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Programavimo stotis su ,,smarT.NC“ darbo rezimu

... yra trumpoji pagalbinés programavimo priemonés versija,

skirta darb

iTNC 530 valdymo ir programavimo instrukcijg rasite naudotojo

Zinyne.

o rezimui smarT.NC, esan¢iam iTNC 530. ISsamig

Programavimo stoties simboliai
Svarbi informacija programavimo stotyje pazymima Siais

simboliais:

=)
&)

Svarbus nurodymas!

Jrenginj ir TNC jrenginio gamintojas turi paruosti
apraSytoms funkcijoms!

Jspéjimas: neatsizvelgus j nurodymus, kyla pavojus
naudotojui ir jrenginiui!

NC programinés

valelire jrangos numeris
iTNC 530 340490-08
iTNC 530 su HSCI 606420-03
iTNC 530, eksportavimo versija 340491-08
iTNC 530, eksportavimo versija 606421-03
su HSCI

iTNC 530 su Windows XP 340492-08
iTNC 530 su Windows XP, 340493-08
eksportavimo versija

iTNC 530 programiné stotis 340494-08
iTNC 530 programiné stotis 606424-03
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Greitoji paleistis, greita pradzia

Darbo rezimo pasirinkimas ir naujos programos
sukiarimas pirma kartg

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg: 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 iSSokantj langa

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

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

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

Failu

tvarkymas

Programos
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

Irankiy lenteléje TOOL.T turi bati apibrézti Sie jrankiai:

" NC graztas, skersmuo 10 mm
 Grgztas, skersmuo 5 mm
1 Sriegiklis M6




Centravimo apibréztis
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|terpkite apdirbimo etapg: paspauskite programuojamajj
mygtukg |TERPTI
Apdirbimo jterpimas

|terpkite grezimo etapa: TNC rodo programuojamyjy
mygtuky sgrasa su galimais grezimo etapais

Pasirinkite centravima: TNC rodo perzidros forma, kad baty
galima apibrézti visg centravimo apdirbimo etapg
Nustatykite jrankj: paspauskite programuojamajj mygtukg
PASIRINKT]I, i88okanciame lange TNC parodo jrankiy
lentelés TOOL.T turinj

Sviesy laukelj rodykliy klaviais traukite ant NC grazto ir
mygtuku ENT perimkite j forma. Jrankio numerj pasirinktinai
galima jvesti ir tiesiogiai, patvirtinama mygtuku ENT
Jveskite suklio apsuky skaiciy, patvirtinkite mygtuku ENT
Jveskite centravimo pastima, patvirtinkite mygtuku ENT
Programuojamuoju mygtuku perjunkite gylio jvestj,
patvirtinkite mygtuku ENT. Jveskite norimg gylj

Skirtuko perjungimo mygtuku pasirinkite iSsamig formg
Padétis

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

smarT.NC:
Irankio i

programavimas

skvieta

Programos
ikeltis

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

Grezimo apibréztis

UNIT 205

=)

Pasirinkite grezimg: paspauskite programuojamajj mygtuka
205 BLOKAS, TNC rodo grezimo etapo formag

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

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

Jveskite suklio apsuky skaiciy, patvirtinkite mygtuku ENT
Jveskite grezimo pastima, patvirtinkite mygtuku ENT
Jveskite grezimo gylj, patvirtinkite mygtuku ENT

Jveskite jstimimo gylj, formg iSsaugokite paspaude mygtukg
END.

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

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

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

Programuojamuoju mygtuku BACK grjzkite vienu lygmeniu smarT.NC: programavimas P
aukétyn rfcrankio iskvieta ‘ ‘ ‘ |

snreazs Jterpkite sriegio grezimo etapa: paspauskite e il _______

55% programuojamajj mygtukg SRIEGIS, TNC rodo e i
programuojamuyjy mygtuky sgrasg su galimais sriegio srieato avits S c— - E|
grezimo etapais Sricalo Hngsnis v

Nz zes Pasirinkite sriegio grezima be iSlyginamojo laikiklio: [enatis gelutemis Tres. || T[]

A" paspauskite programuojamajj mygtukg 209 BLOKAS, TNC @ v 7

rodo forma, skirtg sriegio grezimo etapo apibrézgiai. &t
Nustatykite jrankj: paspauskite programuojamajj mygtukg _
PASIRINKTI, i§§okanc¢iame lange TNC parodo jrankiy g e T
lentelés TOOL.T turinj &
Sviesy laukelj rodykliy klavisais traukite ant sriegiklio ir i é:.%lE
mygtuku ENT perimkite j forma. .
Jveskite suklio apsuky skaiciy, patvirtinkite mygtuku ENT ‘ ‘ e ‘ o

Greitoji paleistis, greita pradzia

|veskite sriegio gylj, patvirtinkite mygtuku ENT
|veskite sriegio zingsnj, formg iSsaugokite paspaude
mygtukg END.

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.

<=
RESET
+
PALEISTI

smarT.NC mygtuku pasirinkite pradine programuojamuyjy
mygtuky juosta (pradiné funkcija)
Papildomo programos testavimo reZimo pasirinkimas

Jjunkite programos testavimg, TNC modeliuoja Jasy
apibréZtus apdirbimo etapus

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

Programos vykdymas

APDOROTI
g
_—=

smarT.NC mygtuku pasirinkite pradine programuojamuyjy
mygtuky juostg (pradiné funkcija)
Papildomo vykdymo reZimo pasirinkimas

Jjunkite programg, TNC atlieka Jisy apibréztus apdirbimo
etapus

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



2 uzdavinys: paprastas frezavimo procesas
smarT.NC

Uzduotis
Apvalaus jdubimo pirminis apdirbimas ir Slichtavimas jrankiu.

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

Kotiné freza, skersmuo 10 mm
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Greitoji paleistis, greita pradzia

Apvalaus jdubimo apibréztis

|terpkite apdirbimo etapg: paspauskite programuojamajj
mygtuka |TERPTI
Apdirbimo jterpimas

Jterpkite jdubos apdirbimo etapg: paspauskite
programuojamajj mygtuka JDUBA/KAISTIS, TNC rodo
programuojamuyjy mygtuky sarasg su galimais apdirbimo
freza etapais

Pasirinkite apvalig jduba: paspauskite programuojamajj
mygtuka 252 BLOKAS, TNC rodo apvalios jdubos etapo
formg. Atliekami apdirbimo etapai — pirminis apdirbimas ir
Slichtavimas

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

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

Jveskite suklio apsuky skaiciy, patvirtinkite mygtuku ENT
Jveskite jleidimo pastima, patvirtinkite mygtuku ENT
Jveskite frezos pastlimg, patvirtinkite mygtuku ENT
|veskite apvalios jdubos skersmenj, patvirtinkite mygtuku
ENT

Jveskite gylj, jstimimo gylj ir apdirbimo uzlaidos puse, visus
patvirtinkite mygtuku ENT

Jveskite apvalios jdubos centro koordinates Xir Y,
patvirtinkite mygtuku ENT

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

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

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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3 uzdavinys: konturo frezavimo procesas
smarT.NC

Uzduotis
Kontaro pirminis apdirbimas ir Slichtavimas jrankiu.

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

Kotiné freza, skersmuo 22 mm
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Greitoji paleistis, greita pradzia

Kontiro apdirbimo apibréztis

LAIKIKLT
v

=
SERREN
=5
3
e

5
2
B
3

4

UNIT 125

L

|terpkite apdirbimo etapg: paspauskite programuojamajj
mygtuka |TERPTI
Apdirbimo jterpimas

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

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

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

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

Jveskite suklio apsuky skai€iy, patvirtinkite mygtuku ENT
Jveskite jleidimo pastlimg, patvirtinkite mygtuku ENT
Jveskite frezos pastiima, patvirtinkite mygtuku ENT

Jveskite gabalo virSutine briauna, gylj, jstimimo gyl;j ir
apdirbimo uzlaidos puse, visus patvirtinkite mygtuku ENT
Programuojamuoju mygtuku pasirinkite frezos tipg, spindulio
korekcijg pritraukimo bidg, duomenis patvirtinkite mygtuku

|veskite pritraukimo parametrus, visus patvirtinkite mygtuku
ENT

smarT.NC:

programavimas

Irankio iskvieta

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU Apzualaa
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Aktyvus jvesties laukas Kontiiro pavadinimas. Sudarykite smarT.NC: programavimas P
naujg kontdro programg: smarT.NC pateikia i$Sokantj langa, Xomi@re BRFEse NEESFURe PavEEs

j kurj turi bati jvestas kontdro pavadinimas. Jveskite kontiro ™ gmT sorvston [ rood | rreswpar. [
pavadinimg, patvirtinkite mygtuku ENT, smarT.NC dabar ,

veikia kontlro programavimo rezimu e ’E Kentte Hnle 2

Mygtuku L apibrézkite kontdro pradzios taskus X ir Y: X=10,

Y=10, i§saugokite mygtuku END

Mygtuku L pritraukite 2 taskg: X=90, i8saugokite mygtuku

END

Mygtuku RND apibrézkite 8 mm apvalinimo spindulj, .
iSsaugokite mygtuku END prioreinimo soinanvs [ || e ]
Mygtuku L pritraukite 3 taska: Y=80, i§saugokite mygtuku F @ e |
END o N or et eavad i~ ozs e
Mygtuku L pritraukite 4 taskg: X=90, Y=70, i§saugokite b

mygtuku END ‘ ‘ AR 2

Mygtuku L pritraukite 5 taskg: Y=10, i8saugokite mygtuku
END

Mygtuku CHF apibrézkite 6 mm iSpjovag, iSsaugokite mygtuku
END

Mygtuku L pritraukite ¢ galinj taSkg: X=10, iSsaugokite
mygtuku END

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

Pagal auksciau pateiktg aprasyma atlikite programos
testavimg ir jg jvykdykite

Greitoji paleistis, greita pradzia



Pagrindai

Pagrindai

Jvadas 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
apibréZzti reikalingus apdirbimo parametrus, kurie pagalbiniame
paveikslélyje papildomai vaizduojami grafiSkai (kairioji apatiné ekrano
pusé). Struktdriné programos vaizdavimo schema (kairioji virSutine
ekrano pusé) leidzia greitai perzidréti atitinkamos apdirbimo programos
apdirbimo zingsnius.

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

Atsizvelgiant j tai, UNIT programavimg galite naudoti jprastose atviro,
nekoduoto teksto dialogo programose (.H programose). Naudodami
»smartWizard“ funkcijg, visus UNIT, kuriuos galima naudoti, galite jterpti
bet kurioje atviro, nekoduoto teksto programoje. Atkreipkite démes;j |
atviro, nekoduoto teksto dialogo programavimo zinyno naudotojui skyriy
~opecialiosios funkcijos®.

smarT.NC:

Programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123.HU
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Lygiagretusis programavimas

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

Jei smarT.NC programg norite apdoroti teksto redaktoriumi, duomeny

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

Pagrindai



Pagrindai

i

Programos/rinkmenos

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

[PROG20 e
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)

Kontidry apraSymai (rinkmenos tipas — .HC)

Kontary 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 $ablony generatorius
smarT.NC standartiSkai visas rinkmenas iSsaugo kataloge
@ TNC:\smarTNC. Taciau Jus galite pasirinkti bet kurj kitg
katalogg.

TNC esancios rinkmenos Tipas
Programos

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

Struktdriné bloky programa .HU
Kontiiry 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 rezimg: TNC yra duomeny
valdymo sistemoje.

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

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

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

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

Programos antrastés formos duomenis bitina 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



Pagrindai

Rinkmeny valdymo sistema smarT.NC

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

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

smarT.NC rinkmeny valdymo sistema be jokiy apribojimy galima valdyti
ir pele. Rinkmeny valdymo lange pele lengva keisti lango dyd,.
Spustelékite horizontalig arba vertikalig skiriamajg linijg ir spausdami
pelés klavisg tempkite jg j norimg padét;.

Faily tvarkymas

Programos
ikeltis

[TNC:~smarTNe FR1.HP

|10, [ovais| pokeistas |aasens |

HC
HC
HC
HC
HC
HC

HP 40951

HP.
HU
HU
HU

PASIRINK.

57
DUOM. T.

11.11.2011 --
14.11.2011
11.11.2011
11.11.2011 --
11.11.2011 --
11.11.2011
11.11.2011
11.11.2011 —-
11.11.2011 —-
11.11.2011
2779 23.11.2011
11.05.2005
11.05.2005 -----
23.11.2011 -~
23.11.2011

14.11.2011
23.11.2011
11.11.2011 —-

P

NAUJAS
FAILAS

FHB.‘




ISkvieskite rinkmeny valdymo sistema

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT: TNC pateikia rinkmeny valdymo sistemos langg (paveikslélis
desinéje rodo pagrindinj nustatymg). Jei TNC pateikia kitokj ekrano
iSdéstymag, antroje programuojamuyjy mygtuky juostoje paspauskite
programuojamajj mygtuka 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
perzilra, jei Sviesus laukas yra ant .HP arba .HC rinkmenos.

Faily tvarkymas

Programos
ikeltis

[TNC:~smarTNC
~ @TNC:

FRL.HP

2 STNC:\SmarTNC\*.*

» CIDEMO Failo pau. | 7ip.~ | bvdis | Pakeistas | Basena [
Ciscreendunps T
SEREETRE (EIDRETECKRECHTS He 194 11.11.2011
PTm=ys tes (EHAKEN He 682 14.11.2011
T EHEBEL He 432 11.11.2011
e EHEBELSTUD He 194 11.11.z011
. EKONTUR He 634 11.11.2011
= EIKRETSLINKS He 160 11.11.2011
= (EIKREISRECHTS He 160 11.11.2011
s (ZIRPOCKRECHTS He 258 11.11.2011
s | EISLOTSTUDRECHTS He 210 11.11.2e11
= | cvIERECKLINKS He 202 11.11.2011
» 2R:
e FILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
= - FLOCHZEILE Hp 784 11.05.2005
(666565 ENew HP 108 23.11.2011
4 FIPATDUMP HP 1360 23.11.2011
& by EPLATTENPUNKTE W 1748 11.05.7005
& i e
& ¢ & mvromm Hp 1822 20.07.2005
% 4 iH123 HU 1084 14.11.2011
+, 4 iH123_DRILL HU a2z 23.11.2011
4&6}4*4%?6} iHc125 HU 736 11.11.2011
bbb &4 41°Ghlektai £ 195, 1Kmsitai £ "163,86L51S. bHI( "
PUSLAPIS | PusLAPIS | nusTATYM. copy PASIRINK. | NAUJAS | PASKUTIN.
[ [Fpbed| ol | "8 |

PAB.
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DeSiniajame pla¢iame lange rodomos visos, pasirinktame kataloge
iSsaugotos rinkmenos . Apie kiekvieng rinkmeng pateikiama iSsamios
informacijos, kuri iSSifruota apacioje esanciose lentelése.

Rodmuo

ReikS§meé

Rinkmenos
pavadinimas

Pavadinimas — maks. 25 simboliai

Tipas Rinkmenos tipas

Dydis Dydis baitais

Pakeista Paskutinio pakeitimo data ir laikas
Blsena Rinkmenos savybeés:

E: programa pasirinkta programos iSsaugojimo/
redagavimo reZime

S: programa pasirinkta programos testavimo
rezime

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

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




Tvarkyklés, katalogy ir rinkmeny pasirinkimas

Jjunkite rinkmeny valdymo sistemg
MGT

Sviesy laukg norédami perkelti j norimg ekrano vietg, naudokite rodykliy
klaviSus arba programuojamuosius mygtukus:

Sviesus laukas juda i$ desiniojo lango j kairjjj ir atvirk$&iai

Sviesus laukas lange juda aukstyn ir Zemyn

Sviesus laukas lango pusése juda aukstyn ir Zemyn

Pagrindai
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1 Zingsnis: tvarkyklés pasirinkimas

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

paspauskite mygtukg ENT

ENT

2 zZingsnis: katalogo pasirinkimas

Kairiajame lange pazymekite katalogg: deSiniajame lauke automatiSkai
parodomos visos pazymétos rinkmenos (Sviesiame fone)



3 Zingsnis: rinkmenos pasirinkimas

’m‘ Paspauskite programuojamajj mygtukg PASIRINKTI

i)

DUOM. T. TIPA

NusTaTYH. Paspauskite norimg rinkmenos tipg arba

rodyti visas rinkmenas: paspauskite programuojamajj
[ mygtukg RODYTI VISUS arba

Desiniajame lange pazymékite rinkmena:
paspauskite programuojamajj mygtukg PASIRINKTI arba

paspauskite mygtukg ENT: TNC atidarys pasirinktg
rinkmena

Jei klaviatlra jvedate pavadinima, 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 mygtukg PGM MGT
Kairiuoju rodykliy klaviSu pasirinkite katalogy schema.

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

|veskite naujo katalogo pavadinima, patvirtinkite mygtuku ENT:
smarT.NC rodo i8Sokantj langa, kad baty galima patvirtinti nauja
katalogo pavadinimag

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

Naujg kataloga taip pat galite atidaryti programuojamuoju mygtuku
@ NAUJAS KATALOGAS. Tuo atveju katalogo pavadinimg jveskite j

iSSokantj langa ir patvirtinkite mygtuku ENT.

Naujos rinkmenos atidarymas

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistemg: paspauskite mygtukg PGM MGT
Pasirinkite naujosios rinkmenos tipa, kaip aprasyta anksciau
Jveskite rinkmenos pavadinimg 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 mygtukg ESC arba
laukelj Nutraukti

mygtuku NAUJA RINKMENA. Tuo atveju rinkmenos pavadinimg

@ Nauja rinkmenag taip pat galite atidaryti programuojamuoju
jveskite j iSSokantj langa ir patvirtinkite mygtuku ENT.



Rinkmenos kopijavimas j ta patj kataloga

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT

Rodykliy klaviSais Sviesy laukg perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
nukopijuoti

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

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

Jei rinkmeng norite nukopijuoti j kitg katalogg: paspauskite marsruto
pasirinkimo programuojamajj mygtuka, i$§okanc¢iame lange pasirinkite

norimg katalogg ir patvirtinkite mygtuku ENT arba paspaude laukelj OK.

Pagrindai
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Rinkmenos kopijavimas j nauja kataloga

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM Faily tvarkymas
ikeltis
MGT
. . . . . . . . . FRi.N-P\ - \ s
Rodykliy klaviSais Sviesy laukg perkelkite ant rinkmenos, kurig norite T e e | _
nukopijuoti Sioeezeoaenis B e o
P . . . . . . (smarTNC <Katl s f

Pasirinkite antrgjg programuojamyjy mygtuky juosta, paspauskite SnepeLaUD he o e |omme oty 9- 1

programuojamajj mygtukg LANGAS, jei norite padalinti TNC ekrang ST b p o p—
[EIKREISRECHTS HC 16 i 1

Kairiuoju rodykliy klaviSu Sviesy lauka perkelkite j kairjjj langa. o, el 3 E e oo IR

. . . ¥ . (EIVIERECKLINKS HC 20 ;D::::::: :: Z::i :

PaSanSKIEe programuojamajj mygtuka MARSRUTAS: smarT.NC ExLooHRETHE b | D70 T asses i%]

parodys iSSokantj langa. e w7 grooe

v v v ) . . . . m . FIPATDUMS 1: % |

I88okangiame lange pasirinkite kataloga, j kurj norite nukopijuoti e e 5

rinkmeng, patvirtinkite mygtuku ENT arba laukeliu OK. B el 102

Desiniuoju rodykliy klavisu Sviesy laukg perkelkite j desinijjj langa. e i & 2]

Paspauskite programuojamajj mygtukg KOPIJUOTI: smarT.NC Pusiaezs | pusieers | vmarss ‘ !

v v e TAG MARS .
parodys i$§okantjjj langg t X )= vz PAB.

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

klavi§g pazymeékite kitas rinkmenas. Spauskite CTRL klavisa,

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



Rinkmenos iStrynimas

Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM
MGT

Rodykliy klaviSais Sviesy laukg perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
istrinti.

Pasirinkite antrgjg programuojamujy mygtuky juostg

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

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 mygtukg PGM
MGT

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

Pasirinkite antrgjg programuojamujy mygtuky juostg

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

|veskite naujg rinkmenos pavadinima, patvirtinkite mygtuku ENT arba

paspauskite laukelj OK. Jei norite nutraukti procesg: paspauskite
mygtukg ESC arba laukelj Nutraukti

Pagrindai

29



Pagrindai

30

Rinkmenos apsaugal/rinkmenos apsaugos pasalinimas
Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM MGT

Rodykliy klaviSais Sviesy laukg 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 pasirinktg rinkmeng: paspauskite programuojamajj
mygtukg APSAUGOTI, jei norite panaikinti rinkmenos apsauga:
paspauskite programuojamajj mygtukg NEAPSAUGOTA.

Vienos is$ paskutiniy 15 pasirinkty rinkmeny pasirinkimas
Pasirinkite rinkmeny valdymo sistemg: paspauskite mygtukg PGM MGT

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

Rodykliy klaviSais Sviesy laukg perkelkite ant rinkmenos, kurig norite
pasirinkti.
Pervadinkite pasirinktg rinkmeng: paspauskite mygtukg ENT
Katalogy atnaujinimas
Jei judate iSorinéje duomeny laikmenoje, gali prireikti atnaujinti katalogy
schema:
Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM MGT
Kairiuoju rodykliy klaviSu pasirinkite katalogy schema.

Paspauskite programuojamajj mygtukg ATNAUJINTI SCHEMA: TNC
atnaujina katalogy schema.



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

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

Pagrindai
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Rinkmeny valdymo sistemos pritaikymas

Pritaikymo meniu galite atidaryti pelés klaviSu paspaude marsruto Faily tvarkymas PRI
pavadinimg arba programuojamajj mygtuka:
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
PR . : . - WTNC: N =T LT 5
Pasirinkite rinkmeny valdymo sistema: paspauskite mygtukg PGM » Cinero Failo pay 0t H|Pridati esana katatess
MGT e """ | | EpREIECKS Duomenu formatas »|Fnsikinti esana katal.|
o Y . . . b Ty s, |Nurrauts i asz 11117011
Pasirinkite treCiajg programuojamujy mygtuky juostg fpers Shestisilo B is¢ 311201
DETH EKREISLINKS HC 160 11.11.2011
Paspauskite programuojamajj mygtukg PAPILDOMA FUNKCIJA it SKRETSRECHTS i ?
Paspauskite programuojamajj mygtukg PASIRINKTYS: TNC parodo o= mureReo S F o ivaaimens
rinkmeny valdymo sistemos pritaikymo meniu DELS i ormeze a0 2105 2000 — & %1
- HP 794 11.05.2005 -
Rodykliy klaviSais Sviesy laukg perkelkite ant norimo nustatymo ol bl
iy s L s s . Hp 1748 11.05.2005 —- @l
Tarpo klaviSu aktyvinkite/deaktyvinkite norimg nustatyma. i <asa1 11.5.2005 o
. g v . . . . . . 4 =] HU 1084 14.11.2011 s |
Galite atlikti Siuos rinkmeny valdymo sistemos pritaikymo veiksmus: RO =
X . 4444444 417657ektai + 135,1KBaitai /o3, 061815651, "7 g
Zymelés i
Zymelémis valdysite daZniausiai naudojamus katalogus. Galite pridéti t fg%m rucervos | 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 Zzymeklis yra katalogo schemoje: nustatykite, ar paspaudus deSinjjj
rodyklés klavis§g TNC turi pakeisti langg, 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)

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

Aktyvinti formg, kad baty galima jvesti arba pakeisti
duomenis

Baigti redaguoti: smarT.NC automatiskai iSkviecia
rinkmeny valdymo sistemag

TNC:\smarTNC\123.HU

~e rograma: 123 mm

vl 00 Programos nustatymai

» 2 11 REFERENCINIS TAS. staé

-3 [l0J25: staciakanpis idubinas
3.1 [ Jirankio duomenys
3.2 [ghp|taunino paranetrai
3.3 [@JPacetys raile

3.4 [ Jsrobaias auomenys

AbdsroTiae procesas
e © o]

Apzuales | Tool | Tdub. par. | Padetis [

FE [150
FE o0

Idubimo ilgis
Idubimo plotis
Kampo spindulys
Gylis
Istamos gvlis
Tasku sablonai

[UFORM . PNT

LATKIKLT
(o}
[E—
[

PATIKR. ‘

<t

APDOROTT

=

TRANKIO
LENTELE
s

IStrinti pasirinktg apdirbimo Zingsnj (visg bloka)

Sviesy laukg nustatyti ant tolesnio/ankstesnio apdirbimo
Zingsnio

»1reeview" rodyti iSsamios formos simbolius, jei prie$
»Treeview” simbolj rodoma desinén nukreipta rodyklé,
arba perjungti forma, kai ,Treeview" jau atvertas

»1reeview“ nerodyti iSsamios formos simboliy, kai pries
»1reeview“ simbolj rodoma zemyn nukreipta rodyklé
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Funkcija, kai aktyvus ,, Treeview“
(kairioji ekrano pusé)

PUSLAPIS

Vienu puslapiu aukstyn

Vienu puslapiu Zzemyn

PUSLAPIS

3
< = <
=3
c
x
Q
(7]

v
bl
D
o
N
H
D

Persokti j rinkmenos pradzig

Persokti j rinkmenos pabaigg PaBATGA

Funkcija, kai forma
desSinioji ekrano pusé) aktyvi

s
g = |~k
f=
x
Q
(7]

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

Pasirinkti kitg jvesties laukg
ENT

Baigti formos redagavima: smarT.NC iSsaugo visus
pakeistus duomenis

Nutraukti formos redagavimg: smarT.NC neiSsaugo DEL
pakeisty duomeny

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

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

080
08

TNC: \SmarTNC\122.HU

-0 EPrograma: 123 mn

b1

720 Programos nustatymai

Apdorojimo procesas

© [k o
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3.2 ubimo parametrai
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3.4 (t’,> Globalds duomenys

‘0

e[|

Idubimo ilgis
Idubimo plotis
Kampo spindulys
Gylis

Istamos gvlis

Tasku sablonai

12
3000
[15e

B - F I
apzuales | Tool | Taub. par. | Padetis [ —
g

e

500
CC—
I,

0 s I

[ — @“%

E—

5

(%)

[UFORM. PNT

LATKIKLE

[Yam]
o
=]

PATIKR. ‘

<>

APDOROTT

g
L —=

IRANKIO
LENTELE
B




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 bl
Pasirinkti kitg subformg
Kitame réme pasirinkti kitg jvesties parametrg

Ankstesniame réme pasirinkti pirmg jvesties parametrg

Pagrindai
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Jei redaguojate kontirus, 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 koordinac&iy programavimo.

Funkcija, kai forma

(desinioji ekrano pusé) aktyvi Mygtukas

Pasirinkti jvesties laukg X aSiai

Pasirinkti jvesties lauka Y asSiai

Pasirinkti jvesties laukg Z aSiai

Perjungti didéjancios/absoliutinés vertés jvestj

Perjungti staciakampiy/poliniy koordinaciy jvestj

RINCHIICHIRES




Ekrano paskirstymas redaguojant

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

Bloky programos redagavimas

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

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

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

: Perziliros forma
Pakanka j forma jvesti parametrus, kad bty atliktas atitinkamas
apdirbimo zingsnis su pagrindinémis funkcijomis. Perzidros
formos duomenys yra svarbiausiy duomeny santrauka; jie jvedami
j i8samig forma.
: ISsami jrankio forma
Jvedami papildomi, su jrankiu susije duomenys
: ISsami papildomy parametry forma
|vedami papildomi, pasirenkami apdirbimo parametrai
: ISsami padéciy forma
Jvedamos papildomos apdirbimo padétys
: ISsami bendryjy duomeny forma
Veiksmingy bendryjy duomeny sarasas
Pagalbinis langas, kuriame grafiSkai vaizduojami atitinkami aktyvas
formos jvesties parametrai

smarT.NC:

programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123.HU

- e ograma: 123 am

vl 20 Programos nustatymai

vz

a.1 [ Jsrankio auonenvs

3.2 Tdubimo parametrai

3.3 Padetys faile

3.4 (l.l Globalds duomenys

411 REFERENCINIS TAS. staé 1m

-3 [EJ]2s1 staciakanpis idubinas 5
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EF padét. nustatymas [89388
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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 grafi$kai vaizduojami atitinkami aktyvis
jvesties parametrai

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

smarT.NC: padééiy apibrézimas

Programos
ikeltis

TASKAS

1 asies prad. taskas -1 :
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Kontiiro redagavimas

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

Struktdriné schema (Treeview), kurioje atitinkami kontdro elementai
vaizduojami struktdriniu badu

Formos langas su atitinkamais jvesties parametrais:

FK-programavimo metu galima naudoti daugiausiai keturias formas:

: Perzidros forma
Joje yra daZniausiai naudojamos jvesties galimybés
: I8sami forma 1
Ten pateikiamos pagalbiniy tasky (FL/FLT) bei apskritimo
duomeny (FC/FCT) jvesties galimybés
: ISsami forma 2
Ten pateikiamos santykiniy atskaitos tasky (FL/FLT) bei
pagalbiniy tasky (FC/FCT) jvesties galimybés
: I8sami forma 3
Naudojama tik FC/FCT, pateikiamos santykiniy atskaitos tasky
jvesties galimybés
Pagalbinis langas, kuriame grafiSkai vaizduojami atitinkami aktyvas
jvesties parametrai
Grafinis langas, kuriame i$ karto po to, kai iSsaugoma forma,
pavaizduojami uZprogramuoti kontarai

smarT.NC: kontarv api’, 2/

Programos
ikeltis

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

Eserenainas FseLecr

Jlapskritinas For

) |mpskritimas FCT
7 |sprendinas FSELECT
Apskritimas FCT

Tiese FLT

| apzusigs |pasai. tas. sa1.nuor. |

[7 /X koordinate +65
| |¥ koordinate

| |Nuolvdis AN +180

Ilgis LEN
—
—

Polio spindulys PR

Atstunas tarp lygiag. DP [30

Poliaus kampas PA
Rink. nr. PAR nuor. PARN [16
|
|
I
=]

PALEISTI RESET
PALEISTI | ATS.RINK.

FeT T FPOL

+
PALEISTI
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Pagrindai

DXF rinkmeny rodymas

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

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

Brézinio langas, kuriame smarT.NC rodo DXF rinkmenos turinj

- ..@luerkzeugplatt>>

D 5172278MM

smarT.NC: pasirinkti

DXF elem.

Programos
ikeltis

NUSTATYT ol | (NUSTATYTE
LYGMENT

PASIR.

) KONTGRA

PASIR.
PADETT

ATSAUKTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ISSAUGOTT
PASIRIN.
ELEMENTA




Programos
ikeltis

Pelés Valdymas smarT.NC: programavimas

Itin lengva yra valdyti pele. PraSome atkreipti démesj j Sias ypatybes: TG sasrThGN1za. O Rpdoroiing processs
g y y P P l ! yp y ~e B prograns: 123 um e - o i
Pele gallma naudoti ne tik ”Windows“ S|Stema|, bet ir SmarTNC v 1 00 Programos nustatymai | Apzualsa ‘ Tool | Taub. par. | Pacetis [ =
B . . b2 411 REFERENCINIS TRS. sta¢ 71| [ 12
programuojamiems mygtukams valdyti. 5 — = E
. . . . . v W
Jei yra kelios programuojamuyjy mygtuky juostos (atpazjstama pagal > i:‘*:“ I 73] fis0 T
h.orizo'ntallia .Iir).ijq tiegiai virs§ pr.og.ramL_lojar_nqjq mygtuky), tai spusteléjus - — :D: . = ' jiﬁ‘?
vieng ir 8iy linijy galima aktyvinti norimg juosts. 3.4 [@]o1000105 auonenvs Saupino piotis 7
Jei iSsamig formg norite matyti , Treeview" badu: spustelékite sl E— s
horizontaly trikampj, jei nenorite matyti, spustelékite vertikaly trikampj. i LR o ]
Kad formoje galétumeéte keisti vertes: spustelékite bet kurj jvesties ﬂ &
lauka arba pasirinkties langelj, smarT.NC automatiSkai perjungs ngE
redagavimo rezima. ‘ 5
Jei norite iSeiti i$ formos (baigti redagavimo rezima): , Treeview" S| e e
L . . . . . | < Ui
spustelékite bet kurig vieta, smarT.NC pateiks uzklausa, reikia = = ==

iSsaugoti pakeitimus, ar ne.

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

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+V, blokg jterpti uz tuo metu aktyvaus bloko

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

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

p— Aktyvinti Zyméjimo funkcijg
BLoKA Rodykliy klaviSais arba programuojamuoju mygtuku
PAZYMETI TOLESN] BLOKA pasirinkti visus kopijuojamus
blokus

B— Pazymétg blokg kopijuoti j tarpine atmintj (galima naudoti ir
206 STRG+C komanda)

Rodykliy klaviSais arba programuojamuoju mygtuku

pasirinkite blokg, uz kurio norite jterpti nukopijuotg blokg

Pr— Jterpti bloka i$ tarpinés atminties (galima naudoti ir STRG+V
206 komanda)

smarT.NC:

programavimas

Programos
ikeltis
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lrankiq Ientelés I"edagaVimaS Redaguoti irankiy lentele

ikeltis

Programos ‘

IS karto po to, kai pasirenkamas smarT.NC darbo rezimas, galima ey . 0
redaguoti jrankiy lentele TOOL.T. TNC formoje pateikia suskirstytus VT e e —
jrankiy duomenis, navigacija jrankiy lenteléje yra identiS$ka navigacijai T — oo tines [l
smarT.NC (pr. ,Navigacija smarT.NC” 33 psl.). Tron. duon. e |
4eTikr. sis.
. . e v &PLC rankio ilgio matmenys [+@
Jrankiy duomenys suskirstyti j Sias grupes: ve T O T T, | —
b5 Toie | Maksim. istamimo kampas [6
Skirtuky perzitra: Yy Tom s e e
Dazniausiai naudojamy jrankio duomeny, tokiy kaip jrankio Sr e a -
pavadinimas, ilgis arba skersmuo, santrauka o 1
Skirtukas Papildomi duomenys: o
Papildomi jrankio duomenys, kurie svarbls specialioms paskirtims s Q’B
Skirtukas Papildomi duomenys: =l
Sunkiausia jrankiy valdymo sistema ir kiti papildomi jrankiy duomenys Pk%ﬂﬁ proton | pusteers | pusterss | oecors | eavancn. ‘ e
Skirtukas Zondavimo sistema:

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

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

Skirtukas CDT:

Duomenys automatiniam pjtvio duomeny apskaiciavimui

Pagrindai
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Taip pat atkreipkite démes;j j iSsamy jrankiy duomeny
aprasyma, pateikiamg atviro, nekoduoto teksto dialogo
zinyne naudotojui.

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

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

m Paspauskite mygtukg MOD: TNC rodo nustatymo galimybes
darbo rezime smarT.NC

Nustatymy keitimas
MOD funkcijag rodykliy klaviSais pasirinkite rodomame meniu

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

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

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

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

MOD funkcijos iSjungimas

ISjunkite MOD funkcijg: paspauskite programuojamajj mygtukg ENDE
arba mygtukg END

Rankiné eksploataciija

Programos
ikeltis

Position display 1 [Ishil8 " B
Position display 2 ACTL. —
Change MM/INCH MM
Program input HEIDENHAIN i Q
Axis selection %00000 ¥
: software number 340484 07 TSl
software number BRASIS 54 W g
Feature Content Level: ---
s |
&
s100x %
[oFF]  on
&[]
B
POSLINKIO TRENGINIU ISORINE
sn(x:s PaALBA | B ::Jm PAB.
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Apdirbimo apibréztis

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 Jas nustatote formy jvesties laukuose.

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

. Jvesties vertés iSsamioje formoje automatiskai palyginamos su jvesties
vertémis perzitros formoje, todél Siy verCiy nereikés jvesti du kartus.
Galima naudotis Siomis iSsamiomis formomis:

ISsami jrankio forma (3)

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

smarT.NC: programavi

mas

Programos
ikeltis
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Programos
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ISsami papildomy parametry forma (4) smarT.NC: programavimas
ISsamioje formoje pasirenkamus parametrus papildomai galite
apibrézti apdirbimo parametruose, kurie perziGros formoje néra

TNC:\smarTNC\123. HU Apdoroiimo procesas

VR ) |

pateikti, pvz., sumazéjimo lygis greZiant arba jdubos padétis frezuojant. , Apsus1ss | Too1 [TETE ]| padetis [
v Tdubimo ilgis [Be
ISsami padééiy forma (5) -a Ehae N
ISsamioje padéciy formoje galite apibrézti papildomus apdirbimo e e
parametrus, jei nepakanka trijy perzidros formoje pateikty apdirbimo el (A D—

viety. Jei apdirbimo padétis apibréZiate tasky rinkmenoje, i8samios Slichtavino mestans [0
Cve e V- . oy v &licht. pastama (F> [See
padéciy ir perzidros formos pavadinimas bus atitinkamos tasky Sukiao padetis [ —

rinkmenos pavadinimas (Zr. ,Pagrindai” 157 psl.). Tasmey premnt =

Programos

smarT.NC: programavimas
ikeltis

TNG:NsnarTNCN123. HU Apdoroiino procesas
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Apdirbimo apibréztis

ISsami bendryjy duomeny forma (©)

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

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123.HU

-3 [[@]Jz51 staciakameis idubimas

Apdoroiimo procesas
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Saugos atstumas
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Programos nustatymai

Kai atidarysite nauja bloky programg, smarT.NC automatiskai jterps 700
bloko programos nustatymus.

=)

Programos nustatymuose turi bati apibrézti Sie duomenys:

700 bloko programos nustatymai batinai turi bati
kiekvienoje programoje, kitaip smarT.NC negalés apdoroti
Sios programos.

Ruosinio apibréztis apdirbimo plok§tumai nustatyti ir grafiniam
imitavimui

Pasirinktys gabalo atskaitos taskui ir naudojamai nuliotasko lentelei
pasirinkti

Bendrieji duomenys, taikomi visai programai. Prie bendryjy duomeny
smarT.NC automati$kai prideda numatytgsias vertes, jas bet kuriuo
metu galima pakeisti
Atkreipkite démesj, kad véliau atliekami programos
@ nustatymy pakeitimai turés jtakos visai apdirbimo programai,
todél Zenkliai gali pasikeisti apdirbimo eiga.

smarT.NC:

programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123.HU

adéties nustatymas
rezimas

1.3.4[@H]taubos frezavinas

700 Programos nustatymai

Irankio asis

Apzualsa | Ruosinys | Pasirin. Global |

Bendra
Saugos atstunas
2 saugos atstumas
F padét. nustatynas
F atitraukinas
Padeties nustatymas
Padéties nustat. elgs.
Grezimas
Drozlial. atitrauk.
Islaik. trukmé virs.
Islaik. trukm. apaé.
Tdubos frezavinas

< Uz1aidos faktorius

Frezavimo bad. (M@3) ©

Istamimo budas ®
Kontdro frezauimas
Saugos atstumas
Saugos aukstis
Uzlaidos faktorius

Frezavimo bad. (M@3>
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Apdirbimo apibréztis

Bendrieji duomenys smarT.NC: programavimas At ‘
Bendrieji duomenys suskirstyti j SeSias grupes: e _
. . . T “| Apzuaisa | Ruosinys | Pasirin. Global| & M B
Bendrai taikomi bendrieji duomenys Benars | _— —
L . . .oy v 2 saugos atstumas E
Bendrieji duomenys, kurie taikomi tik greZzimo darbams. it mmtetnss (e || SN
Bendrieji duomenys, kurie apibréZia padétj. e e -
~ o
Bendrieji duomenys, kurie taikomi tik apdirbimui freza su jdubyciklais. B s Ty
T . . . qs s . _ . . .3.3[@ 0 |srezinas Tslaik. trukmé virs.
Bendrieji duomenys, kurie taikomi tik apdirbimui freza su kontaryciklais. L | it . 10 ‘
=} Uzlaidos faktorius
Bendrieji duomenys, kurie taikomi tik zondavimo funkcijoms. Frezsuino bad. cres>
Istamimo budas GELLLS g
Kaip jau anksCiau minéta, bendrieji duomenys taikomi visai apdirbimo o T — on
programai. Savaime suprantama, kad prireikus kiekvienam apdirbimo CEohe . Ea— il
Zingsniui galite pakeisti bendruosius duomenis: rresvino ovs. e o [F]e ] L @ E@
Tam reikia perjungti apdirbimo zZingsnio iSsamig formg Bendrieji it Lerere
duomenys : formoje smarT.NC parodo atitinkamam apdirbimo — == Lt
Zingsniui taikomus parametrus su tam tikromis aktyviomis vertémis.
Desinéje jvesties lauko puséje rodoma G, kuri nurodo, jog atitinkama SEET NGRS Prorronavines rrosronos
verte taikoma bendrai. Saugus atstumas?
Pasirinkite bendrajj parametra, kurj norite pakeisti - I ——| -
Jveskite naujg verte ir patvirtinkite mygtuku ENTER, smarT.NC jvesties i ssudcs sisias: W T | —
P rozlial. atitrauk. [BRZIING | S Q
lauko spalvg pakeis j raudong L : =
Desinéje raudonojo jvesties lauko puséje dabar matoma L, nurodanti, Zifr pacet. nustatvass 758 = [
jog verté taikoma toje vietoje + [@]ero0eros auonenvs e o -

stoox []
@ -0
OFF| oN




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 i$ 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,
Zyminti bendrajg verte.

Apdirbimo apibréztis
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Apdirbimo apibréztis

Bendrai taikomi bendrieji duomenys

Saugus atstumas: atstumas tarp jrankio priekinés plok$tumos ir
jrankio pavir8iaus automatiSkai pritraukiant ciklo paleidimo padét;
jrankio asyje

2. Saugus atstumas: padétis, j kurig smarT.NC pastato jrankj
apdirbimo zingsnio pabaigoje. Siame aukstyje apdirbimo plokStumoje
yra pritraukiama kita apdirbimo padétis

F padéties nustatymas: pastiima, kuria smarT.NC ciklo metu
pastumia jrankj

F atitraukimas: pastima, kuria smarT.NC ciklo metu jrankj atitraukia
atgal
Bendrieji duomenys padéciai

Padéties nustatymo eiga: atitraukimas jrankio asyje apdirbimo
Zingsnio pabaigoje: atitraukti iki 2 saugaus atstumo arba padéties prie
bloko pradzios

smarT.NC: programavimas Frogranos
ikeltis
TNC:\smarTNC\123.HU Irankio asis =
*| Ap2ualss | Ruosinys | Pasirin. Giovai| M
Bendra [=k —
Saugos atst: 2 "
2 saugos atstunas e

1.3.3|@ ¢ [6rezinas

F padét. nustatymas
F atitraukinas
Padéties nustatymas

Grezimas
Drozlial. atitrauk.
Islaik. trukmé uirs.
Islaik. trukm. apac.

1.3.4[@ il]zdubos frezavinas Tdubos frezauimas

= uzlaidos faktorius

Frezavimo bad. (M@3)

Istamimo budas
Kontaro frezauimas
Saugos atstumas
Saugos aukstis
Uzlaidos faktorius

Padéties nustat. elgs.

758 || s ;—L
[essss ¥

Frezavino bad. (M@3>

LAIKIKLE
Yo}
T —
(=]

PATIKR.

[1
<>

APDOROTI

=1

TRANKIO

LENTELE
Bl




Bendrieji duomenys apdirbimui greziant
Atitraukimas lauziant skiedra: verté, kieck smarT.NC atitraukia jrankj
skiedros lauzimo metu
ISlaikymo trukmé apacioje: laikas sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas
prie angos pagrindo
ISlaikymo trukmé virsSuje: laikas sekundémis, kurj jrankis iSlaikomas
saugiu atstumu

Bendrieji duomenys apdirbimui freza su jdubos ciklais

Uzlaidos koeficientas: jrankio spindulys x uzlaidos koeficientas
sudaro Sonine jstimg

Frezavimo biidas: tolygi eiga/prieSinga eiga
Jleidimo bidas: j medziagg jleidziama spiralés, svyruojancia forma
arba vertikaliai

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

1.3.4[@]tousos trezavinas

Apzualga | Ruosinys | Pasirin. Global |

Bendra
700 Programos nustatymai | Saugos atstumas

2 saugos atstunas
F padét. nustatvmas
F atitraukinas
Padeties nustatvmas
Padeties nustat. elss.
Grezinas
Drozlial. atitrauk.
Islaik. trukmé virs.
Islaik. trukn. apaé.

| Tdubos frezavimas

=l Uz1aidos faktorius

Frezauimo bad. (Me3)

Istamino bldas ®
Kontaro frezavimas
Saugos atstumas
Saugos aukstis
Uzlaidos faktorius

Frezauimo bad. (M@3>
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o
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EEEEC
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Bendrieji duomenys apdirbimui freza su kontuaro ciklais

Saugus atstumas: atstumas tarp jrankio priekinés plok$tumos ir
jrankio pavir8iaus automatiSkai pritraukiant ciklo paleidimo padét;
jrankio asyje

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

Frezavimo biidas: tolygi eiga/prieSinga eiga

Bendrieji duomenys zondavimo funkcijoms

Saugus atstumas: atstumas tarp matavimo liestuko ir gabalo
plok§tumos automatinio zondavimo padéties pritraukimo metu
Saugus aukstis: zondavimo sistemos asies koordinaté, kurioje
smarT.NC zondavimo sistemg traukia tarp matavimo 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 St
t g Sn eltis
Pakilti i saugu auksti (@ / 157
TNG:\smarTNCN123.HU Trankio asis z
= Apzualsa | Ruosinys | Pasirin. Global| M B
Padéties nustatynas @l =
Padéties nustat. elgs.  © r
Grezinas s ;l
Drozlial. atitrauk. 0.2 =
Islaik. trukmé uirs. =
Islaik. trukm. apac.
Tdubos frezavinas 7R A
Uzlaidos faktorius —;—q—.i
Frezavino bad. (103> = 0
1.3.6[@ § |TIkRINIMAS 8 Intomine D g« %
Kontaro frezavinas
Saugos atstunas
Y‘” - Saugos aukstis
t i Uzlaidos faktorius sieex []
Y
e Frezavimo bad. (193> N
TIKRININAS
. Saugos atstunas
— SR R
Priar. prie saug. auks. o[ ¥ 0[5 ] [ L
q 151 B

B




Jrankio pasirinkimas

Kai aktyvinamas jrankio pasirinkimo jvesties laukas, programuojamuoju
mygtuku |JRANKIO PAVADINIMAS pasirinkite, kg norite jvesti — jrankio
numerj ar jrankio pavadinimag.

Atsizvelgiant | tai, programuojamuoju mygtuku PASIRINKTI atidarykite
langa, kuriame galite pasirinkti jrankiy lenteléje TOOL.T apibréztg jrankj.
Tada smarT.NC pasirinkto jrankio numerj arba jrankio pavadinimg
automatiSkai jraSys j 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 remeliu

Mygtukg REDAGUOTI nustatykite ties , jveskite norimg verte ir
patvirtinkite ENT mygtuku

Prireikus pasirinkite kitus stulpelius ir i$ naujo atlikite aukS&iau aprasytg
procesa

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

ikeltis

Programos ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

205 Grezimas

Numeris .....

Pavadin. "..."

SSUE

apzvalsa | Tool | Graz. par. | Padstis |
"

(8]
=[0)
‘A
Gylis

Tstamos gvlis
Drozlialauzio

Pagr.asis

avlis

$alut.asis

Ir.ss.

[oFF]  on
S
|
PERIMTI Wbzt TIRANKIO
smarT.NC: programavimas ??f“s
: i ikeltis
Irankio pavadinimas?
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P 2 "
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Apdirbimo apibréztis

Apsuky skai¢iaus/pjovimo greic¢io perjungimas
Kai aktyvinamas suklio apsuky skaiCiaus apibréZties jvesties laukas,
galite pasirinkti, kg norésite jvesti — apsuky skaiciy aps./min. ar pjovimo
greitj m/min. [arba inch/min.].
Norint jvesti pjovimo greitj
Paspauskite programuojamajj mygtukg VC: TNC perjungia jvesties
lauka
IS pjovimo greicio norint perjungti j apsuky skaiciaus jvestj
Paspauskite mygtukg NO ENT: TNC istrina pjovimo greicio jvestj
Jei norite jvesti apsuky skai€iy: rodykliy klaviSu grjZkite | jvesties laukg
cursorn

F/IFZIFU/FMAX perjungimas

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

Norint jvesti vieng i$ galimy pastiimy

Paspauskite programuojamajj mygtuka F, FZ, FU arba FMAX

smarT.NC:

programavimas

Programos
ikeltis

! |

Stamiklio apsisuk. skaicius S=7
TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU Apzvalss | Tool | Grez. par. | Padetis |
< M
;= | —
s 2] : ]
I
-+ [din|ees Grezinas 5
FE 150 3 Q
Bylis [ — W
Istdmos gvlis S
Drozlialauzio avlis o 1
2= R
Pagr.asis Salut.asis Ir.as.
[ 5 %
®
g @ %g\aax e
2 o
S
&3]
‘ ‘ ‘ i : ‘ 5 ‘ ‘
smarT.NC: programavimas :3ﬁ?=
Pastdmos gylio nustatymas?
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Apdorojimo procesas
5 ol ol © " g
v Apzualas | Tool | Taub. par. | Padetis | —
-+ [@]]zst staciakanpis idubinas 1 [o— Q'
[&] sﬁﬂ T T — g
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#[oo] = e
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Tdubimo plotis [ze
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Duomeny perémimas i$ ankstesnio, to paties tipo
bloko

Atidare naujg blokg, programuojamuoju mygtuku PERIMTI BLOKO
DUOMENIS galite perimti anks&iau apibréZztus, to paties tipo bloko
duomenis. Tada smarT.NC perims visas Siame bloke apibréztas vertes ir
jves j 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 aukstyn perziari smarT
@ programg ir ieSko panasaus bloko:

jei smarT.NC iki programos pradzios neranda jokio
atitinkamo bloko, tai paieSkg 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

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

apzualsa | Tool | Kais. par. | Padstis [

o |
—
FMAX
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Ir.as.
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=+ [B]257 Arualus kaistukas
(5] rLi]
[]
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Naudojami apdirbimo zingsniai (blokai)

Parinke darbo rezimg smarT.NC, programuojamuoju mygtuku |TERPTI
parinkite esamus apdirbimo zingsnius. Apdirbimo zZingsniai suskirstyti j
Sias pagrindines grupes:

smarT.NC:

programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNCN123_DRILL.HU
~e [E)prosrans: 123_0RILL mm
Ruosinio matmenys

+ 1 [Sill7e0 Programos nustatymai

Maziausias taskasMaksimalus taskas

APDOROJ .

Irankio asis

z

Apzualga | Ruosinys | Pasirin. | Blobal |

i [+ve
z [Fae

Irankio refer. taskas

I Apibrézti atskaitos tasko Nr.

e

Globalds duomenys
Saugos atstumas

2 saugos atstumas
F padét. nustatymas
F atitraukimas

[=

i | [

=0
ol

S
L
[+]

TIKRINIM.

PERSKATE.

SPECIAL .
FUNKCIJOS

E@ﬂ
=y
3
H

or
g=lo

or
e
1]

‘

(===S-CoC)

Pagrindiné grupé Mygtukas Puslapis
APDIRBIMAS: APDOROY. 59
Grezimas, sriegio grezimas, frezavimas
ZONDAVIMAS: TIKRINIM. 134
Zondavimo funkcijos 3D zondavimo v 7

sistemai

PERSKAICIAVIMAS: 143
Koordinaciy perskaiciavimo funkcijos

SPECIALIOS FUNKCIJOS: sPECTAL. 151
Programos iSkvieta, padéties nustatymo LTSRS

blokas,

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

KONTURO PROGRAMAVIMAS ir PADETYS jjungia kontdro

@ Trecioje juostoje esantys programuojamieji mygtukai
programavimg arba Sablony generatoriy.



Pagrindinés grupés apdirbimas

Pagrindinéje apdirbimo grupéje pasirinkite Sias apdirbimo grupes:

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

Apdirbimo grupé Mygtukas Puslapis
GREZIMAS: 60
Centravimas, grezimas, platinimas, 627

iSsukimas, gilinimas atgal

SRIEGIS: sriesis 73
Sriegio grezimas su ir be iSlyginamojo M

laikiklio, sriegio frezavimas

|DUBA/KAISTIS: o, < 88
Greztinis frezavimas, staCiakampé jduba,

apvali jduba, griovelis, apvalus griovelis

KONTUR-PGM: KON.PR. 103
Kontlro programos apdorojimas: kontdro @

dalys, kontdro jdubos pirminis apdirbimas,

praplatinimas ir Slichtavimas

PLOKSTU MOS: PAVIRSIAL 125
PlokStumos frezavimas =
SPECIALIEJI BLOKAI: 129

Graviravimas ir interpoliacinis sukimas

PAVIRSIAL

TNC:\SnarTNC\123_DRILL.HU
-e [Bprosrana: 123-0RILL mm
Ruosinio matmenys

-1 [EEll7e0 Progranos nustatymai e e el

Irankio asis

apzualga |Ruosinys

X e
v e
z | —

z

| Pasirin. | 610pa1 |

asMaksimalus taskas
T —
T —
|

Irankio refer. taskas
[ Apibrézti atskaitos tasko Nr.

@

Globalds duomenys
Saugos atstumas
2 saugos atstumas

F padét. nustatymas 750

F atitraukinas 95988
b - (5%00%
i | G ¥
» on
|- s T
= &0
-
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Apdirbimo grupé ,,Grezimas*

Grezimo apdirbimo grupéje apdirbimui greziant galima pasirinkti Siuos

blokus:

Blokas

Mygtukas

Puslapis

240 blokas, centravimas

. v

UNIT 240

61

205 blokas, grezimas

63

201 blokas, platinimas

65

202 blokas, iSsukimas

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

M
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e
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204 blokas, atgalinis gilinimas

69

241 blokas, atskiros briaunos grezimas

71
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240 blokas, centravimas

Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

S: centravimo pastima [mm/min.] ar FU [mm/aps.]

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

Skersmuo: centravimo skersmuo. TOOL.T batina 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 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 Grezimo parametrai:

Néra

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

ikeltis

Programos ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

=+ [Jhzae centravinas
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smarT.NC:
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Programos ‘
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

L

5
%ﬂxe

(1113

Saugos atstumas
2. Saugos atstumas
ISlaikymo trukme apacioje

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas Frogranos
ikeltis
Saugus atstumas?
LSS NS IR S L oD Padetis Globalds duomenys ‘1
= M
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- Islaik. trukn. apac. [@ gl = Q—-
[o]F paget. nustatvnas FEAX ¥
TN
et
+ [(@]s10bs105 auonenvs Ty




205 blokas, grezimas

Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

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

Gylis: greZzimo gylis

Istimimo gylis: matmuo, kiek jrankis prie$ iStraukiant iS angos turi bati
jstumtas

Lauzimo gylis: jstimimo gylis, kuriame smarT.NC atlieka lauzimg
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
grei€iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j
jrenginj)

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Numeris .....

SSUE

Pavadin. "..."

apzvalsa | Tool | Graz. par. | Padstis |
"

T CE—

=[@) —

FE 150

Gylis -20

Istamos gylis 5

broziislauzio sviis C——
Pagr.asis Salut.asis Ir.as.

VIEN.DUOM.

TRANKIO
PAVADIN.

o

=

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Trankio duomenys

@

Numeris .....

) Pavadin. v

Apzualga Tool | Grez. par. | Padetis [
"

(2] PE—
5[] —

FE 150
oL

M funkciia:
M funkcija:

Stamiklis ® Moz O Meq
[ Isank.ir.rink.

VIEN.DUOM.

PERIMTI ‘

NUSTATY!

TRANKIO
PRUADIN.
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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 sumazéjimo lygis: maziausio jstdmimo
ribojimas

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

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

Jstimimo pradzios taskas: pagilintas pradzios taskas, susijes su
plokstumos koordinate, kai greztinés angos i$ anksto apdorotos

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

g{r{ Saugos atstumas

% 2. Saugos atstumas

%i Atitraukimo lygis lauziant

%T ISlaikymo trukmé apacioje

N Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavi
Gylis?

mas

ikeltis

Progranos ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Grezimo parametrai

Apzualsa | Tool Grez. par. | padetis [(

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

Prad. pastamos task.

M
2]
Fr— LN
L [—
C— - E
e W
—
[ a— 0 1
IC—— ?ﬁ?

¢
s1oex [
Ql ¥
[OFF]  on
=
=
smarT.NC: programavimas :f:“’
eltis
Saugus atstumas?
LR S oA Padetis Globalds duomenys ‘1
M
-
sausos atstunas 2 3 Bl
v —
Saugos atstumas 50 G
rozlial. atitrauk. [GR2 gil = Q
$1aik. trukm. apac. [@ G W
JiF padét. nustatymas [750) G = =
= sk
& [ S— |
Y E]Dba]ﬁ: duomenys EF padet. nustatymas FMAX % g




201 blokas, platinimas

Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

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

Gylis: gilinimo gylis

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 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 atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

apzualsa | Tool | Graz. par. | Padstis [

- [
p (] ro—
R — |
> 201 Grezimo skvlés platinimas E
FE 150 & Q.
Gylis 26 u
ey
Pagr.asis _salut.asis Ir.as. i ‘:._.g
@] \ \ 7Y
e
:
Numeris ... s100%
]] Pavadin. "..." @ ¥
o
S I
H=
PERIMTI NUSTATY TRANKIO

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

ikeltis

Programos ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

|Trankio duomenys

[>)

apzualga Tool | Grez. par. | Padetis [

[ii]
=k0]
‘B
DL M

M funkciia:
M funkcija:

R
—
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—
—
—

Stamiklis ® Moz O Meq

[ Isank.ir.rink.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

NUSTATYM

TRANKIO
PAUADIN.
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Apdirbimo apibréztis

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:
Néra.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

;{ Saugos atstumas

i{ 2. Saugos atstumas

[\ s Atitraukimo pastiima

@yti ISlaikymo trukmé apacioje

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas

Gylis?

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apzualsa | Tool Grez. par. | padatis [(

M
i i -2 |
Gylis E
v =]
'}
Grezino paranetrai
vl
g*ay
3 [
o
S100%
& g
OoN
s |
&[]
smarT.NC: programavimas :xﬁx”
Saugus atstumas?
LTS SRR S B BT lHD Padetis Globalds duomenys ‘1
- - M
Sausos atstunas 2 E
' saugos atstumas 50 G
” atitraukimas EEEEE] gl = J_:_l.
$laik. trukm. apac. [@ G W
BF padet. nustatymas FMAX =
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202 blokas, iSsukimas
Parametrai formoje Perziiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: greZzimo pastima [mm/min.] ar FU [mm/aps.]
Gylis: i8sukimo gylis
Atitraukimo kryptis: kryptis, kuria smarT.NC jrankj atitraukia nuo
angos pagrindo
Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibréZzimas” 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 bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

ikeltis

Programos ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

v * 202 Tekinimas

apzvalsa | Tool | Graz. par. | Padstis [

n
u
=[0)
‘A

Gylis

Laisu. eigos kryptis

Pagr.asis _éalut.asis Ir.ss. 1

Number  .....
Nane Dpac®

=

TRANKIO

VIEN.DUOM. PAUADIN.

o

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Trankio duomenys

@

apzualga Tool | Grez. par. | Padetis [
"

(2] E—
s 1

FE 150
oL

M funkcija:
M funkciia:

Stamiklis ® Mo3 O Mea

I Isank.ir.rink.

I

i

NUSTATYM

PERIMTI
VIEN.DUOM.

TRANKIO
PAUADIN.
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Apdirbimo apibréztis

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

b= ==

=

(1113

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas
Atitraukimo pastima
ISlaikymo trukmé apacioje

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas

Gylis?

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apzualsa | Tool Grez. par. | padetis [(

@ s | " 6
D —
Laisu. eigos krybtis c r s J_:,_l.

+ [Esresino paranetrai . -
Stamiklio kampas [EC | 1
Y

¢
®
s100% IJ_;L
@
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) 5 |
7 =
smarT.NC: programavimas :32?’
Saugus atstumas?
DTS NSRS B BT oD Padetis Globalds duomenys ‘1
¥ Sausos atstunas 2 . Bl
' 2 saugos atstumas FemmG b
- atitraukimas [gssssG | S Q'
slaik. trukn. spaé. BTG P
ﬂr padet. nustatymas [FMAX e =
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204 blokas, atgalinis gilinimas

Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

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

Gilinimo gylis: jleidimo gylis

Medziagos storis: gabalo storis

Ekscentriniai matmenys: grezimo strypo ekscentriniai matmenys

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

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

Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 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 atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

- « [@n]zea uspak. skviés pradz. piati

Nunber
[, Neme

apzvalsa | Tool | Graz. par. | Padstis [
"

*[d]
=[]

‘8

Skylés platin. gvlis
Medziagu storis
Atstumas nuo centro
Asmenu aukstis

Laisu. eigos kryptis

Pagr.asis _&alut.asis

Ir.ss.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

NUSTATY!

TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

-
[ Jrrankio auomenys

Apzualga Tool | Grez. par. | Padetis [
"

[d] —
5[] | —
FIE‘ 200
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M funkciia:
M funkcija:

Stamiklis ® Moz O Meq
[ Isank.ir.rink.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

NUSTATYM

TRANKIO
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Apdirbimo apibréztis

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Suklio kampas: kampas, kuriuo smarT.NC jrankj nustato pries jleidimag
ir prie iStraukimg i$ angos
ISlaikymo trukmé: iSlaikymo prie jlinkio trukmé

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Pastiimos padéties nustatymas

= e

N Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC:
ITdubos gylis?

programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apzualsa | Tool Grez. par. | padetis [(

Skviés platin. sviis
Medziagu storis 20
Atstumas nuo centro 3.5

s

Asmenu aukstis

E [i=

Laisu. eigos kryptis
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]

Stamiklio kampas
Islaikymo trukmé

S
L
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s100%
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[0FF] on
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smarT.NC:
Saugus atstumas?

programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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241 blokas, atskiros briaunos grezimas SIEETNEE PrefrOnEvines prosronos ‘
. . wrm Irankio iskvieta
Parametrai formoje Perzitra: ST P L apzualsa | Tool | Grez. par. | Padetis [
Ea = M
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju o ' E—
i s S\ 560
mygtuku) N . 3 - % 41 Atsk.br.gil.grezinas 3] = : g
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] greziant e, s :
F: greZzimo pastima [mm/min.] ar FU [mm/aps.] .. O 'i"’?
[P 3 : o [@c @) e
Gylis: grezimo gylis . - %
idi 33 & H H irhi %4 31 & usin. pr. IJ.:M? oy
lleidimo pradzios taskas: tikrojo apdirbimo grezZiant pradzios taskas. e — E
ISankstinio pastiimos nustatymo metu TNC i§ saugaus atstumo m numeris o 100 |
. . o v v avadin. "..." Pagr.asis Salut.asis Ir.as. G
pajuda j pagilintg pradzios taskg reves \ \ \ on
§ukimo kryptis itlfauk_iantliétravtl!(ialjvt: sukliy sukimosi kryptis, kuria [ & 2]
jie turi suktis jtraukiant j angg ir i$ jos iStraukiant
Jtraukimo apsuky skaicius: apsuky skaicius, kuriuo jrankis turi suktis ‘ ‘ e ‘ hnae

jtraukiant j 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 tadke

Ausinimo priemoné 1SJ.: M?: papildoma M funkcija auginimo
priemonés tiekimui iSjungti. TNC iSjungia ausinimo priemonés tiekimg,
kai jrankis yra grezimo gylyje

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

Apdirbimo apibréztis
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Apdirbimo apibréztis

T

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 j

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

=
dumn

ISlaikymo trukmé apacioje

Atitraukimo pastima

=

majp

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apzualgs Tool | Grez. par. | padetis [

M
- 7
S 500
v o 241 Atsk.br.gil.grezimas
- iH |
M tunkcija: Sy
D M funkcija: . ﬁﬁ?
c W
I Tsank.ir.rink.
s |
&
Numeris .....
S100%
[oFF]  on
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e
Rl
PERIMTI NUSYHYV IRANKIO
smarT.NC: programavimas jgffs
ikeltd
Saugus atstumas?
EGRRET PR IR e, ol Padetis Globalds duomenys ‘4
M Saugos atstunas P
' 2 Saugos atstumas 50 G

Globalds duomenys

padét. nustatvmas [750 G

Jijzs1aik. trukn. apac. [@ 3

Er padét. nustatymas [FMAX




Apdirbimo grupé ,,Sriegis“

Sriegimo apdirbimo grupéje apdirbimui sriegiant galima pasirinkti Siuos

blokus:

Blokas

Puslapis

206 blokas, sriegio grezimas su
iSlyginamuoiju laikikliu

=
<
Q
-
=
x
o
(7}

LNITPZGF
oD

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 Frosrasos
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Irankio asis z
rograma: 123_DRILL mm Apzualga | Ruosinys | Pasirin. |Global | | M =
1 200 P: tat Ruosinio matmenys e\
Hezisusizs taskesmisksinaius —

UNIT 2eg

uuxrﬂzats
a2

taskas

x o +100

z -4e & ¥

Irankio refer. taskas

I Apibrézti atskaitos tasko Nr. T

G e
vy

Globalds duomenys
Saugos atstumas
2 saugos atstumas

F padét. nustatymas 750
F atitraukimas 999399
S100%
3~ 0
on
g
9]
UNIT 262 UNIT 263 uN117254 UNIT 265 UNIT 267 e
7 IF /
%7 i | o

264 blokas, greztinio sriegio frezavimas

82

265 blokas, spiralinio greztinio sriegio
frezavimas

Z

84

267 blokas, iSorinio sriegio frezavimas

UNIT 267

Fi| s

86
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74

206 blokas, sriegio grezimas su iSlyginamuoju laikikliu
Parametrai formoje Perziiira:
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: grezimo pastima: 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 atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

ikeltis

Progranos ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apzvalss | Tool | Grez. par. | Padétis [

M
, E— B
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v o* 06 Sriegio pjovimas
152 e Ll
Sriegio gvlis -18 W
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PERIMTI NUSYHYV TIRANKIO
smarT.NC: programavimas
ikeltis

Irankio

iskvieta

Progranos ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apzualga Tool | Grez. par. | Padetis [¢

"
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:
Néra.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

£

5

%ﬂxe

mp

Saugos atstumas
2. Saugos atstumas
ISlaikymo trukme apacioje

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas
Sriegio gylis?

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Sriegio gvlis

Grezimo parametrai

Apzualsa | Tool Grez. par. | padatis [¢

&
£

.

o
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smarT.NC: programavimas :xﬁﬂ”
Saugus atstumas?
TNC: \SnarTNC\123_DRILL . HU Padétis Globalds duomenys ¢
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Apdirbimo apibréztis
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209 blokas, sriegio grezimas be iSlyginamojo laikiklio
Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju

mygtuku)

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

ISdrozos gylis: iSdrozimo gylis

Sriegio Zingsnis: sriegio Zingsnis

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
grei€iau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Progranos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apzvalss | Tool | Grez. par. | Padetis |

M
T E— B
v —
5.
i 209 Sriegio pjovimas
sriegio gvlis 18 = ;_L
Sriegio zingsnis +1.5 %]
Pagr.asis _&alut.asis Ir.as. i | (1
et
=
g
S |
@
Numeris ..... S100% ﬂ
28 Pavadin. "..." @ W
€ -:iﬁ onN
s
=
PERIMTI NUSTATY, IRANKIO
smarT.NC: programavimas :ﬁﬁ“’
eltis

Irankio

iskvieta

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

rankio duomenys

Apzualga Tool | Grez. par. | padetis [¢

<[
bL

M funkciia:
M funkcija:

Stamiklis ® nas (o] Moq

R
—
—
—
—

I Isank.ir.rink.

Numeris

Pavadin. "..."

PERIMTI NUSTATYY
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i
[+] | |=si

s100%
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8
&
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Lauzimo gylis: jstimimo gylis, kuriame atliekamas lauzimas

Suklio kampas: kampas, kuriuo smarT.NC jrankj turi nustatyti prie$
jrézimo procesa: taip prireikus sriegis jréziamas papildomai

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

Papildomi parametrai i§samioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Atitraukimo lygis lauziant

i [Pl

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

smarT.NC: programavimas
Sriegio gylis?

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

~ Sriegio gvlis
v Sriegio zingsnis +1.5
o Drozlialauzio gvlis @
Stamiklio kampas 0

Atitrauk. saugos faktor. [T

®zimo parametrai

Apzualea | Tool Grez. par. | padatis [¢
n

smarT.NC: programavimas
Saugus atstumas?

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNCN123_DRILL.HU T B b oias duonanpe ‘4

[ PE—
Sausos atstumas 5
2 Saugos atstumas 50 ]
Droilial. atitrauk. 0.2 ]

+ [@]sr00a10s auonenys

. v

Apdirbimo apibréztis
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262 blokas, sriegio frezavimas
Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

F: frezavimo 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
greiCiau bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio

programavimas

iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

apzvalss | Tool | Grez. par. | Padetis |

3

"
(8] ro—|  E
=[®)
FE £ S J;L
Skersmuo 10 u
sriegio zingsnis +1.5
Gylis 18 T
H o
W
Pagr.ssis _Salut.asis Ir.as.
‘ s |
-
Number ...
sieex []
Name QES
[oFF]  on
2
e
PERINTI NUSTATYM.y | zRANKIO

smarT.NC:
Irankio

programavimas

iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apzualga Tool | Grez. par. | Padetis [¢

Number  ..... T

"
(8] — ]
e
500 b L:ll
P
—
ey | [
Sl
M funkcija: = E
M funkcija: —
Stamiklis @ nas (o Mea ;\ % j_'_
I Isank.ir.rink.
sioox
@ =
on
s |
=

VIEN.DUOM.

PERIMTI ’

NUSTATYM

TRANKIO
PAVADIN.




Papildomi parametrai iSsamioje grezimo parametry formoje:

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

b i

p

Ty

IE

3¢§

1

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

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

®zimo parametrai

Apzualsa | Tool Grez. par. | padstis [(
n

Skersmuo
Sriegio zingsnis
Gylis

Derin.: eigos zing.
Pritraukimo pastama

I
15—
Fis
C—
—

smarT.NC: programavimas fxﬁ:”
Saugus atstumas?
TNC:\smarTNCN123_DRILL.HU e e b Ch s ‘4

+ [@]s100a10s auonenys

Sausos atstumas

2 saugos atstumas

2 [
50 3

r padét. nustatymas [750 G

Frezavimo bad. (M@3)
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263 blokas, gilinimo sriegio frezavimas smarT.NC: programavimas
. . - ki iskviet
Parametrai formoje Perziiira: SRl s

Programos
ikeltis

TNC: \SmarTNC\123_DRILL.HU Apzvalss | Tool | Grez. par. | Padetis | .
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju . L ) é
mygtuku) - » [ |283 sriesio trez./uirsaus plat s
) . . . . . . FE EQ e Ll
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] w[i] 20 .
. _ Skersmuo e = o
F: frezavimo pastima srissio sinsanss Ce— (S
F: gilinimo pastdma [mm/min.] ar FU [mm/aps.] St — 0
Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo ... =
L. . . 2 umwer .. e
Sriegio zingsnis: sriegio zingsnis g e o
. . . . onN
Gylis: sriegio gylis "
Gylinimo gylis: atstumas tarp gabalo plok§tumos ir jrankio vir§inés v %E
gilinant ‘ ‘
Atstumas puséje: atstumas tarp jrankio aSmeny ir angos sienelés l @ i
Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padéciy apibrézimas” 157 psl.)
A . Y I . T.NC: i Programos
Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool: el . eitss ‘
DL: Delta |Ig|S T lrankIUI :”c’\5’”5”"‘°\‘23-°R1L‘--"‘“ Apzualga Tool | Grez. par. | Padetis [¢ . .
DR: Delta spindulys T jrankiui i —_—
S ik
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija ez G e Q
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3 —
v .. .= o . ., - . . 2] —
IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad R T —
greiCiau bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant | i Goticon : ,;
!rengln!) = Stamiklis @ nas o Mea
g Number - ..ee I Isank.ir.rink. steex []
Name Mt I B W
OFF| ON
S
“ 2]

NUSTATYM

TRANKIO

VIEN.DUOM. PAVADIN.

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 pastiima: pastima, skirta jstumti j sriegj

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

E : Padéties nustatymo pastima

:::1: Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy
2y Frezavimas tolygia eiga arba

itz Frezavimas prieSinga eiga

Nominalus skersmuo?

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Apzualsa | Tool Grez. par. | padatis [(
"

Skersmuo
Sriegio zingsnis

Gylis

Skylés platin. gvlis
soninis atstumas

Tdub. grez. gylis priek.
Poslinkis priekyie
Pritraukimo pastama

O
[+15
Fs—
[z
ez
[fe
o
—

+[ @ Js10pa10s auonenys

Frezavimo bad. (M@3)

smarT.NC: programavimas fzﬁ:”

Saugus atstumas?

TNC: \SnarTNC\123_DRILL . HU Padetis Globalds duomenys ¢

- M
Sausos atstunas 2 2]

' 2 Saugos atstumas 5@ G
r padet. nustatymas [75@ G| s j;l.
[#0]F paget. nustatvmas [FEAX ¥
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264 blokas, greztinio sriegio frezavimas smarT.NC: programavimas
. . - ki iskviet
Parametrai formoje Perziiira: e - ==

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

ikeltis

Progranos ‘

Apzvalss | Tool | Grez. par. | Padstis |
"

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju I: ! ) _
mygtuku) = * 784 Grezianu sriesiu frezavina s z
. s . ) . . X FE [See Ll
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] r[&] — v_l“
. . - Skersnuo [tle = 0
F: frezavimo pastima sristo sinssnss s || "y

F: grezimo pastima [mm/min.] ar FU [mm/aps.] s EE— 0
Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo i
1 Number ..... I
Sriegio zZingsnis: sriegio Zingsnis E T 2 o
oN
Gylis: sriegio gylis -
Grezimo gylis: grezimo gylis =
|stamimo gylis greziant nusTATYA, | zpanco
Apdirbimo padétys (zr. ,Apdirbimo padégiy apibréZimas” 157 psl.) ‘ ‘ '
Papildomi parametrai i§samioje formoje Tool:

smarT.NC: programavimas ':::::::” ‘
DL: Delta ilgis T jrankiui GEhlSne e

DR: Delta spindulys T jrankiui B o 122
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija o

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

Apzualga Tool | Grez. par. | padetis [
"

S0
Trankio duomenys

150

IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad
greiciau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j P —
jrenglnl) M funkcija: | ——
Stumiklis @ HOS o l10‘l
E Number - ..ee I™ Isank.ir.rink. S190 il
Name Mol [ '(\?Fr zN

NUSTATYM

TRANKIO

VIEN.DUOM. PAVADIN.

PERIMTI '




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Lauzimo gylis: jstimimo gylis, kuriame greziant TNC atlieka lauzima

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 pastiima: pastima, skirta jstumti j sriegj

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

E : Padéties nustatymo pastima

EI Atitraukimo lygis lauziant

...; Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy
Iy Frezavimas tolygia eiga arba

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC:
Nominalus skersmuo?

programavimas

ikeltis

Programos ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

rezimo parametrai

Apzualsa | Tool Grez. par. | padstis [¢
n

Skersmuo
sriegio zingsnis +1.5
18

i

Gylis
Grezinio gvlis

Grezimo istam. gylis
Drozlislauzio gylis
Paan.sust.atst.uirs.
Idub. grez. gylis priek.
Poslinkis priekyie
Pritraukimo pastama

smarT.NC: programavi
Saugus atstumas?

mas
ikeltis

Programos ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+[ @ Jsr00a10s auonenys

Padetis

Sausos atstumas

2 0o
2 saugos atstumas 50 3

" B
fr—

F padét. nustatymas [750 G| S ;L
nroznal. atitrauk. [GIZIIG ¥

Giobaits auomarvs [t

Frezavimo bad. (M@3)

@ ¥
OFF| onN
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Apdirbimo apibréztis

83



. v

Apdirbimo apibréztis

265 blokas, spiralinio greztinio sriegio frezavimas smarT.NC: programavimas
. . - ki iskviet
Parametrai formoje Perziiira: L bt

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

ikeltis

Progranos ‘

Apzvalss | Tool | Grez. par. | Padetis |

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju I: e
mygtuku) = * [ ]85 HELIX srezianu sriesiu fre ° =
. s . ) . . ) FE |See L‘L
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] r[¢] 222 _l
: i ¥ B T m— 0
F: frle.z?wmo pastima . S T 7y
F: gilinimo pastima [mm/min.] ar FU [mm/aps.] cldlo ] I,
. . . Tdub. srez. svlis priek. /@ || G %
Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo Posiinkis priewvie o
P . T . unber ...
Sriegio zingsnis: sriegio zingsnis z [pemmssis sentiosis  smas. | g L
. . . . onN
Gylis: sriegio gylis -
Gilinimo procesas: pasirinkimas, kada turi bati atliekamas gilinimas — © %E

prie$ ar po sriegio frezavimo o
Gilinimo gylis priekinéje puséje: gilinimo gylis gilinant priekinéje

UIEN.DUOM. PAVADIN.

— '

e 1]

puséje
Poslinkis priekinéje puséje: atstumas, kuriuo TNC jrankio centras SERT LIRS PretRanRAYLnES prozenos ‘
pasitraukia iS angos centro Irankio iskvieta e
Apdirbimo padétys (Zr. ,Apdirbimo padégiy apibréZimas” 157 psl.) B B |
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool: - g -
DL.: Delta ilgis T jrankiui = 4|“
; ; o o
DR: Delta spindulys T jrankiui —| ¥
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija den — 200
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3 o senesio [ s« e
IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad Q Y | & %
greiCiau bity atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant | z
jrenginj) s -]

NUSTATYM

TRANKIO

VIEN.DUOM. PAVADIN.

PERIMTI '




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

Néra.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

L=

Padéties nustatymo pastima

=)
Hum

Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy

mp

smarT.NC: programavimas

Nominalus skersmuo?

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Apzualsa | Tool Grez. par. | padatis [¢

Skersmuo
sriegio zingsnis +1.5

Gylis -18

Skylés platinimas @ r-

Idub. grez. gvlis priek. [+@
Poslinkis priekyie CO

smarT.NC: programavimas fxﬁ:”
Saugus atstumas?

TNC: \smarTNCN123_DRILL.HU T o L s ‘4

P [ Jssusos atstunas P

=1

+[ @ Jsr00a10s auonenys

2 saugos atstumas 50 G

r padét. nustatymas [750 G

ibréztis

imo api
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267 blokas, sriegio frezavimas
Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

F: frezavimo pastima

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

Skersmuo: nominalus sriegio skersmuo

Sriegio zZingsnis: 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
greiCiau bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio

programavimas
iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

= # [Ba]z67 1sorinis sriesiu frezavina

Apzvalss | Tool | Grez. par. | Padetis [

:
F E E)
F E 200

Skersmuo
Sriegio zingsnis
Gylis

[+15
e

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

NUSTATY!
o

VIEN.DUOM.
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- e

o
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L

cr]
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s100%

g
g =

or
e
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TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio

programavimas
iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Trankio duomenys

Apzualgs Tool | Grez. par. | pPadetis [

500

200

M funkciia:
M funkcija:

Stamiklis ® nas o Mo4

—
—
—
—

I Isank.ir.rink.

NUSTATYM

VIEN.DUOM.

PERIMTI '
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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 pastiima: pastima, skirta jstumti j sriegj

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Padéties nustatymo pastima

=l =

N Pastlima judant tarp apdirbimo padéciy

Frezavimas tolygia eiga arba

: iz,
4_,)

Frezavimas prieSinga eiga

P

A

smarT.NC: programavimas

Nominalus skersmuo?

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

rezimo parametrai

Apzualga | Tool Grez. p.

Skersmuo
Sriegio zingsnis
Gylis

Derin.: eigos zing.
Tdub. grez. gylis priek.
Poslinkis priekyie
Pritraukimo pastama

or. | padetis [0
1.5
B

e

o

&

o

Yo
I
[+]

&)
g«

-
1]

+[ @ Jsr00a10s auonenys

r padét. nustatymas

Frezavimo bad. (M@3)

smarT.NC: programavimas xﬁﬁ?’ ‘
Saugus atstumas?
TNG-amarTNGNZ3_DRILL Al SETTE Glonatos dvorervs |
P [ Jssusos atstunas r—| " B

" 2 Saugos atstumas 5@ G —

750 G
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Apdirbimo grupé ,Jduba/kaistis“

Jdubos/kaisc¢io apdirbimo grupéje galima pasirinkti blokus paprasty jduby,
kais¢iy ir grioveliy apdirbimui frezuojant:

Blokas

=
<
«Q
=
c
=
)
n

Puslapis

251 blokas, staiakampé jduba

. v

89

252 blokas, apvali jduba

91

253 blokas, griovelis

93

254 blokas, apvalus griovelis

Apdirbimo apibréztis

95

smarT.NC: programavimas Frguranos
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis =
- e [Bprosrena: 123_0RILL mn Apzualga | Ruosinys | Pasirin. |Glove1 | | M =
= " Ruosinio matmenys —
- 1 [ERll 70 Progranos nustatvnai e

Maziausias taskasMaksimalus taskas

X [EC [+1ee
v [+ve [+1ee

z ~ae

Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr.
e

Globalds duomenys

Saugos atstumas z
2 saugos atstumas [
F padét. nustatymas I
F atitraukimas [gg@s
1
a1
¥ -
D ||
>
D ||
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251 blokas, staCiakampé jduba

Parametrai formoje Perziiira:
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 gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

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

Jdubos ilgis: jdubos ilgis pagrindinéje asyje
Jdubos plotis: jdubos plotis Salutinéje asyje

Kampo spindulys: jei nejvestas, smarT.NC jrao jrankio spindul;
atitinkantj kampo spindulj

Gylis: galutinis jdubos gylis

Jstimimo 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 bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

ike:

Programos

1tis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Apdoroiimo procesas
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Jdubos parametrai:

Uzlaida $one: apdirbimo uZlaida Sone

Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

|stama Slichtuojant: jstlima Slichtuojant Sone. Jei nejvesta,
Slichtuojama su 1 jstimimu

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

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

8

2. Saugos atstumas

UzZlaidos koeficientas

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

Frezavimas tolygia eiga arba

Frezavimas prieSinga eiga

|leisti spiralés forma arba

Jleisti svyruojancia forma, arba

Jleisti vertikaliai

=\ 2] &

smarT.NC: programavimas :ﬁ:“’
A : 2 eltis
1 pusés ilgis?
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Apdorojimo procesas
: o o o " g
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eltis
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252 blokas, apvali jduba

Parametrai formoje Perzidira:

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 gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

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

Skersmuo: baigtos apvalios jdubos skersmuo

Gylis: galutinis jdubos gylis

Istimimo 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 atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apdoroiimo procesas
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Apdoroiimo procesas
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Apdirbimo apibréztis

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Jdubos parametrai:

Uzlaida $one: apdirbimo uZlaida Sone

Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

|stama Slichtuojant: jstama 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

| jip

UZlaidos koeficientas

sfie.
24 HI‘

N Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

Frezavimas tolygia eiga arba

e
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Frezavimas prieSinga eiga
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|leisti spiralés forma arba

Jleisti vertikaliai
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253 blokas, griovelis smarT.NC: programavimas
. . . ki iskviet
Parametrai formoje Perziiira: — = -

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU Apdoroiimo procesas

‘ - : ' 8
Apzuales | Tool | Taub. par. | Padetis | (—y
s

ikeltis

Programos ‘

Apdirbimo etapai: programuojamuoju mygtuku pasirenkamas pirminis

apdirbimas ir Slichtavimas, tik pirminis apdirbimas arba tik Slichtavimas < x [z prepiow trezavines  1[ff] r— :
mgukiel . - b= o i — |
: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju {7 "
mygtuku) = =1 2
. v . . . el . @" Prapjovos ilgis ’N
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] Prapiouos piotis ‘0
F: pastima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui] Tatomos w1is e
F: frezavimo pastdma j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/ ! e e m— e | %
danteliui] B e o «| o
Griovelio ilgis: griovelio ilgis pagrindinéje asyje g%E §
Griovelio plotis: griovelio plotis Salutinéje adyje 'g
Gylis: galutinis griovelio gylis i ‘ - ‘ LB ‘ | B
Jstimimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas <
Apdirbimo padétys (Zr. ,Pagrindai” 157 psl.) SERTLNES ProErtnavinns Ea
. . e L. ) Irankio iskvieta B
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool: TN rSReTTNON 123 DRILL. ) AroroTine procesas
- ® (o o M e
DL: Delta ilgis T jrankiui , Apzualsa Tool | Tdub. par. | Padetis [0 &=

Trankio duomenys

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 bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

. Number  ..... M funkcija:
M funkcija:
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Jdubos parametrai:

Uzlaida $one: apdirbimo uZlaida Sone

Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

|stama Slichtuojant: jstlima Slichtuojant Sone. Jei nejvesta,
Slichtuojama su 1 jstimimu

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

Sukimo padeétis: kampas, kuriuo bus pasukta visa jduba

Griovelio padétis: griovelio padétis, susijusi su uZzprogramuota
padétimi

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

Frezavimas tolygia eiga arba

Y
g A

Frezavimas prieSinga eiga

Jleisti spiralés forma arba

Jleisti svyruojancia forma, arba

|leisti vertikaliai

=\

Idubos ilgis?

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis
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254 blokas, apvalus griovelis

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

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

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

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

1 asSies 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

|Jstiimimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi biti 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 atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Apdoroiimo procesas
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Jdubos parametrai:

Uzlaida $one: apdirbimo uZlaida Sone

Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

|stama Slichtuojant: jstlima 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 skaicius daliniame apskritime
Griovelio padétis: griovelio padétis, susijusi su uzprogramuota
padétimi

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

Frezavimas tolygia eiga arba

piks
)

3
p

Frezavimas prieSinga eiga

|leisti spiralés forma arba

Jleisti svyruojancia forma, arba

Jleisti vertikaliai

ma AVA L] 5
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256 blokas, staciakampis kaistis

Parametrai formoje Perziiira:

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju
mygtuku)

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

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

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

Kais¢io ilgis: kaiscio ilgis pagrindinéje asyje

Ruosinio ilgis: ruoSinio ilgis pagrindinéje asyje

Kaiscio plotis: kaiscio plotis Salutinéje asyje

Ruosinio plotis: ruosSinio plotis pagrindinéje asyje

Kampo spindulys: spindulys prie kais¢io kampo

Gylis: galutinis kaiscio gylis

|stimimo 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 atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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"

o]
9
]

e[|

Kaistuko ilgis
Ruosinio ilgis
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smarT.NC: programavimas
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje KaisS¢io parametrai:

Uzlaida $one: apdirbimo uZlaida Sone

Sukimo padétis: kampas, kuriuo bus pasuktas visas kaistis

Kaiscio padétis: kaiScio padétis, susijusi su uzprogramuota padétimi
Artéjimo padétis: artéjimo padéties nustatymas kaiSciu.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

8
L=

Y
=

.

2

e

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

UZlaidos koeficientas

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy
Frezavimas tolygia eiga arba

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: programavi
1 puseés ilgis?

Programos
ikeltis

mas

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

kaistuko parametrai

Apzualsa | Tool Ksis. par. | padatis [(

"
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Kanpo spindulys a Q,
Gvlis Fze &
Istamos gylis s
soniné uzlaida Comm| 2 2
- =y
Sukino padetis [C— 0
Kaistuko padetis C
Pritr./atitr. spind. |

e
g
[+]

Pritr./atitr. kampas

sieex []
o 5
o

or
T
L]

smarT.NC: programavi
Saugus atstumas?

mas
ikeltis

Progranos ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

+ [@ Jsioveics suonsrvs

Globalds duomenys  [¢

2 [

Padétis
[B]seusos ststunss B
2 saugos atstumas 5 3

Uilaidu: faktorius @ G| S J_:_l.

T
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257 blokas, apvalus kaistis
Parametrai formoje Perziiira:

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

ikeltis

Programos ‘

apzualsa | Tool | Kais. par. | Pagstis [

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju , (8] |
mygtuku) ik : =
S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] ] 50 -

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

Baigtos detalés skersmuo
Ruosinio skersmuo

Gylis

Istamos gvlis

s
danteliui] ‘ Pagr.asis _&alut.asis ‘ Ir.as. @ %
Baigtos dalies skersmuo: baigto apvalaus kais¢io skersmuo ! I aoaos saoex []

Name G ¥
%

Ruosinio skersmuo: apvalaus kais¢io ruoSinio skersmuo
Gylis: galutinis kaiscio gylis

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

PERIMTI
VIEN.DUOM.

o

T

TRANKIO
PAVADIN .

. v

Apdirbimo apibréztis

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 bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

Irankio iskvieta

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
=

-
+ [ Jeranito auonenva

Apzualga Tool | Kais. par. | Padetis [
"

M funkcija:
M funkciia:

I Isank.ir.rink.

=]

—
[FAx

see
J—
ps—
p—
p—
=

Moq

PERIMTI
VIEN.DUOM.

NUSTATYM

TRANKIO
PRUADIN.

99



. v

Apdirbimo apibréztis

u't-ﬁ. =
| -

100

Papildomi parametrai iSsamioje formoje KaisS¢io parametrai:
Uzlaida $one: apdirbimo uZlaida Sone

Pradinis kampas: polinis kampas, susijes su kais¢io centru, i$ kurio
jrankis turi judéti prie kaiscio.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

% 2. Saugos atstumas

UZlaidos koeficientas

sfie.
24 HI‘

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

Frezavimas tolygia eiga arba

e

ENY

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: programavimas
Baigtos detalés skersmuo?

Progranos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

+ [ lketstuko paranstrai

Apzualsa | Tool Ksis. par. | padetis [(

Baigtos detalés skersmuo
RUOSinio skersmuo

Gylis

Istamos gvlis

Soniné uzlaida
Pritr.satitr. spind.
Pritr./atitr. kampas

il
- s

q
=0

=
=

@m
e N =m
B[+ |=a

g
2

o

1]

smarT.NC: programavimas :Ex?’
Saugus atstumas?
TNG:~smarTNCN123_DRILL.HU S RO, e ‘1

* «’) Globalds duomenys

Sausos atstumas
2 saugos atstumas
uﬂaiau: faktorius

Frezauimo bad. (M@3)
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208 blokas, greztinis frezavimas

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

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

Skersmuo: angos nustatytasis skersmuo
Gylis: frezavimo gylis

Istamimo gylis: matmuo, kiek sraigto linijoje (360°) jrankis turi bati
istumtas

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 atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j
jrenginj)

smarT.NC: programavimas ::ﬁz”
Irankio iskvieta
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU ApzUalga ‘ Tool | Grez. par. | Padetis |
T8
v
=+ [ghizes Grezinio trezavinas E
=
7 Skersmuo
Gylis
Tstanos sviis
®
‘ Pagr.asis Salut.asis
! Number  ..... s100%
B nene @ v
I [oFF]  on
8 f
@ % =]
PERIMTI NUSTATY) TRANKIO
smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

ikeltis

Programos ‘

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Apzualga Tool | Grez. par. | Padetis [
n

i)
=[]
r[-]
o[

DR

DR

M funkcija:
M funkcija:

Stamiklis ® Mo3 O Mea

I Isank.ir.rink.

PERIMTI
VIEN.DUOM.

NUSTATYM

TRANKIO
PAVADIN.
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Grezimo parametrai:

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

Papildomi parametrai i§samioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas

2. Saugos atstumas

Pastiima judant tarp apdirbimo padéciy

Frezavimas tolygia eiga arba

iz & Pl

Frezavimas prieSinga eiga

162

e

smarT.NC:
Nominalus skersmuo?

programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apzualsa | Tool Grez. par. | padetis [(

E Skersauo " [0
B Gylis -z0 [
Istamos avlis [e.2zs
7 Pirm. grez. skersmuo e | s L],.-
¥
g [Sops s o i
T
> =
S
_ o
I S100%
- =
I8 on
< s |
% 4 &2
smarT 5 Nc . Programos

Saugus atstumas?

programavimas

ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

» [@]er0ba1as duonenys

Padétis Globalds duomenys ‘1
Sausos atstunas 2
2 saugos atstumas 50 G

Er padét. nustatymas [FMAX

Frezavimo bad. (M@3)




Apdirbimo grupé ,,Kontiro programa* smarT.NC: programavimas prossanos ‘
Kontadro programos apdirbimo grupéje galima pasirinkti blokus jvairiy T i L Trankio ssis 2]
formy jduby ir kontdro daliy apdirbimui frezuojant: RS e —
. _»:n . Hax::usu!: (askasﬂakt;l:':]u: taskas 3
Blokas Mygtukas Puslapis : % , L m— d
122 blokas, kontiro jdubos skobimas It 122 104 Famibeésts siskatton tasko NE. T ‘g
El ‘:1 ’N
it T )
22 blokas, kontiro jdubos papildomas 108 o et @ el '§
( ) | pap Lz F otitraukinas = p— S
skobimas &2 Jum s (1| @
= “ o
123 blokas, kontdro jdubos gylio NIt 128 110 = s | S
Slichtavimas [ = = S
124 blokas, kontiro jdubos $ono wir 124 111 CHEAE =R -l S = ] 3
$lichtavimas = <
125 blokas, kontdro dalis 113
275 blokas, trochoid. konttro dalis 116
276 blokas, 3D kontdro dalis NIt 278 118
130 blokas, kontdro jduba ant tadky Sablono 121

103



122 blokas, kontaro jduba smarT.NC: programavimas e
Pasirinke kontro jduba galite i§skobti jvairios formos jdubas, kuriose gali ~ _trankio iskvieta

TNC:\SMarTNC\123_DRILL.HU apzvaisa | Tooi | Frez.pars |

bati ir saleliy. g o —
Jei reikia, iSsamioje formoje Kontiras kiekvienai kontdro daliai gali bati <+ @Bz Kontore sauminss :‘
priskirtas atskiras gylis (FCL 2 funkcija). Siuo atveju visada reikia pradéti ‘H
nuo giliausios jdubos. e[
. . .. @’) z:\;:::s'iaus koordinates
Parametrai formoje Perziiira: Tatanos sviis

Kontaro pavadinimas

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]

Jvedamas 0, jei turi bt jleidziama vertikaliai ‘ ‘

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

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

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

Gylis: frezavimo gylis

|stimimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

Uzlaida Sone: apdirbimo uZlaida Sone

Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

Konturo pavadinimas: kontdry daliy, kurios turi bati sujungtos,

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

. Number ...
= | ——
"r Name Tpoo®

PERIMTI
VIEN.DUOM.

IRANKIO
PAVADIN.

NusTaTvi

Apdirbimo apibréztis
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Programuojamuoju mygtuku nustatoma, ar atitinkama
kontiro dalis yra jduba, ar salelé!

Kontdro daliy sgrasg visada pradékite tik nuo giliausios
jdubos!

ISsamioje formoje Kontiras 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
greiCiau bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:

Suapvalinimo spindulys: jrankio vidurio tasko juostossuapvalinimo
spindulys vidiniuose kampuose

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

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Progranos
ikeltis

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

* [[@ [rrankio auomenys

[@]

M funkcija:
M funkcija:

. Number ...
TS Tpon®

I Isank.ir.rink.

s100%
Stamiklis © Moz O Moq )

Frez.par. [0

,
§

L

=

o

gl

=0

ﬂjH

)
ol

=

n

PERIMTI
UIEN.DUOM.

TRANKIO

e 1]

PAVADIN.

smarT.NC: programavimas
Detales pavirsiaus koordinates?

Programos
ikeltis

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

Pavirsiaus koordinates
Gylis

Istamos gvlis

goniné uzlaida

Gylio uzlaida
Supualinimo spindul.
Pastamos faktorius

Frez.par. ‘4»
"
-20 =
3 Q.
u




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Kontiras:

Gylis: atskirai apibréziami gyliai kiekvienai kontdro daliai (FCL 2

funkcija)

=)

Kontiro daliy sgrasg visada pradékite tik nuo giliausios
jdubos!

Jei kontdras apibréztas kaip salelé, tada TNC jvestg gyl
interpretuoja kaip salelés aukstj. vesta verte, prie kurios
néra jokiy zZenkly, yra susijusi su gabalo plok§tuma!

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

|l

%
4

=

\.1-$
-

Saugos atstumas

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

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: programavi
Kontidro pavadinimas?

mas

Programos
ikeltis

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

Konturo geometriia

—
Gylis I

—
Gylis 1
——
Gv1is

———
Gylis 1

Kontaro geonetriia [()

f
)

=

B
i E [

b
i
i

=0
~al

@)w
<I0
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%1“%%%
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|

—
(i} Gylis 1
|
|
La B Gylis I
: \ 1 Gylis 1
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i Gvlis
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e

NUSTATYM.

@
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7]

2

smarT.NC: programavi
Saugus atstumas?

mas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

+ [@]s100a10s auonenys

Globalds duomenys

Frezauimo bad. (M@3)
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22 blokas, papildomas skobimas

Papildomo skobimo bloke galite pasirinkti, kad i$ pradziy baty atliekamas
anksciau naudojant 122 blokg iSskobto konttro 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 gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

F: frezavimo pastima j 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 kontdro 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
greiCiau bity atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

|TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

mpzvales | Tool | Frez.par. |

- — M
[&] — &
2 KontlGro idubimo apdaila 5
iE Y
e 50 ¥
Fln] 500 L
Prad. apdor ir. o e
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g
e
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s1eex |
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=
PERIMTI NUSTATY! IRANKIO
smarT.NC: programavimas TRl

Irankio iskvieta

kel

tis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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B
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o
* [ Jrrankio duomenys
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fff Neme o0

Apzualaa Too1 | Frez.par. |
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s e
FE e | S gr.
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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:

Jrankio tarp papildomai skobiamy sriciy traukimo iSilgai
konttro esamame gylyje

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

(9]

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

ﬁ’ Atitraukimo pastiima

smarT.NC: programavimas

Atitraukimo pastama?

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Tool | Frez.par. Globalds duomenvs |d
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123 blokas, kontiro jdubos gylio Slichtavimas

Pasirinke gylio Slichtavimo blokg galite giliau Slichtuoti anks¢iau 122 bloku
iSskobtg kontdro jduba.

@ Gylio Slichtavima visada batina atlikti prieS Sono Slichtavima!

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

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

]
]
-
-
[===-]

Atitraukimo pastiima

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos

ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apzualss | Tool |Globalts duonenvs|
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smarT.NC: programavimas :3ﬁf5
Irankio iskvieta
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124 blokas, kontiro jdubos Sono Slichtavimas

Pasirinke Sono Slichtavimo blokg galite Slichtuoti anks¢iau 122 bloku
iSskobtos kontdro jdubos Sona.

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

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

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

Jstimimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi biti 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
greiciau bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Apzuates | Tool | Frez.par. |

T[] ER—
4 5 ——
= % [ 41124 Kontdro idub. sonu slichta
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1
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Ne]
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PERIMTI NOSLEIY TIRANKIO 'c
smarT.NC: programavimas Fromrcmce

Irankio iskvieta

ikeltis

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU

Apzualga Too1 | Frez.par. |0

T
s
o[ Jersnkio auonenvs w3
=
G o
DR
DR2

M funkcija:
M funkciia:

I Isank.ir.rink.

l Number
i nene Do

NUSTATYM

PERIMTI
VIEN.DUOM.

TRANKIO
PRUADIN.

1M1



ibréztis

imo api

Apdirb
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:

Sono slichtavimo uzlaida: $lichtavimo uZlaida, kai batina atlikti keletg
Slichtavimo zingsniy

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Frezavimas tolygia eiga arba

Ji2
Py

Frezavimas prieSinga eiga

162

e

smarT.NC: programavimas G
. S . ikeltis
Irankio iskvieta
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Apzualga Tool ‘ Frez.par. ‘4 l
B M
(2] e | B
R —
e
150 2 J_’:ll
E W
i | A
— ?“?
|-
M funkcija: =
s —[* &+

. Number ...
TS Tpon®

stansiais e [ nea © ] ea

;'Igank.ir.rink. ZN
s
PERIMTI NUSTATY| TIRANKIO
‘ ‘ e } EEHY || v
smarT.NC: programavimas :xﬁx”
Suk. krypt.? Pagal laik. rod.=-1

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

<[ Jsioveios auonervs

Tool | Frez.par. Globalds duomenvs |¢

Frezauimo bdd. (M@3>




125 blokas, kontiiro dalis smarT.NC: programavimas
Kontaro daliy funkcija leidzia apdoroti atvirus ir uzdarus kontarus, kurie el s

apibrézti .HC programoje, arba buvo sukurti DXF keitikliu. e
, -
@ Pasirinkite tokius kontaro pradZios ir pabaigos taskus, kad (]

Programos
ikeltis

Apzualgs ‘ Tool ‘ Frez.par. "

likty pakankamai vietos pritraukimo ir atitraukimo judesiams! e[-]

© Bylis
= Istamos svlis

soniné uzlaida

Frezavino bad. (Me3> © |

Parametrai formoje Perziura: Seinaulio korskcisa ©

Priartinino badas ®
l Number ... -

T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju - -

B nene

mygtuku) .

Kontaro
[

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

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

PlokStumos koordinaté: gabalo plokStumos, su kuria susije jvesti
gyliai, koordinate.

Gylis: frezavimo gylis

Jstimimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi biti jstumtas

Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida

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

Spindulio korekcija: apdirbti kairéje, deSinéje pakoreguotg ir
nepakoreguotg konttirg

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

TRANKIO
PAVADIN.

Nusmwi

VIEN.DUOM.

PERIMTI ‘

Apdirbimo apibréztis

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

113



Apdirbimo apibréztis

114

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 konttras

Konturo pavadinimas: kontdro rinkmenos, kuri turi bati apdorota,

pavadinimas (.HC). Jei naudojamas pasirenkamas DXF keitiklis, tai jj
naudodami kontdirg 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
greiciau bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:
Néra.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

& 2. Saugos atstumas

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Trankio duomenys

Apzualga Tool Frez.par. [0

o |
—

150

500

M funkciia:
M funkcija:

pee—
p—
p—
—
—_—

. number ...
7 Nane

Stamiklis ® nas o Mo4

I Isank.ir.rink.

VIEN.DUOM.
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o
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=
!
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Do
=]
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b
1]

TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC: programavimas

Saugus aukstis?

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

+ [@]siovsios auonsnws

Tool | Frez.par. Globalds duomenys [¢

Sausos aukstis .

. v

Apdirbimo apibréztis
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275 blokas, kontiiro 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 skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

F: frezavimo pastima j 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 konttro

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

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

Gylis: frezavimo gylis

Jstimimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas

UzZlaida Sone: apdirbimo uzlaida

Kontiro pavadinimas: kontdro rinkmenos, kuri turi bati apdorota,

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

smarT.NC: programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

-
»
<+ [z xont. ar.

Apdorojimo procesas

clka O [l

Apzualss | Tool | Taub. par. |
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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
greiciau bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:

|Jstima 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

Frezavimas tolygia eiga arba

25l o

Frezavimas prieSinga eiga

|leisti spiralés forma arba

|leisti svyruojancia forma, arba

|leisti vertikaliai

A=

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

* [ Jrrenkio auomenys
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TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Saugus atstumas?

programavimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Apdoroiimo procesas
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Tool | Tdub. par. Glopalds auomenvs [¢
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Apdirbimo apibréztis
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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 skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.]
F: pastima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui]

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

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

Jstimimo 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 pakoreguota ir
nepakoreguotg kontirg

Pritraukimo bidas: tangentinis pritraukimas ant apskritimo lanko arba
tangentinis pritraukimas tieséje, arba vertikalus pritraukimas prie
kontdro

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

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNCT=RSTTNCN 123 DRELL. A
P

0

<+ [Egers contoro 1iniss

Apzualga ‘ Tool |
|
.
o[2]
=
Gylis

Istamos gvlis
Soniné uzlaida

Spindulio korekciia

. Number

Il neme

Priartinimo badas

Priartinimo spindulys
Centrinis kampas

Kontaro pavadinimas
[

Frez.par. ‘ »

VIEN.DUOM.

PERIMTI ‘

NusTaTvi

IRANKIO
PAVADIN.




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

Kontiuro pavadinimas: kontdro rinkmenos, kuri turi bati apdorota,
pavadinimas (.HC). Jei naudojamas pasirenkamas DXF keitiklis, tai jj
naudodami kontiirg 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
greiCiau bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:
Néra.

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugus aukstis

L2

smarT.NC:
Irankio iskvieta

programavimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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* [[@ [rrankio auomenys

Apzualga

M funkciia:
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programavimas

Programos
ikeltis
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130 blokas, konturo jduba tasky Sablone (FCL 3 funkcija)

smarT.NC: programavimas '::::f::“ ‘

Pasirinke §j BLOKA, jvairios formos jdubas, kuriose gali bati ir saleliy, “a“kl : 15“ ‘“ Stls v ‘ ‘ ‘

galite priskirti tasky Sablonui ir iSskobti. X o n

Jei reikia, iSsamioje formoje Kontiiras kiekvienai konttro daliai gali bati S5 akEny eV Pes fo) gty 5

priskirtas atskiras gylis (FCL 2 funkcija). Siuo atveju visada reikia pradéti ‘n

nuo giliausios jdubos. E@ %

. . - . Istamos gylis >

Parametrai formoje Perzitra: R LU e ‘0
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju L —— 'g_
mygtuku) [] noeer ... ] ©
S: suklio apsuky skaigius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] ([ Ceosrions s s G @ g
F: balansavimo pastima [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/ & 2] 'S
danteliui] Jvedamas 0, jei turi bati jleidziama vertikaliai =
F: pastima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/danteliui] ‘ ‘ e ‘ | B

<

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

Gylis: frezavimo gylis

|Jstiimimo gylis: matmuo, kiek jrankis turi biti jstumtas
Uzlaida Sone: apdirbimo uzlaida Sone

Uzlaidos gylis: apdirbimo uzlaidos gylis

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

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

121



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

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

ISsamioje formoje Kontiras galite apibrézti daugiausiai 9
kontdro dalis!

@

Apdirbimo apibréztis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool: SIEET NEE PreEronEvines prosronos ‘
Irankio iskvieta
DL: Delta ilgis T jrankiui e > BN - T
- = M
DR: Delta spindulys T jrankiui , T
S
DR2: Delta spindulys 2 (kampo spindulys) T jrankiui = [
M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija % o
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3 A o[ ‘N
- - e s L L . . ® or[4] 0
IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad orz 1, 3
greiciau baty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant j e =
Irenginj) B o o Elleaeiime [g]me o fa]ver sl ©
. . sy - . . . - ot o
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai: sl il — £
. . " f9- =
Suapvalinimo spindulys: jrankio vidurio tasko juostossuapvalinimo 2
spindulys vidiniuose kampuose nosTATYA, | seanzo S
_ - X - - . - 32
Pastiimos koeficientas %: procentinis koeficientas, kuriuo TNC <
sumazina apdirbimo pastiima, kai jrankis skobimo metu visiSkai
jtraukiamas j medziaga. Jei naudosite pastiimos mazinimo funkcijg, tai SRR ES e e nEE prossasos
skobimo pastlimg galite nustatyti tokio dydzio, kad nustatytos juostos Detalés pavirsiaus koordinatés?
sanklotos metu (bendrieji duomenys) bity taikomos optimalios pjovimo ~ [esszme e . °f=*?é"—*ak\ BRI reoz.-oc. 8 g
sglygos. Tada TNC pagal nustatymus sumazins pastimg peréjimuose : s ED
arba siaurose vietose, todél bendras apdirbimo laikas turéty bati v sonine ustasas & . 0
trumpesnis . e |
P T (e e c—
I
= Ji: ‘
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Konturas:

Gylis: atskirai apibréziami gyliai kiekvienai konttro daliai (FCL 2

funkcija)

=)

Kontiro daliy sgrasa visada pradékite tik nuo giliausios
jdubos!

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

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

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

e

4

=)

|}r‘*ﬁ

W

%?

o

Saugos atstumas

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

Frezavimas prieSinga eiga

smarT.NC: programavi
Kontaro pavadinimas?

mas

Programos
ikeltis

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

PlokStumos apdirbimo grupése plokStumoms apdirbti galima pasirinkti
Siuos blokus:
Blokas

Mygtukas Puslapis

232 blokas, plokstumos frezavimas 126

UNIT 232

smarT.NC: programavimas FIograsos
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Irankio asis z
) Programa: 123_DRILL mm Apzualsa | Ruosinys | Pasirin. |Globa1 | | M =
1 200 P: tat Ruosinio matmenys e
Maisusiss taskesMakainalus tosias| (|
x [e  [mee
s +0 +100 9 |
z -40 +0 )
Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. T n
o =
Y

Globalds duomenys
Saugos atstumas
2 saugos atstumas

F padét. nustatymas 750
F atitraukimas EEEEE]

b | stoox [
b - ki ¥
s =
b1 s
= i
b - E
UNIT 232 rn
v
crrres

ibréztis
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Apdirb
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Programos
ikeltis

232 blokas, plokStumos frezavimas smarT.NC: programavimas
Irankio iskvieta

Parametrai formoje Perziura: B r——————— T
- — M
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju , (1] r— 0
mygtuku) = » [HL]zsz Piokstunu frezavinas : e = J_':l.
" S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] Frezautao pissa om0 [H]e v
= F: frezavimo pastima j gylj [mm/min.], FU [mm/aps.] arba FZ [mm/ i e || =y
‘D danteliui] D e g :
Gylio uzlaida CO |
Pl Frezavimo strategija: frezavimo strategijos pasirinkimas 1 muses sisis i — %
% 1 aSies pradzios taskas: pradzios taskas pagrindinéje asyje IS oooos b — oo
Name X ¥
g 2 asies pradzios taskas: pradzios taskas $alutinéje asyje ‘ =
v . > '3 oy e . . v . S |
‘S 3 asies pradzios taskas: pradzios taskas jrankio asyje @ %E
= 3 asSies pabaigos taskas: pabaigos taskas jrankio aSyje
S o ) = o ' ‘ ‘ ‘ o Ji.
2. Uzlaidos gylis: apdirbimo uZlaidos gylis (2 4] oovncon.

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

2 Soninis ilgis: frezuojamos plokstumos Salutinéje asyje, susijusios su
pradzios tasku, ilgis

Didziausias jstlimimas: matmuo, kiek jrankis turi bati jstumtas
Atstumas Sone: Soninis atstumas, kuriuo jrankis juda uz plok§tumos
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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
greiciau bty atliekamas jrankio keitimo procesas (atsizvelgiant |
jrenginj)
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai:

F Slichtavimas: pastima paskutiniam Slichtavimo pjaviui

smarT.NC: programavimas fzﬁz”
Irankio iskvieta
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU i Tool ‘ e — ‘4,
- M
. ul ] [N
S
<
: F E Se0 ) J;L
* [ Jerenkio auomenvs :
i 2] 56 u
o [§] I
St
o= [§] — -
M funkcija:
M funkciia: — || s %
®
Stamiklis & MUE(‘ Hﬂd
N is .....
L uneris [ Isank.ir.tink. SRS
Pavadin. " 6” ')
v [ [0FF] o
I
¢4
5
\V/ 5|
PERIMTI NUSTATY) TRANKIO
smarT.NC: programavimas f:ﬁ:”
Apdirbimo planas (@ /7 1 / 2)7
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU s ‘ Tool Frez.par. ‘4,
M
1 asies prad. taskas +0
2 asies prad. taskas +0 s g‘
3 asies prad. taskas +0 T
3 asies gal. taskas +0 LS
Gvlio uzlaida

1 pusés ilgis
2 pusés ilgis
Maksimali istama
Soninis atstumas

Slicht. pastama (F>

. v

Apdirbimo apibréztis
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys: SIEET.NEE. Prorronavinas rrosronos
Saugus atstumas?
Saugos atstumas e NSReT NN o] T [—
i‘ ¥ Sausos atstunas P . i
— 2 SaugOS atStumaS : 2 saugos atstumas FemmE = J;L
padét. nustatymas 750 G
&[ i -
3 Padéties nustatymo pastima Ao o —
A TH DT D
N ===} . . Sy
) p Uzlaidos koeficientas =
o) ;m © %
Q.
(4] %aax %L
° oN
Se
-_% £
S
3 B B
Q.
<
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Specialiyjy UNIT apdirbimo grupé

Specialiyjy UNIT funkcijy apdirbimo grupéje galima pasirinkti Siuos
blokus:

Blokas Mygtukas Puslapis

smarT.NC: programavimas

Programos
ikeltis

225 blokas, graviravimas ot 225 130

290 blokas, interpoliacinis sukimas 132
(parinktis) Z

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

-0

UNIT 225

ABC

B Programa: 123_DRILL mm

Y 700 Programos nustatymai

Irankio asis

z

Apzualga | Ruosinys | Pasirin. | Global |

Ruosinio matmenys

Maziausias taskasMaksimalus taskas

X [
v e
z | —

Irankio refer. taskas

+100
+100
+0

[ Apibrézti atskaitos tasko Nr.

@

Globalds duomenys
Saugos atstumas

2 saugos atstumas
F padét. nustatymas
F atitraukimas

UNIT 290

. v

Apdirbimo apibréztis
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225 blokas, graviravimas smarT.NC: programavimas
. . . ki iskviet
Parametrai formoje Perziiira: S e

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Programos
ikeltis

ApzUalga Toor | Frez.par. [ 0
T: jrankio numeris ar pavadinimas (perjungiama programuojamuoju , S é
mygtuku) - s Graviravinas g 5 J_:l
" S: suklio apsuky skaicius [aps./min.] ar pjovimo greitis [m/min.] H v
— . . ekst. [ABC = =
= F: pastima frezuojant (mm/min.) T ETED L
N e . ||
'2 F: pastﬂma ! gyll (mm/m|n) :::sxaus koordinates 1127 - %
-'g_ Tekstas: apibrézti graviruojama tekstg — I
» Numeris ..... ‘astuma [FMAX
© Zenklo aukstis: graviruojamo zenklo aukstis mm (in) U sovadin. 2 o
g F atstumo koeficientas: koeficientas, apibréziantis atstumg tarp A i
'S Zenkly \ & 5[]
= Plokstumos koordinaté: gabalo plokStumos, su kuria susijes jvestas J ===l mmua
-8_ gylis, koordinaté. ‘ ‘ '
< Gylis: graviravimo gylis
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Tool: e i
smarT. : Programming Test run R

DL: delta ilgis T jrankiui s e
DR: delta spindulys T jrankiui E No - g

M funkcija: bet kuri papildoma M funkcija 2 = D - S
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M3 B Y —I ;*
IRN iSankstinis pasirinkimas: jei reikia, tolesnio jrankio numeris, kad . e

greiCiau baty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj)

I Tool preselect

g=2

A
)

o
2

—
= |
2 j% mii‘

secect
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Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai: smarT.NC: programavimas

e . e i . Graviravimo tekstas?
Teksto iSdéstymas: nustatymas, ar tekstas turi bati iSdéstytas vienoje  [mersrermozasrm

tieséje, ar lanku. -

Sukimo padeétis: centrinio taSko kampas, kai TNC tekstg turi iSdéstyti -
lanku.

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

Programos
ikeltis

apzualea | Tool

zenklo aukstis
 atstumo koef.
avirsiaus koordinatés

svlis

feksto tuarka

. v

Apdirbimo apibréztis

Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys:

Saugos atstumas
L ABCabcl23

&[ 2. Saugos atstumas

smarT.NC: programavimas
Saugus atstumas?

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

ikeltis

Programos ‘

Tool | Frez.par. Globalds duomenys ‘4
¥ |sausos atstunas 2 3

z saugos atstumas £ G

+ [@]siomsios auonsnws
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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 skersmen;.
Z kontiiro paleistis: pradinio taSko Z kampas.

Galinis skersmuo: galinio tasko X kampas, jveskite skersmen;.

Z kontiiro pabaiga: galinio tasko Z kampas.

Apdirbimo kryptis: apdirbimo kryptis prie$ arba pagal laikrodzio
rodykle.

Interpol. asis: apibrézti interpoliuojancios asies pavadinima.

Papildomi parametrai iSsamioje 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
greiCiau baty kei¢iamas jrankis (atsizvelgiant j jrenginj)

smarT.NC:
Irankio

programavimas

iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

90 Interpol. sukimas

Apzualga ‘ Toor | suk. par. [
(5] C—
Pjouimo greitis VC 20
Pastama ez

Pradinis skersmuo X
Kontaro paleistis z
Galinis skersmuo X
Kontaro pabaiga Z

Apdirb. kryptis

Asies interp.

X koordinate

L

Numeris

Pavadin. "

v koordinate
Pastama

PERIMTI
VIEN.DUOM.

es 1]

TRANKIO
PAVADIN.

smarT.NC:
Irankio

programavimas

iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

q o

rankio duomenys

Apzualga
uLl
oL
or 18]

M funkciia:
M funkcija:

I Isank.ir.rink.

Too1 | suk. par. |0

R
—
—
—
—

j

Numeris

Pavadin. "

PERIMTI
VIEN.DUOM.

NUSTATYM

0

=

TRANKIO
PAVADIN.




Papildomi parametrai iSsamioje formoje Frezavimo parametrai: SmarT.NC: programavimas prosracs
L. L. . . Pjovimo greitis [m/min.17 e
Pradinis kampas: pradinis kampas XY plokStumoje. FEENSNSTTRES VoI o | o IR
. . . . . . . - jouino greitis | "
Apimties pavirSiaus kampas: pirmojo apdirbamo pavirSiaus kampas. , M CE—
- ) . . v - = Pradinis skersauo X e
Plokstumos kampas: antrojo apdirbamo pavirSiaus kampas. EmERD D C—
Koqtﬁro kampo spindulys: kampy suapvalinimas tarp abiejy o Konioes pemeide 2 — ®
apdirbamy ploty (mm). ;ﬁ
Saugus aukstis: absoliutinis aukstis, kuriame jrankis ir ruosinys negali L i @
susidurti. o || e
Suklys: suklio sukimosi kryptis. smarT.NC jprastai nustato M5. Jei <> Pioks. bou. omses z2 swoer [] %
A * .. . * . - ‘. X v " ! H Kont. kampo spind. CH—— ® i
parinktas rezimas MILL, galite apibrézti suklio apsuky skai€iy ir - pameslons 1 o o
sukimosi krypt;. © 2B 1S
© [ ves o [ ez 0 &5 o
Papildomi parametrai iSsamioje formoje Bendrieji duomenys: : ! L =
T
Saugos atstumas ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Q
'S <
smarT.NC: programavimas fzﬁz”
Saugus atstumas?
(L% = SO N R D Tool ) Suk. par. Globalds duomenys ‘4

b |saugos atstunas 2
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Apdirbimo apibréztis
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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

TIKRINIM.

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:\SmarTNCN123_DRILL.HU
~e [E)prosrans: 123_0RILL mm
-1 [ERN7e0 Progranos nustatymai

Trankio asis z
Apzualga | Ruosinys | Pasirin. | Global |
Ruosinio matmenys

Maziausias taskasMaksinalus taskas

X [EC [+1ee
v [ [+1ee

2 ~ae
Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr.

Globalds duomenys

Saugos atstumas z
2 saugos atstumas E
F padét. nustatymas [75e
F atitraukimas [gg@s
» (-
a1
v (-
D ||
D [
D (|
SUKIMRS | TSN.PRS. | MATAVIMAS | gpecrn KIN. DuoM.| TRANKIS

{

FUNKCIJOS

v

KINEMATIKA:
Zondavimo funkcijos jrenginio kinematikai tikrinti ir
optimizuoti

JRANKIS:
Zondavimo funkcijos automatiniam jrankio matavimui

:gjs

zondavimo sistemos cikly Zinyne naudotojui.

=)

ISsamy zondavimo cikly veikimo bido aprasyma rasite



Funkciné grupé ,,Sukimas*“

Sukimo funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus, kad baty galima
automatiSkai nustatyti pagrindinj sukima:

Blokas

Mygtukas

400 blokas, sukimas virs tiesés

UNIT 400

401 blokas, 2 angy sukimas

UNIT 401

| [

402 blokas, 2 kais¢iy sukimas

403 blokas, sukimo aSies sukimas

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

-0

UNIT 400 | UNIT 401

=

B Programa: 123_DRILL mm

UNIT 402

==

Apzualga | Ruosinys | Pasirin. | Global |

Ruosinio matmenys
Y 700 Programos nustatymai

Maziausias taskasMaksimalus taskas

X e
v e
z | —

Irankio refer. taskas

+100
+100
0

[ Apibrézti atskaitos tasko Nr.

@

Globalds duomenys
Saugos atstumas

2 saugos atstumas
F padét. nustatymas
F atitraukimas

UNIT 403 | UNIT 405

405 blokas, C asSies sukimas

. v

Apdirbimo apibréztis
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Funkciné grupé ,,ISankstinis pasirinkimas*“

= )4 smarT.NC: programavimas (EECRET D)
(atskaitos taskas) ‘
” . .. . e e .. . . R TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z
ISankstinio pasirinkimo funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus, — -c  [ETprosrens: 125071t wn mozuatas |ruosinva [Pasirin. [s1ona1| | M [ ‘
kad baty galima automati$kai nustatyti atskaitos taska: T esiaumtas saticasnoes tnaius tasias | L m—
; — me— |F 0
0 Blokas Mygtukas 0 mTe— C— 7
N e . . . . . I Apibrézti atskaitos tasko Nr. n j
) 408 blokas, vidinis griovelio atskaitos taskas (FCL 3 unT 408 D Yi‘—'i
S " u ﬂ Globalds duomenys b =
o funkcija) Yzl C—
— saugos atstumas =
o . ; - . N : padet. n:s:akymas ;:ai @ %
© 409 blokas, iSorinis griovelio atskaitos taskas (FCL 3 2 G =
° T E%?BGX
e funkcija) s = o
o) . . . N -
2 410 blokas, sta¢iakampio vidinis atskaitos taskas unIT ate -
-_a 1>
Q UNIT 410 UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415
< @

411 blokas, staciakampio iSorinis atskaitos taskas

412 blokas, apskritimo vidinis atskaitos taskas

413 blokas, apskritimo iSorinis atskaitos taskas

414 blokas, kampo iSorinis atskaitos taskas ozt a1a
415 blokas, kampo vidinis atskaitos taskas uNIT_ats

@ 416 blokas, skylés apskritimo atskaitos taskas

136



Blokas Mygtukas

417 blokas, zondavimo sistemos aSies atskaitos taskas NIt a1z
L

418 blokas, 4 angy atskaitos taskas war a0
419 blokas, atskiros asSies atskaitos taSkas
27

Apdirbimo apibréztis
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Apdirbimo apibréztis
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Funkciné grupé ,,Matavimas*

Matavimo funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus, kad bty

galima automatiskai iSmatuoti gabala:

Blokas

Mygtukas

420 blokas, kampo matavimas

UNIT 420

421 blokas, angos matavimas

422 blokas, apvalaus kai$¢io matavimas

UNIT 422

423 blokas, statiakampio vidaus matavimas

UNIT 423

smarT.NC: programavimas fEosramos ‘
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis =

~e [EBJprosrama: 123 oRILL mn Apzualga | Ruosinys | Pasirin. | Blobal |

1 200 P: PR RUosinio matmenys ‘E.
Matiausiss taskesMaksinalus taskes | ===

x o +100

2 a8 w0 ¥

Irankio refer. taskas

I Apibrézti atskaitos tasko Nr. T

@ Sy
v ¥

Globalds duomenys

Saugos atstumas z
2 saugos atstumas EQ g\ %
F padét. nustatymas 750 P
F atitraukinas 58988
» - s100% IJ_;L
b @ ¥
- o
T (| s |
» @® % =
T (|
UNIT 420 | UNIT 421 | UNIT 42z | UNIT 423 | UNIT 424 Em:)-fm
s (@7 [eflf [=H et

424 blokas, staCiakampio iSorés matavimas

UNIT 424

425 blokas, plocio viduje matavimas

UNIT 425

426 blokas, ploCio iSoréje matavimas

UNIT 428

|| ) ]|

427 blokas, koordinaciy matavimas

UNIT 427

iy

i




Blokas Mygtukas

430 blokas, skylés apskritimo matavimas

431 blokas, plokstumos matavimas

Apdirbimo apibréztis
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Funkciné grupé ,,Specialiosios funkcijos*

Specialiy funkcijy funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus:

Blokas

Mygtukas

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

441 blokas, zondavimo parametrai

UNIT 441
|
=7

460 blokas, 3D zondo sistemos kalibravimas

- e Programa: 123_DRILL mm

-1 [ZRN7e0 Progranos nustatymai

Apzualga | Ruosinys | Pasirin. | Global |
Ruosinio matmenys
Maziausias taskasMaksinalus taskas

X EC [+1ee
v [+ve [+1ee
z [Fae [ —

Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr.

e
Globalds duomenys

Saugos atstumas z
2 saugos atstumas E
F padét. nustatymas E
F atitraukimas [gsg@s
|
a1
¥ (-
D ||
D3 |
D (|
‘ ‘ UNIT 441 ‘ UNIT a6
bl =




Funkciné grupé ,,Kinematinis matavimas*

F atitraukinas EEEEE]

- . smarT.NC: programavimas Froaranos
(pasirinktis) ‘
. - . e L. . .. N TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Irankio asis z
Kinematinio matavimo funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus: 5o Frr rosvetas |sucsines [Pasizin. [sona1| | M [ 1
Ruosinio matmenys e
1 [E@ll7e0 Prosranos nustatymai rU e S e —
Blokas Mygtukas e =
450 blokas, kinematikos i$saugojimas/atstatymas % 4% Frankio refer. taskas—— ;
[ .
:lobalﬁs duomenys
Saugos atstunas [ —
451 blokas, kinematikos tikrinimas/optimizavimas it as1 e N
A

452 blokas, iSankstinio pasirinkimo kompensavimas CHie =
@ ¥ » (-

UNIT 45@ | UNIT 451

g

UNIT 452

460 blokas, 3D zondo sistemos kalibravimas 8

UNIT 480

Apdirbimo apibréztis
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FunkCiné grupé ,,lrankis“ smarT.NC: programavimas P ‘
Jrankio funkcinéje grupéje galima pasirinkti Siuos blokus, kad bty galima  wereermos s Trancis aais z

Programa: 123_DRILL mm Apzualga | Ruosinys | Pasirin. | Global |

automatigkai iSmatuoti jrankj: BC xR

M
[fe [+iee
Blokas Mygtukas v m—— e (S

z [Faoe EC— W
480 blokas, TT: TT kalibravimas e H
& '

Irankio refer. taskas
I Apibrézti atskaitos tasko Nr. TN

4 cAL. y
. Globalds duonenys ¢
Saugos atstunas Z
2 saugos atstunas 53 s Q
&7

481 blokas, TT: jrankio ilgio matavimas T . —

482 blokas, TT: jrankio spindulio matavimas
2

UNIT 482

483 blokas, TT: viso jrankio matavimas war_ag3 i 1 ! &

UNIT 481

2

UNIT 483
7

Apdirbimo apibréztis
i
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Pagrindiné grupé ,,Perskaic¢iavimas* smarT.NC: programavinmas
Pagrindinéje perskai€iavimo grupéje galima pasirinkti koordinaciy TG

Rl
5

5 o
@

arTNC\123_DRILL . HU

Programa: 123_DRILL mm

perskaiciavimo funkcijas:
Funkcija Mygtukas Puslapis
141 BLOKAS (FCL 2 FUNKCIJA): ot 1 144 ‘g
Nulinio tasko perkélimas :g
1
. Q
8 BLQK_AS (FCL 2 funkcija): m@j@ 145 =
Atspindéjimas kS = ©
>
- o
10 BLOKAS (FCL 2 funkcija): T 10 145 = S
Sukimas = _é
11 BLOKAS (FCL 2 funkcija): P 146 =) - | = -, 3
Mastelio parinkimas e <
140 BLOKAS (FCL 2 funkcija): UNIT_ 140 147
Apdirbimo plok$tumos pasukimas, @
naudojant PLANE funkcija
247 BLOKAS: T 247 149
ISankstinio pasirinkimo numeris i
7 BLOKAS (FCL 2 FUNKCIJA, 2 w7 150
PROGRAMUOJAMUYJY MYGTUKY JUOSTA): 5?
Nulinio tasko perkelimas nulinio tasko
lenteléje
404 BLOKAS (2 programuojamujy mygtuky 150
juosta): T @

pagrindinio sukimo nustatymas

143



Apdirbimo apibréztis

144

141 blokas, nulinio tasko perkélimas

Naudodami nulinio tasko perkélimo 141 blokg apibréSite nulinio tasko
perkélimg atskirose aSyse tiesiogiai jvesdami perkélimo vertes arba
nustate nulinio tasko lentelés numerj. Nulinio tasko lentelé turi bati
nustatyta programos antrasteje.

Programuojamuoju mygtuku pasirinkite norimg apibrézties buda

DYDZIAT

-
2
5
m
m
b

ATSTATYTI
ATSK. TAS.
ATSTATYTI

@

Nulinio tasko perkélimg apibrézkite jvede verte

Nulinio tasko perkélimg apibrézkite nulinio tasSko lenteléje.
Jveskite nulinio tasko numerj arba parinkite

programuojamuoju mygtuku PARINKTI NUMER]. Jei reikia,

parinkite nuliniy tasky lentele.
Nulinio tasko perkélimo atstata

Jei parinkote nuliniy tadky lentele, TNC uzprogramuotus
eilu€iy numerius naudoja tik iki kito nulinio tasko numerio
(nulinio tasko perkélimas blokais) jjungimo.

VisiSka nulinio tasko perkélimo atstata: paspauskite
programuojamajj mygtukg NULINIO TASKO PERKELIMO
ATSTATA. Jei nulinio tasko atstatg norite atlikti tik atskirose
adyse, tai prie Siy asiy formoje jveskite 0.

Programos
ikeltis

smarT.NC: programavimas
Atskaitos tasko lent. pav?

TNC:\smarTNC\123_DRILL . HU Atskait. tasko lent. (pasir. ives.):

-
= :

3

» [Ef]191 atskaitos tasko perkel.
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Programos
ikeltis

smarT.NC: programavimas
Nul. tsk. visada is lenteleées?

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Atskait. tasko lent. (pasir. ijves.):
[
Atskaitos tasko numeris NN

* [Ef]292 Atskaitos tasko perkel.

DYDZIAT

LENTELE

ATSTATYTI
ATSK. TAS.
ATSTATYTI

PASIRIN.
NUMERT




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

Jei apibrésite tik vieng atspindéjimo asj, TNC pakeis
apdirbimo krypt;j.

Atspindéjimo atstata: 8 blokg apibréZkite be atspindéjimo
asiy.

10 blokas, sukimas (FCL 2 funkcija)

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

Prie$ 10 ciklg turi bati uZprogramuotas maziausiai vienas

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

Sukimo atstata: 10 bloke prie sukimo nustatykite 0.

smarT.NC: programavimas
Veidrodiniu bddu pavaizd.

asis?

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Veidr. bddu pav.asys

,
*  [Ei]e veia.vaiz.

smarT.NC: programavimas
Sukimosi kampas?

Programos
ikeltis

TNC:\snarTNCN123_DRILL.HU
:
*  [i=]se sukimas

Suk. kam.

Apdirbimo apibréztis
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11 blokas, mastelio parinkimas (FCL 2 funkcija) SHEETNEE Pregroneyines prosrarcs
11 bloke apibrézkite matavimo koeficienta, kuriuo véliau apibrézti B e
apdirbimai bus padidinami arba sumazinami. g TR 2 g
‘ & i i E
Jrenginio parametru MP7411 nustatysite, kur matavimo © s vt perimncs &)
" @ koeficientas turi bati taikomas — aktyvioje apdirbimo =
;‘E’ plokStumoje ar ir jrankio adyje. '?._.,?
D Matavimo koeficiento atstata: 11 bloke prie matavimo 20
.'g_ koeficiento nustatykite 1. &
m a%aax =
° BxSCL m oN,
£ 1] s‘
g ERTTT e
= -
g B
<
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140 blokas, plokStumos pasukimas (FCL 2 funkcija) CheeT o NEE DL ELEvADeS proszasce
Erdvinis kampas RA? e
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU IPlokékumcs apibrezimas
_ . . " . . ° & B
Apdirbimo plok&tumos pasukimo funkcijas turi atblokuoti : e I
@ lrenglnlo gam|nt0JaS' * 140 Pakreipti plokstuna e C = g
' . . g . . . u
PLANE i$ esmés galima naudoti tik tuose jrenginiuose, kur i )
yra maziausiai dvi pasukamos asys (stalas arbalir virSus). g e se ' -hnt | ;ﬁ
ISimtis: funkcija PLANE AXIAL (FCL 3 funkcija) gali buti o cri | — -0
. . - . . . . . . Pasirink. pokr. kryptis S
naudojama ir tada, kai jusy jrenginyje yra vienintelé < Rutonstinis @® % o)
suaktyvinta sukimo asis. e o
Transformaciijos bldo pasir. %1;)007 ¥ ‘“
® Automatinis oN o
. . . e . - . _ . . . o} Pasukl.x st?]a 7 galuute
Naudodami 140 blokg galite apibréZti jvairiais bidais pasuktas apdirbimo & ey, DR = S
plokStumas. PlokStumos apibréZtis ir padéciy nustatymo eigg galite 2
nustatyti atskirai. ‘ 5
< = | B £ 5 2
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Galima naudotis Siomis plokStumy apibréztimis:

Plokstumos apibrézties tipas

PlokStumos apibréztis erdviniu kampu spaTTAL

PlokStumos apibréZtis projekcijos kampu PROJECTED

PlokStumos apibréztis Oilerio kampu

Plokstumos apibréztis vektoriais vEcTOR

Plokstumos apibréztis trim taskais

POINTS

IEEIELEL

ol
m
i
o
Il
D

Prieauginio erdvinio kampo apibréztis

ASies kampo apibréztis (FCL 3 funkcija)

Apdirbimo plokStumos funkcijos atstata ReseT

|

Padéciy nustatymo eigg, pasukimo krypties pasirinkimg ir transformacijos
tipg galima perjungti programuojamuoju mygtuku.

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



Programos
ikeltis

247 blokas, atskaitos tasko pasirinkimas smarT.NC: programavimas
Atskaitos tasko numeris?

247 bloku apibrésite atskaitos taskg i$ aktyvios iSankstiniy pasirinkimy e
lentelés. = Isankstin. pasir. nun.  CINEEEEEEEN

3

* [0D[jz47 Nauias referenc. taskas

. v

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

PrieS pradédami naudoti 7 blokg, programos antrastéje turite

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

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

Jei nulinio tasko perkélimg 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 sukimg. Dazniausiai
naudojamas pagrindiniy sukimy, nustatyty zondavimo funkcijomis,
atstatai.

smarT.NC: programavimas
Atskaitos tasko lentelées num.?

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Aot tote s |

|
. B

» [ atskaitos tasko perke1.

PASIRIN.
NUMERT

smarT.NC: programavimas
Isankst. sukimo kampo nustat.

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Z
Is ank. nust. pag. suk.

- Numeris lenteléie
,
*  [3]aea nustatvts sukzra
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o
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Pagrindiné grupé ,,Specialiosios funkcijos* smarT.NC: programavinmas

Specialiyjy funkcijy pagrindinéje grupéje galima pasirinkti jvairiausiy TG SmarTNGN 123 DRELL. U Trankio ssis z
- e [EBprosrana: 123_0RILL nn Apzualga | Ruosinys | Pasirin. |Global | | M I 1

ikeltis

Programos ‘

funkcijuy: N Nkinusias taskaarakainslun taskes
- . bl E— [tee =
Funkcija Mygtukas Puslapis | C— o — d
151 BLOKAS: NIt 15t 152 T Amibréstt siskaites tasko Nr. _— ‘g
2 s gl PG

programos iSkvietimas T ’g

Saugos atstumas -
2 saugos atstumas | =
799 BLOKAS ) Dumrr 788 153 : :f:f:;u:::;:lYmas ’;:295‘7* Q % _.g-
Programos pabaigos blokas PEND Per > stoex [] ©
= = o
70 BLOKAS: it 70 154 > = s | 1S
“ g . s . ] » (- @ % E ——
padéties nustatymo rinkinio jvedimas §_—-% - o)
[
UNIT 151 UNIT 299 UNIT 70 UNIT 6@ UNIT Se UNIT 40 B %
60 BLOKAS: UNIT B@ 155 ‘}ﬁ/ﬁ] B ‘@ﬂ“ ‘t:::: ‘ mm:<-;u o
papildomy M funkcijy jvedimas <

50 BLOKAS: 155

atskiras jrankio iSkvietimas

40 BLOKAS: 156

atviro, nekoduoto teksto dialogo blokas

700 BLOKAS (2 programuojamyjy 49
mygtuky juosta):

programos nustatymai

g L. |& < /Z|
O | [k |[=k

3 A - |8 %

g
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151 blokas, programos iSkvietimas
Naudodami §j bloka, i§ smarT.NC galite iSkviesti bet kokig programg 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 perzitros formoje:

Programos pavadinimas: jveskite iSkvieCiamos programos marsruto
pavadinimag

Jei pageidaujamg programa norite pasirinkti

@ programuojamuoju mygtuku (iSSokantis langas, Zr.
paveikslélj desSinéje, apacioje), kataloge turi biti iSsaugota
TNC:\smarTNC!
Jei pageidaujamos programos turinyje TNC:\smarTNC
néra, tiesiogiai jveskite visg marsruto pavadinimag!

smarT.NC: programavimas
Programos iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Programos pavadinim.

»  [[ED]1s1 Prosranos iskuieta
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smarT.NC: programavimas frogranos ‘
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Programos pavadinim.
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799 blokas, programos pabaigos blokas

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

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

Galinés padéties pritraukimas: prireikus jvedama padétis, kuri turi
bati pritraukta programos pabaigoje. Padéciy seka: iS 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:

programavimas

Papildoma funkcija M7

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

3

*  [B]788 Prosranos pavaisa

M funkcija:
M funkcija:

[ Priartinti pabaigos padeti

®

M
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=
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70 blokas, padéties nustatymo blokas smarT.NC: programavimas
Naudojant 3j blokg galite apibrézti padéties nustatyma, kurj TNC turi atlikti ~ ~oordinatéss

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU

Programos
ikeltis

jrenginiui nustatyta padétimi (M92)

tarp atitinkamy blokuy. e Posions
. : e

Parametrai: & [ paséties nustaivass 3 boontinats

» Galinés padéties pritraukimas: prireikus jvedama padétis, kurig turi

= pritraukti TNC. Padéciy seka: i§ pradziy jrankio asis (Z), tada apdirbimo

N «

‘D plokstuma (X/Y)

o] Gabalo atskaitos sistema:jvestos koordinatés susijusios su aktyviu

% gabalo atskaitos tasku

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

§ M92: jvestos koordinatés susijusios su jrenginio gamintojo apibrézta, E

=

T

Q

<
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60 blokas, M funkcijos blokas
Naudodami $j bloka galite apibrézti bet kurig papildomg M funkcijg.

Parametrai:
M funkcija: bet kurios papildomos M funkcijos jvestis

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

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

smarT.NC:

programavimas
Papildoma funkcija M?

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

=
- B

M funkciia:
M funkcija:

* [EZ]ee Papiidonos funkeiios M

@ v
[oFF] o
4 > 2 s |
77 +9E)
smarT.NC: programavimas fgﬁzﬁ
Irankio iskvieta
TNC : N\ "TNCN\123_DRILL.HU
7} a |
B s
v : —
» [EElse srankio iskuieta DL
DR
DR2

I Apibrézti M funkciia

I Apibr. isanks. padét. nustat.

i

Nuneris

Pavadin. "..."

I Isank.ir.rink.

— —]

FHAX

=
[E X

PERIMTI
VIEN.DUOM.

Nusmrvi

TRANKIO
PAVADIN.

Apdirbimo apibréztis
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40 blokas, atviro, nekoduoto teksto dialogo blokas
Naudodami $j blokg atviro, nekoduoto teksto dialogo sekg galite jterpti
tarp apdirbamy bloky. Jis naudojamas tada, kai

reikia TNC funkcijy, kurioms formoje dar neatliktos jvestys

norite apibrézti gamintojo ciklus

Jterpiamy atviro, nekoduoto teksto dialogo sitlymy skaicius
@ 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 sitlymas STOP mygtuku

Atskiras M funkcijos i8kvietimas ASCIlI mygtuku M

Jrankio iSkvietimas mygtuku TOOL CALL

Ciklo apibréztys

Zondavimo ciklo apibréztys

Programos dalies kartojimas/subprogramos technika

Q parametro programavimas

smarT.NC:
Pastama?

pProgramavimas

F=

,
<[ jee atvizasis

\smarTNC\123_DRILL .HU

tekstas-VIENETAS

Atuiroio

dialoginio teksto seka

BEGIN
1 L Z+2!
*2  M1z8
END

50 RO FMAX




Apdirbimo padécéiy apibrézimas
Pagrindai

Apdirbimo padétis tiesiogiai galite apibréZzti atitinkamo apdirbimo Zingsnio
perzitros formoje 1, prie staCiakampiy koordinaciy (zr. paveikslélj
desinéje virSuje). Jei apibrézti norite daugiau nei trijose padétyse arba
apdirbimo $ablone, 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 padeétis itin patogu apibrézti Sablony generatoriumi. Po to, kai
jvedate reikalingus parametrus ir juos iSsaugote, $ablono generatorius
nedelsiant grafiSkai parodo jvestas apdirbimo padétis.

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

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

=)

Jei apdirbimo $ablony prireikia daznai, naudokités
apibrézties galimybe iSsamioje padéciy formoje. Jei reikia
dideliy apdirbimo 8ablony nereguliariai, naudokite Sablony
generatoriy.

smarT.NC: programavimas

Apdorojimo padéties X

oordinate

ikeltis

Programos ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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Padetys sarase
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PADETYS

Apzualss | Tool | Grez. par. | Padetis |
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Pasir. skers. / svli e [&]e

Skersmuo

Pagr.asis __ Salut.asis Ir.as.
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smarT.NC: programavimas

Apdorojimo padéties X koordinate

ikeltis

Programos ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

» [EgJpadetys sarase
(@]

Apzvalga | Tool | Grez. par. Padétis [

Pagr.asis

$alut.asis Ir.ss.
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o [

OFF | ON
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oo e, @
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Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Apdirbimo padéciy naudojimas dar karta

NeatsiZvelgiant j tai, ar apdirbimo padétys buvo sukurtos tiesiogiai
formoje, ar kaip .HP rinkmena $ablony generatoriuje, Sias apdirbimo
padétis galite tiesiogiai panaudoti visiems tolesniems apdirbimo blokams.
Paprasciausiai neuzpildykite apdirbimo padéciy jvesties lauky, smarT.NC
tada automatiskai panaudos anksc¢iau apibréztas apdirbimo padétis.

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



Apdirbimo Sablono apibréztis iSsamioje padéciy
formoje

Pasirinkite be kurj apdirbimo bloka
Pasirinkite iSsamig formg Padétys

Programuojamuoju mygtuku pasirinkite norimg apdirbimo
Sablong

Jei apibrézéte apdirbimo $ablone, tada smarT.NC,
taupydama vietg, perzitros formoje vietoje jvesties verciy
rodo atitinkamg nurodomajj tekstg su jam priklausanciu
grafiku.

Pakeitimus galite atlikti iSsamioje formoje Padétis!

smarT.NC:

Apdorojimo padéties X koordinate

programavimas

ikeltis

Programos ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Apzualss | Tool | Grez. par. Padetis [(
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smarT.NC:

programavimas

Irankio iskvieta

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Skersmuo

Nustatytas sablonas:

i

Numeris .....

Pavadin. "..."
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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 plok§tumos Salutinéje asyje

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

Apdirbimo procesy skai€ius: bendras apdirbimo padéciy
skaicius

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

Pavirsiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinate

smarT.NC:

programavimas

Pradinis taskas X koordinateéije

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

O

Padetys sarase

o

PRADETYS

|

Apzualsa | Tool | Grez. par.

1 asies prad. taskas
2 asies prad. taskas
Atstunas D

Apdorojiny skaicius
Sukinas

Pavirsiaus koordinatés

Paaetis [

SABLONAS REMAT APSKRIT.

Bl |

TASKAS EILe
r
* ‘ ‘ ot |

2211 el Ko

LIMBAS




Sablonas, tiesiai, pasukus arba pakreipus smarT.NC: programavinmas _ prosrenos ‘ n
’m‘ 1 adies pradzios taskas: $ablono pradzios tasko koordinate ~ Fradinis taskas X k°°rd‘"‘atal’e —— g
apdirbimo plok$tumos pagrindinéje asyje = S " N

2 asies pradzios taskas: Sablono pradzios tasko koordinaté i Pt e s I EEE i

apdirbimo plokStumos Salutingje aSyje Siatumsaid otvse e —> & 2

1 asies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy S r ——— : =]

apdirbimo plok$tumos pagrindinéje asyje. Galima jvesti . ”"é‘” — e | — g.-.é g.

teigiama arba neigiama verte - B e Bl — 5

2 aSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy 5\»%@ '%

apdirbimo plokStumos Salutinéje adyje. Galima jvesti ©

teigiama arba neigiama verte m ”‘ v g-

Stulpeliy skaicius: bendras Sablono stulpeliy skai€ius — £

Eilu€iy skaicius: bendras $ablono eiluciy skaiius oy C‘“’%E o

Sukimas: kampas, kuriuo visas Sablonas pasukamas apie = =

ivestg pradZios taSka. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios | + BN .| [ & [ ] ‘ 'g_

apdirbimo plok$tumos asis (pvz., X naudojant jrankio asj Z). <

Galima jvesti teigiamg arba neigiamg verte

Pagrindinés asies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plok&tumos pagrindiné asis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taskg. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte.

Salutinés asies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos $alutiné asis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taskg. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte.

PavirsSiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté

asSies sukimo padeétis kartu veikia anksciau atliktg viso

Sablono sukima. @
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i
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Rémas, tiesiai, pasukus arba pakreipus

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

2 asSies pradzios taskas: rémo pradzios tasko koordinaté
apdirbimo plok§tumos Salutinéje asyje

1 aSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy
apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje. Galima jvesti
teigiamg arba neigiamg verte

2 asSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy
apdirbimo plokStumos Salutinéje adyje. Galima jvesti
teigiama arba neigiamg verte

Eiluciy skaicius: bendras rémo eiluciy skaitius
Stulpeliy skaicius: bendras rémo stulpeliy skai€ius
Sukimas: kampas, kuriuo visas rémas pasukamas apie
jvestg pradzios taskg. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios
apdirbimo plok§tumos asis (pvz., X naudojant jrankio asj Z).
Galima jvesti teigiamg arba neigiamg verte

Pagrindinés asies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo

apdirbimo plokStumos pagrindiné asis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taSka. Galima jvesti teigiamg
arba neigiama verte.

Salutinés asies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plok$tumos Salutiné asis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taSka. Galima jvesti teigiamg
arba neigiama verte.

PavirSiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté

Parametrai Pagrindinés asies sukimo padeétis ir Salutinés
asies sukimo padétis kartu veikia anksciau atliktg viso rémo
sukima.

smarT.

NC: programavimas
Pradinis taskas X koordinateéije

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

-

-

» [Eglpacetys sarase

fovad

o
PADETYS

Apzualsa | Tool | Grez. par. Padstis [(

1 asies prad. taskas
2 asies prad. taskas
Atstunas 1 asyie
Atstunas 2 asyie
Stulpeliu skaicius
Eilueiv skaicius
Sukinas

Pagr. asies suk.pad.
sal. asies suk. pad.
Pavirsiaus koordinatés

I’

SABLONAS REMAT APSKRIT.

TASKAS EILE
r
KN BS

EE] | ] | K22

LIMBAS
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Pilnas apskritimas smarT.NC: programavimas PR ‘ ")
’m‘ 1 adies centras: apskritimo centro koordinaté 1 apdirbimo ~ fdubos centro X k°°“ii_”lati — g
plok&tumos pagrindinéje asyje . S . N
2 asies centras: apskritimo centro koordinaté 2 apdirbimo ' 1 joeios visunys — == i

plokétumos $alutinéje adyje e 1 ——|° & 2

Skrsmuo: nominalus skylés apskritimo skersmuo R —— : %

Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties polinis e R T

kampas. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios apdirbimo : NT)

plokstumos asis (pvz., X naudojant jrankio asj Z). Galima 5\% '%

jvesti teigiamg arba neigiama verte ©

Apdirbimo procesy skaicius: bendras apdirbimo padéciy {:} M v g'

apskritime skaicius — £

Pavirsiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté “ @“%E o

[

smarT.NC kampo Zingsnj tarp dviejy apdirbimo padééi cx e (imam | ppweall lp=sallisssal fom icee l °

@ visada apskaiéiﬁoja 3gO°lpad‘?auginJuusi iré) apdirbirﬁq skaiqéiaus. KN P= Ko EaY <°‘
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Limbas

LIMBAS

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

2 asSies centras: apskritimo centro koordinaté 2 apdirbimo
plok§tumos Salutinéje asSyje

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

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

Pavirsiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté

smarT.NC:

programavimas

Idubos centro X koordinate

Progranos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

PRADETYS

Apzualsa | Tool | Grez. par. Padstis |

" B
LN
1 asies vidurys | | et
2 asies vidurys
Skersmuo S Ll
Pradinis kampas -
Kampo zing./pabaig. kam. =
22 Apdoroiiny skaicius
» [Eglpacstys sarase Pavirsiaus koordinatés 1
3 ——
@ =
¢4
s100%
& g
[oFF] _ on
o
TASKAS EILe SABLONAS REMAT APSKRIT. LImBas
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Sablono generatoriaus paleidimas
smarT.NC $ablono generatoriy galima jjungti dviem skirtingais badais:

Tiesiogiai i§ smarT.NC pagrindinio meniu treciosios programuojamuyjy
mygtuky juostos, jei keleta 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
FRIDI;QS

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg
Pasirinkite treciajg programuojamuyjy 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

Failwy

tvarkymas

Programos
ikeltis

[TNC:\smarTne FR1.HP

~ 2Tne: STNC: \smarTNC\#. x
» CIDEMO Failo pau. | Tip.~ | Dvdis | Pakeistas | sasena -]
Ciscreendunps = I
(EIDRETECKRECHTS He 184 11.11.z011
SismarTNe
~ EHAKEN He 682 14.11.2011
» Cisystem
Ny : EHEBEL He 432 11.11.2011
» Citncouide
N (HEBELSTUD He 194 11.11.7011
b CTh EIKONTUR He 634 11.11.2011
> EIH IKREISLINKS He 160 11.11.7011
> Coh IKREISRECHTS He 180 11.11.7011
o ZIRPOCKRECHTS He 258 11.11.2011
b P | EISLOTSTUDRECHTS He 210 11.11.2011
» 2a:  EIVIERECKLINKS HC 202 11.11.2011
N [EFR1 Hp 2773 23.11.2011
S Crn FILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
= =) FILOCHZEILE HP 794 11.05.2005
W FINEW1 HP 109 23.11.2011
4 4, &  mpeTOUM HP 1380 23.11.2011
43% ég} EZPLATTENPUNKTE HP 1749 11.05.2005
& ¥ ~ msIEBUZ HP 40981 11.05.2005
4 4 & EvroRn HP 1922 20.07.2005
pe 4 |iH12e HU 1084 14.11.2011
4?} 4%4* #H123_DRILL HU azz 23.11.2011
< T s HU 736 2011 —--—— L
4444+ 4175576kta1 £ 135, 1KBaitai /183, 86L51S. bait, """
PUSLAPIS | PUSLAPIS | NUSTATYM. coPY. PASIRINK. | NAUJAS | PASKUTIN.
AN A FAILAS FAILAT
[ | oobd | ol
DUGM. T. (Y

PAB. 1

brézimas

w

éciy api

Apdirbimo pad
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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 lauky, kuriame apibréziamos
apdirbimo padétys (zr. paveikslélj deSinéje virSuje)
ApibrezZkite perjungima j apdirbimo padétis tasky
rinkmenoje

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

I58okanciame lange patvirtinkite naujos tasky rinkmenos
matavimo vienetus MM arba INCH: smarT.NC atsiranda
Sablono generatoriuje

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

Jei norite redaguoti vieng i$ jau pasirinkty HP rinkmeny:
paspauskite programuojamajj mygtukg REDAGUOTI .HP:
smarT.NC tada automati$kai jjungia $ablono generatoriy
Jei norite pasirinkti esamg PNT rinkmena: paspauskite
programuojamajj mygtukga PASIRINKTI .PNT: smarT.NC
rodo iSSokantj langg su esamomis tasky rinkmenomis.
Pasirinkite vieng i rodomy rinkmeny ir mygtuku ENT arba
laukeliu OK perimkite j forma.

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

smarT.NC:

programavimas

Apdorojimo padéties X koordinate

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Apzuaizs | Tool | Grez. par. | Padetis |
n

=
O o — =
g
i in —
Pasir. skers. / avli «[&]o ¥
+ [EglPacetys sarase skersauo erram—|
|| b
[@] - g Y
Pagr.asis Salut.asis Ir.as. f f
&g '
s1eex |
@ v
[oFF]  on
S
&[]
PADETYS &
smarT.NC: programavimas :zﬂz“
Sablono failo pavadinimas?
LB L Apzua1gs | Tool | Grez. par. | Padetis |
4 =
. 5[0
r[2] = |
Pasir. skers. / gyli ® r 5
+ [ElPacetys raile skersauo rCam—| Ty
5 ] -
Tasku sablonai 2
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e
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|
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! "PE oFF]  on
AL = s
& N =
]
PRDETYS RODYTI NUSTATYM. NEU NUSTATYM. JUNGTIS
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Sablono generatoriaus iSjungimas smarT.NC: padéciu apibrézinmas prosrasos ‘ @
Paspauskite mygtukg END arba programuojamajj mygtukg £

PAB. ENDE: smarT.NC parodo i§$okantj langg (paveikslélis . = e 0 £ N
desingje) i D
Paspauskite mygtukg ENT arba laukelj ,Taip®, kad baty LAl Joscetis Q‘ 2

. A e i~ . Q

iSsaugoti visi atlikti pakeitimai — arba iSsaugota nauja e ©

sukurta rinkmena — ir iSjungtas $ablono generatorius — : | I =3
Paspauskite NO ENT arba laukelj ,Ne®, kad atlikti pakeitimai z 0

nebity i$saugoti ir bity iSjungtas $ablono generatorius = =~ &5+ 2
Paspauskite mygtukg ESC, jei norite patekti atgal j Sablono s100 g
generatoriy ¢ o o

Jei Sablono generatoriy jjungéte i$ formos, tai iSjunge o e )

@ generatoriy automatiskai grjsite j jg. — = _’g
Jei Sablono generatoriy jjungéte iS pagrindinés juostos, tai ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l <9-

iSjunge generatoriy automatiskai grjSite j paskutinj kartg
pasirinktg .HU programa.
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Darbas su Sablono generatoriumi

Perziara

Norint apibrézti apdirbimo padétis, Sablono generatoriuje galite pasirinkti
Sias galimybes:

smarT.NC:

padéc¢iy apibrézimas

Programos
ikeltis

Funkcija Mygtukas Puslapis
Atskiras taskas, staiakampis TAskas 173
Atskira eilé, tiesi arba pasukta o 173

pos

TNC: \smarTNC\NEW1 . HP

e )

TASKAS

L

e

o

SABLONAS

[HH]

REMAT

[30ee]

APSKRIT .

LIMBAS

i
¢+ e

“n

2

PAB.

Rémas tiesiai, pasukus arba pakreipus

REMAL 175
Ll

Sablonas tiesiai, pasukus arba pakreipus — [[zsiows 174

Visas apskritimas APSKRIT. 176
i
Limbas 177

Pradzios aukscio keitimas “ 178




Sablono apibréztis smarT.NC: padé&iy apibrézimas
Programuojamuoju mygtuku pasirinkite apibréziama Sablong

Formoje apibrézkite reikalingus jvesties parametrus: mygtuku ENT == = B
arba mygtuku ,Rodyklée Zemyn*® pasirinkite kitg jvesties lauka e i

ISsaugokite jvesties parametrus: paspauskite mygtukg END

Programos
ikeltis

B2 158

Kai naudodamiesi forma jvedate Sablong, struktdrinéje schemoje 1,
kairéje ekrano dalyje smarT.NC jj pavaizduoja ikonos simboliu.

) . . . . . .spaaens
ISsaugojus Sablono jvesties parametrus, desinéje ekrano puséje

Sablonas pavaizduojamas grafiskai.

Kai klavisu ,Rodyklé deSinéen® atidarysite struktlring schema, klaviSu 4
,Rodyklé desinén“ i$ anksto apibréztame Sablone galésite pasirinkti ¢ I
kiekvieng taSka. smarT.NC kairéje pasirinktg taska grafike mélyna spalva “‘ =
vaizduoja deSinéje (2). Daugiau informacijos suteikia deSinéje, virSutinéje 5 || B R B e
ekrano puséje 4 papildomai pateikiamos atitinkamo pasirinkto tasko

staCiakampés koordinatés.

L=

[+]
Apdirbimo padéciy apibrézimas

169



Apdirbimo padéciy apibrézimas

i

170

Sablono generatoriaus funkcijos

smarT.NC: padécéiy apibrézimas
ikeltis

Progranos ‘

TNC: \snar TNC\PATDUMP . HP

- e [EEiJPecetys: am A [+128 %8 1 =
1 Kkoordinatés =]
S i
1

f e |
4 4 4 4

2.6[[+ JJpadetis 1 s |
= b o+ & S+
4+ 4 b a%m,‘ %
_’_ 4 4 on

o+ o+ o+ o+ 5
Ili-o=

al 0]

o e e |
Praleisti | PARODYVTT ] 5

Funkcija Mygtukas
Apdirbimui paslépti struktarinéje schemoje pasirinkta Ve
Sablong arba pasirinktg padétj. Paslepiami Sablonai arba  |Preres=ts
padétys struktlrinéje schemoje pazymimi raudonu jstrizu
briksneliu, o perzitros grafike — Sviesiai raudonu tasku

Paslépty Sablony arba paslépty padéciy aktyvinimas i$
naujo PARODYTI
Apdirbimui struktdrinéje schemoje uzblokuoti padétis. Xl
Uzblokuotos padétys struktdrinéje schemoje pazymimos '
raudonu kryZeliu. UZblokuoty padéciy smarT.NC grafike

nerodo. .HP rinkmenoje smarT.NC nei§saugo, smarT.NC

jas prideda, kai $ablono generatorius iSjungiamas

Uzblokuoty padéciy aktyvinimas i$ naujo el

SUAKTYY.

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

H
o
(3
m
H
(1
o
H

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

PERZIORA
ATSKIRAS




Funkcija Mygtukas
Rodyti/paslépti liniuotes Lintuores
185

Vienu puslapiu aukstyn

PUSLAPIS

Vienu puslapiu Zzemyn

PUSLAPIS

II

PerSokti j rinkmenos pradzig

PerSokti j rinkmenos pabaigg

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

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

Mastelio funkcija: mastelio srit] traukti kairén (paskutiné
programuojamyjy 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 vaizdg ekrane

nustatykite tokioje padétyje, kad norima detalé baty

tiesiogiai matoma paspaudus programuojamajj mygtuka
(paskutiné programuojamuyjy mygtuky juosta)

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

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

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Atskiras taskas, staciakampis

TASKAS

X: koordinaté apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje
Y: koordinaté apdirbimo plokStumos Salutineje aSyje

Atskira eilé, tiesi arba pasukta

EILE

»
oo

-

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

2 aSies pradzios taskas: eilés pradzios tasko koordinaté
apdirbimo plokStumos Salutingje aSyje

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

Apdirbimo procesy skaicius: bendras apdirbimo padéciy
skaicius

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

smarT.NC: padécéiy apibrézimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\NEW1.HP Pos. Pagr.asis
- i
«[pacstis

salut.asis

| ECO—

smarT.NC: padééiy apibrézimas

Programos
ikeltis

TNC: \smar TNC\NEW1 . HP e

2 asies prad. taskas
Atstunas D
Apdorojimu skaicius
Sukinas

Apdirbimo padéciy apibrézimas



Programos
ikeltis

Sablonas, tiesiai, pasukus arba pakreipus smarT.NC: padéciu apibrézimas

jvestg pradzios taskg. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios
apdirbimo plok§tumos asis (pvz., X naudojant jrankio asj Z).
Galima jvesti teigiamg arba neigiamg verte

Pagrindinés asies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos pagrindiné asis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taSka. Galima jvesti teigiamg
arba neigiama verte.

Salutinés asies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plok$tumos Salutiné asis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taSka. Galima jvesti teigiamg
arba neigiama verte.

Sukimas: kampas, kuriuo visas Sablonas pasukamas apie ‘ ‘ ‘ ‘— ‘ ‘ ‘

[7)

© < s R < « o

£ sBLoNAS 1 asies pradzios taskas: Sablono pradzios tasko koordinate ——— —

N apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje - e e =
N 2 aSies pradzios taskas: Sablono pradzios tasko koordinaté *[Eser2ones fee b e oL =
] apdirbimo plokStumos Salutingje asyje e T
% 1 aSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy Bsi il an i =
= apdirbimo plokStumos pagrindinéje asyje. Galima jvesti TImTE v ';‘-—-?‘
50 teigiamg arba neigiamg verte —t
% 2 asSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy & %
© apdirbimo plokStumos Salutinéje adyje. Galima jvesti

g— teigiama arba neigiamg verte °“ T
£ Eiluciy skaicius: bendras $ablono eiluciy skaiCius -

ol Stulpeliy skaicius: bendras Sablono stulpeliy skaiCius L& %E
S

5

Q

<

asies sukimo padeétis kartu veikia anksciau atliktg viso

@ Parametrai Pagrindinés asies sukimo padeétis ir Salutinés
Sablono sukima.
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Rémas, tiesiai, pasukus arba pakreipus smarT.NC: padéiu apibrezimas

e [

RermL 1 aSies pradzios taskas: rémo pradZios tasko koordinaté . : = ‘ g
300 apdirbimo plok$tumos pagrindinéje asyje . 2 Shice oo, toskos o [ N
2 asies pradzios taskas: rémo pradzios tagko koordinaté L e _— 0

apdirbimo plokStumos Salutingje asyje B N E )

1 aSies atstumas: atstumas tarp apdirbimo padéciy poss listeelouspott | 70 = = %

apdirbimo plokStumos pagrindinéje adyje. Galima jvesti Zo v | '5-—-‘; =

teigiamag arba neigiamg verte - o

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

apdirbimo plokStumos Salutinéje adyje. Galima jvesti ©

teigiama arba neigiama verte ”‘ A

Eilu€iy skaicius: bendras rémo eiluciy skai€ius — g

Stulpeliy skaicius: bendras rémo stulpeliy skaiCius ¢ d @“%E o

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

jvesta pradzios taskg. Atskaitos aSis: pagrindiné aktyvios ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 'g_

apdirbimo plok$tumos asis (pvz., X naudojant jrankio asj Z). <

Galima jvesti teigiamg arba neigiamg verte

Pagrindinés asies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plok&tumos pagrindiné asis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taskg. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte.

Salutinés asies sukimo padétis: sukimo kampas, kuriuo
apdirbimo plokStumos $alutiné asis pakreipiama,
atsizvelgiant j jvestg pradinj taskg. Galima jvesti teigiamg
arba neigiamg verte.

asies sukimo padeétis kartu veikia anksc¢iau atliktg viso rémo

@ Parametrai Pagrindinés asies sukimo padétis ir Salutinés
sukima.
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Programos
ikeltis

Visas apskritimas smarT.NC: padé&iyv apibrézimas

smarT.NC kampo zingsnj tarp dviejy apdirbimo padéciy / : 1
@ visada apskaiciuoja 360° padauginusi i$ apdirbimy skaiciaus. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

[7)

g Aesica. 1 aSies centras: apskritimo centro koordinaté 1 apdirbimo e

N plok$tumos pagrindinéje asyje 5 s " g
N 2 aSies centras: apskritimo centro koordinaté 2 apdirbimo “Erianas somiaitinas ZEmocEs =
o] plok§tumos Salutinéje asSyje ° H
% Skersmuo: apskritimo skersmuo -
= Pradinis kampas: pirmos apdirbimo padéties polinis G T

NT) kampas. Atskaitos asis: pagrindiné aktyvios apdirbimo

% plokétur_nc_ns asis (pvz., .X.naudojant jrankio asj Z). Galima & %
© jvesti teigiamg arba neigiamg verte

g' Apdirbimo procesy skai€ius: bendras apdirbimo padéciy . %“
£ apskritime skaiCius -

— @ % E
e

=

©

Q

<
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Limbas

LIMBAS
e

1 aSies centras: apskritimo centro koordinaté 1 apdirbimo
plok&tumos 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 padéciy. Galima jvesti teigiama arba neigiamag
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 plokStumos
asis (pvz., X, naudojant jrankio asj Z). Galima jvesti teigiamg
arba neigiama verte. Dél galinio kampo zingsnio pakeitimo
automatiskai bus pakeistas prireikus anksciau apibréztas
kampo zingsnis

smarT.NC:

padéc¢iy apibrézimas

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNCANEW1 . HP
-
[ 1noas

1 asies vidurys
2 asies vidurys
Skersmuo

Pradinis kampas
Kampo zingsnis
Apdorojimyu skaicius
Pabaigos kampas

Apdirbimo padéciy apibrézimas
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Apdirbimo padéciy apibrézimas

178

Pradzios aukscio keitimas

Pavirsiaus koordinaté: jrankio pavirSiaus koordinaté

Jei apdirbimo padédiy apibrézties metu neapibréZiamas joks
pradzios aukstis, smarT.NC jrankio pavirSiaus koordinatei
visada nustato 0.

Jei keiCiate pradZios aukstj, tai naujasis pradzZios aukstis bus
taikomas visoms véliau programuojamoms apdirbimo
padétims.

Jei struktdrinéje schemoje pasirinksite pavirSiaus koordinatés
simbolj, perzilros grafike visos apdirbimo padeétys, kurioms
taikomas Sis pradzios aukstis, bus pazymétos zaliai.

smarT.NC:

padéciy apibreézimas

Programos
ikeltis

NG

X TNC\NEW1 . HP.

#[Z=] woordinates

Pavirsiaus koordinatés

=

=

[
!
[
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[+ |~

s100%

g
g =
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e
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Atitraukimo aukscéio apibréztis padéties pritraukimui (FCL 3 funkcija)

Rodykliy klaviSais pasirinkite bet kurig atskirg padét;, kuri turi bati
patraukta j Jisy apibréztg aukstj

ATIKTRAUK Atitraukimo aukstis: jvedama absoliuti koordinaté, kurioje
Sz TNC turi pritraukti $ig padétj. TNC $ig padétj papildomai

pazymi papildomu apskritimu

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

smarT.NC: padé&iyu apibrézimas o ‘ [7)]
ikeltis N
E [+5e [+88 " E - —
» =| B
—
t8| 2
£ Q
T [ | 1 ©
I L L 158, T . §<—>§ .E‘
0

H B -
; 9 8
& ©

S100%

4 4 @ ¥ o
1 = Q
s | S
T RS
&L o) E e
e 2
<
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Programos
ikeltis

Konturu apibréitis smarT.NC: kontaru apibrézimas

Koordinates?

Pagrindai - i |
Kontdrai apibréZiami atskirose rinkmenose (rinkmenos tipas .HC). .HC S ]
rinkmenas galima panaudoti jvairiai, nes jose yra tik kontiiry apraSymas e 7
— tik geometriniai ir technologiniai duomenys: kontaro dalims, jduboms . T
o arba salelems. C | S
= c
:E", IS esamy DXF rinkmeny HC rinkmenas galima eksportuoti naudojamomis ’ L ) &g
&  Juostos funkcijomis arba DXF keitikliu (pasirenkama programiné jranga). A =7
% Ankstesnése atviro, nekoduoto teksto dialogy programose (.H T ot
= rinkmenos) esamus kontary apraSymus greitai galite konvertuoti | y B ;E
= smarT.NC konttro aprasymg (zr. 189). - i
13
b= e B
g Kaip ir bloky programose bei $ablony generatoriuje, atskirus kontdro ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ iﬁ_ﬁi égh,
v elementus struktdrinéje schemoje smarT.NC pavaizduoja atitinkama ‘
piktograma 1 . Jvesties formoje 2 jveskite atitinkamo kontiro duomenis.
Laisvo kontdro programavimo FK metu perzitros formoje = galima smarT.NC: kontaru apibrézimas Fromesc
pasirinkti iki 3 kity iSsamiy formy (4), j kurios galima jvesti duomenis (zr. | APSkritimo spindulys?
paveikslélj desingje apaioje). = ' e I ([
} iy — |
s | X koordinate T W

| |¥ koordinate

[
| |entr.: polio spind. CCPR
| lentr.: Po1. kamp. ccra

=

=0

ol

9o
L]
[+]

J
g =[m

cr)
o [

1]
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Konturo programavimo jjungimas

smarT.NC kontiro programavimg galima jjungti dviem skirtingais bidais:

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

Apdirbimo apibrézties metu i$ formos, jei norite jvesti apdirbimo kontdro
pavadinimg

Kontiiro programavimo jjungimas i$ redagavimo meniu pagrindinés

juostos

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg
Pasirinkite treciajg programuojamyjy mygtuky juostg

Kontiiro programavimo jjungimas: smarT.NC perjungia
rinkmeny valdymo sistema (Zr. paveikslélj deSinéje) ir
parodo — jei yra — jau esamas tasky rinkmenas
Pasirinkite esamg kontlro programa (*.HP), perimkite
mygtuku ENT arba

atidarykite naujg kontlro programa: jveskite rinkmenos
pavadinimg (be rinkmenos tipo), mygtuku patvirtinkite MM
arba IN: smarT.NC atidaro kontdro programg su pasirinktais
matavimo vienetais

smarT.NC automatiskai jterpia dvi eilutes skaiciy srities
apibrézciai. Prireikus pritaikomi matmenys

o3

DUOM. T.

FAILAS
0

» CIDEMO Failo pav. | Tip.~ | Dyais| Pakeistas |sasena ]
Ciscreendunps .. <wat>
isnarTne =o1uerkzeugplatte DXF 22611 14.11.2011
v Osystenm =plate DXF 22611 11.05.2005
» Citncauide Ssuin DXF 5705 11.05.2005
v @c: Suheel DXF 16573 11.05.2005
b 2H: =e1zs He 288 11.11.2011
» 2Kz EICPOCKLINKS He 168 11.11.2011
> @m: EICSTUDLINKS He 180 11.11.2011
» 20: EIDRETECKRECHTS He 194 11.11.2011
b 2P: A= HakEN He 582 14.11.2011
v 20: ‘ EIHEBEL. HC 432 11.11.2011
v 2R: [EHEBELSTUD HC 194 11.11.2011
b 2s: EIKONTUR HC 634 11.11.2011
=S = CRETSLINGS He 160 11.11.2011
EIKREISRECHTS He 160 11.11.2011
ZIRPOCKRECHTS He 258 11.11.2011
(EISLOTSTUDRECHTS He 210 11.11.2011
/ EIVIERECKLINKS He 202 11.11.2011
L(//El FIFR1 HP 2779 23.11.2011
FILOCHRETHE Hp 3213 11.05.2005
- FILOCHZEILE HP 794 11.05.2005
FINEWL HP 108 23.11.2011 ----+ ||
41 objektai / 135,1KBaitai / 183,36Lais.bait.
PUSLAPTS | PUSLAPIS | NUSTATYM. copy PASIRINK. | Nausms | PaskuTIN.

FAILAT
[N

Faily tvarkymas Rrosrasos ‘
ikeltis

[TNC : \smar TNC HAKEN . HC

- NG = STNC:\smarTNCNs. ¢ "

. v

ibréztis

ary api

Kont

181



Kontiiry apibréztis

182

Kontiiro programavimo atidarymas formoje

NUSTATYM.

.HC

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg

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

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

ISSokanciajame lange naujos kontiro programos matavimo
vienetus patvirtinkite mygtuku MM arba IN: smarT.NC
atidaro kontdro programg su jlsy pasirinktais matavimo
vienetais, ji atsiranda programuojant kontirg ir automatiskai
perima bloky programoje nustatytg ruosinio apibréztj
(skaiciy srities apibréztis)

Jei norite pasirinkti esama HC rinkmena: paspauskite
programuojamajj mygtukg PASIRINKTI HC: smarT.NC rodo
iSSokantjjj langg su esamomis kontlro programomis.
Pasirinkite vieng i rodomy kontdro programy ir mygtuku
ENT arba laukeliu OK perimkite j formg

Jei norite redaguoti vieng i$ jau pasirinkty HC rinkmenuy:
paspauskite programuojamajj mygtukg REDAGUOTI:
smarT.NC tada automatiSkai jjungia kontdro programavimg
Jei HC rinkmena norite sukurti DXF keitikliu: paspauskite
programuojamajj mygtuka 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 norimg kontdrg ir kontiro pavadinimg 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

aozvalss | Tool | Frez.par. [0

= "
: | " B
> B —
s
-« [FEkz7s Kontaro 1iniia a0
F E 150 2 :;L
F E S0 W
© Gvlis - Tare
[@] Istanos aviis i1
Soniné uzlaida T ?
Frezavino bud. (Me3) ©
g
Spindulio korekciia @ @ %
Priartinino badas
l Number ... e %
B none Priartinino spindulys ®
I Centrinis kampas on
Kontdro pavadini 5 ;
‘ @‘ﬂ[]
PERIMTI NUSTATYM. | zRANKTO
smarT.NC: programavimas rromremes
ikeltis
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Apzualas ‘ Tool ‘ Frez.par. | »
"
(1] =
s
=+ [F=kz75 Kontaro 1iniis 30
F E 150 & i’;
F E 500 W
Gvlis 20 = =
Istumos gylis -5 Lesl:
g
nn INCH | Nutraukti g g T
3 ) N
- L e
| Priartinino badas o koo
=) Priartinino spindulys 5 (s‘:!"z %
-’® E‘E oy (e L — b
- @
AN
N Kontaro T
O L N I @ E pm
| =
lm|
MM ‘ INCH ‘ ‘ ‘ NUTRAUKTT




Konturo programavimo pabaiga

=)

Paspauskite mygtukg END: smarT.NC i$jungia kontdro
programavima ir grjzta j tg blsena, i$ kurios buvo jjungtas
kontdiro 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 grjsite j ja.

Jei kontlro programavimg jjungéte i§ pagrindinés juostos, tai
iSjunge generatoriy automatiskai grjSite j paskutinj kartg
pasirinktg .HU programa.

Kontiry apibreéztis
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Darbas su kontiiro programa

Perziara

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

programavimu FK, kurio formas galima iSkviesti programuojamaisiais
mygtukais.

Laisvo kontdro programavimo FK metu itin padeda pagalbiniai
paveiksléliai, kurie pateikiami kiekvienam jvesties laukui ir tampa ai$ku,
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 programavimg

smarT.NC:

Apskritimo spindulys?

kontary apibrézimas

Programos
ikeltis

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

a

[ Jpestritines Fe

|

Aps.duon. | Aps.auom. | Pasal.tas. |

Apskritimo centras CCX
Apskritimo centras CCY
Apskritimo spindulys

Sukimo kryptis @ [Z3IDR- O |73 DR+ C OFF

X koordinateé
¥ koordinate

cntr.:
cntr.:

polio spind. CCPR
Pol. kamp. CCPA

o
[re
a0 |

—

[
—
—




Laisvo kontiro 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 kontiro
programavimo FK metu. TNC kontlrg apskaiciuoja pagal j forma jvestg,
Zinoma kontdro informacija. Galima naudotis Siomis funkcijomis:

Funkcija

Tiesé su tangentiniu prijungimu

Tiesé be tangentinio prijungimo

Apskritimo lankas su tangentiniu prijungimu

Apskritimo lankas be tangentinio prijungimo

Polius FK programavimui

FPOL

LI

Informacijos apie galimus kontlro duomenis rasite
patarimuose, kuriuos TNC atveria kiekvienam jvesties laukui
(zr. ,Pelés valdymas” 41 psl.), ir atviro, nekoduoto teksto
dialogo zinyne naudotojui.

=)

smarT.NC: kontdry apibrézimas Erosremes
ikeltis
|TNC: \snarTNC\HAKEN . HC Aps.duon. | Aps.uon. | Pasal.tas. |
v 18 [Eriese Fur !" Apskritimo centras ccx [0
=ED | Apskritimo centras CCY +0
17 Sprendinas FSELECT |
| Apskritimo spindulys a0
v1s []riese rL | = =
o | sukino krvptis @ [Z30R- © [loRs O oFF
vis [ ]riese ru |
| x koordinate
|
v2r [ riese FL cntr.: polio spind. CCPR [
v22 [ i]peskritinas Fo cntr.: Pol. kamp. CCPA
» 23 [T J]apskritinas For
— s
- 24 @iepskritinas FCT I L N .‘; .
E & el
/ / — F
/ s100% %
i / &
[ ) oN
{ =
— [
2
|
FL FLT Fc Fer FPOL. PALEISTI RESET
A Ty [ e [ ]
PALEISTI

. v

ibréztis
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Funkcijos programavimo grafike

Funkcija

Mygtukas

Viso programavimo grafiko sudarymas

RESET
+
PALEISTI

Programavimo grafiko sudarymas rinkiniais

PALEISTI

Viso programavimo grafiko sudarymas arba
papildymas paspaudus RESET + START

PALEISTI

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

SUST.

smarT.NC: kontary apibrézimas FIogromos
ikeltis
NN S W CRHOKENHC] o Aes-duon. ‘ aps.duon. | Pagal.tss. [0
v 16 [EAriese Fur Apskritimo centras ccx  [+@
17 [EFJsorenainas FseLect Apskritimo centras CCY w0
Apskritino spindulys a0
v 18 Tiese FL
Sukino kryptis ® [Z3IoR- O [Z3IoR+ C OFF
v 19 Tiese FL = :
. X koordinaté
20 Suapualininas RND o m— C—
v 21 Tiese FL Cntr.: polio spind. CCPR [
5 £ brerrroas 0B cntr.: Pol. kamp. CCPA
v 23 Apskritinas FCT

- 24 @iepskritinas FCT

J

Mastelio funkcija (3 programuojamuyjy mygtuky
juosta): parodyti remg ir perkelti

N
=] [~}

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

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

Atstatyti ankstesne iSkarpg

RODYTI
KAIP
RUOSINT

Perimti pasirinktg sritj

FL FLT Fc Fer FPOL. PALEISTI RESET
Al iy [ ] 2
B PALEISTI
smarT.NC: kontdry apibrézimas romTomes
ikeltis
TNC : \SmSrTNC\HAKEN.. HC Aps.duon. | Aps.auom. | Pasal.tas. [
» 16 [Briess FLT Apskritimo centras ccx @
. T L Apskritimo centras oY  [+0
Apskritino spindulys £
v 18 Tiese FL ‘
Sukino kevptis @ o~ 0 [EJore o oFF
v 18 [ 7riese L | = =
X koordinate
el |
20 [EZ]suapuatininas rup | ¥ Koorainste [
vz [ 7riess L | |entr.: polio spind. coPR [
b RS GO cntr.: Pol. kamp. CCPA
v 23 Apskritinas FoT |
2a  [@Eepskritinas FCT ol i N
/
/ / ‘
t ‘ RE:;;I RODYTT
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Jvairios kontlro elementy spalvos Zymi jy taikomuma:

mélyna Kontdro elementas nustatytas vienareikSmiskai
zalia Jvesti duomenys suteikia keliy sprendimy galimybe;
pasirinkite tinkamag

raudona )vesti duomenys dar nepakankamai apibrézia kontdro
elementg; jveskite kitus duomenis

Pasirinkti vieng i$ galimy sprendimy

Jei dél neiSsamiy jvesciy teoriSkai galimi keli sprendimai,
programuojamuoju mygtuku teisingg sprendimg galite iSsirinkti
naudodami grafika:

RODVTI Rodyti jvairius sprendimus
SPRENDIMA
— Pasirinkti ir perimti rodoma sprendimg
SPRENDIMA

uzBATGTI Programuoti kitus kontdro elementus
PASIRINK.

PALETSTE Programavimo grafikg sudaryti kitam uzprogramuotam
| rinkiniui

smarT.NC: kontaryW apibrézimas '_’::::‘?:"5 ‘
ikelti!
TG Sm T NCMHAKEN HO Aps.duon . ‘ Aps.duom . ‘ Pagal.tas. ‘1?

Sprendinas FSELECT
v 18 [ riese FL
vae [P riess ru
2o [EZ]suapuaiininas rrD

- 24 [@iepskritinas FCT

5

Apskritimo centras CCX +0
Apskritimo centras CCY +0
Apskritimo spindulys 40

Sukimo kryptis © [Z3IDR- O [73I0R+ O OFF

X koordinate
¥ koordinate 0

cntr.: polio spind. CCPR
—

cntr.: Pol. kamp. CCPA

a1 —

RODYTI
SPRENDINMA

PASIRINK.
SPRENDIMA

PALEISTI | sporcrr
ATS.RINK.
PASIRINK.
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Kontiiro programavimo metu naudojamos funkcijos

Funkcija Mygtukas

Ruosinio apibréZties perémimas i .HU programos, jei PERTNTT
kontdiro programa buvo iSkviesta i§ smarT.NC bloko RUOSTNE

Rinkinio numerio rodymas/paslépimas
PRALEISTI
RINK. NR.

Programavimo grafikg braizyti i$ naujo, kai, pvz., buvo NUBREZTT
iStrintos susikertancios linijos I8 NAujo

Trinti programavimo grafika PANATKIN.

GRAF .0BJ.

IS karto po jvesties grafiSkai vaizduoti uzprogramuotus AUTOAT .

BREZINYS

kontiro elementus: funkcija I1SJ. / |J. 2.

Kontiiry apibréztis
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Esamas atviro, nekoduoto teksto dialogo programas konvertuoti j
kontiiro programas

Sio proceso metu esamg atviro, nekoduoto testo dialogo programa (.H
rinkmena) reikia nukopijuoti j kontlro aprasymg (.HC rinkmena). Kadangi

kopijavimo proceso metu turi bati naudojama ASCII rinkmena. Atlikite
Siuos veiksmus:

Pasirinkite programavimo iSsaugojimo/redagavimo rezima

PGM ISkvieskite rinkmeny valdymo sistemag
MGT

Pasirinkite konvertuojamg .H programag

EP O
b oo

KopTayoTE Pasirinkite kopijavimo funkcijg: kaip tikslo rinkmeng jveskite
- *.A, TNC i$ atviro, nekoduoto teksto dialogo programos
sukurs ASCII rinkmeng

Pasirinkite anksc¢iau sukurtg ASCII rinkmeng

Kontiry apibreéztis

optauors Pasirinkite kopijavimo funkcija: kaip tikslo rinkmeng jveskite
*.HC, TNC i§ ASCII rinkmenos sukurs kontdro apraSymg
Pasirinkite naujg .HC rinkmeng ir pasalinkite visus rinkinius
(i8skyrus ruoSinio apibréztji BLK FORMA), kuriuose néra
kontdro apraSymo
Dabar smarT.NC gali naudoti uZzprogramuoto spindulio
korekcijas, pasalinti pastimas ir papildomas M funkcijas, HC
rinkmenas.

(&)
i
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DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné jranga)

Naudojimas

CAD sistema sukurtg DXF rinkmeng galima tiesiogiai atidaryti TNC, kad
bity galima iSskleisti kontdrus ir apdirbimo padétis bei juos iSsaugoti kaip
atviro, nekoduoto teksto dialogo programg arba tasky rinkmenas.
Kontlry atrankos metu gautas atviro, nekoduoto teksto dialogo
programas gali apdoroti ir ankstesnés TNC valdymo sistemy versijos, nes
kontdiry programose yra tik L ir CC-/C rinkiniai.

BD__z17xz789MM

nUSTATYTE |(NUSIATYITH Spasyp,
NUORODA
53 KONTORA

LYGMENT

PASIR.
PADETT

ATSAUKTT
PASIRIN.
ELEMENTA

I&SAUGOTT
PASIRIN.
ELEMENTA




Apdorojama DXF rinkmena turi bati iSsaugota TNC
standziajame diske.

PrieS nuskaitant j 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 apdorojamg DXF-formatg R12
(atitinka AC1009).

TNC nepalaiko dvejetainio DXF formato. DXF rinkmeng
kurianti§ CAD arba bréZiniy programos reikia atkreipti démesj,
kad rinkmena bty iSsaugota ASCII formatu.

Sie DXF elementai gali biti pasirenkami kontrais:
LINE (tiese)
CIRCLE (pilnas apskritimas)

ARC (limbas)
POLYLINE (polilinija)

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné

191



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 tasky rinkmenas

apibréztg atskaitos taskg ir papildomai iSsaugo esamag
mastelio bikle. Kai tg pacig DXF rinkmeng atidarysite i$
naujo, TNC jkels Sig informacijg (taikoma paskutinj kartg
parinktai rinkmenai).

@ ISjungus DXF keitiklj] TNC automatiSkai iSsaugo Jusy

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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DXF keitiklio jjungimas naudojant rinkmeny valdymo sistema

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg
Pasirinkite rinkmeny valdymo sistemg

Jei norite pasirinkti rodomag rinkmenos tipg, paspauskite
programuojamuyjy mygtuky meniu: paspauskite
programuojamajj mygtukg PASIRINKTI TIPA

Perzitréti visas DXF rinkmenas: paspauskite
programuojamajj mygtukg RODYTI DXF

Pasirinkite norimg DXF rinkmeng, perimkite mygtuku ENT:

smarT.NC jjungia DXF keitiklj ir ekrane parodo DXF
rinkmenos turinj. Kairiajame lange TNC rodo taip
vadinamuosius skirtukus (lygmenis), deSiniajame lange —
bréZinj

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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DXF rinkmeny apdorojimas
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DXF keitiklio atidarymas formoje

RODYTI

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg

Pasirinkite bet kurj apdirbimo Zingsnj, kuriam reikalingos
kontlro programos arba tasky rinkmenos

Pasirinkite jvesties lauka, kuriame turi bati nurodytas konttro
programos pavadinimas arba apibrézta tasky rinkmena
ljunkite DXF keitiklj: paspauskite programuojamajj mygtukg
RODYTI DXF: smarT.NC parodo i§$okantjjj langg su
esamomis DXF-rinkmenomis. Prireikus pasirinkite kataloga,
kuriame iSsaugota atidaroma DXF rinkmena. Pasirinkite
vieng i§ rodomy DXF rinkmeny ir perimkite mygtuku ENT
arba paspaude laukelj OK: TNC jjungia DXF keitiklj, kuriuo
pasirinksite norimg kontirg ar padétj ir kontlro pavadinimg
arba tadky rinkmenos pavadinimg galésite iSsaugoti
tiesiogiai formoje (zr. ,DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné jranga)” 190 psl.)

smarT.NC:

programavimas

Kontaro apras$o marsruto pavad.

Programos
ikeltis
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Pagrindintal nustatymal e B

NORMAL .

INVERS.

" VIENETAS APSK. TAS. [ TRAJEK.
20 REZINAS| [ 1w | TOLERANC. |  SK.GEBA

1J. | PARODYTI

Trecioje programuojamuyjy mygtuky juostoje galite atlikti jvairius —OluerizeuspIat >
nustatymus: 3 .0
c
Nustatymas Mygtukas :%.'g
SPALVA |PRASTA/ATVIRKSTINE: spalvy schemos [ seaa o o
A o
perjunglmas INVERS. 'g- o
~ . m S
3D REZIMAS / 2D REZIMAS: perjungimas i$ —— > %
2D- j 3D rezimg ir atvirksciai 20 REZINAS o o000 5 £
©
Matavimo vienetai MM/INCH: nustatyti matavimo mATavIro :Ec 'E
vienetus DXF rinkmenoje. Siuos matavimo vienetus  |E zen I g o
TNC perduoda ir kontdro programai. Lo
X

Nustatyti paklaidg. Paklaida nustato, kiek Salia esantys  [wsrarers
kontdro elementai gali bati nutole vienas nuo kito. TELETLB
Naudodamiesi paklaida galite iSlyginti netikslumus,

kurie gali biti padaryti braizant brézinj. Pagrindiniai

nuostatai priklauso nuo visos DXF rinkmenos

iStempimo.

Nustatyti sklaidg. Sklaida nustato, kiek skai€iy po PO
kablelio TNC kontdro programa turi palikii. I8
Pagrindinis nustatymas: 4 skaiciai po kablelio

(atitinka 0.1 ym sklaida)
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Nustatymas Mygtukas

Tasky perémimo rezimas apskritimams ir limbams. PAPILDON.
RezZimas nustato, ar parenkant apdirbimo padétis o
TNC turi tiesiogiai perimti apskritimo centrg

spusteléjus pelés klavisg (ISJUNGTA), ar i pradziy

bus rodomi papildomi apskritimo taskai.

ISJUNGTI

Papildomy apskritimo taSky nerodyti, tiesiogiai
perimti apskritimo centro taska, spusteléjus
apskritimg arba limbag

JJUNGTI

Papildomus apskritimo taskus rodyti, norimag
apskritimo taskg perimti dar kartg spusteléjus

Rodyti jrankio trajektorijg: nustatoma, ar parenkant TRAKIO

TRAJEK.

apdirbimo padétis TNC turi rodyti jrankio veikimo PARODYTT
kelig, ar ne.

matavimo vienetai, nes DXF rinkmenoje apie tai néra jokiy

O Atkreipkite démesj, kad turi bati nustatyti teisingi
duomeny.



Programos

pasirinkti DXF elem.

smarT.NC:

Lygmens nustatymas

DXF rinkmenose dazniausiai yra keli lygmenys (skirtukai), kuriuose - emericzsugpiat >
naudodamas konstruktorius gali sukurti brézinj. Naudodamas lygmeny EXI
technikg konstruktorius sugrupuoja jvairius elementus, pvz., vieng gabalo

@1

kontiirg, matmenis, pagalbines ir konstrukcijos linijas, $e8élius ir tekstus. =1

Kad renkantis kontiirg ekrane bity kuo maziau nereikalingos
informacijos, galite paslépti nereikalingus, DXF rinkmenoje esancius
lygmenis.

Apdorojamoje DXF rinkmenoje turi bati bent vienas
@ lygmuo.

Kontdrg galima pasirinkti ir tada, kai konstruktorius jj
iSsaugo skirtinguose lygmenyse.

D 317%279MN

s SR | paszr. | ATeAukTI | 1esausorr
NUORODA PASIRIN. | PASIRIN. PAB.
@ (L0 PADETZ | ELEMENTA | ELEMENTA

LYGMENT

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné

[Hp— Pasirinkite lygmens nustatymo rezima, jei jis dar
neaktyvintas: kairiajame lange TNC parodo visus lygmenis,
esancius aktyvioje DXF rinkmenoje
Jei norite paslépti lygmenj: kairiuoju pelés klaviSu parinkite
norimg lygmen; ir paslépkite spusteleje kontroliniame
laukelyje.
Jei norite pamatyti lygmenj: kairiuoju pelés klaviSu parinkite
norimg lygmenj ir aktyvinkite spusteléje kontroliniame
laukelyje.
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(Pasirenkama programiné

198

Atskaitos tasko nustatymas

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
j prasmingg vieta.

Atskaitos taska galite nustatyti Siose vietose:

tiesés pradzios, pabaigos arba centro taske
apskritimo lanko pradzios arba pabaigos taske
atitinkamai kvadranto peréjime arba viso apskritimo centro taske
sankirtos taske
tiesé — tiesé, net jei sankirta yra prailgintoje atitinkamoje tieséje
tiesé — apskritimo lankas
tiesé — pilnas apskritimas
pilnas apskritimas/limbas — pilnas apskritimas/limbas

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 iSsaugomas kontdro
programoje.

Q Kad baty galima nustatyti atskaitos taskg, bdtina naudoti

smarT.NC: pasirinkti DXF elem.

- . .@1uerkzeugplat t>>

Elemento inform.
ox ©.0000
0.0000

[BD__317#2Z78MM

Programos
ikeltis

NUSTATYTI
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NUSTATYTI PASIR.

LYGMENT

KONTORA

PASIR.
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PASIRIN.
ELEMENTA

I8SAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA




Atskaitos tasko pasirinkimas atskirame elemente

NUSTATYTI
NUORODA
@

Atskaitos taSko nustatymo rezimo pasirinkimas

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite elementa, kuriame norite
nustatyti atskaitos taskg: TNC parodo zvaigzdute
pasirenkamus atskaitos taskus, esancius ant parinkto
elemento.

Spustelekite Zvaigzdute, kurig norite pasirinkti kaip atskaitos
taskg: TNC atskaitos tasko simbolj padeda pasirinktoje
vietoje. Prireikus naudokite mastelio funkcijg, 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,
visas apskritimas arba apskritimo lankas): TNC zvaigzdute
parodo pasirenkamus atskaitos taskus, esancius ant
parinkto elemento.

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite antrgjj elementg (tiese,
visas apskritimas arba apskritimo lankas): TNC atskaitos
tasko simbolj padeda ant sankirtos.

TNC dviejy elementy sankirtg apskai€iuoja ir tada, kai ji
yra prailgintoje elemento dalyje.

Jei TNC gali apskaiciuoti keletg sankirty, valdymo sistema
parenka tg sankirtg, kuri yra arciausiai antrojo elemento,
parinkto spusteléjus pelés klavisa.

Jei TNC negali apskaiciuoti jokios sankirtos, tada ji iSkelia
jau pazymétg elements.

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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Informacija apie elementus

TNC ekrano apacioje, kairéje puséje parodo, kiek Jlsy pasirinktas
atskaitos tadkas yra nutoles nuo brézinio nulinio tasko.

smarT.

NC: pasirinkti

- . .@1uerkzeugplat t>>

Elemento inform.
ox .00

oy 0.0000
o0z ©.0000

[BD__317#2Z78MM
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Konturo parinkimas, kontliro programos
iSsaugojimas

=)

PASIR.
KONTGTRA

Kad baty galima parinkti konttirg, batina naudoti TNC
klaviatdros lietimui jautry laukg arba per USB prijungta

pele.

Pirmajj kontdro elementg pasirinkite taip, kad pritraukimo
metu bty kuo mazesnis susidirimo pavojus.

Jei kontdro elementai yra labai arti vienas kito, naudokite
mastelio funkcijg

Pasirinkite kontdro atrinkimo rezimg: TNC paslepia
kairiajame lange rodomg lygmen;j ir deSiniajame lange
aktyvinamas kontuaro pasirinkimas

Jei norite parinkti kontdro elementa: kairiuoju pelés klaviSu
spustelékite norimg kontlro elementg. Pasirinktg kontdro
elementg TNC pavaizduoja mélynai. Pasirinktg elementg
kairiajame lange TNC pazymi simboliu (apskritimu arba
tiese)

Jei norite parinkti kitg kontiro elementg: kairiuoju pelés
klaviSu spustelékite norimg konttro elementg. Pasirinktg
kontdiro 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 j kontdro
programa. Kairiajame lange TNC rodo visus atrinktus
konttro elementus. Dar Zaliai pazymétus elementus
stulpelyje NC TNC rodo be varnelés. Tokiy elementy TNC
konttiro programoje nei§saugo

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné

201



=)

ISSAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ATSAUKTI
PASIRIN.
ELEMENTA

DXF rinkmeny apdorojimas
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Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam
deSiniajame lange dar kartg reikia spusteléti elementa,
taciau papildomai spaudziamas ir CTRL klaviSas

Jei atrinkote polilinijas, tada kairiajame lange TNC rodo
dviejy simboliy ID numerj. Pirmasis simbolis yra konttro
elemento eilés numeris, o antrasis — iS DXF rinkmenos

gautas atitinkamos polilinijos numeris.

Pasirinkty kontdro elementy iSsaugojimas atviro, nekoduoto
teksto programoje: TNC rodo iSSokantj langa, j kurj galite
jvesti bet kokj rinkmenos pavadinima. Pagrindinis
nustatymas: DXF rinkmenos pavadinimas

Patvirtinkite jvestj: TNC kontdro programa iSsaugo kataloge,
kuriame iSsaugota ir DXF rinkmena

Jei norite pasirinkti ir kity kontary: spustelékite
programuojamajj mygtukg RODYTI PASIRINKTUS
ELEMENTUS ir pasirinkite kitg kontrg



TNC pateikia dvi ruoSiniy apibréztis (BLK FORMA) su
konttro programa. Pirmoje apibréZtyje yra visos DXF
rinkmenos matmenys, o antrojoje — pirmiausia
veiksmingoje apibréZtyje — pateikiami atrinkti elementai,
todél gaunamas optimalus ruoSinio dydis.

TNC iSsaugo tik tuos elementus, kurie yra i$ tikryjy atrinkti
(mélynai pazymeéti elementai), taigi jie kairiajame lange
yra pazyméti varnele.

Jei vienoje formoje pasirinkote du DXF keitiklius,
smarT.NC DXF keitiklj iSjungia automatiskai, kai jvykdoma
funkcija ISSAUGOTI PASIRINKTUS ELEMENTUS.
Apibréztg kontiro pavadinimg smarT.NC jraso j jvesties
lauka, i$ kurio buvo paleistas DXF keitiklis.

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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Kontiiro elemento padalijimas, pailginimas, sutrumpinimas

Jei pasirinkti kontiiro elementai brézinyje vienas su kitu susiduria ;
nupjautiniu badu, tai atitinkama elementa i$ pradziy batina padalinti. Sig
funkcijg galima pasirinkti automatiskai, esant kontdro atrankos rezime.

Atlikite Siuos veiksmus:

Nupjautiniu bddu susiduriantis kontlro elementas yra pasirinktas,
pazymétas mélynai

Spustelékite dalijama kontdro elementg: TNC sankirtg pavaizduoja
Zvaigzdute apskritime, o pasirenkamus galinius taskus — paprasta
Zvaigzdute

Klavisu CTRL spustelékite sankirtos taSka: TNC padalija kontdro
elementg sankirtos taske ir vél paslepia taskus. Prireikus TNC iki abiejy
elementy sankirtos pailgina arba sutrumpina buku kampu susiduriantj
kontdiro elementg

Dar kartg spustelékite padalintg kontdro elementa: TNC vél parodo
sankirtos ir pabaigos taskus

Spustelékite norimg pabaigos taskg: TNC dabar padalintg elementg
pazymi mélynai
Kito kontdiro elemento pasirinkimas

tada TNC kontdro elementg pailgina/sutrumpina tiesiskai.
Jei ilginamas/trumpinamas kontiiro 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 baty galima tiksliai apibrézti

kryptj.




Informacija apie elementus mode Manuel  |Mémorisation/édition programme

Ekrano kairéje, apacioje TNC pateikia jvairios informacijos apie kontdro .
elementa, kuris, spusteléjus pelés klavidu, paskutinis buvo parinktas Hoi st
kairiajame arba desiniajame lange. =

5]

3]

[5]

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné

Tiesé

Tiesés pabaigos taskas ir papildomai pilka spalva vaizduojamas tiesés
pradzios taskas

Apskritimas, limbas

Apskritimo centras, apskritimo pabaigos taskas ir sukimosi kryptis.

EREI]

5]

Papildomai pilka spalva vaizduojamas pradzios taskas ir apskritimo
SplndU|yS X 0.2553
Mﬁiﬂ?m 4334T m ~434T open contour
REFERENCE ELEMENTS | ELEMENTS FIN
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Apdirbimo padéciy pasirinkimas ir iSsaugojimas

TNC klaviatdros lietimui jautry laukg arba per USB
prijungtg pele.

Jei pasirenkamos padétys yra labai arti viena kitos,
naudokite mastelio funkcija.

O Kad baty galima parinkti apdirbimo padétis, batina naudoti
=

Prireikus pasirinkite tokj pagrindinj nustatyma, kad TNC
rodyty jrankio juostas (zr. ,Pagrindiniai nustatymai” 195
psl.).

Norint apibréZti apdirbimo padétis, galima pasirinkti Sias galimybes:

Atskiras pasirinkimas:

Pageidaujamas apdirbimo padeétis parinkite atskirai spustelédami pelés
klavidu

Greitoji grezimo padéciy parinktis pelés srityje:

sritj traukdami pele galite parinkti visas ten esancias grezimo padétis.
Greitoji grezimo padéciy pasirinktis jvedant skersmenj:

jvede angos skersmenj galite parinkti visas DXF rinkmenoje esancias
Sio skersmens grezimo padétis.

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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Atskiras pasirinkimas

PASIR.
PADETT

Pasirinkite grezimo padéties atrinkimo rezimg: TNC paslepia
kairiajame lange rodomg lygmenj ir deSiniajame lange
aktyvinamas padéties pasirinkimas

Jei norite parinkti apdirbimo padét;: kairiuoju pelés klavisu
spustelékite norimg elementg: TNC Zvaigzdute parodo
parenkamas apdirbimo padétis, esancias ant parinkto
elemento. Spustelékite vieng i§ zvaigzduciy: pasirinktg
padétj TNC perima j kairjjj langg (rodomas tasko simbolis).
Jei spustelésite apskritima, tada TNC apskritimo centrg
tiesiogiai perims kaip apdirbimo padétj

Prireikus atrinktus elementus galite vél atSaukti. Tam
desSiniajame lange dar kartg reikia spusteléti elementa,
taciau papildomai spaudziamas ir CTRL klavi$as
(spustelékite pazymétoje vietoje)

Jei apdirbimo padétj norite apibrézti nupjaudami du
elementus, pirmajj elementg spustelékite kairiuoju pelés
klavisu: TNC zvaigzdutémis parodo parenkamas apdirbimo
padétis.

Kairiuoju pelés klaviSu spustelékite antrgjj elementg (tiese,
visas apskritimas arba apskritimo lankas): TNC elementy
sankirtg perima j kairjjj langg (rodomas tasko simbolis).

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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I&SAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ENT

ATSAUKTT
PASIRIN.
ELEMENTA

Pasirinkty apdirbimo padéciy iSsaugojimas tasky
rinkmenoje: TNC rodo i§§okantj langa, j kurj galite jvesti bet
kokj rinkmenos pavadinimg. Pagrindinis nustatymas: DXF
rinkmenos pavadinimas

Patvirtinkite jvestj: TNC kontiro programg iSsaugo kataloge,
kuriame i§saugota ir DXF rinkmena

Jei norite pasirinkti ir kity apdirbimo padéciy, kad galétumete
iSsaugoti kitoje rinkmenoje: spustelékite programuojamajj
mygtukg RODYTI PASIRINKTUS ELEMENTUS ir
pasirinkite, kaip aprasyta anksciau



Greitoji grezimo padéciy parinktis pelés srityje

PASIR.
PADETT

ISSAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ENT

ATSAUKTI
PASIRIN.
ELEMENTA

Pasirinkite grezimo padéties atrinkimo rezimg: TNC paslepia
kairiajame lange rodomg lygmenj ir deSiniajame lange
aktyvinamas padéties pasirinkimas

Spauskite klaviatiros Shift klavi§a ir paspaude kairjjj pelés
klavisg traukite sritj, kurioje esancius apskritimo centrus
TNC turi perimti kaip grezimo padétis: TNC parodo langa,
kuriame angas galite filtruoti pagal jy dyd]

Nustatykite filtravimo nustatymus (Zr. ,Filtravimo nustatymai“
212 psl.) ir patvirtinkite spustelédami laukelj naudoti:
pasirinktas padétis TNC perima j kairjjj langg (rodomas
tasko simbolis).

Prireikus atrinktus elementus galite vel atSaukti. Tam vel
reikia traukti sritj, taciau papildomai spaudziamas ir CTRL
klaviSas

Pasirinkty apdirbimo padéciy iSsaugojimas tasky
rinkmenoje: TNC rodo iSSokantjjj langa, j 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 kontdro programg iSsaugo kataloge,
kuriame iSsaugota ir DXF rinkmena

Jei norite parinkti ir kity apdirbimo padéciy, kad galétuméte
iSsaugoti kitoje rinkmenoje: spustelékite programuojamajj
mygtukg RODYTI PARINKTUS ELEMENTUS ir parinkite,
kaip aprasyta auksciau

@ TNC : \dumppam\WERKZEUGPLATTE . DXF
#OoCEaAlRY R I (0w x @
Id [Element

Number of selected positions: 28

sSmallest diameter: Largest diameter:

| R <= Dianeter => > | >
] © Apply path optimization
Number of positions after filtering: 12
</ app1y Rcancel ‘

20_317eze7Mn

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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Greitoji grezimo padéciy pasirinktis jvedant skersmenj

PASIR.

PADETT

Pasirinkite grezimo padéties atrinkimo rezimg: TNC paslepia
kairiajame lange rodoma lygmenj ir deSiniajame lange
aktyvinamas padéties pasirinkimas

Paskutinés programuojamuyjy mygtuky juostos pasirinkimas

Dialogg atidarykite jvesdami skersmenj: TNC rodo iSSokantj
langa, kuriame galite jvesti bet kokj skersmenj

Jveskite norimg 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 (Zr. ,Filtravimo
nustatymai“ 212 psl.) ir patvirtinkite spustelédami laukelj
naudoti: pasirinktas padétis TNC perima j kairjjj langa
(rodomas tasko simbolis).

Prireikus atrinktus elementus galite vel atSaukti. Tam vel
reikia traukti sritj, taciau papildomai spaudziamas ir CTRL
klaviSas

@ TNC: \dumpPam\WERKZEUGPLATTE . DXF
oG ar’ = o Wwe p x @
Id [Element

(@

20 _s17%z67mmM




ISSAUGOTI
PASIRIN.
ELEMENTA

ENT

ATSAUKTI
PASIRIN.
ELEMENTA

Parinkty apdirbimo padéciy iSsaugojimas tasky rinkmenoje:
TNC rodo i$$okantjjj langa, j kurj galite jvesti bet kokj
rinkmenos pavadinimg. Pagrindinis nustatymas: DXF
rinkmenos pavadinimas. Jei DXF pavadinime yra umliauty
arba tarpy, TNC Siuos simbolius pakeicia briksneliu
apacioje

Patvirtinkite jvestj: TNC kontdro programg iSsaugo kataloge,
kuriame iSsaugota ir DXF rinkmena

Jei norite parinkti ir kity apdirbimo padéciy, kad galétuméte
iSsaugoti kitoje rinkmenoje: spustelékite programuojamajj
mygtukg RODYTI PARINKTUS ELEMENTUS ir parinkite,
kaip aprasyta auksciau

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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Filtravimo nustatymai

Kai greitosios pasirinkties metu pazymésite grezimo padétis, TNC
parodys i8Sokantj langa, kuriame bus pateiktas maziausias rastas angos
skersmuo (kairéje), o deSinéje — didziausias. Naudodami po skersmens
rodmeniu esancius laukelius, kairéje maziausig, o deSinéje — didziausig
skersmenj galite nustatyti taip, kad galétuméte perimti pageidaujamg
angos skersmen,;.

Galima naudotis Siais laukeliais:

Maziausio skersmens filtravimo nustatymas Mygtukas

Rodyti maziausig rastg skersmenj (pagrindinis eg
nustatymas)

Rodyti rastg tolesnj maZiausig skersmen; <
Rodyti kitg didesnj skersmenj >

Rodyti didZiausig rastg skersmenj. TNC maziausio S
skersmens filtrui nustato tokig verte, kuri nustatyta
didziausiam skersmeniui

1d |[Element

[Z0__317%z67MM

TNC: \dumppgm\WERKZEUGPLATTE . DXF

POl aen s slowo X &

Number of selected positions: 28

Smallest diameter: Largest diameter:
5.500000002000000¢ 5. 500002000200000(
B o< < <= Diameter => > | >

[ AppPly path optimization
Number of positions after filtering: 12
7 apply #cance1




Didziausio skersmens filtravimo nustatymas = Mygtukas

Rodyti maziausig rastg skersmenj. TNC didziausio e
skersmens filtrui nustato tokig verte, kuri nustatyta
maziausiam skersmeniui

Rodyti rastg tolesnj maZiausig skersmenj <
Rodyti kitg didesnj skersmenj S
Rodyti didziausig rastg skersmenj (pagrindinis S
nustatymas)

Naudojant pasirinktj taikyti poslinkio optimizavima (pagrindinis
nustatymas — taikyti poslinkio optimizavima), pasirinktas apdirbimo
padétis TNC surisiuoja taip, kad beveik nelikty jokiy nereikalingy tusciujy
eigy. Jrankiy juostg galite pamatyti paspaude programuojamajj mygtukg
RODYTI |RANKIO JUOSTA (zr. ,Pagrindiniai nustatymai” 195 psl.).

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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Informacija apie elementus smarT.NC: pasirinkti DXF elem. PR
Ekrano kairéje, apacioje TNC pateikia apdirbimo padéciy koordinates,

kurias, spusteléje pelés klaviSu, paskutinj kartg parinkote kairiajame arba
desiniajame lange.

Operacijy atstata

Galite atstatyti paskutines keturias operacijas, kurias jvykdéte apdirbimo
padéciy atrankos rezimo metu. Tam paskutinéje programuojamujy
mygtuky juostoje galite naudoti Siuos programuojamuosius mygtukus:

Elemento inform.
ox .0

Funkcija Mygtukas .0000

Atstatyti paskutinj kartg jvykdytas operacijas
ATGAL

Kartoti paskutinj kartg jvykdytas operacijas veTan. o || SR | R || e || BEECE || S ‘
PAKAR- LYGMENT > KONTGORA PADETT ELEMENTA | ELEMENTA

TOTI

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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Mastelio funkcija

Kad pasirenkant kontdrg arba taskus baty 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
centras. Prireikus slinkties juostomis vaizda ekrane
nustatykite tokioje padétyje, kad norima detalé baty

tiesiogiai matoma paspaudus programuojamajj

mygtuka.

Sumazinti gabalg

- . .@1uerkzeugplat t>>

Elemento inform.
ox ©.0000
©.0000

[BD__zBa*zaznh

smarT.NC: pasirinkti DXF elem. (XX L)
ikeltis

Gabalg rodyti originaliu dydziu

Mastelio sritj patraukti j virSy

Mastelio sritj patraukti zemyn

Mastelio sritj patraukti kairén

Mastelio sritj patraukti deSinén

oEEEEE

<

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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sukdami §j ratukg. Mastelio centras yra vieta, kurioje tuo

Q Jei naudojate pele su ratuku, sumazinti ir padidinti galite
metu yra pelés rodyklé.

DXF rinkmeny apdorojimas
(Pasirenkama programiné
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Duomeny perémimas is atviro,
nekoduoto teksto dialogo programy
(pasirenkama programiné jranga)

Naudojimas

Naudodami Sig funkcijg i$ jau esamy, ypa¢ sukurty CAM sistemy, atviro,
nekoduoto teksto dialogo programy galite perimti kontdry dalis arba visg
kontdrg. TNC atviro, nekoduoto teksto programas pateikia dvimaciu arba
trimaciu vaizdu.

Atviro, nekoduoto teksto dialogo rinkmenos
atidarymas

E Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg
Parinkite bet kurj apdirbimo Zingsnj, kuriam reikia konttro

programy.
Pasirinkite jvesties lauka, kuriame turi bati nurodytas konttro
programos pavadinimas arba apibrézta tasSky rinkmena

e Perzidréti visas atviro, nekoduoto teksto dialogo rinkmenas:

iy paspauskite programuojamajj mygtuka RODYTI H

Parinkite katalogg, kuriame iSsaugota rinkmena
Parinkite norimg H rinkmeng

f Oy RIF R 2 & =@ X E
NC |Id |Element

1 ; — —
T —

© ® v o 0 s w

s

m
3
8 50

E

@
@
s
8
8
s

BL .
SR

N<xeml O 0O O 0O 00 o0 o OJF
o

=
@
)
S
S
s

©.0000

[

[B0->X¥Z _ 616%518HH

L

Duomeny perémimas i$ atviro, nekoduoto
teksto dialogo programy (pasirenkama

programiné jranga)
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Duomeny perémimas i$ atviro, nekoduoto
teksto dialogo programy (pasirenkama

programiné jranga)

218

Atskaitos tasko nustatymas, kontury parinkimas ir
iSsaugojimas

Atskaitos taSkas nustatomas, o kontdrai parenkami taip pat, kaip
perimant duomenis i§ DXF rinkmenos:

zr. ,Atskaitos tasko nustatymas”, psl. 198
zr. ,Kontdro parinkimas, kontdro programos iSsaugojimas”, psl. 201



Programos
ikeltis

BLOKU programos grafinis smarT.NC: kontaru apibrézimas

testavimas ir apdorojimas poe I [ »
e PR o— 'c g
Programavimo grafikas vie Efriese suwine krvmris o o Eonecorr| 5[] = e
v B Hirssa i 3 g =
2 [EZJsusmvsiininas R0 E et - a-—.
v 21 [ riese FL cntr.: polio spind. ccPR [ (| T[] [ 2
) . . L . _ - ontr.: pol. keme. corn [ | I 20
Programavimo grafiku galima naudotis tik kuriant konttiro v 25 [Ef|awskritines For | = o35
@ programg (.HC rinkmena). -2 @ieesiritinss FoT 5 0 @%1 % %
,/ =
/ — stoox [ O).=
L ‘ om w| O 0
Jvedant programg TNC uzprogramuotg kontiirg gali pavaizduoti . , s 0 Qo g
dvimagiame grafike: = _ eul| 3-;
e il
) . ' ©
reser Viso programavimo grafiko sudarymas a4 A 4 ’P‘;ij, e || G P:LE:.;‘” 9 T
PALEISTI m [J]
PALETSTI Programavimo grafiko sudarymas sakiniais =
ATS.RINK.
Grafiko jjungimas ir papildymas
AuToNaT. Automatinis braizymas kartu
BRI

PANRIKIN, Grafinio vaizdo trynimas
GRAF . 0BJ

P Grafiko braizymas i$ naujo
IS NAUJO

Rinkinio numerio rodymas arba paslépimas
PRALEISTI
RINK. NR.
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Testavimo ir programos eigos grafikas

Pasirinkite ekrano padalijimg — GRAFIKAS arba
@ PROGRAMA+GRAFIKAS!

Jjungus testavimo ir apdorojimo darbo rezimus TNC grafiSkai gali
pavaizduoti apdorojimg. Programuojamaisiais mygtukais galima
pasirinkti Sias funkcijas:

@ Vaizdas i$ virSaus
— Vaizdavimas 3 lygmenimis
[ ]

3D vaizdavimas

testavimas ir apdorojimas

m‘j

BLOKU programos grafinis

susrasn. Programos testavimo vykdymas iki tam tikro rinkinio

Visos programos testavimas

PALEISTI

Programos testavimas blokais

ReseT Ruosinio nustatymas i$ naujo ir visos programos testavimas
PQLE‘:‘[STI
rucszis Ruosinio kontdro rodymas / nerodymas
GRAZINTE Ruosinio nustatymas i$ naujo

BUVUST
RUOSINT

@ TRANTS Jrankio rodymas / paslépimas

RODYTI
[PRALEISTI

Jjunkite / iSjunkite funkcija ,Apdirbimo laiko uzfiksavimas*

220

smarT.NC: patikra

Programos
ikeltis

TNC:\smarTNC\123. HU

~e [BJprograma: 123 mm

v 1
vz [[@]a11 ReFERENCINIS TRs. stac.

700 Programos nustatymai

30 H +60 V

PALEISTI
PALEISTI | ATS.RINK.

RESET

+
PALEISTI

(===Sosos)




AtsiZzvelgimas / neatsiZzvelgimas j 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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Blisenos rodmenys smarT.NC: apdoroj imas ":::if::”

TNC:\smarTNC\123.HU Apzualga | pen | PAL | LBL | cve |1 | pos | »

4 IS s B0 B L lvese |me oo [[EESEHR
c g Pasirinkite ekrano padalijimg PROGRAMA+BUSENA! o o Frosenos ustatvast || 2 +440.000
ammm 2 1 REFERENCINIS TAS. stac. i TR F ET0000 5 r
“‘:“ :g‘ @ _ 2 [[OJ]zs: staciakanpis idupinas 'St:l;': g::;g: i}
)

S . S
8.8 L o . y ‘ :
£ 'g_ Apatinéje ekrano srityje, veikiant programos eigos darbo rezimams, t:t = 57
® © Ppateikiama informacijos apie - e || €8
o Suak. prog.
< jrankio padétj +8.008 Y +0.000 2  +440.000 v
’5_(5 Pastima #*B +8.0084C +0.000

£ ¥
3‘-; aktyvias papildomas funkcijas Ll E ___[s1_e.e00 B o)

© . . . N, . S p—
9 % Programuojamaisiais mygtukais arba pele spusteléje atitinkama skirtukg e | e | e — 1

. . . - . e - = PAKEITIM. [s==s====)

me ekrano lange galite pamatyti daugiau bisenos informacijos:

e Aktyvinkite skirtukg Perzitura: rodoma svarbiausia biisenos
PR informacija
— Aktyvinkite skirtukg POS: padéciy rodymas

PAD. ROD

TRaNKT0 Aktyvinkite skirtukg TOOL.: jrankio duomeny rodymas

BokLe Aktyvinkite skirtukg TRANS: aktyviy koordinaciy
PARETTH 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
»Atskiras 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.

Jjunge papildomg apdorojimo darbo rezimg BLOKUY programg galite
jvykdyti Siais badais:

BLOKU programos apdorojimas blokais

Visos BLOKUY programos vykdymas

Atskiry aktyviy bloky vykdymas

&)

Atkreipkite démes;j | jrenginio Zinyne bei Zinyne naudotojui
pateikiamus nurodymus, susijusius su programos vykdymu.

smarT.NC:

apdorojimas

Programos
ikeltis

TNC: \smarTNC\123.HU

Apzualgs | pam | PAL | LBL | cve | M | pos |

co  [Edprosrans: 123 an eso. x oo we  we.ese |M
= v +0.000  aC +0.000 AR
b1 700 Programos nustatymai z  +a40.000 =
> 2 411 REFERENCINIS TRs. stae. | ' ° % D19
= +60.0000 R +5.0000 |5 |
DL-PGM DR-PGM W
Pu i | 1
A @ e
S
LaL
LaL REP o %
@
o% S-I5T
Suak. prog.
0% Sinm1 19:05
s100%
+0.000 Y +0.800 2  +440.000 %
+*B +0.000 *C +0.000
s |
. 8
p= S1 ©.000
ES.D. G:0 T s z/s 75 Fo ns /s
arskirar [[APDOROTE | APporoTr | Paskusa | Larkrkir | oo ne | TRANKTO | Emmmmoeo
APDOROTT vIsus SUAKTYV. | PR.RIN. [ xC2 LENTELE =
urenerus ||_uzenerus | uzenetus n || T AR e

BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas
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BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas

224

Atliekami veiksmai

APDOROTI

-

ATSKIRAL
APDOROTI
VIENETUS

APDOROTI
VISUS
VIENETUS

APDOROTI
SUAKTYVY.
VIENETUS

Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg
Pasirinkite papildomg darbo rezimg ,Apdorojimas*“

Pasirinkite programuojamajj mygtukg BLOKU
APDOROJIMAS ATSKIRAI arba

Pasirinkite programuojamajj mygtukg VIS BLOKUY
APDOROJIMAS, arba
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Bet koks programos jjungimas (rinkiniy paskuba, FCL 2 funkcija) SIERT o NEE CREREE Anee prosrenos ‘
Parinke funkcijg ,Rinkiniy paskuba“, apdirbimo programg galite apdoroti =~ —
parinke bet kurj eilutés numerj. TNC atsizvelgs j tai, gabalo apdorojima - o [Errosrana: 123 mn »
vykdys iki to eilutés numerio ir pavaizduos grafikai (pasirinkite ekrano ; 'c g
padalijimg PROGRAMA + GRAFIKAS). : ‘g £
Eilutés numeris [z | S :=‘
Jei pakartotinio jjungimo vieta yra tame apdirbimo Zingsnyje, kuriame Prograsos pavadinis. [NGESSRERTNGSIZ8 I D0
. . v . . . v . . . . . Tasku lentele w P
apibrézéte keletg apdirbimo padéciy, norima jjungimo vietg galite J— 8o
pasirinkti jvede tasko rodiklj. Tasko rodiklis atitinka tasko pozicijg jvesties e = = 'g_
formoje. Kiokisp —— C®
E:?:L:;:n:::m;f::ug. progr. pertrauktis -
Tasko rodiklj itin patogu pasirinkti tada, jei apdirbimo padétys apibréztos [ rrosmsses savasinse. T ; g’;
tasky lenteléje. Tada perzitros lange smarT.NC automatisSkai parodo WE Failo pay. e — | s ®
apibréztg apdirbimo Sablong ir programuojamuoju mygtuku grafiskai = T 5 305 e g— :>'§
pavaizduoja norimg jjungimo vieta. ) s zs Fo  ns.s ¥ ‘>“
:::xx ELEQE-’\:“S ELEMENTAS ‘ ‘ PAB. | 9 "C;;
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BLOKU programos grafinis
testavimas ir apdorojimas
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Rinkinio paskuba tasky lenteléje (FCL 2 funkcija)
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Pasirinkite smarT.NC darbo rezimg
Pasirinkite papildomg darbo rezimg ,Apdorojimas*“

Rinkinio paskubos funkcijos pasirinkimas

Jveskite 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 mygtukg: smarT.NC apskai€iuoja
visus programai jjungti reikalingus veiksnius

Pasirinkite pradinés padéties pritraukimo funkcijg:
iSSokanciajame lange smarT.NC parodo jjungimo vietoje
reikalingg jrenginio biseng

Paspauskite NC paleidimo mygtukg: smarT.NC nustato
jrenginio bliseng (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 j pradine padétj baty nustatoma atskirai
Paspauskite NC paleidimo mygtukg: smarT.NC toliau tesia
programa



ISSokanciajame lange papildomai galima pasirinkti Sias funkcijas:

PERZIORA Rodyti / paslépti perzitros langg

189 _(£ ”
PASKUTIN Rodyti / paslépti paskutinj iSsaugotg programos Sm
BN pertraukimo tagka &E
Perimti paskutinj i8saugotg programos pertraukimo tadkg o0
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HEIDENHAIN

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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