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Przewodnik programowania i obstugi smarT.NC

... stanowi pomoc przy programowaniu dla nowego trybu Sterowanie NC-software-numer
pracy smarT.NC sterowania iTNC 530 w skréconej wersji. -
Petna instrukcja programowania i obstugi iTNC 530 znajduje iTNC 530 340 490-03
sie w Instrukcji obstugi dla uzytkownika. ) )
iTNC 530, wersja 340491-03
Symbole w Przewodniku eksportowa
Wazne informacje zostajg wyroznione w Przewodniku za iTNC 530 z Windows 2000 340 492-03

pomocg nastepujgcych symboli:

iTNC 530 z Windows 2000; 340 493-03

ql_% Wazna wskazowka! wersja eksportowa

iTNC 530 stanowisko 340 494-03
programowania

@ Maszyna i TNC muszg, zosta¢ przygotowane przez
producenta maszyn dla opisanej funkcji!

Ostrzezenie: Przy nieprzestrzeganiu
A niebezpieczenstwo dla operatora i maszyny!
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Podstawy

Wprowadzenie do smarT.NC

Przy pomocy smarT.NC zostajg zapisywane w prosty sposéb
podzielone na poszczegolne zabiegi obrobkowe (units) programy z
dialogiem tekstem otwartym, ktére mogg, zosta¢ opracowywane
rowniez za pomocg, edytora otwartego tekstu. Zmienione w edytorze
otwartego tekstu dane, mogag zostac naturalnie zostac¢ przegladniete w
formie formularzowej, poniewaz smarT.NC uzywa zawsze

"normalnego” programu tekstem otwartym jako jedynejbazy danych .

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

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

Programowanie réwnolegte

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

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

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

[FROGZ0 [

nazwa pliku typ pliku

smarT.NC uzywa przewaznie trzech typow plikow:

Programy typu unit (typ pliku .HU)

Programy typu unit to programy w dialogu tekstem otwartym,
zawierajgce dwa dodatkowe elementy strukturyzowania: poczatek
(UNIT XXX) i koniec (END OF UNIT XXX) zabiegu obrébkowego
Opisy konturu (typ pliku .HC)

Opisy konturu to programy w dialogu tekstem otwartym, mogace
zawierac¢ wytgcznie funkcje toru ksztattowego, za pomocag ktorych to
funkcji zostaje opisany kontur na ptaszczyznie obrobki: sg to
elementy L, C z CC, CT, CR, RND, CHF i elementy Wolnego
programowania konturu FK FPOL, FL, FLT, FCi FCT

Tabele punktow (typ pliku .HP)

W tabelach punktoéw smarT.NC zapamietuje pozycje obrobki,
zdefiniowane przy pomocy wydajnego generatora wzorcow

@ smarT.NC odktada standardowo wszystkie pliki w katalogu
TNC:\smarTNC . Operator moze jednakze wybra¢ takze
inny dowolny katalog.

Pliki w TNC Typ
programy

w formacie firmy HEIDENHAIN H

w formacie DIN/ISO A
pliki smarT.NC

strukturyzowane programy typu unit HU
opisy konturu .HC
tabele punktow dla pozyciji obrobki .HP
tabele dla

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

teksty jako

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

DXF-pliki .DXF




Wybér nowego trybu pracy po raz pierwszy

Wybér trybu pracy smarT.NC: TNC znajduje sie w
zarzadzaniu plikami

Wybrac¢ jeden ze znajdujgcych sig do dyspozyciji
programow przyktadowych za pomocg klawiszy ze strzatkg,
i klawisza ENT albo

Dla otwarcia nowego programu obrobki, nacisna¢ softkey
NOWY PLIK : smarT.NC wyswietla okno pierwszoplanowe
Zapisac nazwe pliku z typem pliku .HU, klawiszem ENT
potwierdzi¢

Softkey MM (lub CALE) albo przycisk MM (lub CALE)
nacisng¢: smarT.NC otwiera program .HU z wybrang,
jednostkg miary oraz wstawia automatycznie formularz
nagtéwka programu

Dane formularza nagtowka programu muszg zostac
koniecznie wprowadzone, poniewaz obowigzujg one
globalnie dla catego programu obrébki. Wartosci
standardowe sg okreslone wewnetrznie. Dane w razie
potrzeby zmienic¢ i klawiszem END zapisa¢ do pamiegci

Dla definiowania zabiegéw obrébkowych, wybra¢ poprzez
softkey EDYCJA wymagany zabieg obrobkowy

Podstawy
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Zarzadzanie plikami w smarT.NC

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

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

Zarzgdzanie plikami w trybie smarT.NC moze by¢ obstugiwane bez
ograniczen takze przy pomocy myszy. Miedzy innymi mozna zmienia¢
myszg wielkosci okien w zarzgdzaniu plikami. Prosze klikng¢ w tym celu
na pozioma lub pionowa linig rozdzielajgca i przesunag jg nacisnietym
klawiszem myszy na wymagang pozycje.

smarT.NC:

zarzadzanie plikami
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Wywotanie zarzadzania plikami

Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ klawisz PGM MGT: TNC
ukazuje okno dla zarzgdzania plikami (ilustracja z prawej pokazuje
ustawienie podstawowe). Jezeli TNC ukazuje inny podziat ekranu
monitora, prosze nacisng¢ klawisz programowalny OKNO na drugim
pasku softkey

Lewe, gorne okno ukazuje istniejagce napedy i katalogi. Napedy
oznaczajg przyrzady, przy pomocy ktorych dane zostajg,
zapamietywane lub przesytane. Napedem jest dysk twardy TNC,
potaczone poprzez sie¢ katalogi lub urzgdzenia USB. Katalog jest
zawsze odznaczony poprzez symbol katalogu (po lewej) i nazwe
katalogu (po prawej obok). Podkatalogi sg przesunigte na prawg,
strone. Jesli przed symbolem katalogu znajduje sie wskazujgcy w prawo
trojkat, to istniejg jeszcze dalsze podkatalogi, ktore mozna wyswietlic
klawiszem ze strzatkg w prawo.

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

zarzadzanie plikami
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Podstawy

Szerokie okno po prawej stronie wyswietla wszystkie pliki , ktore
zapamietane sg w tym wybranym folderze. Do kazdego pliku
ukazywanych jest kilka informacji, ktore sg objasnione w tabeli ponizej.

Wskazanie

Znaczenie

nazwa pliku

nazwa o dtugosci maksymalnie 16 znakow

typ typ pliku

wielkosé wielkos¢ pliku w bajtach

zmieniony data i godzina, kiedy plik zostat zmieniony po
raz ostatni

status wihasciwosci pliku:

E: program jest wybrany w trybie pracy
Program wprowadzi¢ do pamieci/edycja

S: program jest wybrany w trybie pracy Test
programu

M: program jest wybranyw trybie pracy
przebiegu programu

P: plik jest zabezpieczony przed usunigciem i
zmiang, (protected)

+: istniejg pliki zalezne (pliki segmentacji, plik
uzycia narzedzi)




Wyboér napedow, katalogow i plikow

Wywotanie zarzgdzania plikami
MGT

Prosze uzy¢ klawiszy ze strzatkg lub softkeys, aby przesung¢ jasne tfo
na zgdane miejsce na monitorze:

porusza jasne tto z prawego do lewego okna i
odwrotnie

porusza jasne tto w oknie do gory i w dét

‘ StRoNA ‘ ‘ mim porusza jasne tto w oknie strona po stronie w gore i w
L% | dot

Podstawy
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Podstawy

Krok 1: wybor napedu

Zaznaczy¢ naped w lewym oknie:

Wybér napedu: softkey WYBRAC nacisngg, lub

klawisz ENT nacisng¢

Krok 2: wybér katalogu

Zaznaczy¢ katalog w lewym oknie: Prawe okno ukazuje automatycznie
wszystkie pliki z tego katalogu, ktory jest zaznaczony (z jasnym ttem)



Krok 3: wybor pliku

softkey TYP WYBRAC nacisngé

are ‘ nacisng¢ softkey zgdanego typu pliku, lub
O
[vm-umayar | wyswietli¢ wszystkie pliki: softkey UKAZAC WSZYSTKIE
R nacisnag¢, lub

Zaznaczy¢ plik w prawym oknie:

are softkey WYBRAC nacisngg, lub
5l

klawisz ENT nacisna¢ TNC otwiera wybrany plik

ENT

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

iy
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Utworzenie nowego katalogu

Wybra¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢ klawisz PGM MGT

Przy pomocy klawisza ze strzatka w lewo wybra¢ drzewo katalogow
Wybra¢ naped TNC:\ , jesli chcemy utworzy¢ nowy katalog gtéwny
lub wybrac istniejgcy katalog, w ktorym chcemy utworzy¢ nowy
podkatalog

Zapisac nazwe nowego katalogu, klawiszem ENT potwierdzic:
smarT.NC ukazuje okno pierwszoplanowe z nowg, nazwg, sciezki

Klawiszem ENT potwierdzi¢ lub przycisk OK nacisng¢. Dla przerwania
tej operaciji: klawisz ESC lub przycisk Przerwaé nacisng¢

@ Mozna takze otworzy¢ nowy katalog wykorzystujgc softkey
NOWY KATALOG . Prosze zapisa¢ nazwe katalogu w oknie
pierwszoplanowym i potwierdzi¢ klawiszem ENT.

Otwarcie nowego pliku

Wybra¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢ klawisz PGM MGT
Wybrac typ pliku dla nowego pliku jak to uprzednio opisano
Zapisac nazwe pliku bez podawania typu pliku, klawiszem ENT
potwierdzi¢

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

smarT.NC otwiera plik z wybrang, jednostkg miary. Dla przerwania tej
operacji: klawisz ESC lub przycisk Przerwaé nacisna¢

@ Mozna takze otworzy¢ nowy plik wykorzystujac softkey
NOWY PLIK . Prosze zapisa¢ nazwe pliku w oknie
pierwszoplanowym i potwierdzi¢ klawiszem ENT.



Kopiowanie pliku do tego samego katalogu

Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ klawisz PGM MGT

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesuna¢ jasne pole na ten plik,
ktéry chcemy kopiowaé

Softkey KOPIOWAC nacisngé: smarT.NC wyswietla okno
pierwszoplanowe

Zapisac nazwe pliku docelowego bez typu pliku, klawiszem ENT albo
przyciskiem OK potwierdzi¢: smarT.NC kopiuje tre$¢ wybranego
pliku do nowego pliku tego samego typu. Dla przerwania operacji:
klawisz ESC lub przycisk Przerwaé nacisng¢

Jezeli chcemy skopiowac plik do innego katalogu: nacisng¢ softkey
dla wyboru Sciezki, w oknie pierwszoplanowym wybra¢ zgdany
katalog i klawiszem ENT lub przyciskiem OK potwierdzi¢

Podstawy
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Plik skopiowa¢ do innego katalogu
Wybra¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢ klawisz PGM MGT
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesung¢ jasne pole na ten plik,
ktéry chcemy kopiowaé
Wybra¢ drugi pasek z softkeys, nastepnie nacisng¢ softkey OKNO ,
dla podzielenia ekranu TNC

Klawiszem ze strzatkg w lewo przesung¢ jasne pole do lewego okna

Softkey SCIEZKA nacisnaé: smarT.NC wyswietla okno
pierwszoplanowe

W oknie pierwszoplanowym wybra¢ katalog, do ktérego chcemy
skopiowac plik, klawiszem ENT lub przyciskiem OK potwierdzi¢

Klawiszem ze strzatkg w prawo przesung¢ jasne pole do prawego
okna

Softkey KOPIOWAC nacisng¢: smarT.NC wyswietla okno
pierwszoplanowe

Jesdli to konieczne, zapisa¢ nowg nazwe pliku docelowego bez
podawania typu pliku, klawiszem ENT albo przyciskiem OK
potwierdzi¢: smarT.NC kopiuje tre$¢ wybranego pliku do nowego
pliku tego samego typu. Dla przerwania operacji: klawisz ESC lub
przycisk Przerwaé nacisng¢

K=y

Jesli chcemy skopiowac kilka plikow, to mozna zaznaczy¢
przy pomocy klawisza myszy kolejne pliki. Prosze w tym celu
nacisng¢ klawisz CTRL a nastepnie na wymagany plik.

smarT.NC: zarzadzanie plikami EERAT
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Skasowanie pliku
Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ klawisz PGM MGT
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesuna¢ jasne pole na ten plik,
ktory chcemy usung¢
Wybrac¢ drugi pasek softkey
Softkey USUNgC nacisngé: smarT.NC wyswietla okno
pierwszoplanowe

Dla usunigcia wybranego pliku: klawisz ENT albo przycisk Tak
nacisng¢. Dla przerwania operacji usuwania: klawisz ESC albo
przycisk Nie nacisng¢

Zmiana nazwy pliku
Wybra¢ zarzgdzanie plikami: nacisna¢ klawisz PGM MGT
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesung¢ jasne pole na ten plik,
ktorego nazwe chcemy zmieni¢
Wybra¢ drugi pasek softkey
Softkey ZMIANA NAZWY nacisng¢: smarT.NC wys$wietla okno
pierwszoplanowe

Zapisa¢ nowg nazwe pliku, klawiszem ENT lub przyciskiem OK
potwierdzi¢. Dla przerwania tej operacji: klawisz ESC lub przycisk
Przerwaé nacisng¢

Podstawy
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Wybra¢ jeden z 15 ostatnio wybieranych plikéw
Wybra¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢ klawisz PGM MGT
Softkey OSTATNIE PLIKI nacisna¢: smarT.NC wyswietla ostatnie 15
plikéw, wybieranych w trybie pracy smarT.NC
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesungc¢ jasne pole na ten plik,
ktory chcemy wybraé
Przejecie wybranego pliku: klawisz ENT nacisng¢C

Aktualizowanie katalogow

Jesli dokonujemy nawigaciji na zewnetrznym nos$niku danych, to moze

okazac sie koniecznym aktualizowanie struktury drzewa katalogow:
Wybra¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢ klawisz PGM MGT
Przy pomocy klawisza ze strzatkg w lewo wybra¢ drzewo katalogow
Softkey AKT. DRZEWO nacisng¢ TNC aktualizuje drzewo katalogow

Sortowanie plikow

Funkcje dla sortowania plikow wykonuje si¢ kliknieciem myszy.
Operator moze sortowa¢ wedtug nazwy pliku, typu pliku, wielkosci
pliku, wedtug daty zmiany i statusu pliku, w rosngcym lub malejgcym
porzadku

Wybra¢ zarzgdzanie plikami: nacisng¢ klawisz PGM MGT

Myszg klikng¢ na nagtoéwek szpalty, wedtug ktérego chcemy
sortowac: Trojkat w nagtéwku szpalty ukazuje kolejno$¢ sortowania,
ponowne klikniecie na ten sam nagtéwek szpalty odwraca kolejnosc
sortowania



Dopasowanie zarzadzania plikami

Mozna dokonywac nastepujgcych operacji dopasowania zarzgdzania smarT.NC: zarzadzanie plikami Proaras
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W punkcie menu Widok okreslamy, jakie informacje TNC ma . e sl o by
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W punkcie menu Format daty okreslamy, w jakim formacie TNC ma S ibs, 20,6408 dnizn ¢}
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Menu dla dopasowania mozna otworzy¢ albo kliknieciem myszy na
nazwe Sciezki 1, albo poprzez softkey:
Wybra¢ zarzadzanie plikami: nacisna¢ klawisz PGM MGT
Wybrac trzeci pasek softkey
Softkey DODATK. FUNK. nacisng¢
Softkey OPCJE nacisna¢: TNC wyswietla menu dla dopasowania
zarzadzania plikami
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg przesung¢ jasne pole na wymagane
ustawienie
Przy pomocy klawisza spacji wymagane ustawienie aktywowac/
dezaktywowac
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NaWigaCjawsmarT.Nc smarT.NC: programowanie '::‘_":“_‘_

Przy wdrazaniu w zycie koncepcji smarT.NC zwrécono uwage, by znane TG SR AFTHEN 123, P : .
z dialogu tekstem otwartym klawisze obstugi (ENT, DEL, END, ...)bylty "7, E3rme m=m 2 vt &
mozliwe do uzycia prawie identycznie takze w nowym trybie pracy. : R Jais maia proatskat saunato] —
Klawisze te posiadajg nastepujgce funkcje: kisszan prosiokatna N e LJ..
3.1 | ig joane narzeazia HEy 756 -
3.2 [gflraranetcy nieszent '_;_;; - T [—
F k o ,I. o I t k 3.3 :E_.Mxyc;. W Bliku e - = .
Funkcja jesli treeview (lewa strona ekranu) Klawisz a [@jeans wioce sieroross wisszons —
jest aktywny creemoss S —| =
Aktywowanie formularza, dla wprowadzenia danych lub = = hoddetek 1 —
iCh Zmiany [ # ] S—— uzory munktode
Zakonczenie edycji: smarT.NC wywotuje automatycznie @ A
zarzadzanie plikami | st ‘ g ‘ ‘ oomagon. teezeozic
e —— iy

Usuniecie wybranego zabiegu obrobkowego (catej unit)
O

Pozycjonowanie jasnego pole na nastepny/poprzedni
zabieg obrobkowy

Symbole dla formularzy szczeg6towych w treeview
wyswietli¢, jesli przed symbolem treeview zostaje

ukazana strzatka skierowana w prawo , albo przejs¢

do formularza, jesli treeview jest juz otwarty

Wygasi¢ symbole dla formularzy szczegétowych w
treeview, jesli przed symbolem treeview znajduje sie
skierowana w dét strzatka




Funkcija jesli treeview (lewa strona ekranu)

jest aktywny Sl
Przekartkowywa¢ w gore mim ‘
Przekartkowywa¢ w dot mi... ‘
Skok do poczatku pliku

3
13
8

Skok do konca pliku

u-g‘

Funkcja jesli formularz (prawa strona ekranu) Klawisz smarT.NC: programowanie i:;’?“; .y
jGSt aktywny THC i \searTNC123 . HU Z = Takres obTobHi = =
. . -9 E=lrrouren: 122 ua * i © ] L Y} L)
Wybor nastepnego pola zapisu danych T V1 [EE]res nastestanta orosrsacw pressaes |[NEESGRIAR| IR RGRALH] > %
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L 25 kissaen prosiokaina o Ll
., . . . . s g _'Dann narzedzia r?.: L5
Zakonczenie edycji formularza: smarT.NC zapamietuje 3.2 [fijearanatey wienzens = s ="y
wszystkie zmienione dane e :Q:'“ i Dlugose Kissrent  —
: Pt 5 P—
Przerwanie edycji formularza: smarT.NC nie : Siactinté doson = —=m
- - - - Naddatek T Doku il
zapamietuje zmienionych danych O —— Neddatek u1eo. 0
[ * ] UzoTy punktowe
|WFORH . HP ——
Pozycjonowanie jasnego pola na nastepne/poprzednie o
pole zapisu/element wprowadzenia
TR TEsT oowﬁw NARZEDZIE
: e ‘ = Yt
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Funkcja jesli formularz (prawa strona ekranu)
jest aktywny

Klawisz

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

albo jesli skrzynka opcji jest aktywna: wybor nastepnej/

poprzedniej opcji

Zresetowac juz wprowadzong wartos$c liczbowsg,
ponownie na 0

Tre$¢ aktywnego pola wprowadzenia kompletnie |W|
wymazac ENT

Oproécz tego na tastaturze TE 530 B znajdujg, sie trzy nowe klawisze,
przy pomocy ktorych mozna jeszcze szybciej dokonywa¢ nawigacji w
obrebie formularzy:

Funkcja jesli formularz (prawa strona ekranu)
jest aktywny

Klawisz

Wybor nastepnego podformularza

Wybrac pierwszy parametr wprowadzenia w nastepnych
ramkach

Wybrac¢ pierwszy parametr wprowadzenia w
poprzednich ramkach




Jezeli dokonujemy edycji konturow, to mozna takze pozycjonowac
kursor przy pomocy pomaranczowych klawiszy osiowych, tak iz
wprowadzenie wspotrzednych bedzie identyczne z wprowadzeniem w
dialogu tekstem otwartym. Mozna réwniez dokonac przetgczenia
absolutne/inkrementalne lub przetgczenia pomiedzy programowaniem
we wspotrzednych kartezjanskich i biegunowych przy pomocy
odpowiednich klawiszy dialogu otwartym tekstem.

Funkcija jesli formularz (prawa strona ekranu)

jest aktywny AR

Wybor pola wprowadzenia dla osi X

Wybor pola wprowadzenia dla osi Y

Wybor pola wprowadzenia dla osi Z

Przetgczenie zapisu z wartosciami inkrementalnymi/
absolutnymi

Przetgczenie zapisu ze wspotrzednymi kartezjanskimi/
biegunowymi

SIRCICTICRE]
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Podziat ekranu przy edycji

Podziat ekranu przy edycjiw smarT.NC zalezy od typu pliku, ktory zostat
wtasnie wybrany dla edyciji.

Edycja unit-programoéow

Pagina gorna: tekst trybu pracy, komunikaty o btedach

Aktywny tryb pracy w tle

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

Okno formularza z odpowiednimi parametrami wprowadzenia: W
zaleznosci od wybranego zabiegu obrébkowego, moze znajdowac
sie do dyspozyji tacznie pie¢ formularzy:

: Formularz pogladowy
Zapis parametrow w formularzu poglgdowym wystarcza, aby
wykonac¢ dany zabieg obrobkowy z podstawowg,
funkcjonalnoscig. Dane formularza podstawowego sg,
kwintesencjg najwazniejszych danych, wprowadzalnych takze w
formularzach szczegétowych
: Szczeg6towy formularz narzedzi
Zapis dodatkowych, specyficznych dla narzedzia danych
: Formularz szczeg6towy opcjonalnych parametréw
Zapis dodatkowych, opcjonalnych parametréw obréobki
: Formularz szczeg6towy pozycji
Zapis dodatkowych pozycji obrobki
: Formularz szczegtowy globailnych danych
Lista dziatajgcych globalnych danych
Okno rysunku pomocniczego, w ktérym zawarty w formularzu dany
parametr zostaje przedstawiony graficznie

|Progras
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Edycja pozycji obrébki

Pagina gorna: tekst trybu pracy, komunikaty o btedach smarT.NC: definicia pozyecil FRER
Aktywny tryb pracy w tle - —_— 1.
Struktura drzewa (treeview), w ktérym zdefiniowane wzorce . IEIM il o -2
obrobki zostajg przedstawione w postaci strukturyzowane; o 1N aisl o T
Okno formularza z odpowiednimi parametrami wprowadzenia T T -
Okno rysunku pomocniczego, w ktérym zawarty w formularzu Hl’ ciistidpoatiod S
aktywny parametr zostaje przedstawiony graficznie
Okno grafiki, w ktérym zaprogramowane pozycje obrobki i + O N
natychmiast po zapisaniu w pamigci formularza zostaja, s i
przedstawione graficznie T aie ¥ £ o+ 4

4 2 4+ y

> + 4 4 4+ N
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Edycja konturéw

Pagina gorna: tekst trybu pracy, komunikaty o btedach

Aktywny tryb pracy w tle

Struktura drzewa (treeview), w ktorym poszczegolne elementy
konturu zostajg przedstawione w postaci strukturyzowanej

Okno formularza z odpowiednimi parametrami wprowadzenia: W
przypadku FK-programowania znajduje sie do dyspozycji do
czterech formularzy wtgcznie:

: Formularz poglgdowy
Zawiera wiekszos$¢ uzywanych mozliwosci wprowadzenia danych
: Formularz szczegotowy 1
Zawiera mozliwosci wprowadzenia danych dla punktow
pomocniczych (FL/FLT) lub dla danych okregu (FC/FCT)
: Formularz szczegotowy 2
Zawiera mozliwosci wprowadzenia danych dla relatywnych baz
(FL/FLT) lub punktéw pomocniczych (FC/FCT)
: Formularz szczegétowy 3
Do dyspozyciji tylko dla FC/FCT, zawiera mozliwos$ci
wprowadzenia danych dla wzglednych baz
Okno rysunku pomocniczego, w ktérym zawarty w formularzu
aktywny parametr zostaje przedstawiony graficznie
Okno grafiki, w ktérym zaprogramowane kontury natychmiast po
zapisaniu w pamigci formularza zostaja przedstawione graficznie

smarT.NC: definicja konturéw Froarem ]
wor. do pami
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DXF-pliki wyswietli¢

|smarT.NC: Uybraé elementy DXF S

Pagina gorna: tekst trybu pracy, komunikaty o btedach |
Aktywny tryb pracy w tle lowvars over [

Zawarte w pliku DXF warstwy lub juz wyselekcjonowane elementy "3 B

konturu albo wyselekcjonowane pozycje 5
Okno grafiki, w ktorym smarT.NC wysSwietla zawarto$¢ pliku DXF

il
AR -187. 6143 (48,0947
== ST

nesTRuzc — REFEREN. Ao oo uvoree | uveRane
OKRESLIC ELEMENTY ELEMENTY

Laves & wonTURY. | POZVEST | sosoume | Do e,
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Obs{uga przy u2y0iu myszy smarT.NC: programowanie i::'“:n_‘
Szczegolnie tatwa staje sie takze obstuga przy pomocy myszy. Prosze THG \SmarINGN 23 N
uwzglednic nastepujace szczegsine aspekty: Ty R e em eneis I
Oprocz znanych z Windows funkcji myszy, operator moze operowac ' belaiordiomeds |11 (IR
klawiszami programowalnymi smarT.NC prostym kliknieciem na a1 [ Jesne narzeazia - =
Klawisz myszy sl sl O e —
Jesli dysponujemy kilkoma paskami softkey (wskazanie belka il — ey —— | —[—
bezposrednio nad softkeys), to mozna poprzez kliknigcie na jedng z Eroaien haront - f;,‘““
tych belek aktywowac¢ zgdany pasek 1 (B2aEcknldl deesial E =
Dla wyswietlania w treeview formularzy szczegotowych: klikng¢ na = hessater i ¥
lezgcy poziomo trojkat, dla wygaszenia klikng¢ na lezgcy pionowo [ * ] R —
tréjkat S —
Dla zmiany wartosci w formularzu: klikng¢ na dowolne pole
wprowadzenia lub skrzynke opcji, smarT.NC przechodzi wéwczas el | ‘ o sy
| < — T i

automatycznie do trybu edycji.

Dla wyjscia z formularza (dla zakonhczenia trybu edycji): klikng¢ na
dowolne miejsce w treeview, smarT.NC wyswietla nastepnie pytanie,
czy zmiany w formularzu majg zostac zapamietane czy tez nie

Jesli przesuwamy mysz po dowolnym elemencie, to smarT.NC
wyswietla tekst wskazowki. Tekst wskazowki zawiera krotkie
informacje do danej funkciji elementu



Kopiowanie units

Pojedyncze units obrobki kopiujemy w bardzo prosty sposob przy
pomocy znanych z Windows krétkich polecen.

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

Jesli chcemy kopiowac kilka units jednoczesnie, wykonujemy to w
nastepujgcy sposob:

Przetgczy¢ pasek softkey na najwyzszym poziomie

Przy pomocy klawiszy ze strzatka lub kliknigciem myszg,
wybrag¢ pierwszg przewidziang do kopiowania unit
Aktywowac¢ funkcje zaznaczania

i Przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub z softkey
ZAZNACZYC NASTEPNY BLOK wybra¢ wszystkie
przewidziane do kopiowanie units

e Kopiowanie zaznaczonego bloku do pamieci buforowej

KOPIUS (funkcjonuje takze z STRG+C)

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg lub z softkey wybrac¢ unit,
za ktdrg chcemy wstawi¢ skopiowany blok

Wstawienie bloku z pamigci buforowej (funkcjonuje takze z
STRG+V)

smarT.NC:

programovanie

Frogras
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Edycja tablic narzedzi

Bezposrednio po wyborze trybu pracy smarT.NC, mozna dokonywaé
edycji tabeli narzedzi TOOL.T. TNC przedstawia dane narzedzi w
formularzach z uporzgdkowaniem, nawigacja w tablicy narzedzi jest
identyczna z nawigacjg w trybie smarT.NC (patrz “Nawigacja w
smarT.NC” na stronie 20).

Dane narzedzi sg podzielone na nastepujgce grupy:

Konik Przeglad:

zestawienie najczesciej uzywanych danych narzedziowych, jak nazwa
narzedzia, dtugos¢ lub promien narzedzia

Konik Dodat. dane:

dodatkowe dane narzedzi, ktére mogg okazac sie wazne dla
specjalnych aplikaciji

Konik Dodat. dane:

zarzgdzanie narzgdziami zamiennymi i dalsze dodatkowe dane
narzedzi

Konik Sonda:

dane dotyczace uktadoéw impulsowych 3D i nastolnych uktadow
impulsowych

Konik PLC:

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

smarT.NC:

programovwanie
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Konik CDT:
dane dla automatycznego obliczania danych skrawania

=y

Prosze uwzglednic¢ szczegotowy opis danych narzedzi w
instrukcji obstugi Dialog tekstem otwartym.

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

Dane narzedzia, deaktywowane poprzez parametry

maszynowe, smarT.NC nie przedstawia w odpowiednim
koniku. Niekiedy jeden lub kilka konikow jest wowczas

niewidocznych.
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Definiowanie zabiegow
obrébkowych

Podstawy

Poszczegolne rodzaje obrébki w smarT.NC definiujemy zasadniczo
jako zabiegi obrobkowe (units), z reguty sktadajgce sie z kilku wierszy
dialogu otwartym tekstem. Wiersze dialogu otwartym tekstem
smarT.NC generuje automatycznie w tle, w pliku .HU (HU: HEIDENHAIN
Unit-program), ktére wyglgdajajak normalny program w dialogu
otwartym tekstem.

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

Zabieg obrébkowy mozna zdefiniowaé juz poprzez zapisanie kilku
danych w formularzu poglgdowym 1 (patrz obrazek po prawej u gory).
smarT.NC wykonuje nastepnie obrdbke z funkcjami podstawowymi. Dla
zapisu dodatkowych danych obrébki, znajdujg sie do dyspozyciji
formularze szczeg6towe 2 . Zapisane w formularzach szczegotowych
dane zostajg automatycznie synchronizowane z danymi z formularza
pogladowego, a wiec nie muszg by¢ podwaojnie wprowadzane.
Nastepujgce formularze szczegotowe znajdujg sie do dyspozycji:

Formularz szczeg6towy narzedzi ()

W formularzu szczegotowym narzedzi moza zapisa¢ dodatkowe,
specyficzne dla narzedzia dane, np. wartosci delta dla dtugosci i
promienia lub instrukcje dodatkowe M
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Formularz szczeg6towy opcjonalnych parametréow (4)

W formularzu szczegotowym opcjonalnych parametrow mozna
definiowa¢ dodatkowe parametry obrobki, ktére nie zostaty zapisane
w formularzu poglgdowym, np. ilo$¢ zdejmowanego materiatu przy
wierceniu lub potozenie kieszeni przy frezowaniu

Formularz szczeg6towy pozycji (5)

W formularzu szczegotowym pozycji mozna zdefiniowa¢ dodatkowe
pozycje obrobki, jesli trzy potozenia obrobki formularza poglagdowego
nie sg wystarczajace. Jesli definiujemy pozycje obrobki w plikach
punktow, to formularz szczegotowy pozycji zawiera tak jak i formularz
pogladowy tylko nazwe pliku danego pliku punktow (patrz
sDefiniowanie pozycji obrobkowych” na stronie 121.)

smarT.NC: programowanie EEERL:
wor, do pawi.
THC :\amarTNCA123. U ukru soroBki
= Przaaiad | Narzsczis |
_!_I Diugoss kisnzeni
-3 - 281 Kiaszen prostokatna :::."::'ﬁ"k;::“m _’
(8] Giabokost =] —(-""J
m GlEDokoss GosuLy L] T [l—s
Nasodstex 2 baku ® =
e Naodstex alen. ) W ﬂ
IE PomuM = 0BT .MkaACT. &
F obrébka wykancz. [sea BIAGNOZA
Kkat obretu e -
Polotenis kieszeni 0 =
smarT.NC: programowanie EETTe;
wor. do pami.
TNC:\amarTHC123 .U ukru soroBki
=5 Narzeazis | P.kisazeni |
Ly Uzory punk tows =
<3 [[@]jzs1 kiaszen prostenatna EE J_TL
) =
i =
'
=] v 1
DIRGNOZA
e

.
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Formularz szczeg6towy globalnych danych (©)
W formularzu szczegdtowym globalnych danych przedstawione sg
zdefiniowane w nagtébwku programu dziatajgce globalnie parametry

obrébki. W razie potrzeby mozna zmienic¢ te parametry dla danej unit
lokalnie

smarT.NC: programowvanie

THC i \amarTNC 123, Ml
E=l

i

SEETEE

1 Kisszen Brostokatna

ZakTeas obrobki
‘il ol G
P.kisszeni | Pozveia [Mane wicbelne]*
i}m'“ bemieca. 3
< |2-9a bezpieczne wvs. [EETIENG

o {F poaveionouss

Rodzaj frezos. [Me3)

Frogras
uor. oo pami.

-nakisdanis sic [EINMMMRNG | |

Rodzai podlenianis




Nastawienia programowe smarT.NC: programowanie [reosres

oz, do pami.

Po otwarciu nowego unit-programu, smarT.NC wstawia automatycznie = [messssmenzs 0 nervaaie 2
H H H - - Progras: - - n ona obaln. ¢ n
Unit 700 nastawienia programowe . - B = e T — e |
-1 UEL " |7e@ Mastsuisnia proaras | posiep Dezpiecs. .2_'— _
= o = g q oy F :-:xﬂ:jumu e :':_:u s L
Unit 700 nastawienia programowe muszg koniecznie 1.2 foecte oot fowoaa e
zna!dowao siew kazQym programie, w przeciwnym razie wyp zacnousnte somesonon. + [[]e [0 |,
moze ten program nie zosta¢ odpracowany przez 1.3.2[@porvcionoumia B T = ¥
.2.3[@ 0 uiercente Pryar. czas.na 9erze [ L
SMETNE, R — S | D —
Wap.nakladanis sie
Rodzai frezod. (H@3» = ‘
W nastawieniach programowych muszg by¢ zdefiniowane nastepujgce Roazai pemssisnis
dane Frazouanie konturu

Dosten bemiecz.
BezoiscIng uysckoss
Uso.nakiadania sie

definicja potwyrobu dla okres$lenia ptaszczyzny obrobkii dla symulacii
graficznej

opcje dla wyboru punktu odniesienia obrabianego przedmiotu i
przewidziana tabelapunktow zerowych

globalne dane, obowigzujgce dla catego programu. Globalne dane
zostajg automatycznie zajmowane przez smarT.NC wartosciami
defaulti mozna je w kazdej chwili zmienic

Rodzaj frezou. (MBI}

A A

Prosze uwzglednic, iz pézniejsze zmiany nastawien

@5 programowych zadziatajg na caty program obrobki i tym
samym mogg, w znacznym stopniu zmieni¢ przebieg
obrobki.
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Globalne dane
Globalne dane sg podzielone na sze$¢ grup:

0golnie obowigzujgce dane

globalne dane, obowigzujgce wytgcznie dla obrobki wierceniem
globalne dane, okreslajgce zachowanie przy pozycjonowaniu
globalne dane, obowigzujgce wytgcznie dla obrobki frezowaniem
przy pomocy cyklikieszeni

globalne dane, obowigzujgce wytgcznie dla obrobki frezowaniem
przy pomocy cyklikonturu

globalne dane, obowiazujgce wytgcznie dla funkcji probkowania

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

Prosze przejs¢ w tym celu do formularza szczegétowego Globalne
dane zabiegu obrébkowego: w formularzu smarT.NC ukazuje
obowigzujgce dla danego zabiegu obrébkowego parametry z
odpowiednig aktywng wartoscig. Po prawej stronie zielonego pola
wprowadzenia znajduje sie G jako oznaczenie, iz dana warto$¢
obowigzuje globalnie

Wybor globalnego parametru, ktéry chcemy zmieni¢

Nowg warto$¢ zapisac i potwierdzi¢ klawiszem ENTER, smarT.NC
zmienia kolor pola wprowadzenia na czerwony

Po prawej stronie czerwonego pola wprowadzenia znajduje si¢ teraz
L jako oznaczenie dla lokalnie dziatajgcej wartosci

T
smarT.NC: programowanie EREa.
wor. go pawi.
TNG:\amarTNCS 123 . H 08 narzedaia z
] [Elprouran: 123 =e * 'czeé nissbrobiona | becia Globaln. [+ M g
-1 [E¥]7ee nastauiensa srouras | Gastes pemiecz. = ==
11 [ i Lok =
. F pazvcionowss | L
1.2 [ Eoecis r Bourot =
Pozve jonouanis A=)

1.3 [ oane slooaine
1.3.1[@fJsenerainy

1.3.2[@idrerveioncuante

1.3.3)(@ ¥ uiarcenis

1.3.4/(@ M Frezousnie kieszeni

- Frezouanie kieszeni

Zachouanie EoXYCionou.

uisrcenie
PouTat lamanie wisra
PrIer. cIas.na garze
Prrarus czas.na dela

Usp.nakladania sie

Rodzai frezou. (HRZ)

Rogzai pogleniania
Frezouanie kontury
Dosten bemiecz.

BezoiscIng uysckoss
Uso.nakiadania sie

Rodzai frezou. (HEZ)

5
TR TEST ol
_— W
o= = —
smarT.NC: programovanie EEEREeS
. MOT. OO0 pami
Bezpieczna wysokosc 7
THC : \amarTNCN123_DRILL . HU Par.uiare. | Porvcia Dane glooaine |10
(= 4
=]
[ga]
.
===
W
£=1)
+ [ Jpane s108s1ne




Zmiana globalnego parametru poprzez formularz
szczegotowy globalnych danych powoduje tylko lokalng,
obowigzujacg dla danego zabiegu obrébkowego, zmiane
parametru. Pole wprowadzenia lokalnie zmienionych
parametrow smarT.NC pods$wietla na czerwono. Po prawej
stronie obok pola wprowadzenia znajduje sie L jako
oznaczenie dla lokalnej wartosci.

Poprzez softkey NASTAWIC WARTOSC STANDARDOWS3g,
mozna zatadowac¢ wartos¢ globalnego parametru z
nagtowka programu i tym samym go aktywowac. Pole
wprowadzenia globalnego parametru, ktérego wartosc¢
zadziata z nagtéwka programu, smarT.NC podswietla na
zielono. Po prawej stronie obok pola wprowadzenia znajduje
sie G jako oznaczenie dla globalnej wartosci wartosci.
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Ogoélnie obowigzujgce dane
Odstep bezpieczenstwa: odstep pomiedzy powierzchnig czotowg

smarT.NC: programowvanie |proaran
wOT. 40 pami.

THC:\smarTNC123. HU Os narzedzia z

narzedzia i powierzchnig obrabianego przedmiotu przy ~e  [Eprouan: 123 “| cais nisssrssions | ascsa cissin. (¢ M
automatycznym dosuwie do pozycji startu cyklu na osi narzedzi. wt (e Nestmetanis promas | oadlen bemiscz. —
2. odstep bezpieczenstwa: pozycja, na ktérej smarT.NC umieszcza = e i Ll

[¥Yoane s100a1ne Pozvejonouanis i

1.3.1[@fJsenerainy e e pomreonon *lle)e L)
: usarcenis

narzedzie na koncu zabiegu obrébkowego. Na tej wysokosci zostaje
wykonany dosuw na pozycje obrobki na ptaszczyznie obrobki

’-’-’I_Qéa"““"-mﬂhlﬂ" PouTat lamanie wisra [z : L]
F pozycjonowaé: posuw, z jakim smarT.NC przemieszcza narzedzie ::Z%‘: ) Pras caasina dota (| [
w obrebie cyklu - e natsamis st A
Q . y . . . . Rodzai frezow. chem ® |
F powrét: posuw, z jakim smarT.NC pozycjonuje z powrotem Roaza pemtevianis
narzedzie ST
. . . i ez admnta wie
Globalne dane dla zachowania przy pozycjonowaniu Roazas tresou. e
Zachowanie przy pozycjonowaniu: powr6t na osi narzedzia przy e ‘ TeaT ‘ ‘ BomRgEar,
koncu zabiegu obrobkowego: odsuniecie na 2-gg bezpieczng, i e S=a%

wysokos¢ lub na pozycje poczatku unit



Globalne dane dla obrébki wierceniem

Powrd6t tamanie widra: wartose, o jakg smarT.NC odsuwa
narzedzie przy tamaniu wiéra

Czas przebywania u dotu: czas w sekundach, w ktérym narzedzie
przebywa na dnie odwiertu

Czas przebywania u gory: czas w sekundach, w ktérym narzedzie
przebywa na bezpiecznej wysokosci

Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami kieszeni

Wspébtczynnik natozenia: promien narzedzia x wspotczynnik
natozenia dajg boczny dosuw

Rodzaj frezowania: wspotbiezne/przeciwbiezne

Rodzaj wejscia w materiat: po linii sSrubowej, ruchem wahadtowym
lub prostopadte wejscie w materiat

smarT.NC:

programowanie

Frogras
wor. oo pami.

THC:\smarThNC~123.HU

~o  Eprowan: 123 m

-1 '.5 700 mastauienia progras

Os narzedzia

“| [Gzeké niscbrooiona | Gecie Clebain. [¢

Genarainy
Dosten Dezpiecz.

o 2-9a s,
. F pozvcionouss
1.2 [ oecie ¥ BourEs

[ Y oare w100aine

1.3
1.3.1 Efnnuralny

1.3.2[@idrorvcioncuante

1.3.3)@ ¢ uiercenie

1.3.4/(@ W Frezouanie kieazeni

- Frezouanie kieszeni

Porvejonouanis
Zachousnie EOIVCIoNoW,

uisrcenie
PouTat lamanie uwisra
Prier. cras.na gerre
Prrarus c2as.na dole

Usp.nakladania sie

Rodzai frezou. (HEE) &

Rogzai pogleniania
Frezouanie kontury
Dosten bemiecz.

BezoiscIng uysckoss
Uso.nakiadania sie

Rodzaj frezou. (MBI}

"8
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=
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[z v ¥
I3
L) DIRGNOZA

= 3 |

o
‘ SopRazoN.
==

iegow

b

iniowanie za

obrébkowych

Def

39



iegéw

Definiowanie zab
obrébkowych

40

Globalne dane dla obrébki frezowaniem z cyklami konturu

Odstep bezpieczenstwa: odstep pomiedzy powierzchnig czotowg
narzedzia i powierzchnig obrabianego przedmiotu przy
automatycznym dosuwie do pozycji startu cyklu na osi narzedzi.
Bezpieczna wysokos$é: bezwzgledna wysoko$¢, na ktorej nie moze
doj$¢ do kolizji z obrabianym przedmiotem (dla operaciji
pozycjonowania posredniego i powrotu na koncu cyklu)
Wspotczynnik natozenia: promien narzedzia x wspotczynnik
natozenia dajg boczny dosuw

Rodzaj frezowania: wspotbiezne/przeciwbiezne

Globalne dane dla funkcji prébkowania

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

Bezpieczna wysokos$é: wspotrzedna na osi uktadu impulsowego,
na ktoérej smarT.NC przemieszcza sonde pomiedzy punktami
pomiaru, o ile zostata aktywowana opcja przejazd na bezpieczng
wysokosé

Przejazd na bezpieczng wysokosé: wybra¢, czy smarT.NC ma
przemieszczac pomiedzy punktami pomiarowymi na bezpieczny
odstep czy tez na bezpieczng wysokos¢

smarT.NC: programowanie |Proaras
5 7 wor. o pami.
Odjazd na bezpiecz. wys. (8/1)7
TNC:\amarTHC 123, MU 08 narzedzis z
= # czeas niscbrobiona | becia Glebaln. [ M Ei
= Pozvcjonouanie e
o Zachouanis PoT¥Cionou. & LL. (8l —
_a_ utercenis ==
[@E Posrat lamanis wisra [z =L
- Prisr. cias.na sirie R P,
2 Prasrua czas.ns dole 0] =
CH Frezouanie kieazeni B =
uso.nakacania sig [ X
i Rodzas trezow. tmem = Lo (9 i
oy o — R
1.2.8]@ § [Provrousnis N il : ':'“' ST =1 L || ozesneza
— | Frezousnie konturu
Dasten bezpiecs. [z -

BezoiscIna Lysckoes
Uso.raktadania sie

Rodzaj frezow. (HEZ}

Prookouanie
Oanten beIpisce.
BezoiecIna wysckoss

F

10
e

Najazd na bezn. WYSOHOSE :E» H

0]




Wybor narzedzia

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

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

W razie potrzeby mozna dokonywac edycji wyswietlanych danych
narzedzia

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybieramy wiersz a nastepnie
kolumne edytowanej wartosci: jasnoniebieskie ramki odznaczajg,
edytowane pole

Softkey EDYCJA na ON ustawi¢, wpisac¢ zgdang wartos¢ i klawiszem
ENT potwierdzi¢

W razie potrzeby wybra¢ kolejne kolumny i powtorzy¢ opisany
uprzednio sposob dziatania

=+ [ |ees uiercania "-":!"

smarT.NC: programowanie FEoTe
s 3 MOT. d0 pami.
Uywolanie narzedzia
THE SRR RETHEN 2 DL+ b Praegiea | Naraearie | Par.userc. |
’ o "
= T[@] o | "
[l B =
* [ Jzes uiercanie = -
& rfi] =0
= Glabokoss i
el Glebokoss dosues
Bl Dlap. lamanie wisrs =
__Q ! Oa refar. _ D& pomoc. ‘: q
[ I
| I DIRGNOZA
==
r .J. 4
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IWBIERZ ., | wAzuA
NARTEDZIR
smarT.NC: programowanie FERSLin
wOT. 40 pami.
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Przetaczenie predkosci obrotowej/
predkosci skrawania

Kiedy tylko pole wprowadzenia dla definiowania predkosci obrotowej
wrzeciona bedzie aktywne, mozna wybiera¢, czy chcemy zapisywac
predkos¢ obrotowg w obr/min lub predko$¢ skrawaniaw m/min [albow
cale/min].

Dla zapisu predkosci skrawania
Softkey VC nacisng¢: TNC przetgcza pole wprowadzenia
Dla przetaczenia z predkosci skrawania na zapis predkosci obrotowej

Nacisng¢ klawisz NO ENT: TNC usuwa wpis predkosci skrawania
Dla zapisu predkosci obrotowej: klawiszem ze strzatkg powrot do pola
wprowadzenia cursorn

Przetaczenie F/FZ/FU/FMAX

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

Dla zapisu alternatywy posuwu

Nacisng¢ softkey F, FZ, FU lub FMAX

Progras
wor. oo pami.

smarT.NC: programovanie
Predkosé obrotowa wrzeciona S=7

TR 1AM A THE 123, DRTEL - 1] Przeglad | Warasazie | Par.uierc. |*

= Ul 7 1 B
|E:_| s g :'I'I\-' [

-« [ |285 utercanie Y
(1] | & ]
#: Glapokoss = (_LJ
s Glebokoss dosul |
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- I ' | -

i
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A
<
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Frogras
wor. oo pami.

smarT.NC: programovanie
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Znajdujace sie w dyspozycji zabiegi obrobkowe (units)

Po wyborze trybu pracy smarT.NC wybieramy poprzez softkey EDYCJA
znajdujgce sie w dyspozyciji zabiegi obrobkowe. Zabiegi obrobkowe
podzielone sg na nastepujgce grupy gtowne:

Grupa gtéwna

OBROBKA: oBRoen
wiercenie, gwintowanie, frezowanie “'“J.""'g

Softkey Strona
Strona 44

PROBKOWANIE:
funkcje préobkowania dla uktadu
impulsowego 3D

Strona 103

PRZELICZANIE:
funkcje dla przeliczania wspotrzednych

Strona 111

FUNKCJE SPECJALNE:
wywotanie programu, jednostka dialogu
tekstem otwartym

&

Strona 117

Softkeys KONTUR-PGM i POZYCJE na trzecim pasku
softkey, uruchamiajg programowanie konturu lub/i
generator wzorcow.

smarT.NC:

programowvanie

| Progras
|-r. a0 pami.

TNG:~amarTNC~123_DRILL.HU
-0 [Edrrosres: 123.081LL mn
5

1 708 NASIALIENiA PrOSTamCue

08 narzedzis
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Crest niscbrovions | opcie [+ M El
—

&
Dane glcoalne
Odstep bezpieci.
2-g9a bezpiscIna wvs. 58
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Grupa gtéwna Obrébka

W grupie gtéwnej Obrdbka wybieramy nastepujgce grupy obrobki:

smarT.NC:

programovanie

Frogras
wor. g0 pami.

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

-0 [Edrrosres: 123.081LL mn
5

1 T80 NASIALIENiA PrOSTamcue

Os narzedzia

Przeglaa | Czess niscbrobiona | oecis | *

uraiary

HIN-puni t HAX=pLink ¢
* [+ [+ima

¥ e [Fee

z = E—
Purkt bazouy Prredsicty

I Zdefiniouse nuRET Punkiu DaZOs.

®

Dane glcoalne

QusteR bezpiec. z

2-g9a bezpiscIna wva. 58

F pozvcionouss .

F pourtt

=

UIERCENIE
8 s

gumnt | wxeszens
i b | —ezeee_
) | o =)

KONTUR-PGR|  POUIERZ,

l e

Grupa obrobki Softkey Strona
WIERCENIE: zERcentE Strona 45
centrowanie, wiercenie, rozwiercanie e

doktadne otworu, wytaczanie,

pogtebianie powrotne

GWINT: Gt Strona 56
gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym o)

lub bez; frezowanie gwintow

KIESZENIE/CZOPY: F« Strona 70
frezowanie odwiertow, kieszen

prostokatna, kieszen okragta, rowek

wpustowy, okrggty rowek wpustowy

KONTUR-PGM: onTUR-PaN Strona 82
odpracowywanie programu konturu: ﬂ

trajektoria konturu, obrobka zgrubna

kieszeni konturu, dodatkowe

przecigganie i obrobka wykanczajgca

POWIERZCHNIE: Strona 99

frezowanie ptaszczyzn




Grupa obrdébki Wiercenie

W grupie obrobki Wiercenie znajdujg, sie do dyspozycji nastepujace

jednostki dla obrobki wierceniem:

Blok (od angielskiego stowa unit)

Softkey Strona

smarT.NC:

programovanie

Frogras

or. go pami.
TNC :~amarTNC~123_DRILL.HU 08 narzedzia z
-0 [Edrrosres: 123.081LL an Przeglas | czess niscbrobions | oecie [+ M H
1 [ERl 0@ nastausenia prosrascue |[RASRNENN e )
% ) [+iea -
¥ 0 ie L LL
z (=) Co— (3%
Punkt nazouy prredsiotu
I Zaefiniouss nuser punktu bazos. =T
w
T |
Dane alcoalne :
Odstep bezpieci. z
2-9a bezpiscina wva. 5 S
F pozrcionouas 758 ===
F pourst e
UNIT 240 UNIT 205 UNIT 281 UNIT 202 UNIT 204 LL"—:'I‘:”
Gt %% %% 2 2.9 s

Unit 240 nakietkowanie Strona 46
Unit 205 wiercenie Strona 48
Unit 201 rozwiercanie doktadne otworu It ze1 Strona 50
Unit 202 wytaczanie Strona 52
Unit 204 powrotne pogtebianie Tt 208 Strona 54
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Unit 240 nakietkowanie
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

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

Wyboér gtebokosci/srednicy: Wybor, czy nalezy nakietkowac na
gtebokosc¢ czy tez na srednice

Srednica: $rednica nakietkowania. Zapis T-ANGLE w TOOL.T
konieczny

Gtebokos$é: gtebokos¢ nakietkowania
Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na
stronie 121.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dtugos¢ delta dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

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

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry

wiercenia:

Brak

smarT.NC: programowvanie ]
& 3 MOT. OO0 pami.
Uywolanie narzedzia
JING AR B THE ) 35 DRTLL <t Przeglad | Warasazie | Par.uisrc. |
o i L]
- (9] ro— "
=] =
- ey SRO)
* | 280 Nakielk i = .
— Fli] 158 |
) uvbor atsbosostssrednica & | i o [l >
E;I Srednica (=T T [l—
@& [ — = W
= s refer. D& posoc. O nara. L
[ [ |
[ I I e
H Nusar ...
B mNazua
g
A
1%
WBIERZ, | mAzuR
2 & || mrzeozza
smarT.NC: programowvanie EEEREAS
T 3 wOT. 40 pami.
Uywolanie narzedzia
TNC 1 \s8arTNC 123 DRILL . HU Prreglad MNarzedzie [ Par.uierc. |"
v — ’ " L]
2 (9] Co— H
' |3'| —
= I
=) L —
T I |
L '___‘m narredria ... éj
=) i
[T A= funke ja: T
@] H-funkcia: = u
_— r - - 2
urzectona s || me3 c )| nea
L L] e
I Wrbér us.narz. E’A
5 5 T - =
:l Nusar ...
B mNazua
g
A
1%
IWBIERZ , | pazun
@ i 4 || wrzenzza




Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

Z
Z

%ﬁ;s

nup

Odstep bezpieczenstwa
2. odstep bezpieczenstwa
Czas przebywania u dotu

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

smarT.NC: programowanie
Bezpieczna wysokosc 7

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

Par.uiare. | Pozvcis  Dane gloosine [0

|&,]2-08 azmiecans wvs. EEEE——
=
gy Praerus cams.na ao1e EEE—
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Unit 205 wiercenie
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

[m/min]

F: posuw wiercenia [mm/min] lub FU [mm/obr]
Gtebokos$é: gtebokos¢ wiercenia

Gteboko$é dosuwu: odcinek, na jaki narzgdzie zostaje
kazdorazowo dosuwane przed wyjsciem z odwiertu

Gteboko$é tamanie widra: dosuw, po ktorym smarT.NC
przeprowadza famanie widra

Pozycje obrébki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na
stronie 121.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dtugos¢ delta dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

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

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programowvanie FEoATen
s 3 WOT. OO0 pami.
Uywolanie narzedzia
JING AR B THE ) 35 DRTLL <t Przeslod | Warasarie | Par.uisrc. |
— = L]
EF 1[H] C— 5]
=5l .5 =]
- Ejns uiercanis ’}:‘ —
— Pl = | & ]
:: Glackoss 50 (45
= Glabokoss dosuis |
5;1 Clen. lamanie wisra O
Q o4 refer. N D8 pomoc. O narz. ] g
I [ I L 2
|
| I I DIRGNOZA
Ij‘ e
g
A
1%
UVBIERZ | nAzwA
@ 4| | memzenzza
smarT.NC: programowvanie EEeTas
T 3 WOT. OO0 pami.
Uywolanie narzedzia
TNC 1 \s8arTNC 123 DRILL . HU Prreglad MNarzedzie [ Par.uierc. |"
o R L]
0= <2 E— B
=) G —
&l S5 I
e || B3]
. :om narTedIia 158 .__L
== ] — (5
) L3
5;1 A=funkcia: — lligne—=
r 9_ H-funkeia: = %
L3 = w 1
urzectona s || mez o )| nea
..... L o
I Wrbér us.narz. il_:F'
[ ‘ r — =il
2 - o)
A
1%
2 6 4| | mwezeozza




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry

smarT.NC: programowanie |Proaras
wiercenia: Glebokosc 7 |m'm""'
THE EXSMATTHEN LTS ORTLL - H Prasglsd | Narzsozie  Par.uterc. [1r

Gtebokosé tamanie wiéra: dosuw, po ktérym smarT.NC - B sresokose e " [

przeprowadza famanie wiora : I%J' aaie ek : ——

llos¢ zdejmowanego materiatu: wartos¢, o jakg smarT.NC JE e Siioe e o

zmniejsza gteboko$¢ dosuwu = i ==

Min. dosuw: Jesli zapisano ilo$¢ skrawanego materiatu: (@] EARE SR i B v !

ograniczenie dla minimalnego dosuwu ozeanoza

Odstep wyprzedzenia u goéry: bezpieczny odstep u gory przy

pozycjonowaniu powrotnym po tamaniu wiora

Odstep wyprzedzenia u dotu: bezpieczny odstep u dotu przy e

pozycjonowaniu powrotnym po tamaniu wiora I J |

Punkt startu dosuwu: punkt startu potozony gtebiej w odniesieniu
do wspotrzednej powierzchni w przypadku wstepnie obrobionych ‘

odwiertow
Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne smarT.NC: programowanie [Premm —
dane: Bezpieczna wysokosc 7 !"" —
THE 188 A THE 128 -DRTLL U Par.uisrc. | Poaveis Dane globalne [¢ -
,%—,: Odstep bezpieczenstwa e %I
% 2. odstep bezpieczenstwa ]
% | Odcinek powrotu przy famaniu wiéra « [ Joane siomaine
%ﬂi Czas przebywania u dotu u o
N Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki
(1] ] o 4
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Unit 201 rozwiercanie doktadne otworu
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania
[m/min]
F: posuw rozwiercania [mm/min] lub FU [mm/obr]
Gtebokos$é: gtebokos¢ doktadnego rozwiercania otworu
Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na
stronie 121.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dfugosc delta dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

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

Narz-wyboér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przySpieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programowvanie XSRS
T 3 MOT. OO0 pami.
Uywolanie narzedzia
[THE AN NP THEN 125, DR IAL, Praegiaa | Naraserie | par.uiere. | =
= [ (—= B
: = ko) T e
* | [201 Rozulercanie 1 =T
' L2 {5 B
a5 Glapokods (=13 ()
% O& refer. O posoc. 0O& narz
£ : ] T
@] T T v Y
DIRGNOZA
-
- . ‘ .
WBIERZ, | mAzuR
2 6 §| | wwzeozza
smarT.NC: programowvanie EEESLRS
T 3 MOT. OO0 pami.
Uywoltanie narzedzia
YNE:\.sIleL‘.\lZ:I_nIIILL,NU Prisslsd  Narzeazie | mar.userc. [ =
% [i] C— B
FH 550) I
I‘_‘f_a_, r'_'| ise o [1
¥ narredria e g
= o 1] o
E‘I A= funke ja: ==
Q H=funkeja: — r l: g
urzectona & Itf"_.m © @ rigd
DIRGNOZA
‘ II-'INDDI HS.narz. 'E’!.
VBIERZ, | nAzue
[ 1 4] | wowzenzza




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Brak.

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

Posuw powrotu

Czas przebywania u dotu

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obréobki

H SRS

Glebokosc 7

smarT.NC: programowvanie

Frogras
or. do pami.

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

I

I
. aneiry uiercenis

Prasalad | Narzsazie

Glebokoss

Par.uierc. |14

smarT.NC: programowvanie
Bezpieczna wysokosc 7

Frogras
wor. do pami.

TNC : \amarTNC1Z3_DRILL . HU

=
B
-
+ [ Joane otcmaine

Par.uiare. | Pozvcis  Dane gloosine [t

!L}m:tn Dezpiec.

ET——

|E:jl—u bezwiscna wa. EEDEERNG

CHlF pouret
[£1

L= —)

[ Jprasrua c2am.na aore EEEE——T

|| poavesoncuss

[FriRE

!
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Unit 202 wytaczanie
Parametry w formularzu Przeglad:

Frogras

smarT.NC: programovanie
wOT. 40 pami.

Uywolanie narzedzia
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU

Praegiaa | Narassrie | Par.uiere. |

iegéw
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T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

[m/min]

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

Gtebokosé: gtebokos¢ wytaczania

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

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na
stronie 121.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dfugosc delta dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

- L . . smarT.NC: programowanie EETet
Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia iVaotonte barzadsta s
standardowo M3 THG F\aRaF TGN 23 ORILL M Praesisd | erssaria | pariuiere. [0
Narz-wyb6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego = (0] com— | © 5
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od (&l ".‘—‘-’"l s [

| |_‘ ’i : 4
maszyny) f;'_'m narIeaia o i ! - Cf'.')
E A= funkcga: — lE—
_Q H=furkcia: — :‘ q
urzeciona & "“'na:z r ";‘ Hea
DIRGNOZA
I ;’ WrDOT WS NaTZ. ,a_jln‘!'
¥
AWBIERZ, | mAzun
|2 6 4] | wrzeozza

|
= ,__'_Jln Uvtaczanis

a3

7| n'
[
{H

Glenokoas

Kier. odi. od sater.

0% refer.

D& pomos.

wermhz ,
(e mi]

NARTEDZIA




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

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

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6towym Globalne
dane:

iz Odstep bezpieczenstwa

?;[ 2. odstep bezpieczenstwa

%ﬁ Posuw powrotu

%t Czas przebywania u dotu

. p Posuw przy przemieszczaniu pomigdzy pozycjami obréobki

smarT.NC: programowvanie px

Glebokose 7 i

TNC : \amarTNC\123_DRILL . HU Prsalad | Marsazie Par.uierc. |'

.

E_: Blenckoss f H
= =
E&E Kiar. odi. od mater. = D.
== @
- W“I!’ uisrcenia
E Kat urzecicns T [—
@ vy
DIRGNOZA
==
-, H'
! SLLL
smarT.NC: programowvanie FEERTe
. wOT. 90 pami.
Bezpieczna wysokosc 7
!Nn:\.snlrmb\llEJlllILL,m.l Par.uisre. | Pozveis Dane globalne |.. =
v E [£ Joaster pezprecs.  ErE——- 1=
o E [Ela-sn tammtacins ios. = —
= €1l pourot | D.
% @-;mu. czas.na cole NG (5]
E [=n]F pozveioncuas [FriFE —
+ [ Joane s108s1ne g i
DIRGNOZA
I
hH
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Unit 204 powrotne pogtebianie
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

F: posuw wiercenia [mm/min] lub FU [mm/obr]
Gtebokos$é pogtebiania: gtgbokos¢ pogtebienia
Grubos¢ materiatu: grubos¢ obrabianego przedmiotu
Wymiar mimosrodu: wymiar mimosrodu wytaczadta

Wysokos$é skrawania: odstep dolna krawedz wytaczadta — gtowne
ostrze

Kierunek wyjscia z materiatu: kierunek, w ktérym smarT.NC ma
przemiescic narzedzia o wymiar mimosrodu

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na
stronie 121.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dfugosc¢ delta dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

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

Narz-wyboér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przySpieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC:

programowanie
Uywolanie narzedzia

|Progras
wOT. 40 pami.

THC : amarTNC~123_DRILL . HU

]

- 204 Usteczne poglen.

=z )
il
)

Przeglad | Warasdsie | Par.uisrc. |

T d|

s[o)

Fli]

Gleo. pogleniania
Grubods materialu
Urmiar siscsroou
Ursakoss ontrra

Kinr. o3i. od sater.

o8 poses.

RIS
ZHi

NAZuA
NARTEDZIR

smarT.NC:

Uywolanie narzedzia

programowanie

|Progras
|w.r. a0 pami.

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

=5l

e

narIeqIia

=

!
@]

Prreglad

Tid|

Herzeazie | par.ugerc. [

=

[
—
G

= Ll

ot [d]

- funke fac
n-tunkeda:
urzeciona s [ rea o [ nea

[ Urbér us.narz.




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

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

%ﬂ; Czas przebywania na dnie pogtebienia

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

E—,, Odstep bezpieczenstwa

?;[ 2. odstep bezpieczenstwa

i Posuw przy pozycjonowaniu

.:’ Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

smarT.NC: programowvanie -l
Glebokosc poglebiania?

TNCSamarTNC 123 DRILL . HU Prassisa | Narzeazis  Per.uterc. [iv

- B= g1t postenimta s =
. ol Gruboss mataristy § — =
a8l Mvmiar miscATOOM EE)

o uvackoss catrza i — D-
- W.‘l!’ uisrcenia 2 _'.—i.ir i.lo; =
E Kier. odi. od sater. " 2]’ IO-! T [l—

@) Ol e |

Chia zatsiminia narsvania s —| (RS

.

smarT.NC: programowvanie

Progras
+ WOT. 90 pami.
Bezpieczna wysokosc 7

TNC :\amarTNC 123 DRILL . HU Par.uiare. | Porvcis  Dane gloosine [0

== [ Joustam oospiecs.  Ermmmmmms| Bl
=5 |&,]2-08 azmiecans wvs. EEEE—— it
@ L' Boave jonouss | 5 B.
ﬁ [==]r pozvesonouss [FriRE (475
sl iy
+ [ Jpane s10881ne ? i
DIRGNOZA

I

0 —
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Grupa obrébki Gwint

W grupie obrébki Gwint znajdujg sie do dyspozycji nastepujgce bloki dla

smarT.NC:

programovanie

Progras
wor. oo pami.

TNG:~amarTNC~123_DRILL.HU
-0 [Erroares: 123.081LL mn

bl 7e8 nastauienia prograscue

T zen ‘mr,_pp ‘mrlaz ‘wrm
fimer| b -+ A

i) B %5

Os narzedzia

uraiary

Przeglas | czess nissbrodions | oecse [+ M E
- —

HAK-pUnk b
[«iee

¥ e [iee s }__L

z a8 C— (2
Purkt bazeuy prreasictu

I Zdefiniouse numer punkiu Dazos. T =
5 e

Dane glcoalne = U
Odstep Dezpieci, 2

2-9a bezpiecIna wya. 5@ DIRGNOZA
F Gozvaionsist )
F pourst L -

UNIT 284

¥ | Ao

]

UNIT 285 ‘Lﬂﬂ'm

Ei=

gwintowania:

Blok (od angielskiego stowa unit) Softkey Strona

Blok 206 gwintowanie z uchwytem 2o Strona 57

wyréwnawczym aa

Blok 209 gwintowanie bez uchwytu et zes Strona 58

wyroéwnawczego (takze z tamaniem wiora) aa"

Blok 262 frezowanie gwintow Strona 60

Blok 263 frezowanie gwintow Strona 62

wpuszczanych

Blok 264 frezowanie odwiertow it 264 Strona 64
2%

Blok 265 frezowanie odwiertow po linii Strona 66

Srubowej

Blok 267 frezowanie gwintow war 287 Strona 68

zewnetrznych I




Blok 206 gwintowanie z uchwytem wyréwnawczym
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

F: posuw wiercenia: obliczy¢ z S x skok gwintu p
Gtebokosé gwintu: gtgbokos¢ gwintu
Pozycje obrébki (patrz ,,Definiowanie pozycji obréobkowych” na
stronie 121.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

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

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego narzedzia
dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry wiercenia:

Brak.

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne dane:

n%_r, Odstep bezpieczenstwa

g 2. odstep bezpieczenstwa

% Czas przebywania u dotu

N Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obréobki

I o

smarT.NC: programovanie |Prosras
3 3 MOT. d0 pami.
Uywolanie narzedzia |
NG AR B THE 1 35 DRTLL <t Przeglad | Warasdzis | Par.uierc. |*
= i L]
- 0] C— B
[l o =
E]E 206 Guintodanis ’_E‘ ~r
..... Fli] 158 L 2
—;:_— Glepokoss guintu FE C_LJ
=) 04 refer. 04 posoc. o4 narz.
B I T T =
e [ I I TR
(@] f I | v ¥
DIRGNOZA
= = : e
T
] nazua

: wor.
Bezpieczna wysokosc 7 |

smarT.NC: programovanie |Prosras

do pami.

TNG 1\SBATTNCN123_DRILL .MU Par.uisre. | Pezveis Dane glooalne [¢

dstep bezpiecz. ET——
-g8 bezpiecana wva. [ED [
Tzerus ciss.na dole NG

=t |F poTYe Jonouss [FriRx

H
e

E —
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Blok 209 gwintowanie bez uchwytu wyréwnawczego
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania
[m/min]
Gtebokos$é gwintu: gtebokos¢ gwintu
Skok gwintu: skok gwintu
Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na
stronie 121.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dfugosc delta dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

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

Narz-wyboér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przySpieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programowvanie EEERTan
T 3 MOT. OO0 pami.
Uywolanie narzedzia
THE AN NE THEN 125, DR TL, Praegiaa | Narassrie | Par.uierc. | =
| 1] C— B
» - [ ——
= m::: Guintousnis sK0) =
=] Glubokoss guintu e | B !_L
LE Bk muintu G — o
== (5]
= 04 refer. D& posoc. 0% narz.
[ T
E [ I I Ti=
(&) I I I = ¥
DIRGNOZA
e
UVBIERZ . | nAzue
[ 1 4] | wowzenzza
smarT.NC: programovanie FXSRTAN
3 3 WOT. OO0 pami.
Uywolanie narzedzia
mc:\.s-:mc\u:i_nnn.t_,nu Prosalsd | Nerzearie | Par.uierc. |n "

%l [@] CO— B
= 9 —
e [l — | [

+ | L loans narzeszia o i =
[ en] = W
=5 H-furkcia: — L2
E M=funkcia: T —
@& urzeciono ® [ mea =[] nea T W

™ UrDAT WS.NATZ.
'
H e
VBIERZ, | AzwA
[2 1 4] | wowzenzza




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry

wiercenia:

Gtebokos¢é famanie widra: dosuw, kiedy ma nastgpi¢ famanie

wibra

Kat wrzeciona: kat, pod ktérym smarT.NC ma pozycjonowac
narzedzie przed zabiegiem nacinania gwintu: W ten sposéb mozna w
razie potrzeby nacina¢ dodatkowo gwint

Wspétczynnik dla S przy powrocie Q403: wspotczynnik, o ktory
TNC zwigksza obroty wrzeciona i tym samym posuw powrotu przy
wyjéciu z odwiertu

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

Z.
%
%ﬁxs

map

Odstep bezpieczenstwa
2. odstep bezpieczenstwa
Odcinek powrotu przy tamaniu wiora

Posuw przy przemieszczaniu pomigedzy pozycjami obrobki

smarT.NC: programowvanie RSt
et i wOT. 4O pami.
Gtebokosé gwintu?
JHC B TR 1 35 DRTLL, -1 Prasalsd | Marzsozis  Par.uterc. [
"
Oleockoss guintu E
=] Skex suintu [i.8 —
[EE G180, lassnie uiors ® -
ey Kat urzecions I3 L J:L
Ly Usel.dla 8 prv pourccis [1 ¥
- lﬁu‘.‘f""'" uisrcenia ("'J
il Tii—
@] v Y
L FE
DIRGNOZA
e
smarT.NC: programovanie RSt
% wOT. 90 Dami.
Bezpieczna wysokosc 7
THC : “amarTNC123_DRTLL . HU Par.uiare. | Pezvcis Dane globalne [+
= L]
== astap vewpiecz.  ENEEENT H
=
=5 o8 bamiscane s, NG |——
= ourot lamanis wisrs NENINNNG | S !1
b ] =
=== er|F poavesonouss o — (35
B o
+ [ Joane s108s1ne v Y
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.; :I
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3
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o
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Unit 262 frezowanie gwintow
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

[m/min]

F: posuw frezowania

Srednica: nominalna $rednica gwintu
Skok gwintu: skok gwintu
Gtebokosé: glebokos¢ gwintu

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na
stronie 121.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugos¢ delta dla narzedzia T
DR: delta promienia dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

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

Narz-wybér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programowanie FEaTa;
& i wOT. d0 pami.
Uywolanie narzedzia
(TP M THAE 1 25 DR <) Przegiaa | Narassrie | Par.uiere. | =
= (8] = i
[ = =
-+ [ lesz Frez.usen. suintu = .
[H1 4B ET e L
[an] Sreanica [ie (48]
s e Bhok suintu FiE
E Dlenokoas -8 T [le—=
_@_ ! O refar. _ D& pomoc. 08 narz. = W
- i
| | I
| I I DIRGNOZA
S e
Nusar  .....
| Marus
MVBIERZ, | mAzue
[ 1 4] | wowzenzza
smarT.NC: programowanie L
i i wOT. 40 pami.
UWywolanie narzedzia
TNC i \s8arTNC123_DRILL . HU Prreglad MNarzedzie [ Par.uierc. |"
B= ’ . n
= —
— [oe] 1
| narIeaIia L hd — 2 J:L
=y oL - D
il LdLT] T —
@] R=funke sa: — ‘: L]
H-tunkeia: r =
urzeciono s [ mea o [ nes L]
- = 1 I Uvber Ws.narz. =
Nusar  ..... I
; Nazua Y Sl
WBIERZ, | mAzuR
€ i 4| | warzenzza




Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Parametry
wiercenia:

Zwoje wtérnego skrawania: liczba zwojow gwintu, o ktorg,
narzedzie zostaje przesuniete

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6towym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

Posuw przy pozycjonowaniu

Posuw przy przemieszczaniu pomigedzy pozycjami obrobki

Frezowanie ruchem wspo6tbieznym albo

B & ESILAee

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC:
Srednica nominalna?

programovanie

Frogras
wor. do pami.

TNC:\asarTNC 123 DRILL.HU
]
(]
LN
- M"_mun uisrcenia

Przeaisa | Narzeazie  Par.uierc. |4

sreanica " O
Suok muintu s =
Dlebokoss s
PoutéTzenie: meie O D.
(5]
T [l—e
=
0 ¢
DIRGNOZA
.

smarT.NC:
Bezpieczna wysokosc

programowvanie

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

]
(gl
%
+ [ Joane s108s1ne

Progras
2 wor. do pomi.
Par.utare. | Porvcis  Dane gloosine i
| |odster pezpieca. a_______ & uJ E.
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|£1F pozveioncuss [ ] D-
|uer|F poavesonouss | — (45}
Rodzaj frezow. CHER) g =
VY
DIRGNOZA
e

iegow

Definiowanie zab
obrébkowych



iegéw

Definiowanie zab
obrébkowych

62

Unit 263 frezowanie gwintéw wpuszczanych
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

F: posuw frezowania

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

Srednica: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Gtebokosé: gtebokos¢ gwintu

Gtebokos$é pogtebiania: odstep pomigdzy powierzchnig
obrabianego przedmiotu i wierzchotkiem ostrza narzedzia przy
pogtebianiu

Odstep z boku: odstgp pomigdzy ostrzem narzedzia i $ciankg
odwiertu

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na
stronie 121.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dfugosc delta dla narzedzia T
DR: delta promienia dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

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

Narz-wyboér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przySpieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programowvanie ::'“;un
Uywoltanie narzedzia
TNC i \amarTNC~123_DRTLL . HU Przesled | Narzsaris | Par.uierc. |*
— — L]
- (7] =y B
=] & =
- @_‘:n Frez.guin.z pogleo. B0 -
I = r
— ¥ T o AL
= Fli (288 (5]
E Srednica [18 =—
— Buok suintu [1.8 - .
_:9_ Dlebokoas 18 i .
Gleb. soaleviania [-ze
Odstep 2 boku ez BIAGNOTA
08 rafer. O posos. T 0% nars.
. | | -
f] tumer ... T — B T
E Nazua
7
E
H
UVBIERZ, | nAzuR
@ 4| | memzeozza
smarT.NC: programovanie '::":‘_l
Uywolanie narzedzia |
TNC i \s8arTNC 123 DRILL . HU Prreglad MNarzedzie | Par.uierc. |"
E_ [e— "
s J %
| .
— = £ |
» [ §i Joana narzeazia Ll
o] 708 >
Eal e
@ —'% ¥
LS FE |
A-funkcja:
H-tunkcia: DIRGNOZA
T Tec i & _[F mea ']f- nea a_ja"-.._
:r_;l Nuser ...
! I UvbeT Wa.narz.
E Nazua I
g |
£
g
IWBIERZ | pazun
2§ § | | marzeozia




Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Gtebokosé pogtebiania czotowo: gtebokos¢ pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

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

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6towym Globalne

dane

E—,ﬂ Odstep bezpieczenstwa

é 2. odstep bezpieczenstwa

% 5 Posuw przy pozycjonowaniu

T:' Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obréobki
%\‘ Frezowanie ruchem wspétbieznym albo

% Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowvanie

Srednica nominalna?

Progras
wor. do pami.

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

]
=
L]
i &‘_.‘Pululry wiercenia
£=1

Prasaled | Narzsozie
Srednica

kol gintu

Giebokaks

Gian. pogteniania
Castes 3 Boku

Gieb. posl. caolows
Praes. na str. caot.

Par.uierc. |14

[0 ______|
s
B :
=
oz |
e

o

smarT.NC: programowvanie

Bezpieczna wysokosc

?

Frogras
wor. do pami.

TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU
=)

il

L]

LN
o
=)
!

+ [ Joane s108s1ne

Par.utare. | Pozvcis  Dane gloosine [0

dstep Dezpiecz.
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Blok 264 frezowanie odwiertéw
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

[m/min]
F: posuw frezowania
F: posuw wiercenia [mm/min] lub FU [mm/obr]
Srednica: nominalna $rednica gwintu
Skok gwintu: skok gwintu
Gtebokosé: gtebokos¢ gwintu
Gtebokos$¢ wiercenia: gtebokos$¢ wiercenia
Gteboko$¢ dosuwu przy wierceniu
Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na
stronie 121.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dfugosc delta dla narzedzia T
DR: delta promienia dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

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

Narz-wyboér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego

narzedzia dla przySpieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od

maszyny)

smarT.NC:
Uywolanie narzedzia

programovanie

Progras
wor. oo pami.

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Przeglad | Warasdrie | Par.uisrc. |

n
(7] — B
=] o —
e =[@)

+ [ ]z8e Frez.utertn.guintou st} M
— ¥ [wm] 1T W] L
LN = =, iw
=3 Flil 158 D
- )] =
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— Buok suintu | o .
@] Dlebokoas = ¥ !
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2 M & | | wrzeozzn
smarT.NC: programowanie EEEEn
i 5 HOT. 90 pami.
UWywolanie narzedzia
TNC 1 \s8arTNC 123 DRILL . HU Prreglad MNarzedzie [ Par.uierc. |"
— R L]
E. 1[¥] CE— H
= Lt =]
B S =
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Gtebokos¢é tamanie wiéra: dosuw, kiedy TNC mawykonac¢ famanie
wilra przy wierceniu

Odstep wyprzedzenia u goéry: odstep bezpieczenstwa, kiedy TNC
przemieszcza narzedzie po tfamaniu widra ponownie na aktualng,
gtebokos¢ dosuwu

Gtebokos¢ pogtebiania czotowo: gtebokos$¢ pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

Przesunigcie czotowo: odstep, o jaki TNC przesuwa $rodek
narzedzia ze srodka odwiertu

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

L)

Posuw przy pozycjonowaniu

A

Odcinek powrotu przy famaniu wiéra

Bics

Posuw przy przemieszczaniu pomigdzy pozycjami obrobki

(1113

Frezowanie ruchem wspétbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

Bz

smarT.NC: programovanie
Srednica nominalna?

Frogras
uor. do pami.

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

= Srednica
' I.ﬁ._l Skok gMintu
[l Gisbokoss

LM
* [ jparaneiry wisrcania

Prasalsd | Narzsozie

Glsbokoss wisrcenis
G1.dosunu miercenie
Glab. lamanie micra
Gorna bezs.odleuloss
Bleb. pogl. czolowo
Q Przes. na sir. crel.

Par.uiarc. [4%

smarT.NC: programowvanie
Bezpieczna wysokosc 7

Frogras
wor. do pami.

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

dstep bezpiecs. [ e = |
3
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Unit 265 frezowanie odwiertow po linii Srubowej
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

F: posuw frezowania

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

Srednica: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Gtebokosé: gtebokos¢ gwintu

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

Gtebokos$é pogtebiania czotowo: gtebokos$¢ pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

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

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na
stronie 121.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dfugosc¢ delta dla narzedzia T
DR: delta promienia dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

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

Narz-wybér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

|Prosras

smarT.NC: programowvanie [
Uywolanie narzedzia |
THC : \amarTNCN123_DRILL . HU Przesiaa | Marascrie | ar.uterc. |
== = L
[0 o "
| =
e .CB 265 Frez.oduw.po helix . M
= 1T L
Lo ol (5]

E !loan ica

r = Skok suintu
_@_ Dlenokoas
Operacia poalebiania
Gleb. po@l. cIolowo
—_— Prras. na str. crol.
1 =] | 04 Tefer. D& pomoc. 04 narz.
| I-_I Nusar ... [ T T
i H Naza ..t I I I
i
]
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WBIERZ, | mAzuR
@ & || mrzeozzn
T
smarT.NC: programovanie ::ﬂ:“l
Uywolanie narzedzia
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i
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i
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry

smarT.NC: programowvanie '"": .
wiercenia: Srednica nominalna? i
THE INSATTHEN 123 0RTLL HU Przeaisa | Marzeazia  Par.uierc. [ =
brak. = Sox meintu }15— r%a
Glebokoss -10
Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne = EE% owerscse somwinss e ok HEHE]
dane: iR R :
. ' T [ ==
E—r, Odstep bezpieczenstwa @ v Y
. , DIRGNOZA
?;[ 2. odstep bezpieczenstwa o,
% = Posuw przy pozycjonowaniu
R Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki
1]
smarT.NC: programowvanie Frosrem
% WOT. g0 pami.
Bezpieczna wysokosc T

THC :\amarTNES123_DRILL . HU Par uiarc. | Posveis Dane glooaine [+

E==) [ Joastes bazpioce.  Eommm—] = 5.
s =2
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Unit 267 frezowanie gwintow
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

[m/min]

F: posuw frezowania

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

Srednica: nominalna $rednica gwintu

Skok gwintu: skok gwintu

Gtebokosé: gtebokos¢ gwintu

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na
stronie 121.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dtugos¢ delta dla narzedzia T
DR: delta promienia dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

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

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programovanie ::'“:‘_‘
Wywoltanie narzedzia : .
THE AN RE THEN 125, DR TL, Praegiaa | Narassrie | Par.uiere. | =
| [&] CE— B
[=ad| - =
=« [lm |267 Frezou. suintu zeun. -
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£
IWBIERZ , | pazun
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smarT.NC: programovanie ::'":‘_‘
Wywoltanie narzedzia . .
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Zwoje wtérnego skrawania: liczba zwojow gwintu, o ktorg,
narzedzie zostaje przesuniete

Gtebokos$é pogtebiania czotowo: gtebokoS¢ pogtebiania przy
pogtebianiu na stronie czotowej

Przesunigcie czotowo: odstep, o jaki TNC przesuwa $rodek
narzedzia ze $rodka czopu

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6towym Globalne

n%_r, Odstep bezpieczenstwa
g 2. odstep bezpieczenstwa
% : Posuw przy pozycjonowaniu
-
T:' Posuw przy przemieszczaniu pomigdzy pozycjami obrobki
%*‘ Frezowanie ruchem wspétbieznym albo
% Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programovanie LRERLes
wOT. 00 pami.

Srednica nominalna?

TNC i “amarTHG~123_DRILL. HU prasaiss | Marzeazia  Par.uierc. [
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smarT.NC: programowanie i

wor. do pami.

Bezpieczna wysokosc 7
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Grupa obrdébki Kieszenie/czopy

W grupie obroébki Kieszenie/czopy do dyspozycji znajdujg sie
nastepujgce bloki (units) dla obrébki frezowaniem prostych kieszeni i

smarT.NC:

programovanie

Progras

rowkoéw wpustowych:
Blok (od angielskiego stowa unit) Softkey Strona
Blok 251 kieszen prostokatna mx;s Strona 71
Blok 252 kieszen okragta T 2 Strona 73
[ )
Blok 253 rowek wpustowy urt 253 Strona 75
Blok 254 okrggty rowek ot 254 Strona 77
Blok 208 frezowanie odwiertow - Strona 80

wor. do pami.
THE rvamarTNC123_DRILL.HU 08 narzeazia z
-0 [Edrroares: 123.081LL mn Przeglas | czess nissbroviona | oecie [+ M E
E e E— vaiacy
=TT P — —— o ==
% ) [+iea -
¥ 0 ie L LL
z =0 e (45
Punkt Bazouy prredsictu
I Zaefiniouss nuser punkiu bazou. =
®
A
Dane alcoalne :
Odster Dezpieci. z
2-9a berpiecma wva. 5 ]
F pozrcionouas 758 ==
F pourst e
It 251 mr m tnIT 253 | umar 2ss Wit zen I-L'r:'-'r-l-r-l
] (@] | (e~ i) | e




| Progras

smarT.NC: programowvanie
|Iﬂ’l‘. a0 pami.

Uywolanie narzedzia

Blok 251 kieszen prostokatna
Parametry w formularzu Przeglad:

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU Takres obrobki

s ) . , . . B= * ks = © ] i
Zakres obrobki: obrobka zgrubna i wykanczajgca, tylko obrobka ] e T T —
zgrubna lub tylko obrobka wykanczajgca wybra¢ przy pomocy softkey =+ [E]zst xiessen erostonarna (] o
T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey) % =0 = &
S: predkosc¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predko$¢ skrawania [m/min] % | S— Ty
F: posuw wejscia w materiat na gtebokos¢ [mm/min], FU [mm/obr] RerhoddTiclanzant ';e “m;
lub FZ [mm/zab] Becoss o =

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Dtugosé kieszeni: dtugosc kieszeni na osi gtownej
Szerokos¢ kieszeni: szeroko$¢ kieszeni na osi pomocniczej

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

Gtebokosé: gtebokos¢ koncowa kieszeni

gtebokosé dosuwu: wymiar, o jaki narzgdzie zostaje kazdorazowo dosunigte.
Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajgcg z boku
Naddatek gtebokos$¢: naddatek na obrobke wykanczajgcg gtebokosci

Pozycje obrobki (patrz ,Definiowanie pozycji obrébkowych” na
stronie 121.) o c—_J-*,
[15e

Dodatkowe parametry w formularzu szczego6towym Narzedzie: e "By
DL: dtugo$é delta dla narzedzia T ] —— [ e
DR: delta promienia dla narzedzia T A L et
DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T A I
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M — m: 8
Wrzeciono: kierunek obrotu wrzeciona. smarT.NC nastawia standardowo M3 ' *J
Narz-wyb6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego narzedzia ‘ |“;":mia Sl

dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od maszyny)

Hacastex aies.
__O8 refer. _ Os pomoc.

‘ Nagdstex T boku

e

o8 narz.

-

Lt
|1-’ 4| | mew

smarT.NC: programowvanie
Uywolanie narzedzia

Progras
wor. do pami.

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU Takres obrobki

- B Th = " g
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
kieszeni:

Dosuw obrébka wykanczajaca: dosuw dla obrobki wykanczajgcej
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrébka wykanczajgca zostaje
wykonywana z 1 dosuwem

F obrébka wykanczajgca: posuw dla obrobki wykanczajacej [mm/
min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]

Potozenie przy obrocie: kat, o ktory zostaje cata kieszen obrécona

Potozenie kieszeni: potozenie kieszeni w odniesieniu do
zaprogramowanej pozyciji

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

Wspo6tczynnik naktadania sie

Posuw przy przemieszczaniu pomigedzy pozycjami obrobki

Frezowanie ruchem wspo6tbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

Wejscie w materiat po linii Srubowej lub

Wejscie w materiat ruchem wahadtowym lub

Prostopadte wejscie w materiat

smarT.NC: programowvanie :?ﬂ:m-l
D¥ugosé pierwszego boku 7
TNC i “amarTHG~123_DRILL . HU Zakres corodki
v Przsutsd | Marzesris  P.kieszeni |
= (=] Diuscss kisszeni —
= Szarokose kileszeni w |
L Prosien narota !'s QJ
. lw-"" kieazent Glebokost F=
E Glepokess dosuny [ T
Nasodstex 2 baku ® — - v’
[@] Naodstex alen. 0 [ .
Posuu - DD .Lvkadcz. g
F oorspka wykancz. [sea B |
Kkat obretu e =
4 Polotenis kieszeni 0 =
E =
|,—]1
[\\ =,

smarT.NC: programowvanie EEERESS
2 wOT. 40 pami.
Bezpieczna wysokosc 7
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU l'lkl'.l OBMIII =
| P.kieszeni | Pozvcia Dane alobalne |
= |[mm] A mlw bemiecz.
.mﬂ-“ Z 94 bezpiecina wvs. [EEN G (_J
—— ¥
wt |use.nak2sasnia sie TG
;E m';r POIFGCionoUsE [P T je
« [ Jpane s10881ne TR :

Rodzaj frezos. (Me3) » [0

.
Rodzai podleniania e
®




Blok 252 kieszen okragta

Parametry w formularzu Przeglad:
Zakres obrdébki: obrébka zgrubna i wykanczajgca, tylko obrébka
zgrubna lub tylko obrobka wykanczajgca wybra¢ przy pomocy softkey
T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

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

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Srednica: $rednica gotowej kieszeni okragtej
Gtebokos$é: gtebokos¢ koncowa kieszeni

gtebokos¢ dosuwu: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosunigte.

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajgcg z boku
Naddatek gtebokos$¢: naddatek na obrobke wykanczajacg gtebokosci
Pozycje obrébki (patrz ,,Definiowanie pozycji obréobkowych” na
stronie 121.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:
DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T
DR: delta promienia dla narzedzia T
DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T
M-instrukcja: dowolne instrukcje dodatkowe M

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

Narz-wyb6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego narzedzia
dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od maszyny)

smarT.NC: programovanie

|Progras
Uywolanie narzedzia

I-'rdnu-l

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU Zakres oorodki

= :
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1 wser ... o O o o o SRS
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smarT.NC: programovanie
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wor. do pami.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
kieszeni:

Dosuw obrébka wykanczajaca: dosuw dla obrobki wykanczajgcej
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrébka wykanczajgca zostaje
wykonywana z 1 dosuwem

F obrébka wykanczajgca: posuw dla obrobki wykanczajacej
[mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

i

Wspo6tczynnik naktadania sie

il
E ‘-‘%

Posuw przy przemieszczaniu pomigedzy pozycjami obrobki

Frezowanie ruchem wspo6tbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

Wejscie w materiat po linii Srubowej lub

Prostopadte wej$cie w materiat

1100 05 B

smarT.NC: programowvanie
Srednica okrggu?

Frogras
wor. oo pami.

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Takren obrobii
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smarT.NC: programowanie LEERES

Bezpieczna wysokosc 7

wor. oo pami.
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Blok 253 rowek wpustowy

Parametry w formularzu Przeglad:

Zakres obrdébki: obrébka zgrubna i wykanczajgca, tylko obrébka
zgrubna lub tylko obrobka wykanczajgca wybra¢ przy pomocy softkey
T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

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

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Dtugosé rowka: dtugosc rowka na osi gtownej

Szerokosé rowka: szeroko$¢ rowka na osi pomocniczej
Gtebokosé: gtebokos¢ koncowa rowka

Gtebokos¢é dosuwu: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosunigte.

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajaca z boku
Naddatek gtebokos$¢: naddatek na obrobke wykanczajgcg gtebokosci
Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na
stronie 121.)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

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

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

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego narzedzia
dla przys$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od maszyny)

smarT.NC: programovanie

| Progras

¥ 3 . ao i
Wywolanie narzedzia |"“ =
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
kieszeni:

Dosuw obrébka wykanczajaca: dosuw dla obrobki wykanczajgcej
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrébka wykanczajgca zostaje
wykonywana z 1 dosuwem

F obrébka wykanczajgca: posuw dla obrobki wykanczajacej [mm/
min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]

Potozenie przy obrocie: kat, o ktory zostaje cata kieszen obrécona

Potozenie rowka: potozenie rowka w odniesieniu do
zaprogramowanej pozyciji

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

E%_[ Odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obrobki

Frezowanie ruchem wspotbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

Wejscie w materiat po linii Srubowej lub

Wejscie w materiat ruchem wahadtowym lub

Prostopadte wej$cie w materiat

s AA ) 5 B I

smarT.NC:
Dfugosé rowka?

pProgramovwanie

Progras
wor. g0 pami.

THC : \amarTNC123_DRILL . HU

Takren obrobii
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Blok 254 okragty rowek
Parametry w formularzu Przeglad:
Zakres obroébki: obrobka zgrubna i wykanczajgca, tylko obrobka

zgrubna lub tylko obrébka wykanczajgca wybra¢ przy pomocy
softkey

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

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

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]
Rodek 1. osi: srodek wycinka kota na osi gtébwnej

Srodek 2. osi: srodek wycinka kota na osi pomocniczej
$rednica wycinka kota

Kat startu: kgt biegunowy punktu startu

Kat rozwarcia

Szerokosé rowka

Gtebokosé: gtebokos¢ koncowa rowka

Gtebokos¢é dosuwu: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosunigte.

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajaca z boku
Naddatek gtebokos$é: naddatek na obrobke wykanczajgcg
gtebokosci

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na
stronie 121.)

smarT.NC: programovanie

Uywolanie narzedzia

|Progras
wor. 9o pomi.

THC : \amarTNC123_DRILL . HU
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dtugos¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

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

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

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programowvanie ::w:!_‘
Wywoltanie narzedzia : .
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
kieszeni:

Dosuw obrdbka wykanczajgca: dosuw dla obrobki wykanczajgcej
boku. Jesli nie wprowadzono, to obrébka wykanczajgca zostaje
wykonywana z 1 dosuwem

F obrébka wykanczajaca: posuw dla obrobki wykanczajacej [mm/
min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zgb]

Krok kata: kat, o ktory zostaje obrocony caty rowek

Liczba zabiegow obrébkowych: liczba zabiegéow obrébkowych na
wycinku kotfa

Potozenie rowka: potozenie rowka w odniesieniu do
zaprogramowanej pozyciji

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

LS

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obréobki

-
-
-

v

Frezowanie ruchem wspétbieznym albo

1%

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

Wejscie w materiat po linii Srubowej lub

Wejscie w materiat ruchem wahadtowym lub

Prostopadte wejscie w materiat

= A e
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Blok 208 frezowanie odwiertéw
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Srednica: zadana $rednica odwiertu

Gtebokosé: Gtgbokosc¢ frezowania

Gtebokosé dosuwu: Wymiar, o jaki narzgdzie zostaje kazdorazowo
dosunigte po linii srubowej (360°)

Pozycje obrobki (patrz ,,Definiowanie pozycji obrobkowych” na
stronie 121.)
Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dfugosc delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

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

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

Narz-wybér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
wiercenia:

Wywiercona wstepnie Srednica: zapisac, jesliwykonane wczes$niej
odwierty majg zosta¢ dodatkowo obrabiane. W ten spos6b mozna
wyfrezowac¢ odwierty, ktore nawet przewyzszajg swojg wielkoscig,
dwukrotng Srednice narzedzia

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Odstep bezpieczenstwa

2. odstep bezpieczenstwa

Posuw przy przemieszczaniu pomiedzy pozycjami obréobki

Frezowanie ruchem wspétbieznym albo

EHREE

Frezowanie ruchem przeciwbieznym
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Grupa obrébki Program konturu

W grupie obrébki Program konturu znajdujg, sie do dyspozycji
nastepujgce bloki dla obrobki dowolnie uformowanych kieszeni i

ciggow konturu:

smarT.NC: programowvanie
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Progras
. do pami.
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Unit 122 kieszen konturu
Przy pomocy kieszeni konturu mozna skrawa¢ dowolnie uformowane
kieszenie, nawet zawierajgce wysepki.

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

Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

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

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

Wspo6trzedna powierzchni: wspotrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu, do ktérej odnoszg sie wprowadzone gtebokosci

Gtebokos¢: gtebokosc¢ frezowania

Gtebokos$¢é dosuwu: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosunigte.

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajgcg z boku
Naddatek gtebokos$¢: naddatek na obrobke wykanczajacg gtebokosci

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

smarT.NC:
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Okresli¢ poprzez softkey, czy dany podkontur jest
kieszenig czy tez wysepka!

Liste podkonturéw rozpoczyna¢ zasadniczo zawsze z
kieszeni (w danym przypadku z najgtebszej kieszeni)!
Maksymalnie mozna w formularzu szczegétowym Kontur
definiowac tgcznie do 9 podkonturéw (patrz obrazek po
prawej stronie u dotu)!



Dodatkowe parametry w formularzu szczego6towym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

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

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

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
frezowania:

Promien zaokraglenia: promien zaokrgglenia torupunktu
srodkowego narzedzia na narozach wewnetrznych:

Wspotczynnik posuwu w %: procentowy wspotczynnik, o ktory
TNC redukuje posuw obroébki, kiedy tylko narzedzie przejdzie catym
obwodem w materiale przy przecigganiu Jesli operator korzysta z
redukowania posuwu, to moze on zdefiniowac¢ posuw przeciggania
tak duzym, iz przy okreslonym naktadaniu sie torow (globalne dane)
zapanujg optymalne warunki skrawania. TNC redukuje wéwczas
posuw na przejsciach lub w waskich miejscach konturu jak to
zdefiniowat operator, tak iz czas obrobki powinien tgcznie zostac
skrécony.
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Kontur:

smarT.NC: programowvanie ::?“:n—l.
Gtebokosé: oddzielnie definiowalne gtebokosci dla kazdego Jlazva vkphbu s | |
podkonturu (FCL 2-funkcja) - B Namie bantara | Y
Fa [ ¢ i
Liste podkonturow rozpoczynac¢ zasadniczo zawsze z - =R I — il
@5 najgtebszej kieszeni! ﬁ —— &
Jesli kontur jest zdefiniowany w postaci wysepki, to TNC -« [Eonts T —— A
interpretuje zapisana gtebokos$¢ jako wysoko$¢ wysepki. @] e = Sy
Wprowadzona wartos¢ bez znaku liczby odnosi sig Srsvokase = Pr——
wowczas do powierzchni obrabianego przedmiotu! Grevokose =
Jesli zapisano gtebokos¢ rowng 0, to wykonywana jest —
zdefiniowana dla kieszeni w formularzu przeglgdowym ——
gtebokosc¢, wysepki wystajg wowczas do powierzchni
obrabianego przedmiotu! ikt
Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne ‘ ‘ ‘
dane:
smarT.NC: programovanie "W:‘_‘_
% Odstep bezpieczenstwa Bezpieczna wysokosc 7 [
THE 1m ST TG 123 DRTLL M) Par.trez. | Kontur Dane slcoaine |0
= [Elosaton bamiect. =" B
% 2. Odstep bezpieczenstwa : % = e ;_ —
i — I :j: G| 8 [
T ..-_:Hsn.nmlmnln sie e O ‘_-L
:ﬁqj Wspotczynnik naktadania sie i ;:‘mm - 2]
%, Posuw powrotu o e Rin
%\ Frezowanie ruchem wspo6tbieznym albo u =
T Frezowanie ruchem przeciwbieznym J__k ——
=S % Y




Unit 22 dodatkowe rozszerzanie

smarT.NC: programovanie :::":““
Za pomocg unit dodatkowego rozszerzania mozna obrobiong, Wywolanie narzedzia |
uprzednio z unit 122 kieszen konturu dodatkowo obrabia¢, uzywajgc “E;"' resesied TR * (v g
mniejszego narzedzia. smarT.NC obrabia wowczas tylko te miejsca, w B ;m_: : i
ktorych znajdujg sig jeszcze resztki materiatu. L~ L . s ]
— = - &
Parametry w formularzu Przeglad: % e o %
T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey) Crenoss soman S — v
S: predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania f;i;.::
[m/min] B w . -
F: posuw wejscia w materiat na gtebokos¢ [mm/min], FU [mm/obr] [ [h ok g
lub FZ [mm/zab] ﬁ
F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Narzedzie do przeciggania zgrubnego: numer lub nazwa ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ woresz, | azua
narzedzia (przetgczalne poprzez softkey), przy pomocy ktérego (@ @ § | ewasoasa

dokonano wstepnego przeciggania kieszeni konturu

Gtebokos$¢ wciecia: wymiar, o jaki narzedzie kazdorazowo wchodzi
w materiat

iegow
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dtugos¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

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

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

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
frezowania:

brak.

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

g

Posuw powrotu
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Unit 123 obrébka wykanczajaca kieszeni konturu na dnie

Przy pomocy unit obrobki wykanczajgcej dna mozna rozszerzong,
uprzednio z unit 122 kieszen konturu wykancza¢ na dnie.

e

Parametry w formularzu Przeglad:

Wykonywa¢ wykanczanie dna zasadniczo zawsze przed
obrobka wykanczajgcg bokow!

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

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

F: Posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

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

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

Narz-wybor wstepny: w razie potrzeby numer nastgpnego narzedzia
dla przys$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od maszyny)

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6towym Globalne
dane:

2

Posuw powrotu

nmjp
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Unit 124 obrébka wykanczajaca kieszeni konturu z boku

Przy pomocy unit obrobki wykanczajgcej z boku mozna rozszerzong,
uprzednio z unit 122 kieszen konturu wykanczac¢ z boku.

Wykonywac¢ wykanczanie boku zasadniczo zawsze po
@5 obrébce wykanczajacej dna!

Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

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

F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm/zab]
Gtebokos$¢ wceiecia: wymiar, o jaki narzedzie kazdorazowo wchodzi
w materiat

Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Narzedzie:

DL: dtugos¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

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

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

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

|Progras
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegétowym Parametry
frezowania:

Naddatek z boku obrébka wykanczajgca: naddatek na obrobke

wykanczajgca, jesli wykanczanie ma by¢ przeprowadzane kilkoma
etapami

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczeg6towym Globalne
dane:

%} Frezowanie ruchem wspétbieznym albo

% Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programow
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Unit 125 ciag konturu

Przy pomocy trajektorii konturu mozna dokonywac obrobki otwartych | 573FT-NC: prosranovanie T s,
lub zamknietych konturéw, zdefiniowanych w programie .HC lub TG anaF THEN 123 DRELL Hl S ]
wytworzonych przy pomocy konwertera DXF. y Té| 1[i] o | %
L] ,‘:‘ﬁ‘lﬁ Linia konturu ’_\}‘i;' I )
Tak wybra¢ punkt startu i punkt koncowy konturu, aby ]
@5 zapewni¢ dostatecznie duzo miejsca na przemieszczenia ﬂg e
dosuwu i odsuwu! - B e
Parametry w formularzu Przeglad: — R e et .'-'.1." ;
[[] womer ... Rodza) dosuu o bgo i B
T: numer lub nazwa narzedzia (przetaczalne poprzez softkey) L | | TR R Pronion somu [ —
S: predko$¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] lub predkos$¢ skrawania [m/min] '_EH UL P
F: posuw wejscia w materiat na gtebokos¢ [mm/min], FU [mm/obr] [_ I — 4
lub FZ [mm/zgb] ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ |:mlnz_l, R
F: posuw frezowania [mm/min], FU [mm/obr] lub FZ [mm;/zgb] ==

Wspotrzedna powierzchni: wspofrzedna powierzchni obrabianego
przedmiotu, do ktérej odnoszg sie wprowadzone gtebokosci

Gtebokosé: glebokos¢ frezowania

Gtebokos$é¢ wceiecia: wymiar, o jaki narzedzie kazdorazowo wchodzi
w materiat

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajgca

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

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

Rodzaj najazdu: tangencjalny najazd po tuku kotowym lub
tangencjalny najazd po prostej lub najazd prostopadle do konturu

Promien najazdu (dziata tylko, jesli wybrano tangencjalny najazd po
tuku kotowym): promien tuku wejsciowego



Kat punktu srodkowego (dziata tylko, jesli wybrano tangencjainy
najazd po tuku kotowym): kat tuku wejsciowego

Odlegtosé punktu pomocniczego (dziata tylko, jesli wybrano
tangencjalny najazd po prostej lub prostopadty najazd): odlegtos$¢
punktu pomocniczego, od ktérego zostaje najechany kontur
Nazwa konturu: nazwa pliku konturu (.HC), ktéry ma zosta¢
obrabiany. Jesli opcja DXF-konwerter znajduje sie do dyspozyciji, to
mozna utworzy¢ kontur bezposrednio z formularza przy pomocy
konwertera DXF
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Dodatkowe parametry w formularzu szczegotowym Narzedzie:

DL: dtugos¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

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

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

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
frezowania:

Brak.

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne
dane:

Z

2. Odstep bezpieczenstwa

smarT.NC: programowvanie ]
3 3 MOT. OO0 pami.
Uywolanie narzedzia
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= |5, |Bezmiecana wackoss  EIENG E
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« [12 Joane s10ma1ne =
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Unit 130 kieszen konturu na wzorze punktowym (FCL 3-funkcja)

Przy pomocy tej UNIT mozna rozmiescic i rozszerzy¢ dowolnie
uformowane kieszenie, moggce zawierac¢ takze wysepki, na dowolnym
wzorcu punktow.

Jezeli to konieczne, to mozna w formularzu szczegotowym Kontur
przypisa¢ kazdemu podkonturowi oddzielng gtebokos¢ (FCL2-
funkcja). W tym przypadku nalezy zaczynac¢ od najgtebszej kieszeni.

Parametry w formularzu Przeglad:

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

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

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

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

Gtebokos¢ wceiecia: wymiar, o jaki narzedzie kazdorazowo wchodzi
w materiat

Naddatek z boku: naddatek na obrobke wykanczajaca z boku
Naddatek gtebokos$é: naddatek na obrobke wykanczajgcg
gtebokosci

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

Uywolanie narzedzia

smarT.NC: programowvanie

|Prosras
wor. 9o pomi.

THG 1 ~amarTHE 123, DRTLL . HU
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Pozycje lub wzory punktowe: zdefiniowac pozycje, na ktérych TNC
ma odpracowac kieszen konturu (patrz ,,Definiowanie pozycji
obrébkowych” na stronie 121.)

Okresli¢ poprzez softkey, czy dany podkontur jest
ql_% kieszenig czy tez wysepka!
Liste podkonturéw rozpoczyna¢ zasadniczo zawsze z
kieszeni (w danym przypadku z najgtebszej kieszeni)!
Maksymalnie mozna w formularzu szczegétowym Kontur
definiowac tgcznie do 9 podkonturéw!



Dodatkowe parametry w formularzu szczego6towym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

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

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

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
frezowania:

Promien zaokraglenia: promien zaokrgglenia torupunktu
srodkowego narzedzia na narozach wewnetrznych:

Wspotczynnik posuwu w %: procentowy wspotczynnik, o ktory
TNC redukuje posuw obroébki, kiedy tylko narzedzie przejdzie catym
obwodem w materiale przy przecigganiu Jesli operator korzysta z
redukowania posuwu, to moze on zdefiniowac¢ posuw przeciggania
tak duzym, iz przy okreslonym naktadaniu sie torow (globalne dane)
zapanujg optymalne warunki skrawania. TNC redukuje wéwczas
posuw na przejsciach lub w waskich miejscach konturu jak to
zdefiniowat operator, tak iz czas obrobki powinien tgcznie zostac
skrécony.

smarT.NC: programovanie
Uywolanie narzedzia
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Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Kontur:

Gtebokos$é: Oddzielnie definiowalne gtebokosci dla kazdego
podkonturu (FCL 2-funkcja)

&

Liste podkonturéw rozpoczyna¢ zasadniczo zawsze z
najgtebszej kieszeni!

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

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

Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

LF)ips

i
=

BE
mujp

Odstep bezpieczenstwa

2. Odstep bezpieczenstwa
Wspotczynnik naktadania sie

posuw powrotu

Frezowanie ruchem wspo6tbieznym albo

Frezowanie ruchem przeciwbieznym

smarT.NC: programowvanie
Nazwa konturu?

Frogras
wor. oo pami.

THC : amarTNCS123_DRILL . HU
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Grupa obrdébki Powierzchnie

W grupie obrébki Powierzchnie znajdujg, sie do dyspozycji nastepujgce
bloki dla obrébki powierzchni:

smarT.NC: programowvanie

Progras
oz, do pami.

Blok (od angielskiego stowa unit) Softkey Strona
Unit 232 frezowanie planowe et zsz Strona 100

THE  vamarTNC~123_DRILL.HU
-0 [Edrrosres: 123.081LL an
5

1 (RS 7ee Nastauienia prograscis

08 narzedzia

Przeglaa | Czesé niscbrodiona | oecie |*

ursiary
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x [w [+iew
v [ [[w
z T L —

Punkt bazouy przedsictu

[ Zoefiniouss nuser punkiu bazod.

&
Dana globalne
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Unit 232 frezowanie planowe
Parametry w formularzu Przeglad:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

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

Punkt startu 1. osi: punkt startu na osi gtéwnej

Punkt startu 2. osi: punkt startu na osi pomocniczej

Punkt startu 3. osi: punkt startu na osi narzedzia

Punkt koncowy 3. osi: punkt koncowy na osi narzedzia

Naddatek gtebokos$é: naddatek na obrébke wykanczajgcg
gtebokosci

1. Dtugos¢ krawedzi bocznej: dtugosc¢ przewidzianej do
wyfrezowania powierzchni na osi gtbwnej w odniesieniu do punktu
startu

2. Dtugos$é krawedzi bocznej: dtugos¢ przewidzianej do
wyfrezowania powierzchni na osi pomocniczej w odniesieniu do
punktu startu

Maksymalny dosuw: wymiar, o jaki narzedzie zostaje kazdorazowo
dosuniete

Odstep z boku: odlegtos¢ z boku, na jakag narzedzie odsuwa sig od
powierzchni

smarT.NC: programowvanie

Uywoltanie narzedzia

| Progras
. do paas.

oz

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Przeslsa | Narzesuis | Par.trez. |

T 8|
sfa)
f:-.q-.
Strategia frercuania

Pict.startu 187ed oni
Pht.stariu Zgies osi
Pt stariu Scie asi
Punkt koAcos 3. osi
Naodates @10,
1.dtugoRs boku
2.dlugoss boku
Haksyaalny cosuu
Oostep z boku




Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Narzedzie:

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

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

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

Narz-wybo6r wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przyspieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

Dodatkowe parametry w formularzu szczeg6towym Parametry
frezowania:

F obrébka wykanczajgca: posuw dla ostatniego przejscia
wykanczania

smarT.NC: programowvanie EEEsTen
3 wOT. 90 pami.
Uywoltanie narzedzia
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Globalnie dziatajgce parametry w formularzu szczegétowym Globalne

dane:

| AP

i

Odstep bezpieczenstwa
2. Odstep bezpieczenstwa
Posuw przy pozycjonowaniu

Wspo6tczynnik naktadania sie

smarT.NC: programowa
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THC :\smarTNES123-0RTLL.HU Narzeszis | Par.frez. Dane gloosine [

E_' !i}m:tlw Dezpiecz. [a__ : E-
= |E:jl—u bezwiscna wa. ERDNEENG —
i L'ﬂr PO2YC joncuss [ A ] D.

% [h]use.nakracania sis  EE— W

N N— —

VY
DIRGNOZA
-




Grupa g‘féwna Prébkowanie smarT.NC: programowanie ::f':“_l_
W grupie gtownej Probkowanie wybieramy nastepujace grupy THG\amaFTHCN 123 ORTLL . H 0a narznazis z
. . -0 [Edrrosres: 123.081LL mn Przeglas | czess niscbrobions | oecie [+ M
funkcyjne' 1 bl 768 Nastauienia prograscis miscr [P Het=pinkt %
x & [+ie8 -
i ¥ e [ee s ] ;
Grupa funkcyjna Softkey - L — <_J_.J 3
ROTATION: soracn - Baa A iaA it Tl a2 FT] 8
funkcje prébkowania dla automatycznego okreslenia —z B s e v ¥ 'S
obrotu cd podstawy sl ovscan | (O
e -
PRESET: = 2
funkcje probkowania dla automatycznego okreslenia - 5 ;‘
punktu bazowego (odniesienia) 3 3
o
POMIAR: ponzae — ——— = v
funkcje prébkowania dla automatycznego wymierzenia 1 | . ‘ C 1 scaisgy | =t "q', _‘5
obrabianego przedmiotu Ao
FUNKCJE SPECJ.: e
funkcja specjalna dla nastawiania danych sondy L
pomiarowej
NARZEDZIE: [warzenzze
funkcje prébkowania dla automatycznego wymierzenia ‘ L |
narzedzia

Lfé—' Szczegotowy opis sposobu funkcjonowania cykli
prébkowania znajduje sie w instrukcji obstugi cykli sondy
impulsowej.
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Grupa funkcyjna Rotacja

W grupie funkcyjnej Rotacja znajdujg sie do dyspozycji nastepujgce
bloki dla automatycznego okreslenia obrotu podstawowego:

smarT.NC:

programowanie

Frogras
wor. oo pami.

Unit (blok) Softkey
Unit 400 obrot przez prostg, txt_aco

Unit 401 obrét 2 odwierty

THE : vamarTNC~123_DRILL.HU
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Grupa funkcyjna Preset (punkt odniesienia)
W grupie funkcyjnej Preset znajdujg sie do dyspozycji nastepujgce units

dla automatycznego okreslenia punktu odniesienia:

Unit (blok)

smarT.NC:

programovanie

Frogras

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

o
i e
Ot |
D
<

Unit 409 punkt odniesienia rowek wpustowy zewngtrz

wor. go pami.
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Unit (blok)

Unit 417 punkt odniesienia 0$ uktadu impulsowego

g Unit 418 punkt odniesienia 4 odwierty [war ass |
o el
.9 L — ]
ﬁ Unit 419 punkt odniesienia pojedyncza o$ [eurr aza
N 2zl
~ (== ]
.g o
5%
30
8%
1
0 0
oo
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Grupa funkcyjna Pomiar smarT.NC: programowanie ::?“;D_‘_

W grupie funkcyjnej Pomiar znajdujg sie do dyspozycji nastepujace muémmwmm — —

bloki dla automatycznego wymierzenia obrabianego przedmiotu: N YT T - %
x [sa [+18a —

i v e T a— w ;
Unit (blok) Softkey P A T c_LI_L; g
Unit 420 pomiar kata o Em i e SR = ?,__g @

Gastes pezpieca. — : -g
i . . 2-9a bezpiecIna wva. me || ouesnoza N
Unit 421 pomiar odwiertu £ Beciataiad e o, =
)
c
Unit 422 i kragtt g ;
ni omiar czopu okrggtego T
p p agreg m@] 3 3
= _g
Unit 423 pomiar prostokata wewnatrz turt az3 = len u.umlﬁ ‘ [m’n'm 5
=1 0o
Unit 424 pomiar prostokata zewngtrz izt aza
I_t
Unit 425 pomiar szeroko$ci wewnatrz et azs
=
Unit 426 pomiar szerokos$ci zewnatrz et aze
Zh
Unit 427 pomiar wspotrzednej warr az7
by [
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Unit (blok)

Unit 430 pomiar okregu odwiertow

Unit 431 pomiar ptaszczyzny ot a3t

Definiowanie zabiegéw

obrébkowych
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Grupa funkcyjna Funkcje specjalne

W grupie funkcyjnej Funkcje specjalne znajdujg sie do dyspozyciji
nastepujgce units:

smarT.NC: programowvanie

Frogras
wor. do pami.

Unit (blok) Softkey
Unit 441 parametry probkowania ﬁ‘e@

TNC : “amar TNC1Z3_DRILL . HU

-0 [Edrrosres: 123.081LL mn

1 [l 7ee Nastauienia prograscis

08 narzedzia z

Przeglaa | Czess niscbroniona | oecie |*
urmiary

v [ [[w
z e [

Punkt bazouy prredsictu
[ Zoefiniouss nuser punkiu bazod.

&

Dane glcbalne

Odstep Dezpieci. 2

2-g9a DerpiecIna wrs. O
F pozvcionauas [
F Bourot [CEL

iegow

Definiowanie zab
obrébkowych
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Grupa funkcyjna Narzedzie

W grupie funkcyjnej Narzedzie znajdujg, sie do dyspozycji nastepujgce
units dla automatycznego wymierzenia narzedzia:

_g Unit (blok) Softkey
o Unit 480 TT: Kalibrowanie TT e e T R
.-E cL. A wor. go pami.
ﬁ tm:\té‘lﬂb\llﬁ_l:ﬂlu_‘ﬂu 08 narzediia I lZ &
o< Unit 481 TT: pomiar dtugosci narzedzia ot 4zt | e —— 15T — R %
- O & % I [+iee -
H  E—=— I
g 3 Unit 482 TT: pomiar promienia narzedzia ey 532 e Tt T —
o 3 N v ¥
;.% -g Sintes Dersrecz, — —
05 Unit 483 TT: kompletny pomiar narzedzia P T ||
n o i IF\ F Bourtt EEE -
UNIT 400 | UNIT 481 | UNIT 402 | UNIT 483 ]
i o e S Y [ =
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Grupa gtéwna Przeliczanie
W grupie gtoéwnej Przeliczanie znajdujg, sie do dyspozycji funkcje dla

przeliczania wspotrzednych:

smarT.NC:

programovanie

Progras
oz, do pami.

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

HIN-punkc t HAK-pUnk b
x [s@ [+1ma —
v e [ee ol
: = C — b
Purikt bazour przedsiotu
I Zaefiniouss nuser punktu bazos. =
5 = ¥
Dane glcoalne ~ 3
Odster bezpieci. z
2-9a bezpiecina wva. 5 S
F pozvcionause s
P pouret [aaEsa - -
war 7 | war e | war e | war it 1ee | iy zey | oo
z iy & d:—-_l 5 o D (] =
S The Qe || 427 | 444 | e

-0 [Edrrosres: 123.081LL mn
5

1 708 NAStALIENiA PrOgTamcue

Os narzedzia

uraiary

Przeglad | Czess niscbroniona | oecie |*

(=

Funkcja Softkey Strona
UNIT 7 (FCL 2-funkcja): mar 7 Strona 112
przesuniecie punktu zerowego w tabeli =i

punktow zerowych

UNIT 8 (FCL 2-funkcja): Strona 112
odbicie lustrzane

UNIT 10 (FCL 2-funkcja): it 10 Strona 113
obrot =

UNIT 11 (FCL 2-funkcja): 31 Strona 113
skalowanie =

UNIT 140 (FCL 2-funkcja): 7 _1ee Strona 114
nachylenie ptaszczyzny obrébki przy a7

pomocy funkcji PLANE

UNIT 247: UNIT 247 Strona 116
numer preset 4144

UNIT 404 (2. pasek softkey): Strona 116

wyznaczenie obrotu podstawowego

iegow

Definiowanie zab
obrébkowych
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Unit 7 przesunigcie punktu zerowego (FCL 2-funkcja)

Zanim uzyjemy unit 7, nalezy wybrac tabele punktow

@5 zerowych w nagtéwku programu, z ktérej smarT.NC ma
zaczerpna¢ numer punktu zerowego (patrz ,,Nastawienia
programowe” na stronie 35.).

Resetowanie przesunigcia punktu zerowego: zdefiniowac
unit 7 z numerem 0. Nalezy zwréci¢ uwage, iz w wierszu 0
wszystkie wspotrzedne sg zdefiniowane z 0.

Jesli chcemy zdefiniowa¢ przesuniecie punktu zerowego
przy pomocy zapisu wspotrzednych: uzywac unit z
dialogiem tekstem otwartym (patrz ,,Unit 40 blok dialogu
tekstem otwartym” na stronie 120.).

Przy pomocy unit 7 przesuniecie punktu zerowego definiujemy numer
punktu zerowego z tabeli punktoéw zerowych, okreslonej w nagtoéwku
programu. Wybra¢ numer punktu zerowego poprzez softkey.

Unit 8 odbicie lustrzane (FCL 2-funkcja)

Przy pomocy unit 8 definiujemy w polu wyboru wymagane osie odbicia
lustrzanego.

I% Jesli zdefiniujemy tylko jedng 0$ odbicia lustrzanego, to
TNC zmienia kierunek obrobki.

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

smarT.NC: programovanie

|Progras
wor. do pami.

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

5.

[FORH_a8_DATASELECTION: THC \DURPPBRWILLTAB.D
o |x ¥ 8 £ o
Ll 2 2 +@ -2 -2 +@
1 29 «333 +@ -2 - +28
z 10 - -8 - @ -8 "
4 +27.28 12.8 o -1 “w o |
5 *250 25 1@ 8 ~B@ +@
L} 258 243 +15 -2 -2 +@
s 1208 @ 2 @ -2 +@ =i
il J £}
(o | prassuanie |
POCZATEK {1 STRONA STRONA
T
|
smarT.NC: programowvanie EESSLES
i a 5 . 2 wOT. g0 pawi
Przesunigcie: wiersz tabeli 7 |
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU Muser punkiu Zerceego _
B=l L]
== =
=5 =
+ [EJ]7 Praea.sun. zerousso =
= o 1]
(5}
=
Y
- .
DIRGNOZA
T
| e
19
NURER
WBRAC




Unit 10 obrét (FCL 2-funkcja)

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

Przed cyklem 10 powinno by¢ zaprogramowane

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

Resetowanie obrotu: zdefiniowaé¢ unit 10 z obrotem 0.

Unit 11 skalowanie (FCL 2-funkcja)

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

@ Zapomocg parametru maszynowego MP7411 nastawiamy,
czy wspotczynnik skalowania ma zadziata¢ na aktywnej
ptaszczyznie obrobki lub dodatkowo takze w osi narzedzia.

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

smarT.NC: programowvanie
Koniec jednostki obrébki

|Progras

THC: \smarTNC~123_DRILL . HU wat obrotu

..-»'l

Lo
« [=af1e veret

smarT.NC: programovanie :’;":“_‘
Koniec jednostki obrébki . .
THE (X SMATTHEN TS 00T L. H Mspslca. skalouanis e
= " g
=] =
- r_, 11 Skalossnis % -
] Ll
(5]
=
il |
- 2
| DIRGNOZA
e

3
o]
o))
o
0
(1]
N.:
25
g?
(@]
82
.
[« I
oo
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Unit 140 nachylenie ptaszczyzny obrdbki (FCL 2-funkcja)

@ Funkcje dla nachylenia ptaszczyzny obrobki musza zostac
udostepnione przez producenta maszyn!

Funkcji PLANE mozna uzywac¢ zasadniczo tylko na
obrabiarkach, dysponujgcych przynajmniej dwoma osiami
nachylnymi (stot i/lub gtowica). Wyjatek: funkcje PLANE
AXIAL (FCL 3-funkcja) mozna wykorzystywac¢ takze
wowczas, jesli na obrabiarce znajduje sie do dyspozyciji

tylko jedna o$ obrotu lub tylko jedna 0$ obrotu jest aktywna.

Przy pomocy unit 140 mozna w r6zny sposoéb definiowac¢ nachylone
ptaszczyzny obrobki. Definicje ptaszczyzny i zachowanie przy
pozycjonowaniu mozna nastawic niezaleznie jedno od drugiego.

smarT.NC: programowanie EEoLe;
wor. do pami.
TNC : \amarTHC123_DRILL . HU Detinicia praszcIFIny
=] "
= Kat przestraanny A r H
=] K8t przesirzenny B I - —
+ [ |18 nachwise praszczvane kat prresirzenny o -
& s 1
H
Zachousnie pozveionoW. T [i—=
[ = w
Odstep bezpiecz. — L 3
F povejonouss [
UvDST kier. nachvlenis DIAGNOZA
& Automatvcanie e,
© Poxvivi =
 Nematvu
UYDOT TodTaju PrIeksTtaicenia
% Automstvcznie
 Stolmlouice obrocie _
--.hq_q_q_: © Obrot ukiascu ussoirIed.
SPATIAL mnmu‘ EULER VECTOR ..OI‘NI'H REL. 89PA, ﬂﬁ?ﬂ‘r
ey ey ALy == i e e e
e Bl | 2y e wet |~ T
= S A = = ==




Nastepujgce definicje ptaszczyzn znajdujg, sie do dyspozyciji:

Rodzaj definicji ptaszczyzny Softkey
Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez kat przestrzenny seatiaL ‘ >
| s .8‘
Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez kat projekciji o
o]
N
Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez kat Eulera ) -S
'c
s 5
Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez wektory g 3
=9
—— =9
Zdefiniowanie ptaszczyzny poprzez trzy punkty 8 .8

Zdefiniowanie inkrementalnego kata przestrzennego

Zdefiniowanie kgta osi (FCL 3-funkcja)

Resetowanie funkcji ptaszczyzny obrébki ‘ aeser ‘

Zachowanie przy pozycjonowaniu, wyboér kierunku nachylenia i rodzaj
przeksztatcenia mozna przetgczac przy pomocy softkey.

? Rodzaj przeksztatcenia dziata tylko przy przeksztatceniach @
z osig C (stot obrotowy).
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Unit 247 wybor punktu odniesienia

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

Unit 404 wyznaczenie obrotu podstawowego

Przy pomocy unit 404 nastawiamy dowolny obrét podstawowy. Uzywaé
przede wszystkim dla zresetowania obrotéw podstawy, okreslonych
poprzez funkcje probkowania.

smarT.NC: programowvanie ::"‘;‘_‘
Numer dla punktu bazowego? : .
TNC i \SmarTNCS123_0RTLL . HU R tTaE C—
= "
: g
. gnvmml bazoly = [1
=
(5]
=
v
| DIRGNOZA
T
smarT.NC: programowvanie ::"‘:‘_‘
Preset value for rotation angle? : .
THE (X SMATTHEN LTS ORTL L HL Ustauisnie bazow. obrotu TN
= "
: g
. L:”‘lm Ustauie ROT = [1
=
(5]
=
v
| DIRGNOZA
T




Grupa gtéwna Funkcje specjalne smarT.NC: progranouanie o
W grupie gtéwnej Funkcje specjalne dysponujemy najrozniejszymi THG T\ anaFTNGN 123 ORILL.H 0a narzsazis z
A P -0 [Edrrosres: 12308110 mn Przeglas | czess niscbrobions | oecie [+ M
funkcjami: EAEp— T N
% [+ [viea
i v e me—— ||® ] ;
Funkcja Softkey  Strona - @ & 3
UNIT 151: e Strona 118 ot s oot b, | 3 e 4
wywotanie programu caLL . vl | S
:f:.:‘:-:::::_‘:::'m!_ l:_e orReNoTA (1]
UNIT 50: Strona 119 P rns s | R
oddzielne wywotanie narzedzia = c;"
b ] ]
UNIT 40: yar e Strona 120 20
dialog tekstem otwartym el g _éé
LhOT 153 UNIT B8 | LNIT 89 | SCEXEEEE e .o
UNIT 700 (2. pasek softkey): et 7o Strona 35 o] ‘ ‘ lew il Ilm:n'm @ S8
nastawienia programowe @ oo
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Unit 151 wywotanie programu

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

smarT.NC unit-program (typ pliku .HU)
programy z dialogiem tekstem otwartym (typ pliku .H)
program DIN/ISO (typ pliku .1)

Parametry w formularzu poglgdowym:

Nazwa programu: wprowadzi¢ nazwe Sciezki wywotywanego
programu

jesli chcemy wybra¢ zgdany program poprzez softkey
@5 (okno pierwszoplanowe, patrz obrazek po prawej u dotu),

to musi on znajdowac sie w pamieci w folderze

TNC:\smarTNC !

jesli zadany program nie znajduje sie w folderze

TNC:\smarTNC w pamieci, to prosze zapisa¢ petng,

nazwe sciezki!

smarT.NC: programowvanie

Frogras

T HOT. OO0 pami.
WUywolanie programu
THC i \saarTHNCA123_DRILL .HU Nazua Prograsu
= " g
=] =
= | 2] [181 wweclanie prograsu 1
(5}
=T
<A |
- 2
DIRGNOZA
D

smarT.NC: programovanie RIS
MOT. OO0 pami
TNC i \saarTNCA123_DRILL . HU
=] [ n E
=] =
. [EJIE! Uviolanie prograau = L
(5}
=
i |
DIRGNOZA
T
POCZATEX {4 STRONA STRONA
T




Unit 50 oddzielne wywotanie narzedzia

Przy pomocy tego unit mozna zdefiniowa¢ oddzielne wywotanie
narzedzia.

Parametry w formularzu poglgdowym:

T: numer lub nazwa narzedzia (przetgczalne poprzez softkey)

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

DL: dtugosc¢ delta dla narzedzia T

DR: delta promienia dla narzedzia T

DR2: delta promienia 2 (promien naroza) dla narzedzia T

M-instrukcje zdefiniowacé: w razie potrzeby zapisa¢ dowolne
instrukcje dodatkowe M

Zdefiniowa¢ pozycjonowanie wstepne: w razie potrzeby zapisa¢
jedng pozycje, ktéra ma zostac¢ najechana po zmianie narzedzia.
Kolejnos¢ pozycjonowania: Najpierw ptaszczyzna obrobki (X,Y),
potem o$ narzedzia (Z)

Narz-wybér wstepny: w razie potrzeby numer nastepnego
narzedzia dla przy$pieszenia zmiany narzedzia (w zaleznosci od
maszyny)

smarT.NC: programovanie
Uywolanie narzedzia

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

=]
= |

. [h; 50 Uruolanie narzedzia

e

9
ou (2L f

or | ‘.” f el
orz 5, T ¢N

T Zdefiniouse funkcie W

I Zoefiniowat pozvcjon. Hsteens

L
P
o

DIRGNOZA

e

e

| —
E

[Frax ]

I UrDST uS.NATE.

-

S

EHSL

3
o]
o))
o
0
(1]
N.:
25
g?
(@]
82
.
[« I
oo
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Unit 40 blok dialogu tekstem otwartym

Przy pomocy tego bloku mozna wstawi¢ sekwencje dialogu tekstem
otwartym pomiedzy blokami obrobki. Jest on zawsze uzywalny, jesli

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

jesli pomiedzy blokami ma zosta¢ wstawione pozycjonowanie
jesli chcemy zdefiniowa¢ specyficzne dla maszyny instrukcje M

Liczba mozliwych do wstawienia wierszy tekstem otwartym
na jedng sekwencje dialogu tekstem otwartym nie jest
ograniczona!

Nastepujgce funkcje tekstu otwartego, dla ktérych brak mozliwosci
wpisu do formularza, sg wstawialne:

funkcje toru ksztattowego L, CHF, CC, C, CR, CT, RND poprzez
szare klawisze funkgciji toru ksztattowego

wiersz STOP poprzez klawisz STOP

oddzielny wiersz instrukcji M przez ASCII-klawisz M

wywotanie narzedzia poprzez klawisz TOOL CALL

definicje cyklu

definicje cyklu prébkowania

powtdrzenie czesci programu/podprogramy-technika
programowanie Q-parametréw

smarT.NC: programovanie

|Progras
wor. oo pami.

Posuw 7 F= |
THC i \saarTNCA123_DRILL .HU Sekuencia disloou tekst.otuartve
= = |
———— 1 L Z«25S8 R@ FRAX
= 2 on
(== z mao =
=l e
o [[]|48 Tekst otusrtv-unit -
5[]
o5
=
v |
- .
DIRGNOZA




Definiowanie pozycji obrobkowych
Podstawy

Pozycje obrébki mogg by¢ definiowane bezposrednio w formularzu
pogladowym 1 danego zabiegu obrobkowego, we wspotrzednych
prostokgtnych (patrz obrazek po prawej u gory). Jesli nalezy
przeprowadzi¢ obrébke na wiecej niz trzech pozycjach, to mozna
zapisa¢ w formularzu szczeg6towym Pozycje (2) do 6 dalszych — a
wiec tgcznie do 9 pozycji obrobki.

Whpis inkrementalny jest dozwolony od 2. pozycji obrobki. Przetgczenie
klawiszem | lub poprzez softkey, natomiast 1. pozycja obrébki musi
zostac koniecznie zapisana jako warto$¢ absolutna.

Szczegolnie komfortowo definiujemy pozycje obrobkowe poprzez
generator wzrocow. Generator wzorcow ukazuje natychmiast graficznie
zapisane pozycje obrobki, po tym kiedy zostang wprowadzone i
zapisane do pamieci wymagane parametry.

Pozycje obrébki, zdefiniowane poprzez generator wzorcéw, smarT.NC
zapamietuje automatycznie w tabeli punktow (plik .HP), ktobrg mozemy
dowolnie czesto wykorzystywaé. Szczegolnie praktyczng jest
mozliwos¢, wygaszania lub blokowania graficznie wybieralnych pozyciji
obrobki.

Jezeli uzywano tabeli punktow juz na starszych modelach sterowan , to
moga one by¢ wykorzystywane takze na smarT.NC.

|smarT.NC:
X-wsptl.

programowanie
Pozycii obréb

|Progras
o,

o pami.

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

. !munu na liscia
@]

Przeglsd | Marzsazie

[
s )

Fli

Par.utere. |'*

158

Uvbér glsbowostssrednica |

Srednica

08 Tefer.

[-1®
= —

08 posoc. o8 narz.

—
=

|smarT.NC:
X-wsptl.

programowanie
Pozycji obrébki

|Proaras
sz,

do pami.

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

. !munu na liscia
@]

Przeglsd | Marzsazie

=
@)

Pl

Par.utere. |'*

Uvbér glsbowostssrednica |

Srednica

08 Tefar.

04 posoc.

Definiowanie pozycji
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Uruchamianie generatora wzorcéw

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

bezposrednio z trzeciego paska softkey gtbwnego menu smarT.NC,
jeslichcemy zdefiniowac kilka plikow punktow bezposrednio jeden po

">’. drugim
N podczas definicji obrébki z formularza, jesli nalezy zapisa¢ pozycje
[=] e
a obrobki
oS
' 9  Uruchomienie generatora wzorcéw z paska gtéwnego menu
g %. edycji smarT.NC: zarzadzanie plikami ::f“:!_‘_
ox E Wybra¢ tryb pracy smarT.NC L o
.E Keo] i ] LTNE NamATTNCHS . 8 . -
i—e] ; i iz I Maz. pliku siza | changea stat
"5 .E Wybra¢ trzeci pasek softkey i BcaucAa: b 2474 75 40, B8 earea oo =
oo fhom oo 1200 92.12.05 03147 —-- (__J..)
roavE Uruchomienie generatora wzorcow: smarT.NC przechodzi ; Saes Eerooama iezo 10.07.08 13.52
B do zarzgdzania plikami (patrz rysunek z prawej) i ukazuje — ok Sconiaiwe 124 130008 se'za -
jesli w dyspozcji - juz istniejgce pliki punktow i G [ % ranach o
Wybra¢ istniejacy plik punktow (*.HP), klawiszem ENT caowe _[f semere. e
przejac albo i e o woeyn ey - —
wous otworzy¢ nowy plik punktow: zapisa¢ nazwe pliku (bez typu e N il bt
o pliku), klawiszem MM lub INCH potwierdzi¢: smarT.NC b e gl
otwiera plik punktéw z wybrang przez operatora jednostkg, 4 "I.:xti??n 10s. mh.da.08 beire
miar i znajduje sie nastepnie w generatorze wzorcow 2t A3 R PR =
BTRONA w _koezuJ Ve reouy CITRTNIE
e i
o i Rl o S
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Uruchomianie generatora wzorcéw z formularza

E, Wybra¢ tryb pracy smarT.NC

Wybra¢ dowolny zabieg obrébkowy, przy ktorym
definiowalne sg pozycje obrobki
Wybrac jedno z pol zapisu, w ktérym nalezy zdefiniowac¢
pozycje obrobki (patrz obrazek po prawej u gory)
Przetagczy¢ na Pozycje obrébki w pliku punktéow
definiowac
Dla zatozenia nowego pliku: zapisa¢ nazwe pliku (bez
typu pliku), z softkey NOWY .HP potwierdzi¢
Jednostke miary nowego pliku punktéw w oknie
pierwszoplanowym klawiszem MM lub INCH potwierdzi¢:
smarT.NC znajduje sie obecnie w generatorze wzorcow
wysre Dla wybrania istniejgcego pliku HP: softkey WYBRAC
ﬁz ‘ .HP nacisng¢: smarT.NC wyswietla okno pierwszoplanowe
z istniejgcymi plikami punktéw. Wybrac jeden z
wyswietlonych plikow i klawiszem ENT albo z OK przejg¢ do

formularza.
Eovaga ‘ Dla edycji juz wybranego pliku HP: softkey EDYCJA .HP
L] nacisng¢: smarT.NC uruchamia wowczas bezposrednio
generator wzorcow

vt ‘ Dla wybrania istniejgcego pliku PNT: softkey WYBRAC
.PNT nacisng¢: smarT.NC wyswietla okno
pierwszoplanowe z istniejgcymi plikami punktow. Wybrac
jeden z wyswietlonych plikow i klawiszem ENT albo z OK
przejg¢ do formularza.

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

|smarT.NC: programowanie |proaran
£a - & WOT. 00 pami.
X-wspl. pozycji obrébki
THC : \SmarTNC 123 0RILL . HU Przesisd | Narzsdzie | Par.uierc. |*
T y n
E 1 " &
= ShOH
L.’._:] 1 - s [
[T rlé i Ll
E: Uvosr alebokostrarednica |G 5]
_E'L‘__._T‘povnu na liscis Srednica (ST —
@1 7 = w
T CA refer.  Oa poscc.  Oa narz. LS |
[ B | [i—
[ I T Som
POZYCJE ~
B2l Wb,
smarT.NC: programovanie |proaran
2 MOT. 00 pami.
Nazwa pliku wzorcowego? |
""c”f'_'_'f"c““-”““-""” Przesled | Narzsdzie | Par.uierc. |
== [§] " "B
' IEI a =
- B
T % = IR
= vwer giesososcsarsanica |1 [ >
» [fizlreaveis w pisnu Srednica 1@ T =
] (=1 = ¥
B UzoTy Dunktous 2
DIAGNOZA
POZVCJE Pm uver w W
s [ O el s e il s
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Zakonczenie generatora wzorcow snarT.NC: definicia pozyc)i
Klawisz END lub softkey KONIEC nacisng¢: smarT.NC
E| wyséwietla okno pierwszoplanowe (patrz obrazek po e o
prawej)
_ Nacisng¢ klawisz ENT lub Tak nacisng¢, aby zapisa¢ do )
ny pamieci wszystkie przeprowadzone zmiany - lub zapisac == )
i do pamigci zatozony nowy plik — oraz zakonczy¢ generator i:’..‘“,.'::”ff: P
o wzorcow o] we | erisrsanie
9-: Nacisna¢ klawisz NO ENT lub Nie, aby zapobiec B
26 zapamietaniu przez system dokonanych zmian oraz | 3
& ;‘ zakonczy¢ generator wzorcow |
20 Nacisna¢ klawisz ESC, aby powr6ci¢ do generatora * k|
o g WZOrcow |_|
£0 -
"q', _a Jesli uruchomiono generator wzorcow z formularza, to po ‘ ‘ ‘ ‘
Ao @5 zakonczeniu powraca sie automatycznie do tego
formularza.

Jesliuruchomiono generator wzorcéow z gtbwnego paska, to
po zakonczeniu powraca sie automatycznie do ostatnio
wybranego .HU-programu.

124



Praca z generatorem wzorcow

Przeglad

Dla zdefiniowania pozycji obrobki, znajdujg sie w generatorze wzorcow
nastepujgce mozliwosci do dyspozyciji:

Funkcja Softkey Strona

Pojedynczy punkt, kartezjansko PLowr Strona 130

smarT.NC: definicia pozycii Frosram

MOT. OO0 pami
THC : a8 ar TNCANEUL . HP

| oE@roncie:mn | |
=
s l-l
(5]
=
1 = §
| DIRGNOZA
T

==

0]

KOED

Pojedynczy rzad, prosty lub skrecony Strona 130
Wz6r prosty, skrecony lub Strona 131
znieksztatcony

Ramki proste, skrecone lub Strona 132
znieksztatcone

Koto petne Strona 133
Wycinek kota Strona 134
Zmiana wysokosci startu Strona 135

Definiowanie pozycji

obrébkowych
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Definiowanie wzorca

Wybrac¢ definiowany wzorzec przy pomocy softkey smarT.NC: definicja pozycii [k
Zdefiniowa¢ wymagane parametry wprowadzenia w formularzu: przy TG AR B TNEPATOUP % | i :
pomocy klawisza ENT lub klawisza ,strzatka w dot” wybraé nastepne | o B i re
pole wprowadzenia 3
) Parametry wprowadzenia zapisa¢ do pamieci: klawisz END nacisng¢
>
3' Po wprowadzeniu dowolnego wzorca poprzez formularz, smarT.NC
o przedstawia go symbolicznie jako ikone na lewej potowie ekranu w 2.5 Jporvesa
o ﬁ treeview (widok drzewa) 1 . 2.6+ Jromveo ' o '
% ; Na prawej dolnej potowie ekranu 2 zostaje przedstawiony graficznie " + +
g 3 wzorzec bezposrednio po zapamigtaniu parametrow wprowadzenia. * | ro4
= :g Jesli przy pomocy ,klawisza ze strzatkg w prawo* otwieramy widok f ‘ voE o g
% = drzewa, to poprzez ,klawisz ze strzatkg w d&t* mozna wybra¢ kazdy - : N
A8  punktuprzednio zdefiniowanego wzorca. smarT.NC wyéwietla wybrany s ‘ w2l | alime ‘ JREE 2y e

po lewej stronie punkt w grafice po prawej stronie z zaznaczeniem
niebieskim kolorem (). Dla informaciji zostajg na prawej gornej potowie
ekranu 4 wyswietlane dodatkowo wspoétrzedne prostokgtne danego
wyselekcjowanego punktu.
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Funkcje generatora wzorcow smarT.NC: definicja pozycji rromres
. : [+iFd 3 ol !
Funkcja Softkey e N
Wybrany w treeview wzorzec lub wybrang pozycje 73] ‘ e : , ST
wygasic¢ dla obrébki. Wygaszone wzorce lub pozycje ukeve | 2 £ =
zostajg zaznaczone w widoku drzewa przy pomocy K & O g
czerwonej kreski ukosnej a w grafice podglgdowej przy W = T— fi —— N
pomocy jasnoczerwonego punktu 2.8 Jrowvcts a1 o + + !| P 8_
| s == o

Wygaszony wzorzec lub wygaszong, pozycje ponownie sl ¥ =+ 4 ’ ' o
aktywowac LD * ! + + [— ® ;

| % 4 4 + | ; (@]
Zablokowanie wybranej w widoku drzewa pozyciji dla I ‘ " L 2 =) f
obrobki. Zablokowane pozycje zostajg zaznaczone w | Fea = | x= 3] " E ‘0
treeview przy pomocy czerwonego krzyzyka. W grafice veave ‘wmruc — ‘ s x| KTEC 05
smarT.NC nie ukazuje zablokowanych pozycji. Te oo
pozycje nie zostajg zapamigtane w pliku .HP,
generowanym przez smarT.NC, jak tylko zakonczymy
generator wzorcow
Ponowne aktywowanie zablokowanych pozyciji i) ‘
Eksportowanie zdefiniowanych pozycji obrobkowych do  [woassee|
pliku .PNT. Konieczne tylko; jesli chcemy wykorzystywaé L ent] |
wzorce obrébkowe na starszych wersjach software
sterowania iTNC 530
Wyswietla¢ tylko w widoku drzewa wybrany wzorzec/ ‘ ooeLe
wyswietli¢ wszystkie zdefiniowane wzorce. Wybrany w | RomPLETN]
treeview wzorzec smarT.NC wyswietla niebieskim @
kolorem.
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Funkcja Softkey
Liniaty wyswietli¢/wygasic Linzaky
[Ead T
Przekartkowywac¢ w gore ‘ m'—‘
Przekartkowywac w dot ‘ mim ‘

Skok do poczatku pliku

Skok do konca pliku

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

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

Funkcja zoom: przesunigcie obszaru zoomowania w
lewo (ostatni pasek softkey)

Funkcja zoom: przesunigcie obszaru zoomowania w
prawo (ostatni pasek softkey)




Funkcja Softkey

Funkcja zoom: powigkszenie obrabianego przedmiotu. '+=® ‘
TNC powieksza zasadniczo tak, iz zostaje powiekszony |
Srodek aktualnie wyswietlanego fragmentu. W razie

koniecznos$ci przy pomocy paskéw nawigacyjnych

ekranu tak pozycjonowac rysunek w oknie, aby zgdany :3‘
element byt bezposrednio widoczny po nacisnieciu ﬁ"
softkey (ostatni pasek softkey) 8_
Funkcja zoom: zmniejszenie obrabianego przedmiotu '-=@ ‘ 2 'S
(ostatni pasek softkey) ‘ S 8 ;‘
. . . . . R o
Funkcja zoom: wysSwietlanie obrabianego przedmiotu w |n= ‘ s X
wielkosci oryginalnej (ostatni pasek softkey) l S c -8
= o
00
oo
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Pojedynczy punkt, kartezjansko

PLIKT

X: wspoOtrzedna na osi gtownej ptaszczyzny obrobki

Y: wspotrzedna na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Pojedynczy rzad, prosty lub skrecony

Punkt startu 1. osi: wspo6trzedna punktu startu rzedu na

osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki

Punkt startu 2. osi: wspotrzedna punktu startu rzedu na

0Si pomocniczej ptaszczyzny obrobki

Odstep: odlegtos¢ pomigdzy pozycjami obrobki. Mozliwa

do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna

Liczba zabiegéw obrébkowych: ogodina liczba pozyciji

obrobki

Obraét: kgt obrotu wokot wprowadzonego punktu startu.
0s$ bazowa: 0$ gtbwna aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia wartos¢

pozytywna lub negatywna

smarT.NC! definicja pozycii Frosren
MOT. OO0 pami
YNE:\!_I_Ir!NB\I!I.Il.NF Pos. 04 louna __0'.._?299_,__ -
o[ pezveta =
s |l
[45)
7 E i 1} ! Ha
|, |
DIRGNOZA
e,
B -
y i
1% |>|-
smarT.NC: definicjia pozycii Frosren
MOT. OO0 pami.
(TG At B VHEEAMEL 1.+ B PHE.startu 1szes osi I
- @ Pt .startu 2giej oai W— L E
[pses et e
ooret & —
Ll
(5]
i E L || =Hg
| =
i |
DIRGNOZA
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Wz

[«}

r prosty, skrecony lub znieksztatcony SRt NE o deiiniciabocvcis s

‘ Punkt startu 1. osi: wspo6trzedna punktu startu wzorca
na osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki
Punkt startu 2. osi: wspotrzedna punktu startu wzorca G SAY I
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki E fem ol Co—
Odstep 1. osi: odlegtos¢ pozycji obrébkowych na osi L S eGotiy (6D
gtéwnej ptaszczyzny obrobki Mozliwa do wprowadzenia 2 B ; |__| e g

wor
ETHENNELLHP. PRi.startu 1szel osi C—
PRE.stariu Zaied osi & 4 H
Dasten W 1-szes osi [+z8 E

e

wartos$¢ pozytywna lub negatywna

Odstep 2. osi: odlegtos¢ pozycji obrébkowych na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do |
wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub negatywna ;’
Liczba wierszy: ogolna liczba wierszy wzorca % | | —
Liczba szpalt: ogolna liczba szpalt wzorca - [ ]
Obrét: kgt obrotu, o ktéry zostaje obrécony caty wzorzec -
w zapisanym punkcie startu. O$ bazowa: 0$ gtéwna
aktywnej ptaszczyzny obrébki (np. X dla osi narzedzia Z).
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna

Potozenie przy obrocie osi gtéwnej: kat obrotu, o ktory
zostaje przemieszczona wytgcznie 0$ gtébwna ptaszczyzny
obrébki w odniesieniu do zapisanego punktu startu.
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna.

Potozenie przy obrocie osi pomocniczej: kgt obrotu, o
ktory zostaje przemieszczona wytgcznie 0$ pomocnicza
ptaszczyzny obrébki w odniesieniu do zapisanego punktu
startu. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub
negatywna.

Definiowanie pozycji

obrébkowych

Potozenie przy obrocie osi pomocniczej dziatajg,
addytywnie do wykonanego uprzednio obrotu catego
wzorca.

@5 Parametry Potozenie przy obrocie osi gtéwnej i @
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Ramki proste, skrecone lub znieksztatcone

‘ RAMKT

3
1
3

Punkt startu 1. osi: wspoirzedna punktu startu ramek
na osi gtbwnej ptaszczyzny obrébki

Punkt startu 2. osi: wspoéirzedna punktu startu ramek
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki

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

Odstep 2. osi: odlegto$¢ pozycji obrébkowych na osi
pomocniczej ptaszczyzny obrébki. Mozliwa do
wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna
Liczba wierszy: ogolna liczba wierszy ramek

Liczba szpalt: ogolna liczba szpalt ramek

Obrét: kgt obrotu, o ktéry zostajg obrécone cate ramki w
zapisanym punkcie startu. O$ bazowa: 0$ gtbwna aktywnej
ptaszczyzny obrobki (np. X dla osi narzedzia Z). Mozliwa do

wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub negatywna

Potozenie przy obrocie osi gtéwnej: kgt obrotu, o ktory
zostaje przemieszczona wytgcznie 0$ gtéwna ptaszczyzny

obrobki w odniesieniu do zapisanego punktu startu.
Mozliwa do wprowadzenia warto$¢ pozytywna lub
negatywna.

Potozenie przy obrocie osi pomocniczej: kat obrotu, o

ktory zostaje przemieszczona wytgcznie 0$ pomocnicza

ptaszczyzny obrobki w odniesieniu do zapisanego punktu

startu. Mozliwa do wprowadzenia wartos¢ pozytywna lub
negatywna.

Parametry Potozenie przy obrocie osi gtéwnej i
Potozenie przy obrocie osi pomocniczej dziatajg,
addytywnie do wykonanego uprzednio obrotu catych
ramek.

|smarT.NC:

definicja pozycii

THC:

ATTNCNEL1 . HP

Plt.startu 1sze) osi
Pict.atartu Zaief oat
Odsten W 1-szej osi
Dasten W Z-giej osi
LicTba Wierszy
Liczba kolumn

oorst

Pot.prav obr.os §l.
POL.DTZ¥ 0OT.04 PO,

3 E




Koto pe{ne smarT.NC: definicjia pozycii '::f':‘_l
Srodek 1. osi: wspotrzedna punktu $rodkowego okregu — |
na osi gtéwnej ptaszczyzny obrébki - B e et [
Srodek 2. osi: wspotrzedna punktu $rodkowego okregu o e ETLE‘:"BZ.‘.TJL F:— o
na osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki S|
Srednica: $rednica okregu =2 =
Kat startu: kat biegunowy pierwszej pozycji obrébki. O$ 3 E T |y ‘>’,
bazowa: 0$ gtbwna aktywnej ptaszczyzny obrobki (np. X L | — g
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia warto$é | f;.:: o
pozytywna lub negatywna ! - [} -S
Liczba zabiegéw obrébkowych: ogolna liczba pozyciji (1 ‘ c ;
obrébki na okregu 1 ‘ —— g 3
‘ o X
smarT.NC oblicza krok kgta pomiedzy dwoma pozycjami w O o
obrébki zawsze z 360° podzielonych przez liczbe zabiegéw ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l Y
obrébkowych. 8 o
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Wycinek kota smarT.NC: definicia pozycili | Preszen
Srodek 1. osi: wspotrzedna punktu srodkowego okregu — — -
na osi gtbwnej ptaszczyzny obrobki - = ::‘,:: B 'rE_“— " g
Srodek 2. osi: wspotrzedna punktu srodkowego okregu B PR ot eoczatios i ———
na osi pomocniczej ptaszczyzny obréobki b e i - I— B
Srednica: $rednica okregu
Kat startu: kgt biegunowy pierwszej pozycji obrobki. O$ 7 i v [
bazowa: 0$ gtbwna aktywnej ptaszczyzny obrobki (np. X ls |
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia wartosc¢
pozytywna lub negatywna i
Krok kata: inkrementalny kat biegunowy pomiedzy {"‘ ir
dwoma pozycjami obrébki. Mozliwa do wprowadzenia | |
wartos¢ pozytywna lub negatywna. Zmiana kroku kgta , R |
spowoduje automatycznie zmiane zdefiniowanego kata 0 o
koncowego ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Liczba zabiegéw obrébkowych: ogoina liczba pozyciji

Definiowanie pozycji

obrébkowych

obrobki na okregu

Kat koncowy: kat biegunowy ostatniego odwiertu. O$
bazowa: 0$ gtbwna aktywnej ptaszczyzny obrobki (np. X
dla osi narzedzia Z). Mozliwa do wprowadzenia wartos¢
pozytywna lub negatywna. Zmiana kroku kgta koncowego
spowoduje automatycznie zmiane ewentualnie
zdefiniowanego uprzednio kroku kgta
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Zmiana wysokosci startu

Wspoétrzedna powierzchni: wspétrzedna powierzchni
obrabianego przedmiotu

Jesli przy definiowaniu pozycji obrébkowych nie zostanie
okreslona wysokos¢ startu, to smarT.NC wyznacza zawsze
wspotrzedng powierzchni obrabianego przedmiotu na 0.

Jesli zmienimy wysokos¢ startu, to nowa wartos¢
obowigzuje dla wszystkich nastepnych zaprogramowanych
pozycji obrébki.

Jesliwwidoku drzewa wybierzemy symbol dla wspotrzednej
powierzchni, to grafika symulacyjna zaznacza wszystkie
pozycje obrébki na zielono, dla ktérych obowigzuje ta
wysokos¢ startu (patrz ilustracja po prawej u dotu).

smarT.NC: definicia pozyciji FEO;
wOT. 90 pami
JHE s SnRE THEXNELL : HE: MsPol. moulerzchni T TE—
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T
DIRGNOZA
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smarT.NC: definicja pozycii Frosrem
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Zdefiniowanie wysokosci powrotu dla wypozycjonowania

(FCL 3-funkcja)
Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybra¢ dowolng oddzielng pozycje,
ktéra ma zosta¢ najechana na zdefiniowanej przez operatora
wysokosci

PouRaT Wysokos$¢é powrotu: zapisa¢ absolutng wspotrzednag, na
it 00,5 ktérej TNC ma najechaé te pozycje. Pozycja ta zostaje
zaznaczona przez TNC dodatkowym okregiem
Zdefiniowana przez operatora wysoko$¢ powrotu odnosi sie
@5 zasadniczo do aktywnego punktu odniesienia.

smarT.NC: definicia pozycii

Progras
wor. oo pami.

TNE : “anar THCNEWT . HP
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Definiowanie konturow
Podstawy

Kontury sg definiowane zasadniczo w oddzielnych plikach (typ pliku
.HC). Poniewaz pliki .HC zawierajg tylko opis konturu - tylko geometrie
a nie dane technologiczne - to mogg one by¢ elastycznie
wykorzystywane: jako linia konturu, jako kieszen lub jako wysepka

Pliki HC mozna utworzy¢ albo przy pomocy znajdujgcych sie do
dyspozycji funkcji toru ksztattowego albo przy pomocy konwertera DXF
(opcja software) eksportowac istniejgce pliki DXF.

Juz istniejgce opisy konturu w starszych programach dialogiem
tekstem otwartym (.H-pliki), mozna konwersowac przy pomocy kilku
drobnych operacji na opis konturu trybu smarT.NC (patrz Strona 146 ).

Takze w programach unit lub w przypadku generatora wzorcow,
smarT.NC przedstawia kazdy oddzielny element konturu w treeview
przy pomocy odpowiedniejikony. W formularzu zapisu danych 2 zostaja,
wprowadzone dane do danego elementu konturu. W przypadku
wolnego programowania konturu FK znajdujg, sie oprocz formularza
pogladowego = jeszcze 3 dalsze formularze szczegotowe (4) do
dyspozycji, w ktérych mozna zapisywac dane (patrz ilustracja po prawej
u dotu).

smarT.NC: definicia konturséw

Wspéirzedne 7 :m.m...‘.
THG \m A THEAHKEN. HC (v
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smarT.NC: definicia konturséw

Promien kola 7

|Prosras
MOT. 40 pami.

THC : 58 ar THCHAKEN . HC

. Dane kota | bane kota | Pkb.pomec. |*

|

Sroded okregu COX
Srodek okregu OOV
Promien okregu

Kisrunek ooTotu & T og- ¢
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Uruchamianie programowania konturu

Programowanie konturu w smarT.NC moze zosta¢ uruchomione
dwoma sposobami:

bezposrednio z paska gtéwnego menu edycji, jesli chcemy
definiowac kilka oddzielnych konturéw bezposrednio jeden po

drugim

podczas definicji obrébki z formularza, jesli nalezy zapisa¢ nazwe
obrabianego konturu

Uruchomienie programowania konturu z paska gtéwnego menu
edycji

1.

L4

Wybra¢ tryb pracy smarT.NC
Wybra¢ trzeci pasek softkey

Uruchamianie programowania konturu: smarT.NC
przechodzi do zarzadzania plikami (patrz ilustracja z
prawej) i ukazuje — jesli w dyspozyciji - juz istniejgce
programy konturéw

Wybra¢ istniejgcy program konturu (*.HC), klawiszem ENT
przejgc albo

Otworzy¢ nowy program konturu: zapisa¢ nazwe pliku (bez
typu pliku), klawiszem MM lub INCH potwierdzi¢:
smarT.NC otwiera program konturu z wybrang jednostkg,
miary

smarT.NC wstawia automatycznie dwa wiersze dla
zdefiniowania powierzchni rysunku. W razie potrzeby
dopasowac¢ wymiarowanie.

smarT.NC:

zarzadzanie

plikami

Progras
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T
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<Dirs 82.12.95 11128 -=--




Uruchomianie programowania konturu z formularza

Wybra¢ tryb pracy smarT.NC

Wybra¢ dowolny krok roboczy, dla ktérego konieczne sg,
programy konturu (UNIT 122, UNIT 125)

Wybrac¢ pole zapisu, w ktérym nalezy zdefiniowa¢ nazwe
programu konturu (1, patrz rysunek)

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

Jednostke miary nowego programu konturu w oknie
pierwszoplanowym klawiszem MM lub INCH potwierdzi¢:
smarT.NC otwiera program konturu z wybrang przez
operatora jednostkg miary, znajduje sie¢ nastepnie w
programowaniu konturu i przejmuje automatycznie
okreslong w unit-programie definicje obrabianego
przedmiotu (definicja powierzchni rysunku)

Dla wybrania istniejgcego pliku HC: softkey WYBRAC
HC nacisng¢: smarT.NC wys$wietla okno pierwszoplanowe
z istniejgcymi programami konturow. Wybrac jeden z
wyswietlonych programoéw konturéw i klawiszem ENT lub z
OK przeja¢ do formularza

Dla edycji juz wybranego pliku HC: softkey EDYCJA
nacisng¢: smarT.NC uruchamia wowczas bezposrednio
programowanie konturéw

Dla utworzenia pliku HC przy pomocy konwertera
DXF: softkey POKAZ DXF nacisna¢: smarT.NC wyswietla
okno pierwszoplanowe z istniejgcymi plikami DXF. Wybra¢
jeden z wyswietlonych plikow DXF i klawiszem ENT albo
naciskajgc OK przejg¢. TNC uruchamia konwerter DXF,
przy pomocy ktérego wybieramy wymagany kontur a takze
mozemy zapisac¢ nazwe konturu do pamieci bezposrednio
w formularzu (patrz “Przetwarzanie plikbw DXF (opcja
software)” na stronie 147.)

|Progras
wor, do pami.

smarT.NC: programowvanie
Wywotltanie narzedzia

TNC : \3marTNC123_DRILL . HU

Praeslss | Marzeszie | par.ires. |

= "8
=) =
- LlT‘iﬂ:n Linia konturu s [
g 13 dech
| F ] (5]
"g‘ Wspal. PouisrIchni =
(54 Glebokoss

Glebokoss dosisa
Maddatek T bBoku

Rodzas trezeu. chemr = L4

Korekcis prosienia

[[] wuser ... Wodzaj dosulu
i Nazua Faaa® Promien cosuuu
L 8| | Kat punktu drodk
'ﬁ Hazua Monturu
|

‘ ‘ (e mi]

|smarT.NC: programowanie

TNC : \smarTNC123_DRILL . HU |

»  [E =
=+ [[E]1zs Linta konturu “:"
iy -
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o plik (bez aciesui | iveu sliwud
[azaa £1 1k
(ieiars] i
I
HH ‘ INCH ‘ ‘ ‘
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Zakonczenie programowania konturu

(5

Klawisz END nacisng¢: smarT.NC zamyka programowanie
konturu i powraca do stanu, w ktérym uruchomiono
programowanie konturu. Do ostatnio aktywnego programu
HU - o ile zostat uruchomiony z paska gtébwnego smarT.NC
albo do formularza wprowadzenia danego kroku obrébki,
jesli uruchomiono programowanie z formularza

Jesli uruchomiono programowanie konturu z formularza, to
po zakonczeniu powraca sie¢ automatycznie do tego
formularza.

Jesli uruchomiono programowanie konturu z gtbwnego
paska, to po zakonczeniu powraca sie automatycznie do
ostatnio wybranego .HU-programu.



Praca z programowaniem konturu

Przeglad

Programowanie elementéw konturu nastepuje przy pomocy znanych
funkciji dialogu tekstem otwartym. Oprécz szarych klawiszy funkcji toru
ksztattowego znajduje sie¢ do dyspozycji oczywiscie takze wolne
programowanie konturu FK, ktérego formularze mozna wywotac
poprzez softkey.

Szczegolnie pomocne przy wolnym programowaniu konturu FK sg,
rysunki pomocnicze, znajdujgce sie do dyspozycji do kazdego pola
zapisu danych i uwidaczniajgce, jakie parametry muszg zostac
wprowadzone.

Wszystkie znane funkcje grafiki programowania, znajdujg sie takze w
smarT.NC bez ograniczen do dyspozycji.

Prowadzenie dialogu w formularzach jest prawie identyczne z
prowadzeniem dialogu w programowaniu tekstem otwartym:

pomaranczowe klawisze osiowe pozycjonujg kursor w odpowiednim
polu wprowadzenia

przy pomocy pomaranczowego klawisza | przetgczamy pomiedzy
programowaniem absolutnym i inkrementalnym

przy pomocy pomaranczowego klawisza P przetgczamy pomiedzy
programowaniem ze wspotrzednymi kartezjanskimi i biegunowymi

smarT.NC: definicia konturséw

Promien kola 7

|Progras
wor. oo pami.

THC : 58 ar THCHAKEN . HC

. Dane kota | Dane kota | Pit.posec. |*

|

Srodek okregu CTX e
Srodek okregu CCY [+ %

Promien chresu E

Kisrunek obTotu & [Tmoa- ¢ [SSloRe o orr

ussalrIeans X [
Uspélrzedns v I
Srode: pros. Dieg. COPR

Srodek: kat biegun. CoPA [
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Wolne Programowanie Konturu FK smarT.NC: definicja konturséw !::I':_l
Rysunki obrabianych czesci, ktore nie sg wymiarowane odpowiednio '

THC : \8mar THCHAKEN . HC Dene kota | Dane kots | Pit.possc. |

dla NC, zawierajg czesto dane o wspotrzednych, ktorych operator nie v 1o [lipresta ris # sroden okrewu cox o
moze wprowadzié¢ przy pomocy szarych klawiszy dialogowych. i ER”,T i s i i = =
E Takie dane programuije sie bezposrednio przy pomocy Wolnego o E_é]:::_j:m - —— ||
5  Programowania Konturu FK. TNC oblicza kontur na podstawie ‘21 [ PJrosia T
'E zapisanych przez operatora w formularzu znanych mu informacji o v 22 [owres o Aradalc; balllagn = oces v Y
o) konturze. Nastepujgce funkcje znajdujg, sie do dyspozycji: ‘ —
= =a
9 Funkcja Softkey
c -
cg\: Prosta z przejsciem tangencjalnym Lt ~ ‘ Eoo ]
2 :
£ Prosta bez tangencjalnego przejscia L = T = = — e ouT
g = ] N ] i I ]
(a]
Luk kota z przejsciem tangencjalnym ‘ m/”
Luk kota bez tangencjalnego przejscia e
Biegun dla SK-programowania FroL ‘
.t

@ Informacje o mozliwych danych konturu znajdujg, sie w
tekscie wskazowki, ktory TNC wyswietla do kazdego pola
wprowadzania danych (patrz “Obstuga przy uzyciu myszy”
na stronie 28.) i w instrukcji obstugi Dialog tekstem

@ otwartym.
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Funkcje grafiki programowania

Funkcja Softkey
Utworzy¢ kompletng grafike programowania meser
Wytworzy¢ grafike programowania dla e
poszczegodlnych wierszy
Wytworzy¢ kompletng grafike programowania
lub po RESET + START uzupetnié¢

Zatrzymac grafike programowania. Ten e

softkey pojawia sie tylko, podczas
wytwarzania grafiki programowania przez TNC

Funkcja zoom — zmiany rozmiaru (pasek
softkey 3): ramki wy$wietli¢ i przesung¢

Funkcja zoom: fragment zmniejszy¢, dla
zmniejszenia kilkakrotnie nacisng¢ softkey

Funkcja zoom: fragment powiekszyc, dla
zmniejszenia kilkakrotnie nacisng¢ softkey

Pierwotny fragment ponownie odtworzy¢ PoLuvRos
Przejg¢ wybrany obszar e

smarT.NC: definicja konturéw [
woT, 90 pami.
THG 1 »amar TNGHAKEN. HC | Dene kota | Dana kola | Pxi.somsc. |
L E_.‘ﬂ'ruu Ly R i R I 111 H
17 EF|ronstszante FueLecT Srodek okregu COV [+& =
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' 22 r-___E-_ okras Fo Srodew: kat piegun. coen [ || = U
v 23 [EM|ouran rer
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e
FL FLT Fo FoT ATART RESET
=1 X F
- ‘ L, —/’I Cj sTaaT -?.r_!m R
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wor. g0 pami.
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17 EF|rosstazanie FueLect
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v 2z [ElHonren re
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n
Srodek okregu COX e _E'
Srodek okregu CT¥ [+ =
Promien ckregu [&a

= =
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Rozmaite kolory wyswietlanych elementow konturu okreslajg ich

waznos¢:

niebieski element konturu jest jednoznacznie okreslony

zielony wprowadzone dane dopuszczajg kilka rozwigzan:
operator wybiera wtasciwe rozwigzanie

czerwony wprowadzone dane nie okreslajg jeszcze
wystarczajgco elementu konturu: operator wprowadza
dodatkowe dane

Whybieranie z kilku mozliwych rozwigzan

Jesli niepetny zapis danych prowadzi do kilku, teoretycznie mozliwych
rozwigzan, to mozna poprzez softkey wybra¢ wtasciwe rozwigzanie przy
wspomaganiu graficznym:

Wyswietli¢ r6zne rozwigzania

WSKAZ
ROZUIAZ.
~E Wyswietlone rozwigzanie wybrac i przejgc
UvBoR
T Zaprogramowac dalsze elementy konturu
ZAKONCET
e Generowanie grafiki programowania dla nastepnego
zaprogramowanego wiersza

smarT.NC: definicja konturéw "’"'"'
wor. do pami.
TNC : \amaTTHCHAKEN. HC . Dene kota | bane kora | Pxr.pomec. |+
Ll E Presta FLT R s CrE R T — o H
17 [_"'1 Rozuiszanie FSELECT Srodek okregu CCV [s& =
— Promien ckregu [s@
v 10 [EF|prosta ru = -
v 10 [7prosta r Kiarunek cbrotu & TRoR-© [Thoes orr| 8 |
ze E/. zackraglenie RND SO AT AR P £
— uspsirzeana ¥ [
v [_,3 Prosta FL Sroded: prom. bieg. CCPR Ll
v 22 l'-__- okrag FC Srodek: kat biegun. CCPA g g
— L 2
v 23 [ Jowran Fer
[ S orseczn
wEKAZ ROZUIAZ. oY uvBoR
POJ. BLOK
ROZUTAZ. uvBoR o | ZAKONCT




Funkcje znajdujace sie do dyspozycji przy programowaniu

konturu
Funkcja Softkey
Przejecie definicji potwyrobu z programu . HU, jesli [ Pouivmos 3
wywotano programowanie konturu z jednego z unit Jnc 0
trybu smarT.NC 2
c
Wyswietlanie/wygaszanie numeru wiersza = =] 3
M*w lg
Na nowo generowac grafike programowania, jesli na | e %
przyktad z powodu przecinania sie¢ linii, zostaty one oA 3
wymazane )
£
Usuwanie grafiki programowania ‘ = "q',
L HEAL (a]
Prezentacja graficzna programowanych elementéw |Emf
konturu natychmiast po wprowadzeniu danych: o o
funkcja OFF/ON
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Konwersowanie istniejgcych programow w dialogu tekstem
otwartym na programy konturu

Przy tej operaciji nalezy istniejgcy program w dialogu tekstem otwartym
(.H-plik) skopiowa¢ do opisu konturu (.HC-plik). Poniewaz obydwa typy
pliku posiadajg rozny wewnetrzny format danych, operacja kopiowania
musi przebiegac¢ poprzez ASCII-plik. Prosze postapi¢ nastepujgco:

PGM
MGT

' _KOPIUL
oo

Wybra¢ rodzaj pracy Program wprowadzi¢ do pamieci/
edycja

Wywotanie zarzgdzania plikami
Wybrac¢ przewidziany do konwersowania program .H

Wybra¢ funkcje kopiowania: Jako plik docelowy *.A
zapisac, TNC generuje z programu z dialogiem tekstem
otwartym plik ASCII

Wybra¢ uprzednio utworzony plik ASCII

Wybra¢ funkcje kopiowania: Jako plik docelowy *.HC
zapisac, TNC generuje z pliku ASCII opis konturu

Wybra¢ nowo utworzony plik .HC i wszystkie wiersze — za
wyjatkiem definicji pétwyrobu BLK FORM - usunag, ktore
nie opisujg konturu

Zaprogramowane korekcje promienia, posuwy i
dodatkowe instrukcje M usung¢, plik HC moze zosta¢
wykorzystywany przez smarT.NC



Przetwarzanie plikow DXF
(opcja software)

Zastosowanie

Pliki DXF utworzone w systemie CAD mozna otworzy¢ bezposrednio w |smarT.NC: Uybraé elementy DXF |prasras
TNC, aby dokonac¢ z nich ekstrakcji konturéw lub pozycji obrébkowych |

i zapisac je do pamieci jako programy z dialogiem tekstem otwartym Sttt e

albo jako pliki punktoéw. Uzyskane przy selekcjonowaniu konturéw 2 sk

programy z dialogiem tekstem otwartym moga by¢ odpracowywane [ —

takze przez starsze modele sterowan TNC, poniewaz programy konturu
zawierajg tylko L- i CC-/CP-wiersze.

@ Opracowywany plik DXF musi by¢ zapisany na dysku
twardym TNC w folderze SMARTNC.

Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)

Przed wczytaniem do TNC nalezy zwréci¢ uwage, aby
nazwa pliku DXF nie zawierata spacji lub niedozwolonych
znakow specjalnych.

L

Otwierany plik DXF musi posiada¢ przynajmniej jedng, wermze | Frceo. | e e | e B=n
WaI’StWQ LAYER ;s KONTURU POZVCJIT SKRSOURC | DO PRR.

TNC wspomaga najbardziej rozpowszechniony format
DXF, a mianowicie R12 (odpowiada AC1009).

Selekcjonowalne jako kontur sg nastepujgce elementy
DXF:

LINE (prosta)
CIRCLE (koto petne)

ARC (wycinek kota) @
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Otwarcie pliku DXF
Konwerter DXF moze zosta¢ uruchomiony r6znymi sposobami:

poprzez zarzadzanie plikami, jesli chcemy dokonac ekstrakcji kilku
oddzielnych konturow lub plikdw pozycji bezposrednio jeden za
drugim

podczas definiowania obrobki unit 125 (trajektoria konturu) i 122
(kieszen konturu) oraz 130 (kieszen konturu na wzorze punktowym) z

L
X
(a)
3
‘0
=
% e formularza, jesli nalezy zapisa¢ nazwe obrabianego konturu
' g podczas definiowania obroébki, jesli operator wprowadza pozycje
ﬁ £ obrébkowe wykorzystujgc pliki punktow
= O
g ®»  Uruchomienie konwertera DXF przy uzyciu zarzgdzania plikami
-E; % E Wybrac tryb pracy smarT.NC
N Q
o 3 Wybrac¢ zarzgdzanie plikami
MGT

Otworzy¢ menu softkey dla wyboru wyswietlanych typow
plikow: softkey TYP WYBRAC nacisng¢

Wyswietli¢ wszystkie pliki DXF: softkey POKAZ DXF
nacisnac¢

Wybrac zgdany plik DXF, klawiszem ENT przejg¢:
smarT.NC uruchamia konwerter DXF i ukazuje zawartos¢
pliku DXF na ekranie. W lewym oknie TNC wys$wietla tak
zwane warstwy (ptaszczyzny), w prawym oknie rysunek
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Uruchomianie konwertera DXF z formularza

albo wymagane pozycje a takze mozemy zapisa¢ nazwe
konturu lub nazwe pliku punktéw do pamieci bezposrednio ‘ | ‘
w formularzu (patrz “Przetwarzanie plikow DXF (opcja

software)” na stronie 147.)

i

smarT.NC: programowvanie (2t
Wybraé tryb pracysmarT.NC Nazwa sciezki opisu konturu Rt
E’ Wybra¢ dowolny krok obrobkowy, dla ktérego konieczne - B3 = N [ e B w
sg programy konturu lub pliki punktow A [%'J'm el ® 2
Wybra¢ pole wprowadzenia, w ktérym nalezy zdefiniowac ] Le] = =] a
nazwe programu konturu lub nazwe pliku punktow r e &2 E
F.K.r DXF-konwerter uruchomié: softkey POKAZ DXF — ot s e = W X
=y nacisng¢: smarT.NC wy$wietla okno pierwszoplanowe z T -3 m
istniejacymi plikami DXF. W razie potrzeby wybrac folder, w T ——— o =
ktorym zapisany jest przewidziany do otwarcia plik DXF. DL = ‘;“
Wybrac¢ jeden z wyswietlonych plikéw DXF i klawiszem ENT Proaten cosan e
albo naciskajgc OK przejg¢. TNC uruchamia konwerter P gy d ——— N "6
DXF, przy pomocy ktdérego wybieramy wymagany kontur Pt g g
98
al
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Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)

150

Nastawienia podstawowe

Na trzecim pasku softkey znajdujg sie do dyspozycji r6zne mozliwosci

nastawienia:

Nastawienie

Liniaty wyswietla¢/nie wyswietla¢: TNC wyswietla
liniaty na lewym i gérnym brzegu rysunku. Ukazane
na liniale wartosci odnosza sig do punktu
zerowego rysunku.

Softkey

| LnzaAey |

Wiersz statusu wyswietli¢/nie wyswietla¢: TNC
wyswietla wiersz statusu na dolnym brzegu
rysunku. W wierszu statusu znajdujg sie do
dyspozycji nastepujgce informacje:

aktywna jednostka miary (MM lub CALE)
wspotrzedna X i Y aktualnej pozyciji myszy

w trybie WYBOR KONTURU TNC ukazuje, czy
wyselekcjonowany kontur jest otwarty (open
contour) czy tez zamkniety (closed contour)

|smarT.NC: Wybraé elementy DXF

[Tmeinss

Progras
woT. 00 pami.

DIRGNOZA

Jednostka miary MM/CALE: nastawienie jednostki
miary pliku DXF. W tej jednostce miary TNC
wyswietla program konturu

Nastawienie tolerancji. Tolerancja okresla, jak
daleko mogg by¢ oddalone od siebie sgsiednie
elementy konturu. Przy pomocy tolerancji mozna
wyrownywac niedoktadnosci, powstate przy
generowaniu rysunku. Nastawienie podstawowe
jest zalezne od rozpigtosci catego pliku DXF

...... ——

LINTALY MIERRE ) ||SUROEORT- ) imeTntc
sTATUSY RIARY

orr o8l | opr  [on) | wew | TOLERANGIE

NRSTAUIC
ROZOZIEL.,

K-EC




Nastawienie Softkey

Nastawienie rozdzielczosci. Rozdzielczos¢ |
okresla, z iloma miejscami po przecinku TNC ma | RozozzeL.
generowac program konturu. Nastawienie

podstawowe: 4 miejsca po przecinku (odpowiada
rozdzielczosci 0.1 um)

@ Prosze zwréci¢ uwage, iz nalezy nastawi¢ wtasciwag,
jednostke miary, poniewaz w pliku DXF brak
odpowiednich informaciji.

Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)
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Nastawienie warstwy

Pliki DXF zawierajg, z reguty kilka warstw (ptaszczyzn), przy pomocy |smarT.NC: UWybraé elementy DXF [prosren
ktorych konstruktor moze organizowac¢ swoj rysunek. Za pomocg,

techniki warstw konstruktor grupuje réznorodne elementy, np. sam : [ —
kontur obrabianego przedmiotu, wymiarowania, linie pomocnicze i :
konstrukcyjne, szrafowania i teksty.

Aby mozliwie mato zbednych informacji wyswietla¢ na ekranie podczas

L
X
(a]
3
Ne)
=
o e wyboru konturu, mozna wszystkie zbedne, zawarte w pliku DXF warstwy ¥
2 ukryé. :
ﬁ & (0] lik DXF i iadac jmniej ==
=~ 0 pracowywany pli musi posiadac przynajmniej
Cgﬂ (7] @ jedng warstwe.
1]
"5,' ) Mozna selekcjonowac¢ kontur takze wtedy, kiedy
NQ konstruktor zapisat go do pamigci na réznych 3
al warstwach. =
i Jesli jeszcze nie jest aktywny, wybra¢ tryb nastawienia
| e | warstwy: TNC ukazuje w lewym oknie wszystkie warstwy,

zawarte w aktywnym pliku DXF

Dla wygaszenia jednej z warstw: przy pomocy lewego
klawisza myszy wybra¢ zgdang warstwe i nacisnieciem na
kwadracik kontrolny wygasic jg,

Dla wyswietlenia jednej z warstw: przy pomocy lewego
klawisza myszy wybrac¢ zgdang warstwe i nacisnieciem na
kwadracik kontrolny ponownie wys$wietli¢
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Okreslenie punktu odniesienia (bazy)

Punkt zerowy rysunku pliku DXF nie lezy zawsze tak, iz mozna go |smarT.NC: Uybraé elementy DXF Prose
uzywac bezposrednio jako punktu odniesienia obrabianego s = o s L
przedmiotu. TNC oddaje dlatego tez funkcje do dyspozyciji, przy R | a E
pomocy ktoérej punkt zerowy rysunku mozna przesung¢ element w — >
sensowne miejsce poprzez kliknigcie. S==1] &)
S
W nastepujgcych miejscach mozna definiowa¢ punkt odniesienia: - “") -‘_-:_A
- o
w punkcie poczgtkowym, koncowym lub na $rodku prostej Cill | o E
w punkcie poczatkowym lub koncowym tuku kotowego e % 3
na przejsciu kwadrantow lub w punkcie srodkowym kota petnego = N %
w punkcie przeciecia cn
prosta - prosta, nawet jesli punkt przeciecia lezy na przedtuzeniu — E S
danej proste;j g‘) 8_
prosta - tuk kotowy ‘ — | -
prosta — koto petne caver J RIS omumu | pozvesr | Semewt | ELERENTY K-EC

koto petne/wycinek kota — koto peten/wycinek kota

% Dla okreslenia punktu odniesienia, nalezy uzywac panelu
dotykowego na klawiaturze TNC lub podtaczonej
poprzez port USB myszy.

Mozna dokonywac¢ zmian punktu odniesienia, jesli nawet
wybrano juz kontur. TNC oblicza dopiero wéwczas
rzeczywiste dane konturu, kiedy wybrany kontur zostaje
zapisany do pamieci w programie konturu.
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Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)
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Wybér punktu odniesienia na oddzielnym elemencie

Wybor trybu okreslania punktu odniesienia

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ zgdany
element, na ktbrym chcemy uplasowac punkt odniesienia:
TNC ukazuje za pomoca, gwiazdki wybieralne punkty
odniesienia, lezgce na wyselekcjonowanym elemencie
Klikng¢ na te gwiazdke, ktérg chcemy wybraé jako punkt
odniesienia: TNC ustawia symbol punktu odniesienia w
wybranym miejscu. W razie potrzeby uzywac funkcji zoom,
jesliwybrany element jest zbyt maty

| REFEREN.
| OKRESLIC

Wyb6r punktu odniesienia jako punktu przeciecia dwoch
elementéow

| REFEREN. |
OKRESLIC
L

Wybor trybu okreslania punktu odniesienia

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na pierwszy
element (prosta, koto petne lub tuk kotowy): TNC ukazuje
za pomocg gwiazdki wybieralne punkty odniesienia, lezgce
na wyselekcjonowanym elemencie

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na drugi
element (prosta, koto petne lub tuk kotowy): TNC ustawia
symbol punktu odniesienia w punkcie przeciecia

@ TNC oblicza punkt przeciecia dwoch elementow takze
wtedy, jesli lezy on na przedtuzeniu jednego z
elementow.

Jesli TNC moze obliczy¢ kilka punktéw przeciecia, to
sterowanie wybiera ten punkt przeciecia, ktory lezy
najblizej drugiego elementu kliknietego klawiszem
myszy.

Jezeli TNC nie moze obliczy¢ punktu przeciecia, to
anuluje juz zaznaczony element.



Kontur wybrac¢, program konturu zapisa¢ do pamiegci

=y

WYBIERZ
KONTLR

Aby moc wybrac kontur, nalezy uzywac panelu
dotykowego na klawiaturze TNC lub podfgczone;j
poprzez port USB myszy.

Prosze tak wybrac¢ pierwszy element konturu, iz
mozliwym bedzie bezkolizyjny najazd tego elementu.

Jesli elementy konturu lezg bardzo blisko siebie, nalezy
uzywac funkcji zoom

Wybra¢ tryb selekcjonowania konturu: TNC wygasza
wyswietlane w lewym oknie warstwy i prawo okno jest
aktywne dla wyboru konturu

Aby wybra¢ element konturu: przy pomocy lewego
klawisza myszy klikng¢ na zadany element konturu. TNC
przedstawia wybrany element konturu w kolorze
niebieskim. Jednoczesnie TNC ukazuje wybrany element
przy pomocy symbolu (okrgg lub prosta) w lewym oknie
Aby wybrac¢ nastepny element konturu: przy pomocy
lewego klawisza myszy klikng¢ na zgdany element konturu.
TNC przedstawia wybrany element konturu w kolorze
niebieskim. Jesli istniejg jednoznacznie selekcjonowalne
dalsze elementy konturu w wybranym kierunku rotacji, to
TNC zaznacza te elementy zielonym kolorem. Poprzez
klikniecie na ostatni zielony element przejmujemy
wszystkie elementy do programu konturu. W lewym oknie
TNC ukazuje wszystkie wyselekcjonowane elementy
konturu. Jeszcze zaznaczone na zielono elementy TNC
ukazuje bez haczyka w szpalcie NC . Takie elementy nie
zostajg wydawane do programu konturu przy zapisywaniu
do pamieci

Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)
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W razie potrzeby mozna juz wyselekcjonowane elementy
powtornie deselekcjonowac, a mianowicie kliknieciem na
element w prawym oknie, jednakze trzymajgc nacisnietym
dodatkowo klawisz CTRL

Zapisywanie wybranych elementéw konturu do pamieci w
programie z dialogiem tekstem otwartym: TNC ukazuje
okno pierwszoplanowe, w ktérym mozna zapisa¢ dowolng,
nazwe pliku. Nastawienie podstawowe: nazwa pliku DXF
Potwierdzenie wprowadzenia: TNC zapisuje program
konturu do katalogu, w ktérym zostat zapisany do pamieci
takze plik DXF

Jesli chcemy wybiera¢ dalsze kontury: softkey WYBRANE
ELEMENTY ZACHOWAC nacisng¢ i wybra¢ nastepny
kontur jako to uprzednio opisano

Jrcen |
ELEHENTY
| oo pan.

ENT

Jrcen 1
ELEHENTY
| sxrsowac

Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)

@ TNC wydaje definicje potwyrobu (BLK FORM) do
programu konturu.

TNC zapisuje do pamieci tylko te elementy, ktére sa,
rzeczywiscie wyselekcjonowane (elementy zaznaczone
niebieskim kolorem).

Jesli wywotano konwerter DXF z formularza, to
smarT.NC zamyka konwerter DXF automatycznie, po
wykonaniu przez operatora funkcji WYBRANE
ELEMENTY ZAPISAC DO PAMIECI . Zdefiniowang nazwe
konturu smarT.NC zapisuje woéwczas do pola
wprowadzenia, z ktérego wystartowano konwerter DXF.
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Dzielenie, wydtuzanie, skracanie elementéw konturu

Jezeli wybierane elementy konturu przylegajg do siebie doczotowo na
styk na rysunku, to nalezy odpowiednie elementy konturu najpierw
podzieli¢. Funkcja ta znajduje sie automatycznie do dyspozycji
operator, jesli znajduje sie on w trybie selekcjonowania konturu.

Prosze postgpi¢ nastepujaco:

Przylegajgcy na doczotowo na styk element konturu jest wybrany, to
znaczy zaznaczony niebieskim kolorem

Klikng¢ na dzielony element konturu: TNC ukazuje punkt przeciecia
przy pomocy gwiazdki w okregu a wybieralne punkty koncowe tylko
przy pomocy gwiazdki

Przy naci$nietym klawiszu CTRL klikng¢ na punkt przeciecia: TNC
dzieli element konturu w punkcie przeciecia i wygasza nastepnie
zaznaczone punkty. W razie koniecznos$ci TNC wydtuza lub skraca
przylegajacy na styk element konturu az do punktu przeciecia
obydwu elementow

Ponownie klikng¢ na podzielony element konturu: TNC wyswietla
ponownie punkt przeciecia i punkty koncowe

Klikng¢ na wymagany punkt koncowy: TNC zaznacza teraz
podzielony element na niebiesko

Wybrac¢ nastepny element konturu

I:ﬂg_—, Jesli wydtuzany/skracany element konturu jest prosta,
to TNC wydtuza/skraca ten element konturu liniowo.
Jesli wydtuzany/skracany element konturu jest fukiem
kotowym, to TNC wydtuza/skraca ten tuk kotowo.

Aby moc korzystac z tej funkciji, muszg by¢ wybrane
przynajmniej dwa elementy konturu, aby kierunek byt
jednoznacznie okreslony.

Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)
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Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)

Wybor i zapis do pamieci pozycji obrobkowych

K=y

uyBoR

POZYCJIT

Aby mo6c wybrac pozycje obrébkowe, nalezy uzywac
panelu dotykowego na klawiaturze TNC lub podtgczonej
poprzez port USB myszy.

Jesliwybierane pozycje lezg bardzo blisko siebie, nalezy
uzywac funkcji zoom.

Wybra¢ tryb selekcjonowania pozycji obrébki: TNC
wygasza wyswietlane w lewym oknie warstwy i prawo okno
jest aktywne dla wyboru pozyciji

Aby wybrac¢ pozycje obrobki: przy pomocy lewego klawisza
myszy klikng¢ na zgdany element: TNC ukazuje za pomocg,
gwiazdki wybieralne pozycje obrébki, lezgce na
wyselekcjonowanym elemencie. Klikng¢ na jedng z
gwiazdek: TNC przenosi wybrang pozycje do lewego okna
(wyswietlanie symbolu punktu)

Jesli chcemy okresli¢ pozycje obrébki poprzez przecigcie
dwoch elementow, to nalezy klikng¢ na pierwszy element
lewym klawiszem myszy: TNC ukazuje wybieralne za
pomocg, gwiazdki pozycje obrobki

Przy pomocy lewego klawisza myszy klikng¢ na drugi
element (prosta, koto petne lub tuk kotowy): TNC przenosi
wybrany punkt przecigcia elementow do lewego okna
(wyswietlanie symbolu punktu)

Zapis do pamieci wybranych pozycji obrobkowych w pliku
punktow obrébki: TNC ukazuje wywotywane okno, w
ktorym mozna zapisa¢ dowolng nazwe pliku. Nastawienie
podstawowe: nazwa pliku DXF

Potwierdzenie wprowadzenia: TNC zapisuje program
konturu do katalogu, w ktérym zostat zapisany do pamieci
takze plik DXF



[Tverme | Jesli chcemy wybrac¢ dalsze pozycje obrébkowe, aby

| sxasouse | zapisac je w innym pliku do pamieci: softkey WYBRANE
ELEMENTY ZACHOWAC nacisng¢ i wybrac jako to
uprzednio opisano

Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)
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Funkcja zoom

Aby moc fatwo rozpoznaé przy wyborze konturu lub punktéw nawet smarT.NC: Uybraé elementy DXF [promml
niewielkie rozmiarami szczegéty, TNC oddaje do dyspozycji wydajng, 1. e . ____ =
funkcje zoom: QRS ER N— — —, — "

Funkcja Softkey

Powigkszenie obrabianego przedmiotu. TNC FS
powieksza zasadniczo tak, iz zostaje powigkszony | |
srodek aktualnie wyswietlanego fragmentu. W

razie koniecznoséci przy pomocy paskow

nawigacyjnych ekranu tak pozycjonowac rysunek -
w oknie, aby zgdany element byt bezposrednio i
widoczny po naci$nieciu softkey.

fi

Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)

Pomniejszenie obrabianego przedmiotu T@_

|
C

ﬁ: 4— : tee) | TeR) 'Eé@ik—ec

Wyswietlanie obrabianego przedmiotu w wielkosci 5—1=r::@ |

oryginalnej

Obszar zoomowania przesung¢ w gore y
Obszar zoomowania przesung¢ w dot !
Obszar zoomowania przesuna¢ w lewo =

Obszar zoomowania przesung¢ w prawo
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Jesli uzywamy myszy z kétkiem, to mozna obracajgc
kétkiem dokonywac¢ powigkszenia lub pomniejszenia.
Srodek zoomu znajduje sie w miejscu, w ktérym akurat
znajduje sie wskaznik myszy.

Przetwarzanie plikéw DXF

(opcja software)
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odpracowywanie programu UNIT

Testowanie graficzne i
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Testowanie graficzne i
odpracowywanie programu UNIT

Grafika programowania

@ Grafika programowania znajduje sie do dyspozycji tylko
przy zapisywaniu programu konturu (.HC-plik).

Podczas wprowadzenia programu TNC moze przedstawi¢
zaprogramowany kontur za pomocg dwuwymiarowej grafiki:

Reser Utworzenie petnej grafiki programowania

']
=
I

T Utworzenie grafiki programowania dla poszczegoéinych
=L 1| wierszy

Start grafiki i jej uzupetnianie

o, Automatyczne rysowanie wspotbieznie
|oer |
f— ‘ Usunecie grafiki

e 7 Rysowanie na nowo grafiki

Wyswietlanie i wygaszanie numerdw wierszy

smarT.NC: definicja konturéw [
wor. do pami
|
TNC : \amaTTHCHAKEN. HC  Dane wota | Dane kota | Pxt.soscc. |t
v a8 [lferesta rur T Srodes okresu cox 03 § ! =]
17 [EF|romutazanie FeELECT Srodek okrem Cov [+ r—
— Promien okregu [we
v+ 10 [F|prosta ru — = 1
e Ir; Tlprosts L Kiarunak obrotu % ZRIoR-© TRioRs © oFr | 8 0
20 [FF|zscurasienie mio L O I— L)
-— uspslirzedns ¥ &
21 [ESProsta L Srodek: prom. bieg. CCPR T [ l—
2z l'-__<_ okrag FC Srodek: kAt biegun. CCPA : !
23 [ F|owran ror
[ S H ouseczn
FL FLT FC FET FROL ATART RESET
=1 1 — STRRT POJ. BLOK 3
| |
] ) - | T MET 1| sreer




Grafika testowa i grafika przebiegu programu

w

Wybra¢ podziat ekranu GRAFIKA lub PROGRAM+GRAFIKA!

W podtrybach pracy Testowanie i Odpracowywanie TNC moze
przedstawi¢ obrobke graficznie. Poprzez softkey wybieralne sg,
nastepujgce funkcije:

Widok z gory

Przedstawienie w 3 ptaszczyznach

3D-prezentacja

3D-prezentacja wysokiej rozdzielczosci

Test programu wykonac¢ do okreslonego wiersza
Przeprowadzi¢ test catego programu

Testowanie programu poszczegolnymi blokami (unit)
Zresetowac potwyroéb i caty program przetestowac
Funkcje dla powigkszenia fragmentu

Funkcje dla ptaszczyzn przekroju

Funkcje dla obracania i powigkszania/zmniejszania

smarT.NC: testowani

Progras
wor. oo pami.

THC : \amarTNC 123 Ml

-o  [ESlprosran: 123 me

"1 ';B-‘ |70 Mastsuienia prograssus

[ J]z51 xinszen erostcuatna

+ 2 [ 411 Baza prostokat zeunairz

sTor

RESET CEXTTTTES

sTeRT | otorees

odpracowywanie programu UNIT

Testowanie graficzne i
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odpracowywanie programu UNIT

Testowanie graficzne i
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Wybor funkcji stopera
Nastawienie szybkosci symulacji
Funkcja okreslenia czasu obrobki

Wiersze programu ze ,,/“-znakiem uwzgledniac lub nie
uwzgledniac



Wskazania statusu smarT.NC: odpracowywanie ::f":‘_‘_ E
oy e e S 2
Wybra¢ rozplanowanie monitora PROGRAM+STATUS! O ool T — £
@5 - D e ;L'mu +0.e000 :l‘ms vs.0000 | 8 (LLJ _ E
oL=ran DR=-POn w g
: s T =
W dolnej czesci ekranu znajdujg, sie w trybach pracy przebiegu = : v Y E‘; ’5.
programu informacje o = = otssraza =90
8% B-I5T @Z:45 POr ChLL o TR s:‘"’!-. “ .E
pozycji narzedzia S iy PO 5) =
posuwie +8.0080 Y +355.3490 2 -306.829 o
aktywnych funkcjach dodatkowych :: :3 : 333 8 +9-000 'g
S1 ©8.808 [}
Poprzez softkey lub kliknigciem klawiszem myszy na odpowiedni konik F] TR FLACTE ] TR 20
mozna wy$wietla¢ dalsze informacje o statusie w oknie ekranu: s || o, | x| S o= E l S S g
| NRRZEOZII PRIELICE. = = s m
— Konik Przeglad aktywowac: najwazniejsze informacje o QT
LT statusie =0
— Konik POS aktywowac¢: wyswietlanie pozyciji
e— Konik TOOL aktywowac: wyswietlanie danych narzedzi
PocozEzE Konik TRANS aktywowac: informacje o aktywnych
PRzELICE. transformacjach wspotrzednych

Przetgczanie konika w lewo

Przetgczanie konika w prawo
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E Odpracowywanie programu UNIT smarT.NC: odpracowywanie [EEE.
= THG T amer TGN 123,10 praeolan | pon | e | ove | n | o T
g = Programy UNIT (*.HU) moga zostaé odpracowane w trybie % ?_Pm s S L
< pracy smarT.NC lub w standardowych trybach pracy v 2 [WJeri sin pronichat smwaveall TOE . jeneh I il
— 5 przebiegu programu pojedynczymi wierszami lub e oa-Tee D
CI=J g sekwencjg wierszy oL
g, Q TNC deaktywuje automatypznie przy.wyborze trybu pracy - “:“;
s .g smarT..NC.-odprac.owywanle wszystkie globalne — — -
~ @ nastawienia przebiegu programu, aktywowane przez e  mctsu o
o operatora w konwencjonalnych trybach pracy przebiegu X] +0.0080 Y +355.3490 2  -306.829
2 ; programu pojedynczymi wierszami lub sekwencjg wierszy. +a +0.800 B +0.0800
g 3 Dalsze informacje na ten temat znajdujg, sie w instrukcji *C 19000 T 6004
S g obstugi Dialog tekstem otwartym. L Zsies re nE s
3 p— S5 | per acaon | WEEOESE | coecores
- i e | PR | s
g -g' W podtrybie pracy Odpracowywanie program UNIT moze zostac¢ =
= © wykonany nastepujgcymi sposobami:

wykonanie programu UNIT poszczegolnymi blokami
wykonanie programu UNIT kompletnie
wykonanie pojedynczego, aktywnego bloku

Prosze uwzgledni¢ wskazowki dotyczgce odpracowywania
programu zawarte w instrukcji obstugi maszyny i w
instrukcji obstugi dla operatora
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Sposdéb postepowania

Wybra¢ tryb pracy smarT.NC

Wybra¢ podtryb pracy Odpracowywanie

Softkey UNIT POJEDYNCZO ODPRACOWAC wybraé albo
Softkey WSZYSTKIE UNITS ODPRACOWAC wybrac¢ albo

Softkey AKTYWNY UNIT ODPRACOWAC wybra¢

odpracowywanie programu UNIT

Testowanie graficzne i
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odpracowywanie programu UNIT

Testowanie graficzne i
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Dowolne wejscie do programu (wyszukiwanie wiersza, funkcja
FCL 2)

Przy pomocy funkcji wyszukiwania wiersza mozna odpracowywac
program obrobki z dowolnie wybieralnego numeru wiersza. Obrébka
przedmiotu do tego numeru wiersza zostaje uwzgledniona
obliczeniowo przez TNC i przedstawiona graficznie (podziat ekranu
PROGRAM + GRAFIKA wybrac).

Jesli miejsce wejscia do programu lezy na kroku obrobki, dla ktérego
zdefiniowano kilka pozycji obrébkowych, to mozna wybraé zgdane
miejsce wejscia do programu poprzez zapisanie indeksu punktow.

Indeks punktéw odpowiada pozycji punktu w formularzu wprowadzenia.

Szczegolnie komfortowo mozna wybrac¢ indeks punktow, jesli pozycje
obrébkowe zostaty zdefiniowane w tabeli punktéw. smarT.NC ukazuje
wowczas automatycznie zdefiniowany wzorzec obrobkowy w oknie
podglgdowym i operator moze za pomocg softkey wybra¢ zgdane
miejsce wejscia do programu ze wspomaganiem graficznym.

smarT.NC: odpracowywanie

wor. do pami.
TG :\amarTNG 123, Hu
-8 [Esprogres: 123 " =
. B
Jfoar Burktu startu
[~ [epm— Paguiag el tku: 1l
Y| mumer uieraza [E] Fi>
Naaua TS N
Firaveia puricton ==
; @ T
Indaks punk oK (L ] A P ) )
Mazus pliuu  [THETSERarTRCUFORAHE Rt |; IS i i P
Poutorzenia 1

Liczoa[@
Catatnie zapasistane przeruanis prograsu
Mumer wieraza [
| Mazus erograsul

B | mnaes punkien [ |

Mazus pliku |

+C +8.888

zA0RN drmaniay as Z 5 188

51 ©8.eee
F @ ns

N
R

ONI | NASTEPNY osv

e
POPRIE _OSTATNI | OSTATNI
o= = orr WY BEAC




Wyszukiwanie wiersza w tabeli punktow (funkcja FCL 2)

POZYCJIR

Wybra¢ tryb pracy smarT.NC
Wybra¢ podtryb pracy Odpracowywanie

Wybra¢ funkcje wyszukiwania wiersza

Zapisa¢ numer wiersza w unit obrobki, w ktorym chcemy
uruchomi¢ wyszukiwanie, klawiszem ENT potwierdzic:
smarT.NC ukazuje w oknie podglgdowym zawarto$c¢ tabeli
punktow

Wybrac¢ zgdang pozycje obrobki, na ktérej chcemy chcemy
wejs¢ do programu

Nacisng¢ klawisz NC-start: smarT.NC oblicza wszystkie
konieczne dla wejscia do programu faktory

Wybor funkcji dla najazdu pozycji startu: smarT.NC
ukazuje w oknie pierwszoplanowym wymagany w miejscu
wejscia do programu status maszyny

Nacisng¢ klawisz NC-start: smarT.NC generuje status
maszyny (np. zamontowanie koniecznego narzedzia)
Nacisna¢ ponownie klawisz NC-start: smarT.NC najezdza
pozycje startu w kolejnosci wyswietlonej w oknie
pierwszoplanowym, alternatywnie mozna przemiescic przy
pomocy softkey kazdg 0$ oddzielnie na pozycje startu
Nacisng¢ klawisz NC-start: smarT.NC kontynuje przebieg
programu
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Dodatkowo w oknie wywotywanym znajdujg sie do dyspozycji
nastepujgce funkcje:

Okno podgladowe wyswietli¢/wygasi¢

]

3
8

Ostatni zapamiegtany punkt przerwania programu
wyswietlic/wygasi¢

Sy Ostatni zapamietany punkt przerwania programu przeja¢

-
|lg| W&
I_

_5_.!,1?
ol

|

}

odpracowywanie programu UNIT

Testowanie graficzne i

170



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH APS

Dr.-Johannes-Heidenhain-Straf3e 5 Popularna 56

83301 Traunreut, Germany 02-473 Warszawa, Poland
@ +49(8669) 31-0 < (22)8639737

+49 (8669) 5061 (22) 8639744

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

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@heidenhain.de

PLC programming © +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls @ +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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