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Navodila za smarT.NC

... je krajSa razli¢ica pomoci za programiranje nacina delovanja
smarT.NC iTNC-ja 530. Popolna navodila za programiranje in
upravljanje iTNC 530 so v uporabniskem priro¢niku.

Simboli v navodilih

Pomembne informacije so v navodilih ozna¢ene z naslednjimi
simboli:

@ Pomemben napotek!

Proizvajalec stroja mora pripraviti stroj in TNC za
@ opisano funkcijo!

Opozorilo: ob neupostevanju obstaja nevarnost za
upravljavca ali stroj!

Krmilni sistem

Stevilka NC-
programske opreme

iTNC 530 340490-08
iTNC 530 s HSCI 606420-xx
iTNC 530, razli¢ica za izvoz 340491-08
iTNC 530, razli¢ica za izvoz s HSCI  606421-xx
iTNC 530 z OS Windows XP 340492-08
iTNC 530 z OS Windows XP, 340493-08
Razli¢ica za izvoz

iTNC 530, programirno mesto 340494-08
iTNC 530, programirno mesto 606424-xx




Vsebina

Vsebina

NaVOdila Za SMAIT.INC ... ettt a e b e ea et e bt oo et e bt e ses e et it e bt e ne e et e e eaneebeeanneenee s
[ 1142 o o H TP P PSP UTPR
(0] 101 PSSP VPR UPPROPRPPPPRPPON 16
[ =Y 11T = 1o [= T o] oo =1 - 1Y 46
Definiranje obdelovalNih POIOZAJEY ............eiiiiiiiiiiie et et e e et e e e e et e e e e e e e e e et e e e e e e nraaeaaean 157
(D= o= 1o [ (o] | (U T T PRSP PP PP PPPPTP 180
Obdelava DXF-datotek (programska MOZNOSE ..........icueeeiiiiieeiie et e e et e e e e see e smeeeeeneeeenees 190
Prenos podatkov iz programov s pogovornimi okni z navadnim besedilom (programska moznost)...............ccccuue..... 217
219

Grafi¢no preverjanje in obdelava programa z obdelovalnimi NIzZi............coooiiiii e



Hitri zagon

Prva izbira novega nacina delovanja in
sestavljanje novega programa

Izbira nacina delovanja smarT.NC: TNC je pod upravljanjem
datotek (oglejte si sliko na desni). Ce TNC ni pod
upravljanjem datotek, pritisnite tipko PGM MGT.

Ce zelite odpreti nov obdelovalni program, pritisnite gumb
NOVA DATOTEKA, in smarT.NC prikaze pojavno okno.
Vnesite ime datoteke in njeno vrsto .HU ter potrdite s tipko
ENT.

Pritisnite gumb MM (oziroma PALCI) in smarT.NC odpre
program .HU v izbrani merski enoti ter samodejno vstavi
obrazec programske glave. V obrazcu so definicija surovca
in pomembne prednastavitve, ki veljajo za celotni program.
Ce Zelite uporabiti standardne vrednosti in shraniti obrazec
programske glave, pritisnite tipko END. Nato pa lahko
definirate obdelovalne nize.

Upravljanij

e datotek

Programiranie
in editiranie
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1. vaja: preproste vrtalne obdelave v na€inu
smarT.NC

Naloga
Centrirajte, izvrtajte in navrtajte navoje kroga luknje.

Pogoji

V razpredelnici orodij TOOL.T morajo biti definirana naslednja orodja:

" centrirni sveder za NC, premer 10 mm,
" sveder, premer 5 mm,
" navojni sveder M6.




Definiranje centriranja
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Vnos obdelovalnega niza: pritisnite gumb VNOS.
Vnesite obdelavo.

Vnos vrtalne obdelave: TNC prikaze orodno vrstico z
razpolozljivimi vrtalnimi obdelavami.

Izbira centriranja: TNC prikaze pregledni obrazec za
definicijo celotne centrirne obdelave.

Dolo¢anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v
pojavnem oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T.

S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na centrirni
sveder za NC in ga s tipko ENT prenesite v obrazec. Stevilko
orodja lahko vnesete tudi neposredno in jo potrdite s tipko
ENT.

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite centrirni pomik in potrdite s tipko ENT.

Z gumbom preklopite na vnos globine in potrdite s tipko ENT.
Vnesite Zeleno globino.

S tipko za preklop zavihka izberite podrobni obrazec
Polozaj.

Preklopite na definicijo kroga luknje. Vnesite potrebne

podatke o krogu luknje in vnose vsaki¢ potrdite s tipko ENT.

Shranite obrazec s tipko END. Centrirna obdelava je
definirana v celoti.

smarT.NC:

Programiranje
Priklic orodija

Programiranie
in editiranie
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Definiranje vrtanja

WIT z05 Izbira vrtanja: pritisnite gumb NIZ 205 in TNC prikaze smarT.NC: Programiranje Promaan e
obrazec za vrtalne obdelave. Prakliic exedisg
Dolo&anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v - & = I
pojavnem oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T. g E | —
S puscicnimi tipkami premaknite svetlo polje na sveder in ga 3] = 7 ‘
s tipko ENT prenesite v obrazec. — FL— =
Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT. 7 ?"'?
Vnesite pomik pri vrtanju in potrdite s tipko ENT. e e e -
Vnesite globino vrtanja in potrdite s tipko ENT. : %‘
Vnesite globinski pomik in s tipko END shranite obrazec. % o e
é /)
Vrtalnih polozajev ni treba znova definirati. TNC samodejno C%E
@ uporabi zadnje definirane polozaje za centrirno obdelavo.
T i




Definiranje vrtanja navojev

Z gumbom NAZAJ se pomaknite na zgornjo raven. smarT.NC: Programiranije
Priklic orodija

TNC:\smarTNC\123_ORILL.HU Pregied | orodse | urt. par. | Poziciia | >

Programiranie
in editiranie

iy Vnos obdelave vrtanja navojev: pritisnite gumb NAVOJ in @ i
TNC prikaze orodno vrstico z razpolozljivimi obdelavami : s P—
vrtanja navojev. - EUR—
e 200 Izbira vrtanja navojev brez izravnalne vpenjalne glave: = =
aa" pritisnite gumb NIZ 209 in TNC prikaze obrazec za definicijo Siawnoos  vser.es  wres v/ J
obdelave vrtanja navojev. Y
Doloc¢anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v & B [+]

pojavnem oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T.

S pusciénimi tipkami premaknite svetlo polje na navojni
sveder in ga s tipko ENT prenesite v obrazec.

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite globino navoja in potrdite s tipko ENT.

Vnesite viSino navoja in s tipko END shranite obrazec. ‘ ‘
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Vrtalnih poloZajev ni treba znova definirati. TNC samodejno
@ uporabi zadnje definirane polozaje za centrirano obdelavo.
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Programski test
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S tipko smarT.NC izberite zagonsko orodno vrstico (funkcija
domov).
Izberite podnacin delovanja Programski test.

Zazenite programski test in TNC simulira definirane
obdelave.

Po koncu programa s tipko smarT.NC izberite zagonsko
orodno vrstico (funkcija Domov).

lzvedba programa

o
m
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S tipko smarT.NC izberite zagonsko orodno vrstico (funkcija
domov).
Izberite nacin delovanja Obdelava.

Zazenite programski tek in TNC izvede definirane obdelave.

Po koncu programa s tipko smarT.NC izberite zagonsko
orodno vrstico (funkcija Domov).



2. vaja: preprosto rezkanje v na¢inu smarT.NC
Naloga

Grobo in fino rezkajte krozni zep.

Pogoji

V preglednici orodij TOOL.T mora biti definirano naslednje orodje:

¢elno rezkalo, premer 10 mm.
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Definiranje kroznega zepa

ULAGANJE
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Vnos obdelovalnega niza: pritisnite gumb VNOS.
Vnesite obdelavo.

Vnos obdelave Zepov: pritisnite gumb ZEPI/CEPI in TNC
prikaze orodno vrstico z razpoloZljivimi rezkalnimi
obdelavami.

Izbira kroznega Zepa: pritisnite gumb NIZ 252 in TNC prikaze
obrazec za obdelavo kroZznega Zepa. Obdelava obsega
grobo in fino rezkanje.

Dolo¢anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v
pojavnem oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T.

S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na ¢elno
rezkalo in ga s tipko ENT prenesite v obrazec.

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite pomik pri spus¢anju in potrdite s tipko ENT.
Vnesite pomik pri rezkanju in potrdite s tipko ENT.

Vnesite premer kroZznega Zepa in potrdite s tipko ENT.
Vnesite globino, globinski pomik in predizmero stranskega
finega rezkanja ter vsakic¢ potrdite s tipko ENT.

Vnesite koordinati X in Y sredi§¢a kroznega Zepa ter vsakic
potrdite s tipko ENT.

S tipko END shranite obrazec. Obdelava krozZnih Zepov je
definirana v celoti.

Ustvarjeni program preskusite in izvedite skladno z navodili.

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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3. vaja: rezkanje konture v na¢inu smarT.NC
Naloga

Grobo in fino rezkajte konturo.

Pogoji

V preglednici orodij TOOL.T mora biti definirano naslednje orodje:

¢elno rezkalo, premer 22 mm.
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Definiranje obdelave konture

ULAGANJE
v
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Vnos obdelovalnega niza: pritisnite gumb VNOS.
Vnesite obdelavo.

Vnos obdelave konture: pritisnite gumb KONTURNI PRG in
TNC prikaze orodno vrstico z razpolozljivimi obdelavami
konture.

Izbira obdelave konture: pritisnite gumb NIZ 125 in TNC
prikaze obrazec za obdelavo konture.

Doloc&anje orodja: pritisnite gumb IZBIRA in TNC prikaze v
pojavnem oknu vsebino preglednice orodij TOOL.T.

S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na ¢elno
rezkalo in ga s tipko ENT prenesite v obrazec.

Vnesite Stevilo vrtljajev vretena in potrdite s tipko ENT.
Vnesite pomik pri spuS&anju in potrdite s tipko ENT.
Vnesite pomik pri rezkanju in potrdite s tipko ENT.

Vnesite koordinato zgornjega roba obdelovanca, globino,
globinski pomik in predizmero stranskega finega rezkanja
ter vsakic potrdite s tipko ENT.

Z gumbi izberite nacin rezkanja, popravek polmera in primik
ter vsakic potrdite s tipko ENT.

Vnesite parametre primika in vsaki¢ potrdite s tipko ENT.

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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Vnosno polje Ime konture je aktivno. Ustvarjanje novega
konturnega programa: smarT.NC prikaZe pojavno okno za
vnos imena konture. Vnesite ime konture, potrdite s tipko
ENT in smarT.NC je v nadinu za programiranje kontur.

S tipko L definirajte koordinati X in Y zaetnega polozaja
konture: X =10, Y = 10; shranite s tipko END.

S tipko L se pomaknite na toc¢ko 2: X = 90; shranite s tipko
END.

S tipko RND definirajte zaokrozZevalni polmer 8 mm; shranite
s tipko END.

S tipko L se pomaknite na tocko
END.

S tipko L se pomaknite na to€ko 4: X =90, Y = 70; shranite s
tipko END.

S tipko L se pomaknite na tocko
END.

S tipko CHF definirajte posneti rob 6 mm; shranite s tipko
END.

S tipko L se pomaknite na konéno tocko
tipko END.

Shranjevanje konturnega programa s tipko END: smarT.NC
znova prikaze obrazec za definiranje obdelave konture.

S tipko END shranite celotno obdelavo konture. Obdelava
konture je definirana v celoti.

1Y = 80; shranite s tipko

1Y = 10; shranite s tipko

: X =10; shranite s

Ustvarjeni program preskusite in izvedite skladno z navodili.

smarT.NC: Programiranije
Ime steze za opis konture

Programiranie
in editiranie

TNC:\snarTNCN123_DRILL.HU
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Osnove

Osnove
Uvod v smarT.NC

Z nacinom smarT.NC preprosto sestavite programe s pogovornimi okni z
navadnim besedilom, ki so razdeljeni v lo¢ene obdelovalne nize in ki jih
lahko obdelate tudi z urejevalnikom navadnega besedila. Podatke, ki jih
spremenite z urejevalnikom navadnega besedila, si lahko ogledate tudi v
prikazu obrazca, saj smarT.NC uporablja »obi¢ajen« program s
pogovornimi okni z navadnim besedilom kot edino zbirko podatkov.

Pregledni obrazci za vnos na desni polovici zaslona olaj$ajo definiranje
potrebnih obdelovalnih parametrov, ki so dodatno grafi¢no predstavljani
v pomo¢€ (spodnja leva polovica zaslona). Strukturirani prikaz programa z
drevesno strukturo (v zgornjem levem kotu zaslona) vam pomaga, da
imate boljSi pregled nad obdelovalnimi koraki v posameznem
obdelovalnem programu.

smarT.NC je poseben, vsestranski nacin delovanja, ki ga lahko uporabite
namesto programiranja s pogovornimi okni z navadnim besedilom. Ko
definirate obdelovalni niz, ga lahko grafi€no preskusite in/ali izvedete v
novem nacinu delovanja.

Poleg tega lahko programiranje obdelovalnih nizov uporabljate tudi v
obi¢ajnih programih s pogovornimi okni z navadnim besedilom (programi
.H). Funkcija smartWizard omogoca vnos vseh razpolozZljivin
obdelovalnih nizov na poljubno mesto programa z navadnim besedilom.
Pri tem upoS$tevajte uporabniski priro€nik za programiranje pogovornih
oken z navadnim besedilom, poglavje s posebnimi funkcijami.

smarT.NC:

Programiranje

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123.HU
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Vzporedno programiranje

Programe smarT.NC lahko sestavljate ali urejate tudi, ko TNC izvaja
program. Preprosto preklopite v nacin delovanja za shranjevanje/urejanje
programa in tam odprite Zeleni program smarT.NC.

Ce zelite program smarT.NC obdelati z urejevalnikom navadnega
besedila, v upravljanju datotek izberite funkcijo ODPRI KOT in nato
NAVADNO BESEDILO.
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Programi/datoteke

TNC shrani programe, preglednice in besedila v datoteke. Oznaka
datoteke je iz dveh delov:

[PROGZ) o]

Ime datoteke Vrsta datoteke

smarT.NC uporablja predvsem tri vrste datotek:

Programi z obdelovalnimi nizi (vrsta datoteke .HU)

Programi z obdelovalnimi nizi so programi s pogovornimi okni z
navadnim besedilom in vklju¢ujejo dva dodatna strukturna elementa:
zacetek (NIZ XXX) in konec (KONEC NIZA XXX) obdelovalnega niza.

Opisi kontur (vrsta datoteke .HC)

Opisi kontur so programi s pogovornimi okni z navadnim besedilom, Ki
lahko vklju€ujejo samo funkcije poti, ki so namenjene opisovanju
konture v obdelovalni ravnini: ti elementi so L, Cs CC, CT, CR, RND,
CHF in elementi prostega programiranja kontur FK FPOL, FL, FLT, FC
in FCT.

Preglednice tock (vrsta datoteke .HP)

smarT.NC shrani v preglednice toc¢k obdelovalne polozaje, ki ste jih
definirali z zmogljivim programom za izdelavo vzorcev.

smarT.NC privzeto shrani vse datoteke v imenik
@ TNC:\smarTNC, vendar lahko izberete tudi drugega.

Datoteke v TNC-ju Vrsta
Programi

v obliki zapisa HEIDENHAIN .H

v obliki zapisa DIN/ISO A
smarT.NC-datoteke

strukturirani programi z obdelovalnimi HU
nizi .HC
opisi kontur .HP
preglednice to¢k za obdelovalne

poloZaje

Preglednice za

orodja T
zalogovnik orodij .TCH
palete P
ni¢elne tocke .D
prednastavitve (referencne tocke) .PR
podatke za rezanje .CDT
rezilne materiale, materiale .TAB
Besedila kot

datoteke ASCII A
datoteke s pomocjo .CHM
Prikazni podatki kot

datoteke DXF .DXF




Prva uporaba novega nac¢ina delovanja

Izbira nacina smarT.NC: TNC odpre upravljanje datotek.

S puscicnimi tipkami izberite razpoloZljiv vzoréni program in
pritisnite tipko ENT. ALI

Ce zelite odpreti nov obdelovalni program, pritisnite gumb
NOVA DATOTEKA, in smarT.NC prikaze pojavno okno.
Vnesite ime datoteke in njeno vrsto .HU ter potrdite s tipko
ENT.

Potrditev zgumbom MM (oziroma PALEC): smarT.NC odpre
program .HU v izbrani merski enoti in samodejno vstavi
obrazec programske glave.

Obvezno vnesite podatke iz obrazca programske glave, saj
veljajo globalno za celotni obdelovalni program. Privzete
vrednosti so notranje dolo€ene. Podatke po potrebi
spremenite in jih potrdite s tipko END.

Ce zelite definirati obdelovalne nize, z gumbom UREJANJE
izberite Zeleni obdelovalni niz.

Osnove
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Upravljanje datotek v na€inu smarT.NC

smarT.NC torej razlikuje med tremi vrstami datotek: programi z Upravljanje datotek Prostanizanis
obdelovalnimi nizi (.HU), opisi kontur (.HC) in preglednice to¢k (.HP). Te -
. . . . . . v [TNC:NsmarTnNG g
tri vrste datotek lahko izberete in uredite z upravijanjem datotek v naginu ~ [“Swe: 4 Seramssmone.s = e i
smarT.NC. Urejanje opisov kontur in preglednic tock je mogoce tudi med ' Secreendumps | | St e e
definiranjem obdelovalnega niza. S S e smanmne I l
» @c: EJHEBELSTUD HC 184 11.11.2011 ----- ¥
V nacinu smarT.NC lahko tudi odprete datoteke DXF ter iz njih e SxrersL T Wo | ts0 11112001 v
i 4 i A ) [EIKREISRECHTS HC 180 11.11.2011 - i
ekstrahirate (programska moznost) opise kontur (datoteke .HC) in = SRPOCKREGHTS o 26 11117011 oo =y
~ . =T EESLOTSTLIDRECHTS HC 210 11.11.2011 ----- e
obdelovalne polozaje (datoteke .HP). e

HP. 3213 11.05.2005
HP 784 11.05.2005 -----

Upravljanje datotek v na¢inu smarT.NC je v celoti mogoce tudi z misko.

Predvsem lahko z miSko spremenite velikosti oken v upravljanju datotek. W s z3aizen (e 2
Kliknite vodoravno ali navpi¢no lo¢nico in jo ob pritisnjeni miskini tipki o “ons 003 o00s - NSRS
premaknite na Zeleno mesto. W e zaiaisen &
HU 736 11.11.2011 -----
biekti ¢ 135,1KByti / 187,66Byte Bros. " &
IZBIRANJE COPY. IZBOR NOVA ZADN.
_' @E nnrgm oator. | KONEC




Priklic upravljanja datotek

Izbira upravljanja datotek: pritisnite tipko PGM MGT in TNC prikaze Upravljanje datotek P ity
okno za upravljanje datotek (na sliki desno je prikazana osnovna
. A . ~ . . . [TNC:\smarTNC  |[FR1.HP
nastavitev). Ce TNC prikaze drugo postavitev zaslona, v drugi orodni - ome: < Sre:\smsrTiN ¥
.. L » CIDEMO Ine datot. |7ip ~| ve1.[seremeni. |status ||
vrstici pritisnite gumb OKNO. Scresnaups | | =T b e
. . . s e Y . T Djzcz{l’:c [JHAKEN HC 682 14.11.2011 -----
V zgornjem levem oknu so prikazani razpolozljivi pogoni in imeniki. » @incsuide e R
Pogoni so naprave, s katerimi shranite ali prenesete podatke. Pogon je = meme He  ea aaizen
tudi trdi disk TNC-ja, omreZni imeniki ali USB-naprave. Imenik je vedno o Snezseecia =
oznacen s simbolom mape (levo) in imenom imenika (desno zraven). ;= | SaLoreruoReoT R 2o waizen
Podimeniki so pomaknjeni v desno. Ce je pred simbolom mape v desno o e N ToT R T
obrnjen trikotnik, so na voljo Se dodatni podimeniki, ki jih lahko odprete s e HE | 7o n.es.oees
pusciéno tipko desno. PN Smerreeuncre D [
g T G G 1ooz 20077000
V spodnjem levem oknu je predogled vsebine posamezne datoteke, Ce je LA G e U esa 14117011
. . . ﬁ? $€> {5123_DRILL HU 422 23.11.2011
svetlo polje na datoteki .HP ali .HC. 4 Pyt Ho1zs W 7 1nnizent
4444444 4170576kt ~ 135,1KByti + 187,66Byte Bros. 77"
‘ L bihd| B | TER
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Siroko okno na desni prikazuje vse datoteke , ki so shranjene v izbranem
imeniku. Za vsako datoteko so prikazane razliéne informacije, ki so
pojasnjene v spodnji preglednici.

Prikaz

Pomen

Ime datoteke

Ime z najve€ 25 znaki

Vrsta Vrsta datoteke

Velikost Velikost datoteke v baijtih
Spremenjeno Datum in ura zadnje spremembe
Stanje Lastnost datoteke:

Osnove

E: program je v nacinu delovanja za
shranjevanje/urejanje programa

S: program je v nacinu delovanja za programski
test

M: program je v nacinu delovanja za programski
tek

P: datoteka je zascitena pred brisanjem in
spreminjanjem

+: obstajajo odvisne datoteke (raz¢lenitvena
datoteka, datoteka za uporabo orodja)
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Izbira pogonov, imenikov in datotek

Odprite upravljanje datotek
MGT

S pusci¢nimi tipkami ali gumbi premaknite svetlo polje na Zeleno mesto
na zaslonu:

Svetlo polje premaknite iz desnega okna v levo ter
obratno.

Svetlo polje premaknite v oknu navzgor ali navzdol.

Svetlo polje premaknite v oknu po straneh navzgor ali
t ' navzdol.

Osnove
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1. korak: izbira pogona

Oznacevanje pogona v levem oknu:

zatRANIE Izbira pogona: pritisnite gumb IZBIRA. ALI

Pritisnite tipko ENT.

2. korak: izbira imenika

Oznadite imenik v levem oknu in desno okno samodejno prikaze vse
datoteke v oznaCenem imeniku (svetlo oznaceno).



3. korak: izbira datoteke

’@‘ Pritisnite gumb IZBERI VRSTO.
1za1RANIE Pritisnite gumb Zelene vrste datoteke. ALI
Prikaz vseh datotek: pritisnite gumb PRIKAZ| VSE. ALI

Oznacevanje datoteke v desnem oknu:

IZBIRANJE Pritisnite gumb IZBIRA. ALI

Pritisnite gumb ENT in TNC odpre izbrano datoteko.

Ce vnesete ime s tipkovnico, TNC sinhronizira svetlo polje z
@ vnesenimi Stevilkami za laZje iskanje datoteke.

Osnove
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Ustvarjanje novega imenika

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.
Z levo puscicno tipko izberite drevo imenikov.

Izberite pogon TNC:\, e Zelite ustvariti nov glavni imenik, ali izberite
obstojeci imenik, v katerem Zelite ustvariti nov podimenik.

Vnesite ime novega imenika, potrdite s tipko END in smarT.NC prikaze
pojavno okno za potrditev imena novega imenika.

Potrdite s tipko ENT ali gumbom Da. Ce Zelite prekiniti postopek,
pritisnite tipko ESC ali gumb Ne.

Nov imenik lahko odprete tudi z gumbom NOV IMENIK. V
@ pojavno okno vpiSite ime imenika in potrdite s tipko ENT.

Odpiranje nove datoteke

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.
Izberite vrsto nove datoteke, kot je opisano zgoraj.
Vnesite ime datoteke brez vrste datoteke in potrdite s tipko ENT.

Ce pritisnite gumb MM (oziroma PALEC), smarT.NC odpre datoteko v
izbrani merski enoti. Ce Zelite prekiniti postopek, pritisnite tipko ESC ali
gumb Preklié€i.

DATOTEKA. V pojavno okno vnesite ime datoteke in ga

@ Novo datoteko lahko odprete tudi z gumbom NOVA
potrdite s tipko ENT.



Kopiranje datoteke v isti imenik
Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.
S puscicénimi tipkami pomaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
kopirati.
Pritisnite gumb KOPIRAJ in smarT.NC prikaze pojavno okno.
Vnesite ime ciljne datoteke brez vrste datoteke, potrdite s tipko ENT ali
z gumbom V REDU in smarT.NC kopira vsebino izbrane datoteke v
novo enake vrste. Ce Zelite kopiranje prekiniti, pritisnite tipko ESC ali
gumb Prekli¢i.
Ce Zelite datoteko kopirati v drug imenik, pritisnite gumb za izbiro poti,
v pojavnem oknu izberite Zeleni imenik in potrdite s tipko ENT ali z
gumbom V REDU.

Osnove
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Kopiranje datoteke v drug imenik

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

S pusci¢nimi tipkami pomaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
kopirati.

Izberite drugo orodno vrstico in pritisnite gumb OKNO za razdelitev
zaslona TNC-ja.

S puscicno tipko levo premaknite svetlo polje v levo okno.

Pritisnite gumb POT in smarT.NC prikaze pojavno okno.

V pojavnem oknu izberite imenik, v katerega Zelite kopirati datoteko, in
potrdite s tipko ENT ali z gumbom V REDU.

S pusci¢no tipko desno premaknite svetlo polje v desno okno.
Pritisnite gumb KOPIRAJ in smarT.NC prikaze pojavno okno.
Po potrebi vnesite ime nove ciljne datoteke brez vrste datoteke, potrdite
s tipko ENT ali zgumbom V REDU in smarT.NC kopira vsebino izbrane

datoteke v novo datoteko enake vrste. Ce Zelite kopiranje prekiniti,
pritisnite tipko ESC ali gumb Prekli¢i.

dodatne datoteke. Pritisnite tipko CTRL in nato Zeleno

@ Ce Zelite kopirati veé datotek, lahko z miskino tipko oznagite
datoteko.

Upravljanje datotek

Programiranie
in editiranie

STRAN

t

STRAN

BRISANJE

X

FRiTP

STNC:\smarTNCNx. x STNCINKIE

Ine datot. |7ip ~| ve1™ 1ne aatot. [Tip | ve1.

[EIDRETECKRECHTS HC 19| jif [EIBEHO <Dir

[EHAKEN = g CIscreendumps <ir]

[EHEBEL HC 43 gsmarTND <n?,-:

[EHEBELSTUD He 1g[ [|@37sten <oir

EKONTUR He g3 | Ditncsuide <Dir|

[EIKRETSLINKS HC 16 | OcureporT A 17871

(EIKRETSRECHTS He 15 | [smoI H 300

[ZIRPOCKRECHTS He 25/ ||0#MOT I 226

[EISLOTSTUDRECHTS HC 21| ||OPRESET PR 6412

(EJUTERECKLINKS He 20 || OPRESETZ PR 6412
| OPResET3 PR sa12

EFILOCHRETHE HP 321 | HTOOL T 29908

FILOCHZEILE HP 79 | OAFC TAB 3316

FINEWL HP 10— LTOOL-P TcH 3620

EIPATDUMP o 138

FIPLATTENPUNKTE Hp 174

ms1ERUZ e qoet)

FIUFORM Hp 182
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Brisanje datoteke
Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

S puscicénimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
brisati.

Izberite drugo orodno vrstico.

Pritisnite gumb 1ZBRISI in smarT.NC prikaZe pojavno okno.

Ce Zelite izbrano datoteko izbrisati, pritisnite tipko ENT ali gumb Da. Ce
Zelite brisanje prekiniti, pritisnite tipko ESC ali gumb Ne.
Preimenovanje datoteke

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

S puscicénimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
preimenovati.

Izberite drugo orodno vrstico.
Pritisnite gumb PREIMENUJ in smarT.NC prikaze pojavno okno.

Vnesite novo ime datoteke in ga potrdite s tipko ENT ali z gumbom V
REDU. Ce Zelite postopek prekiniti, pritisnite tipko ESC ali gumb
Preklici.

Osnove
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Zaklepanje in odklepanje datotek

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
zakleniti ali odkleniti.

Izberite tretjo orodno vrstico.
Pritisnite gumb 1ZBRISI in smarT.NC prikaZe pojavno okno.
Pritisnite gumb DODATNA FUNKCIJA .

Ce Zelite zakleniti izbrano datoteko, pritisnite gumb ZAKLENI, in e jo
zelite odkleniti, pritisniti gumb ODKLENI.

Izbira ene od 15-ih nazadnje izbranih datotek

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

Pritisnite gumb ZADNJE DATOTEKE in smarT.NC prikaze zadnjih 15
datotek, ki ste jih izbrali v nacinu delovanja smarT.NC.

S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na datoteko, ki jo Zelite
izbrati.

Ce Zelite prevzeti izbrano datoteko, pritisnite tipko ENT.

Posodabljanje imenikov

Ce se pomikate po zunanjem disku, boste morda morali posodobiti
njegovo drevo imenikov.

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

Z levo puscicno tipko izberite drevo imenikov.
Pritisnite gumb OSVEZI DREVO in TNC posodobi drevo imenikov.



Razvrséanje datotek

Funkcije za razvrS€anje datotek so na voljo s klikom miSke. Datoteke
lahko razvri€ate narasc€ajocCe ali padajoce po imenu, vrsti, velikosti,
datumu spremembe in stanju.

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT.

Kliknite glavo stolpca, po katerem zZelite razvrstiti. Trikotnik v glavi
stolpca prikaze zaporedje razvr§€anja, ki ga lahko z vnoviénim klikom
obrnete.
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Prilagajanje upravljanja datotek
Meni za prilagoditev lahko odprete s klikom imena poti ali z gumbi: Upravljanje datotek Prosranizanie

in editiranie

Za izbiro upravljanja datotek pritisnite tipko PGM MGT. D o —

~ EPTNC: SIme: Booknarks y -
Izberite tretjo orodno vrstico. ’ arzcreencunsa |fIfE~o oo BN oot Sl ainng -

CISNaHIE = Inestavitve o [ERE

Pritisnite gumb DODATNA FUNKCIJA . DT orren. | Bl o7 11.10.2001

» @C: EJHEBELSTUD HC 184 11.11.2011
Pritisnite gumb MOZNOSTI in TNC prikaze meni za prilagoditev = T BRIl oo 1il1iizen:
upravljanja datotek. e rpockmzons He | ama a1easer

= . LISLOTSTUDRECHTS HC 210 11.11.2011

;‘_.UIERECKLINKS HC 202 11.11.2011 --

S pusci¢nimi tipkami premaknite svetlo polje na zeleno nastavitev.

FIFR1 HP 2779 23.11.2011 -- : g\ % l
. Py . . P . v . FILOCHREIHE HP 3213 11.05.2005 -
S preslednico aktivirajte ali deaktivirajte Zeleno nastavitev. W 7ee 11052005 o
V upravljanju datotek lahko izvedete naslednje prilagoditve: PO e Cioszees— | “" -
Zaznamki o . s
S pomocjo funkcije Zaznamki upravljate priljubljene imenike. Aktivni AR Ee i WeR
imenik lahko dodate ali ga izbrisete ali pa izbriSete vse zaznamke. Vsi S T ST
dodani imeniki so prikazani na seznamu zaznamkov in jih lahko hitro fgam FucToE KUNEci
izberete.
Pogled

Z menijskim elementom Pogled dologite informacije, ki naj jih TNC
prikaze v oknu datoteke.

Oblika datuma
Z menijskim elementom Oblika datuma dologite obliko, v kateri naj TNC
prikaze datum v stolpcu Spremenjeno.

Nastavitve

Ce je kazalec na drevesu imenikov, dolocite, ali naj TNC ob pritisku
desne puscicne tipke zamenja okno ali naj odpre morebitne
podimenike.



Pomikanje v nainu smarT.NC

Pri razvoju nacina smarT.NC je bilo upostevano, da je uporaba tipk (ENT,
DEL, END ...), ki so poznane v pogovornem oknu z navadnim besedilom,
tudi v novem nacinu delovanja v veliki meri enaka. Tipke imajo naslednje

funkcije:

Funkcija ob aktivhem drevesnem pogledu
(leva stran zaslona).

Tipka

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije

Aktiviranje obrazca za vnos ali spremembo podatkov.

Konc¢anje urejanja: smarT.NC samodejno priklice
upravljanje datotek.

Obseg obdelave

° ol  © f
Pregied | orodie | zep.p. | Poziciia [0
- B
W

TNC:\smarTNC\123.HU

~e rogram: 123 am

» 1 00 Nastavitue programa

2 11 NAVEZ.TO&.pravok. znot oa—
-3 [[3J2s: Pruokoten zep Se08
3.1 Podatki o orodiu
@ 1 1 rE [15e
3.2 Paranetri zepa T
ol = 1]
3.3 [f®poziciie v datoteki
Dolzina zepa &3
3.4 [(@ |s1obaini podatki &irina zepa [ze
Kotni radii ° s |
Dostau. globina 5
Toekouni vzorec
[UFORM.PNT S100% %
[oFF]  on

TEST

&44

o]

VLAGANJE
b

oELO ‘ TaBELA

oRODIA
==L B

[E—

[

<t

Brisanje izbranega obdelovalnega niza (v celoti).

Premik svetlega polja na nasledniji ali prejSnji obdelovalni
niz.

Prikaz simbolov za podrobne obrazce v drevesnem
pogledu, ¢e je pred simbolom drevesnega pogleda
prikazana pusé€ica desno, ali premik v obrazec, ¢e je
drevesni pogled Ze odprt.

Skritje simbolov za podrobne obrazce v drevesnem
pogledu, ¢e je pred simbolom drevesnega pogleda
prikazana pusc¢ica dol.
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Funkcija ob aktivhem drevesnem pogledu
(leva stran zaslona).

PrejSnja stran.

STRAN

Naslednja stran.

Skok na zacetek datoteke.

Skok na konec datoteke.

m =
5 3 s | 5

Funkcija, ko je aktiven obrazec
(desna stran zaslona)

=
S
x
)

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

Izbira naslednjega polja za vnos.
ENT

Konc&anje urejanja obrazca: smarT.NC shrani
spremenjene podatke.

Prekinitev urejanja obrazca: smarT.NC ne shrani DEL
spremenjenih podatkov.

Premik svetlega polja na naslednje ali prejSnje polje za
vnos ali element za vnos.

Premik kazalca v aktivno polje za vnos zaradi spreminjanja
delnih vrednosti; e je aktivno polje z moznostjo: izbira
naslednje ali prejSnje moznosti.

080
0

TNC: \SmarTNC\122.HU

ogram: 123 am

© k]

Obseg obdelave

Ol ¢ i
PR
1 700 Nastavitue prosrana Pregied | orodie | zep.p. | Pozictia [0 =
> 2 411 NAVEZ.TOG.pravok. znot
1[d] |
© ——
3.1 datk d 52 e £
5 odatki o orodiu FE fie
3.2 aranetri zepa Tl
F : 520 a 1
3.3 [f&@]Poziciie u datoteki 5] g
= Dolzina zeps 60 ¥
3.4 Elobalni podatki sirina zepa [z
Kotni radij ° s |
Globina -Ze @ +
Dostau. globina 5
Toekouni vzorec
[UFORM. PNT (s‘\uox _‘;
b v
* oFF]  on
&
|
ULABANJE TEST DELO TABELA
b il [ ORODJA
== L —= [




Funkcija, ko je aktiven obrazec

(desna stran zaslona) R
Ponastavitev Stevilske vrednosti na 0.

Brisanje celotne vsebine aktivhega polja za vnos. |W|
ENT

Poleg tega so na tipkovnici na voljo tri tipke, s katerimi se lahko e hitreje
pomikate po obrazcih:

Funkcija, ko je aktiven obrazec

(desna stran zaslona) RN
Izbira naslednjega podobrazca.
Izbira prvega parametra za vnos v naslednjem polju.
Izbira prvega parametra za vnos v prejSnjem polju.
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Med urejanjem kontur lahko kazalec premikate tudi z oranznimi osnimi
tipkami tako, da je vnos koordinat enak vnosu v pogovornem oknu z
navadnim besedilom. Prav tako lahko s tipkami v pogovornem oknu z
navadnim besedilom preklopite med absolutno in inkrementalno
vrednostjo ali pa med programiranjem s kartezi€nimi in polarnimi
koordinatami.

Funkcija, ko je aktiven obrazec
(desna stran zaslona)

Izbira vnosnega polja za X-os.

Izbira vnosnega polja za Y-os.

<J| %%

Izbira vnosnega polja za Z-os.

vrednosti.

Preklop med vnosom kartezi¢nih in polarnih koordinat.

Preklop med vnosom inkrementalne in absolutne @




Razdelitev zaslona med urejanjem

Zaslon med urejanjem v nacinu smarT.NC je odvisen od izbrane vrste
datoteke za urejanje.

Urejanje programov z obdelovalnimi nizi

Zgornja vrstica: besedilo nacina delovanja in sporocila o napakah.
Aktivni nacin delovanja v ozadju

Drevesna struktura, v kateri so strukturirano predstavljeni definirani
obdelovalni nizi.

Okno obrazca s posameznimi parametri za vnos; glede na izbrani
obdelovalni niz je lahko na voljo tudi do pet obrazcev.

Pregledni obrazec
Vnos parametrov v pregledni obrazec zadostuje za izvedbo
posameznega obdelovalnega niza z osnovnimi funkcijami. V
preglednem obrazcu je izvleCek najpomembnejsih podatkov, ki jih
je mogoce vnesti tudi v podrobne obrazce.

Podrobni obrazec za orodje
Vnos dodatnih podatkov o orodju.

Podrobni obrazec za izbirne parametre
Vnos dodatnih, izbirnih obdelovalnih parametrov.

Podrobni obrazec za polozaje
Vnos dodatnih obdelovalnih polozajev.

Podrobni obrazec za globalne podatke
Seznam aktivnih globalnih podatkov.

Okno pomozne slike, v katerem je grafi¢no predstavljen posamezni
aktivni parameter v obrazcu.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranj

TNC:\smarTNC\123.HU

- e rogran: 123 mm

b1 700 Nastauitve programa

Gbseq cbde1ave
. L o

Praglea | orodie | zep.p. | Poziciia |0

f—
b2 411 NAUEZ.TO0é.pravok. znot 1m 1z
s 0
-3 [J]2s1 pruokoten zep 5 5508 g
3.1 Podatki o orodiu
FE 150
3.2 parametri zepa =
FE 500 a4 A
3.3 Poziciie u datoteki = w
Dolzina zepa 3 Lo €
3.4 IlE]oba]ni podatki sirina zepa
Kotni radii
Globina
Dostau. globina 5
Togkouni uzorec
[UFORM.PNT %1\00% ,ﬂ
b ¥
=
S ;
> -
ULAGANJE TEST DELO TRBELA
— grooua)
= = = )
smarT.NC: Programiranije FESaronlronts
in editirani
|TNC:\smarTNC\123. HU Obseg obdelave
= - = 1 .6
m—
> zep.p. | Poziciia [EIobaini poastiillt ==
skl z. varnost. razm. 5e G

[
EEEE:—

Faktcr prekrivania

Ursta rezkania (M@3)

ursta potapliania
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Urejanje obdelovalnih polozajev

Zgornja vrstica: besedilo nacina delovanja in sporocila o napakah.
Aktivni nacin delovanja v ozadju

Drevesna struktura, v kateri so strukturirano predstavljeni definirani
obdelovalni vzorci.

Okno obrazca s posameznimi parametri za vnos.

Okno s sliko za pomo¢, v katerem je grafi¢no prikazan trenutno
aktivni parameter za vnos.

Grafi¢no okno, v katerem se neposredno po shranitvi obrazca
predstavljeni programirani obdelovalni polozaiji.

smarT.NC: Definir.pozicij

Programiranie
in editiranie
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Urejanje kontur

. . ) .. L. .. smarT.NC: Defin.kontur e |
Zgornja vrstica: besedilo nacina delovanja in sporocila o napakah.
L v . . TNG: \snar TNC\HAKEN . HC B asTed ‘;,.oi_ me._|ne].x-ei |_
Aktivni nacin delovanja v ozadju R e —— B et e |
Drevesna struktura, v kateri so strukturirano predstavljeni posamezni vz [Eros rer R b | =
o element. TR IEEmt—ae
Okno obrazca s posameznimi parametri za vnos: pri prostem vis [Efeos ror o o o o, i [ Emm— s =
programiranju kontur FK- so lahko na voljo tudi do Stirje obrazci.: e R Reznak pazaiele 0P £ ‘§ ¥
Pregledni obrazec 3 i = a0
. v . > . ~ . 5] 7z
V njem so vklju€¢ene najveckrat uporabljene moznosti vnosa. ’,,)
Podrobni obrazec 1 . gioos 11
V njem so vkljuéene moznosti vnosa za pomozne tocke (FL/FLT) L—L 3 =
oziroma za krozne podatke (FC/FCT). ! &=
Podrobni obrazec 2
. H ~ ~ . H Ak FLT FC FCcT FPOL START RESET
V njem so vklju€ene moznosti vnosa za relativne reference (FL/ | | A al ‘

FLT) oziroma za pomozne tocke (FC/FCT).

Podrobni obrazec 3
Na voljo samo pri FC/FCT in vklju€uje moznosti vnosa za relativne
reference.
Okno s sliko za pomog¢, v katerem je grafiéno prikazan trenutno
aktivni parameter za vnos.
Grafi¢no okno, v katerem so neposredno po shranitvi obrazca
predstavljene programirane konture.

Osnove
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Prikaz datotek DXF

smarT.NC: Izbira DXF elementov [t LERCIEL) [
in editiranij

Zgornja vrstica: besedilo nacina delovanja in sporocila o napakah.
Aktivni nacin delovanja v ozadju

V datoteki DXF vsebovane ravnine ali izbrani konturni elementi
oziroma izbrani polozZaji.
Okno risbe, v katerem smarT.NC prikaZze vsebino datoteke DXF.
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Upravljanje z miSko

Upravljanje z miko je zelo preprosto. Upostevajte naslednje posebnosti:

S funkcijami miske, ki se uporabljajo tudi v OS Windows, lahko
upravljate tudi gumbe v nacinu delovanja smarT.NC.

Ce je na voljo veé orodnih vrstic (stolpiéasti prikaz neposredno nad
gumbi), lahko s klikom stolpca aktivirate Zeleno vrstico.

Ce zelite prikazati podrobne obrazce v drevesnem pogledu, kliknite
vodoravni trikotnik, in €e jih Zelite skriti, kliknite navpiéni trikotnik.

Ce Zelite vrednosti v obrazcu spremeniti, kliknite poljubno vnosno polje
ali polje z moznostmiin smarT.NC samodejno preklopi v nacin urejanja.
Ce Zelite obrazec zapreti (kon&anje nagina urejanja), kliknite poljubno
mesto v drevesnem pogledu in smarT.NC prikaze vprasanje, ali zelite
shraniti spremembe v obrazcu.

Ce se z miko pomaknete &ez poljubni element, smarT.NC prikaze
namig. V namigu so osnovne informacije o posamezni funkciji
elementa.

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije
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Kopiranje nizov

Posamezne obdelovalne nize lahko preprosto kopirate s kratkimi ukazi, ki
s0 znani iz OS Windows:

CTRL + C: kopiranje niza
CTRL + X: izrezovanje niza
CTRL + V: vstavljanje niza za trenutno aktivnim nizom

Ce zelite hkrati kopirati ve& nizov, upostevajte naslednja navodila:

IZBIRANJE
BLOKA

KOPIRANJE
BLOKA
UNOS
BLOKA

Preklopite na nadrejeno orodno vrstico.

Aktivirajte funkcijo oznacevanja.

S pusgiénimi tipkami ali z gumbom OZNACI NASLEDNJINIZ
izberite vse nize za kopiranje.

Kopirajte oznaceni niz v medpomnilnik (deluje tudi z ukazom
CTRL + C).

S pusci¢nimi tipkami ali z gumbom izberite niz, za katerim
Zelite vstaviti kopirani niz.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

S pusc¢i¢nimi tipkami ali s klikom izberite prvi niz za kopiranje.

TNC: \smarTNC\123.HU

rogram: 123 mm
20 Nastavitue programa

11 NAVEZ.T0S.pravok. znotr.

> 2 [J]25t Pruckoten zep
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Vnesite niz iz medpomnilnika (deluje tudi z ukazom CTRL + V).



Urejanje preglednice orodij

Preglednico orodij TOOL.T lahko urejate neposredno po izbiri nacina
smarT.NC. TNC podatke o orodju v obrazcih prikazuje raz¢lenjeno;
navigacija v preglednici orodij je enaka kot navigacija v smarT.NC (oglejte
si “Pomikanje v nacinu smarT.NC” na strani 33).

Podatki o orodjih so razdeljeni v naslednje skupine:

Zavihek Pregled
Pregled najpogosteje uporabljenih podatkov o orodju, na primer ime,
dolzina ali premer.

Zavihek Dod. podatki

Dodatni podatki o orodju, ki so pomembni za posebno uporabo.
Zavihek Dod. podatki

Upravljanje nadomestnega orodja in drugi dodatni podatki o orodju.
Zavihek Tipalni sistem

Podatki za 3D-tipalne sisteme in mizne tipalne sisteme.

Zavihek PLC

Podatki, ki so potrebni za prilagoditev stroja TNC-ju, dolo¢€i proizvajalec
stroja.

Zavihek CDT
Podatki za samodejnih izracun rezalnih podatkov.

Editiranje orodne tabele

Programiranie
in editiranie

TNC:N\TOOL.T
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Upostevaijte tudi podrobnejsi opis podatkov o orodjih v
uporabniSkem priro€niku za pogovorno okno z navadnim
besedilom.

Z vrsto orodja dolocite simbol, ki naj ga TNC prikaze v
drevesnem pogledu. Dodatno prikaze TNC v drevesnem
pogledu tudi vneseno ime orodja.

smarT.NC na zavihkih ne prikaze podatkov o orodjih, ki jih je
mogoce deaktivirati s strojnimi parametri, zaradi ¢esar
nekateri zavihki niso prikazani.



Funkcija MOD

S funkcijami MOD lahko izberete dodatne prikaze in moznosti vnosa.

Izbira funkcij MOD
w Pritisnite tipko MOD: TNC prikazuje nastavitvene moznosti v
nacinu smarT.NC.
Spreminjanje nastavitev
V prikazanem meniju s pus¢i¢nimi tipkami izberite funkcijo MOD.
Za spremembo nastavitve so vam glede na izbrano funkcijo na voljo tri
moznosti:
Neposredni vnos Stevilske vrednosti, npr. pri omejevanju obmocja
premika.

Sprememba nastavitve s pritiskom tipke ENT, npr. pri dolo¢anju vnosa
v program.

Sprememba nastavitve z oknom za izbiro. Ce imate na voljo ves
moznosti za spreminjanje, lahko s pritiskom tipke GOTO prikazete
okno, v katerem si lahko ogledate vse moznosti za spreminjanje.
Zeleno nastavitev izberite neposredno s pritiskom na ustrezno $tevilsko
tipko (desno od dvopicja) ali s puscicno tipko in jo potrdite s tipko ENT.
Ce nastavitve ne Zelite spremeniti, zaprite okno s tipko END.

Izhod iz funkcij MOD
Za izhod iz funkcij MOD pritisnite gumb KONEC ali tipko END.

Ro&no obratovanije

Programiranie
in editiranie

Position display 1
Position display 2

Change MM/INCH
Program input
Axis selection

NC :
PLC:

[ACTL .|
ACTL.

MM

HEIDENHAIN
Z00000

software number
software number

Feature Content Level:
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Definiranje obdelav

Definiranje obdelav
Osnove

Obdelave v nacinu smarT.NC obi¢ajno definirate kot obdelovalne nize, ki
so praviloma sestavljeni iz ve€ nizov v pogovornem oknu z navadnim
besedilom. smarT.NC samodejno ustvari nize v pogovornem oknu z
navadnim besedilom v obliki datoteke .HU (HU: HEIDENHAIN Unit-
Programm oziroma program z obdelovalnimi nizi HEIDENHAIN), ki je
videti kot obi€ajen program s pogovornimi okni z navadnim besedilom.

Dejansko obdelavo praviloma izvede cikel, ki je na voljo v TNC-ju in za
katerega parametre dolocite v vnosnih poljih obrazcev.

Obdelovalni niz lahko dolocite Ze z nekaj vnosi v preglednem obrazcu
(oglejte si sliko desno zgoraj). smarT.NC nato izvede obdelavo z
osnovnimi funkcijami. Ce Zelite vnesti dodatne obdelovalne podatke, so
na voljo podrobni obrazci 2. Vnesene vrednosti v podrobnih obrazcih se
samodejno sinhronizirajo z vrednostmi vnosov v preglednem obrazcu,
zato jih ni treba vnesti dvakrat. Na voljo so naslednji podrobni obrazci:

Podrobni obrazec za orodja (%)

V podrobnem obrazcu za orodja lahko vnesete dodatne podatke o
orodju, na primer vrednosti Delta za dolzino in polmer ali dodatne
funkcije M.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie
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Podrobni obrazec za izbirne parametre (%) smarT.NC: Programiranje
V podrobnem obrazcu za izbirne parametre lahko definirate dodatne
obdelovalne parametre, ki niso navedeni v preglednem obrazcu, na

primer pojemek pri vrtanju ali polozaj zepov pri rezkanju. 5

Programiranie
in editiranie

® @ o El o M
Pregied | orodie | Poziciia ‘0
Dolzina zepa [Be
Podrobni obrazec za polozaje (5) <3 Sisine tone e %l
V podrobnem obrazcu za polozaje lahko definirate dodatne 5
obdelovalne poloZaje, Ce tri obdelovalna mesta v preglednem obrazcu Sy
ne zadostujejo. Ce obdelovalne polozaje definirate v to¢kovnih e (T
datotekah, bo podrobni obrazec vseboval polozaje, pregledni obrazec Foior. i tenis
pa samo ime datoteke vsake posamezne to¢kovne datoteke (oglejte si

“Osnove” na strani 157).

Dostau. globina
Mera stranica
mera globina

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije
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Podrobni obrazec za globalne podatke (©)

V podrobnem obrazcu za globalne podatke so globalno veljavni
obdelovalni parametri, ki so definirani v programski glavi. Po potrebi
lahko te parametre lokalne spremenite za posamezni niz.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123.HU
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Programske nastavitve

Ko odprete nov program z obdelovalnimi nizi, smarT.NC samodejno
vnese niz 700: programske nastavitve.

programu, sicer smarT.NC ne more obdelati tega programa.

@ Niz 700: programske nastavitve mora biti v vsakem

V programskih nastavitvah morajo biti definirani naslednji podatki:

definicija surovca za dolog¢itev obdelovalne ravnine in za grafi¢no
simulacijo;

moznosti za izbiro referenéne tocke obdelovanca in uporabljena
preglednica nicelnih tock;

globalni podatki, ki veljajo za celotni program. smarT.NC globalnim

podatkom samodejno doda privzete vrednosti, ki pa jih je mogoce
spremeniti.

nastavitev vplivajo na celoten obdelovalni program in tako

@ Upostevajte, da naknadne spremembe programskih
bistveno spremenijo potek obdelave.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie
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Globalni podatki
Globalni podatki so razdeljeni v Sest skupin:

Splosno veljavni globalni podatki

Globalni podatki, ki veljajo samo za vrtalne obdelave

Globalni podatki za pozicioniranje

Globalni podatki, ki veljajo samo za rezkalne obdelave z Zepnimi cikli
Globalni podatki, ki veljajo samo za rezkalne obdelave s konturnimi cikli
Globalni podatki, ki veljajo samo za tipalne funkcije

Globalni podatki veljajo za celoten obdelovalni program, vendar jih lahko
po potrebi spremenite za vsak obdelovalni niz.

Preklopite v podrobni obrazec Globalni podatki obdelovalnega niza in
smarT.NC v obrazcu prikaze veljavne parametre za posamezni

obdelovalni niz z ustrezno aktivno vrednostjo. Na desni strani zelenega
polja za vnos je oznaka G za globalno veljavnost posamezne vrednosti.

Izberite globalni parameter, ki ga Zelite spremeniti.

Vnesite novo vrednost, potrdite s tipko ENT in smarT.NC obarva polje
za vnos rdece.

Na desni strani rde¢ega polja za vnos je zdaj oznaka L za lokalno
veljavno vrednost.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123.HU
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Sprememba globalnega parametra v podrobnem obrazcu
Globalni podatki povzro¢i samo lokalno spremembo
parametra, Ki velja za posamezen obdelovalni korak.
smarT.NC prikaze polje za vnos lokalno spremenjenih
parametrov z rde¢im ozadjem. Na desni strani polja za vnos
je oznaka L za lokalno vrednost.

Z gumbom NASTAVITEV STANDARDNE VREDNOSTI
lahko znova nalozite in hkrati aktivirate vrednost globalnega
parametra iz programske glave. smarT.NC prikaze polje za
vnos globalnega parametra, za katerega velja vrednost iz
programske glave, z zelenim ozadjem. Na desni strani polja
za vnos je oznaka G za globalno vrednost.

Definiranje obdelav
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Splosno veljavni globalni podatki

Varnostna razdalja: razdalja med ¢elno povrsino orodja in povrsino
obdelovanca pri samodejnem pomiku na zacetni polozZaj cikla na orodni
osi.

2. varnostna razdalja: mesto, na katerega smarT.NC pomakne orodje
ob koncu obdelovalnega niza. Na to viSino se bo premaknil naslednji
obdelovalni polozaj v obdelovalni ravnini.

Pomik pri pozicioniranju: pomik, s katerim smarT.NC premakne
orodje v ciklu.

Pomik pri odmiku: pomik, s katerim smarT.NC vrne orodje v zacetni
polozaj.
Globalni podatki za pozicionirni postopek

Pozicionirni postopek: odmik po orodni osi ob koncu obdelovalnega
niza: odmik na 2. varnostno razdaljo ali na polozaj na zaCetku niza.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie
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Globalni podatki za vrtalne obdelave

Odmik pri lomu ostruzkov: vrednost, za katero smarT.NC odmakne
orodje pri lomljenju ostruzkov.

Cas zadrzevanja spodaj: ¢as v sekundah, ko je orodje na dnu vrtine.

Cas zadrzevanja zgoraj: ¢as v sekundah, ko je orodje na varnostni
razdalji.
Globalni podatki za rezkalne obdelave z zepnimi cikli

Faktor prekrivanja: polmer orodja x faktor prekrivanja = stranski
pomik.

Nacin rezkanja: v soteku/protiteku.
Nacin vstopa: vijacen, nihajo¢ ali navpien vstop v material.

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123.HU orodna os

ve Program: 123 mm

Splosno

varnostni razmak

2. varnost. razm.

F pozic.

F retrakciia
Pozicioniranie
Lastnos. pozicionir.

<1 20 Nastavitue programa

1.1 [EJ]ovder. kos.

Urtanie
Uraé.napeni.lom
éas stania zgorai
éas stania spodai
Rezkanie zepou
Faktor prekrivania
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Rezkanie zepou
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1
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@ssss
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Globalni podatki za rezkalne obdelave s konturnimi cikli smarT.NC: Programiranie
Varnostna razdalja: razdalja med &elno povrsino orodja in povrsino ey - 0

TNC:\smarTNC\123.HU Orodna os z

Programiranie
in editiranie

obdelovanca pri samodejnem pomiku na zacetni polozZaj cikla na orodni  prestos | anses. 1o [oncsse Gronaine| "]

; Pozicioniranie —
Osl. . Lastnos. pozicionir. ® r ;
Varna visina: absolutna viSina, pri kateri ne more priti do kolizije z Ure naenitaon . %l
obdelovancem (za vmesno pozicioniranje in odmik ob koncu cikla).

Rezkanje zepou
Faktor prekrivanja: polmer orodja x faktor prekrivanja = stranski Sl
i ’
pomlk' 1.3.ETlnanle 8 Ursta D.o(aplianja
Nacin rezkanja: v soteku/protiteku. =1 Sstnamin azea
Globalni podatki za tipalne funkcije ? = Ursta rezkania oz
Varnostna razdalja: razdalja med tipalno glavo in povrsino T Vemeinl i =
obdelovanca pri samodejnem premiku na tipalni polozaj. Dovez so vamne visine o[ T ls] - =

Varna visina: koordinata na osi tipalnega sistema, na kateri smarT.NC ‘ ‘ ‘ ' ‘
premika tipalni sistem med merilnimi to¢kami, Ce je aktivirana mozZnost
Premik na varno visino.

Premik na varno visino: izberite, ali naj smarT.NC premika tipalni
sistem med merilnimi to¢kami na varnostni razdalji ali varni viSini.




Izbira orodja

Ko je aktivno vnosno polje za izbiro orodja, lahko z gumbom IME
ORODJA izberete, ali Zelite vnesti Stevilko ali ime orodja.

Poleg tega lahko z gumbom IZBIRA odprete okno, v katerem lahko
izberete orodje, definirano v preglednici orodij TOOL.T. smarT.NC nato
samodejno vnese Stevilko oziroma ime izbranega orodja v ustrezno polje
Za vnos.

Po potrebi lahko prikazane podatke o orodju tudi urejate.

S puscicnimi tipkami izberite vrstico in nato stolpec vrednosti za
urejanje: polje za urejanje je oznaceno s svetlo modrim okvirjem.

Gumb UREJANJE nastavite na VKLOP, vnesite Zeleno vrednost in jo
potrdite s tipko ENT.

Po potrebi lahko izberete dodatne stolpce in ponovite opisani postopek.

smarT.NC:

Priklic orodija

Programiranije

Programiranie

in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

-+ [gilees urtanie

Pragiea | orodie | Urt. par. | Pozictia | >
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NAZIV
ORODJA

smarT.NC:

Naziv orodja?

Programiranije

Programiranie

in editiranie
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Preklop med stevilom vrtljajev in hitrostjo rezanja

Ko je aktivno polje za vnos definicije Stevila vrtljajev vretena, lahko
vnesete Stevilo vrtljajev v vrt/min ali hitrost rezanja v m/min (oziroma v
palci/min).

Vnos hitrosti rezanja
Pritisnite gumb VC in TNC preklopi polje za vnos.
Preklop s hitrosti rezanja na vnos Stevila vrtljajev

Pritisnite tipko NO ENT in TNC izbriSe vneseno hitrost rezanja.

Ce Zelite vnesti Stevilo vrtljajev, se s pus&iéno tipko pomaknite nazaj na
polje za vnos.

Preklop med F/FZ/FU/IFMAX

Ko je aktivno polje za vnos definicije pomika, lahko vnesete pomik v mm/
min, (F), v vrt/min (FU) ali v mm/zob (FZ). Moznosti pomika so odvisne od
posamezne obdelave. Pri nekaterih poljih za vnos je mogoca tudi
navedba FMAX (hitri tek).

Vnos moznosti pomika
Pritisnite gumb F, FZ, FU ali FMAX.

smarT.NC: Programiranije
Stevilo vrtljajev vretena

s=7

Programiranie
in editiranie
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Prenos podatkov iz prejSnjega, enakega niza smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

Ko odprete nov niz, lahko s tipko PRENOS PODATKOQOV NIZA prenesete TNG:\s9arTNON123 DRILL . HU
vse podatke prej definiranega, enakega niza. smarT.NC prenese vse -
definirane vrednost niza v aktivni niz.

Programiranie
in editiranie

Pregled | orodie | param.ceps |
1[@] ) 22K
1257 Okrogli ¢ep S i
FE |G S— Q‘
Na ta nacin lahko predvsem za rezkalne nize preprosto definirate grobo e[ ga :
in fino rezkanje tako, da na primer za nasledniji niz po prenosu podatkov e N
popravite samo predizbiro in po potrebi $e orodje. Tt e

S
Glauna os Vzpor. os uz os @ %‘
[

el

smarT.NC med zgornjimi nizi v programu smarT poiSce ! :
Number  .....
enakega. [ e oo gowe ]
- on

Ce smarT.NC do zadetka programa ne najde ustreznega 20
niza, zaZene iskanje ob koncu programa do uporabljenega =
niza. T
Ce smarT.NC v celotnem programu ne najde ustreznega ‘ ‘
niza, se prikaze sporocilo o napaki.

NALOZITEY NAZIV

ORODJA

POD. ENOTE ‘
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Razpolozljivi obdelovalni nizi

Po izbiri nacina delovanja smarT.NC izberite z gumbom VSTAVLJANJE
obdelovalne nize, ki so na voljo. Obdelovalni nizi so razdeljeni v naslednje
glavne skupine.

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

Glavna skupina Gumb Stran
OBDELOVANJE: oBpELAVA 59
vrtanje, obdelovanje navojev, rezkanje
TIPANJE: ’W‘ 134
tipalne funkcije za 3D-tipalni sistem 77
PRERACUNAVANJE: 143
funkcije za preraCunavanje koordinat

POSEBNE FUNKCIJE: 151

Priklic programa, polozajni niz AR
Niz funkcij M, niz razumljivejSega jezika,

niz konca programa
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Z gumboma KONTURNI PRG in POLOZAJI v tretji orodni
vrstici zazenete konturni program oziroma program za
izdelavo vzorcev.

=)



Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje

Glavna skupina obdelave
V glavni skupini obdelave izberite naslednje obdelovalne skupine.

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU Orodna os z

=

<o  [BJrrosran: 123_pRILL mm Pregled | Obdel. kos. | opciie | Blobalno

1 PRl o0 Nastauit Dimenzije sur. dela _.
| -+ [ERll7ee nastavitve prosrana | Bl ER —

Obdelovalna skupina G Stran

umb . o [ee

v e [mee || S g
VRTANJE: e 60 :bde] ko:—n::;aez toe & =
centriranje, vrtanje, povrtavanje, odvijanje | B¥z43 oetinieaiea a1 mavemne tocks 50
in vzvratno spuséanje G 4
NAVOJI: 73 e
vrtanje navojev z izravnalno glavo in brez M s100x []
ter rezkanje navojev = o
. = (- B
ZEPI/CEPI: C 88 = el
vrtaino rezkanje, pravokotni zep, krozni e o | e e o Er—
Zep, utor in okrogli utor b | didds | 55 mﬁ_;ﬂi
KONTURNI PRG: CONTR. PGM 103
obdelava konturnih programov: grobo @
rezkanje, povrtanje in fino rezkanje
konturnega segmenta ali konturnega Zepa
POVRSIN E: POURSINE 1 25
povrSinsko rezkanje =
POSEBNI NIZI: : 129

graviranje in interpolac. vrtenje

POURSINE
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Obdelovalna skupina vrtanja

V obdelovalni skupini vrtanja so na voljo naslednji nizi vrtalnega

obdelovanja.

Niz

Gumb

Stran

smarT.NC:

Programiranije

Programiranie
in editiranie

Niz 240: centriranje

UNIT 240

61

Niz 205: vrtanje

63

Niz 201: povrtavanje

65

Niz 202: izstruzevanje

67
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Niz 204: vzvratno grezenje
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Niz 241:enoutorno vrtanje
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Niz 240: centriranje smarT.NC: Programiranje R
. . PredRilic @reclc
Parametri v obrazcu Pregled: D
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) P ' e N
v . . . . . . . . v * entriranje 0
S: Stevilo vrtljajev (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) L 1] - THE
F: pomik pri centriranju (mm/min) ali FU (mm/vrt) zavirs prensravaionine @[] ] :
Izbira globine ali premera: izbira centriranja glede na globino ali ¢>v
premer ‘ Glauna os ‘ Vzpor. os ‘ Wz os s % E
Premer: premer centriranja; vnos T-ANGLE in TOOL.T : g
Globina: globina centriranja % oo P g
H Mol H T ] H . Al ” < bl .
Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na — =
strani 157) ) .—Q%E ©
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje: NaLozITEY szomeens | azzy =
. . T L | o
DL: dolZina Delta za orodje T (=)
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M —
. . i smarT.NC: Programiranje '::°:::':;:::;:
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 Priklic orodja
Predizbira orodja: po potrebi 3tevilka naslednjega orodja za hitrejgo | B OE - [
zamenjavo orodja (glede na stroj) ’ A —— || —
. . . . < s
Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri: + [eustia o oroass a i d
DL A
Ni parametrov. Sl — I
VUreteno @ Moz C Me4q
™ Predizb.orodija
[
e e
.'2 Ime
2 IZBIRANY v
= =
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Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

L

5
%ﬂxe

(1113

Varnostna razdalja
2. Varnostna razdalja
Cas zadrzevanja spodaj

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

smarT.NC:

Programiranije
Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

]
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=
» [@]ea00a1ni podatks

aE

Urt. par. |Poziciia Globaini podatki [(

varnostni razmak

. varnost. razm.

cas stania spodai




Niz 205: vrtanje
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Globina: globina vrtanja

Globinski pomik: vrednost, za katero se pomakne orodje pred
izvlekom iz vrtine.

Globina loma ostruzka: pomik, po katerem smarT.NC izvede lom
ostruzka.

Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

|25 urtanie

Pragiea | orodie | Urt. par. | Pozictia | >
T
=[0)
‘A
Globina

Dostau. globina
Globina napen.lom

Glauna os _ Uzpor. os

NALOZITEY
POD. ENOTE

o)

NAZIV
ORODJA

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranije

Programiranie

in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

odatki o orodiu

Pregled orodie |urt. par. |Poziciia [0

1[Z] PE—
5[] —
FIE‘ 150

DL

M Funkciia:
M Funkcija:

vreteno « [ nes o ] wes

[ Predizb.orodia

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZBIRAN,

NAZIV
ORODJA
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri: smarT.NC: Programiranje

Globina?

Programiranie
in editiranie

Globina loma ostruzka: pomik, po katerem smarT.NC izvede lom TN SRaTNON 123 DRILL. 7D
ostruzka.

Pojemek: vrednost, za katero smarT.NC zmanj$a globino pomika. -
Najmanjsi pomik: omejitev najmanj$ega pomika ob vnesenem
pojemku

Najmanjsa razdalja zgoraj: varnostna razdalja zgoraj med vzvratnim
pozicioniranjem po lomu ostruzka

Najmanjsa razdalja spodaj: varnostna razdalja spodaj med vzvratnim
pozicioniranjem po lomu ostruzka

Pomik zacetne tocke: poglobljena zacetna toCka na koordinati
povrSine pri ze obdelanih vrtinah

Presied | orodie Urt. par. |poziciia |t

Globina
Dostau. globina
Globina napen.lom
oduzen. znes.

Min. dost.
Razmak zgorai
Razmak spodai

Start tocka dost.

20

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki: ‘ ‘ ‘

Definiranje obdelav

Varnostna razdalja

2.Varnostnarazda”a Varnostna razdalja?

smarT.NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Vrednost umika pri drobljenju ostruzkov ,

Cas zadrzevanja spodaj

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaji ol -

NN RS

Urt. par. |Poziciia Globaini podatki [¢
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Niz 201: povrtavanje smarT.NC: Programiranje s
. . Priklic orodija
Parametri v obrazcu Pregled: e e D
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) P (i)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) 3]
F: pomik pri povrtavanju (mm/min) ali FU (mm/vrt) =
Globina: globina povrtavanja E— ——
Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)
. . - St e 51007
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje: D ﬁ e 3
DL: dolZina Delta za orodje T M =
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 ‘ ‘ e ‘ ‘ .
Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj) —
smarT.NC: Programiranje '::":::’:;:::;:
Priklic orodija
NS a5 NG S R E) Pregled orodie |urt. par. |Poziciia [0
g’ (1] |
. =[0) =
* Podatki o orodiu FE e - -g-
DL M | — L
M Funkcija: [ i
M Funkcija: _—— v
VUreteno @ Me3 C Me4q
™ Predizb.orodija
[
e s100% |
OFF| onN
S
1 =
2 IZBIRANY v
= =
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Ni parametrov.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja
Vzvratni pomik

Cas zadrzevanja spodaj

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

smarT.NC:

Globina?

Programiranije

Prog:
in e

ramiranie
ditiranie
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smarT.NC:

Programiranije
Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie
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Programiranie
in editiranie

Niz 202: izstruzevanje
Parametri v obrazcu Pregled:

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

pragiea | orodie | Urt. par. | Poziciia |

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) . ury r— é
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) 3] = " E
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt) = = e
Globina: globina izvrtavanja Sher oomis oanse ' Y
Smer odmika: smer, v kateri smarT.NC odmakne orodje na dnu vrtine. : %l
Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na FreinfeB Ruzmonfee B liuates
strani 157) Q T &
OoN
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje: 4 “}%E

DL: dolzina Delta za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

NALOZITEY
POD. ENOTE

o)

NAZIV
ORODJA

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Pregled oOrodie |urt. par. | Poziciia [0
n

”D [E] —
- s\ —
odatki o orodiju FE 252
oL

M Funkciia:
M Funkciia:

=

breteno & [ nes o ] wos
[~ Predizb.orodia

I

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZBIRANY

NAZIV
ORODJA
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Definiranje obdelav

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri: smarT.NC: Programiranje
Globina?
Kot vretena: kot, pod katerim smarT.NC pozicionira orodje pred TNG N smaTNON125-DRTLL -HU Presicd | oredis vrt. per. | Poziciia [0

odmikom. M Globina ET—

Programiranie
in editiranie

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

E (=

Sner poste uosnie o r

Varnostna razdalja e C—

q
L

=
=

ol

2. Varnostna razdalja

S
L
[+]

b= ==

Vzvratni pomik sto0x []
@ ¥
[0FF]  on

Cas zadrzevanja spodaj v

or
e
L]

=

(1113

Pomik pri postopku med obdelovalnimi poloZaji ‘ ‘ ‘ l ‘

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije
Varnostna razdalja?

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Urt. par. |Poziciia Globaini podatki [(

I Uarnosmi raznak P Bl
=
> —
. varnost. razm. 5 3
retrakciia EEEEE] G| S Q'
G — -
ﬂr pozic. FHAX — —
e
D i i =
* (l. IElobalru podatki v ?




Niz 204: vzvratno grezenje
Parametri v obrazcu Pregled:

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
Priklic orodija

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) B '
s S\
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min) 2B et f[7)

F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)
Ugrezna globina: globina ugreza

Debelina materiala: debelina obdelovanca
Ekscenter: ekscenter vrtalnega droga

Number — .....
Rezalna viSina: razdalja med spodnjim robom in vrtalnim drogom — H nane - %
glavno rezilo : ; : =
. o]

Smer odmika: smer, v katero naj smarT.NC premakne orodje za
ekscentriéno mero

Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M ; ;
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3 . FE. Zee
DL

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Pragiea | orodie | Urt. par. | Poziciia | >

Globina spuscania
Debelina materiala
Ekscentricna izmera
visina reza

Smer poste uoknie

POD. ENOTE

NALOZITEV ‘

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Pregled orodie |urt. par. |Poziciia [0

M Funkciia:
M Funkcija:

breteno & [ nes o ] wes

[ Predizb.orodia

POD. ENOTE

NALOZITEY ‘

IZBIRANY

NAZIV
ORODJA
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Definiranje obdelav

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Kot vretena: kot, pod katerim smarT.NC pozicionira orodje pred
uvlekom v vrtino in izvlekom iz nje

Cas zadrzevanja: éas zadrZevanja na dnu spusta

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

= e

(1113

Varnostna razdalja
2. Varnostna razdalja
Pozicioniranje pomika

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

smarT.NC: Programiranije

Globina spuscanja?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

urtaini parametri

Presied | orodie Urt. par. |Ppoziciia |t

Globina spuscania
Debelina materiala
Ekscentricna izmera
visina reza

e
Bs
ST I—

15

E [i=

Smer poste vonie ° i | [

@ uCl -
Kot urele.na +0 5 F

Gas stania | @® %

%{aax %

oN
=0

i =

Programiranje

smarT.NC: Programiranije

Varnostna razdalja?

in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

* (l’,l Globalni podatki

Urt. par. |Poziciia Globaini podatki [(

varnostni razmak

. varnost. razm.

s

-5 e

=0

S
I
ER =

-
s
]
N

g

o
B
&
2

o
il




Niz 241:enoutorno vrtanje smarT.NC: Programiranje EemrE
in editiranie
. Prikli dj
Parametri v obrazcu Pregled: rixlc orodja

TNG: \SnarTNCN128_DRILL . HU Pragiea | orodie | Urt. par. | Poziciia | >

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom) B r E— é
. .. . . . i S0 500
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) pri vrtanju 3] | E
F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt) e — -
Globina: globina vrtanja e e
N . . y , . o[
Zacetna tocka pomika: zaCetna tocka dejanske vrtalne obdelave. w0 — I %
TNC opravi pomik za predpozicioniranje z varnostne razdalje na e —
globljo zagetno tocko. m 0o ooow stoex |
Ime Maa Glauna os Vzpor. os Wz os G ¥
Smer vrtenja pri uvlekul/izvleku: smer vrtenja vretena pri uvleku v ! ! : 2
vrtino in izvleku iz vrtine & 2=
Stevilo vrtljajev pri uvleku: tevilo vrtljajev orodja pri uvleku v vrtino in g

NALOZITEY

NAZIV
POD. ENOTE

ORODJA

izvleku iz vrtine

VKLOP hladila: M?: dodatna funkcija M za vklop hladila. TNC vklopi
hladilo, ko je orodje v vrtini na globlji zacetni tocki

IZKLOP hladila: M?: dodatna funkcija M za izklop hladila. TNC izklopi
hladilo, ko je orodje na globini vrtanja

Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

o)

Definiranje obdelav
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Definiranje obdelav

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Orodje:

DL: dolZina Delta za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Globina zadrzevanja: koordinata osi vretena, na kateri naj se orodje
zadrzuje. Ce je vnesena vrednost 0, je funkcija onemogocena.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja
Pozicioniranje pomika
Cas zadrzevanja spodaj
Vzvratni pomik

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

smarT.NC: Programiranije
Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Pregled Orodie ‘ urt. par. | poziciia [

(1] C—

v
= » [Zl]291 Enoutorno siobinsko urtani s

F 150

oL

M Funkcija: .
—

M Funkcija:

I Predizb.orodia

e5 1]

POD. ENOTE

NALOZITEV [

- s

q
L

=
=

Do
8 o =l
lm E gl

g =
2

o

or
g
L]

NAZIV
ORODJA

smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC: \SmarTNC\123_DRILL.HU
-- BN

3

Urt. par. |Poziciia Globaini podatki [¢
[LJvarnostns raznax R
. varnost. rezn.  [5@ O

; - s
as stanija spodai R
2] L
- Li|F retrakciia |CECEE
*[@ Jer0pa1ni podati EF Bozic rhax




Obdelovalna skupina navojev smarT.NC: Programiranje e
V obdelovalni skupini navojev so na voljo naslednji nizi za obdelavo NG \SHarTNCN 123 DRTLL.H) orouna os =z -
naVOJeV -0 Prn: 123DRILL am 2::2?::;‘:‘:?.' dk:]:a. | opciie | G1obaino | i
55 2UILUCHRIOIToNT) MIN tocka MAX toéka E—
x e [tee
A o [ee || S |
Niz Gumb Stran ¢ j— o) D
Niz 206: vrtanje navojev z izravnalno o o 74 © Datinirasia at. havezne toske T
vpenjalno glavo A TR it
Varnostni razmak 2
2. varnost. razm. || =N
. . . . |
Niz 209: vrtanje navojev brez izravnalne 76 B [=— - %
vpenjalne glave (tudi z drobljenjem b sieo []
ostruzkov) — o
> s %
Niz 262: rezkanje navojev 78 - e
UNIT 209 LINITﬂZOtS UNIT 262 LNIT}EQ UNIT 284 UNIT 265 UNIT 267 e

%%
Niz 263: rezkanje ugreznih navojev ﬁ 80
%%
72

Niz 264: rezkanje vrtalnih navojev 82

Niz 265: vijacno rezkanje vrtalnih navojev 84

Niz 267: rezkanje zunanjih navojev 86
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Niz 206: vrtanje navojev z izravnalno vpenjalno glavo
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri vrtanju; izracun: S x vzpon navoja p

Globina navoja: globina navoja

Obdelovalni polozaji (oglejte si “Osnove” na strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC: Programiranje

Priklic orodja

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Pregied | orodse | Urt. par. | Poziciia | »

- o E
I aa
> —=
— —
- x 06 Urtanie navoieu
150 S ;_L
Globina navoia 18 W
_ZI T[] [\
Glauna os _ uzpor. os wz os A A
=
T T 7
o
f0a  ooooo s100%
£ Ine < L
i [oFF] on
B s
i =]
g8 @
g8
a5
NALOZITEV EEBIRAN NAZIV
Programiranje

smarT.NC: Programiranije
Priklic orodja

in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

=[o)
‘B
Podatki o orodiu

DL

M Funkcija:
M Funkcija:

vreteno ® Moz O Mo4

I Predizb.orodia

Presied oOrodie |urt. par. |Poziciia [

(e
Sy

ro— " B
=
me | S Q
— ¥
— |y
[ %H?
@B
&g
e

NALOZITEY
POD. ENOTE

IZBIRANJ D
oxoon




Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri: smarT.NC: Programiranje
Globina navoja-?

NI parametrov TNC:\smarTNCN123_DRILL.HU pregied | orodie urt. par. ‘ Poziciia [
Globina nauois

Programiranie
in editiranie

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki: ,

rtalni parametri

: E [=

Definiranje obdelav

% Varnostna razdalja

% 2. Varnostna razdalja

%ﬂ; Cas zadrzevanja spodaj ®

Iy
=
s
8
53

!

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

il
3

mp

o
1]

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalja?

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

urt. par. |Poziciia Globalni podatki [¢

i PR
Uarnosln: razmak 5
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2. varnost. razm. 50 G
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Definiranje obdelav

Niz 209: vrtanje navojev brez izravnalne vpenjalne glave
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
Globina navoja: globina navoja

Vzpon navoja: vzpon navoja

Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T
Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M
Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Pregied | orodse | Urt. par. | Poziciia | >

= M
T E— B
v =
S
v o* 209 VUrtanije navojeu
Globina navoia 18 = ;_L
Naraséanije navoia +1.5 i
Glauna os vzpor. os Uz os i | 1
I e 1
g
5 |
@
At L s100x%
Ine @ ¥
[0FF]  on
S
=
NALOZITEV ZZBIRAN, NAZIV
smarT.NC: Programiranije Frosremicenie

Priklic orodja

in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Podatki o orodiu

Presied oOrodie |urt. par. |Poziciia [0

<[
bL

M Funkciia:
M Funkcija:

ureteno @ Moz O Mo4

I Predizb.orodia

R
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri: smarT.NC: Programiranje
Globina navoja?

Programiranie
in editiranie

Globina loma ostruzkov: pomik po izvedbi loma ostruzkov TGN sRaTTNON125_DRTLL .U Presicd | orodie vrt. per. | Poziciia [0

- L]
Kot vretena: kot, pod katerim naj smarT.NC pozicionira orodje pred , el ==
rezanjem navoja, tako je navoj mogoce tudi naknadno vrezat 2 Siihe e L —

S faktor pri pouratku B

Faktor za S pri odmikanju Q403: faktor, za katerega TNC med
izvlekom iz vrtine poveca Stevilo vrtljajev vretena in s tem tudi hitrost
odmikanja

rtalni parametri

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja gioos |
oN
2. Varnostna razdalja o &8

Vrednost umika pri drobljenju ostruzkov ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

i [Pl

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

smarT.NC: Programiranije
Varnostna razdalja?

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

in editiranie

Programiranie ‘

ust. par. |Poziciia Globalni podatki [¢

Uarnoslnx raznak 2

2. varnost. razm. 50 G
Ura:‘:.napem.]om 0.2 G

+ [@]sr00a1ni poaatks
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Definiranje obdelav

Niz 262: rezkanje navojev
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri rezkanju

Premer: nazivni premer navoja

Korak navoja: korak navoja

Globina: globina navoja

Obdelovalni poloZaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih poloZajev” na
strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Prog:
in e

ramiranie
ditiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Pregied | orodse | Urt. par. | Poziciia | *

= M
e— B
v =
—
- » [diz]zs2 reznanie navoseu =
[See L,_L
Premer 10 W
Naras¢anje navoia +1.5
Globina Fie (I
e
5 Y
Glavna os Vzpor. os WZ os
‘ S |
@
Number  .....
sieex []
ﬁ Name @ ¥
on
2
=
NALOZITEV IZEIRHN NAZIV
smarT.NC: Programiranije Frosremitenie
in editiranije

Priklic orodja

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Podatki o orodiu

Presied oOrodie |urt. par. |Poziciia [
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M Funkcija:
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Povratni zavoji: Stevilo zavojev navoja, za katero se orodje premakne
nazaj

Premik potiska: pomik potiska v navoj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pozicionirni pomik

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

mp
% Rezkanje v soteku ali
ey Rezkanje v protiteku

smarT.NC:
Zeleni premer?

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

rtalni parametri

Presied | orodie Urt. par. |poziciia |»
n

Premer
Narascanie navoia +1.5

Globina -1
Dovaianie: prestave o

Premik potiska

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

+ [@]sr00a1ni poaatki

urt. par. |Poziciia Globalni podatki [¢

Uarnoslni raznak

2. varnost. razm.

Ursta rezkania (M@3)

Definiranje obdelav
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Definiranje obdelav

Niz 263: rezkanje ugreznih navojev
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri rezkanju

F: grezilni pomik (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Premer: nazivni premer navoja

Korak navoja: korak navoja

Globina: globina navoja

Ugrezna globina: razdalja med povrsino obdelovanca in konico orodja
med spus€anjem

Stranska varnostna razdalja: razdalja med rezilom orodja in steno
vrtine

Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolZina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

= [gi]?e3 Rezkanie varez.navos.

Pregied | orodse | Urt. par. | Poziciia | »

M
T for =
)
e[ e =
FE 200 W
Premer 10 TN %
Naraséanie navoia 15 e alt:
Globina s g g
Globina spuscania -20
Stranski razmak 0.2 s % -

Glauna os Vzpor. os Wz os
I

5100%

& g

[oFF]  on

s 2

POD. ENOTE

NALOZITEV l

NAZIV

s

ORODJA

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

odatki o orodiu

Presied oOrodie |Urt. par. |Poziciia [

M Funkciia:
M Funkcija:

I Predizb.orodia

vreteno @ Moz O )| Mea
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spus&anje

Celni premik: razdalja, za katero TNC premakne sredino orodja med
¢elnim spuscanjem iz vrtine
Premik potiska: pomik potiska v navoj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

E;r[ Varnostna razdalja

E:[ 2. Varnostna razdalja

@ : Pozicionirni pomik

?—:‘: Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji
2y Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

smarT.NC: Programiranje
Zeleni premer?

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Premer
Narascanie navoia
Globina
Globina spuscania
Stranski razmak

urtalni parametri Glob.ugreza:&elno
Stran.premik éelno
Premik potiska

presied | orodie Urt. par. |poziciia |>

+1.5

smarT.NC: Programiranje
Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Uarnoslni raznak

Ursta rezkania (M@3)

* [@ Js10ba1n1 poaatki

2. varnost. razm.

ust. par. |Poziciia Globalni podatki [¢
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Niz 264: rezkanje vrtalnih navojev
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri rezkanju

F: pomik pri vrtanju (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Premer: nazivni premer navoja

Korak navoja: korak navoja

Globina: globina navoja

Globina vrtanja: globina vrtanja

Globina pomika pri vrtanju

Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Pregied | orodse | Urt. par. | Poziciia | »
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FE 150

Premer
Narascanie navoia
Globina

Globina urtania
Dost.globina urtanie
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NAZIV
ORODJA

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

in editiranie

Programiranie ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Podatki o orodiu
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri: e s
: x . . . ) Zeleni premer?
Globina loma ostruzkov: pomik, za katerim naj TNC izvede lom TG amarTNON 123 DRILL AU — N8 T

L]

Programiranie
in editiranie

ostruzkov med vrtanjem B R —
Najmanj$a razdalja zgoraj: varnostna razdalja, ko TNC premakne . e o i
orodje po lomu ostruzkov na trenutni globinski pomik Cemraeen | ¢ 7

Razmak zgorai

Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spu$éanje

Celni premik: razdalja, za katero TNC premakne sredino orodja iz
sredine vrtine

Premik potiska: pomik potiska v navoj

Glob.ugreza:éelno
Stran.premik ¢elno
Premik potiska

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki: e

Varnostna razdalja % E

g 2. Varnostna razdalja ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ]
= Pozicionirni pomik
E; smarT.NC: Programiranije ik ‘
= . . . ~ Varnostna razdalja?
@ 4 Vrednost umika pri drobljenju ostruzkov T s [—"
— . . L Y N uarnosmi raznak : ‘E-
N Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji ' —
[11] - g
R :
Ty ezkanje v soteku ali b
. . * [@ |s10baini podatki Ursta rezkania (M03)
=, Rezkanje v protiteku e
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Niz 265: vijaéno rezkanje vrtalnih navojev
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: pomik pri rezkanju

F: grezilni pomik (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Premer: nazivni premer navoja

Korak navoja: korak navoja

Globina: globina navoja

Ugrezni postopek: izbira ugreza pred rezkanjem navojev ali po njem
Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spuséanje

Celni premik: razdalja, za katero TNC premakne sredino orodja iz
sredine vrtine

Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

7 |265 Helix Rezk.urt.nau.
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smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

in editiranie
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:

Ni parametrov.

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

L=

=)
Hum

mp

Varnostna razdalja
2. Varnostna razdalja
Pozicionirni pomik

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

smarT.NC:

Zeleni premer?

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Presied | orodie Urt. par. |poziciia [

Premer

Narascanie navoia
Globina

Postopek ugreza

Glob.ugreza:&elno
Stran.premik éelno

+1.5
-18

[
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smarT.NC:

Programiranije
Varnostna razdalja?

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU
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Niz 267: rezkanje navojev
Parametri v obrazcu Pregled:

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri rezkanju

F: grezilni pomik (mm/min) ali FU (mm/vrt)

Premer: nazivni premer navoja

Korak navoja: korak navoja

Globina: globina navoja

Obdelovalni poloZaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih poloZajev” na
strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodja

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Pregied | orodse | Urt. par. | Poziciia | »
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smarT.NC: Programiranije fzostemizenis

Priklic orodja

in editiranie
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Dodatni parametri v podrobnem obrazcu Vrtalni parametri:
Povratni zavoji: Stevilo zavojev navoja, za katero se orodje premakne
nazaj
Celna ugrezna globina: ugrezna globina za &elno spu$éanje

Celni premik: razdalja, za katero TNC premakne sredino orodja iz
sredine vrtine

Premik potiska: pomik potiska v navoj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Pozicionirni pomik

=l =

N Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

Rezkanje v soteku ali

s..'l-$
: ?_‘_," A

Rezkanje v protiteku

P

A

smarT.NC:
Zeleni premer?

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

rtalni parametri

Presied | orodie Urt. par. |poziciia |r
n

Premer
Naraséanie navoia [+1.5
Globina 18
Douaianije: prestave O
Glob.ugreza:éelno e
Stran.premik éelno °
Premik potiska 0

smarT.NC:
Varnostna razdalja?

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@ ]sr00a1ni poaatki

ust. par. |Poziciia Globalni podatki [¢

Uarnoslni raznak

2. varnost. razm.

Ursta rezkania (M@3)
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Obdelovalna skupina zepov in ¢epov

V obdelovalni skupini Zepov in epov so na voljo naslednji nizi za rezkalno
obdelavo preprostih Zepov, ¢epov in utorov.

Niz

Gumb

Stran

smarT.

NC: Programiranije

Programiranie
in editiranie

Niz 251: pravokotni zep

89

Niz 252: krozni Zzep

91

Niz 253: utor

93

Niz 254: okrogli utor

Definiranje obdelav

95
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Niz 256: pravokotni ¢ep
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Niz 257: okrogli Cep
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Niz 208: vrtalno rezkanje
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Niz 251: pravokotni zep

Parametri v obrazcu Pregled:

Obdelovalni obseg: z gumbom izberete grobo in fino rezkanje, samo
grobo rezkanje ali samo fino rezkanje.

T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)

S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)

F: hitrost globinskega pomika (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Dolzina zepa: dolzina Zepa na glavni osi

Sirina zepa: $irina Zepa na pomozni osi

Vogalni polmer: ¢e ni drugace navedeno, smarT.NC nastavi polmer
orodja za vogalni polmer.

Globina: kon¢na globina Zepa

Globinski pomik: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.

Obdelovalni poloZaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih poloZajev” na
strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC: Programiranije
Priklic orodija

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Obseg obdelave

° ° o T
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Definiranje obdelav

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za zepe: smarT.NC: Programiranje
Dolzina 1. strani?

Programiranie
in editiranie

Stranska nadmera: nadmera stranskega finega rezkanja TGN SmaTTNON123_DRTLL D B
Globinska nadmera: nadmera globinska finega rezkanja . EEmET - é
Primik pri finem rezkanju: primik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni i Gororss — 0
vneseno, rezkajte z 1 primikom. e Siopine o—
- - . Tl . . . Dostau. globina S A 2
Fino rezkanje F: pomik pri finem rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali Hera stranica Com— 12
mera globina R w g
FZ (mm/zob) boatl sian» O
Vrtljivi polozaj: kot, pod katerim se zavrti celoten Zep. R (Em— | %‘
Polozaj zepa: polozZaj Zepa glede na programirani polozZaj ‘ | gioos []
L
L . . . [oFF]  on
Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki: 0
: ® 7]

i{ Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Faktor prekrivanja

Programiranie
in editiranie

smarT.NC: Programiranije
Varnostna razdalja?

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaji NG SmerTNGNZ3 DRILL.HD

I - 0
zep.p. | Poziciia  Globaini podatii [¢
5

[ Jvarnostni raznak  PREESE

. varnost. razm. 50 5

Rezkanje v protiteku =5

Ursta rezkania (Me3>

Rezkanje v soteku ali .

* (t’,l Globalni podatki

Vijacno spuscanje ali

Ursta potapliania

Nihajo€e spusc€anje ali
=

Navpi¢no spusc€anje { %’
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Niz 252: krozni zep
Parametri v obrazcu Pregled:
Obseg obdelave: z gumbom izberete grobo in fino rezkanje, samo
grobo rezkanje ali samo fino rezkanje
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Premer: Konéni premer okroglega Zepa
Globina: kon¢na globina Zepa
Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze
Obdelovalni polozaji (oglejte si “Osnove” na strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Obseg obdelave
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za zepe:

Stranska nadmera: nadmera stranskega finega rezkanja
Globinska nadmera: nadmera globinska finega rezkanja

Primik pri finem rezkanju: primik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni
vnheseno, rezkajte z 1 primikom.

Fino rezkanje F: pomik pri finem rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali
FZ (mm/zob)

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:
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Varnostna razdalja

2. Varnostna razdalja

Faktor prekrivanja

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji
Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

Vijacno spuscanje ali

Navpi¢no spuscanje

smarT.NC: Programiranije

Premer kroga?

Programiranie
in editiranie

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Obseg obdelave
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Niz 253: utor
Parametri v obrazcu Pregled:
Obseg obdelave: z gumbom izberete grobo in fino rezkanje, samo
grobo rezkanje ali samo fino rezkanje
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Dolzina utora: dolzina utora na glavni osi
Sirina utora: $irina utora na pomozni osi
Globina: kon¢na globina utora
Globina primika: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze
Obdelovalni polozaji (oglejte si “Osnove” na strani 157)

Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolzina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodija

Programiranije

Programiranie
in editiranie

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Obseg obdelave
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Dodatni parametri v preglednem obrazcu Parametri za zepe:

Stranska nadmera: nadmera stranskega finega rezkanja
Globinska nadmera: nadmera globinska finega rezkanja

Primik pri finem rezkanju: primik pri stranskem finem rezkanju. Ce ni
vnheseno, rezkajte z 1 primikom.

Fino rezkanje F: pomik pri finem rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali
FZ (mm/zob)

Vrtljivi polozaj: kot, pod katerim se zavrti celoten Zep.
Polozaj utora: polozaj utora glede na programirani polozZaj

Globalno aktivni parametri v podrobnem obrazcu Globalni podatki:

Varnostna razdalja

Pomik pri postopku med obdelovalnimi polozaiji

i{ 2. Varnostna razdalja
(1113

Rezkanje v soteku ali

Rezkanje v protiteku

Vijacno spuscanje ali

Navpi¢no spusc€anje

-— Nihajoce spuscanje ali
i
-
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Niz 254: okrogli utor
Parametri v obrazcu Pregled:
Obseg obdelave: z gumbom izberete grobo in fino rezkanje, samo
grobo rezkanje ali samo fino rezkanje
T: ime ali Stevilka orodja (preklop z gumbom)
S: Stevilo vrtljajev vretena (vrt/min) ali hitrost rezanja (m/min)
F: pomik pri globinskem primiku (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
F: pomik pri rezkanju (mm/min), FU (mm/vrt) ali FZ (mm/zob)
Sredina 1. osi: srediS¢e razdelnega kroga na glavni osi
Sredina 2. osi: sredi$¢e delnega kroga na pomozni osi
Premer razdelnega kroga
Zacetni kot: polarni kot zacetne tocke
Izstopni kot
Sirina utora
Globina: kon¢na globina utora
Dostavna globina: globina, ki jo orodje vsaki¢ doseze.
Obdelovalni polozaiji (oglejte si “Definiranje obdelovalnih polozajev” na
strani 157)
Dodatni parametri v preglednem obrazcu Orodje:

DL: dolZina Delta za orodje T

DR: polmer Delta za orodje T

DR2: polmer Delta 2 (polmer vogala) za orodje T

Funkcija M: poljubne dodatne funkcije M

Vreteno: smer vrtenja vretena; smarT.NC privzeto nastavi M3

Predizbira orodja: po potrebi Stevilka naslednjega orodja za hitrejSo
zamenjavo orodja (glede na stroj)

smarT.NC:
Priklic orodija
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