
Příloha 1 
1 Abecední klávesnice pro zadáváni textů, jmen souborů a  programování  

 

2 Správa souborů             

 

Volba a mazání 
programů/souborů,externí 
přenos dat  

Nápověda při chybových 
hlášeních NC 

 
Zadání (vyvolání) 
programů  

Zobrazení kalkulátoru 

 
Volba MOD-funkcí 

 

 

3 Programovací provozní režimy 

 
Program 
ZADAT/EDITOVAT  

Test programu 

 

 

4 Strojní provozní režimy 

 
Ruční provoz 

 
Provádění programu po 
blocích 

 
Elektrické ruční kolečko 

 
Provádění programu 
plynule 

 
Polohování s ručním 
zadáváním  

SmarT.NC 

 

 

5 Vytváření programovacích dialogů 

 

Najetí na obrys/opuštění 
obrysu  

Zadání délky a rádiusu 
nástroje 

 

Volné programování 
obrysů FK  

Vyvolání délky a rádiusu 
nástroje 

 
Přímka 

 
Definice cyklů 

 
Střed kruhu/pól pro polární 
souřadnice  

Vyvolání cyklů 



 
Kruhová dráha kolem 
středu kruhu  

Zadávání programů a 
opakování části programu 

 
Kruhová dráha s rádiusem 

 

Vyvolání programů a 
opakování části programu 

 
Kruhová dráha 
s tangenciálním napojením  

Zadání zastavení 
programu do programu 

 
Zkosení 

 
Zadání funkce dotykové 
sondy do programu 

 
Zaoblení rohů 

 

6 Klávesy se šipkou a příkaz skoku GOTO 

                   

 

   

Posouvání 
kurzorem  

Přímá volba bloků, cyklů 
a parametrických funkcí 

 

7 Zadáváni čísel a volba os 

Převzetí aktuální polohy 
 

Přeskočení otázek 
dialogu a mazání slov 

 
Desetinná čárka 

  
Q – parametry 

 
Změna znaménka 

 
Ukončení bloku 

 

Zadání polárních 
souřadnic  

Zrušení zadaných 
číselných hodnot nebo 
mazání chybových 
hlášení TNC 

 
Přírůstkové hodnoty 

 

Zrušení dialogu, smazání 
části programu 

 

Volba souřadných os 
respektive jejich 
zadávání do programu 

 
Číslice 

        

Ukončení zadání a 
pokračování v dialogu 

 

8 Touchpad (dotyková ploška) 
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            Skupiny materiál ů – doporu čené řezné rychlosti a posuvy 

 



          Volba otá ček vrták ů 

 
 
 
 
 
 

 



 
 
 
 
 



 
 





Příloha 6 
    
       0   BEGIN PGM SOUCAST1 MM 

1   BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-10  
2   BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+70 Z+0 
3   TOOL CALL 1 Z S2400 
4   CALL LBL 1 
5   L Z+100  R0  FMAX  M6 
6   TOOL CALL 2 Z 4800 
7 CYCL DEF 251 PRAVOUHLA KAPSA~ 

Q 251=+0       ;ZPUSOB FREZOVANI~ 
Q 218=+40     ;1. DELKA STRANY~ 
Q 219=+30     ;2. DELKA STRANY~ 
Q 220=+4       ;RADIUS V ROHU~ 
Q 368=+0       ;PRIDAVEK PRO STRANU~ 
Q 224=+0       ;UHEL NATOCENI~ 
Q 367=+0       ;POLOHA KAPSY~ 
Q 207=+550   ;FREZOVACI POSUV~ 
Q 351=+1       ;ZPUSOB FREZOVANI~ 
Q 201=-5        ;HLOUBKA~ 
Q 202=+5       ;HLOUBKA PRISUVU~ 
Q 369=+0       ;PRIDAVEK PRO DNO~ 
Q 206=+150   ;POSUV NA HLOUBKU~ 
Q 338=+5       ;PLGNG. DEPTH FINIS.~ 
Q 200=+2       ;BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q 203=+0       ;SOURADNICE POVRCHU~ 
Q 204=+50     ;2. BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q 370=+1       ;PREKRYTI DRAHY NASTROJE~ 
Q 366=+0       ;PONOROVAT~ 
Q 385=+500   ;POSUV NA CISTO 

8   CALL LBL 2 
9   L X-30 Y-30 Z+100 R0 FMAX 

10  CYCL DEF 253 FREZOVANI DRAZKY~ 
Q215=+0          ;ROZSAH OBRABENI~ 
Q218=+20        ;DELKA DRAZKY~ 
Q219=+8          ;SIRKA DRAZKY~ 
Q368=+0          ;PRIDAVEK PRO STRANU~ 
Q224=+90        ;UHEL NATOCENI~ 
Q367=+0          ;POLOHA DRAZKY~ 
Q207=+550      ;FREZOVACI POSUV~ 
Q351=+1          ;ZPUSOB FREZOVANI~ 
Q201=-2,5           ;HLOUBKA~ 
Q202=+3          ;HLOUBKA PRISUVU~ 
Q369=+0          ;PŘÍDAVEK PRO DNO~ 
Q206=+150      ;POSUV NA HLOUBKU~ 
Q338=+3          ;PRISUV OBR. NACISTO~ 
Q200=+2          ;BEZPC. VZDALENOST. ~ 
Q203=-5          ;SOURADNICE POVRCHU~ 
Q204=+50        ;2. BEZP. VZDALENOST~ 
Q366=+0          ;PONOROVAT~ 



Q385=+500      ;POSUV NA CISTO 
11 CALL LBL 3 
12 L X-30 Y-30 Z+100 R0 FMAX M30 
13 LBL 1 
14 L X+60 Y-20 R0 FMAX M13 
15 L Z+2 R0 FMAX 
16 L Z-10 R0 F550 
17 APPR CT X+50 Y+0 CCA90 R+20 RL F200 
18 L X+0 F 550 

 19 L Y+70 
20 L X+100 
21 L Y+0 
22 L X+50 
23 DEP CT CCA90 R+20 
24 L Z+2 R0 FMAX 
25 L X+60 Y-30 
26 L Z-5 R0 F550 
27 L Y+0 F550 
28 L X+50 
29 CR X+40 Y+10 R+10 DR+ 
30 L X+30 
31 L X+5 Y+15 
32 L Y+50 
33 CR X+25 Y+10 DR-  
34 CR X+45 Y+10 DR+  
35 L Y+55 
36 L X+55 Y+65 
37 L X+95 
38 CHF 10 
39 L X+95 Y+0 RL 
40 LBL 0 
41 LBL 2 
42 L X+70 Y+30 R0 FMAX M13 
43 L Z+5 R0 FMAX M99  
44 L X+15 Y+38 R0 FMAX 
45 L Z-2.5 F500 
46 L Y+50 
47 L Z+5 F500 
48 LBL 0 
49 LBL 3 
50 L X+35 Y+56 R0 FMAX M99 M13   
51 L X+60 Y+30 R0 FMAX M99 
52 L X+80 Y+30 R0 FMAX M99  
53 LBL 0 
54 END PGM SOUCAST1 MM 

 

 

 

 



Příloha 7 
 
       0   BEGIN PGM SOUCAST2 MM 

1   BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-35 Z-10  
2   BLK FORM 0.2 Z X+50 Y+35 Z+0 
3   TOOL CALL 1 Z S2400 
4   CALL LBL 1 
5   L Z+100 R0 FMAX 
6   CALL LBL 2 

       7  L Z+100 R0 FMAX 
8   CALL LBL 3 
9   L Z+100 R0 FMAX M6 

      10 TOOL CALL 2 Z S5400 
      11 CYCL DEF 253 FREZOVANI DRAZKY~ 

Q215=+0          ;ROZSAH OBRABENI~ 
Q218=+24        ;DELKA DRAZKY~ 
Q219=+8          ;SIRKA DRAZKY~ 
Q368=+0          ;PRIDAVEK PRO STRANU~ 
Q224=+90        ;UHEL NATOCENI~ 
Q367=+0          ;POLOHA DRAZKY~ 
Q207=+270      ;FREZOVACI POSUV~ 
Q351=+1          ;ZPUSOB FREZOVANI~ 
Q201=-5           ;HLOUBKA~ 
Q202=+3          ;HLOUBKA PRISUVU~ 
Q369=+0          ;PŘÍDAVEK PRO DNO~ 
Q206=+150      ;POSUV NA HLOUBKU~ 
Q338=+0          ;PRISUV OBR. NACISTO~ 
Q200=+2          ;BEZPC. VZDALENOST. ~ 
Q203=+0          ;SOURADNICE POVRCHU~ 
Q204=+50        ;2. BEZP. VZDALENOST~ 
Q366=+0          ;PONOROVAT~ 
Q385=+200      ;POSUV NA CISTO 

12 CALL LBL 4 
13 L Z+100 R0 FMAX M6 
14 TOOL CALL 3 Z S1990 
15 CYCL DEF 200 VRTANI 

Q200=+2         ;BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q201=-12        ;HLOUBKA~ 
Q206=+400     ;POSUV NA HLOUBKU~ 
Q202=+5         ;HLOUBKA PRISUVU~ 
Q210=+0         ;CAS. PRODLEVA NAHORE~ 
Q203=+0         ;SOURADNICE POVRCHU~ 
Q204=+50       ;2. BEZP. VZDALENOST~ 
Q211=+0.25    ;CAS. PRODLEVA DOLE 

       16 CALL LBL 5 
17 L Z+100 R0 FMAX M6 
18 TOOL CALL 4 Z S1325 
19 CYCL DEF 200 VRTANI 

Q200=+2         ;BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q201=-0.5       ;HLOUBKA~ 



Q206=+330     ;POSUV NA HLOUBKU~ 
Q202=+5         ;HLOUBKA PRISUVU~ 
Q210=+0         ;CAS. PRODLEVA NAHORE~ 
Q203=+0         ;SOURADNICE POVRCHU~ 
Q204=+50       ;2. BEZP. VZDALENOST~ 
Q211=+0.25    ;CAS. PRODLEVA DOLE 

20 CALL LBL 6 
21 L Z+100 R0 FMAX M30 
22 LBL 1 
23 L X+0 Y-55 R0 FMAX M13 
24 L Z+2 R0 FMAX 
25 L Z-10 R0 F550 
26 APPR CT X+0 Y-35 CCA90 R+20 RL F200 
27 L X-50 F550 
28 L Y+35 
29 L X+50 
30 L Y-35 
31 L X-10 
32 DEP CT CCA90 R+20 F500 
33 LBL 0 
34 LBL 2 
35  L X+0 Y-55 Z+2 R0 FMAX M13 
36 L Z-5 R0 
37 FL AN+90 RL F550 
38 FC X-35 Y-27.5 R100 DR+ CCX+0 
39 FSELECT 3 
40 FL AN+104.5 Y-20 
41 FL X-40 Y+20  
42 FL X+0 AN+7.5 
43 FL X+0 Y+50 R0 
44 L Z+2 RO FMAX 
45 LBL 0 
46 LBL 3 
47 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI 
48 CYCL DEF 8.1 X 
49 CALL LBL 2 
50 LBL 0 
51 LBL 4 
52 L X+30 Y+4 R0 FMAX M99 M13 
53 L X-30 Y+4 R0 FMAX M99 
54 LBL 0 

 55 LBL 5 
 56 L X-15 Y-15 R0 FMAX M13 M99 
 57 CYCL DEF 221 RASTR V RADE 

Q225=-15        ;VYCHOZI BOD 1. OSY~ 
Q226=-15        ;VYCHOZI BOD 2. OSY~ 
Q237=+30       ;ROZTEC 1. OSY~ 
Q238=+30       ;ROZTEC 2. OSY~ 
Q242=2           ;POCET SLOUPCU~ 
Q243=2           ;POCET RADKU~ 
Q224=+0        ;NATOCENI~ 



Q200=2          ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST~ 
Q203=+0        ;SOURADNICE POVRCHU~ 
Q204=+50      ;2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST~ 
Q301=+1        ;POHYB DO BEZPECNE VYSKY 

 58 LBL 0  
59 LBL6 
60 L X-15 Y-15 R0 FMAX M13 M99 
61 CALL LBL 5 
62 LBL 0 
63 END PGM SOUCAST2 MM 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Příloha 8 
       0   BEGIN PGM SOUCAST3 MM 

1   BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20  
2   BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+60 Z+0 
3   TOOL CALL 1 Z S4700 
4   L X-30 Y-30 Z+100 R0 FMAX 
5   L Z+2 R0 FMAX 
6   L Z-20 RL F650 M13 
7   L X+0  
8   L Y+60  
9   L X+100 
10 L Y+0 
11 L X-10 
12 L X-30 Y-30 Z+100 R0 FMAX 
13 CYCL DEF 251 PRAVOUHLA KAPSA~ 

Q 251=+0       ;ZPUSOB FREZOVANI~ 
Q 218=+40     ;1. DELKA STRANY~ 
Q 219=+50     ;2. DELKA STRANY~ 
Q 220=+5       ;RADIUS V ROHU~ 
Q 368=+0       ;PRIDAVEK PRO STRANU~ 
Q 224=+0       ;UHEL NATOCENI~ 
Q 367=+0       ;POLOHA KAPSY~ 
Q 207=+650   ;FREZOVACI POSUV~ 
Q 351=+1       ;ZPUSOB FREZOVANI~ 
Q 201=-2        ;HLOUBKA~ 
Q 202=+2       ;HLOUBKA PRISUVU~ 
Q 369=+0       ;PRIDAVEK PRO DNO~ 
Q 206=+150   ;POSUV NA HLOUBKU~ 
Q 338=+2       ;PLGNG. DEPTH FINIS.~ 
Q 200=+2       ;BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q 203=+0       ;SOURADNICE POVRCHU~ 
Q 204=+50     ;2. BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q 370=+1       ;PREKRYTI DRAHY NASTROJE~ 
Q 366=+0       ;PONOROVAT~ 
Q 385=+500   ;POSUV NA CISTO 

14 L X+75 Y+30 Z+50 R0 FMAX M13 
15 L Z+5 R0 FMAX M13 
16 CYCL DEF 251 PRAVOUHLA KAPSA~ 

Q 251=+0       ;ZPUSOB FREZOVANI~ 
Q 218=+40     ;1. DELKA STRANY~ 
Q 219=+20     ;2. DELKA STRANY~ 
Q 220=+5       ;RADIUS V ROHU~ 
Q 368=+0       ;PRIDAVEK PRO STRANU~ 
Q 224=+0       ;UHEL NATOCENI~ 
Q 367=+0       ;POLOHA KAPSY~ 
Q 207=+650   ;FREZOVACI POSUV~ 
Q 351=+1       ;ZPUSOB FREZOVANI~ 
Q 201=-2        ;HLOUBKA~ 
Q 202=+2       ;HLOUBKA PRISUVU~ 
Q 369=+0       ;PRIDAVEK PRO DNO~ 



Q 206=+150   ;POSUV NA HLOUBKU~ 
Q 338=+2       ;PLGNG. DEPTH FINIS.~ 
Q 200=+2       ;BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q 203=+0       ;SOURADNICE POVRCHU~ 
Q 204=+50     ;2. BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q 370=+1       ;PREKRYTI DRAHY NASTROJE~ 
Q 366=+0       ;PONOROVAT~ 
Q 385=+500   ;POSUV NA CISTO 

17 L X+25 Y+15 Z+5 R0 FMAX M13 M99 
18 L X-30 Y-30 Z+100 R0 FMAX 
19 CYCL DEF 208 FREZOVANI DIRY~ 

Q 200=+2       ;BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q 201=-3        ;HLOUBKA~ 
Q 206=+150   ;POSUV NA HLOUBKU~ 
Q 334=+0.25  ;HLOUBKA PRISUVU~ 
Q 203=+0       ;SOURADNICE POVRCHU~ 
Q 204=+50     ;2. BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q 335=+10     ;ZADANY PRUMER~ 
Q 342=+0       ;PRUMER PREDVRTANI 

20 L X+15 Y+15 Z+5 R0 FMAX M13 M99 
21 L X+35 Y+15 Z+5 R0 FMAX M99 
22 L X+75 Y+15 Z+5 R0 FMAX M99 
23 L X+65 Y+45 Z+5 R0 FMAX M99 
24 L X+85 Y+45 Z+5 R0 FMAX M99 
25 L X-30 Y-30 Z+100 R0 FMAX M6 
26 TOOL CALL 2 Z S5000 
27 CYCL DEF 208 FREZOVANI DIRY~ 

Q 200=+2       ;BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q 201=-3        ;HLOUBKA~ 
Q 206=+160   ;POSUV NA HLOUBKU~ 
Q 334=+0.25  ;HLOUBKA PRISUVU~ 
Q 203=+0       ;SOURADNICE POVRCHU~ 
Q 204=+50     ;2. BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q 335=+5     ;ZADANY PRUMER~ 
Q 342=+0       ;PRUMER PREDVRTANI 

      28 L X+25 Y+42 Z+5 R0 FMAX M13 
      29 CYCL DEF 220 RASTR NA KUHU~ 

Q 216=+25       ;SRTED 1. OSY~ 
Q 217=+42       ;SRTED 2. OSY ~ 
Q 244=+24       ;PRUMER ROZTEC. KRUHU~ 
Q 245=+0         ;START. UHEL~ 
Q 346=+360     ;KONC. UHEL~ 
Q 247=+60       ;UHLOVA ROZTEC~ 
Q 341=+6         ;POCET OBRABENI~ 
Q 200=+2         ;BEZPEC. VZDALENOST ~ 
Q 203=+0         ;SOURADNICE POVRCHU~ 
Q 204=+50       ;2. BEZPEC. VZDALENOST~ 
Q 301=+1         ;NAJET BEZPEC. VYSKU~ 
Q 265=+1         ;ZPUSOB POHYBU 

30 L Z+5 R0 FMAX M30 
31 END PGM SOUCAST3 MM 


