valdymo ir programavimo instrukcijg rasite naudotojo
zinyne.

Programavimo stoties simboliai

Svarbi informacija programavimo stotyje pazymima Siais
simboliais:

@ Svarbus nurodymas!

Irenginj ir TNC jrenginio gamintojas turi paruosti
@ aprasytoms funkcijoms!

Ispéjimas: neatsizvelgus | nurodymus, kyla pavojus
naudotojui ir jrenginiui!

NC programinés

Vel ETIEE jrangos numeris
iTNC 530 340 490-07
iTNC 530 su HSCI 606 420-02
iTNC 530, eksportavimo versija 340 491-07
iTNC 530, eksportavimo versijasu 606 421-02
HSCI

iTNC 530 su Windows XP 340 492-07
iTNC 530 su Windows XP, 340 493-07
eksportavimo versija

iTNC 530 programiné stotis 340 494-07
iTNC 530 programiné stotis 606 424-02
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Greitoji paleistis, greita pradzia

Darbo rezimo pasirinkimas ir naujos programos
sukurimas pirma kartg

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

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

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

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

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

Faily tvarkymas prosrames
ikeltis
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Greitoji paleistis, greita pradzia

1 uzdavinys: paprasti grezimo procesai smarT.NC
Uzduotis

skylés apskritimo centravimas, grezimas ir sriegio grezimas.

Salygos

|rankiy lenteléje TOOL.T turi bati apibréZzti Sie jrankiai:

= NC gragztas, skersmuo 10 mm

M Grgztas, skersmuo 5 mm
1 Sriegiklis M6




Centravimo apibréztis

T |terpkite apdirbimo etapa: paspauskite programuojamajj smarT.NC: programavimas P l
e mygtuka |TERPTI Irankio iskvieta - | |
Apdirbimo jterpimas 3 1 "

10

orezves [terpkite grezimo etapa: TNC rodo programuojamujy i "” s f[3]

675 mygtuky sgrasa su galimais grezimo etapais T e o
uNTT 290 Pasirinkite centravima: TNC rodo perzidros forma, kad baty —
galima apibreézti visg centravimo apdirbimo etapg, :

Nustatykite jrankj: paspauskite programuojamajj mygtuka —— |
PASIRINKT], i8Sokanciame lange TNC parodo jrankiy o

lentelés TOOL.T turinj R g I
Sviesy laukelj rodykliy klavigais traukite ant NC grazto ir : =
mygtuku ENT perimkite | forma. |rankio numerj pasirinktinai % %QE
galima jvesti ir tiesiogiai, patvirtinama mygtuku ENT

PERIMTL

IRANKIO
VIEN.DUOM.

PAVADIN.

[veskite suklio apsuky skaiciy, patvirtinkite mygtuku ENT ‘ ‘
|veskite centravimo pastima, patvirtinkite mygtuku ENT
Programuojamuoju mygtuku perjunkite gylio jvestj,
patvirtinkite mygtuku ENT. |veskite norima gylj

Skirtuko perjungimo mygtuku pasirinkite iSsamig formg

Nusmwi

m

Padétis
PSRRI Perjunkite skylés apskritimo apibréztj. |veskite reikalingus
&« skylés apskritimo duomenis, visus patvirtinkite mygtuku ENT

Forma iSsaugokite paspaude mygtukg END. Centravimo
apdirbimo etapas visiSkai apibréztas

Greitoji paleistis, greita pradzia



Greitoji paleistis, greita pradzia

Grezimo apibréztis

=)

Pasirinkite grezima: paspauskite programuojamajj mygtuka,
205 BLOKAS, TNC rodo grezimo etapo formg

Nustatykite jrankj: paspauskite programuojamajj mygtukg
PASIRINKT]I, i88okanciame lange TNC parodo jrankiy,
lentelés TOOL.T turinj

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

|veskite suklio apsuky skaiciy, patvirtinkite mygtuku ENT
|veskite greZzimo pastima, patvirtinkite mygtuku ENT
|veskite greZzimo gylj, patvirtinkite mygtuku ENT

|veskite jstmimo gylj, formg iSsaugokite paspaude mygtuka
END.

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

smarT.NC:

Programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Sriegio grezimo apibréztis

Programuojamuoju mygtuku BACK grizkite vienu lygmeniu smarT.NC: programavimas
aukstyn Irankio iskvieta HEhE |
S [terpkite sriegio grezimo etapa: paspauskite L T 0
programuojamajj mygtukg SRIEGIS, TNC rodo ; S
programuojamuyjy mygtuky sarasg su galimais sriegio = sriesio evite
grezimo etapais
T z08 Pasirinkite sriegio grezima be iSlyginamojo laikiklio: [ posr.asis sorut.anss
Az’ paspauskite programuojamajj mygtukg 209 BLOKAS, TNC

rodo forma, skirtg sriegio grezimo etapo apibrézgiai.
Nustatykite jrankj: paspauskite programuojamajj mygtukg
PASIRINKTI, i88okanciame lange TNC parodo jrankiy,
lentelés TOOL.T turinj

Sviesy laukelj rodykliy klavidais traukite ant sriegiklio ir
mygtuku ENT perimkite j forma.

|veskite suklio apsuky skaiciy, patvirtinkite mygtuku ENT ‘ ‘
|veskite sriegio gylj, patvirtinkite mygtuku ENT
|veskite sriegio Zingsnj, forma iSsaugokite paspaude
mygtuka END.
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IRANKIO
PAVADIN.

PERIMTL
VIEN.DUOM.

NUSTATYH,
AR

Grezimo padéciy dar kartg apibrézti nereikés. TNC
@ automatiSkai naudoja paskutine apibréztg padétj, Siuo atveju
centravimo etapo.
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Greitoji paleistis, greita pradzia

Programos testavimas

PATIKR.
[]
é
RESET
+
PALEISTI

smarT.NC mygtuku pasirinkite pradine programuojamujy
mygtuky juostg (pradiné funkcija)
Papildomo programos testavimo rezimo pasirinkimas

Jjunkite programos testavima, TNC modeliuoja Jasy
apibréztus apdirbimo etapus

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

Programos vykdymas

APDOROTI
)
=

smarT.NC mygtuku pasirinkite pradine programuojamujy
mygtuky juostg (pradiné funkcija)
Papildomo vykdymo rezimo pasirinkimas

ljunkite programa, TNC atlieka Jasy apibréztus apdirbimo
etapus

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



2 uzdavinys: paprastas frezavimo procesas
smarT.NC

Uzduotis

Apvalaus jdubimo pirminis apdirbimas ir Slichtavimas jrankiu.
Salygos

Jrankiy lenteléje TOOL.T turi bdti apibréztas Sis jrankis:

Kotiné freza, skersmuo 10 mm

Greitoji paleistis, greita pradzia
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Apvalaus jdubimo apibréztis

©
N LAz lterpkite apdirbimo etapa: paspauskite programuojamajj smarT.NC: programavimas P
§ = mygukalTERPT
o APDOROJ. Apdirbimo jterpimas ® © [ o i
© E Flalga ‘ Tool ‘ Fdub. par. ‘ Padetis | d
: . . . . . . alus idubimas B la | ===
o oo, < Jterpkite [du_bos gpdlrblmo etapa: paspauskite ® %L
‘5., programuojamajj mygtukg |DUBA/KAISTIS, TNC rodo 3] -

~ programuojamuyjy mygtuky sarasa su galimais apdirbimo r[] i
-g freza etapais 2 i
0 Pasirinkite apvalig jduba: paspauskite programuojamajj LRI CA B & (+]
9 e mygtukg 252 BLOKAS, TNC rodo apvalios jdubos etapo [pssnesia setosss =
4 forma. Atliekami apdirbimo etapai — pirminis apdirbimas ir o I8
= Slichtavimas R
S Nustatykite jrankj: paspauskite programuojamajj mygtuka (%E
'é PASIRINKTI, i§§okanciame lange TNC parodo jrankiy

lentelés TOOL.T turinj PeRINTT NosTATYH, | seancao

(D [' M ‘ L ‘ d‘ VIEN.DUOM. ‘ PAVADIN.

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

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

|veskite apvalios jdubos skersmenj, patvirtinkite mygtuku
ENT

|veskite gylj, jstdmimo gylj ir apdirbimo uzlaidos puse, visus
patvirtinkite mygtuku ENT

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

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

@ Pagal auks€iau pateiktg apradyma atlikite programos
testavima ir jg jvykdykite



3 uzdavinys: kontiiro frezavimo procesas
smarT.NC

Uzduotis

Kontdro pirminis apdirbimas ir Slichtavimas jrankiu.
Salygos

Jrankiy lenteléje TOOL.T turi bdti apibréztas Sis jrankis:

Kotiné freza, skersmuo 22 mm
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Greitoji paleistis, greita pradzia

Kontiiro apdirbimo apibréztis

LAIKIKLE
(S

APDOROJ .

B

]

-

KON.PR.

d

lterpkite apdirbimo etapa: paspauskite programuojamajj
mygtuka [TERPTI
Apdirbimo jterpimas

lterpkite kontdro apdirbimo etapa: paspauskite
programuojamajj mygtukg KONTURO PROGRAMA, TNC
rodo programuojamyjy mygtuky juostg su galimais kontdro
apdirbimo etapais

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

Nustatykite jrankj: paspauskite programuojamajj mygtukg
PASIRINKTI, i§Sokanciame lange TNC parodo jrankiy
lentelés TOOL.T turinj

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

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

|veskite gabalo virSuting briauna, gylj, jstdmimo gyl; ir
apdirbimo uzlaidos puse, visus patvirtinkite mygtuku ENT
Programuojamuoju mygtuku pasirinkite frezos tipg, spindulio
korekcijg pritraukimo bida, duomenis patvirtinkite mygtuku
ENT

|veskite pritraukimo parametrus, visus patvirtinkite mygtuku
ENT

smarT.NC:
Irankio iskvieta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Aktyvus jvesties laukas Kontiro pavadinimas. Sudarykite
naujg kontdro programa: smarT.NC pateikia iS§okantj langa,
i kurj turi bati jvestas kontdro pavadinimas. [veskite kontdro
pavadinima, patvirtinkite mygtuku ENT, smarT.NC dabar
veikia kontdro programavimo rezimu

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

Mygtuku L pritraukite 2 tadka: X=90, i8saugokite mygtuku
END

Mygtuku RND apibrézkite 8 mm apvalinimo spindulj,
iSsaugokite mygtuku END

Mygtuku L pritraukite = tadka: Y=80, i8saugokite mygtuku
END

Mygtuku L pritraukite
mygtuku END
Mygtuku L pritraukite
END

Mygtuku CHF apibrézkite 6 mm iSpjova, iSsaugokite mygtuku
END

Mygtuku L pritraukite 6 galinj taska: X=10, iSsaugokite
mygtuku END

Kontiro programg iSsaugokite mygtuku END: smarT.NC
dabar vél grijzta | forma, skirtg kontdro apdirbimui apibrézti
Visa konturo apdirbima iSsaugokite paspaude mygtukg END.
Kontdro apdirbimo etapas visiSkai apibréztas

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

taska: X=90, Y=70, iSsaugokite

tadka: Y=10, i8saugokite mygtuku

smarT.NC:

pProgramavimas

Kontdro apraso marsruto pavad.

Programos
ikeltis

|TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

o x

P}
v
| 2
i) 3
D] ; N
| \
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Gylis
Istamos gvlis
Soniné uzlaida

Apzualga | Tool | Frez.par. |>

Frezavimo bad. (M@3> @ |

Priartinino badas

Centrinis kampas

Kontaro pavadininas

Priartinimo spindulys

RODYTT RODYTI

NEU

HC
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Pagrindai

Pagrindai

lvadas j smarT.NC

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

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

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

Atsizvelgiant | tai, UNIT programavimag galite naudoti jprastose atviro,
nekoduoto teksto dialogo programose (.H programose). Naudodami
»smartWizard* funkcija, visus UNIT, kuriuos galima naudoti, galite jterpti
bet kurioje atviro, nekoduoto teksto programoje. Atkreipkite démesj |
atviro, nekoduoto teksto dialogo programavimo Zinyno naudotojui skyriy,
~Specialiosios funkcijos*”.

smarT.NC: programavi

mas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123.HU

Apdorojimo procesas
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Lygiagretusis programavimas

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

Jei smarT.NC programa norite apdoroti teksto redaktoriumi, duomeny

valymo sistemoje pasirinkite funkcijg ATVERTI SU, o tada — TEKSTAS.

Pagrindai



Pagrindai

i

Programos/rinkmenos

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

[PROG20 [ —
Rinkmenos Rinkmenos tipas
pavadinimas

smarT.NC dazniausiai naudoja du rinkmeny tipus:

Bloky programos (rinkmenos tipas — .HU)

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

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

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

TNC esancios rinkmenos Tipas
Programos

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

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

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

ASCII rinkmenos A
pagalbos rinkmenos .CHM
Bréziniy duomenys

DXF rinkmenose .DXF




Naujo darbo rezimo pasirinkimas pirma karta

Pasirinkite smarT.NC darbo rezima: TNC yra duomeny,
valdymo sistemoje.

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

noredami atidaryti naujg apdirbimo programa, paspauskite
programuojamajj mygtukg NAUJA RINKMENA: smarT.NC
pateikia iSSokantj langg

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

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

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

Norédami apibréZti apdirbimo Zingsnius, programuojamuoju
mygtuku REDAGUOTI pasirinkite norimg apdirbimo zingsnj

Pagrindai
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Rinkmeny valdymo sistema smarT.NC

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

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

smarT.NC rinkmeny valdymo sistema be jokiy apribojimy galima valdyti
ir pele. Rinkmeny valdymo lange pele lengva keisti lango dydi.
Spustelékite horizontalig arba vertikalig skiriamaja linijg ir spausdami
pelés klavisa tempkite jg | norimg padét;.

Faily tvarkymas gTmenes
ikeltis
[TNG : \smarTNG FR1.HP
- @TNC: 2| STNC:\smarTNCNx. x
» CIDEMO Failo pau. | 7ip.~ | Dvdis | Pakeistas | Basena ]
Ciscreendunps
S [IDREIECKRECHTS HC 184 11.11.2011
LismarTNG
~ [ZIHAKEN HC 682 14.11.2011
v Csysten
- i [EIHEBEL HC 432 11.11.2011
v (Jtncauide
N [EHEBELSTUD HC 184 11.11.2011 ——---
b CTh [EIKONTUR HC 634 11.11.2011 --——-
b3 [EIKREISLINKS HC 160 11.11.2011 - — -
5 [EKREISRECHTS HC 160 11.11.2011 - i | /1
ELl e pll
Moo [EIRPOCKRECHTS HC 258 11.11.2011 ----- =
o= Mo zes miiizen -
» 20 =l
v @R HP 2779 23.11.2011 £l Q
» @5 EILOCHREIHE HP 3213 11.05.2005 @7 .
= +J ESLOCHZEILE HP 794
(3536554 HNEN HP 108
& &, 4 |oeeToume HP 1380 % |
&5 %& EIPLATTENPUNKTE HP 1748
& % msiEBuz HP  doB1 oN
4 & 4 FEuroRM HP 1922 20.07.2005
pY £ oz HU 1084 14.11.7011
$$ &5 15123 DRILL HU azz 23.11.z011 E
4 T idc12s HU 736 11.11.2011 - L
bbb &b 41°G576ktai £ 135, 1KBaital 7 183,86L875.pait "
PUSLAPIS | PUSLAPIS | NUSTATYM. copy PASIRINK. | NAUJAS | PASKUTIN.
NN (k) FAILAS FAILAT
-' DUOM. T oY PEz




ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema

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

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

Faily tvarkymas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC [FRT.HP
v 2TNe: 2] STNC:\smarTNC x.x
> CIDEMO Failo pau.
Ciscreendunps
SRRSETHE] (=IDREIECKRECHTS
> Cisysten MHOKEN
> Citncguide LTS
b e (EHEBELSTUD
e IKONTUR
b Ern (EIKREISLINKS
= (EIKREISRECHTS
=0 (ZIRPOCKRECHTS
> 2p: | EISLOTSTUDRECHTS
b Crh | vrereckLINKS
> 2R: R
\ @s: FILOCHREIHE
K= - E=LocHzeTLE
& 4, 4  mearouwe
sallha 7 FIPLATTENPUNKTE
f *‘; risTEBUZ
4 4 4 E4UFORM
4 4 123
é‘? 4;? #5123 DRILL
4 T4 iHe1zs

. oo e e B

PUSLAPIS

PUSLAPIS | NUSTATYM.

Jéxtai ¢ 135,1KBaits
CcOoPY
N

=|

[ 750 [ovais| pakeistas | susens| )
W 10 1naizent
W eez 41711

o a3z ianizent

W s 1lanizent

HC 634 11.11.2011

HC 160 11.11.2011

HC 160 11.11.2011

HC 258 11.11.2011

HC 210 11.11.2011

HC 202 11.11.2011

HP 2778 23.11.20

WP 3713 11.05.2005

W 794 11.05.7005

W 08 231izenr

W 1360 23.11.7811

HP 1748 11.05.2005

HP 40961 11.05.2005

HP 1922 20.07.2005

HU 1084 14.11.2011

HU 422 23.11.2011 -----
HU 736 11.11.2011 -----
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DeSiniajame plagiame lange rodomos visos, pasirinktame kataloge
iSsaugotos rinkmenos . Apie kiekvieng rinkmeng pateikiama iSsamios
informacijos, kuri iSSifruota apacioje esanciose lentelése.

Rodmuo

ReikSmé

Rinkmenos
pavadinimas

Pavadinimas — maks. 25 simboliai

Tipas Rinkmenos tipas

Dydis Dydis baitais

Pakeista Paskutinio pakeitimo data ir laikas
Busena Rinkmenos savybés:

E: programa pasirinkta programos i§saugojimo/
redagavimo rezime

S: programa pasirinkta programos testavimo
rezime

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

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




Tvarkyklés, katalogy ir rinkmeny pasirinkimas

Jjunkite rinkmeny valdymo sistemg
MGT

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

Sviesus laukas juda i§ desiniojo lango | kairjj ir atvirkégiai
Sviesus laukas lange juda aukstyn ir Zemyn

pustns pusLins Sviesus laukas lango pusése juda aukstyn ir Zemyn

Pagrindai
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1 Zingsnis: tvarkyklés pasirinkimas

Kairiajame lange pazymekite tvarkykle:
Pasirinkite tvarkykle: paspauskite programuojamajj
mygtuka PASIRINKTI arba

paspauskite mygtukg ENT

ENT

2 Zingsnis: katalogo pasirinkimas

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



3 Zingsnis: rinkmenos pasirinkimas

Paspauskite programuojamajj mygtukg PASIRINKTI
TIPA

NUSTATYM. Paspauskite norimg rinkmenos tipg arba

rodyti visas rinkmenas: paspauskite programuojamajj
5 mygtukg RODYTI VISUS arba

Desiniajame lange pazymékite rinkmena;:

NUT%M- paspauskite programuojamajj mygtuka PASIRINKTI arba

paspauskite mygtukg ENT: TNC atidarys pasirinktg
rinkmeng

Jei klaviatlra jvedate pavadinimg, tai TNC pagal jvestus
@ skaitmenis sinchronizuoja Sviesy lauka, kad lengva bty
surasti rinkmena.

Pagrindai
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Naujo katalogo sudarymas

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema;: paspauskite mygtuka PGM MGT
Kairiuoju rodykliy klaviSu pasirinkite katalogy schema.

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

|veskite naujo katalogo pavadinima, patvirtinkite mygtuku ENT:
smarT.NC rodo i§Sokantj langa, kad bdty galima patvirtinti nauja,
katalogo pavadinimg

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

NAUJAS KATALOGAS. Tuo atveju katalogo pavadinima jveskite |

@ Naujg kataloga taip pat galite atidaryti programuojamuoju mygtuku
iSSokantj langa ir patvirtinkite mygtuku ENT.

Naujos rinkmenos atidarymas

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema;: paspauskite mygtukg PGM MGT
Pasirinkite naujosios rinkmenos tipa, kaip aprasyta anksciau

lveskite rinkmenos pavadinima be tipo, patvirtinkite mygtuku ENT
Paspauskite programuojamajj mygtuka MM (arba INCH) arba laukelj
MM (arba INCH): smarT.NC atidaro rinkmeng su pasirinktais matavimo

vienetais. Jei norite nutraukti procesa: paspauskite mygtuka ESC arba
laukelj Nutraukti

mygtuku NAUJA RINKMENA. Tuo atveju rinkmenos pavadinimg

@ Naujg rinkmenag taip pat galite atidaryti programuojamuoju
jveskite | iSSokantj langa ir patvirtinkite mygtuku ENT.



Rinkmenos kopijavimas j ta patj kataloga

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema;: paspauskite mygtuka PGM
MGT

Rodykliy klaviSais Sviesy lauka perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
nukopijuoti

Paspauskite programuojamajj mygtukg KOPIJUOTI: smarT.NC
parodys iSSokantj langg

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

Jei rinkmeng norite nukopijuoti | kitg kataloga: paspauskite marsruto
pasirinkimo programuojamajj mygtuka, iSSokanciame lange pasirinkite

norima kataloga ir patvirtinkite mygtuku ENT arba paspaude laukelj OK.

Pagrindai
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Rinkmenos kopijavimas j nauja kataloga

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtuka PGM
MGT

Rodykliy klaviSais Sviesy lauka perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
nukopijuoti

Pasirinkite antrajg programuojamujy mygtuky juosta, paspauskite
programuojamajj mygtuka LANGAS, jei norite padalinti TNC ekrang
Kairiuoju rodykliy klaviSu Sviesy laukg perkelkite | kairjjj langa.
Paspauskite programuojamajj mygtuka MARSRUTAS: smarT.NC
parodys iSSokantj langa.

I88okanciame lange pasirinkite kataloga, j kurj norite nukopijuoti
rinkmeng, patvirtinkite mygtuku ENT arba laukeliu OK.

DesSiniuoju rodykliy klaviSu Sviesy lauka perkelkite | deSinijjj langa.
Paspauskite programuojamajj mygtuka KOPIJUOTI: smarT.NC
parodys iSSokantjjj langg

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

klavisg pazymeékite kitas rinkmenas. Spauskite CTRL klavisa,

@ Jei norite nukopijuoti keletg rinkmenu, tai paspaude pelés
o tada — norimg rinkmena.

Faily tvarkymas

Programos
ikeltis

[FR1.HP

STNC:\smarTNC\#.»
Failo pau.

 SNei.s
[71p.~[ovai Failo

Pav.

[115.

- [ovats

[EIDRETECKRECHTS
[EHAKEN

[EHEBEL
[EIHEBELSTUD
[EIKONTUR
[EIKREISLINKS
[EIKREISRECHTS
[=IRPOCKRECHTS
[ESLOTSTUDRECHTS
[EVIERECKLINKS
5EFR1
FILOCHRETHE
FILOCHZEILE
FINEWT

EIPATDUMP
EIPLATTENPUNKTE
FISIEBUZ
E4UFORM

fH123
fH123_DRILL
sEptos

PUSLAPIS | PUSLAPTS

T B 2
41 Objektai 7 135,1KBAit8i « 183,86Lais.11d Objektsi / 74477 Boitai / 183,7GLais.|

ta

He
He
He
HC
HC
HC
HC
HC
HC
HC
HP
HP
HP
HP
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i
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X

(IDEMO

19
58|
ag|

Ciscreendunps
C1smarTNG

Cisystem
Citncguide
[ CUREPORT

19
63
16
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25

(B sMpT
OsMDI

OPRESET

21
20
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OTooL
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4096 |
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TAB
TCH
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<Kat:|
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M
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17871
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Rinkmenos iStrynimas

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema;: paspauskite mygtuka PGM
MGT

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

Pasirinkite antrajg programuojamuyjy mygtuky juostg

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

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

Rinkmenos pervadinimas

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema;: paspauskite mygtuka PGM
MGT

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

Pasirinkite antrajg programuojamuyjy mygtuky juostg

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

|veskite naujg rinkmenos pavadinima, patvirtinkite mygtuku ENT arba
paspauskite laukelj OK. Jei norite nutraukti procesa: paspauskite
mygtukg ESC arba laukelj Nutraukti
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Rinkmenos apsaugal/rinkmenos apsaugos pasalinimas
Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema;: paspauskite mygtuka PGM MGT

Rodykliy klaviSais Sviesy lauka perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
apsaugoti arba, kurios apsaugg norite panaikinti.

Pasirinkite treCiajg programuojamuyjy mygtuky juostg
Paspauskite programuojamajj mygtuka TRINTI: smarT.NC parodys
iSSokantjjj langa.
Paspauskite programuojamajj mygtuka PAPILDOMA FUNKCIJA
Jei norite apsaugoti pasirinkta rinkmena;: paspauskite programuojamajj
mygtuka APSAUGOTI, jei norite panaikinti rinkmenos apsauga;:
paspauskite programuojamajj mygtukg NEAPSAUGOTA.

Vienos i$ paskutiniy 15 pasirinkty rinkmeny pasirinkimas
Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema;: paspauskite mygtukg PGM MGT

Paspauskite programuojamajj mygtukg PASKUTINES RINKMENOS:
smarT.NC parodo paskutines 15 rinkmenu, kurias pasirinkote
smarT.NC darbo rezimo metu.
Rodykliy klaviSais Sviesy lauka perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
pasirinkti.
Pervadinkite pasirinktg rinkmena;: paspauskite mygtuka ENT
Katalogy atnaujinimas
Jei judate iSorinéje duomeny laikmenoje, gali prireikti atnaujinti katalogy,
schema;
Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema; paspauskite mygtuka PGM MGT
Kairiuoju rodykliy klaviSu pasirinkite katalogy schema.

Paspauskite programuojamajj mygtuka ATNAUJINTI SCHEMA: TNC
atnaujina katalogy schema.



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

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

Pagrindai
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Rinkmeny valdymo sistemos pritaikymas

Pritaikymo meniu galite atidaryti pelés klaviSsu paspaude marsruto Faily tvarkymas P
pavadinimg arba programuojamaji mygtuka:
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
iri H 1 H H @ CATE | Bme:y ymeles Y| o
Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtuka PGM » Cioevo F3110 pau nqorve N reasri saass waraioas |22l
L B T [=JDREIECKR Duomenu formatas » PEc Ceele) Reeno | S
MGT | Sovartic e R e 1P sl
.. . ve s . . . B (YLD [EHEBEL  |Nutraukti 432 11.11.2011 —-
Pasirinkite trecigjg programuojamujy mygtuky juosta DR o ho ses a1aaizent -
. . e [2JKREISLINKS HC 160 11.11.2011
Paspauskite programuojamajj mygtuka PAPILDOMA FUNKCIJA o Ckeezseeons Fo s 11iriizen
» 20: " - -
Paspauskite programuojamajj mygtukg PASIRINKTYS: TNC parodo DEEE b RN Cec iiiiicens -
rinkmeny valdymo sistemos pritaikymo meniu PELE Dhoonmemne RO <ric T.cs.cocs
P ~| FILOCHZEILE HP 794 11.05.2005 --
Rodykliy klaviSais Sviesy laukg perkelkite ant norimo nustatymo [FF3+5%3 o . W 1m0 saas.zers - |eiivEere 5
- . . . . . $$$ $$$$ EIPLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005 —- N *;
Tarpo klavisu aktyvinkite/deaktyvinkite norimg nustatyma. # % |memmm il oot 1105200 orE] o
. . v . . . . . . i $ ;? iH123 HU 1084 14:11:2011 s
Galite atlikti Siuos rinkmeny valdymo sistemos pritaikymo veiksmus: Shpgedt B oo e mzn |G g
> . B i e _:i’a‘”é‘sﬁktai £ 135,1KBaitai /'183,86L51S.bait.” """ 5]
gymeles . ) L. o . . Lo PUSLAPIS | PUSLAPIS iED‘"N' L
Zymelémis valdysite dazniausiai naudojamus katalogus. Galite pridéti L Sheors runcezios | PAB -

arba istrinti aktyvy kataloga, galite istrinti visas zymeles. Visi Jisy
pridéti katalogai pasirodys zymeliy sgrase, todél juos bus galima greitai
pasirinkti.

Rodinys

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

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

Nustatymai

Jei Zymeklis yra katalogo schemoje: nustatykite, ar paspaudus deSinjjj
rodyklés klavisg TNC turi pakeisti langa, ar TNC prireikus turi atidaryti
esamus pakatalogius.



Navigacija smarT.NC

Kuriant smarT.NC daug démesio buvo skiriama tam, kad atviro,
nekoduoto teksto dialogo valdymo mygtuky (ENT, DEL, END, ...)
funkcijos ir naujgjame darbo rezime bty kuo panasesnés. Mygtuky

atliekamos funkcijos:

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

Mygtukas

smarT.NC:

programavimas

Programos
ikeltis

Aktyvinti forma, kad bty galima jvesti arba pakeisti
duomenis

Baigti redaguoti: smarT.NC automatiskai iSkviecia
rinkmeny valdymo sistemag,

TNC:\smarTNC\123.HU

Apdoroiimo procesas

“o  [ETprosrans: 123 mn e ° 0 i
aa
[ 00 Programos nustatymai Apzualga | Tool & Tdub. par. | Padétis ‘0 =
v 2 [E]a11 rererencinzs Tes. stac 1 x| :_]r'
-3 [J]z51 staciaskanpis idubinas 5 T a— 7
3.1 [ [rrankio duomenys FE
3.2 [ |taupino paranetrai FE] N
2.2 Padetys taile
Toupino i1ais ;
3.4 [(@ Js1opsics auonenvs Idubimo plotis
Kampo spindulys © s ;L
Gvlis ED @7
Istamos gvlis B
Tasku sablonai
[UFORM. PNT steex []
@ W
oN
s ;
e
LAIKIKLT | PATIKR. APDOROTI IRANKIO
[Tam] ] LENTELE
]| e ==L Tau

IStrinti pasirinktg apdirbimo zingsnj (visg bloka)

Sviesy laukg nustatyti ant tolesnio/ankstesnio apdirbimo
zingsnio

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

»Treeview" nerodyti iSsamios formos simboliu, kai prie$
»T1reeview“ simbolj rodoma zemyn nukreipta rodyklé

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

Mygtukas

Vienu puslapiu aukstyn

PUSLAPIS

Vienu puslapiu Zemyn

PUSLAPIS

Persokti | rinkmenos pradzig

PerSokti | inkmenos pabaigg

=
T

Funkcija, kai forma
deSinioji ekrano pusé) aktyvi

Mygtukas

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

Pasirinkti kitg jvesties laukg

Baigti formos redagavima: smarT.NC iSsaugo visus
pakeistus duomenis

Nutraukti formos redagavima: smarT.NC neiSsaugo
pakeisty duomeny

Sviesy lauka nustatyti ant tolesnio/ankstesnio jvesties
lauko/jvesties elemento

ENT
DEL
O
\

Zymeklj nustatyti aktyviame jvesties lauke, kad bity galima
pakeisti atskiras dalines vertes, arba, kai aktyvus pasirinkties
langelis: Pasirinkti tolesne/ankstesne pasirinktj

on

prosrans: 123 an e

v 1 700 Programos nustatymai

v 2 411 REFERENCINIS TAS. staé r
-3 [I0J2s: staciakanpis idubinas 5
3.1 [ Jrankio duomenys FE
3.2 [ghp|taunino paranetrai FB

3.3 Padetys faile
3.4 [(@ [srobaias auonenys

Idubimo ilgis
Idubimo plotis
Kampo spindulys
Gylis

Istamos gvlis

AbdoroTin Proceses
Ol 9

Apzualgs | Tool | Tdub. par. | Padetis [¢»

Tasku sablonai

[UFORM.PNT

fiz
[zeee
[15@
o5 T
o u ?
[zo
P |l s |
o —
s100%
@ ¥
OFF]  on

&

LATKIKLT
{am}

[ —

PATIKR.

APDOROTT

==

(=]

IRANKTO
LENTELE
Y




Funkcija, kai forma

desinioji ekrano pusé) aktyvi Mygtukas
Jau nustatytai skaitinei vertei grazinti 0 verte

VisiSkai istrinti aktyvaus jvesties lauko turinj |W|
ENT

Klaviatdros bloke yra trys mygtukai, kuriuos naudodami dar greiciau
galésite judéti formose:

Funkcija, kai forma

(desinioji ekrano pusé) aktyvi LR
Pasirinkti kitg subformg
Kitame réme pasirinkti kitg jvesties parametrg

Ankstesniame réme pasirinkti pirmg jvesties parametrg

Pagrindai
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Jei redaguojate kontdrus, Zymeklj galite nustatyti ir oranziniais asiy,
mygtukais, kad koordinaciy jvestis baty identiSka atviro, nekoduoto teksto
dialogo jvesciai. Atitinkamais atviro, nekoduoto teksto dialogo mygtukais
taip galite atlikti absoliutinj/didéjantj perjungima arba perjungima tarp
staCiakampiy ir poliniy koordinagiy programavimo.

Funkcija, kai forma

(desinioji ekrano pusé) aktyvi Mygtukas

Pasirinkti jvesties laukg X aSiai

Pasirinkti jvesties laukg Y aSiai

Pasirinkti jvesties laukag Z aSiai

Perjungti didéjancios/absoliutinés vertés jvestj

Perjungti staCiakampiy/poliniy koordinaciy jvestj

)| = NS =] X




Ekl'anO paSkirStymaS redaQUOjant smarT.NC: programavimas ':::‘;fj:"s |
Redagavimo metu naudojant smarT.NC, ekrano vaizdas priklauso nuo : FoLaa .
pasirinktos redaguoti rinkmenos tipo. . Bl v rsatrens | erosscs
- v 2 11 REFERENCINIS TRS. sta¢ 1| mz
Bloky programos redagavimas s P
3.1 Irankio duomenys - fise
Antrasté: darbo reZimo tekstas, klaidy pranesimai >2 :":‘f:“ S e[o] Té“’ﬁ‘
Aktyvus foninis darbo rezimas a.a [@]s100a10s auonenvs e e = =t
.. . .. . v . . . Kampo spindulys e ||s ;
Struktdriné schema (Treeview), kurioje apibrézti apdirbimo blokai s | O ‘
vaizduojami struktdriniu badu I stoex [1
Formulés langas su atitinkamais jvesties parametrais: atsizvelgiant | o
pasirinktg apdirbimo zingsnj, gali biti naudojama viena i§ penkiy a0 ©
formuy;: i -g
: Perziiiros forma | T ‘ i ovree g)
Pakanka | forma jvesti parametrus, kad baty atliktas atitinkamas — zad == 2 L‘\.v
apdirbimo zingsnis su pagrindinémis funkcijomis. Perzidros
formos duomenys yra svarbiausiy duomeny santrauka; jie jvedami
1i§samia_formq. smarT.NC: programavimas e ‘
: I8sami jrankio forma
|Jvedami papildomi, su jrankiu susije duomenys - Bl o J ‘ 7Pl
3 Padetis N ‘=
: ISsami papildomy parametry forma : [MJseuscs tstunes s |
lvedami papildomi, pasirenkami apdirbimo parametrai =3 fi TS s ssugos atstunas 5@ s %
. . . Huz1aidos taktorius (AN
: Issaml padec"’l forma . F padét. nustatymas [69988 '_;_H;
lvedamos papildomos apdirbimo padétys - 5 n Y
gl’)
: Iss_aml bendrq'Jq duomeny forrvna L
Veiksmingy bendryjy duomeny sarasas
Pagalbinis langas, kuriame grafiS§kai vaizduojami atitinkami aktyvis
formos jvesties parametrai
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Apdirbimo padéciy redagavimas

Antrasté: darbo rezimo tekstas, klaidy pranesimai

Aktyvus foninis darbo rezimas

Struktdriné schema (Treeview), kurioje apibrézti apdirbimo Sablonai
vaizduojami struktdriniu badu

Formos langas su atitinkamais jvesties parametrais

Pagalbinis langas, kuriame grafiSkai vaizduojami atitinkami aktyvis
jvesties parametrai

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

smarT.NC: padé&iy apibrézimas

Programos
ikeltis

1 asies prad. taskas
2 ssies prad. taskas
Atstunas 1 asyie
Atstunas 2 asyie
Eiluéiu skaicius
Stulpeliu skaiéius
Sukimas

Pagr. asies suk.pad.
$21. asies suk. pad.

1o

-ze
+20
+140

i e e ?_’?
| AN
m ‘ ‘% g
4
§ ?u‘ :1 fji¢¢ %%B
‘::ns‘ ‘ [j‘g sealones ERE




Konturo redagavimas

Antrasté: darbo rezimo tekstas, klaidy praneSimai smarT.NC: kontary apil, jz’ i
Aktyvus foninis darbo reZimaS NS RN CRHAKE Nl Apzualga |Pagal. tas. ‘Sa].nuor.‘ I
Struktdriné schema (Treeview), kurioje atitinkami kontdro elementai o Elleereasens romieer | oarainats FH
vaizduojami struktdriniu biidu S e E ————
Formos langas su atitinkamais jvesties parametrais: 1 sorenainss Fseieer | Polio spinauivs oR
FK-programavimo metu galima naudoti daugiausiai keturias formas: o —— Jm. re. pow ror. eas
|- Perzilros forma _ o _ 3, f:::d:ﬁ =
Joje yra dazniausiai naudojamos jvesties galimybés K- T o
: ISsami forma 1 c :
ot P v . g T // / / ~ = . s{aax =‘
Ten pateikiamos pagalbiniy tasky (FL/FLT) bei apskritimo g4 / ¢ — e

duomeny (FC/FCT) jvesties galimybés

: ISsami forma 2
Ten pateikiamos santykiniy atskaitos tasky (FL/FLT) bei
pagalbiniy tasky (FC/FCT) jvesties galimybés
: ISsami forma 3
Naudojama tik FC/FCT, pateikiamos santykiniy atskaitos tasky
jvesties galimybés
Pagalbinis langas, kuriame grafiSkai vaizduojami atitinkami aktyvis
jvesties parametrai
Grafinis langas, kuriame i$ karto po to, kai iSsaugoma forma,
pavaizduojami uzprogramuoti kontdrai

PALEISTI
ATS.RINK.

RESET
o
PALEISTI

‘ PALEISTI

Pagrindai
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DXF rinkmeny rodymas

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

DXF rinkmenoje esantys lygmenys arba jau atrinkti kontaro
elementai bei atrinktos padétys

Brézinio langas, kuriame smarT.NC rodo DXF rinkmenos turinj

smarT.NC:

...@1uerkzeugplat t>>

B

pasirinkti

D 317»279MM

DXF

elem.

Programos
ikeltis

NUSTATYTT
LYGMENT

NUSTATYTI
NUORODA
@

PASIR.
KONTORA

PASIR.
PADETT

ATSAUKTT
PASIRIN.
ELEMENTA

ISSAUGOTT
PASIRIN.
ELEMENTA




Programos
ikeltis

Pelés Valdymas smarT.NC: programavimas

Itin lengva yra valdyti pele. PraSome atkreipti démesj j Sias ypatybes:
gvay yip P L ypaly to  [Efrosrens: 123 me bl  cbd ol &
PG|Q ga“ma naudoti ne tik ,Windows" sistemai, bet ir smarT.NC v 1 [EF]7e0 prosranos nustatvnai | Apzusiss | Tool | Taub. par. | Padetis |<> =
. . . 2 [E]a11 rererencinzs Tes. stac 1. e
programuojamiems mygtukams valdyti. © - = %
Jei yra kelios programuojamujy mygtuky juostos (atpazjstama pagal 3: =i“ 0 “‘”"""f [E]
horizontalig linija tiesiai vir§ programuojamujy mygtuky), tai spusteléjus ne ]
vieng ir Siy linijy galima aktyvinti norimg juosta. Taunino piotis o —
Kampo spindulys © s
Jei iSsamig forma norite matyti ,Treeview" badu: spustelékite wE cm—
horizontaly trikampj, jei nenorite matyti, spustelékite vertikaly trikampj. e S oo |
Kad formoje galétuméte keisti vertes: spustelékite bet kurj jvesties oF o
lauka arba pasirinkties langelj, smarT.NC automatiSkai perjungs %QE
redagavimo rezima. L -
Jei norite iSeiti i$ formos (baigti redagavimo rezima): , Treeview® e || B gL el
s . . . ~ o e ] PSS e v
spustelékite bet kurig vieta, smarT.NC pateiks uzklausa, reikia 2= = k]

iSsaugoti pakeitimus, ar ne.

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

Pagrindai
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Bloky kopijavimas
Atskirus apdirbimo blokus lengvai nukopijuosite ,Windows" sistemoje
naudojamomis trumposiomis komandomis:

STRG+C, kopijuoti blokg

STRG+X, iskirpti blokg

STRG+YV, bloka jterpti uz tuo metu aktyvaus bloko

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

PAZYMETT
BLOKA

KOPIJUOTI
BLOKA
ITERPTI
BLOKA

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

Aktyvinti Zyméjimo funkcijg

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

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

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

smarT.NC:

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TINC:\smarTNC\123.HU

- o [Eprosrans: 123 m

700 Programos nustatymai

Apdorojimo procesas

© © o]
Apzualga ‘ Tool ‘ Tdub. par. ‘ Padétis |4>

411 REFERENCINIS TAS. stac. isq r

- 3[[OJ]251 staciakanpis idupinas 5

F

=

Tdubimo ilgis
Idubimo plotis
Kampo spindulys
Gylis

Istamos gvlis

Tasku sablonai

[OFORM . PNT

o [l " I
EER .;L
[3ee0 ¥
[15e
53 vl
|
[z
e || s
= — |
—
S100% |
@ W
|OF F | ON
s
=

ITERPTI
PASKUTINI
VIENETA

PAZYMETT
BLOKA

ITERPTI
BLOKA




Irankiy lentelés redagavimas Redaguoti irankiy lentele Proarancs ‘
IS karto po to, kai pasirenkamas smarT.NC darbo rezimas, galima p—— . . T
redaguoti jrankiy lentele TOOL.T. TNC formoje pateikia suskirstytus VD qe e g — ]t
jrankiy duomenis, navigacija jrankiy lenteléje yra identiS8ka navigacijai e — T 02 =
. . »” TPap. duon. —— [
smarT.NC (pr. ,Navigacija smarT.NC” 33 psl.). Z‘E‘?L’;_ZZ‘:Z: e i %l
. . PR dpLe B [zrankio 13910 natmenys [0
[rankiy duomenys suskirstyti | Sias grupes: e 2 ‘ trankio spinaunio soe: [5—— ||| FTYNTY
e g

. o b bn [l m—
Skirtuky perzidira: v7 Yo | | B ey —
Dazniausiai naudojamy jrankio duomeny, tokiy kaip jrankio w2 Toe 4 & S[+]
pavadinimas, ilgis arba skersmuo, santrauka —

. . . @
Skirtukas Papildomi duomenys: o o
Papildomi jrankio duomenys, kurie svarbis specialioms paskirtims 2 %B
Skirtukas Papildomi duomenys:

Sunkiausia jrankiy valdymo sistema ir kiti papildomi jrankiy duomenys PRevzza | pemarea | pusieprs | PustePts | crcors | penarenn. ‘ o ‘
EILUTE EILUTE il

Skirtukas Zondavimo sistema:

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

Duomenys, kuriy reikia Jsy jrenginiui pritaikyti prie TNC, juos parenka
Jisy jrenginio gamintojas

Skirtukas CDT:

Duomenys automatiniam pjavio duomeny apskaiciavimui

Pagrindai
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Taip pat atkreipkite démes;j | i§samuy jrankiy duomeny,
aprasyma, pateikiama atviro, nekoduoto teksto dialogo
Zinyne naudotojui.

Irankio tipas lemia, kokj simbolj TNC pateiks , Treeview“. TNC
»1reeview“ papildomai rodo jvesta jrankio pavadinima.

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



MOD funkcija

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

w Paspauskite mygtukg MOD: TNC rodo nustatymo galimybes RERRANG CkePlEaReEhis
darbo rezime smarT.NC

Programos
ikeltis

Nustatymu keitimas Posiiie atntans &

MOD funkcijg rodykliy klaviSais pasirinkite rodomame meniu Change MM/INCH MM
Program input HEIDENHRIN 2 ‘
Jei norite pakeisti nustatyma, galite rinktis viena i$ trijy galimybiy — Axis selection xepaoe —
atsizvelgiant | pasirinktg funkcija: gEC= soi:ware numger g:ggggf? §H?
: so ware number s g
Tiesioginis skaitinés vertés jvedimas, pvz., nustatant poslinkio intervalo ~ |Feature Content Level: --- : ;D‘
. . @

apribojima Bt
Nustatymo keitimas paspaudus mygtukg ENT, pvz., nustatant e G
programos jvestj a
Nustatymo keitimas naudojant pasirinkties langa. Jei galite rinktis vieng & (=]
i$ keliy nustatymo galimybiy, paspaudus GOTO mygtuka bus e
parodytas langas, kuriame i$ karto matomos visos jvesties galimybés. oo | "’ | "rie” | " | emean | PO i | PR ‘

Norima nustatyma tiesiogiai pasirinkite jvede atitinkama skaiCiaus
mygtuka (dvitaskio kairéje) arba paspauskite rodykliy klavisa ir
patvirtinkite ENT mygtuku. Jei nustatymo nenorite keisti, langg
uzdarykite paspaude mygtuka END

MOD funkcijos iSjungimas

ISjunkite MOD funkcija: paspauskite programuojamajj mygtukg ENDE
arba mygtukg END

Pagrindai
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Apdirbimo apibréztis
Pagrindai

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

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

Vieng apdirbimo zingsnj galite apibréZzti perzidros formoje 1 jvesdami
keletq duomeny, (zr. paveikslelj deSinéje virSuje). Tada smarT.NC
apdirbimo procesg atliks su pagrindinémis funkcijomis. Norint jvesti
papildomus apdirbimo duomenis, galima naudotis i§samiomis formomis

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

ISsami jrankio forma ()

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

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

TNG:\smarTNoN123.HU Apdoroiino B -, sas
~o  [Eprosrana: 123 mn © bk o O i
aa
b1 700 Programos nustatvmai | Apzualadll Tool | Faub. par. | Paaetis [ —
v 2 411 REFERENCINIS TAS. stac 1 12
L ST
-3 [EJ]z51 staciakanpis idubinas 5 T %
3.1 [ [rrankio duomenys FE
2.2 Tdubino parametrai FE] T
2.2 detys faile
Tdubino ilais
3.4 [(@ Js1opsics auonenvs Idubimo plotis
Kampo spindulys G s |
Gvlis ED @7
Istamos svlis B
Tasku sablonai
[UFORM. PNT steex []
@ W
oFF]  on
&l
=
LAIKIKLT | PATIKR. APDOROTI IRANKIO
e - (e
= = Teu
smarT.NC: programavimas Rroaionce
ikeltis
|TNC:\smarTNCN123. HU Ak . 2iimo procesas
2 = °
Apzvalse [TGoll| Taus. par. | Paastis [

M funkcija:
M funkciia:

[ Isank.ir.rink.




ISsami papildomy parametry forma (4) smarT.NC: programavimas
ISsamioje formoje pasirenkamus parametrus papildomai galite
apibrézti apdirbimo parametruose, kurie perzidros formoje néra
pateikti, pvz., sumazéjimo lygis greziant arba jdubos padétis frezuojant.

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123.HU Apdorojimo procesas
L o (o] © ] o "
b ApzUa19a | Tool ‘ Padétis ‘0
3 Idubimo ilgis 6@
ISsami padéciy forma (5) T e, Ea— %l
ISsamioje padéciy formoje galite apibrézti papildomus apdirbimo e
parametrus, jei nepakanka trijy perzitros formoje pateikty apdirbimo
viety. Jei apdirbimo padétis apibréziate tasky rinkmenoje, iSsamios CHESHIIDD CoriiD
padéciy ir perzidros formos pavadinimas bus atitinkamos tasky,
rinkmenos pavadinimas (zr. ,Pagrindai” 157 psl.). T paee

Istamos gvlis
Sonine uzlaida
Gylio uzlaida

smarT.NC: programavimas Programos ‘
ikeltis
TNC:\sSmarTNC\123.HU Apdorojimo procesas
- 2 s oL
> Apzualsa | Tool | Taus. par. [FEoetis]r
3 Taskyu sablonai
-3 [[@]zs1 steciskaneis iaupinas IOFORFr. PT

[

Apdirbimo apibréztis
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ISsami bendryjy duomeny forma () smarT.NC: programavimas
ISsamios bendryjy duomeny formos programos antrastéje nurodyti

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123.HU Apdorojimo procesas

bendrai galiojantys apdirbimo parametrai. Prireikus galite atlikti Siy

I

parametry vietinius pakeitimus atitinkamam blokui Pouetis [ ETobeTes dwmes ¢

2 saugos atstumas 5e 5

Ll'z]aidcs faktorius [T G
EF padét. nustatymnas [83388

Frezavimo bad. (M@3)

==

il s

Istamimo budas

D
e
[+]

4]
s
S

90 |@e
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2




PI’OgramOS nustatymal smarT.NC: programavimas '::::::ﬁ
Kai atidarysite naujg bloky programa, smarT.NC automatiskai jterps 700 Tareniio asis z
bloko programos nustatymus. i "::r:f:;:lm:us.s.m, \ woea [
1.1 Ruosinys 2 saugos atstumas I
=g . . =g = . F padét. nustatymas 756
700 bloko programos nustatymai batinai turi bati R = iaitiad .- e —
@ kiekvienoje programoje, kitaip smarT.NC negalés apdoroti posstion muntat. eren. e [[g]o (L] |17
Sios programos. I | | -
a5 Grezimas Islaik. trukme virs. IR 2
Islaik. trukm. apac. I
i bati apibrézti & Bl e R e ————— N H
Programos nustatymuose turi bati apibrézti Sie duomenys: Frazautue bod. (e> © ;

[ . - . . . _ 3stanino badas o[ [E]e[1] [ 5o |
Rupswo gplbreztls apdirbimo plokStumai nustatyti ir grafiniam Kontoro rezavinas J e o
Imitavimui e =

— = ®7|—

Pasirinktys gabalo atskaitos taskui ir naudojamai nuliotasko lentelei e AT
pasirlnkti LAIKIKLT PATIKR. APDOROTI IRANKIO
b SIS -] LENTELE
v = = YiW

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

nustatymy pakeitimai turés jtakos visai apdirbimo programai,

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

Apdirbimo apibréztis



Apdirbimo apibréztis

Bendrieji duomenys smarT.NC: programavimas Wi
Bendrieji duomenys suskirstyti | SeSias grupes: S— T .
s . L - o Prograna: 123 mn Ap2uaiga | Ruosinys | Pasirin. Gloval| | M
Bendrai taikomi bendrieji duomenys o8 00 Proarancs nustatymad] || Beacs] atatiuss a
. e . . . . v UoSinys 2 saugos atstumas
Bendrieji duomenys, kurie taikomi tik grezimo darbams. o — r sast. nustatvass - 0 l
Bendrieji duomenys, kurie apibrézia padetj. Peimneiene 2 -
Bendrieji duomenys, kurie taikomi tik apdirbimui freza su jdubyciklais. DooeTiE svnoue Ej““‘
- . . L . . . _ . . 1.3.3[@ 7 |orezinas T trukme virs.
Bendrieji duomenys, kurie taikomi tik apdirbimui freza su kontdryciklais. ,,Elqmm U e 2 g‘
T . . .y . . Uzlaidos faktorius "y
Bendrieji duomenys, kurie taikomi tik zondavimo funkcijoms.
Kaip jau anks€iau minéta, bendrieji duomenys taikomi visai apdirbimo ontoro trezavinss s &
programai. S_avalme.sqprantama,. kad prlrelkgs kiekvienam apdirbimo Sep s, || CE— g“Q‘E
zingsniui galite pakeisti bendruosius duomenis: e e
Tam reikia perjungt.i apdirbimo Zingsnio iéggmiq formg Bgndrieji E“m‘ A ‘ SN ‘ ;Z:Q‘Ziﬂ:
duomenys : formoje smarT.NC parodo atitinkamam apdirbimo =
Zingsniui taikomus parametrus su tam tikromis aktyviomis vertémis.
Desinéje jvesties lauko puséje rodoma G, kuri nurodo, jog atitinkama SERT MBS ProgronEvinos proszascs
verté taikoma bendrai. Saugus atstumas?
.. . .. . . s g L - SELr TS 2L Padétis Globalds duomenys ‘4
Pasirinkite bendrajj parametra, kurj norite pakeisti . L . o

Saugos atstumas [SemT
ozlial. atitrauk. [@nZ G
1aik. trukm. apac. [@ G

|veskite naujg verte ir patvirtinkite mygtuku ENTER, smarT.NC jvesties .
lauko spalva pakeis | raudong

Desinéje raudonojo jvesties lauko puséje dabar matoma L, nurodanti, i paet. rustatvees [5G =
jog verté taikoma toje vietoje x [@]sro0arcs avorenss Q. . ?“?‘

%%% | =




Pakeitus bendruosius duomenis iSsamioje formoje Bendrieji
duomenys, tai turés jtakos tik vietiniams, atitinkamam darbo
Zingsniui galiojantiems parametrams. Vietoje pakeisty

parametry jvesties laukg smarT.NC pazymi raudona spalva.

DeSinéje Salia jvesties lauko matoma L, Zyminti vietine verte.

Programuojamuoju mygtuku NUSTATYTI STANDARTINE
VERTE iS programos antrastés vél galite jkelti bendrojo
parametro verte ir jg aktyvinti. IS programos antrastés jkelto
bendrojo parametro jvesties laukg smarT.NC pazymi
raudona spalva. DeSinéje Salia jvesties lauko matoma G,
Z2yminti bendraja verte.

Apdirbimo apibréztis
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Apdirbimo apibréztis

Bendrai taikomi bendrieji duomenys SERTLNES Progrtnevines proszascs
Saugus atstumas: atstumas tarp jrankio priekines plokstumos ir S— BTy -
jrankio pavirSiaus automatiskai pritraukiant ciklo paleidimo padétj -0 prosrans: 123 m A osusica | osivva [pasizin.| sicnen | "
jrankio aSyje R;::ff"“ R (e S —
' . . . . padét. nustatymas s i
2. Saugus atstumas: padétis, | kurig smarT.NC pastato jrankj % 1
apdirbimo Zingsnio pabaigoje. Siame aukstyje apdirbimo plok&tumoje LR aaan
. . . . . 'Yl 5 e |
yra pritraukiama kita apdirbimo padétis Crofiian. stitrae. gz ||| B9
. - . . 1.3.2[@Blcrezinas Islaik. trukme virs. Co——— =
F padéties nustatymas: pastiima, kuria smarT.NC ciklo metu medm S v — 0
pastumia jrankj St — 1
F atitraukimas: pastima, kuria smarT.NC ciklo metu jrankj atitraukia smtonino ooes e [BF)e [S]0 [1] || o= a
atgal heiae A =
e |- E
Bendrieji duomenys padéciai s oo NI |
. . . . . v . . . J£i) o}
Padéties nustatymo eiga: atitraukimas jrankio asyje apdirbimo T rogors T
zingsnio pabaigoje: atitraukti iki 2 saugaus atstumo arba padéties prie | < ‘ LR ‘ TEW

bloko pradzios



Bendrieji duomenys apdirbimui greziant smarT.NC: programavimas

Atitraukimas lauZiant skiedra: verte, kiek smarT.NC atitraukia jrankj e - l
skiedros lauzimo metu o Prograna: 123 om - [awaustaa | ruosinva | Passmin: | ciooer | | " [
ISlaikymo trukmé apacioje: laikas sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas P — 2 sausos atstumes I

prie angos pagrindo
ISlaikymo trukmeé virsuje: laikas sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas

Padéties nustat. elgs.

F padét. nustatymas 750 s er

F atitraukimas 99888 T

Padéties nustatymas W
>

il

sauglu atstumu 1.3.2[@gJPadet ies nustatynas 5:33?:7 atitrauk.
i e e
Bendrieji duomenys apdirbimui freza su jdubos ciklais 1.5 s[@Rsaubos trezovines |l zdupen frezsuinas: &k
Uzlaidos koeficientas: jrankio spindulys x uZlaidos koeficientas e e
v R . Istamimo bldas @ o N L
sudaro Sonine jstimag, Kontaro frezavisss o B

Saugos atstumas

Frezavimo budas: tolygi eiga/prieSinga eiga Sougen suatis %QE

lleidimo biudas: | medziaga jleidZiama spiralés, svyruojancia forma —

arba Vertlka“a| VIéJIkaLI PATIKR. ‘ nPno!kon i::;l:i:
b == TiW

Apdirbimo apibréztis



Apdirbimo apibréztis

54

Bendrieji duomenys apdirbimui freza su kontiro ciklais

Saugus atstumas: atstumas tarp jrankio priekinés plok$tumos ir
jrankio pavirSiaus automatiskai pritraukiant ciklo paleidimo padétj
jrankio aSyje

Saugus aukstis: absoliutus aukstis, kuriame negali jvykti susidirimas
su gabalu (nustatymui tarpinéje padétyije ir atitraukimui ciklo pabaigoje)
Uzlaidos koeficientas: jrankio spindulys x uzlaidos koeficientas
sudaro Sonine jstimag,

Frezavimo budas: tolygi eiga/prieSinga eiga

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

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

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

smarT.NC: programavimas
Pakilti i saugy auksti (0 / 1)7

Programos

ikeltis

TNC: \smarTNC\123.HU

1.3.6[@ §|rakRrInzHAS

~ Kontaro frezavinas

Irankio asis

Padéties nustatymas
Padéties nustat. elgs.
Grezimas

Drozlial. atitrauk.
ISlaik. trukmé virs.
Islaik. trukm. apac.
Idubos frezavimas
Uzlaidos faktorius

Frezauimo bad. (M@3>

Istamino budas

Saugos atstumas
Saugos aukstis
Uzlaidos faktorius
Frezauimo bad. (M@3>
TIKRINIMAS

Saugos atstumas
Saugos aukstis

fpualsa | Ruosinys | Pasirin. Globsl |
> =

z

)
Priar. prie saus. auks. |2 |o[5

5
]




Irankio pasirinkimas

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

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

Prireikus rodomus jrankio duomenis galésite redaguoti:
Rodykliy klaviSais pasirinkite eilute, o tada — stulpelj, kuriame norite
redaguoti verte: redaguojamas laukas bus pazymétas zydru rémeliu
Mygtuka REDAGUOTI nustatykite ties , jveskite norima verte ir
patvirtinkite ENT mygtuku
Prireikus pasirinkite kitus stulpelius ir i$ naujo atlikite auk$ciau aprasyta
procesg

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos.
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

05 Grezimas

Numeris
Pavadin. "..."

VIEN.DUOM.

Apzusles | Tool | Graz. par. | Paastis |

'[g]
56
B

Gylis

Istamos gvlis
Drozlialauzio gvlis

Pagr.asis

&alut.asis

5

Ir.as.

PERIMTI

Nusmwi

IRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:

Programavimas

Irankio pavadinimas?

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

[namE

Apzuales | Tool | Grez. par. | Padetis [
"

NULLWERKZEUG
D2
[Da]

DB

- |-

2
a 08 +50 a 1s s
s o10 +60 s 15 s
| 8 D12 +60 +B 15 B
? 14 +70 - 15 5 |
o I C
——— e
&8
|
PRADZIA PRBAIGA PUSLAPIS PUSLAPIS o JUNGTIS
&
mo | PR
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Apdirbimo apibréztis

Apsuky skaiciaus/pjovimo greicio perjungimas
Kai aktyvinamas suklio apsuky skaiciaus apibrézties jvesties laukas,
galite pasirinkti, kg norésite jvesti — apsuky skai€iy aps./min. ar pjovimo
greiti m/min. [arba inch/min.].
Norint jvesti pjovimo greitj
Paspauskite programuojamajj mygtuka VC: TNC perjungia jvesties
laukg
IS pjovimo greicio norint perjungti | apsuky skaiciaus jvestj

Paspauskite mygtukg NO ENT: TNC iStrina pjovimo greicio jvestj
Jei norite jvesti apsuky skaiciy: rodykliy klaviSu grizkite j jvesties laukg
cursorn

F/FZIFU/FMAX perjungimas

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

Norint jvesti vieng i$ galimy pastimy

Paspauskite programuojamajj mygtuka F, FZ, FU arba FMAX

Programos
ikeltis

smarT.NC: programavimas

Stamiklio apsisuk. skaiéius S=7?
INCEN= 2 oy NC N2 DRTEERHD) Apzuales | Tool | Grez. par. | Padetis [
r[2] |
- =[9) —
FE 150 g Q.
Bylis -20 W
Istamos aviis 5
Drozlialauzio svlis o T |
=
5T
Pagr.asis  calut.agis _ Ir.ss.
[ [ [
s |
e
s1e0% |
‘C 3 1
oN
8 |
e

Programos
ikeltis

smarT.NC: programavimas
Pastamos gylio nustatymas?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Apdoroiimo procesas

< -EZI @ -m o : o) -|=1. "
v Apzualga ‘ Tool | Faub. par. | Padetis [ )
=+ [@]]zst staciakanpis iaubimas r |
[(&] s@ﬂ [CCrE - — % ‘
(3]
P[] 500 v b
Tawino 115is m—] |0
Idubimo plotis [ze
Kanpo spindulys g ;
Gylis -20 @7
Istamos avlis 5
[] H steex []
7l - Pagr.asis _&alut.asis Ir.ss. ]
L f [ f on
2
=
‘ ‘ ; ‘ ‘ L ‘ = ‘ ‘




Duomeny perémimas i$ ankstesnio, to paties tipo
bloko

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

Sitaip ypaé frezavimo blokuose yra labai lengva apibrézti pirminio
apdirbimo/Slichtavimo procesus, kai perémus duomenis tolesniame bloke
pakoreguojama, pvz., uzlaida, o prireikus ir jrankis.
IS pradziy smarT.NC i$ apacios auk$tyn perziGri smarT
@ programg ir ieSko panasaus bloko:

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

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

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

7 Apualus kaistukas

Apzualgs | Tool | Kats. par. | Padetis [
"

=[] ||l@

ol

L1l =

(@] E—
Eg —
FE FHAX
FE 500
Baigtos detalés skersmuo [5@
RUOSinio skersmuo 52
Gylis [z
Istamos gvlis [

Pagr.asis _&alut.asis

Ir.ss.

i
I+

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusmwi

9@
.
H
e
-

°
B
3
2

or
=
(1]

IRANKIO
PAVADIN.

Apdirbimo apibréztis
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Naudojami apdirbimo zingsniai (blokai)

Pasirinke darbo rezimg smarT.NC, programuojamuoju mygtuku
REDAGUOTI pasirinkite esamus apdirbimo zingsnius. Apdirbimo
Zingsniai suskirstyti j Sias pagrindines grupes:

smarT.NC:

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

<o [Eprosrsns: 12a.0RrLL mn

1 [Egll7e0 Prosranos nustatvasi

b -

ol |

-
-
» (-_—
b -

Irankio asis

z

némh)go.). TIKRINIM. PERSKALS.
i

SPECIAL.

Ao2vaise |Ruosings | pasizin. |100a1| | M [
Ruosinio matmenys a—
M lus taskas —
b o +108
v . e (I Q
z a0 0 ¥
Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. T T
e
o
_— Wiy
Globalds duomenys £
Saugos atstunas Z
2 saugos atstumas 53 ) ;
F padét. nustatynas 750 W
F atitraukinas EEEE)
s100% g’
5 v
oFF]  on
&
|
eetereEn ‘

FUNKCIJOS

Pagrindiné grupe Mygtukas Puslapis
APDIRBIMAS: anoso.:. 59
Grezimas, sriegio grezimas, frezavimas Z

ZONDAVIMAS: 134
Zondavimo funkcijos 3D zondavimo v

sistemai

PERSKAICIAVIMAS: 143
Koordinaciy perskaiciavimo funkcijos @

SPECIALIOS FUNKCIJOS: 151

Programos iSkvietimas, padéties
nustatymo blokas, M funkcijos blokas,
atviro, nekoduoto teksto dialogo blokas,

programos pabaigos blokas

Trecioje juostoje esantys programuojamieji mygtukai
KONTURO PROGRAMAVIMAS ir PADETYS jjungia kontdro
programavima arba Sablony generatoriy.

=)



Pagrindinés grupés apdirbimas

Pagrindinéje apdirbimo grupéje pasirinkite Sias apdirbimo grupes:

smarT.NC: programavimas fIouroncs
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z

<o [Eprosrsns: 1zsoRrLL mn

f=f@ll 7°° Programos nustatymai

Y

1

0

[
» |
b
v |

Apzualga | Ruosinys | Pasirin. | Global | i =]
Ruosinio matmenys PN
Mazisusia: malus taskas S—
x o +100
v [ Rwee . I8 ;
z -0 ) W
Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. o
@ g
. 7
Globalds duomenys
Saugos atstumas Z
2 saugos atstumas 5o i .a’_:l,_.
F padet. nustatvnss BB &+
F atitraukimas EEEEE]
s100%
@« ¥
OFF]  oN

Apdirbimo grupeé Mygtukas Puslapis
GREZIMAS GREZIMAS 60
Centravimas, grezimas, platinimas, ciA

iSsukimas, gilinimas atgal

SRIEGIS: 73
Sriegio grezimas su ir be iSlyginamojo

laikiklio, sriegio frezavimas

IDUBA/KAISTIS: T, 88
Greztinis frezavimas, stadiakampé jduba,

apvali jduba, griovelis, apvalus griovelis

KONTUR-PGM: 103
Kontdro programos apdorojimas: kontdro @

dalys, kontdro jdubos pirminis apdirbimas,

praplatinimas ir Slichtavimas

PLOKSTUMOS: 125
PlokS$tumos frezavimas
SPECIALIEJI BLOKAI: 129

Graviravimas ir interpoliacinis sukimas

PAVIRSIAL

s

GREZIMAS SRIEGIS IouB. 7
Il £ 1| karstuker
6% ||

I
L]

KON.PR. | PAVIRSIAT | SPECIAL.
BLOKAT —
[ABC] -==---__}

Apdirbimo apibréztis
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Apdirbimo grupé ,,Grezimas*“

Grezimo apdirbimo grupéje apdirbimui greziant galima pasirinkti Siuos

blokus:

Blokas

=
<
«Q
=
c
x
o
7}

Puslapis

smarT.NC: programavimas Frouranos
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Irankio asis z

240 blokas, centravimas

c
2
=
15|
N
2
s

61

205 blokas, grezimas

=
2
A
1
N
S
a

-

63

201 blokas, platinimas

=
2
=l
&
N
]

N

2

65

202 blokas, iSsukimas

c
2
=1
5
N
S

&

N

67

Programa: 123_DRILL mm

Ap2ualas | Ruoinys | Pasirin. | Globai |

Ruosinio matmenys
Y 700 Programos nustatymai o o

b -
Lo |
- -
b1
» -—
-

LINITHZ4B UNIT 205
n )

224

UNIT z01
i

f—
taskas SN
X e [+Te@
v 3 G a— | Q.
E E— | C— g
PR SO (D
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. P M
‘ﬂ e
- Y
R
Saugos atstumas 2
2 saugos atstumas 50 é—]v—"
F padet. nustatymas 750 W
F atitraukimas 99989

UNIT 202 | UNIT 2e4 | UNIT 241

%]

204 blokas, atgalinis gilinimas

=
2
=1
1
N
S

&

s
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241 blokas, atskiros briaunos grezimas

c
2
=l
5
N
3

Sy

3
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240 blokas, centravimas

Parametrai formoje Perzilira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

S: centravimo pastiima [mm/min.] ar FU [mm/aps.]
Gylio/skersmens pasirinkimas: pasirinkti, kas centruojama — gylis ar
skersmuo

Skersmuo: centravimo skersmuo. TOOL.T bdtina jvesti T-ANGLE
Gylis: centravimo gylis

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: Delta ilgis T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC standartiSkai nustato M3
IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Néra

smarT.NC:
Irankio

Programavimas
iskvieta

ikeltis

Programos

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Numeris .

Pavadin. "

Apzualgs | Tool | Grez. par. | Padetis [
"

- CE—
k@ S
e[3] T
Pasir. skers. / avli ® r
Skersmuo ’%7

E—

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

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusrnwi

P

IRANKIO

AVADIN.

smarT.NC:
Irankio

Programavimas
iskvieta

Program
ikeltis

0s

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Trankio duomenys

Numeris .
Pavadin.

Apzusigs Tool | Grez. par. | Padetis [
"

T..[, e |

=(9) —

F 150

m

M funkciia: n

M funkciia: =

= !

s g.

I Isank.ir.rink. @ g +
s100%
@ ¥
OFF]  oN
5 J—j,-
3 =
B

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusrnwi

PAVADIN.

IRANKIO
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

L

=
%{Ei

p

Saugos atstumas
2. Saugos atstumas
ISlaikymo trukmé apacioje

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas e
Saugus atstumas?
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU TR Globalds duomenys ‘4

+ [@]s10bs105 auonenvs

Eaugos atstumas 2 _____

IE‘F padét. nustatymas FMAX




205 blokas, grezimas

Parametrai formoje Perzilira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

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

Gylis: grezimo gylis

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

Lauzimo gylis: jstimimo gylis, kuriame smarT.NC atlieka lauzima,
Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

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

smarT.NC:
Irankio

Programavimas

iskvieta

Programos.
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Apzusles | Tool | Graz. par. | Paastis |
"

Numeris

Pavadin. "..."

(2] CE—
:[@)
FE 150
Gylis —Ze
Istamos svlis 5
Drozlialauzio svlis g TR
s
gy
Pagr.asis _salut.asis Ir.as.
[ [
s a’_:l,_.
“oF
s100% ;
@ v
oFF]  on
@ % =
PERIMTT NUSTATY IRANKIO

smarT.NC:

Programavimas

Irankio

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

iskvieta
Apzusigs Tool | Grez. par. | Pagetis [
"
T P— *
=@ —
i3] E—
Trankio duomenys 1
M funkciia: il = n
M funkcija: id—.?(
u 2
s g.
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T
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S100% |
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Lauzimo gylis: jstimimo gylis, kuriame smarT.NC atlieka lauzimg,
Sumazéjimo lygis: verté, kiek smarT.NC sumazina jstimimo gylj
Min. jstimimas: kai jvestas sumaZzéjimo lygis: maziausio jstimimo
ribojimas

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

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

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Atitraukimo lygis lauziant

ISlaikymo trukmé apacioje

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy

Gylis?

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Apzualsa | Tool Grez. par. | Padetis [¢

Gylis
Istamos gvlis
Drozlialauzio gvlis
Dekrementas
Mininali pastama
Paan.sust.atst.uirs.
Pasn.sust.atst.apac.

Prad. pastimos task.

il

Saugus atstumas?

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@]e1o0stos auonsnva
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Padetis Globalds duomenys ¢

Sausos atstunas

saugos atstumas

rozlial. atitrauk.

padét. nustatymas

@r padét. nustatymas

Slaik. trukm. apac.
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201 blokas, platinimas

Parametrai formoje Perzilira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

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

Gylis: gilinimo gylis

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau baty keiCiamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj)

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TSNP LA T Apzualgs | Tool | Grez. par. | Padetis [

Irankio iskvieta

- "
(1] Co—
8
=[Q)
- 1 Grezimo skvlés platinimas X0
FE 150 & i;L
Gylis -2z0 W
Pagr.asis _salut.ssis Ir.as. e
I f
0 numeris ... TR
ﬂ Pavadin. "..." @ v
oFF]  on
s |
@ e
PERIMTT NUSTATY IRANKIO
VIEN.DUOM. M PAVADIN.
smarT.NC: programavimas j?ﬁ?”
eltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Apzualgs Tool | Grez. par. | Pagetis [
"

(1] Co—
>
S =@
- FE 150
rrankio duomenys
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M funkeiia: il -2 1
M funkciia: —hmd
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Néra.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

;{ Saugos atstumas

i{ 2. Saugos atstumas

ﬂ a Atitraukimo pastima

5%{& ISlaikymo trukmé apacioje

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas

Ewiist

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Grezimo parametrai

Apzualsa | Tool Grez. par. | Pagetis [¢»

Gylis -zo |

smarT.NC: programavimas i
Saugus atstumas?
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU TR Globalds duomenys ‘4

<[@ Jetovaics auonenva

[

Eausos atstumas

atitraukimas EEEEE] s
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202 blokas, iSsukimas

Parametrai formoje Perzilira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

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

Gylis: iSsukimo gylis

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

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau baty keiCiamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj)

smarT.NC:
Irankio

Programavimas

iskvieta

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

-+ [ghlzez Texininas

(1]
=[0)
(3]

Gylis

Laisu. eigos kryptis

Apzualgs | Tool | Grez. par. | Padetis [
"

Pagr.asis _salut.asis Ir.es.
[ [

Number ... —

Nane @ v
oFF]  on
s
@ = [—

PERIMTT NUSTATY IRANKIO

smarT.NC:

Programavimas

Programos
ikeltis

Irankio iskvieta
TNC: \snarTNC\123_DRILL .HU Apzusigs Tool | Grez. par. | Pagetis [
- "
' F—
>
: f‘.@.@ e
F 150
* [ Jerankio duonenvs
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M funkciia: R
M funkciia: — ?"?
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I
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s
IRANKIO
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PERIMTI ‘
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Suklio kampas: kampas, kuriuo smarT.NC jrankj nustato prie$
atitraukimg,

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

IFfi=

=
mup

=

p

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas
Atitraukimo pastima
ISlaikymo trukmé apacioje

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas

Gylis?

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Gylis

Laisu. eigos kryptis

Stamiklio kampas

Apzualsa | Tool Grez. par. | Padetis [¢>

:
W
W

ch Lk
E‘*?

ey

s100%
27
oFF]  on

#0r]

smarT.NC: programavimas Tzﬁz“
Saugus atstumas?

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU Padetis Globallds duomenys ‘4
M [ Jsausos atstunas PR
’ z saugos atstunss  [SENIIIIIING
atitraukimas [CEEE
laik. trukm. apac. [@IIING
Er padét. nustatymas [FMAX

+ [@]e1o0s10s auonsnva




204 blokas, atgalinis gilinimas

Parametrai formoje Perzilira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

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

Gilinimo gylis: jleidimo gylis

Medziagos storis: gabalo storis

Ekscentriniai matmenys: greZzimo strypo ekscentriniai matmenys

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

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

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiCiau baty keiCiamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Number
Name

=[9)
4 Uzpak. skyleés pradz. plati X0

Apzualgs | Tool | Grez. par. | Padetis [
"

*[d]
(3]

Skylés platin. gylis

Medziagu storis
Atstumas nuo centro
ASmeny aukstis

Laisu. eigos kryptis

Salut.asis

Ir.as.

Pagr.asis

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusrnwi

=

IRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio iskvieta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Suklio kampas: kampas, kuriuo smarT.NC jrankj nustato pries jleidimg,
ir prie iStraukima i§ angos
ISlaikymo trukmé: iSlaikymo prie jlinkio trukmé

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Pastimos padéties nustatymas

! l=llFlE

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC:
Idubos gylis?

Programavimas

ikel

Programos

tis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Grezimo parametrai

Apzualsa | Tool Grez. par. | Padetis [¢>

Skyles platin. gvlis
Medziagu storis [zo

Atstumas nuo centro 3.5
Asmenu aukstis 15

Laisu. eigos kryptis

Stamiklio kampas
Islaikymo trukme

smarT.NC:
Saugus atstumas?

Programavimas

ikel

Programos

tis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

<[@ Jetovaics auonerva

Padetis Globalds duomenys ¢
Sausos atstunas z____
saugos atstunas |58 g

r padét. nustatymas [750 5

Er padét. nustatymas [FMAX




241 blokas, atskiros briaunos grezimas

Parametrai formoje Perzilira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] greziant

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

Gylis: grezimo gylis

lleidimo pradzios taskas: tikrojo apdirbimo greziant pradzios taskas.
ISankstinio pastimos nustatymo metu TNC i§ saugaus atstumo
pajuda j pagilintg pradzios taska,

Sukimo kryptis jtraukiant/iStraukiant: sukliy sukimosi kryptis, kuria
jie turi suktis jtraukiant | anga ir i$ jos iStraukiant

|traukimo apsuky skaic€ius: apsuky skaicius, kuriuo jrankis turi suktis
jtraukiant | anga ir i$ jos iStraukiant

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

Ausinimo priemoné 13J.: M?: papildoma M funkcija ausinimo
priemonés tiekimui iSjungti. TNC iSjungia auSinimo priemonés tiekima,
kai jrankis yra grezimo gylyje

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Apzuaigs | Tool | Grez. par. | Padetis [

1] — B
» =
« [dZ]291 Atsk.br.gil.grezines
EH FE 150 & i;L
Gylis -20 W
Praa. pastamos tesk.  [8
- T
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APS.sk. itraukiant 5o s a’_],_.
e | 00 B
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{
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:
DL: delta ilgis T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

ISlaikymo gylis: suklio aSies koordinaté, kurioje jrankis turi likti
apibréztg delsos laikg. Funkcija neveikia jvedus 0.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Pastimos padéties nustatymas

=
A

ISlaikymo trukmé apacioje

B

Atitraukimo pastima

=
mup

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

p

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

ulll
=k
Al
DL

M funkciia:
M funkcija:

[ Isank.ir.rink.

Apzualga Tool | Grez. par. | Padetis [
"

Nuneris
| Pavadin. "..."

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusmrvi

TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Saugus atstumas?

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@siobsics auonenva

Padetis

saugos atstunas
I

saugos atstumas

padét. nustatymas
Slaik. trukm. apac.
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Apdirbimo grupé ,,Sriegis“

Sriegimo apdirbimo grupéje apdirbimui sriegiant galima pasirinkti Siuos

blokus:

Blokas

Mygtukas

Puslapis

206 blokas, sriegio greZimas su
iSlyginamuoju laikikliu

74

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

76

262 blokas, sriegio frezavimas

78

263 blokas, gilinimo sriegio frezavimas

80

smarT.NC: programavimas frosrencs
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z

- Programa:

123_DRILL mm

Ruosinio matmenys
Y 700 Programos nustatymai rbar il

1

(>

|
a1
|
v

UNIT 28
L RT

a2

UNT rP’za:s
a2

X [ —
v e
z B

Trankio refer. taskas

Aozua1es | Ruosins | pesizin. [sienar | "
—_

malus taskas e

W

T —
T — =
e

I Apibrézti atskaitos tasko Nr. Ry
o Slow
: g
Globalds duomenys
Saugos atstumas Z
2 saugos atstumas 5o i‘ .a’_:l,_.
F atitraukimas EEEEE]
s100%
@« %
OFF]  oN

UNIT 262 | UNIT 263 | UNIT 284

22 | 29

UNIT 265

UNIT 267

tn

264 blokas, greztinio sriegio frezavimas

82

265 blokas, spiralinio greztinio sriegio
frezavimas

84

267 blokas, iSorinio sriegio frezavimas

86
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206 blokas, sriegio grezimas su iSlyginamuoju laikikliu
Parametrai formoje Perziiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky, skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: grezimo pastiima: apskaiciuota pagal S x sriegio zingsnio p
ISdrozos gylis: iSdrozimo gylis
Apdirbimo padétys (Zr. ,Pagrindai” 157 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:
DL: delta ilgis T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty keiCiamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Apzualss | Tool | Grez. par. | Padetis [
"

ull ] CR—
»
< | —
P | B Sriegio pjovimas
FE 150
Sriegio gvlis -18
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VIEN.DUOM. m PAVADIN.
smarT.NC: programavimas :rﬁ?“
eltis

Irankio iskvieta

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Trankio duomenys

Apzualga Tool | Grez. par. | Padetis [
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Néra.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

L
=
%ﬁ;s

(1113

Saugos atstumas
2. Saugos atstumas
ISlaikymo trukmé apacioje

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy,

Programos

smarT.NC: programavimas
ikeltis

Sriegio gylis?

TNC: \snarTNC\123_DRILL .HU Apzualga | Tool Gre:. par. ‘Padékis [
n

Sriegio gylis e

9zimo parametrai

smarT.NC: programavimas iheh
Saugus atstumas?
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU i Globalds duomenys |<

Saugos atstunas z [}

2 saugos atstumas 5o G

IE‘F padét. nustatymas FMAX

R e =y
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Apdirbimo apibréztis

209 bIOKaS’ sriegio Qreiimas be Iélyglnamojo |a|k|k|I0 smarT.NC: programavimas Programos
Irankio iskvieta ikeltis

Parametrai formoje Perzidra: E - PR TLE P A L[ Apzuales | Tool | Grez. par. | Padetis [
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju s ul ] EE—
mygtuku) o3 TS YR s[0)
yg Sriegio gy»ns [Sr-
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
ISdrozos gylis iSdrozimo gy“s [rasmests sslut.asis s TE‘—“"?‘

Sriegio zingsnis: sriegio zingsnis s
Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.) . ‘

Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool: % P &g
DL: delta ilgis T jrankiui E %‘E
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3 ‘ ‘ e ‘ -
IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty keiCiamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj) :

smarT.NC: programavimas :xﬁz“

Irankio iskvieta

TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU Apzualgs Tool | Grez. par. | Pagetis [
C — "
T C—
b =
s
ﬂg S I
* zrankio duomenys oL :
v
M funkcija:
M funkciia: 5
11
Staniklis® na:—:r nza =)
é
I Isank.ir.rink. s
39]

Numeris ...
s100% |
i & 4
4 ON

o —(

© Pavadin. ...t
i [oFF]
- 20
PERIMTI NOSTALY TRANKIO




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Lauzimo gylis: jstimimo gylis, kuriame atliekamas lauzimas
Suklio kampas: kampas, kuriuo smarT.NC jrankj turi nustatyti prie$
jrézimo procesg; taip prireikus sriegis jréziamas papildomai

S koeficientas atitraukiant Q403: koeficientas, kuriuo TNC padidina
suklio apsuky skaiciy — kartu ir atitraukimo pastiimg — iStraukiant i$

angos

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

i

5

g

(1113

Saugos atstumas
2. Saugos atstumas
Atitraukimo lygis lauZiant

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy,

smarT.NC: programavimas

Sriegio gylis?

Programos
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Apzualsa | Tool Graz. par. | Paastis [
"

M sriegio gvlis ETE
. Sriegio zingsnis +1.5
- Drozlialauzio gylis I
Stamiklio kampas e
Atitrauk. saugos faktor. [T
a0
g
]
s a’_:l,_.
R
s100%
@ ¥
OFF]  oN
s
@ =
smarT.NC: programavimas jrﬁ?“
eltis

Saugus atstumas?

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+ [(@ Jerovs10s auonsrva

Padetis Globalds duomenys  [¢

Saugos atstunas z [}

sausos atstunss N s

Drozlial. atitrauk. [@RZ 5
EF padét. nustatymas [FMAX

Apdirbimo apibréztis
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262 blokas, sriegio frezavimas
Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

F: frezavimo pastima

Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo

Sriegio zingsnis: sriegio zingsnis

Gylis: sriegio gylis

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: Delta spindulys T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty keiCiamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Apzuales | Tool | Grez. par. | Pagetis [
"

[B] I
»
=g
= 2 Sriegio frezavimas @
FE 500
Skersnuo e
Sriesio zingsnis 1.5
Gylis -18 T f
e
=
Sy
Pagr.asis _éalut.asis  Ir.ss.
[ [
\ o
e
Number ... stoex [1
b Name ...t Q-
3 [oFF] onN
&8
|
PERIMTI WHERGRY TRANKIO
VIEN.DUOM. M PAVADIN.
smarT.NC: programavimas :?3?“
eltis

Irankio iskvieta

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Trankio duomenys

Apzualga Tool | Grez. par. | Padetis [

Number  .....
: Name Dpac®

"

[B] R

s [0

DI I W

(= T [

]

M funkcija: . = |

M funkciia: =
L

stasiass & [ ros o [] vos a
&y

M Isank.ir.rink.

T steex |
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on
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|
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Papildomi parametrai iSsamioje grezimo parametry formoje:

Eigy papildymas: sriegimo eigy skaicius, kuriuo jrankis perstatomas
Pritraukti pastiima: pastima, skirta jstumti j sriegj

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Padéties nustatymo pastima

m’ Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy,
oy Frezavimas tolygia eiga arba
itz Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC:
Nominalus skersmuo?

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

9zimo parametrai

Apzvalsa | Tool Graz. par. | Paastis [
"

skersnuo 10|
sriegio zingsnis +1.5
Gylis 18

Derin.: eigos zing.
Pritraukino pastama

smarT.NC:
Saugus atstumas?

Programavimas

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@ eroos10s auonsrva

Padetis Globalds duomenys  [¢

Saugos atstumas

2 saugos atstumas ) G

@

F padét. nustatymas [75@
EF padét. nustatymas

Frezavimo bad. (M@3)

Apdirbimo apibréztis
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Apdirbimo apibréztis

Programos
ikeltis

263 blokas, gilinimo sriegio frezavimas smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Parametrai formoje Perziira: —
:\SmarTNC\123.. . Apzualga ‘ Tool | Grez. par. | Padetis | -
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju bl E—
mygtuku) =+ [ 283 sriesio trez.svirsaus piat 5
S: suklio apsuky, skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] r[:]

: i 0 e — AN
F: frezavimo pastima T — g«—?l
F: gilinimo pastima [mm/min.] ar FU [mm/aps.] noEn one | BN 0

. S @ -
Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo . ., = i I
L . L . F numwer ... I ) T T e
Sriegio zingsnis: sriegio Zingsnis ’g g O
. . . . ON
Gylis: sriegio gylis s []
Gylinimo gylis: atstumas tarp gabalo plokStumos ir jrankio virSinés =
glllnant PERIMTI LR TRANKIO
Atstumas puséje: atstumas tarp jrankio aSmeny ir angos sienelés ‘ ‘ ‘
Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)
Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool: e i
DL delta |Ig|S T [rankIUI :"‘C=\’"'“"T"‘°\123—D“‘-‘--“” Apzualga Tool | Grez. par. |Padé!i: ‘0 =
DR: delta splndulys.T [r&fnklul ) . !—
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija *‘“"“" L e
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3 [— ‘
iy .. fa . T L . . | — -
IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad :R i
greiciau baty kei€iamas jrankis (atsizvelgiant i jrenginj) n vk} lo; L @%Ll
‘:, Stamiklis & Moz C HE‘I
NUmDST e I Tsank.ir.rink. sieex []
=

TRANKIO
PAVADIN.

Nusmrvi

VIEN.DUOM.

PERIMTI ‘




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Gilinimo gylis priekinéje puséje: gilinimo gylis gilinant priekinéje

puséje

Poslinkis priekinéje puséje: atstumas, kuriuo TNC jrankio centras
gilinant priekinéje puséje pasislenka i§ angos
Pritraukti pastama: pastima, skirta jstumti | sriegj

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

L
L=
[E

—
&

-

.

=
]

b

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Padéties nustatymo pastima

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy,
Frezavimas tolygia eiga arba

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: programavimas

Nominalus skersmuo?

Programos.
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Grezimo parametrai

Apzvalsa | Tool Graz. par. | Paastis [

Skersmuo
sriegio zingsnis +1.5
Gylis 18
Skylés platin. gylis -ze
Soninis atstunas 0.2

Tdub. grez. gylis priek. [+0

Poslinkis priekyie
Pritraukimo pastuma

smarT.NC: programavimas

Saugus atstumas?

Programos
ikeltis

:\smarTNC\123_DRILL .HU

<[@ Jstova10s auonenvs

Padetis Globalds duomenys  [¢

Saugos atstumas

2 saugos atstumas ) G

F padét. nustatymas [75@

EF padét. nustatymas [FMAX

Frezavimo bad. (M@3)

=

@

Apdirbimo apibréztis
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264 blokas, greztinio sriegio frezavimas
Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

F: frezavimo pastima

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

Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo

Sriegio zingsnis: sriegio zingsnis

Gylis: sriegio gylis

Grezimo gylis: grezimo gylis

|stimimo gylis greziant

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty keiCiamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

ClalslS

64 Greziamy sriegiu frezavima

Apzuales | Tool | Grez. par. | Padetis [
"

[ Numpber  .....
Nane Dp00®

(7] EI—

50 ——

o]

f[7]

Skersnuo a—

sriegio zinasnis +1.5 a B

Gylis -18 Sy

Grezinio gvlis [-2e

B ]

€3
Pagr.asis Salut.asis Ir.as.

\ I
S100% |
& g
on

Nusmrvi

VIEN.DUOM.

PERIMTI ‘

T

TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

i
[ Jerankio duomenvs

Apzualgs Tool | Grez. par. | Padetis [

o]

M funkciia:
M funkciia:

il

[ Numpber  .....
Nane Dp00@

I Isank.ir.rink.

VIEN.DUOM.

PERIMTI ‘

Nusmrvi

TRANKIO
PAVADIN.




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Lauzimo gylis: jstamimo gylis, kuriame greziant TNC atlieka lauzimg
Sustabdymo atstumas virSuje: saugos atstumas, kai TNC jrankis po
lauzimo vél juda iki aktualaus jstimimo gylio

Gilinimo gylis priekinéje puséje: gilinimo gylis gilinant priekinéje
puséje

Poslinkis priekinéje puséje: atstumas, kuriuo TNC jrankio centras
pasitraukia i§ angos centro

Pritraukti pastama: pastima, skirta jstumti | sriegj

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Padéties nustatymo pastima

Atitraukimo lygis lauziant

el

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy,

(1113

Frezavimas tolygia eiga arba

‘,‘:\
-

i

Frezavimas prieSinga eiga

,';?

i

W

smarT.NC:
Nominalus skersmuo?

Programavimas

Programos.
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Apzvalsa | Tool Graz. par. | Paastis [

Saugus atstumas?

B "
skersnuo
> sriegio zingsnis +1.5
Gylis 18
Grezinio avlis ~ze S
Grezimo istam. gvlis 5 :
B W
Eerrp Droziialauzio gvlis B
Paan.sust.atst.uirs. 6.z
Tdub. grez. gylis priek. [+@ i L‘_’j[
Poslinkis priekyie & =) L
Pritraukimo pasttna B — &
& a’_:l,_.
o7+
s100%
@ ¥
OFF]  oN
Y =
&0
smarT.NC: programavimas j?ﬁ?”
eltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

<[@ Jstopatcs auonsnys

Padetis Globalds duomenys  |¢

Saugos atstumas

saugos atstumas )

|

750
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padét. nustatymas

Droﬂial. atitrauk. [Ga2 G
EF padét. nustatymas [FHAX

Frezavimo bad. (M@3) ®
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S100%
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OFF | ON
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265 blokas, spiralinio greztinio sriegio frezavimas
Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

F: frezavimo pastima

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

Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo

Sriegio zingsnis: sriegio zingsnis

Gylis: sriegio gylis

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

Gilinimo gylis priekinéje puséje: gilinimo gylis gilinant priekinéje
puséje

Poslinkis priekinéje puséje: atstumas, kuriuo TNC jrankio centras
pasitraukia i§ angos centro

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty keiCiamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Gl

65 HELIX greziamu sriegiu fre

apzuales | Tool | Grez. par. | Pagetis [
"

Number  .....
Nane Dpac®

8] o |

s[@) —
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f[7)

Skersauo [ —|

Sriegio zingsnis +1.5 A n

Gylis -18 5%
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Poslinkis priekyie G 5
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Nusmrvi
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PERIMTI ‘

TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

”
#[[f} Jerenkio duomenvs

Apzualas Tool | Grez. par. | Padetis [
"
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Néra.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Padéties nustatymo pastiima

===

N Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy,

smarT.NC: programavimas

Nominalus skersmuo?

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Grezimo parametrai

Apzvalsa | Tool Graz. par. | Paaetis [
M

Skersmuo
sriegio zingsnis +1.5

Gylis 18

Skylés platinimas ® (
+

Tdub. grez. aylis priek.

Poslinkis priekyie fe

smarT.NC: programavimas fgﬁx”
Saugus atstumas?
:\SMArTNCN123_DRILL .HU Padetis Globalls duomenys |4
¥ [ ]saugos atstunas P
' 2 saugos atstumas £ G

<[@s10ps105 ausnenvs

F padét. nustatymas [75@ 5
EF padét. nustatymas [FMAX

S100%
& g
[oFF]  on
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267 blokas, sriegio frezavimas
Parametrai formoje Perziiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky, skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: frezavimo pastima
F: gilinimo pastima [mm/min.] ar FU [mm/aps.]
Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo
Sriegio zingsnis: sriegio zingsnis
Gylis: sriegio gylis
Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)
Papildomi parametrai i8samioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiciau baty kei€iamas jrankis (atsizvelgiant i jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Apzuales | Tool | Graz. par. | Pagetis [
"

T E—
,
—
- » [Be_]zs7 1s0rinis sriesiu trezavina 5
o]
f[7]
Skersauo e
Sriegio zingsnis +1.5
Gylis -18
S —
Pagr.asis Salut.asis Ir.as.
\ |
Pl numoer ...
PERIMTI LRGN

TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Apzualgs Tool | Grez. par. | Padetis [

T ro— "
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F E Seo B |
F EJ 200 u
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:
Eigy papildymas: sriegimo eigy skaicius, kuriuo jrankis perstatomas
Gilinimo gylis priekinéje puséje: gilinimo gylis gilinant priekinéje
puséje
Poslinkis priekinéje puséje: atstumas, kuriuo TNC jrankio centras
pasitraukia i$ kais€io centro
Pritraukti pastima: pastima, skirta jstumti | sriegj

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Padéties nustatymo pastiima

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy,

p
I Frezavimas tolygia eiga arba
itz Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC:
Nominalus skersmuo?

Programavimas

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Apzvalsa | Tool Graz. par. | Paastis [
"

Skersnuo
Sriegio zingsnis +1.5
Gylis 18
Derin.: eigos zing. 2
Tdub. grez. svlis priek. [+0
Poslinkis priekyie 2
Pritraukino pastama e
Tk d
e
ai
s a’_:l,_.
S
&7+
s100%
@

smarT.NC:
Saugus atstumas?

Programavimas

8
Apdirbimo apibréztis

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

<[@ Jstobatcs auonsnws

Padétis Globalds duomenys |<
M
[LJsousos atatunes PSS *
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Apdirbimo grupé ,,|Jduba/kaistis“

|dubos/kaisc€io apdirbimo grupéje galima pasirinkti blokus paprasty jdubuy,
kaiSciy ir grioveliy apdirbimui frezuojant:

Blokas

Mygtukas

Puslapis

smarT.NC: programavimas Frouranos
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Irankio asis z

251 blokas, staCiakampé jduba

89

252 blokas, apvali jduba

91

253 blokas, griovelis

93

254 blokas, apvalus griovelis

Apdirbimo apibréztis

95

-0 Programa: 123_DRILL mm

Ap2ualas | Ruosinys | Pasirin. | Glopai |

Y p— T
v [+ [+1e@
F e O

Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr.

Globalds duomenys

‘%{aax %L

OFF]  oN

Saugos atstumas iz
2 saugos atstumas se
F padet. nustatvmas o
F atitraukimas [esgss
b -
|
| -
(-
» -
-
UNIT 251 | UNIT 252 | UNIT 253 | UNIT 254 | UNIT 256 | UNIT 257 | UNIT 208
- e | dme i~ 20| ¥20| gne

256 blokas, staciakampis kaistis

97

257 blokas, apvalus kaistis
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251 blokas, sta¢iakampé jduba

Parametrai formoje Perzilira:
Apdirbimo etapai: programuojamuoju mygtuku pasirenkamas pirminis
apdirbimas ir Slichtavimas, tik pirminis apdirbimas arba tik Slichtavimas

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gyl [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

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

|dubos ilgis: jdubos ilgis pagrindinéje asyje
|dubos plotis: jdubos plotis Salutinéje asyje

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

Gylis: galutinis jdubos gylis

Istamimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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Apdirbimo apibréztis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje |dubos parametrai:

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

|stiima Slichtuojant: jstima Slichtuojant Sone. Jei nejvesta,

Slichtuojama su 1 jstimimu

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

FZ [mm/danteliui]

Sukimo padétis: kampas, kuriuo bus pasukta visa jduba
|dubos padétis: [dubos padétis, susijusi su uzprogramuota padétimi

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

UzZlaidos koeficientas

%
4

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy

mp

2y Frezavimas tolygia eiga arba
e Frezavimas prieSinga eiga
)

|leisti spiralés forma arba

lleisti svyruojancia forma, arba

|leisti vertikaliai

VA

1 puseées ilgis?

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis
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252 blokas, apvali jduba

Parametrai formoje Perzilira:

Apdirbimo etapai: programuojamuoju mygtuku pasirenkamas pirminis
apdirbimas ir Slichtavimas, tik pirminis apdirbimas arba tik Slichtavimas

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gyl [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

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

Skersmuo: baigtos apvalios jdubos skersmuo

Gylis: galutinis jdubos gylis

Istamimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
Apdirbimo padétys (Zr. ,Pagrindai” 157 psl.)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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Apdirbimo apibréztis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje |dubos parametrai:

Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida Sone

Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

|stiima Slichtuojant: jstima Slichtuojant Sone. Jei nejvesta,
Slichtuojama su 1 jstimimu

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Uzlaidos koeficientas

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy

Frezavimas tolygia eiga arba

Frezavimas prieSinga eiga

lleisti spiralés forma arba

|leisti vertikaliai

smarT.NC: programavimas Trﬁ?“
S eltis
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253 blokas, griovelis

Parametrai formoje Perzilira:

Apdirbimo etapai: programuojamuoju mygtuku pasirenkamas pirminis
apdirbimas ir Slichtavimas, tik pirminis apdirbimas arba tik Slichtavimas

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gyl [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

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

Griovelio ilgis: griovelio ilgis pagrindinéje aSyje
Griovelio plotis: griovelio plotis Salutinéje asyje
Gylis: galutinis griovelio gylis

Istamimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
Apdirbimo padétys (zr. ,Pagrindai” 157 psl.)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Apdoroiimo procesas
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Apdirbimo apibréztis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje |dubos parametrai:

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

|stiima Slichtuojant: jstima Slichtuojant Sone. Jei nejvesta,
Slichtuojama su 1 jstimimu

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

Sukimo padétis: kampas, kuriuo bus pasukta visa jduba

Griovelio padétis: griovelio padétis, susijusi su uzprogramuota
padétimi

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

i 2. Saugos atstumas

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy

iz Frezavimas tolygia eiga arba

Frezavimas prieSinga eiga

lleisti spiralés forma arba

lleisti svyruojancia forma, arba

|leisti vertikaliai

Idubos ilgis?

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis
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254 blokas, apvalus griovelis

Parametrai formoje Perzilira:
Apdirbimo etapai: programuojamuoju mygtuku pasirenkamas pirminis
apdirbimas ir Slichtavimas, tik pirminis apdirbimas arba tik Slichtavimas

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

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

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

1 aSies centras: pagrindinés aSies dalinio apskritimo centras

2 aSies centras: Salutinés aSies dalinio apskritimo centras

Dalinio apskritimo skersmuo

Pradinis kampas: pradzios tasko polinis kampas

Atidar. kampas

Prapj. plotis

Gylis: galutinis griovelio gylis

|sttmimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiciau baty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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ikeltis
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Apdirbimo apibréztis

Il

Papildomi parametrai iSsamioje formoje |dubos parametrai:

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

|stiima Slichtuojant: jstima Slichtuojant Sone. Jei nejvesta,
Slichtuojama su 1 jstimimu

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

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy

mp

2y Frezavimas tolygia eiga arba
e Frezavimas prieSinga eiga
)

|leisti spiralés forma arba

lleisti svyruojancia forma, arba

|leisti vertikaliai

VA
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256 blokas, staciakampis kaistis
Parametrai formoje Perzilira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gyl [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

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

Kaiscio ilgis: kaiscio ilgis pagrindinéje asyje

Ruosinio ilgis: ruosinio ilgis pagrindinéje asyje

Kaiscio plotis: kaiScio plotis Salutinéje asyje

Ruosinio plotis: ruoSinio plotis pagrindinéje asyje

Kampo spindulys: spindulys prie kais€io kampo

Gylis: galutinis kaiscio gylis

Istiimimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiciau bity keiCiamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje KaiS€io parametrai:

Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida Sone
Sukimo padétis: kampas, kuriuo bus pasuktas visas kaistis
KaisScio padetis: kaiSCio padétis, susijusi su uzprogramuota padétimi

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

% 2. Saugos atstumas

\ «Eﬂ UZlaidos koeficientas

N Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy
£ Frezavimas tolygia eiga arba
Y Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: programavimas
1 puseées ilgis?

ikeltis

Programos

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Ruosinio ilgis
Kaistuko plotis
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Kaistuko parametrai Gylis
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Kaistuko padetis
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smarT.NC: programavimas Tgxxﬁ
Saugus atstumas?
TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU Padetis Globallds duomenys ‘4
M [ Jsausos atstunas PR
' (B2 ssusos atstunes B8 g
” [fJus1aicos ratorius G

Frezavimo bad. (M@3)

Er padét. nustatymas [FMAX




257 blokas, apvalus kaistis

Parametrai formoje Perzilira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

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

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

Baigtos dalies skersmuo: baigto apvalaus kai$€io skersmuo
Ruosinio skersmuo: apvalaus kai$¢io ruosinio skersmuo
Gylis: galutinis kaiscio gylis

|stamimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
Apdirbimo padétys (zr. ,Pagrindai” 157 psl.)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiciau baty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

57 Apualus kaistukas

Apzualgs | Tool | Kats. par. | Padetis [

Baigtos detalés skersmuo
Ruosinio skersmuo

Gylis

Istamos gvlis

Pagr.asis _&alut.asis Ir.ss.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusmwi

i

IRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio iskvieta

pProgramavimas

Programos
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

”
* [ Jerankio duonenvs

fpzuslgs Tool | Kais. par. | Pagetis [
n

T[] —
s |
r[] T —
FE See

DL

M funkciia:
M funkciia:

nlll

Stamiklis @ Mo3 O Mea
I Isank.ir.rink.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusrnwi

IRANKIO
PAVADIN.

Apdirbimo apibréztis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Jdubos parametrai: K
Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida Sone

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

gﬂ Uzlaidos koeficientas

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy

Frezavimas tolygia eiga arba

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: programavimas
Baigtos detalés skersmuo?

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

aistuko parametrai

Apzualsa | Tool Kais. par. | Padetis [¢>

Baigtos detalés skersmuo NN

Ruosinio skersmuo 52
Gylis -z0
Istamos gvlis 5
Soniné uzlaida 0

Pritr./atitr. spind.

Pritr./atitr. kampas

smarT.NC: programavimas oo
Saugus atstumas?
TNC:\smarTNCN\123_DRILL.HU e Globalds duomenys ‘4

+ [@]e1o0st0s auonsnva

Saugos atstumas 2 ________

IE‘F padét. nustatymas FMAX

Frezavimo bad. (M@3) ®




208 blokas, greztinis frezavimas smarT.NC: programavimas
. . Moo Irankio iskvieta
Parametrai formoje Perzilira:

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Programos
ikeltis

Apzualgs | Tool | Grez. par. | Padetis |
"
i E—

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju ,
m t k ) Tk 98 Grezinio frezavimas S
yg UKU FE e — Q- [
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] scersauo o — i "
i . _ . . . Istanos gylis 0.25 T —
F: fre;aylmo pastiima j gyli [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/ =y X
danteliui] Cpasrssi seess i ‘0
Skersmuo: angos nustatytasis skersmuo ot + L2
Gylis: frezavimo gylis groon | %
Istimimo gylis: matmuo, kiek sraigto linijoje (360°) jrankis turi bati ' —— o
jstumtas im £
Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.) 'g
PERIMTI NUSTATYI IRANKIO u
Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool: ‘ ‘ vzen.ouon. ‘ avRo. 2_

DL: delta ilgis T jrankiui
DR: delta spindulys T jrankiui

Programos
ikeltis

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui T e PRILLH Apzusias Tool | Grez. por. |Peastis [0
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija i ; —_—
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3 T e = 2 %L
IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad |
greiciau buty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj) orz[ 1, — -

M funkcija: -

M funkciia: 1 i‘ -"—:l,-

stamsasa e [ nes o [)] s el

::::er :’Iéank.ir.rink- §:\‘:M gﬂ
= [i]

IRANKIO
PAVADIN.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusmwi

101



Apdirbimo apibréztis

102

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

Frezavimas tolygia eiga arba

L

Frezavimas prieSinga eiga

g

2

smarT.NC:
Nominalus skersmuo?

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

rezimo parametrai

Apzualsa | Tool Grez. par. | pagetis [¢>

Skersmuo
Bylis 20
Istamos sylis .25
Pirm. grez. skersmuo o
i [
e
(=]
w7
&0
R
e
s100% |
R ;
v
OFF]  on

smarT.NC:
Saugus atstumas?

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@]e1o0stos auonsnva

Padetis Globalds duomenys ¢
saugos atstunas z____

Frezavimo bad. (M@3)




Apdil’bimo gl’upé ,,KOﬂtL_II'O pl’Ograma“ smarT.NC: programavimas Wbl
Kontlro programos apdirbimo grupeéje galima pasirinkti blokus jvairiy, Sraniio ssis 2
formuy jduby i kontaro daliy apdirbimui frezuojant: R e | —
Z X [ [+tee 7
Blokas Mygtukas Puslapis U C— L — %L
122 blokas, kontiro jdubos skobimas oot 122 104 R B (e o o onl 2
0 =y =
Saugos atstumas =z 'd’
_ . . 2 sau?os atstumas Eo——— 2\\ g E -E
22 blokas, kontiro jdubos papildomas T 22 108 o .| o— | g
skobimas ) T oo 1| (O
Eg [OFF] :N o
123 blokas, kontdro jdubos gylio T 128 110 = im £
glichtavimas ) b ' s
- . . UNIT 122 UNIT 22 UNIT 123 UNIT 124 UNIT 125 UNIT 275 UNIT 276 %
124 blokas, kontiro jdubos $ono i o 111 L DE| P | D5 = =] &
Slichtavimas <

=
125 blokas, kontdro dalis N7 128 113
.l

275 blokas, trochoid. kontdro dalis 116
276 blokas, 3D kontdro dalis NIt 278 118
]
130 blokas, kontdro jduba ant tasky Sablono [ sz 121
:—_}-
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122 b|°k°’ kontiro idUba smarT:NEf Dr‘?gramavimas ':i:gf::” "
Pasirinke kontdro jduba galite isskobti jvairios formos jdubas, kuriose gali ~ frankio iskvieta e ‘ |
bati ir saleliy. D o ] | i
Jei reikia, iSsamioje formoje Kontiras kiekvienai kontdro daliai gali bati v [t Kontire idupiaas : :
priskirtas atskiras gylis (FCL 2 funkcija). Siuo atveju visada reikia pradéti ‘H g

2 nuo giliausios jdubos. ]

;lﬁ' ) . . :élljil‘slaus koordinates

-0 Parametrai formoje Perziiira: fotinos wiss

-'g_ T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju .

© mygtuku) ! Numoer ... "

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

'S F: balansavimo pastiima [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/

= danteliui] [vedamas 0, jei turi bati jleidziama vertikaliai

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

<

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

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

Gylis: frezavimo gylis

|sttmimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida Sone

Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

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

104



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

Kontaro daliy sgrasa visada pradékite tik nuo giliausios
jdubos!

ISsamioje formoje Kontiiras galite apibrézti daugiausiai 9
kontdro dalis!

Apdirbimo apibréztis
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Programos
ikeltis

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool: smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

DL: delta ilgis T jrankiui TN SReTTNON1Z3DRELL. )
DR: delta spindulys T jrankiui ,
DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui s e i
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

—
IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad — gwg‘
grei€iau baty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj) e — +

Frez.par. [

. . - . . . [ veoes oo B = |
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai: i | [0 ° z

I Isank.ir.rink.

Suapvalinimo spindulys: jrankio vidurio tasko juostossuapvalinimo \ g %E
spindulys vidiniuose kampuose

Pastumos koeficientas %: procentinis koeficientas, kuriuo TNC ‘ ‘
sumazina apdirbimo pastiima, kai jrankis skobimo metu visiskai
jtraukiamas | medziaga. Jei naudosite pastimos mazinimo funkcija, tai
skobimo pastlimg galite nustatyti tokio dydzio, kad nustatytos juostos SHERT JNEE PreOranEvines
sanklotos metu (bendrieji duomenys) blty taikomos optimalios pjovimo Detalés pavirsiaus koordinatés?

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU fpzualss | Tool Frez.par. |<>
=

salygos. Tada TNC pagal nustatymus sumazins pastima peréjimuose " ]

TRANKIO

PERIMTI
PAVADIN.

VIEN.DUOM.

Apdirbimo apibréztis

Programos
ikeltis

arba siaurose vietose, todél bendras apdirbimo laikas turéty bati > oais
. IstUmos gylis -5
trumpesnis v sonine uziaida %
+ [ rrezavino paranstrai SEuTiningspinaL L—
] |
Y
@® % ‘
! %gaax %
oN

e

=]
@@-

|
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Konturas:

Gylis: atskirai apibréziami gyliai kiekvienai kontdro daliai (FCL 2

funkcija)

=)

Kontdro daliy sgrasa visada pradékite tik nuo giliausios
jdubos!

Jei kontiras apibréztas kaip salelé, tada TNC jvesta gylj
interpretuoja kaip salelés aukstj. |vesta verte, prie kurios
néra jokiy zenkly, yra susijusi su gabalo plokS§tuma!

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

8

gz,
bgF

=

: 'z,
[ A

b2

T

Saugos atstumas

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

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: progra
Kontdaro pavadini

mavimas
mas?

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+ [Bkontaro seonciviia

]
]
)
iC) [
lim} N
| \
i}

Tool | Frez.par. Kontaro geomstriis [(>

Kontaro pavadinimas

|
oz ¥

El

T "'j
g

-
= 6§%E£

S100% |
= g
2 . OF| ON

- [ e
d4=

E]

RODYTI RODYTT

NEU

[+]

NUSTATYM.

smarT.NC:
Saugus atstumas?

Programavimas

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@ Jeroos10s auonsrva

Globalds duomenys

SSUEOS atstumas

1aidos faktorius

Frezavimo bad. (M@3)

atitraukinas

p
E3 G
[
|CEE - —r-

L
g
v

7

[

=0

i
[+

E

°
B
3
2

.@m
T
[1]

Apdirbimo apibréztis
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108

22 blokas, papildomas skobimas

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

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

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

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

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

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty keiCiamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

kel

Programos

tis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

2 Kontdro idubimo apdaila

Apzualga \ Tool ‘ Frez.par. ‘>

[&] Em—
5@

F E g

{j I —
F E 53

Prad. spdor ir Ca—
Istamos gylis ~

PERIMTT
VIEN.DUOM.

NUSTATYH,
‘AR

IRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

=

» [ Jrrankio auonenys
(@]

. Nunber
"1 Nane

Programos
ikeltis
Apzualsa Tool | Frez.per. |
"
4] | 5
=0
5 —|= O
4{H 56 ¥
FE 500
1 |
= —I =%
i
1] —
orz 1, | I— A T
—I
M funkciija: LS
M funkcija:
S100% |
stanskais e [ nes o ] nes el
on
™ Isank.ir.rink.
B
|
PERIMTI NUSTATY TRANKIO




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:

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

=
=

|rankio tarp papildomai skobiamy sriciy traukimo iSilgai
kontlro esamame gylyje

|rankio tarp papildomai skobiamy sri€iy pakélimas saugiu
atstumu ir traukimas iki kitos iSskobimo srities pradzios
tasko

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

EA
]
-
H
(==

Atitraukimo pastima

smarT.NC: programavimas

Atitraukimo pastama?

Programos
ikeltis

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

> e

pEEREd

+ [ @ |s10pa10s duonenys

.m

=
I =]
A\

)

Tool | Frez.par. Globaids duomenvs |¢

[BfF ststraucinas .‘i
s
2
St
0
S
&d
s100% %1_
(‘I\\.
OFF | ON
=
B

Apdirbimo apibréztis
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123 blokas, konturo jdubos gylio Slichtavimas

Pasirinke gylio Slichtavimo bloka galite giliau Slichtuoti anksciau 122 bloku
iSskobtg kontdro jduba.

@ Gylio Slichtavimg visada butina atlikti pries Sono Slichtavima!

Parametrai formoje Perziiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gyl [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]
F: frezavimo pastima j gyli [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:
DL: delta ilgis T jrankiui
DR: delta spindulys T jrankiui
DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

i

Atitraukimo pastima

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

ikeltis

Programos

TNG:\5marTNCN123_DRILL. HU
F

v

<+ [@E123 «ont.

idub. pagr. slichtau

Apzualga [ Tool |Elobam= duo"ny=|

. Nunber
"1 Nane g 0@

1[4 | " B
siD) =
H 150 g
FE 500 %
?_'T‘
ey
5
$8=

Nusmrvi

VIEN.DUOM.

PERIMTI ‘

TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

ikeltis

Programos

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Irankio duomenys

SE

Apzualsa Tool |Globalas duomenys |

r o} -
5 I =
FE 150 Bl
FE 560 %L ‘
o [0 | e
LY e
orz 1] ——

M funkciia:
M funkcija:

Stamiklis @ Moz O Moq

[ Isank.ir.rink.

NUSTATY!

PERIMTI
VIEN.DUOM.

TRANKIO
PAVADIN.




124 blokas, kontiiro jdubos Sono Slichtavimas

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

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

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

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

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

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj)

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\snarTNC\123_DRILL.HU D

‘ Tool | Frez.par. |>

M

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusrnwi

] e JE=N
- = [@H124 «ontaro idub. sonu siichta s
-ﬂ FE 150 s
FE G500 %L
Istamos aylis o e
= P
Y
Y
e
! fameer e s1eex |
B nene @ v
- OFF]  oN

b

IRANKIO
PAVADIN.

E

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU SR

Tool | Frez.par. |<>

PERIMTI
VIEN.DUOM.

o]

(i) | H
' —
FE 50 & Q’
FE B v
oL
S
0 I s—%
g
nRz-
M funkciia:
= @ L e
M funkeiia: v
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:

Sono slichtavimo uzlaida: slichtavimo uZlaida, kai bitina atlikti keleta
Slichtavimo zingsniy

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Frezavimas tolygia eiga arba

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: programavimas e
Irankio iskvieta
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU I Tool | TR |< »

Trankio duomenys

(@] —
5
FE 150
FE 500

—
—
M funkcija:

. Nunber

I veme

Stamiklis @ naa (o) Mea

I Isank.ir.rink.

PERIMTI NUSTOTY TRANKIO
VIEN.DUOM. w PAVADIN.
smarT.NC: programavimas Grouronos
ikeltis

Suk. krypt.? Pagal laik. rod.=-1

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

#[ @ Js100a10s auomenys

Tool | Frez.par. Globalds duomenys |¢

Frezavino bad. (MO3> °




125 blokas, kontiro dalis smarT.NC: programavinmas proszosos
Kontiro daliy funkcija leidZia apdoroti atvirus ir uzdarus kontrus, kurie e e ’
apibrézti .HC programoje, arba buvo sukurti DXF keitikliu. : - e T -
ot 276 Kontdro linija 3D s @ ==
Pasirinkite tokius kontdro pradzios ir pabaigos taskus, kad r[3] B 0 B
@ likty pakankamai vietos pritraukimo ir atitraukimo judesiams! r@ s ¥ "
el = |[FoEn =
sonine uzlaida !‘*?7 \ vy )g
Frezauimo bad. (M@3> & |Li & = .h
Parametrai formoje Perziiira: FELTND Bea i © E2l 2
) ) ) o o . . T ver .. o
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju A priactintao soinautvs  [F—— || GAOHE ©
I8 Centrinis kampas [se oN o
mygtuku) . e £
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] ‘ @ %B ol
F: pastima j gyli [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui] e | %
F: frezavimo pastima | gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/ ‘ ‘ SR ‘ Qo
danteliui] <
Plokstumos koordinaté: gabalo plokStumos, su kuria susije jvesti
gyliai, koordinaté.
Gylis: frezavimo gylis
Istamimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida
Frezavimo biidas: frezavimas tolygia eiga, frezavimas priesSinga arba
svyruojancia eiga
Spindulio korekcija: apdirbti kairéje, deSinéje pakoreguoty ir
nepakoreguotg kontirg
Pritraukimo budas: tangentinis pritraukimas ant apskritimo lanko arba
tangentinis pritraukimas tieséje, arba vertikalus pritraukimas prie
kontdro @
Pritraukimo spindulys (naudingas tik tada, kai pasirinktas tangentinis

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

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

Kontiro pavadinimas: kontdro rinkmenos, kuri turi bGti apdorota,
pavadinimas (.HC). Jei naudojamas pasirenkamas DXF keitiklis, tai jj
naudodami kontirg galite sudaryti tiesiog formoje



Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:
DL: delta ilgis T jrankiui
DR: delta spindulys T jrankiui
DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3
IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:
Néra.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

&[ 2. Saugos atstumas

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNG:\smarTNC\123_DRILL.HU e Too1 ||
T[] C—
>
S
* Trankio duomenys 459
[ i 2
Lesi
W
—
s ;
M funkciia: —_|l®g
M funkciia:
[] nmoer ... Staniklis ® Moz o mea e,
B nene o ® 5
- I~ Isank.ir.rink. oFF]  on
g
|
PERIMTT NUSTATY IRANKIO

smarT.NC: programavimas
Saugus aukstis?

Programos
ikeltis

Globalas duomenys

*

=3

TNC: \snarTNC\123_DRILL .HU To01 | Frez.psr. Globalds duomenys |<
=

Saugos aukstis se ____ [

Apdirbimo apibréztis
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275 blokas, konturo griovelis

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

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

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

Frezavimo biidas: frezavimas tolygia eiga, frezavimas prieSinga arba
svyruojancia eiga

Griovelio plotis: jveskite griovelio plotj; jei jvesite jrankio skersmeniui
lygy griovelio plotj, tada TNC judés tik iSilgai apibrézto kontdro

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

Plokstumos koordinaté: gabalo plokStumos, su kuria susije jvesti
gyliai, koordinatée.

Gylis: frezavimo gylis
Istdmimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida

Kontiiro pavadinimas: kontdro rinkmenos, kuri turi bati apdorota,
pavadinimas (.HC). Jei naudojamas pasirenkamas DXF keitiklis, tai jj
naudodami kontirg galite sudaryti tiesiog formoje

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Prapiouos plotis
Ist. kieku.apsuk.
Pavirsiaus koordinatés

Apdoroiimo procesas
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool: smarT.NC: programavimas

. . Lo Irankio iskvieta
DL: delta ilgis T jrankiui TG aRaTTNONZE_DRELL 7 ApdoroTin processs

o kg © o
DR: delta spindulys T jrankiui -

Programos
ikeltis

» Apzvalsa  Tool | Taup. par. [0

DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui R ug| -
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija = »n
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3 ) T %’“"? EE
IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad — %“;LD .E
grei€iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j — 4
renginj) [ e B vt — =0 ®
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai: stansiais o [ nes  [7] nas % o g
I I8ank.ir.rink. ) —
|stiima Slichtuojant: jstima Slichtuojant Sone. Jei nejvesta, ‘ —EJ 2
Slichtuojama su 1 jstGmimu i i i.i F—— S
F $lichtavimas: pastima $lichtavimui [mm/min.], FU [mm/aps.] arba ‘ ‘ : = ‘ i 2‘

FZ [mm/danteliui]

Programos
ikeltis

smarT.NC: programavimas

Papildomi parametrai i$samioje formoje Bendrieji duomenys: Sl il el

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Apdorojimo procesas
Saugos atstumas . . =R

Tool | Idub. par. Globallds duomenys ‘4
Saugos atstunas 2 8

g |
2 saugos atstumas E 5 *‘;L

Frezavimo bad. (M@3)

2. Saugos atstumas )

Frezavimas tolygia eiga arba + [@]s100s105 auonervs

Bzl

o [Ee[F %._.ﬁ
1] -

Istamimo budas

Frezavimas prieSinga eiga

|leisti spiralés forma arba sro0x |

|leisti svyruojancia forma, arba @ &0 e @
|leisti vertikaliai ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

e RE
&
g
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276 blokas, 3D kontiiro dalis
Kontdro daliy funkcija suteikia galimybe apdoroti atvirus ir uzdarus

kontdrus, kurie apibrézti .HC programoje arba buvo sukurti DXF-keitikliu.

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

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

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

Gylis: frezavimo gylis; jei uzprogramuotas 0, TNC juda kontdro
paprogramés Z-koordinate

Istamimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida

Frezavimo biidas: frezavimas tolygia eiga, frezavimas prieSinga arba
svyruojancia eiga

Spindulio korekcija: apdirbti kairéje, deSinéje pakoreguotg ir
nepakoreguotg kontirg,

Pritraukimo budas: tangentinis pritraukimas ant apskritimo lanko arba
tangentinis pritraukimas tieséje, arba vertikalus pritraukimas prie kontro

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

smarT.NC:

programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU
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Vidurinio taSko kampas (naudingas tik tada, kai pasirinktas
tangentinis pritraukimas ant apskritimo lanko): apskritimo jtraukimo
kampas

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

Kontiro pavadinimas: kontdro rinkmenos, kuri turi biti apdorota,
pavadinimas (.HC). Jei naudojate pasirenkamg DXF keitiklj, kontdrg
galite sudaryti tiesiog formoje

Apdirbimo apibréztis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:
DL: delta ilgis T jrankiui
DR: delta spindulys T jrankiui
DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty keiCiamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:
Néra.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

L2

Saugus aukstis

Apdirbimo apibréztis

120

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Progranos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Trankio duomenys

. Number ...
"1 Nane

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Apzualga Tool | Frez.par. [0
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PAVADIN.

smarT.NC:
Saugus aukstis?

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Tool | Frez.par. Globalds duomenys [¢
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130 blokas, kontiro jduba tasky Sablone (FCL 3 funkcija)
Pasirinke §j BLOKA, jvairios formos jdubas, kuriose gali biti ir saleliy,
galite priskirti tasky Sablonui ir iSskobti.

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

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

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

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

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

Gylis: frezavimo gylis

Istamimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida Sone

Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

Kontiiro pavadinimas: kontdry daliy, kurios turi bati sujungtos,

sgrasas (.HC rinkmenos ). Jei naudojamas pasirenkamas DXF keitiklis,
tai jj naudodami kontdra galite sudaryti tiesiog formoje

Padétys arba taSky Sablonas: padéciy apibrézimas, kuriose TNC turi
apdirbti kontdro jdubas (zr. ,Pagrindai” 157 psl.)

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Programuojamuoju mygtuku nustatoma, ar atitinkama
kontdro dalis yra jduba, ar salelé!

Kontiro daliy sgrasa visada pradékite tik nuo jdubos (jei
reikia, giliausios)!

ISsamioje formoje Kontiiras galite apibrézti daugiausiai 9
kontdro dalis!

@

Apdirbimo apibréztis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:

Suapvalinimo spindulys: jrankio vidurio tasko juostossuapvalinimo
spindulys vidiniuose kampuose

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

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos.
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Trankio duomenys

l Number

i nane

I

Apzualga Tool ‘

M funkcija:
M funkcija:

[ Isank.ir.rink.

Frez.par.
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smarT.NC:

pProgramavimas

Detalés pavirsiaus koordinates?

Programos
ikeltis

Apdirbimo apibréztis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

2avimo parametrai

pzualgs | Tool
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Gylis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Kontiiras:

Gylis: atskirai apibréziami gyliai kiekvienai kontdro daliai (FCL 2

funkcija)

=)

Kontdro daliy sgrasg visada pradékite tik nuo giliausios
jdubos!

Jei kontiras apibréztas kaip salelé, TNC jvesta gyl

interpretuoja kaip salelés aukstj. |vesta verte, prie kurios

néra jokiy zenkly, yra susijusi su gabalo plok§tuma!

Jei prie gylio jvestas 0, taikomas perzidros formoje jduboms

pasirinktas gylis, salelés iSsikiSa iki gabalo plokStumos!

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

%
4

=

'z,
g }; ,

2

fi2

Saugos atstumas

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

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: programavi
Kontadro pavadinimas?

Programos
ikeltis
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TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Apdirbimo grupés ,,Plokstumos*

Plokstumos apdirbimo grupése plok§tumoms apdirbti galima pasirinkti

Siuos blokus:

Blokas Mygtukas

Puslapis

smarT.NC: programavimas Promrencs
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z

232 blokas, plok§tumos frezavimas

126

UNIT 232

Programa: 123_DRILL

. 700 Programos nustatymai

Apzuslas | Ruosinys | Pasirin. | Globai |

Ruosinio matmenys
Maz

malus taskas

x [ —
v e
z B

Trankio refer. taskas

[fiee
[iee
[

I Apibrézti atskaitos tasko Nr.

@

Globalds duomenys
Saugos atstumas

2 saugos atstumas
F padét. nustatymas
F atitraukimas

Apdirbimo apibréztis
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232 blokas, plokstumos frezavimas
Parametrai formoje Perziiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky, skai€ius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: frezavimo pastima | gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/
danteliui]
Frezavimo strategija: frezavimo strategijos pasirinkimas
1 asSies pradzios taskas: pradzios taskas pagrindinéje asyje
2 asies pradzios taskas: pradzios taskas Salutingje asyje
3 asSies pradzios taskas: pradzios taskas jrankio aSyje
3 asies pabaigos taskas: pabaigos taskas jrankio adyje
Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis
1 Soninis ilgis: frezuojamos plokStumos pagrindinéje asyje, susijusios
su pradzios tasku, ilgis
2 Soninis ilgis: frezuojamos plokstumos Salutinéje adyje, susijusios su
pradzios tasku, ilgis
Didziausias jstumimas: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
Atstumas Sone: Soninis atstumas, kuriuo jrankis juda uz plok$tumos

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Apzualaa ‘ Tool

(]

5
2 Plokstumu frezavimas 0

]

1 asies prad. taskas
2 ssies prad. taskas
3 asies prad. taskas
3 asies gal. taskas
Gylio uzlaida
1 puseés ilgis

. Nunber
"1 Nane

2 pusés ilgis
Maksimali istama
Soninis atstumas

Frez

para]
:L___J

+60
+20

VIEN.DUOM.

PERIMTI ‘

TRANKIO
PAVADIN.

Nusmrvi




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:
DL: delta ilgis T jrankiui
DR: delta spindulys T jrankiui
DR2: delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3
IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:

F Slichtavimas: pastima paskutiniam Slichtavimo pjaviui

Numeris
! [ Isank.ir.rink.
Pavadin.

Stamiklis © Moz O Moa

smarT.NC: programavimas jxﬁﬂ“
Irankio iskvieta
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU EELRED Tool ‘ Frez.par. [
¥ T [
>
S : I—
o W ey F[] e
r[j e
o [€] 0
[@] A= i1
DR W
M funkciia: ]
M funkciia: — (5“\ %L E

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusmwi

=

IRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC: programavimas
Apdirbimo planas (B8 / 1 / 2)7

Programos
ikeltis

Frezauimo parametrai

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU pzualgs | Tool

Frezauimo planas

1 asies prad. taskas
2 ssies prad. taskas
3 asies prad. taskas
3 asies gal. taskas
Gylio uzlaida

1 puseés ilgis

2 pusés ilgis
Maksimali istama
goninis atstumas

&licht. pastima (F>

Frez.par. |<>
7

‘EoEEC &

+0

[T s Q-

Fr} W

o

Fee [l el

||

5

|| s

EAEy

E

°
B
3
2

’&;m
i
L]

Apdirbimo apibréztis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys: smarT.NC: programavimas Prosranos
Saugus atstumas? e
Saugos atstumas T [PTTpe—
i, M [ Jsausos atstunas po— | "
E 2. Saugos atstumas ' [z ssusos atstunss s 4|
padet. nustatymas 750 G s i
Yy — Uzlaidos faktorius [IING W ‘
E = Padéties nustatymo pastima =
H * 1D |s1obalas duomenys T [
= E’“‘?‘
~ . . . W
«Eﬂ Uzlaidos koeficientas
i S |
B

e

]
]
R

«

g

@m
T
[1]

Apdirbimo apibréztis
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Specialiyjy UNIT apdirbimo grupé
Specialiyjy UNIT funkcijy apdirbimo grupéje galima pasirinkti Siuos
blokus:

Blokas Mygtukas  Puslapis

smarT.NC: programavimas hrosrancs
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z

225 blokas, graviravimas 130

290 blokas, interpoliacinis sukimas 132

(parinktis)

- Programa: 123_DRILL mm

. 700 Programos nustatymai

Apzualas | Ruosinys | Pasirin. | Globai |

Ruosinio matmenys
Maz

malus taskas

x [ —
v e
z B

Trankio refer. taskas

T
o8
e

I Apibrézti atskaitos tasko Nr.

@

Globalds duomenys
Saugos atstumas

2 saugos atstumas
F padét. nustatymas
F atitraukimas

UNIT 225

ABC]

UNIT 280

Apdirbimo apibréztis
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225 blokas, graviravimas
Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

F: pastima frezuojant (mm/min.)

F: pastima j gyli (mm/min.)

Tekstas: apibréZti graviruojama tekstg,

Zenklo aukstis: graviruojamo Zenklo aukstis mm (in)

F atstumo koeficientas: koeficientas, apibréziantis atstuma tarp
zenkly

Plokstumos koordinaté: gabalo plokStumos, su kuria susijes jvestas
gylis, koordinaté.

Gylis: graviravimo gylis

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui

DR: delta spindulys T jrankiui

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

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

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty keiCiamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Apzualaa Tool }

Frez.par. |
; [¥] !
[¥] CE—
v
v
[] S0 S Q
- E] [EQ ¥
) ekst. [ABC p
‘enklo aukstis 10 i
atstumo koef. e = ! ‘
‘avirsiaus koordinatés [+e
ivlis =2
koordinate @ ;
oy —
astana [ a—
H Numeris ..... e ;L
(] Pavagin. =..." @ W
\4 [oFF] oN
8 |
=
V
i} i
PERIMTI NUSTATY TRANKIO
VIEN.DUOM. M PAVADIN.
smarT.NC: Programmieren REouTORN;)
Einspeichern
Werkzeug-Aufruf
TNC:\smarTNC\123. HU Ubersicht Tool ‘ Frasparam. ‘“
- M
[§] CR— B
v e—e
— —_—
0 0
F @ See g
>
- rE] [EQ u
=~
DR W ?
M-Funktion:
M-Funktion: S
— [+ 2]
Spindel @ Moz C Me4q
Nummer ...
. I~ WZ-Vorausuahl steex []
Name Maal @“ ¥
[ EIN
S "j
(is —

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WERKZEUG-

WAHLEN
NAME




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:
Teksto iSdéstymas: nustatymas, ar tekstas turi bati iSdéstytas vienoje
tieséje, ar lanku.

Sukimo padétis: centrinio taSko kampas, kai TNC tekstq turi iSdéstyti
lanku.

Apskritimo spindulys: apskritimo spindulys, kuriuo TNC turi iSdéstyti
teksta (mm).

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

i, Saugos atstumas

& 2. Saugos atstumas

smarT.NC: programavimas ZZﬁxﬁ
Graviravimo tekstas?
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU EEiREn ‘ Tool Frez.par. |4,
M rexst . I
3 zenklo aukstis 10
T atstumo koef. c
2avirsiaus koordinates +0
3ylis -2
* [[AB]Frezavino parametrai Haany &= r E
[@] o ||
Eeme (|
g
R
S100%
G\‘ W
- [OFF oN
ABCabcl23
&4
|
i

smarT.NC: programavimas flomanes
Saugus atstumas?
TNC: \snarTNC\123_DRILL .HU Tool | Frez.par. Globalas duomenvs |<

[ ]sausos atstunas z

Apdirbimo apibréztis
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290 blokas, interpoliacinis sukimas (parinktis)
Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

Pjovimo greitis: pjovimo greitis (m/min.).

Pradinis skersmuo: pradinio taSko X kampas, jveskite skersmeni.
Z kontiiro paleistis: pradinio tasko Z kampas.

Galinis skersmuo: galinio tasko X kampas, jveskite skersmenj.

Z kontiiro pabaiga: galinio tadko Z kampas.

Apdirbimo kryptis: apdirbimo prie$ arba pagal laikrodzio rodykle.

Interpol. asis: apibréZti interpoliuojancios aSies pavadinima.

Papildomi parametrai i8samioje formoje Tool:

DL: delta ilgis T jrankiui
DR: delta spindulys T jrankiui
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
grei€iau baty keiCiamas jrankis (atsizvelgiant | jrenginj)

smarT.NC:

Programavimas

Programos

: il ikeltis
Irankio iskvieta
TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU Apzualaa ‘ Toor | suk. par. |0
E "
[B] R
»
Piovino greitis uc e
. 3 Pastama @.3 s
Pradinis skersmuo X +0 Q.
Kontlro paleistis Z +0 W
Galinis skersauo X [
Kontaro pabaisa Z +0 T I
e
Apdirb. kryptis © (‘ % i1
chceec
Asies interp. R s ;
X koordinate
¥ koordinate [
WL 00000 Pastama FHAX S5100% g‘
I3 ER QT
ausdin. ... ¥
& OFF| ON
&
|
1 1 1 T 1 T 1
smarT.NC: programavimas Rioaonos
. P . ikeltis
Irankio iskvieta
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU e Tool ‘ B ‘4,
i ] E— &
" —
v =
- [ o[
S
* [} Jzrenkio auomenys o[ I ‘
M funkciia: T =
M funkciia: —
i |
I~ Isank.ir.rink. =h '?
\ L
&8
@3
Numeris ...
s100% g’
H Pavadin. "..." Qr v
= OFF| OoN
s | o
&5 |
PERIMTI W) TRANKIO




Programos

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Sukimo parametrai: smarT.NC: programavimas

. . B ) Pjovimo greitis Cm/min.31%? P
Pradinis kampas: pradinis kampas XY plokstumoje. TS TaETCNZSE eI R - .
Apimties pavirsiaus kampas: pirmojo apdirbamo pavirsiaus kampas. |, = e
. . i i e . Pradinis skersauo X e
Plokstumos kampas: antrojo apdirbamo pavirSiaus kampas. D CEIED & C— %L
Kontiiro kampo spindulys: kampy suapvalinimas tarp abiejy 2 5"“" Fomcrs D Tt e —— n
apdirbamy ploty (mm). . ‘-’ ;ﬁ
Saugus aukstis: absoliutinis aukstis, kuriame jrankis ir ruosinys negali L S g
susidurti. o nuL o
Perif. pavirs.kampas e
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M5. Jei <> " Tole o om— 3
parinktas rezimas MILL, galite apibréZzti suklio apsuky skaiciy, ir —r FED CEtD i o] o o
sukimosi kryptj. . : g S
o [ res o [@] re= o ) @[ —
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys: L L =
©
E Saugos atstumas ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 2.

Programos
ikeltis

smarT.NC: programavimas
Saugus atstumas?

TNC: \snarTNC\123_DRILL .HU Tool | suk. par. Globalas duomenvs |<

[ Jsausos atstunas z

* | @ |s10palas duomenys

k},) H %{aay :
oFF]  on
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Pagrindiné zondavimo grupé

Pagrindinéje zondavimo grupéje pasirinkite Sias funkcines grupes:

Funkciné grupé

Mygtukas

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

SUKIMAS:
Zondavimo funkcijos automatiniam pagrindinio sukimo
nustatymui

ISANKSTINIS PASIRINKIMAS:
Zondavimo funkcijos automatiniam atskaitos tasko
nustatymui

ISAN.PAS.

MATAVIMAS:
Zondavimo funkcijos automatiniam gabalo matavimui

MATAVIMAS

SPEC. FUNKCIJOS:
Specialiosios funkcijos zondavimo sistemos duomenims
nustatyti

SPECIAL.
FUNKCIJOS

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z

<o [Eprosrsns: 12a-0RrLL mn apzva1sa | Ruosins | Pesirin. | G1obst |

Ruosinio matmenys
. 2@l 720 Programos nustatynai i o

taskas

M

Y p— TE—
v [+ [+1ee
- s O

Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr.

> |

[ i=hit ]
Saugos atstumas iz
2 saugos atstumas e || 8 ;_L
F padet. nustatymas [7se @ W
F atitraukimas [esss
b . s100% g’
» - ]
=] oFF]  on
(- s
(Y= 6*%[:
-
sukides | TeeN.PRs. | MATAVIMAS | goeorq KIN. DUOM.| IRANKIS | coccco
FUNKCIJOS ? \3 Dmﬁ:m

KINEMATIKA:
Zondavimo funkcijos jrenginio kinematikai tikrinti ir
optimizuoti

KIN. DUOM.
"
L4

|RANKIS:
Zondavimo funkcijos automatiniam jrankio matavimui

TRANKIS

zondavimo sistemos cikly zinyne naudotojui.

=)

ISsamy zondavimo cikly veikimo bido apradyma rasite




Funkciné grupé ,,Sukimas*“

Sukimo funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus, kad baty galima

automatiSkai nustatyti pagrindinj sukima;:

Blokas

400 blokas, sukimas virs tiesés

401 blokas, 2 angy sukimas

402 blokas, 2 kais¢iy sukimas

403 blokas, sukimo asies sukimas

smarT.NC: programavimas lcibe
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z

Programa: 123_DRILL mm

Ruosinio matmenys
o 700 Programos nustatymai Rl

UNIT 400

|
0
1 |
> -
>
a1

UNIT 4@1
=

=

UNIT 402
e

o=

Apzualga | Ruosinys | Pasirin. | Global | L =]
=
a: malus taskas —
x w0 +100
v [ [wee I ;
z -0 +0 W
Trankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. Ao
o St
2 ]
Globalds duomenys
Saugos atstumas Z
2 saugos atstumas &3 :\ .a’_:l,_.
F pagst. nustatvmss [0 &+
F atitraukimas EEEEE]
s100%
@« W
OFF]  oN

UNIT 43 | UNIT 405

405 blokas, C aSies sukimas

Apdirbimo apibréztis
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Funkciné grupé ,ISankstinis pasirinkimas“

(atskaitos taskas)

ISankstinio pasirinkimo funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus,
kad bty galima automatiskai nustatyti atskaitos taska:

smarT.NC:

programavimas

Programos
ikeltis

Blokas Mygtukas
408 blokas, vidinis griovelio atskaitos taSkas oNaT 408
(FCL 3 funkcija) o

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

410 blokas, staCiakampio vidinis atskaitos taskas

UNIT 410

411 blokas, staciakampio iSorinis atskaitos taskas

UNIT 411

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Ruosinio matmenys
-1 [EEl7e0 Programos nustatymai bl 5 R,

UNIT 410

Programa: 123_DRILL mm

b -
b
b -
b (-
P
(-

Irankio asis

z

UNIT 411 | UNIT 412

Apzualga | Ruosinys | Pasirin. |Global | | M =
)
K taskas =
% [+ [+1e@
z [ e ¥
Trankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. =2
15 e
ooy
Globalls duomenys
Saugos atstumas z
2 saugos atstumas E3 s %
F padét. nustatvnas 750 @ +
F atitraukinas EEEES]
s100%
@ %
oN
&4
T e
UNIT 413 | unzT 414 | unzT a1 ]
P
Bl B L

412 blokas, apskritimo vidinis atskaitos taskas

413 blokas, apskritimo iSorinis atskaitos taskas

2 z
ok 8
:

414 blokas, kampo iSorinis atskaitos taskas

s
g
&
2
3
S

415 blokas, kampo vidinis atskaitos taskas It a1s
416 blokas, skylés apskritimo atskaitos tasSkas NI ats




Blokas Mygtukas

417 blokas, zondavimo sistemos aSies atskaitos taskas NIT a17

418 blokas, 4 angy atskaitos tasSkas Wit aze

e " o

419 blokas, atskiros aSies atskaitos taskas
=)

Apdirbimo apibréztis
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Funkciné grupé ,,Matavimas*“

Matavimo funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus, kad baty

galima automatiSkai iSmatuoti gabala:

Blokas

420 blokas, kampo matavimas

UNIT 420

=
<
Q
-
c
x
[
7}

421 blokas, angos matavimas

S
g
=
»
]
N

<

422 blokas, apvalaus kaiS€io matavimas

UNIT 422

423 blokas, staiakampio vidaus matavimas

smarT.NC: programavimas fEouranos
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Irankio asis z

e Programa: 123_DRILL mm

Ap2ualas | Ruoinys | Pasirin. | Globai |

|
|
L -
b -
» (-
b (-

4|

P e AOE—
v [+ [+1e@
C Eaam O

Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr.

@
Globalds duomenys

Saugos atstumas iz
2 saugos atstumas [se
F padét. nustatynas e
F atitraukimas [ECEEE

a;["

W

T [
e

e

s1e0% |
& 4
oN

UNIT 420

2

UNIT 421

UNIT 422

(e 1

UNIT 423 | UNIT 424 ‘

=

424 blokas, staiakampio iSorés matavimas

UNIT 424

425 blokas, plocio viduje matavimas

UNIT 425

426 blokas, plocio iSoréje matavimas

UNIT 426

o

427 blokas, koordinagiy matavimas

UNIT 427

iy
£l




Blokas Mygtukas

430 blokas, skylés apskritimo matavimas

431 blokas, plok§tumos matavimas Nzt as1
44

Apdirbimo apibréztis
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Funkciné grupé ,,Specialiosios funkcijos*

Specialiy funkcijy funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus:

Blokas

Mygtukas

441 blokas, zondavimo parametrai

UNIT 441
bl

460 blokas, 3D zond.sist.kalibravimas

UNIT 460
=

smarT.NC: programavimas FouTonos
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Irankio asis z
<o Prograna: 123_DRILL ma Aozuaiss | Ruosinvs |Pesizin. [siobat| M [
Ruosinio matmenys ata
x [ I —
G — T —
z -40 +0

Irankio refer. taskas

I Apibrézti atskaitos tasko Nr.

@

Globalds duomenys
Saugos atstumas

2 saugos atstumas
F padét. nustatymas

‘ ‘ UNIT 441

b7

UNIT 480

2




Funkciné grupé ,,Kinematinis matavimas*“
(pasirinktis)
Kinematinio matavimo funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus:

Blokas Mygtukas

450 blokas, kinematikos iSsaugojimas/atstatymas

451 blokas, kinematikos tikrinimas/optimizavimas

452 blokas, iSankstinio pasirinkimo kompensavimas

460 blokas, 3D zondo sistemos kalibravimas

smarT.NC: programavimas REopronos
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z
ve rograma: 123_DRILL mm apzualga |Ruosinys | Pasirin. |Globa1 | M =
a a0 By " Ruosinio matmenys —
S| C— T —
v o e IE ;
z -40 +0 1%
Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. TN n
e =v
il |

UNIT 450 | UNIT 451

A

|

UNIT 452

@A

Globalds duomenys

Saugos atstunas Z
2 saugos atstunas 53 i %}_
F padét. nustatymas 750 Gl

F atitraukimas EEEEL]

=[m

gz
A%
:

g
- g

@m
i
!

UNIT 450
=

Apdirbimo apibréztis
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Funkciné grupé ,Irankis“

Irankio funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus, kad baty galima

automatiSkai iSmatuoti jrankj:

Blokas

Mygtukas

480 blokas, TT: TT kalibravimas

481 blokas, TT: jrankio ilgio matavimas

UNIT 481

482 blokas, TT: jrankio spindulio matavimas

483 blokas, TT: viso jrankio matavimas

smarT.NC: programavimas hEourance ‘
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z

v e

[E|prosrana: 123_pRILL mm

Ap2us19s | Ruosinys | Pasirin. | Global |

UNIT 482

-

3 | — [T —
v [EC [+1ee
z [Fae [E—

Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr.

[
Globalds duomenys

Saugos atstumas z—
2 saugos atstumas E
F padst. nustatymas o
F atitraukimas [sss

UNIT

a2

483 ‘ ‘




Pagrindiné grupé ,,Perskaiciavimas*“ smarT.NC: programavimas e
Pagrindinéje perskaiciavimo grupéje galima pasirinkti koordinaciy TG \2marTNGN 122 ORILL .Hu Trankio ssis 3 _
perskaiciavimo funkcijas: vo [E7prosrana: 123_0RILL mn sinvs | pasirin. | Global | i
s - [Fteo s [
Funkcija Mygtukas Puslapis L %L
141 BLOKAS (FCL 2 FUNKCIJA): w1 144 os tasko nr. T 0
Nulinio tasko perkélimas Y OON
S — |V E| 2
8 BLOKAS (FCL 2 funkcija): o 145 E— i 'g_
Atspindéjimas (G550) e 8 ©
[OFF] ON o
10 BLOKAS (FCL 2 fUnkCija): UNIT 10 145 shg E
Sukimas @< -§
11 BLOKAS (FCL 2 funkcija): ] -"C) - | B 000=] 3
Mastelio parinkimas @ <
140 BLOKAS (FCL 2 funkcija): NiT_140 147
Apdirbimo plok§tumos pasukimas, @
naudojant PLANE funkcijg
247 BLOKAS: et 247 149
ISankstinio pasirinkimo numeris AN
7 BLOKAS (FCL 2 FUNKCIJA, 2 ot 7 150
PROGRAMUOJAMUYJY MYGTUKUY JUOSTA): 5?
Nulinio tasko perkélimas nulinio tasko lenteléje
404 BLOKAS (2 programuojamujy 150
mygtuky juosta): -

pagrindinio sukimo nustatymas @

143




141 blokas, nulinio tasko perkélimas SERT.NE8 PREErEnEvAnes erosrencs
Naudodami nulinio tasko perkélimo 141 bloka apibrésite nulinio tasko fitoke o s et pa"’
perkélimg atskirose asyse tiesiogiai jvesdami perkélimo vertes arba - "
nustate nulinio tasko lentelés numerj. Nulinio tasko lentelé turi bati ' S —
nustatyta programos antrastéje. SRR Ao b e, TH
W Programuojamuoju mygtuku pasirinkite norimg apibrézties bldg T ‘
=] ?H?
:§ Nulinio tasko perkélimg apibrézkite jvede verte -
e = ;%‘
Q. LentELE Nulinio tasko perkélima apibrézkite nulinio tadko lenteléje. - T
g |veskite nulinio tasko numerj arba parinkite F B %“
£ programuojamuoju mygtuku PARINKTI NUMER|. Jei reikia, A—¢ L2 =
'S parinkite nuliniy tasky lentele. = W\ &=
s [ Nulinio tasko perkélimo atstata = e I
-g- ATSTATYTI ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ E
<
Jei parinkote nuliniy tasky lentele, TNC uzprogramuotus SnarT.NC: programsvimas
@ eilu€iy numerius naudoja tik iki kito nulinio tasko numerio Tul. G8k. Vishdn A8 NenRCLoST rss
(nulinio tasko perkélimas blokais) jjungimo. TG NsmorTNON123-DRILL.HY
K Llskaitcs tasko numeris |G |
Visigka nulinio tasko perkeélimo atstata: paspauskite » pmeclies _ =
programuojamajj mygtuka NULINIO TASKO PERKELIMO e S} ‘
ATSTATA. Jei nulinio tasko atstatg norite atlikti tik atskirose £
asyse, tai prie Siy asiy formoje jveskite 0. T éﬁi‘
v |elis %gaax %
- on
i === <E
=l R
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8 blokas, atspindéjimas (FCL 2 funkcija)
8 bloko langeliuose apibrésite norimas atspindéjimo asis.

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

Atspindéjimo atstata: 8 blokg apibrézZkite be atspindéjimo asiy.

10 blokas, sukimas (FCL 2 funkcija)

10 bloku ,Sukimas* apibrésite sukimo kampa, kuriuo smarT.NC turi
pasukti vykdant toliau apibréZtus apdirbimo procesus aktyvioje apdirbimo
plokstumoje.

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

@ Prie$ 10 ciklg turi bati uzprogramuotas maziausiai vienas

Sukimo atstata: 10 bloke prie sukimo nustatykite 0.

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

Veidrodiniu bddu pavaizd. as$is?
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU rE
Veidr. bidu pau.asys el [ =]
= rz —=
3io)|s veid.vaiz.
W
T
Hesb
i
S
85+]
S100%
- =
@/ ; OFF | ON
I ) :

D B &d-]
smarT.NC: programavimas ::ﬁﬂ”
Sukimosi kampas?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Suk. kam. _
"B
v B =
10 Suki
W
vk A
Deri
5T
S
eyl
Ss1eex |
ROT > %
OFF | ON
S
&L=

B
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11 blokas, mastelio parinkimas (FCL 2 funkcija)

11 bloke apibrézkite matavimo koeficienta, kuriuo véliau apibrézti
apdirbimai bus padidinami arba sumazinami.

=)

|renginio parametru MP7411 nustatysite, kur matavimo
koeficientas turi bati taikomas — aktyvioje apdirbimo
plokstumoje ar ir jrankio asyje.

Matavimo koeficiento atstata: 11 bloke prie matavimo
koeficiento nustatykite 1.

smarT.NC: programavimas
Apdorojimo vieneto pabaiga

Programos
ikeltis

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU
:
|
« [R]s1 Mesteio parinkinas

Mat. fakt.

BxSCL

-
|




140 blokas, plokstumos pasukimas (FCL 2 funkcija)

Apdirbimo plokstumos pasukimo funkcijas turi atblokuoti
@ jrenginio gamintojas!

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

Naudodami 140 blokg galite apibréZzti jvairiais badais pasuktas apdirbimo
plokStumas. Plokstumos apibréztis ir padeciy nustatymo eigg galite
nustatyti atskirai.

smarT.NC: programavimas

Erdvinis kampas A7

Programos.
ikeltis

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

» [ J19e Pakreipti piokstuna

SPATIAL

PROJECTED

EULER 1

Plokstumos apibrézimas

[PLANE SPATIAL
er. k. A

Padéties nustat. elgs.

[FiovE E‘—’?
Saugos atstumas z 4
F padét. nustatynas
Pasirink. pokr. kryptis g a’_],_.
C Teigianas
O Neigianas
% |
Transfornacijos bado pasir. A %1-
@ Automatinis == 5
C Pasukti stala + saluute
C Koordin. sist. sukimas =
#90]
VECTOR POINTS | REL. SPA.
. et

NES NS

AXIAL ‘ RESET

=
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Galima naudotis Siomis plok§tumy apibréztimis:

Plokstumos apibrézties tipas

=
<
Q
(=
c
=
)
7]

PlokStumos apibréZtis erdviniu kampu sPaTTAL

P

PlokStumos apibréztis projekcijos kampu PROJECTED

I

Plokstumos apibréztis Oilerio kampu

:

PlokStumos apibréztis vektoriais

=
m
Q
&
o
£l

[

Plok&tumos apibréztis trim taskais

Prieauginio erdvinio kampo apibréztis e s,

@

ASies kampo apibréztis (FCL 3 funkcija) AxiAL

Apdirbimo plokStumos funkcijos atstata ReseT

|

Padéciy nustatymo eigq, pasukimo krypties pasirinkima ir transformacijos
tipa galima perjungti programuojamuoju mygtuku.

Transformacijos tipas naudojamas tik atliekant
transformacijas su C asimi (apvalus stalas).



247 blokas, atskaitos tasko pasirinkimas

247 bloku apibrésite atskaitos taska i§ aktyvios iSankstiniy pasirinkimy
lentelés.

smarT.NC: programavimas
Atskaitos tasko numeris?

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU T e

247 Naujas referenc. taskas

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

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

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

@ PrieS pradédami naudoti 7 blokg, programos antrastéje turite

Jei nulinio tadko perkélima norite apibrézti koordinaciy,
jvestimi: naudokite atviro, nekoduoto teksto dialogo bloka (zr.
,40 blokas, atviro, nekoduoto teksto dialogo blokas” 156 psl.).

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

404 blokas, pagrindinio sukimo nustatymas

Naudodami 404 blokg nustatykite norimg pagrindinj sukima. DaZniausiai
naudojamas pagrindiniy sukimu, nustatyty zondavimo funkcijomis,
atstatai.

smarT.NC: programavimas
Atskaitos tasko lentelés num.?

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU D (A RS _
- " g
1 [ =
7 Atskait taske kel.
W
5 |
PR LY
gy
s |
e
S100% |
2 7
]7 ® ON
s |
~ ' =
PASIRIN.
NUMERT
smarT.NC: programavimas Programos
= : ikeltis
Isankst. sukimo kampo nustat.
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU o T e e e =
® = Numeris lenteléie C— e
—
) |[924 Nustatyti SUKIMA
- [l ustatyti - Q
W
1 i |
PRI TS
g
s [
s
S100% |
/(\ROT ) %’
ON
s |
| 4]




Pagrindiné grupé ,,.Specialiosios funkcijos*
Specialiyjy funkcijy pagrindinéje grupéje galima pasirinkti jvairiausiy

smarT.NC: programavimas Prorencs
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z

oo [ETrrosrans: 123-0R1LL an

-1 [Egll 00 Prosrancs nustatynai

UNIT 793

UNIT 151
GM o]
P_END PEN

CALL

Aozvatss | Ruosinys | Pesizin. [siober| M [
¢ pe— SIO—
v m——— mw 5 B
z -0 ) W
G o
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. T n
=
] =
L w Y
Globalas duonenvs ¢
Saugos atstumas 2
2 saugos atstumas 3 i“ a"_],_.
5 e e | — v |+
F atitraukimas 98989
S100%
@ ¥
OFF | ON
=B
4
UNIT 70 UNIT 6@ UNIT Se UNIT 4@ /
I’ r 4 [ntae
9[> 2 [er el |

funkcijy:
Funkcija Puslapis
151 BLOKAS: 152
programos iSkvietimas
799 BLOKAS: 153
Programos pabaigos blokas
70 BLOKAS: 154
padéties nustatymo rinkinio jvedimas
60 BLOKAS: 155
papildomy M funkcijy jvedimas
50 BLOKAS: 155
atskiras jrankio iSkvietimas
40 BLOKAS: 156
atviro, nekoduoto teksto dialogo blokas
700 BLOKAS (2 programuojamujy, 49

mygtuky juosta):
programos nustatymai

Apdirbimo apibréztis
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151 blokas, programos iSkvietimas
Naudodami §j bloka, i§ smarT.NC galite iSkviesti bet kokig programa su
Siais rinkmeny tipais:
smarT.NC bloky programa (rinkmenos tipas — .HU)
Atviro, nekoduoto teksto dialogo programa (rinkmenos tipas .H)
DIN/ISO programa (rinkmenos tipas .1)

Parametrai perzitiros formoje:

Programos pavadinimas: jveskite iSkvieCiamos programos marsruto
pavadinimg

=)

Jei pageidaujamg programa norite pasirinkti
programuojamuoju mygtuku (iSSokantis langas, zr.
paveikslélj deSinéje, apacioje), kataloge turi bati iSsaugota
TNC:\smarTNC!

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

smarT.NC: programavimas
Programos iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

-

151 Programos iskuieta

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

Programos pavadinim.

NUSTATYM.

&2

NUSTATYM. | NUSTATYM.
“3

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Programos pavadinim.

151 Programos iskuieta

l>fi|

lim|

PRADZIA

PABATEA PUSLAPIS | PUSLAPIS

% PEEITINCIT T3iIE T )
Pasirinkti faila = X

Nutraukti

IESKOTT




799 blokas, programos pabaigos blokas

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

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

Galinés padéties pritraukimas: prireikus jvedama padetis, kuri turi
bati pritraukta programos pabaigoje. Padéciy seka: i$ pradziy jrankio
asis (Z), tada apdirbimo plokstuma (X/Y)

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

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

M92: jvestos koordinatés susijusios su jrenginio gamintojo apibrézta,
jrenginiui nustatyta padétimi (M92)

smarT.NC:

pProgramavimas
Papildoma funkcija M?

Programos
ikeltis

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

>
+  [E_J798 Progranos pavaisa

M funkcija:

12|
M tunkcija: U

I Priartinti pabaigos padéti

e
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8
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Programos
ikeltis

70 blokas, padéties nustatymo blokas smarT.NC: programavimas
Naudojant 3j bloka galite apibrézti padéties nustatyma, kurj TNC turi atlikti ~ o°rdinatéss

e TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU 2 koordinate [
tarp atitinkamy_ bloky. = =l
. . s it o monivsciriiois [
Parametrai: + [=Hre paseties nustatmas Y kooratnate — I i
» Galinés padéties pritraukimas: prireikus jvedama padétis, kurig turi = = = 1
Fe] pritraukti TNC. Padéciy seka: i$ pradziy jrankio asis (Z), tada apdirbimo . L«»“m‘!
N < =y
-0 plokStuma (X/Y)
2 Gabalo atskaitos sistema:jvestos koordinatés susijusios su aktyviu Q ‘9"
s gabalo atskaitos tasku —
o M91: jvestos koordinatés susijusios su jrenginio nuliniu tasku (M91) N on
§ M92: jvestos koordinatés susijusios su jrenginio gamintojo apibrézta, k & %B
2 jrenginiui nustatyta padétimi (M92)
g B
<

154



60 blokas, M funkcijos blokas
Naudodami §j blokg galite apibrézti bet kurig papildoma M funkcija.

Parametrai:
M funkcija: bet kurios papildomos M funkcijos jvestis

50 blokas, atskiras jrankio iSkvietimas
Naudodami §j blokg galite apibrézti atskirg jrankio iSkvietima.
Parametrai perzidros formoje:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
DL: Delta ilgis T jrankiui
DR: Delta spindulys T jrankiui
DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui
M funkcijos apibréztis: prireikus bet kurios papildomos M funkcijos
jvestis
Pirminés padéties apibreéztis: prireikus jvedama padétis, kuri turi bati
pritraukta pakeitus jrankj. Padéciy seka: iS pradziy apdirbimo
plokstuma (X/Y), tada jrankio asis (Z)

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

smarT.NC: programavimas jxﬁxﬁ
Papildoma funkcija M?
TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU [ GOnCiEnan o |
M funkcija: - =
= i
—
> =
“lse Papild funkcijos M
+ [EZJse rapidonos funkcisos - [
W
i |
e
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S
R
S100%
@ W
OFF | ON
°
g
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smarT.NC: programavimas ?2ﬂﬂ”
: A 5 ikelti
Irankio iskvieta
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU T _ =
s\ _
. ——
DI
* sa Irankio iskuieta
Dl | Q-
oz, — ¥
" Apibrezti M funkciia - =
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[~ Apibr. isanks. padét. nustat.
e
@
| —
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M [FMAX N %
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s
ﬂ =
B
PERIMTT NUSTATY IRANKIO
VIEN.DUOM. PAVADIN.
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40 blokas, atviro, nekoduoto teksto dialogo blokas
Naudodami §j bloka atviro, nekoduoto teksto dialogo sekg galite jterpti
tarp apdirbamy bloky. Jis naudojamas tada, kai

reikia TNC funkcijy, kurioms formoje dar neatliktos jvestys

norite apibrézti gamintojo ciklus

|terpiamy atviro, nekoduoto teksto dialogo sitlymy skai€ius
@ vienoje sekoje yra neribotas!

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

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

mygtukais

STOP sidlymas STOP mygtuku

Atskiras M funkcijos iSkvietimas ASCII mygtuku M

Irankio iSkvietimas mygtuku TOOL CALL

Ciklo apibréztys

Zondavimo ciklo apibréztys

Programos dalies kartojimas/subprogramos technika

Q parametro programavimas

smarT.NC:

Pastama? F=

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Apdirbimo padéciy apibrézimas
Pagrindai

Apdirbimo padétis tiesiogiai galite apibrézti atitinkamo apdirbimo zZingsnio
perziaros formoje 1, prie staCiakampiy koordinaciy (zr. paveikslélj
desinéje virSuje). Jei apibrézti norite daugiau nei trijose padétyse arba
apdirbimo Sablone, iSsamioje padéciy formoje (2) jveskite iki 6 padéciy
— taigi iki 9 apdirbimo padéciy — arba pasirinktinai apibrézkite skirtingus
apdirbimo Sablonus.

Didéjancias vertes jvesti galima tik nuo 2 apdirbimo padéties. Perjungti

galima mygtuku | arba programuojamuoju mygtuku, jvesti reikia
absoliutine 1 apdirbimo padét.

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

Sablono generatoriumi apibréztas apdirbimo padétis smarT.NC
automatiSkai iSsaugo tasky lenteléje (.HP-rinkmena), kuria galite
pasinaudoti bet kada. Itin prakti§ka yra galimybé paslépti arba uzblokuoti
bet kokias, grafiniu biddu atrenkamas apdirbimo padétis.

Jei tasky lentele naudojote ankstesnése valdikliy versijoje (.PNT
rinkmenos), naudodami sasajq jg galite nuskaityti ir smarT.NC.

Jei apdirbimo Sablony prireikia daznai, naudokités

@ apibrézties galimybe iSsamioje padéciy formoje. Jei reikia
dideliy apdirbimo Sablony nereguliariai, naudokite Sablony
generatoriy.

smarT.NC:

pProgramavimas
Apdorojimo padéties X | oordinate

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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Apdirbimo padéciy naudojimas dar karta

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

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



Apdirbimo Sablono apibréztis iSsamioje padéciy
formoje

Pasirinkite be kurj apdirbimo blokg
Pasirinkite iSsamig formg Padétys

Programuojamuoju mygtuku pasirinkite norimg apdirbimo
Sablong

Jei apibrézéte apdirbimo Sablone, tada smarT.NC,
taupydama vietg, perzidros formoje vietoje jvesties verciy
rodo atitinkamg nurodomajj teksta su jam priklausanciu
grafiku.

Pakeitimus galite atlikti iSsamioje formoje Padétis!

smarT.NC:

pProgramavimas

Apdorojimo padéties X koordinate

ikeltis

Prosranos ‘
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smarT.NC:

programavimas

Irankio iskvieta

ikeltis

Programos ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Atskira eilé, tiesi arba pasukta

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

2 aSies pradzios taskas: eilés pradzios tasko koordinaté
apdirbimo plokStumos 3alutinéje aSyje

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

Apdirbimo procesuy skai€ius: bendras apdirbimo padéciy
skaicius

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

Pavirsiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté

smarT.NC: programavimas

Pradinis taskas X koordinateije

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

adétys sarase

E=a2

9

PADETYS TASKAS

Bl [ ¢ ]

TLe

E:
o
P

Apzualsa | Tool | Brez. par. Padstis [(

1 asies prad. taskas
2 ssies prad. taskas
Atstumas D
Apdorojimu skaicius
Sukinas
Pavirsiaus koordinatés
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:
i
W

T [
e

d
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Sablonas, tiesiai, pasukus arba pakreipus smarT.NC: programavimas

L 2 L e 0

seaLonas 1 aSies pradzios taskas: Sablono pradzios tasko koordinate | Fr2dinis taskas X koordinatéje , g
apdirbimo plok$tumos pagrindinéje asSyje - BN R & N
LI )N

2 asSies pradzios taskas: Sablono pradzios tasko koordinaté B C¥s G (ete = ‘0

apdirbimo plokStumos Salutinéje asyje gimfunce oo —— 2 L e

1 aSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padédiy vy e - %

apdirbimo plok§tumos pagrindingje asyje. Galima jvesti g e — E“’i’ -

teigiama arba neigiama verte ot TG P LA, NTY

2 aSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy & %E %

apdirbimo plok$tumos $alutinéje asSyje. Galima jvesti ]

teigiama arba neigiama verte = g Q

Stulpeliy skai€ius: bendras Sablono stulpeliy skaicius — g

Eilu€iy skaicius: bendras Sablono eiluiy skai€ius » &4 =) ‘S

Sukimas: kampas, kuriuo visas $ablonas pasukamas apie B =T =

. v v . v L . . . . . e - u
wes_ta_.pradzmsvtaskq. AE§ka|tos asis: pagrlndl_ne ak_tywvo.s [« ][ ] (ESY o

apdirbimo plokStumos aSis (pvz., X naudojant jrankio asj Z). <

Galima jvesti teigiama arba neigiama verte

Pagrindinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos pagrindiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj tadkg. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte.

Salutinés asies sukimo padeétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos Salutiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant i jvestg pradinj taska. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte.

PavirSiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté

aSies sukimo padétis kartu veikia anksc¢iau atliktg viso

Sablono sukima. @
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Rémas, tiesiai, pasukus arba pakreipus smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

reres 1 asies pradzios taskas: rémo pradZios tadko koordinaté e
apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje B
2 aSies pradzios taskas: rémo pradzios tasko koordinaté ’

apdirbimo plokStumos 3alutingje aSyje

Apzualsa | Tool | Grez. par. Padstis [(

1 asies prad. taskas
2 ssies prad. taskas
Atstumas 1 asyie
Atstumas 2 asyie
Stulpeliu skaicius

[

Eiluéiu skaicius
Padétys sarase Sukinas

1 asies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy,
apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje. Galima jvesti -

5

teigiama arba neigiama verte Pauiraius koordinaies
2 asies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy, 3%‘

apdirbimo plok$tumos Salutinéje asyje. Galima jvesti
teigiama arba neigiama verte

Eiluciy skai€ius: bendras rémo eilu€iy skaicius
Stulpeliy skaicius: bendras rémo stulpeliy skai€ius “
Sukimas: kampas, kuriuo visas rémas pasukamas apie I
jvesta pradzios taska. Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios [+ |

D |8
=

EILE

r
rs
o

SABLONAS REMAL

APSKRIT.
oo

)

LIMBAS

&

Apdirbimo padéciy apibrézimas

apdirbimo plokStumos aSis (pvz., X naudojant jrankio asj Z).
Galima jvesti teigiamg arba neigiama verte

Pagrindinés asies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos pagrindiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj tadkg. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte.

Salutinés asies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos Salutiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant i jvestg pradinj taska. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte.

PavirSiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté

asSies sukimo padeétis kartu veikia anksciau atliktg viso rémo

@ sukima.
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Pilnas apskritimas smarT.NC: programavimas ':::‘:tfz"s (7]
= 1 asies centras: apskritimo centro koordinaté 1 apdirbimo ~ duBos centro X koordinaté , g
plokdtumos pagrindinéje asyje T e " g N

2 asies centras: apskritimo centro koordinaté 2 apdirbimo ' 8 et e — || E— ‘0
plokstumos Salutinéje asyje S — 2 e

Skrsmuo: nominalus skylés apskritimo skersmuo At e - %

Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties polinis T ?—»? =

kampas. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios apdirbimo 0
plokstumos aSis (pvz., X naudojant jrankio asj Z). Galima i\%l %

jvesti teigiamg arba neigiama verte ]
Apdirbimo procesy skaiius: bendras apdirbimo padégiy & o g'

apskritime skaiCius 20 £

s T . - o sBo £

Pavirsiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté r _g

smarT.NC kampo Zingsnj tarp dviejy apdirbimo padégiy, EE =2 | E el B 3

@ visada apskaiciuoja 360° padauginusi i$ apdirbimy skai€iaus. <
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Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Limbas

1 asies centras: apskritimo centro koordinaté 1 apdirbimo
plokstumos pagrindinéje asyje

2 asies centras: apskritimo centro koordinaté 2 apdirbimo
plokstumos Salutinéje asyje

Skersmuo: nominalus skylés apskritimo skersmuo
Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties polinis
kampas. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios apdirbimo
plokstumos aSis (pvz., X naudojant jrankio asj Z). Galima
jvesti teigiamg arba neigiamg verte

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

Pavirsiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté

smarT.NC: programavimas
Idubos centro X koordinate

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

* [Eglpadetys saraze

e

@)
(SO

PADETYS TASKAS

Bl [ o ]

EILE

r
rs
.

Apzualsa | Tool | Grez. par. Padstis [t

1 asies vidurys
2 asies vidurys
Skersmuo

Pradinis kampas

Kampo zing./pabaig. kam.
Apdorojimyu skaicius
Pavirsiaus koordinatés
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SABLONAS

APSKRIT.
It

&
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Sablono generatoriaus paleidimas
smarT.NC Sablono generatoriy galima jjungti dviem skirtingais budais:

Tiesiogiai i§ smarT.NC pagrindinio meniu treciosios programuojamuyjy
mygtuky juostos, jei keletg tasky rinkmeny_ norite apibrézti vieng po kito

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

Sablono generatoriaus jjungimas i$ redagavimo meniu pagrindinés

juostos

NAUJAS
FAILAS

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg
Pasirinkite treciajg programuojamujy mygtuky juostg

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

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

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

Faily tvarkymas

Programos
ikeltis

[TNC:\smarTNC

~ RTNC:

FR1.HP

2| STNC:\SmarTNC\*.*

| 7ip.~ | Dvdis | Pakeistas | Basena |

» CIDEMO Failo pau.
Ciscreendunps
SRR (ZIDRETECKRECHTS
v isysten Ll
» Citnceuide CLEES
S EHEBELSTUD
o EKONTUR
o EKRETSLINKS
M EIKREISRECHTS
Mo EIRPOCKRECHTS
e | EISLOTSTUDRECHTS
oo | cuzeReckLINKS
» 2R: L
oo 4L OCHRETHE
= -) E3LOCHZEILE
[$43 6554 e
& 4, & mearoum
&5 $$ FIPLATTENPUNKTE
FisIEBVZ
£, =
4 4 5123
<, <+ 1123_DRILL
+ Foed?  igorns
bbb bbb b T
PusLAPTS | PusLAPIs | nustatym. copy

5

ey

HC 194 11.11.2011
HC 682 14.11.2011
HC 432 11.11.2011
HC 194 11.11.2011
HC 634 11.11.2011
HC 160 11.11.2011
HC 160 11.11.2011
HC 258 11.11.2@11
HC 210 11.11.2011
HC 202 11.11.2011
HP 2779 23.11.2011
HP 3213 11.05.2005
HP 784 11.05.2005
HP 109 23.11.2011
HP 1360 23.11.2011
HP 1749 11.95.2005
HP 42951 11.05.2005
HP 1922 20.07.2005
HU 1084 14.11.2011
HU 42z 23.11.2011

HU

PASIRINK.

[T
DUOM. T.

238

Gb7éktai s 135,1KBaitai 7 "183,86L81S. bait.

11.11.2011

NAUJAS | PASKUTIN.

FAILAS
0

PAB.

FAILAT
[

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Sablono generatoriaus atidarymas formoje

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg

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

Pasirinkite vieng i$ jvesties lauku, kuriame apibréziamos
apdirbimo padétys (zr. paveikslélj deSinéje virSuje)
Apibrézkite perjungima | apdirbimo padétis tasky
rinkmenoje

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

I8Sokanciame lange patvirtinkite naujos tasky rinkmenos
matavimo vienetus MM arba INCH: smarT.NC atsiranda
8ablono generatoriuje

Jei norite pasirinkti esamg HP rinkmena: paspauskite
programuojamajj mygtukg PASIRINKTI .HP: smarT.NC rodo
iSSokantj langg su esamomis tadky rinkmenomis. Pasirinkite
vieng i§ rodomy rinkmenuy ir mygtuku ENT arba laukeliu OK
perimkite | forma.

Jei norite redaguoti viena is jau pasirinkty HP rinkmenuy:
paspauskite programuojamajj mygtuka REDAGUOTI .HP:
smarT.NC tada automatiSkai jjungia Sablono generatoriy
Jei norite pasirinkti esama PNT rinkmena: paspauskite
programuojamajj mygtukg PASIRINKTI .PNT: smarT.NC
rodo iSSokantj langa su esamomis tasky rinkmenomis.
Pasirinkite vieng i§ rodomy rinkmeny, ir mygtuku ENT arba
laukeliu OK perimkite | forma.

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

smarT.NC:

pProgramavimas
Apdorojimo padéties X koordinate

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apzualas | Tool | Brez. par. | Padetis |

i (4]
=[0)
r[¢]
Pasir. skers. / gvli
» [Eglpadstys saraze Skersnuo
:
pagr.asis _salut.asis Ir.as. s g
s1e0% |
> %
OFF]  on
&l
> @5
PADETYS -
e | ] e

smarT.NC: programavimas

ikeltis

Progranos |

Sablono failo pavadinimas?
NS NG S 2 DR E Y Apzualas | Tool | Brez. par. | Padetis [
- BT "
e
{s
L7 150
Pasir. skers. / ayli ® r
= [EglPacetys faize Skersmuo ST —
=
E
Tasku sablonai
i}
Clim| =
S100% |
N
S s
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|
PADETYS RODYTI NUSTATYM. NEU NUSTATYM. JUNGTIS
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Sablono generatoriaus isjungimas smarT.NC: padéciy apibrézinmas

Programos w

ikeltis m

Paspauskite mygtukg END arba programuojamajj mygtuka £

PRE . ENDE: smarT.NC parodo i$$okantj langa (paveikslélis » = e "E | N
desinéje) - = 2
Paspauskite mygtuka ENT arba laukelj , Taip“, kad buty B e %L 2

. Lo T L T X Q

iSsaugoti visi atlikti pakeitimai — arba iSsaugota nauja — ©

sukurta rinkmena — ir i§jungtas Sablono generatorius — = 9l 5% =3
Paspauskite NO ENT arba laukelj ,Ne“, kad atlikti pakeitimai s [ :8

nebty iSsaugoti ir baty iSjungtas Sablono generatorius ~ S+ o]
Paspauskite mygtukg ESC, jei norite patekti atgal | Sablono sro0x [] g
generatoriy, Y ] oFFl  on g

Jei Sablono generatoriy jjungéte i$ formos, tai iSjunge &9 = el

@ generatoriy automatiskai grisite j ja. —_— = %
Jei Sablono generatoriy jjungéte i$ pagrindinés juostos, tai ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 2—

iSjunge generatoriy automatiskai griSite | paskutinj karta
pasirinktg .HU programa.
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® Darbas su Sablono generatoriumi smarT.NC: padéciy apibrézimas et |
E Vo - TNC:\smarTNC\NEW1.HP
;ﬁ Per.z"'jra. . o » B o ) . ) o[BR]Padetys: M
‘®  Norint apibréZti apdirbimo padétis, Sablono generatoriuje galite pasirinkti 4|
L0 Sias galimybes: 5]
= g Yy %
g Funkcija Mygtukas Puslapis .
NT) Atskiras taskas, staciakampis ThEkAS 173
©
o . S e steon |

Atskira eilé, tiesi arba pasukta Ere 173 G
2 =
£ #0]
= Sablonas tiesiai, pasukus arba pakreipus SnBLoNAS 174 _ — 1L o)
Z el el il el e e

Rémas tiesiai, pasukus arba pakreipus 175

Visas apskritimas APSKRIT. 176

Limbas LIMBAS 177

GRS
Pradzios aukscio keitimas 178

g
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§ab|ono aplbl"82t|8 smarT.NC: padeéiy apibrezimas
Programuojamuoju mygtuku pasirinkite apibréZiamg Sablong,

Formoje apibrézkite reikalingus jvesties parametrus: mygtuku ENT
arba mygtuku ,Rodyklé Zemyn*“ pasirinkite kitg jvesties laukg

ISsaugokite jvesties parametrus: paspauskite mygtuka END

Programos
ikeltis

[+12e e

58 [Toa

Kai naudodamiesi forma jvedate Sablona, struktdrinéje schemoje 1,

kairéje ekrano dalyje smarT.NC jj pavaizduoja ikonos simboliu. i P
ISsaugojus Sablono jvesties parametrus, deSinéje ekrano puséje ’ § + o+
Sablonas pavaizduojamas grafiskai. 2 e 4
Kai klaviSu ,Rodyklé deSinén” atidarysite struktaring schema, klavisu + 5 e ,j z,
,Rodyklé deSinén“ i§ anksto apibréZtame Sablone galésite pasirinkti

kiekviena taska. smarT.NC kairéje pasirinktg taskg grafike mélyna spalva d
vaizduoja deSinéje (). Daugiau informacijos suteikia desSingje, virSutinéje /a2 | B e
ekrano puséje 4 papildomai pateikiamos atitinkamo pasirinkto tasko

staCiakampés koordinatés.

ATIKTRAUK.

sﬁ$k1vu. ()
)

PAB.

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Programos
ikeltis

Sablono generatoriaus funkcijos smarT.NC: padéciy apibrezimas

[7)
©
£ - ; :
N Funkcija Mygtukas = = N
_.§ Apdirbimui paslépti struktirinéje schemoje pasirinktg 0] ) . ©E
o Sablong arba pasirinktg padétj. Paslepiami Sablonai arba | prateists . : £
g, padétys struktirinéje schemoje pazymimi raudonu jstrizu : <L = 5 T
5 brdksneliu, o perzidros grafike — Sviesiai raudonu tasku _ . B .. . £ :
'0 i ol . |
g Paslépty Sablony arba paslépty padéciy aktyvinimas i§ K v N : %‘
o naujo PARODYTI i R S s100% %
o ‘ 4+ ¢ oFF)
§ Apdirbimui struktdrinéje schemoje uzblokuoti padétis. X[e] A G SR G S %;E
2 UZblokuotos padétys struktiirinéje schemoje pazymimos e - ; ) [
5 raudonu kryzeliu. Uzblokuoty padéciy smarT.NC grafike & | o | xm ] o arTkTRAUK.
o nerodo. .HP rinkmenoje smarT.NC nei§saugo, smarT.NC ‘ gz | PRB-
< jas prideda, kai Sablono generatorius iSjungiamas

Uzblokuoty padéciy aktyvinimas i$ naujo )

Apibréztas apdirbimo padétis eksportuokite | .PNT TelezgTt

rinkmeng. Reikalinga tik tuomet, jei apdirbimo Sablong

norésite naudoti senesnése iTNC 530 programinés

jrangos versijose

Rodyti tik struktirinéje schemoje pasirinktus Sablonus/ PERZIORA

ATSKIRAS

rodyti visus apibréztus Sablonus. Struktdrinéje schemoje
pasirinktg Sablong smarT.NC rodo mélynai.
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Funkcija

=
<
Q
-
c
x
o
7}

Rodyti/paslépti liniuotes

LINIUOTES
I8J

A
13

Vienu puslapiu aukstyn

PUSLAPIS

Vienu puslapiu Zemyn

PUSLAPIS

Persokti | inkmenos pradzig

2

—»HE - =
&
H

Per3okti | rinkmenos pabaiga

3
D
o
D
H
a
D

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

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

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

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

HEEEE

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Funkcija Mygtukas

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

centras. Prireikus slinkties juostomis vaizda ekrane

nustatykite tokioje padétyje, kad norima detalé baty

tiesiogiai matoma paspaudus programuojamajj mygtukg
(paskutiné programuojamuyjy mygtuky juosta)

Mastelio funkcija: sumazinti gabalg (paskutiné -
programuojamyjy mygtuky juosta) Q

Mastelio funkcija: rodyti originalaus dydzio gabalg 11
(paskutiné programuojamujy mygtuky juosta) E@x

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Atskiras taskas, staciakampis smarT.NC: padé&iy apibreszimas

X: koordinaté apdirbimo plokStumos pagrindinéje adyje -
Y: koordinaté apdirbimo plok&tumos Salutinéje asyje E

Atskira eilé, tiesi arba pasukta

1 aSies pradzios taskas: eilés pradzios tasko koordinaté

apdirbimo plokStumos pagrindinéje aSyje =

2 asSies pradzios taskas: eilés pradzios tasko koordinaté

apdirbimo plokStumos Salutinéje aSyje
Atstumas: atstumas tarp abiejy apdirbimo padéciy. Galima

Programos
ikeltis

TTNC\NEW1 . HP. Pos. Pagr.asis

[ pacetis

EILE

jvesti teigiamg arba neigiama verte
Apdirbimo procesy skai€ius: bendras apdirbimo padéciy *
skaicius P

Sukimas: sukimo aplink jvestg pradzios taskg kampas. ———
Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios apdirbimo plok§tumos ‘ ‘ ‘ l ‘ ‘ ‘
asis (pvz., X naudojant jrankio a$j Z). Galima jvesti teigiama,
arba neigiamg verte

Apdirbimo padéciy apibrézimas

Programos
ikeltis

smarT.NC: padééiy apibrézimas

TNC: \smar TNCA\NEW1 . HP e

2 asies prad. taskas
Atstunas D
Apdorojimu skaiéius
Sukimas
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SABLONAS

Apdirbimo padéciy apibrézimas

174

Sablonas, tiesiai, pasukus arba pakreipus

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

2 aSies pradzios taskas: Sablono pradzios tasko koordinaté
apdirbimo plokStumos Salutinéje asSyje

1 asies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy,

apdirbimo plokStumos pagrindinéje asSyje. Galima jvesti

teigiama arba neigiama verte

2 aSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy

apdirbimo plok$tumos Salutinéje asyje. Galima jvesti

teigiama arba neigiama verte

Eiluciy skai€ius: bendras $ablono eiluciy skai€ius

Stulpeliy skaicius: bendras Sablono stulpeliy skai€ius

Sukimas: kampas, kuriuo visas $ablonas pasukamas apie

jvesta pradzios taska. Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios

apdirbimo plokStumos aSis (pvz., X naudojant jrankio asj Z).

Galima jvesti teigiamg arba neigiama verte

Pagrindinés asies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo

apdirbimo plokStumos pagrindiné aSis pakreipiama,

atsizvelgiant j jvestg pradinj tadkg. Galima jvesti teigiamg

arba neigiamg verte.

Salutinés asies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo

apdirbimo plokStumos Salutiné aSis pakreipiama,

atsizvelgiant i jvestg pradinj taska. Galima jvesti teigiamg

arba neigiamg verte.

Parametrai Pagrindinés asies sukimo padétis ir Salutinés
aSies sukimo padeétis kartu veikia anksc¢iau atliktg viso
Sablono sukima.

smarT.NC:

padéciy apibrézimas

Programos
ikeltis

TNG :\SmarTNCNNEW1 . HP
-
«[FE]sep10n8s

1 asies prad. taskas
2 asies prad. taskas
Atstumas 1 asyie
Atstumas 2 asyie
Eiluéiu skaiéius
Stulpeliu skaicius
Sukinas

Pagr. asies suk.pad.
$al. asies suk. pad.

- e

12 &




Rémas, tiesiai, pasukus arba pakreipus smarT.NC: padéciy apibrézimas Proszanos 7))

- - Sl <. « N ©

ez 1 aSies pradzios taskas: rémo pradzios tasko koordinaté — - £

apdirbimo plok§tumos pagrindinéje adyje - 2 ciios pras. tasken " g N
R Atstumas 1 asyie [+ze .

2 aSies pradzios taskas: rémo pradzios tasko koordinaté Btstunss 2 aivio 1o —t ‘0

apdirbimo plok$tumos Salutinéje asyje Seteivs - S P o

1 aSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy possy Stissisbopas | [0 || = %

apdirbimo plok$tumos pagrindinéje aSyje. Galima jvesti = z e T’?l =

teigiama arba neigiama verte w : Nt

2 asies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy || &S+ %

apdirbimo plok$tumos $alutinéje asSyje. Galima jvesti ]

teigiama arba neigiama verte ‘ §:° 7 Q

Eiluciy skai€ius: bendras rémo eilu€iy skaicius = g

Stulpeliy skaicius: bendras rémo stulpeliy skaiius ] U (‘“%E ‘S

Sukimas: kampas, kuriuo visas rémas pasukamas apie —_— = A=

jvestg pradzios taska. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ t 'g_

apdirbimo plokStumos asis (pvz., X naudojant jrankio asj Z). <

Galima jvesti teigiama arba neigiama verte

Pagrindinés aSies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos pagrindiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj tadkg. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte.

Salutinés asies sukimo padeétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos Salutiné aSis pakreipiama,
atsizvelgiant i jvestg pradinj taska. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte.

aSies sukimo padeétis kartu veikia anksciau atliktg viso rémo

@ Parametrai Pagrindinés asies sukimo padétis ir Salutinés
sukima.
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Visas apskritimas smarT.NC: padééiy apibrezimas

Programos
ikeltis

L] IIIEEI

= [

smarT.NC kampo zingsnj tarp dviejy apdirbimo padéciy \ o 1"
@ visada apskaiciuoja 360° padauginusi i§ apdirbimy skaiciaus. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

=0 | [+]

]

[7)

g 1 aSies centras: apskritimo centro koordinate 1 apdirbimo T

N i plok§tumos pagrindinéje asyje B Ao E—,
0 2 aSies centras: apskritimo centro koordinaté 2 apdirbimo Pradinis komess [

e plokstumos Salutinéje asyje g
% Skersmuo: apskritimo skersmuo

= Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties polinis L2 E Err Tg
NT) kampas. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios apdirbimo ]

'% plokstumos aSis (pvz., X naudojant jrankio asj Z). Galima REl
] jvesti teigiama arba neigiama verte |

g' Apdirbimo procesy skaicius: bendras apdirbimo padéciy . o
£ apskritime skaicius =
= B e
=

T

Q

<
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Limbas

1 asies centras: apskritimo centro koordinaté 1 apdirbimo
plokstumos pagrindinéje asyje

2 asies centras: apskritimo centro koordinaté 2 apdirbimo
plokstumos Salutinéje asyje

Skersmuo: apskritimo skersmuo

Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties polinis
kampas. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios apdirbimo
plokstumos aSis (pvz., X naudojant jrankio asj Z). Galima
jvesti teigiamg arba neigiama verte

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

Apdirbimo procesy skai€ius: bendras apdirbimo padéciy
apskritime skaicius

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

smarT.NC:

padéciy apibrézimas

Programos
ikeltis

TNG :\SmarTNCNEW1 . HP
-
[ ]eimpas

1 asies vidurys
2 asies vidurys
Skersmuo

Pradinis kampas
Kampo zingsnis
Apdorojimy skaicius
Pabaigos kampas

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Programos

Pradzios aukséio keitimas smarT.NC: padé&iy apibrézimas Prosnas

Pavirsiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté T
:\SmarTNC\ E Pavirsiaus koordinates
Moo ¢ .

koordinates

= |

Jei apdirbimo padéciy apibrézties metu neapibréziamas joks

@ pradzios aukstis, smarT.NC jrankio pavirSiaus koordinatei = = |
visada nustato 0. A |
Jei keiCiate pradzios aukstj, tai naujasis pradzios aukstis bus @ %1
taikomas visoms véliau programuojamoms apdirbimo Seeil
padétims. oo
Jei struktdrinéje schemoje pasirinksite pavirSiaus koordinatés % : & =
simbolj, perzidros grafike visos apdirbimo padétys, kurioms a i

taikomas Sis pradzios aukstis, bus pazymétos Zaliai. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Atitraukimo aukscio apibréztis padéties pritraukimui (FCL 3 funkcija)
Rodykliy klaviSais pasirinkite bet kurig atskirg padétj, kuri turi bati
patraukta | Jisy apibrézta aukstj

Atitraukimo aukstis: jvedama absoliuti koordinaté, kurioje

TNC turi pritraukti Sig padétj. TNC Sig padétj papildomai

pazymi papildomu apskritimu

ATIKTRAUK.
[

S

=)

Jusy apibréztas atitraukimo aukstis yra susijes su aktyviu
atskaitos tadku.

smarT.NC: padéciy

apibrezimas
ikeltis

Programos

TNC: \smar TNC\NEW1 . HP

[+50 =0 g
P
Isanks. pad. nust. auks. —

65 |
i
- - - T %“i‘
i &9
@

i n n s1eex %L
z oFF]  on

s

& -]

I in]

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Kontiry apibréztis
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Kontiiry apibréztis
Pagrindai

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

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

Ankstesnése atviro, nekoduoto teksto dialogy programose (.H
rinkmenos) esamus kontiry aprasymus greitai galite konvertuoti |
smarT.NC kontlro aprasyma (zr. 189).

Kaip ir bloky programose bei Sablony generatoriuje, atskirus kontdro
elementus struktirinéje schemoje smarT.NC pavaizduoja atitinkama
piktograma 1 . [vesties formoje 2 jveskite atitinkamo kontlro duomenis.
Laisvo kontliro programavimo FK metu perzitros formoje = galima
pasirinkti iki 3 kity i§samiy formy (4), | kurios galima jvesti duomenis (Zr.
paveikslélj deSinéje apacioje).

smarT.NC: kontdrW apibrézimas

Koordinates?

Programos
ikeltis

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

©

HEEEEEEEE

4 _+|pekartine tiese L

X koordinate

B
j v koordinaté
|
i

EY

|

]

6
S0
e

[+]

|
e
2=

o |go
e NS

L]

E
i

smarT.NC: kontarWY apibrézimas
Apskritimo spindulys?

Programos
ikeltis

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

Apskritimas FC

2

Aps . duom . | APs . duon . | Pagal.tas. | »
o
[+
a0 |

Ll sukimo kryptis © DR- o DRf © OFF
X koordinate
v koordinate

| lcntr.: polio spind. CCPR

| cntr.: Pol. kamp. CCPA

Apskritimo centras CCX
Apskritimo centras CCY
| | Apskritimo spindulys

|
- e

i

=0
!

)

r;
o)
]
]

@
)
8
S

>

m 9=l
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Kontlro programavimo jjungimas

smarT.NC kontiiro programavima galima jjungti dviem skirtingais bddais:

Tiesiogiai iS redagavimo meniu pagrindinés juostos, jei keletg atskiry
kontdry norite apibrézti vieng po kito

Apdirbimo apibrézties metu i§ formos, jei norite jvesti apdirbimo kontaro
pavadinimg

Kontiro programavimo jjungimas i$ redagavimo meniu pagrindinés

juostos

Bl
&)

NAUJAS
FAILAS

[

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg
Pasirinkite treciajg programuojamujy mygtuky juostg

Kontiiro programavimo jjungimas: smarT.NC perjungia
rinkmeny valdymo sistema (zr. paveikslélj deSinéje) ir
parodo — jei yra — jau esamas tasky rinkmenas

Pasirinkite esamg kontdro programa (*.HP), perimkite
mygtuku ENT arba

atidarykite naujg konttro programa: jveskite rinkmenos
pavadinimg (be rinkmenos tipo), mygtuku patvirtinkite MM
arba IN: smarT.NC atidaro kontdro programag su pasirinktais
matavimo vienetais

smarT.NC automatiskai jterpia dvi eilutes skaiciy srities
apibrézgiai. Prireikus pritaikomi matmenys

Faily tvarkymas oL oncs
ikeltis
[TNC:\smarTNC  [HAKEN.HC
v @TNe: =] STNC:\smarTNCN*. * 3|
v CIDEMO Failo pau. | 1.~ | vais | Pakeistas | Basena ||
(Ciscreendunps &, Kat>
SismarTNC Eo1uerkzeugplatte DXF 22611 14.11.2011
b (Csysten Eplate DXF 22611 11.05.2005
» (Jtncauide Esuin DXF 5705 11.05.2005
» oc: Euheel DXF 16573 11.05.2005
b 2H: =c12s HC 298 11.11.2011
v 2K EICPOCKLINKS He 168 11.11.2011 =
b @M: [EICSTUDLINKS HC 180 11.11.2011 e
» 20: [IDREIECKRECHTS HC 184 11.11.2011 ¥ g
b 2P: Hl™ HAKEN HC 682 _14.11.2011
v 20: * EIHEBEL HC 432 11.11.2011 g
> 2R: [EHEBELSTUD HC 194 11.11.2011 & .a’_:l,_. E
» 25: [EKONTUR HC 634 11.11.2011 Lt
RSt = EKRETSLINKS HC 160 11.11.2011
[EIKREISRECHTS HC 160 11.11.2011 ST
[EIRPOCKRECHTS HC 258 11.11.z011 E|
) [EISLOTSTUDRECHTS HC 210 11.11.z011 =
[EIVIERECKLINKS HC 202 11.11.2011
EIFR1 HP 2778 23.11.2011
ESLOCHRETHE HP 3213 11.05.2005 g %L
ESLOCHZEILE HP 794 11.05.2005 ----- @ E
1 HP 109 23.11.2011 ——--+ |-
_41 Objektai ¢/ 135,1KBaitai / 183,3GLais.bait.
PUSLAPIS | PUSLAPIS | NUSTATYM. copy PASIRINK. | NAUJAS | PASKUTIN.
_' [E5h) FAILAS FAILAT PAB.
DUGM. T. [

Kontiiry apibréztis
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Kontiry apibréztis

i
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Kontiro programavimo atidarymas formoje

NUSTATYM.

RODYTI

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg

Pasirinkite bet kurj apdirbimo Zingsnj, kuriam reikalingos
kontdro programos (122 BLOKAS, 125 BLOKAS)
Pasirinkite jvesties lauka, kuriame jraSomas kontiro
programos pavadinimas (1, zr. paveikslélj)

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

I158okanciajame lange naujos konttro programos matavimo
vienetus patvirtinkite mygtuku MM arba IN: smarT.NC
atidaro kontiiro programa su jdsy pasirinktais matavimo
vienetais, ji atsiranda programuojant kontirg ir automatiskai
perima bloky programoje nustatytag ruosinio apibréztj
(skaiciy, srities apibréztis)

Jei norite pasirinkti esama HC rinkmena: paspauskite
programuojamajj mygtuka PASIRINKTI HC: smarT.NC rodo
iSSokantjjj langg su esamomis kontdro programomis.
Pasirinkite vieng i§ rodomy kontdro programy ir mygtuku
ENT arba laukeliu OK perimkite j formg

Jei norite redaguoti viena i$ jau pasirinkty HC rinkmenuy:
paspauskite programuojamajj mygtuka REDAGUOTI:
smarT.NC tada automatiSkai jjungia kontdro programavimag
Jei HC rinkmena norite sukurti DXF keitikliu: paspauskite
programuojamaji mygtukg RODYTI DXF: smarT.NC rodo
iSSokantjjj langg su esamomis DXF rinkmenomis. Pasirinkite
vieng i§ rodomy DXF rinkmeny, ir perimkite mygtuku ENT
arba paspaude laukelj OK: TNC jjungia DXF keitiklj, kuriuo
pasirinksite norima kontdra ir kontdro pavadinimag galésite
iSsaugoti tiesiogiai formoje (zr. ,DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné jranga)” 190 psl.)

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Apzualaa | Tool | Frez.par. ]»

K [a] o |
>
—
+ [FElz7s xontaro 1iniia a0 i

i E [tse

g

Gylis E
- Istamos avlis

goniné uzlaida

Frezavino bad. (Me3> @ |

e
Spindulio korekciia ® r r
Priartinino budas ® .

. Number  ..... <

7 . . Priartinimo spindulys
I centrinis kampas

Kontaro pavadini

VIEN.DUOM.

PERIMTL 1

NUSTATYH,
‘AR

IRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

|TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU Apzvalaa | Tool | Frez.par. I»

(m} . g
] Priartinino bldas ® r r
] Priartinimo spindulys O
L @ Centrinis kampas [EC
[ ——
& Kontdro pavadinimas
= S ‘
i}
MM ‘ INCH‘ ' ' ‘

NUTRAUKTT




Konturo programavimo pabaiga

=)

Paspauskite mygtukg END: smarT.NC iSjungia kontdro
programavima ir grjizta j ta blseng, i$ kurios buvo jjungtas
kontdro programavimas: paskutinj kartg aktyvintoje HU
programoje — jei jjungéte i§ smarT.NC pagrindinés juostos
arba j atitinkamo zingsnio jvesties forma, jei buvo jjungta i$
formos

Jei kontdro programavima jjungéte i formos, tai iSjunge
generatoriy automatiskai griSite j ja.

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

Kontiiry apibréztis
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Kontiry apibréztis
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Darbas su kontiiro programa

Perziiira

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

programavimu FK, kurio formas galima iSkviesti programuojamaisiais
mygtukais.

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

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

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

Oranziniais aSies mygtukais nustatoma Zymeklio padétis atitinkame
jvesties lauke

Oranziniu mygtuku | i§ absoliutinio programavimo perjungsite
prieauginj

Oranziniu mygtuku P i$ staciakampiy koordinaciy programavimo
perjungsite poliniy koordinaciy programavimag

smarT.NC: kontdrW apibrézimas
Apskritimo spindulys?

Programos
ikeltis

TG N SReTTNONHAKEN. G T oon.coon. RSN

| | APskritimo centras CCX
|| Aoskritino centras cov
| | APskritimo spindulys

X koordinate
Apskritimas FC :

¥ koordinate
cntr.: polio spind. CCPR

cntr.: Pol. kamp. CCPA

—
|| sukimo kryptis @ |[Z2IDR- O [7>IDR+ C OFF | S i
) ) i
| W

Pagasl.tas. |

P




Laisvo kontiiro programavimas FK

Gabalo bréziniuose, kuriy matmenys néra pritaikyti NC, yra pateikti
koordinaciy duomenys, kuriy negalite jvesti pilkais dialogo mygtukais.

Siuos duomenis tiesiogiai galima uzprogramuoti laisvo kontaro
programavimo FK metu. TNC kontiirg apskai€iuoja pagal j formg jvesta,
zinoma kontdro informacija. Galima naudotis Siomis funkcijomis:

smarT.NC: kontadru

apibrezimas

ikeltis

Prosranos ‘

Funkcija Mygtukas
Tiesé su tangentiniu prijungimu FLr ]
Tiesé be tangentinio prijungimo @
Apskritimo lankas su tangentiniu prijungimu oy

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

v 23

|riese FLT
prendinas FSELECT
B riese ru

[ riese ru

B suspusiininas rno
7 Jrsese ru

[ ]mpskritinas Fo

B |ppskritinas For

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

Apskritimo centras CCX +
Apskritimo centras CCY 0
Apskritimo spindulys a0

Sukimo kryptis © DR— o DRo © OFF
X koordinaté
v koordinaté +0

cntr.: polio spind. CCPR

Cntr.: Pol. kamp. CCPA

i

~20 glnoskestinas For 5

RESET

PALEISTI

PALEISTI NK

E)

5
PALEISTI

Apskritimo lankas be tangentinio prijungimo

Polius FK programavimui

FPOL

o |5

=)

dialogo Zinyne naudotojui.

Informacijos apie galimus kontiro duomenis rasite
patarimuose, kuriuos TNC atveria kiekvienam jvesties laukui
(zr. ,Pelés valdymas” 41 psl.), ir atviro, nekoduoto teksto

Kontiiry apibréztis
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Funkcijos programavimo grafike

Funkcija Mygtukas

smarT.NC:

kontadry apibrézimas

Progranos
ikeltis

Viso programavimo grafiko sudarymas

RESET
+
PALEISTI

Programavimo grafiko sudarymas rinkiniais

PALEISTI
A INK .

Viso programavimo grafiko sudarymas arba
papildymas paspaudus RESET + START

PALEISTI

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

SUST.

TNC: \smar’

v 18

17

b 18

> 19

20

v 21

v 22

> 23

TNCNHAKEN . HC

A riese Lt
E=Fserendinas Fseect

Apskritimas FC

Apskritimas FCT

fps.auon. | Aps.duon. | Pasal.tas. [>
"
Apskritimo centras COX [+
Apskritimo centras cCY [+
Apskritino spindulys a6
Sukino kryptis © DR— o nm CoFF| 8 Q.
W

X koordinate L

v koordinatée e
Cntr.: polio spind. CCPR ] |
Cntr.: Pol. kamp. CCPA ’E w

i

20 @nesicitines For B

2 e

s100% |
& 4
oN

MU/

@
xC

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

ot
-

KN
-

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

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

Atstatyti ankstesne iSkarpg

RODYTI
KAIP
RUOSINI

Perimti pasirinktg sritj

RODYTI
RUOS. V.

il

FL FLT FC FeT FPOL. PALETSTI RESET
i‘] > A i PALEISTI | ATS.RINK. +
= ] PALEISTI
smarT.NC: kontdry apibrézimas nEourancs
keltis
TNC : \smarTNCNHAKEN. HC Aps.duon. | Aps.duon. | Pasal.tas. [
b 18 Tiese FLT r Apskritino centras CCX  [+0
© e Apskritino centras CCY o
| Apskritimo spindulys a0
> 18 Tiese FL |
| sukino kevptis © nnf o nmr OFF
v 18 Tiese FL |
X koordinate
20 |suapualininas RND 5| Ca—
v 21 Tiese FL || ontr.: polio seind. coPR [
5 B3 rrrrorr o 6B | [entr.: Po1. kame. ccpa
» 23 Apskritinas FoT |
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RODYTI e
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RUOSINT | RUOS. V.




Jvairios kontdro elementy spalvos Zzymi jy taikomuma;

meélyna Kontudro elementas nustatytas vienareik8miskai

zalia |vesti duomenys suteikia keliy sprendimy galimybe;
pasirinkite tinkamg

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

Pasirinkti vieng i$ galimy sprendimy

Jei dél neiSsamiy jvesciy teoriSkai galimi keli sprendimai,
programuojamuoju mygtuku teisingg sprendima galite iSsirinkti
naudodami grafika:

e Rodyti jvairius sprendimus

SPRENDIMA

P Pasirinkti ir perimti rodoma sprendimg

SPRENDIMA

e Programuoti kitus kontdro elementus

PASIRINK.

PALEISTI
A o

Programavimo grafikg sudaryti kitam uzprogramuotam
rinkiniui

o fL

smarT.NC: kontary apibrézimas l:::;ﬂ;?:os
TNC : \smar TNC\HAKEN . HC ApS. duom. ‘ L ‘ TR |(>

v1e  [T7riese FuT

Sprendinas FSELECT

v1s [ 7]riese ru

v1s [ 7]riese Fu
uapualininas RND

iese FL

v 22 [ ]apskritinas Fe

» 23 [EJlaeskritinas For

-20 [@apsicitinas For

—O}

Apskritimo centras CCX +0
Apskritimo centras CCY +0

| |Apskritimo spindulys a0

| Sukimo kryptis @ [Z3IDR- O |75IDR+ O OFF

X koordinate

v koordinaté [+e

cntr.: polio spind. CCPR

cntr.: Pol. kamp. CCPA

Kontiiry apibréztis

v / ',"" .
/ / (\/

RODYTT
SPRENDIMA

PASIRINK.
SPRENDIMA

PALEISTI
ATS.RINK.
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Kontiro programavimo metu naudojamos funkcijos

Funkcija Mygtukas

Ruosinio apibrézties perémimas i§ .HU programos, jei PERTNTT
kontidro programa buvo iSkviesta i§ smarT.NC bloko RUOSINE

" Rinkinio numerio rodymas/paslépimas
:.: RINK. NR.
'3

E Programavimo grafikg braizyti i$ naujo, kai, pvz., buvo s
‘S iStrintos susikertancios linijos 5 (LD
©

> Trinti programavimo grafikg .
|= GRAF .0BJ .
1S

o I$ karto po jvesties grafiSkai vaizduoti uzprogramuotus aurare.
x kontdro elementus: funkcija I1SJ. / |J. 3.
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Esamas atviro, nekoduoto teksto dialogo programas konvertuoti j
konturo programas

Sio proceso metu esama atviro, nekoduoto testo dialogo programa (.H
rinkmena) reikia nukopijuoti | konttro apraSyma (.HC rinkmena). Kadangi

kopijavimo proceso metu turi bati naudojama ASCII rinkmena. Atlikite
Siuos veiksmus:

PGM
MGT

KOPIJUOTI

|

KOPIJUOTT

a3

Pasirinkite programavimo i§saugojimo/redagavimo rezima
ISkvieskite rinkmeny valdymo sistemg
Pasirinkite konvertuojama .H programag

Pasirinkite kopijavimo funkcija: kaip tikslo rinkmeng jveskite
*.A, TNC i$ atviro, nekoduoto teksto dialogo programos
sukurs ASCII rinkmeng,

Pasirinkite anksc&iau sukurtg ASCII rinkmeng

Pasirinkite kopijavimo funkcija: kaip tikslo rinkmeng jveskite
*.HC, TNC i$ ASCII rinkmenos sukurs kontdro apraSyma,
Pasirinkite naujg .HC rinkmeng ir paSalinkite visus rinkinius
(iSskyrus ruosinio apibrézti BLK FORMA), kuriuose néra
kontiiro aprasymo

Dabar smarT.NC gali naudoti uzprogramuoto spindulio
korekcijas, paSalinti pastimas ir papildomas M funkcijas, HC
rinkmenas.

Kontiiry apibréztis
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DXF rinkmenq apdorOjimas smarT.NC: pasirinkti DXF elem.
(Pasirenkama programiné jranga) T

Naudojimas

CAD sistema sukurtg DXF rinkmeng galima tiesiogiai atidaryti TNC, kad
baty galima i8skleisti kontdrus ir apdirbimo padétis bei juos iSsaugoti kaip
atviro, nekoduoto teksto dialogo programa arba tasky rinkmenas.
Kontiry atrankos metu gautas atviro, nekoduoto teksto dialogo
programas gali apdoroti ir ankstesnés TNC valdymo sistemy versijos, nes
kontdry programose yra tik L ir CC-/C rinkiniai.

ATSAUKTI | ISSAUGOTI
NUORODA PASIRIN. | PASIRIN. PAB.

Ristanya | INOSTATTS

LYGMENT

PASIR. PASIR.

LA (0 ELEMENTA | ELEMENTA

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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Apdorojama DXF rinkmena turi bati iSsaugota TNC
standziajame diske.

Prie$ nuskaitant | TNC bdtina atkreipti démesj, kad DXF
rinkmenos pavadinime nebaty jokiy tarpo ir neleistiny
specialiyjy simboliy.

Atidaromoje DXF rinkmenoje turi bati bent vienas lygmuo.

TNC palaiko dazniausiai apdorojama DXF-formata R12
(atitinka AC1009).

TNC nepalaiko dvejetainio DXF formato. DXF rinkmeng,
kuriant i§ CAD arba bréziniy programos reikia atkreipti démesj,
kad rinkmena bty iSsaugota ASCII formatu.

Sie DXF elementai gali biti pasirenkami kontirais:
LINE (tiesé)
CIRCLE (pilnas apskritimas)

ARC (limbas)
POLYLINE (polilinija)

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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DXF rinkmeny atidarymas
DXF keitiklj galima jjungti dviem skirtingais badais:

Naudojant rinkmeny valdymo sistema, kai norite vieng po kitos iSskleisti
keletg kontdro arba padéciy rinkmeny,

125 (kontdro dalis), 122 (kontdro jduba) ir 130 bloko (kontdro jduba ant
tasky Sablono) apibrézties metu i$ formos, jei norite jvesti apdirbamo
kontdro pavadinimg

Apdirbimo apibrézties metu, kai apdirbimo padétys jvedamos
naudojant tasSky rinkmenas

apibréztg atskaitos taskg ir papildomai iSsaugo esama,
mastelio bikle. Kai tg pacig DXF rinkmena atidarysite i$
naujo, TNC ikels Sig informacijg (taikoma paskutinj kartg
pasirinktai rinkmenai).

@ ISjungus DXF keitiklf TNC automatiSkai iSsaugo Jasy

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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DXF keitiklio jjungimas naudojant rinkmeny valdymo sistema

MGT

PASIRINK.

DUOM. T.
RODYTI

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg
Pasirinkite rinkmeny, valdymo sistema

Jei norite pasirinkti rodoma rinkmenos tipa, paspauskite
programuojamuyjy mygtuky meniu: paspauskite
programuojamaji mygtukg PASIRINKTI TIPA

Perziareéti visas DXF rinkmenas: paspauskite
programuojamajj mygtukg RODYTI DXF

Pasirinkite norimg DXF rinkmena, perimkite mygtuku ENT:

smarT.NC jjungia DXF keitiklj ir ekrane parodo DXF
rinkmenos turinj. Kairiajame lange TNC rodo taip
vadinamuosius skirtukus (lygmenis), deSiniajame lange —
brézinj

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné jranga)

194

DXF keitiklio atidarymas formoje

RODYTI

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg

Pasirinkite bet kurj apdirbimo Zingsnj, kuriam reikalingos
kontdro programos arba tasky rinkmenos

Pasirinkite jvesties lauka, kuriame turi bati nurodytas kontdro
programos pavadinimas arba apibrézta tasky rinkmena
ljunkite DXF keitiklj: paspauskite programuojamajj mygtuka,
RODYTI DXF: smarT.NC parodo i§Sokantjjj langg su
esamomis DXF-rinkmenomis. Prireikus pasirinkite kataloga,
kuriame iSsaugota atidaroma DXF rinkmena. Pasirinkite
vieng i§ rodomy DXF rinkmenuy, ir perimkite mygtuku ENT
arba paspaude laukelj OK: TNC jjungia DXF keitiklj, kuriuo
pasirinksite norimg kontlrg ar padétj ir kontdro pavadinimg,
arba tasky rinkmenos pavadinimg galésite iSsaugoti
tiesiogiai formoje (zr. ,DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné jranga)” 190 psl.)

smarT.NC:

Programavimas

Kontdro apraso marsruto pavad.

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

<« [l xontaro 1intis 3
|

@)

Dl
i}
) 2
i0) [
lim} N
| \
i}

Apzualga ‘ Tool | Frez.par. ‘>

F
-~
Gylis

Istamos gvlis
Soniné uzlaida

Frezavimo bad. (M@3) ©

Spindulio korekciia ©

Priartinimo budas ® (‘
5

Priartinimo spindulys
Centrinis kampas

O
e

o

Kontiro pavadinimas

RODYTT RODYTT EU

[

NUSTATYM.

JUNGTIS




Pagrindiniai nustatymai smarT.NC: pasirinkti DXF elem. g

Trecioje programuojamujy mygtuky juostoje galite atlikti jvairius %

nustatymus: 0=

C.0

Nustatymas Mygtukas £

SPALVA |PRASTA/ATVIRKSTINE: spalvy schemos  [“siva o %

S oL

perjungimas INUVERS. S o

00

3D REZIMAS / 2D REZIMAS: perjungimas i$ LR

2D- j 3D rezimg ir atvirksciai 2 AT = opaea) g g
()

Matavimo vienetai MM/INCH: nustatyti matavimo waraviro E g

vienetus DXF rinkmenoje. Siuos matavimo vienetus [ e c g

TNC perduoda ir kontdro programai o =

p prog ﬁﬂ“sms ';‘zz;::;zr N:ji;:: , TAs.| TRAJEK. | PAB ‘ w o

INVERS. INCH IsJ IJ. PARODYTI x m

oL

Nustatyti paklaida. Paklaida nustato, kiek Salia esantys  [usrarvrs
kontdro elementai gali bati nutole vienas nuo kito. TELEEI:
Naudodamiesi paklaida galite iSlyginti netikslumus,

kurie gali bati padaryti braizant brézinj. Pagrindiniai

nustatymai priklauso nuo visos DXF rinkmenos

iStempimo

il

Nustatyti sklaidg. Sklaida nustato, kiek skaiciy po IR
kablelio TNC kontdro programa turi palikti. SR
Pagrindinis nustatymas: 4 skaiciai po kablelio

(atitinka 0.1 um sklaidg)
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(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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Nustatymas Mygtukas
Tasky perémimo rezimas apskritimams ir limbams. repTLDON.
Rezimas nustato, ar parenkant apdirbimo padétis = .

TNC turi tiesiogiai perimti apskritimo centrg,
spusteléjus pelés klavisa (ISJUNGTA), ar i$ pradziy
bus rodomi papildomi apskritimo taskai

ISJUNGTI

Papildomy apskritimo tasky nerodyti, tiesiogiai
perimti apskritimo centro taska, spusteléjus
apskritimg arba limbg

[JUNGTI

Papildomus apskritimo taskus rodyti, norima,
apskritimo taska perimti dar kartg spusteléjus

Tasky perémimo rezimas: nustatoma, ar pasirenkant a0

apdirbimo padétis TNC turi rodyti jrankio veikimo PARODYTT
kelia, ar ne.

matavimo vienetai, nes DXF rinkmenoje apie tai néra jokiy,

O Atkreipkite démesj, kad turi bati nustatyti teisingi
duomeny.



Lygmens nustatymas

DXF rinkmenose dazniausiai yra keli lygmenys (skirtukai), kuriuose
naudodamas konstruktorius gali sukurti brézinj. Naudodamas lygmeny
technikg konstruktorius sugrupuoja jvairius elementus, pvz., vieng gabalo
kontirg, matmenis, pagalbines ir konstrukcijos linijas, SeSélius ir tekstus.

Kad renkantis kontiirg ekrane baty kuo maziau nereikalingos
informacijos, galite paslépti nereikalingus, DXF rinkmenoje esancius
lygmenis.

Apdorojamoje DXF rinkmenoje turi bati bent vienas
@ lygmuo.

Kontirg galima pasirinkti ir tada, kai konstruktorius jj
iSsaugo skirtinguose lygmenyse.

Pe— Pasirinkite lygmens nustatymo rezima, jei jis dar
neaktyvintas: kairiajame lange TNC parodo visus lygmenis,
esancius aktyvioje DXF rinkmenoje
Jei norite paslépti lygmenij: kairiuoju pelés klaviSu pasirinkite
norimg lygmenj ir paslépkite spusteléje kontroliniame
laukelyje
Jei norite pamatyti lygmeni: kairiuoju pelés klavidu pasirinkite
norimg lygmenij ir aktyvinkite spusteléje kontroliniame
laukelyje

smarT.

NC: pasirinkti DXF elem.

NUSTATYTI
LYGMENT

NUSTATYTT
NUORODA
@

PASIR.
KONTORA

PASIR.
PADETT

ATSAUKTT
PASIRIN.
ELEMENTA

I&SAUGOTT
PASIRIN.
ELEMENTA

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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Atskaitos tasko nustatymas smarT.NC: pasirinkti DXF elem.

DXF rinkmenos brézinio nulinis taskas ne visada yra reikiamoje vietoje,
todél ne visada jj galima perimti kaip gabalo atskaitos taska. Todél TNC
pateikia funkcijg, kuri, spusteléjus elementa, brézinio nulinj taSkg perkels
| prasmingq vieta.

Atskaitos taSkq galite nustatyti Siose vietose:

Tiesés pradzios, pabaigos arba centro taske
Apskritimo lanko pradzios arba pabaigos taske

Elemento inform.
[ ©.0000

Atitinkamai kvadranto peréjime arba pilno apskritimo centro taske

Sankirtos taske
tiesé — tiesé, net jei sankirta yra prailgintoje atitinkamoje tieséje
tiesé — apskritimo lankas nustarvr || e, | P | eeste: | SR | nsres PAB
tiese — pilnas apskritimas B R e Mok o e .
pilnas apskritimas/limbas — pilnas apskritimas/limbas

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas

TNC klaviatdros lietimui jautry laukg arba USB prijungtg
pele.

Atskaitos taska taip pat galite pakeisti, kai kontdras jau
pasirinktas. TNC tikrgsias koordinates apskaiciuoja tik
tada, kai pasirinktas kontdras i§saugomas kontaro
programoje.

Q Kad baty galima nustatyti atskaitos taska, bdtina naudoti
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Atskaitos tasko pasirinkimas atskirame elemente

NUSTATYTI
NUORODA
@

Atskaitos taSko nustatymo rezimo pasirinkimas

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite elementa, kuriame norite
nustatyti atskaitos taSka: TNC parodo Zvaigzdute
pasirenkamus atskaitos taskus, esancius ant pasirinkto
elemento

Spustelékite zvaigzdute, kurig norite pasirinkti kaip atskaitos
taska: TNC atskaitos taSko simbolj padeda pasirinktoje
vietoje. Prireikus naudokite mastelio funkcija, jei pasirinktas
elementas yra per mazas.

Atskaitos tasko, kaip dviejy elementy sankirtos pasirinkimas

NUSTATYTI
NUORODA
@

=)

Atskaitos taSko nustatymo rezimo pasirinkimas

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite pirmajj elementg (tiesé,
pilnas apskritimas arba apskritimo lankas): TNC Zvaigzdute
parodo pasirenkamus atskaitos taskus, esancius ant
pasirinkto elemento

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite antragjj elementa (tiese,
pilnas apskritimas arba apskritimo lankas): TNC atskaitos
tasko simbolj padeda ant sankirtos

TNC dviejy elementy sankirtg apskaiciuoja ir tada, kai ji
yra prailgintoje elemento dalyje.

Jei TNC gali apskaiciuoti keletg sankirty, tai valdymo
sistema pasirenka tg sankirta, kuri yra arciausiai antrojo
elemento, pasirinkto spusteléjus pelés klavisa.

Jei TNC negali apskaiciuoti jokios sankirtos, tada ji iSkelia
jau pazymétg elementa.

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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é jranga

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programin
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Informacija apie elementus

TNC ekrano apacioje, kairéje puséje parodo, kiek Jusy pasirinktas
atskaitos taskas yra nutoles nuo brézinio nulinio tasko.

smarT.NC: pasirinkti DXF elem

.. .01uerkzeugplat t>>

Elemento inform.
ox ©.0000
oy ©0.0000
oz ©.0000

¥

NUSTATYTT || NUSTATYTI  pogrp, PASIR. CWETl
NUORODA PASIRIN.
LYGMENE @ KONTORA PADETT ELEMENTA

ISSAUBOTT
PASIRIN.
ELEMENTA




Konturo parinkimas, kontiro programos
iSsaugojimas

=)

PASIR.
KONTORA

Kad baty galima pasirinkti kontdra, batina naudoti TNC
klaviatiros lietimui jautry laukg arba per USB prijungta

pele.

Pirmajj kontdro elementg pasirinkite taip, kad pritraukimo
metu baty kuo mazesnis susiddrimo pavojus.

Jei kontlro elementai yra labai arti vienas kito, naudokite

mastelio funkcijg

Pasirinkite kontdro atrinkimo rezimg: TNC paslepia
kairiajame lange rodomg lygmenj ir deSiniajame lange
aktyvinamas kontdro pasirinkimas

Jei norite pasirinkti kontdro elementa;: kairiuoju pelés klaviSu
spustelékite norimg kontdro elementg. Pasirinktg kontiro
elementg TNC pavaizduoja mélynai. Pasirinktg elementg
kairiajame lange TNC pazymi simboliu (apskritimu arba
tiese)

Jei norite pasirinkti kitg kontlro elementa: kairiuoju pelés
klaviSu spustelékite norimg kontdro elementa. Pasirinktg
kontdro elementg TNC pavaizduoja mélynai. Jei pasirinktoje
sukimo kryptyje galima atrinkti ir kitus kontdro elementus,
Siuos elementus TNC pazymi zalia spalva. Spusteléjus
paskutinj zalig elementg, viso elementai perimami | kontdro
programa. Kairiajame lange TNC rodo visus atrinktus
kontdiro elementus. Dar zaliai pazymétus elementus
stulpelyje NC TNC rodo be varnelés. Tokiy elementy TNC
kontdro programoje neiSsaugo

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas

201



(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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ISSAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ATSAUKTT
PASIRIN.
ELEMENTA

Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam
desiniajame lange dar kartg reikia spusteléti elementa,
taCiau papildomai spaudziamas ir CTRL klavi$as

Jei atrinkote polilinijas, tada kairiajame lange TNC rodo
dviejy simboliy ID numerj. Pirmasis simbolis yra kontdro
elemento eilés numeris, o antrasis — i§ DXF rinkmenos

gautas atitinkamos polilinijos numeris.

Pasirinkty kontdro elementy iSsaugojimas atviro, nekoduoto
teksto programoje: TNC rodo i§Sokantj langa, j kurj galite
jvesti bet kokj rinkmenos pavadinima. Pagrindinis
nustatymas: DXF rinkmenos pavadinimas

Patvirtinkite jvestj: TNC kontiiro programa iSsaugo kataloge,
kuriame iSsaugota ir DXF rinkmena

Jei norite pasirinkti ir kity kontdry: spustelékite
programuojamajj mygtukg RODYTI PASIRINKTUS
ELEMENTUS ir pasirinkite kitg kontirg



TNC pateikia dvi ruoSiniy apibréztis (BLK FORMA) su
konttiro programa. Pirmoje apibrézZtyje yra visos DXF
rinkmenos matmenys, o antrojoje — pirmiausia
veiksmingoje apibréZtyje — pateikiami atrinkti elementai,
todél gaunamas optimalus ruoSinio dydis.

TNC iSsaugo tik tuos elementus, kurie yra is tikryjy atrinkti
(mélynai pazymeéti elementai), taigi jie kairiajame lange
yra pazymeéti varnele.

Jei vienoje formoje pasirinkote du DXF keitiklius,
smarT.NC DXF keitiklj iSjungia automatiskai, kai jvykdoma
funkcija ISSAUGOTI PASIRINKTUS ELEMENTUS.
Apibréztg kontdro pavadinima smarT.NC jraso | jvesties
lauka, i$ kurio buvo paleistas DXF keitiklis.

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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Kontiiro elemento padalijimas, pailginimas, sutrumpinimas

Jei pasirinkti kontdro elementai bréZinyje vienas su kitu susiduria ;
nupjautiniu bddu, tai atitinkama elementa i$ pradziy bdtina padalinti. Sig
funkcijg galima pasirinkti automatiSkai, esant kontdro atrankos rezime.

Atlikite Siuos veiksmus:

Nupjautiniu badu susiduriantis kontlro elementas yra pasirinktas,
pazymétas mélynai

Spustelékite dalijama kontiro elementa: TNC sankirtg pavaizduoja
2vaigzdute apskritime, o pasirenkamus galinius taSkus — paprasta
Zvaigzdute

Klavisu CTRL spustelékite sankirtos taska: TNC padalija kontiro
elementg sankirtos taske ir vél paslepia taskus. Prireikus TNC iki abiejy,
elementy sankirtos pailgina arba sutrumpina buku kampu susiduriantj
kontdro elementg

Dar kartg spustelékite padalintg kontlro elementg: TNC vél parodo
sankirtos ir pabaigos taskus

Spustelékite norima pabaigos taska: TNC dabar padalintg elementg
pazymi mélynai
Kito kontdro elemento pasirinkimas

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas

tada TNC kontdro elementg pailgina/sutrumpina tiesiskai.
Jei ilginamas/trumpinamas kontdro elementas yra
apskritimo lankas, tada TNC pailgina/sutrumpina
apskritimo lanka.

O Jei ilginamas/trumpinamas kontdro elementas yra tiesé,

Jei norite naudoti Sig funkcija, turi bati atrinkti maziausiai
du kontiro elementai, kad buty galima tiksliai apibrézti
R
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Informacija apie elementus odelltznued Mémorisation/édition programme
Ekrano kairéje, apacioje TNC pateikia jvairios informacijos apie kontiro

TNC:\...\DEU®1.DXF

| D G O e S

—

©

o)

c

elementa, kuris, spusteléjus pelés klaviSu, paskutinis buvo pasirinktas NG [z [Ezenent ©
s v . ) =
kairiajame arba deSiniajame lange. ®.0
S c
Tiesé g‘é
Tiesés pabaigos taskas ir papildomai pilka spalva vaizduojamas tiesés ° <
pradzios taskas '8 :5’
Apskritimas, limbas @ oo
Apskritimo centras, apskritimo pabaigos taskas ir sukimosi kryptis. g Q
Papildomai pilka spalva vaizduojamas pradZios taskas ir apskritimo Tnfo e16ment c®
spindulys = | oE

w 2.3897 D E x

mﬁ—aﬁmm 4341 £e1 3,258 2.a541 open camtour J _E (]

REGLER DER TN IR | sEEcTron | ESExiEcymon f (NEKLLER RS RENRECISTS = '=

couere | "GN || contour | poszron | sizerron | seveorion Poly § g

oL

205



(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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Apdirbimo padéciy pasirinkimas ir iSsaugojimas

naudoti TNC klaviatdros lietimui jautry lauka arba per USB
prijungtg pele.

Jei pasirenkamos padétys yra labai arti viena kitos,
naudokite mastelio funkcija.

O Kad baty galima pasirinkti apdirbimo padétis, batina

Prireikus pasirinkite tokj pagrindinj nustatyma, kad TNC
rodyty jrankio juostas (pr. , Pagrindiniai nustatymai” 195
psl.).

Norint apibrézti apdirbimo padétis, galima pasirinkti Sias galimybes:

Atskiras pasirinkimas:

Pageidaujamas apdirbimo padétis pasirinkite atskirai spustelédami
pelés klaviSu

Greitoji grezimo padéciy pasirinktis pelés srityje:

sritj traukdami pele galite pasirinkti visas ten esancias grezimo padétis
Greitoji grezimo padéciy pasirinktis jvedant skersmeni:

jvede angos skersmenj galite pasirinkti visas DXF rinkmenoje esancias
Sio skersmens grezimo padétis



Atskiras pasirinkimas

PASIR.
PADETT

Pasirinkite grezimo padéties atrinkimo rezima: TNC paslepia
kairiajame lange rodoma lygmenj ir deSiniajame lange
aktyvinamas padéties pasirinkimas

Jei norite pasirinkti apdirbimo padétj: kairiuoju pelés klavisu
spustelékite norimg elementg: TNC Zvaigzdute parodo
pasirenkamas apdirbimo padeétis, esancias ant pasirinkto
elemento. Spustelékite vieng i§ Zvaigzduciy: pasirinktg
padétj TNC perima j kairijjj langa (rodomas tasko simbolis).
Jei spustelésite apskritimg, tada TNC apskritimo centrg
tiesiogiai perims kaip apdirbimo padétj

Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam
desiniajame lange dar kartg reikia spusteléti elementa,
taciau papildomai spaudziamas ir CTRL klaviSas
(spustelékite pazymeétoje vietoje)

Jei apdirbimo padétj norite apibrézti nupjaunant du
elementus, pirmajj elementg spustelékite kairiuoju pelés
klavisu: TNC zvaigzdutémis parodo pasirenkamas
apdirbimo padétis

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite antragjj elementa (tiese,
pilnas apskritimas arba apskritimo lankas): TNC elementy
sankirtg perima | kairjjj langg (rodomas tasko simbolis)

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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T8sAUGOTT Pasirinkty apdirbimo padéciy iSsaugojimas tasky

Erenens rinkmenoje: TNC rodo i§§okantj langa, i kurj galite jvesti bet
kokj rinkmenos pavadinima. Pagrindinis nustatymas: DXF
rinkmenos pavadinimas
Patvirtinkite jvestj: TNC kontiro programa iSsaugo kataloge,

ENT kuriame i$saugota ir DXF rinkmena

TéaukTE Jei norite pasirinkti ir kity apdirbimo padéciu, kad galétumeéte
ELenenT iSsaugoti kitoje rinkmenoje: spustelékite programuojamajj
mygtuka RODYTI PASIRINKTUS ELEMENTUS ir

pasirinkite, kaip aprasyta anksciau

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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Greitoji grezimo padéciy pasirinktis pelés srityje

PASIR.
PADETT

ISSAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ENT

ATSAUKTI
PASIRIN.
ELEMENTA

Pasirinkite grezimo padéties atrinkimo rezima: TNC paslepia
kairiajame lange rodoma lygmenj ir deSiniajame lange
aktyvinamas padéties pasirinkimas

Spauskite klaviatiros Shift klaviSa ir paspaude kairjjj pelés
klavi$a traukite sritj, kurioje esancius apskritimo centrus
TNC turi perimti kaip grezimo padétis: TNC parodo langa,
kuriame angas galite filtruoti pagal jy dydj

Nustatykite filtravimo nustatymus (pr. , Filtravimo
nustatymai* 212 psl.) ir patvirtinkite spustelédami laukelj
naudoti: pasirinktas padétis TNC perima | kairijjj langg
(rodomas tasko simbolis).

Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam vél
reikia traukti sritj, taciau papildomai spaudziamas ir CTRL
klavisas

Pasirinkty apdirbimo padéciy iSsaugojimas tasky
rinkmenoje: TNC rodo i§Sokantj langa, j kurj galite jvesti bet
kokj rinkmenos pavadinima. Pagrindinis nustatymas: DXF
rinkmenos pavadinimas. Jei DXF pavadinime yra umliauty,
arba tarpy, TNC Siuos simbolius pakeicia brikSneliu
apacioje

Patvirtinkite jvestj: TNC kontiro programg iSsaugo kataloge,
kuriame i§saugota ir DXF rinkmena

Jei norite pasirinkti ir kity apdirbimo padéciy, kad galétumeéte
iSsaugoti kitoje rinkmenoje: spustelékite programuojamajj
mygtuka RODYTI PASIRINKTUS ELEMENTUS ir
pasirinkite, kaip aprasyta anksciau

Rankiné
eksploataciia

Programos ikeltis / redagavimas

TNC:N. ..

Filtruoti apdirbimo padétis
inktu padéciu skaicius: 28
as skersmuo: D

-5000000000000000 5.5000000000000000

. skersmuo:

i<<|_< |EEIIES <= swersauo => IEZAE > | 5>t

F Taikvti kelio optimiz.

Padéciu po filtravimo skaicius: 12

¥ Pritaikyti ‘

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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Greitoji grezimo padéciy pasirinktis jvedant skersmenj

PASIR.
PADETT

SKERS-
MENS
PASIR.

Pasirinkite grezimo padéties atrinkimo rezima: TNC paslepia
kairiajame lange rodoma lygmenij ir deSiniajame lange
aktyvinamas padéties pasirinkimas

Paskutinés programuojamuyjy mygtuky juostos pasirinkimas

Dialoga atidarykite jvesdami skersmenj: TNC rodo i§Sokantj
langa, kuriame galite jvesti bet kokj skersmenj

lveskite norima skersmenj, patvirtinkite mygtuku ENT: TNC
DXF rinkmenoje ieSko jvesto skersmens, tada parodo langa,
kuriame pasirinktas skersmuo, esantis arciausiai jvesto
skersmens. Véliau angas papildomai galite filtruoti pagal jy
dydj

Prireikus pasirinkite filtravimo nustatymus (pr. , Filtravimo
nustatymai” 212 psl.) ir patvirtinkite spustelédami laukelj
naudoti: pasirinktas padétis TNC perima | kairijjj langg
(rodomas tasko simbolis).

Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam vél
reikia traukti sritj, taciau papildomai spaudziamas ir CTRL
klaviSas

Rankine
eksploataciia

Programos ikeltis / redagavimas

TNC:N. ..
1d |[Element

)
Vi Ppasirinkti apdirbimo padeti TX
Teskonas angos skersnuof

:




ISSAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ENT

ATSAUKTI
PASIRIN.
ELEMENTA

Pasirinkty apdirbimo padéciy iSsaugojimas tasky
rinkmenoje: TNC rodo i8Sokantjjj langa, i kurj galite jvesti bet
kokj rinkmenos pavadinimg. Pagrindinis nustatymas: DXF
rinkmenos pavadinimas. Jei DXF pavadinime yra umliauty,
arba tarpy, TNC Siuos simbolius pakei€ia brikSneliu
apacioje

Patvirtinkite jvestj: TNC kontiiro programa iSsaugo kataloge,
kuriame iSsaugota ir DXF rinkmena

Jei norite pasirinkti ir kity apdirbimo padéciy, kad galétumeéte
iSsaugoti kitoje rinkmenoje: spustelékite programuojamajj
mygtuka RODYTI PASIRINKTUS ELEMENTUS ir
pasirinkite, kaip aprasyta anksciau

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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)

é jranga

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programin

212

Filtravimo nustatymai

Kai greitosios pasirinkties metu pazymésite grezimo padétis, TNC
parodys iSSokantj langa, kuriame bus pateiktas maziausias rastas angos
skersmuo (kairéje), o deSinéje — didziausias. Naudodami po skersmens
rodmeniu esancius laukelius, kairéje maziausia, o deSinéje — didZiausig
skersmenj galite nustatyti taip, kad galétuméte perimti pageidaujama,
angos skersmeni.

Galima naudotis Siais laukeliais:

Maziausio skersmens filtravimo nustatymas Mygtukas

Rodyti maziausia rastg skersmenj (pagrindinis
nustatymas)

<<

Rodyti rastg tolesnj maziausig skersmenj

<

Rodyti kit didesnj skersmenj

>

Rodyti didzZiausig rastg skersmenj. TNC maziausio
skersmens filtrui nustato tokia verte, kuri nustatyta
didZiausiam skersmeniui

> |

Rankine
eksploataciia

Programos ikeltis / redagavimas

TNC:N. ..

Id [Element 5

Filtruoti apdirbimo padétis =

Pasirinktyu padéciu skaicius: 28

Maziausias skersmuo:

5.5000000000000000

Didziaus. skersmuo: =
5.5000000000000000 W
1<<|_< <= Skersauo => > | >
" Totots i g
Taikyti kelio optimiz s
Padééiu po filtravimo skaicius: 12
Pritaikyti |
¥ Pritaikyti stee []
< W
oFF]  on
W ‘_J
Ta7 1405327 vel —107.514Z 130.537 B

el
FH__abs -107.

Rankiné

eksploataciia

Programos ikeltis / redagavimas

TNC:N. ..

14 [eement  [A]

W
HH___abs -107.¢

LINIUOTES

189

A

PADETIES  MATAVIMO
EILUTE VIENETAS

I8 MM IncH

NUSTATYTT
TOLERANC.

PAPILDOM.
APSK. TAS.
SK.GEBA 1J.

NUSTATYTI

RODYTT
IRANKIO
MARSRUTA

PAB.




Didziausio skersmens filtravimo nustatymas  Mygtukas

Rodyti maziausia rastg skersmenj. TNC didziausio e

Naudojant pasirinktj taikyti poslinkio optimizavima (pagrindinis
nustatymas — taikyti poslinkio optimizavima), pasirinktas apdirbimo
padétis TNC surdsiuoja taip, kad beveik nelikty jokiy nereikalingy tusciyjy
eigu. [rankiy juostg galite pamatyti paspaude programuojamajj mygtukg
RODYTI |RANKIO JUOSTA, (Zr. ,Pagrindiniai nustatymai“ 195 psl.).

skersmens filtrui nustato tokig verte, kuri nustatyta 7]
maziausiam skersmeniui g
Rodyti rastg tolesnj maziausig skersmenj 2 ©
o
5]
Rodyti kitg didesnj skersmenj > %
>’
Rodyti didziausig rastg skersmenj (pagrindinis S g
nustatymas) £
i~
c
=
L
X
o

(Pasirenkama programiné jranga)
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DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné jranga)
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Informacija apie elementus

Ekrano kairéje, apacioje TNC pateikia apdirbimo padéciy koordinates,
kurias, spusteléje pelés klaviSu, paskutinj kartg pasirinkote kairiajame
arba deSiniajame lange.

Operacijy atstata

Galite atstatyti paskutines keturias operacijas, kurias jvykdete apdirbimo
padéciy atrankos rezimo metu. Tam paskutinéje programuojamujy
mygtuky juostoje galite naudoti Siuos programuojamuosius mygtukus:

Funkcija Mygtukas
Atstatyti paskutinj kartag jvykdytas operacijas ’m‘
Kartoti paskutinj kartg jvykdytas operacijas veTKn.

PAKAR-
TOTI

smarT.NC: pasirinkti DXF elem.

.. .01uerkzeugplat t>>

Elemento inform.
[ ©.0000
©0.0000

NUSTATYTI
NUORODA
=)

NUSTATYTT
LVGMENT

PASIR.
KONTORA

PASIR.
PADETT

ATSAUKTT
PASIRIN.
ELEMENTA

ISSAUBOTT
PASIRIN.
ELEMENTA




Mastelio funkcija

Kad pasirenkant kontiirg arba taskus bdty lengva atpazinti net ir
maziausias detales, TNC suteikia galimybe naudotis galinga mastelio
funkcijas:

Funkcija Mygtukas

Padidinti gabalg. TNC i§ esmés padidina taip, kad
bity padidintas tuo metu vaizduojamos iSkarpos E@\
centras. Prireikus slinkties juostomis vaizdg ekrane
nustatykite tokioje padétyje, kad norima detalé baty

tiesiogiai matoma paspaudus programuojamajj

mygtuka.

Sumazinti gabalg

smarT.NC: pasirinkti DXF

.. .01uerkzeugplat t>>

Elemento inform.
0; ©.0000
©0.0000

Gabala rodyti originaliu dydziu

Mastelio sritj patraukti | virSy

Mastelio sritj patraukti Zemyn

Mastelio sritj patraukti kairén

Mastelio sritj patraukti deSinén

5 HEEE B

(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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(Pasirenkama programiné jranga)

DXF rinkmeny apdorojimas
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Jei naudojate pele su ratuku, tai sumaZzinti ir padidinti
galite sukdami §j ratuka. Mastelio centras yra vieta, kurioje
tuo metu yra pelés rodyklé.



Duomeny perémimas is atviro,
nekoduoto teksto dialogo programy [z [Fresramnins and editing
(pasirenkama programiné jranga) :

5

3

Naudojimas :

L | Illﬁil

Naudodami Sig funkcijq i$ jau esamuy, ypac¢ sukurty CAM sistemu, atviro,
nekoduoto teksto dialogo programy galite perimti konttry dalis arba visg

N\

=

P S ///—\ {g—\J \\ T [\ . N
| | i //' )
/

= s
Duomeny perémimas i$ atviro, nekoduoto
teksto dialogo programy (pasirenkama

kontiirg. TNC atviro, nekoduoto teksto programas pateikia dvimaciu arba ( — =
trimaciu vaizdu. ‘ & =2
. . . - g
Atviro, nekoduoto teksto dialogo rinkmenos &g :g
atidarymas — HJ E
i — ©
E} Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg br—sTEeTa = >
Parinkite bet kurj apdirbimo Zingsnj, kuriam reikia kontdro 1 lnernence || SEEST || SEECT | el iren || cerren END 2

programq @ ELEMENTS | ELEMENTS

Pasirinkite jvesties lauka, kuriame turi bati nurodytas kontdro
programos pavadinimas arba apibrézta tasky rinkmena
RoovrT PerZiaréti visas atviro, nekoduoto teksto dialogo rinkmenas:
paspauskite programuojamajj mygtukg RODYTI H
Parinkite kataloga, kuriame iSsaugota rinkmena
Parinkite norimg H rinkmeng,
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Duomeny perémimas i$ atviro, nekoduoto
teksto dialogo programy (pasirenkama

programiné jranga)

218

Atskaitos tasko nustatymas, kontiary parinkimas ir
iSsaugojimas

Atskaitos taskas nustatomas, o kontdrai parenkami taip pat, kaip
perimant duomenis i§ DXF rinkmenos:

zr. ,Atskaitos taSko nustatymas”, psl. 198
zr. ,Kontiro parinkimas, kontlro programos iSsaugojimas”, psl. 201



BLOKU programos grafinis smarT.NC: kontary apibrézimas proszancs
testavimas ir apdorojimas = e P
. . w7 Eeeronaians ramecr | D ieae =
Programavimo grafikas s s o e = g
s s — 5=
‘ . e 5 5
b 21 cntr.: polio spind. CCPR 17 [
g . q A o8 . _ v 22 [ ]apskritinas Fe CNtL::l Pol:l Kakp1CCRA : = 4 B
Programavimo grafiku galima naudotis tik kuriant kontdro vz [Effwekestinss ror | o5
@ programg (.HC rinkmena). [ 22 EBeoscrines o g ‘ &2 [+] g %
/ b
o steo ] o).
/ @ ¥ (o]
/ [OFF ON tl)
. _ . . . et =
Jvedant programg TNC uzprogramuotg kontiirg gali pavaizduoti \ \‘ :| s o g
dvimaciame grafike: \ _ e 3.;
—
Viso programavimo grafiko sudarymas 4 | - s
P::SIESTTI prog g ry @ A ‘j PALEISTI n. . 9 "qw';
mns

Programavimo grafiko sudarymas sakiniais
Grafiko jjungimas ir papildymas
Automatinis braizymas kartu

Grafinio vaizdo trynimas

Grafiko braizymas i$ naujo

Rinkinio numerio rodymas arba paslépimas
PRRLEISTI
RINK. NR.
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Testavimo ir programos eigos grafikas smarT.NC: patikra

TNC:\smarTNC\123.HU

“o  [ETrrosrans: 173 mn

ikeltis

Progranos ‘

Pasirinkite ekrano padalijimg — GRAFIKAS arba v 1 [i]70 Prosrancs nustatvnat
@ PROGRAMA+GRAF|KAS| v 2 411 REFERENCINIS TRS. staé.

ljungus testavimo ir apdorojimo darbo rezimus TNC grafiSkai gali
pavaizduoti apdorojima. Programuojamaisiais mygtukais galima
pasirinkti Sias funkcijas:

@ Vaizdas i$ virsaus -
E Vaizdavimas 3 lygmenimis
30 H +6@ V 2:00:00
l:' SUSTABD . PALEISTI RESET
- 3D VaiZdaVimaS TIES PALEISTI ATS.RINK.
Programos testavimo vykdymas iki tam tikro rinkinio
-

paLzsT:
- Visos programos testavimas
PALEISTI

Programos testavimas blokais
ATS.RINK
=]

Ruosinio nustatymas i$ naujo ir visos programos testavimas
PALEISTI

Lt

testavimas ir apdorojimas

0

BLOKU programos grafinis

RUGSINVS Ruosinio kontiiro rodymas / nerodymas
RODYTI
GRAZINTT Ruo8inio nustatymas i$ naujo

BUVUST
RUOSINT

@ TRANKES Irankio rodymas / paslépimas

RODYTI
[PRALEISTI
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H
@E@

ogE

lijunkite / iSjunkite funkcijg ,Apdirbimo laiko uzfiksavimas*“
Atsizvelgimas / neatsizvelgimas | programos rinkinius su ,/“
Zenklu

Stabdymo laikrodzio funkcijy pasirinkimas

Imitavimo greicio nustatymas

ISkarpos padidinimo funkcijos

Pjavio lygmeny funkcijos

Sukimo ir padidinimo / sumazinimo funkcijos

BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas
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Busenos rOdmenyS smarT.NC: apdorojimas prosens
TNC: \snarTNC\123. HU Apzualga | pen | PAL | LBL | cve | | Pos | >
.ﬂ _ - e Programa: 123 mm ES.D. : :g:g:g :s :g:g:g E
£ g Pasirinkite ekrano padalijimg PROGRAMA+BUSENA! . I s 4‘
™ 5. stac. | +60.0000 R +5.0000 5
o § @ ot ox-rae %L
5= -
[7)] e 2 ;: T i“’i
ol L L L . .. e o
£ 'g_ Apatinéje ekrano srityje, veikiant programos eigos darbo rezimams, = . ]
@ @ pateikiama informacijos apie e & osseoo | R+
m.= i . . 0% SINm1 19:05 - - o
(< irankio padétj +0.000 Y t8.000 2z  +44@.000| 5 T
E.“ Pastima B +0.000 #C +0.000
£ . . , S
3-; aktyvias papildomas funkcijas al i —[st_oe.cee |8 o=
N . IR . . g . ey Fin BOKLE
3 +  Programuojamaisiais mygtukais arba pele spusteléje atitinkama skirtuka e | e ] e e = | B ‘
me ekrano lange galite pamatyti daugiau blsenos informacijos: :
p—— Aktyvinkite skirtukg Perziara: rodoma svarbiausia bisenos
APZVALEA informacija
— Aktyvinkite skirtukg POS: padéciy rodymas
PAD. ROD.
Aktyvinkite skirtukg TOOL: jrankio duomeny rodymas
BOKLE
BoKLE Aktyvinkite skirtuka TRANS: aktyviy koordinaciy
KOORDIN. m
PAKEITIN. transformacijy rodymas

Skirtuko perjungimas kairén

Skirtuko perjungimas desinén

]
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BLOKU programos apdorojimas

=)

BLOKU programas (*.HU) galite vykdyti parinke smarT.NC
darbo rezimg arba jprastus programos eigos darbo rezimus
JAtskiras rinkinys* ar ,Rinkiniy seka®“.

Parinkus darbo rezimg ,smarT.NC-apdorojimas®, TNC
automatiSkai iSaktyvina visus bendruosius programos eigos
nustatymus, kuriuos aktyvinote veikiant jprastiems
programos eigos darbo rezimams ,Atskiras rinkinys“ arba
+Rinkiniy seka“. Daugiau informacijos apie tai rasite atviro,
nekoduoto teksto zinyne naudotojui.

liunge papildoma apdorojimo darbo rezimg BLOKUY programg galite
ivykdyti Siais budais:

BLOKU programos apdorojimas blokais

Visos BLOKU programos vykdymas

Atskiry aktyviy bloky vykdymas

&)

Atkreipkite démesj  jrenginio Zinyne bei Zinyne naudotojui

smarT.NC:

apdorojimas

Programos
ikeltis

b1

v 2

TG NsnarTHEN1Z3.HU
o [ETrrosrans: 123 m

90 Programos nustatymai z

Apzualga | pen | PAL | LBL | cve [ | Pos | >

ES.D. X +0.000 | %8

v +0.000 | %C
+440.000
TS D10

+0.000
+0.000

pateikiamus nurodymus, susijusius su programos vykdymu.

11 REFERENCINIS TRS. stac.
L +50.0000 R +5.0000 | s [
DL-PGM DR-PGM W
Pu vl
- A Lesg
& Bl
LeL
20
PGM CALL @ ee:00:00 u
@x s-IsT
Suak. prog.
% SiNm1 18:05
s10ex
+0.000 Y +0.000 2 +440.000 g‘; n
+*B +0.000#C +0.000
s
|
‘& S1 ©.000 =
ES.D. S0 T s 2[s 75 Fo ns /s
arskrrar [[TAPDOROTT | eppomoTI | Paskuea | Lazkzkit | oo oo | FRAnkTO | commmoes
APDOROTT vIsus SUAKTVY. | PR.RII LENTELE -
venetus ||| vienetus | vieneTus | [eie= LEEE R
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Atliekami veiksmai

APDOROTI

- B

ATSKIRAT
APDOROTI
VIENETUS

APDOROTI
VISUS
VIENETUS

APDOROTI
SURKTYV.
VIENETUS

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg
Pasirinkite papildoma darbo rezimg ,Apdorojimas”

Pasirinkite programuojamajj mygtukg BLOKU
APDOROJIMAS ATSKIRAI arba

Pasirinkite programuojamajj mygtukg VISY BLOKUY
APDOROJIMAS, arba

Pasirinkite programuojamajj mygtukg AKTYVIY BLOKU
APDOROJIMAS



Bet koks programos jjungimas (rinkiniy paskuba, FCL 2 funkcija)

Parinke funkcija ,Rinkiniy paskuba®, apdirbimo programa galite apdoroti
parinke bet kurj eilutés numerj. TNC atsizvelgs | tai, gabalo apdorojimg
vykdys iki to eilutés numerio ir pavaizduos grafiSkai (pasirinkite ekrano
padalijimg PROGRAMA + GRAFIKAS).

Jei pakartotinio jjungimo vieta yra tame apdirbimo zZingsnyje, kuriame
apibrézéte keletg apdirbimo padéciy, norimg jjungimo vietg galite
pasirinkti jvede tasko rodiklj. Tasko rodiklis atitinka tasko pozicijg jvesties
formoje.

Tasko rodiklj itin patogu pasirinkti tada, jei apdirbimo padétys apibréztos
tasky lenteléje. Tada perzidros lange smarT.NC automatisSkai parodo
apibréztg apdirbimo Sablong ir programuojamuoju mygtuku grafiskai
pavaizduoja norima jjungimo vieta.

smarT.NC: apdorojimas

Programos
ikeltis

TINC:\smarTNC\123.HU

~ o B |programa: 123 mn

v
Uienel iné programna

Eilutés numeris

Tasku rodvkle
Failo pau.

—

Kartojimai
Kiekis[e

Paskutinés issaug. progr. pertrauktis
Eilutés numeris

7E Programos pavadinim.

—

Tasku rodvkle

Failo perzitra

[TNGTNSRATTNCNUFORH . PNT -1

#¢f Failo pau.
& —
“a S1 0.000 : J#
Es.D. @0 Hs Zs 75 F o CIE)
PERZIORA | ANKSTESNIS|  KITAS PASKUTINE | PASIRINK.
_ ELEMENTAS | ELEMENTAS H g PAB.
18y s . = PASKUTINT
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Rinkinio paskuba tasky lenteléje (FCL 2 funkcija)

APDOROTI

-

PASKUBA

T
s
)
a
z

E

=
A
g
D
{7}

ELEMENTAS

PRIARTIN.
PRDETT

B8 88 je)

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg
Pasirinkite papildoma darbo rezimg ,Apdorojimas”

Rinkinio paskubos funkcijos pasirinkimas

|veskite to apdirbimo bloko, kuriame norite jjungti programos
eiga, eilutés numerj, patvirtinkite mygtuku ENT: smarT.NC
perzidros lange parodo tasky lentelés turinj

Pasirinkite apdirbimo padétj, kurioje norite pradéti

Paspauskite NC paleidimo mygtuka: smarT.NC apskaiciuoja
visus programai jjungti reikalingus veiksnius

Pasirinkite pradinés padéties pritraukimo funkcija:
iSSokanciajame lange smarT.NC parodo jjungimo vietoje
reikalingg jrenginio biseng

Paspauskite NC paleidimo mygtuka: smarT.NC nustato
jrenginio baseng (pvz., pakeicia reikiama jrankj)

Dar kartg paspauskite NC paleidimo mygtuka: smarT.NC
nustato pradines padétis iSSokanciajame lange rodoma eilés
tvarka, programuojamuoju mygtuku galite pasirinkti, kad
kiekviena aSis | pradine padétj baty nustatoma atskirai
Paspauskite NC paleidimo mygtuka: smarT.NC toliau tesia
programag



ISSokanciajame lange papildomai galima pasirinkti Sias funkcijas:

PerzzoRn Rodyti / paslépti perzitros langg
I8
PASKUTINE Rodyti / paslépti paskutinj iSsaugotg programos

T8y pertraukimo taskg

eesiging. Perimti paskutinj iSsaugotg programos pertraukimo taskg

PASKUTINE
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strake 5
83301 Traunreut, Germany

@ +498669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems @ +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support © +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls @ +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de
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