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A smarT.NC Pilot

... @z iTNC 530 uj smarT.NC tzemmodjanak tomor
programozasi Utmutatoja. A programozas és kezelés teljes
informacidjat az iTNC 530 Felhasznaldi Kézikdnyvében talaljak
meg.

Szimbdélumok a Pilot-ban

Bizonyos szimbdlumok azért vannak alkalmazasban a Pilotban,
hogy szétbontsak a specifikus tipusu informacidkat:

@5 Fontos megjegyzés

A gépgyartonak el6 kell készitenie az TNC-t és a
% szerszamgépet a funkcié végrehajtasa elétt.

Figyelmeztetés: veszély a felhasznaléra, vagy a
A gépre nézve!

Vezérlés NC szoftver szama
iTNC 530 340 490-04

iTNC 530, export verzid 340 491-04

iTNC 530 Windows XP-vel 340 492-04

iTNC 530 Windows XP-vel, 340 493-04

export verzié

iTNC 530 programozé allomas 340 494-04
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Gyorsinditas

El6szor valassza ki az uj uzemmaédot, és hozzon
létre egy uj programot

Valassza a smarT.NC Gzemmodot: A TNC a fajlkezelében
talalhato (lasd jobb oldali abra). Ha a TNC nem a
fajlkezel6ben talalhaté: Nyomja meg a PGM MGT gombot
Egy Uj megmunkalé program irasahoz nyomja le az UJ FAJL
funkcibgombot. A smarT.NC megnyit egy eléugré ablakot.
irjon be egy fajinevet .HU kiterjesztéssel, majd nyugtazza az
ENT-el.

Nyugtazza a MM (vagy INCH) funkciégombbal, vagy
képerny6é-gombbal. A smarT.NC létrehoz egy .HU
kiterjesztés(i programot a valasztott mértékegységgel, és
automatikusan beszurja a program fejléc-formatumot. Ez a
formatum tartalmazza a nyers munkadarab szamara
meghatarozott preset-eket, amik a program maradékara is
érvényesek.

Valassza az alapértékeket és mentse el a program fejléc-
formatumat: Nyomja meg az END gombot: Most mar
meghatarozhatja a megmunkalas lépéseit.

File management Frostapouiter
# szerkesztés
TNC :\snarTNG FR1.HP
i 2] STNC:\SMARTNCN=. ofm g
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1. példa: Egyszeri furé miiveletek smarT.NC-ben

Teendod
Furatkdr kozpontozasa, furas és menetfuras.

Elofeltételek

A kovetkez6 szerszamokat kell meghatarozni a TOOL.T
szerszamtablazatban:

" NC bekezdéfard, atmérd: 10 mm
W Faré, atmérd: 5 mm
= Tap M6




Kozpontozas meghatarozasa

wozew Megmunkalasi lépés megadasa: NyomjamegaBESZURAS  [smarT.NC: Programozas proscaveuites
= funkCIégombOt TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU ‘ ] | |
Egy megmunkalasi Iépés megadasa iz [ i é
L, . , . , ., =« [£h]za0 kezpontozss 5 T
Furé miivelet megadasa: A TNC megjelenit egy funkcidsort r[¢] 4 : %l
5.9 az elérhetd furo miveletekkel netvseasata. kiustasztas [0 [
i 220 Kézpontozas kivalasztasa: A TNC megjeleniti az attekintd il §H§
2 képerny6t a mivelet teljes kbzpontozasanak -Fe tensely mediexiens  szersziens =
meghatarozasahoz } | | B
Szerszam meghatarozasa: Nyomja meg a KIVALASZT e =
funkciégombot, a TNC megjelenitia TOOL.T % = i&!
szerszamtablazat tartalmat egy felugré ablakban.
Vigye a jelélét az NC bekezdéfardra a nyilbillentydikkel, és
Iépjen a menlibe az ENT gombbal. Alternativaként

KIVALASZT,

SZERSZAM
2RI NEVE

kdzvetlenll is megadhatja a szerszam szamat, nyugtazza a ‘ ‘
bevitelt az ENT gombbal

Adja meg az ors6 sebességét, és nyugtdzza az ENT
gombbal

Adja meg a kdzpontozasi elbtolast, és nyugtazza a bevitelt
az ENT gombbal

Valtson mélység bevitelre a funkcibgombon keresztiil, és
nyugtazza a bevitelt az ENT gombbal. Adja meg a kivant
mélységet.

Valassza a Pozicio részletek menit a tab gombbal.

LoAD
UNIT DATA

@

Ko Valtson a furatkér meghatarozasra. Adja meg a furatkor
szukséges adatait, és nyugtazza egyesével az ENT-tel.

Mentse el a menutaz END gombbal. A k6zpontozés miivelet
meghatarozasa elkésziilt

Gyorsinditas
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Furas meghatarozasa

UNIT 205

p

Vélassza a flrast: Nyomja meg az EGYSEG 205
funkcidgombot. A TNC megjeleniti a furas mivelet menujét
Szerszam meghatarozasa: Nyomja meg a KIVALASZT
funkcibgombot, a TNC megjelenitia TOOL.T
szerszamtablazat tartalmat egy felugré ablakban.

Vigye a jel6lét az NC furdra a nyilbillenty(ikkel, és lépjen a
mentibe az ENT gombbal.

Adja meg az ors6 sebességét, és nyugtdzza az ENT
gombbal

Adja meg a furasi el6tolast, és nyugtazza a bevitelt az ENT
gombbal

Adja meg a furas mélységét, és nyugtazza az ENT gombbal
Adja meg a fogasvételi mélységet, mentse el a menit az
END gombbal

Nem szlkséges a furasi poziciok ismételt meghatarozasa. A
TNC automatikusan alkalmazza az el6z6leg meghatarozott
pozicidkat, vagyis amik a kdzpontozasi mlvelet soran lettek
meghatarozva.

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Number

Name

|

attekintss | Tool | Furs paran | Pozicis |

@
(@

]

Mélység

Sullyesztési mélység
Forg.tsr. mélység

F& tengely Mellékteng

LoAD
UNIT DATA

KIuéLasir

SZERSZAM
NEVE




Menetfuras meghatarozasa

Egy szinttel feliebb a VISSZA funkcidgombon keresztiil smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Menetfiras megadasa: Nyomja meg a MENET z " E;
A funkciégombot, igy a TNC egy funkcidsort jelenit meg az : 5 —

elérheté menetfurasi miveletekkel.

L

Menetmélysés | | -
. P , oz . L lenetemelkedés e
et zes Valassza a merevszaru farast: Nyomja meg az EGYSEG ‘nrs (enge:y"l revsstons srersstens
az" 209 funkciégombot. A TNC megjeleniti a menetfuras i | | T

=

]

miivelet menujét

Szerszam meghatarozasa: Nyomja meg a KIVALASZT
funkcibgombot, a TNC megjelenitia TOOL.T
szerszamtablazat tartalmat egy felugro ablakban.

Vigye a jel6l6t a menetfurdra a nyilbillentylkkel, és lIépjen a
menube az ENT gombbal

Adja meg az orso6 sebességét, és nyugtazza az ENT

ﬁ?
5

Demos
Number ... DIAGNOSIS

£ Name

e —

Gyorsinditas

MM

v
[

i

gombbal [T [ T |mm|
Adja meg a menet mélységét, és nyugtazza az ENT

gombbal

Adja meg a menetemelkedést, mentse el a meniit az END

gombbal

@ Nem szikséges a furasi poziciok ismételt meghatarozasa. A

TNC automatikusan alkalmazza az el6z6leg meghatarozott

poziciokat, vagyis amik a kozpontozasi mivelet soran lettek
meghatarozva.



Programteszt

0 » =
S om m
D+ ="t
zm N
3 3 B

VEGREHAJT

Gyorsinditas

gELa

Valassza a kezd6 funkciosort a smarT.NC gombbal (home
funkciod)

Valassza a Programteszt al-izemmddot

Inditsa el a programtesztet: A TNC elkezdi szimulélni a
meghatarozott megmunkalasi miveletet

Valassza a kezd6 funkciosort a smarT.NC gombbal (home
funkcio) a program vége utan

Program futtatasa

Valassza a kezdd funkciosort a smarT.NC gombbal (home
funkcio)

Valassza az alizemmod futtatasat

Inditsa el a programfutast: A TNC elkezdi futtatni a
meghatarozott megmunkalasi miveletet

Vélassza a kezd§ funkciésort a smarT.NC gombbal (home
funkcid) a program vége utan



2. példa: Egyszerili maré miiveletek smarT.NC-ben
Teendd
Kdrzseb nagyolasa és simitasa szerszammal.

Elofeltételek

A kdvetkez8 szerszamot kell meghatarozni a TOOL.T
szerszamtablazatban:

Végmaro, atméré: 10 mm

20

Gyorsinditas
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Gyorsinditas

Korzseb meghatarozasa

KOZEIR

Megmunkalasi lépés megadasa: Nyomja meg a BESZURAS
funkciégombot
Egy megmunkalasi Iépés megadasa

Zseb-megmunkalas megadasa: Nyomja meg a ZSEBEK/
CSAPOK funkciogombot, igy a TNC egy funkcidsort jelenit
meg az elérheté marasi miveletekkel.

Vélassza a kérzsebet: Nyomja meg az EGYSEG 252
funkcidgombot. A TNC megjeleniti a kdrzseb mivelet
menujét. A megmunkalasi mivelet nagyolasra és simitasra
van beallitva

Szerszam meghatarozasa: Nyomja meg a KIVALASZT
funkcidgombot, a TNC megjelenitia TOOL.T
szerszamtablazat tartalmat egy felugro ablakban.

Vigye a jelol6t a végmardra a nyilbillentylikkel, és 1épjen a
menlbe az ENT gombbal

Adja meg az orso sebességét, és nyugtédzza az ENT gombbal
Adja meg a fogasvételi el6tolast, és nyugtazza az ENT
gombbal

Adja meg a marasi el6tolast, és nyugtazza az ENT gombbal
Adja meg a korzseb atméréjét, és nyugtdzza az ENT
gombbal

Adja meg a mélységet, a fogasvételi mélységet és az
oldaliranyu simitasi rdhagyast, és minden egyes esetben
nyugtédzza az ENT gombbal

Adja meg a kdrzseb X és Y kdzéppont koordinatait,
nyugtazza egyesével az ENT gombbal

Mentse el a menit az END gombbal. A kérzseb mivelet
meghatarozasa elkészult

Tesztelje, és futtassa az Ujonnan létrehozott programott az
elébbiekben leirtak szerint

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

v

E ﬁﬁﬁ

-« [[@JJzs2 ksrzseonarss
B

OREE

l Number ...
B nere

| ||,

Megmunkalas mértéke

0 o
attekintés | Tool | zseb param [
] CEEER
5 Jiscoanannn g
{H [1805 e
FE 500
Atmérs e v
Mélység 2 ]
Siullyesztési mélység 50

F5 tengely Mellékteng

KIuéLasir

SZERSZAM
NEVE




3. példa: Konturmaras smarT.NC-ben
Teendd
Kontdr nagyolasa és simitasa szerszammal.

Elofeltételek

A kdvetkez8 szerszamot kell meghatarozni a TOOL.T
szerszamtablazatban:

Végmaro, atméré: 22 mm

®
90
@/(<§
70 @
@ @ o
10 N ® - 6x45
0-0—@
*
0 10 80 90
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Konturmegmunkalas meghatarozasa

oz Megmunkalasi lépés megadasa: NyomjamegaBESZURAS  [smar7.NC: Prosramozas proscaneuitel
= funkCio’gomb TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU ‘ ‘ |
% Megmunkalas megadasa : o it [ i
7 s[@) T
KoNTGR=PGN Konturmegmunkalas megadasa: Nyomja meg a KONT. e[ i ° B
e PROG. funkcidbgombot, igy a TNC egy funkciosort jelenit =2 B 2
meg az elérhetd kontur miveletekkel. e "y
ot 1z Valassza az atmend konturmegmunkalast: Nyomja meg az pnasis clanit LR
EGYSEG 125 funkciégombot. A TNC megjeleniti a kontdr e B
miivelet mendjét. RIS s i« g B
Szerszam meghatarozasa: Nyomja meg a KIVALASZT ! ig
funkcibgombot, a TNC megjelenitia TOOL.T e e
szerszamtablazat tartalmat egy felugré ablakban. jrentur peve En
Vigye a jelol6t a végmardra a nyilbillentylikkel, és l1épjen a
meniibe az ENT gombbal ‘ ‘ 1 = ‘
Adja meg az orso sebességét, és nyugtédzza az ENT
gombbal
Adja meg a fogasvételi el6tolast, és nyugtazza az ENT
gombbal

Adja meg a marasi el6tolast, és nyugtazza az ENT gombbal
Adja meg a munkadarab fels6 élének koordinatait, a
mélységet, a fogasvételi mélységet és az oldaliranyu
simitasi rahagyast, és minden egyes esetben nyugtazza az
ENT gombbal

Valassza ki a maras tipusat, a sugarkorrekciét és a
megkozelités tipusat a funkcibgombokon keresztil, és
nyugtazza 6ket az ENT gombbal

Adja meg a megkdzelités paramétereit, majd nyugtazza az
ENT-tel.



5,48

o) (o) [ (B8 (o] ()

o
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A Konturnév beviteli mezd aktiv. Hozzon létre egy Uj
konturprogramot: a smarT.NC egy felugré ablakot jelenit
meg, a kontdr nevének megadasahoz. Adja meg a kontur
nevét, nyugtazza az ENT gombbal. A smarT.NC igy mar
konturprogramozas tizemmaodban van.

Hatarozza meg a kontur X és Y kezddpontjat az L gombbal:
X=10, Y=10, mentse el az END gombbal

Kdzelitse meg a 2. pontot az L gombbal: X=90, mentse el az
END gombbal

Hatarozzon meg 8 mm-es goérblleti sugarat a RND
gombbal, mentse el az END gombbal

Kdzelitse meg a 2. pontot az L gombbal: Y=80, mentse el az
END gombbal

Kozelitse meg a 4. pontot az L gombbal: X=90, Y=70,
mentse el az END gombbal

Kdzelitse meg a 5. pontot az L gombbal: Y=10, mentse el az
END gombbal

Hatarozzon meg 6 mm-es letérést a CHF gombbal, mentse
el az END gombbal

Kdzelitse meg a 6. pontot az L gombbal: X=10, mentse el az
END gombbal

Mentse el a konturprogramot az END gombbal: a smarT.NC
most ismét megjeleniti kontirmegmunkalds meghatéarozasa
menit

Mentse el a teljes kontur miveletet az END gombbal. A
kontur miivelet meghatarozésa elkészilt

Tesztelje, és futtassa az Ujonnan létrehozott programott az
elébbiekben leirtak szerint

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Attekintés ‘ Tool

Felszin koordinataia

Sullyesztési mélység
Rahagyas oldalt

Marasi méd (MO3-nal> @ [&
Sugarkorrekcié

Megkszelités tipusa [ ¢

Megkszelitési sugar
Kézépponti s269

Kontur neve

M

=

!

Ll |
gl

H

2

S ]
- IS

o

MUTAT

,,
=

%)
Demos

DIAGNOSIS

SZERKESZT
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Alapismeretek

Alapismeretek

Bevezetés a smarT.NC-hez

A smarT.NC segitségével kdnnyen megirhat stukturalt parbeszédes
formatumu programokat kilén munkalépésekben (egységek) és
amennyiben kivanja, szerkesztheti azokat a parbeszédes szerkesztbvel.
Mivel a parbeszédes program az egyetlen adatbazis a smarT.NC
szamara, az adatokat példaul a parbeszédes szerkesztével
mddosithatja, és megmutathatja azokat az Grlap nézetben.

Az azonnal atlathat6 értékbeviteli formak a képrny6 jobb oldalan,
megkonnyitik a szikséges megmunkalasi paraméterek meghatarozasat,
amelyek egy segit6 grafikan ugyancsak megjelenitésre kertlnek (a
képerny6 bal alsé negyede). A strukturalt programfelépités egy fa-
diagramban (a képernyé bal fels6 negyede) a munkalépések gyors
attekintését nyujtja egy alkatrészprogramon beldl.

A kuldn és univerzalis smarT.NC lizemmad egy alternativat nyujt a
jolismert parbeszédes programozashoz. Mihelyt meghatarozott egy
megmunkalasi Iépést, grafikusan ellenérizheti azt és/vagy futtathatja az
Uj tzemmaodban.

Parhuzamos programozas

SmarT.NC programok létrehozasa és szerkesztése akar egyidében is
térténhet mas program futtatasaval a TNC-n. Egyszeriien valtson a
Programbevitel és szerkesztés lzemmdédra, és nyissa meg a kivant
smarT.NC programot.

Ha a smarT.NC programot a parbeszédes szerkeszt6vel kivanja
szerkeszteni, akkor valassza a MEGNYITAS EZZEL funkciot a
fajlkezel6ben, majd nyomjon PARBESZED..-et.

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNCN\123 . HU

Megnunkalas mértéke

S Bl . = " g
PEREY
» 1 [E7]700 programbesinitasok attekintes | Tool | zseb param |0 &=
b2 [[EJa11 sazzse tearsrapon kiva r iz I ;
e 2251 nesyszsazsen 5 Gees. | s
3.1 [ Jszerszanadatok FE -
3.2 [ghp|zsen paransterei FB - vE__W,
2.2 Poziciok a failban =
=) e | C
3.4 Elobalxs adatatok Zseb szélessége [ze
Seroksugar g Python
Melysés 26
Stllvesztési nélysés 5 = Demos
Pontminta
[GFORH . HP DIABNOSIS
Info 1/3
KOZE R TESZT UEGREHAJT SZERSZAM-
- i L1sTA
|| St hy
e = == "




Programok/Fajlok

A TNC fajlokban tartja meg a programait, tablazatait és szévegeit. Egy
fajlmegatarozas két dsszetevét tartalmaz:

[FROGE) o]

Fajl neve Adat tipusok

A smarT.NC f6leg harom fajltipust hasznal:

Programegységek (fajltipus .HU)

Az egységprogramok olyan parbeszédes programok, amik két tovabbi
felépité elemet tartalmaznak: a megmunkalasi lépés kezdetét
(EGYSEG XXX) és a végét (EGYSEG VEGE XXX).

Konturleirasok (fajltipus: .HC)

A konturleirasok parbeszédes formatumu programok. Csak palya-
funkciokat tartalmazhatnak, amelyek hasznéalhatok a kontur leirasara a
megmunkalasi sikban. A kdvetkez6 elemek engedélyezettek: L, C
CC-vel, CT-vel, CR-rel, RND-vel, CHF-fel, valamint az FPOL, FL, FLT,
FC és FCT elemek az FK szabad konturprogramozashoz.
Pont-tablazatok (fajltipus: .HP)

A smarT.NC pont-tablazatokba menti azokat a megmunkalasi
helyzeteket, amelyeket a nagy teljesitményl pontmintazat-generator
hasznalataval hatarozott meg.

@ Alapértelmezésként, a smarT.NC minden fijlt a
TNC:\smarT.NC kényvtarba ment el. De barmely mas
konyvtar is megadhato.

Adatok a TNC-ben Tipus
Programok

HEIDENHAIN formatumban H
ISO formatumban A
smarT.NC fajlok

Programegységek felépitése .HU
Konturleirasok .HC
Ponttablazatok megmunkalasi .HP
pontokhoz

Tablazatok

Szerszamok T
Szerszamcseréldk .TCH
Palettak P
Nullapontok .D
Presetek (referenciapontok) .PR
Forgacsolasi adat .CDT
Szerszamanyagok, munkadarab .TAB
anyagok

Szoveg

ASCII fajlok A
Sugo fajlok .CHM
Rajzi adatok, mint

DXF fajlok .DXF

Alapismeretek



Alapismeretek

Az 0j lizemmod elsd izben torténd valasztasa

Valassza a smarT.NC Gizemmaodot: a TNC fajlkezel6je
megjelenik.

Valassza ki a meglevd példaprogramok egyikét a
nyilbillentyligombokkal és nyomja le az ENTER-t, vagy
Egy Uj megmunkalé program irasahoz nyomja le az UJ FAJL
funkciégombot. A smarT.NC megnyit egy eléugré ablakot.
irjon be egy fajinevet .HU kiterjesztéssel, majd nyugtazza az
ENT-el.

Nyugtazza a MM (vagy INCH) funkcidgombbal, vagy
képerny6-gombbal. A smarT.NC létrehoz egy .HU
kiterjesztés( programot a valasztott mértékegységgel, és
automatikusan beszurja a program fejléc-formatumot.

A program fejléc formatum adatai koteleséek, mivel azok a
telies megmunkalasi programhoz altalaban érvényesek. Az
alapértelmezés szerinti értékek belséleg lesznek
meghatarozva. Amennyiben sziikséges, modositsa az
adatokat és mentse el azokat az END billentyligombbal.

A megmunkalasi |épések meghatarozasahoz nyomja le az
EDIT funkcidgombot a kivant megmunkalasi 1épés
kivalasztasahoz.



Fajlkezelés a smarT.NC-vel.

Ahogy az korabban emlitve volt, a smarT.NC harom fajltipust kiilonboztet
meg: a programegységeket (.HU), konturleirasokat (.HC) és a pont-
tablazatokat (.HP). Ez a harom fjltipus valaszthato és szerkeszthet6 a
smarT.Nc lizemmad fajlkezelbjével. A konturleirasok és ponttablazatok
szintén szerkeszthetdk, ha aktualisan egy munka-egységet (Iépést)
hatéroz meg.

DXF fajlokat is megnyithat a smarT.NC-bdl annak érdekében, hogy
azokbdl kibontsa a konturleirast (.HC fajlok) és a megmunkalasi
poziciokat (.HP fajlok) (szoftver opcio).

A fajlkezel6 a smarT.NC-ben teljes mértékben iranyithatd egérrel. Az
egérrel még a fajlkezel6n bellli ablakok méretét is megvaltoztathatja.
Kattintson a vizszintes, vagy figg6leges hatarvonalra, majd hizza a

kivant poziciora az egérrel.
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A fajlkezel6 el6hivasa

A fajlkezel6 kivalasztasahoz, nyomja meg a PGM MGT gombot: a TNC
megjeleniti a fajlkezeld ablakot (a jobb oldali abra az alapértelmezett
beallitast mutatja). Ha a TNC ettdl eltéré képerny6 elrendezést mutat,
nyomja meg az ABLAK funkciégombot a masodik funkcidsorban)

A felsé ablak a bal oldalon az elérheté meghajtdkat és konyvtarakat
mutaja. A meghajtok jeldlik azokat az eszkézoket, amelyekkel az
adatokat taroljak vagy forgalmazzak. A meghajté a TNC merevlemeze,
konyvtarak a halézaton keresztul, vagy USB-vel csatlakoztathatok. Egy
kényvtar mindig felismerhet6 a mappa jelrdl bal oldalt és a kdnyvtar
nevérdl jobb oldalt. Alkdnyvtarak a forraskonyvtartol jobbra és alatta
jelennek meg. A mappa szimbdlum el6tti jobbra mutaté haromszog jelzi,
hogy tovabbi alkényvtarak vannak, melyeket a jobb nyilbillentylivel lehet
el6hivni.

Az als6 ablak a bal oldalon egy el6nézetet mutat a fajl tartalmarél, ha egy
.HP vagy .HC f4jl van kijeldlve.

File management
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A keskeny ablak jobb oldalan a vélasztott kdnyvtarban 1évé dsszes, tarolt
fajl lathatd. Minden fajl tovabbi informaciokkal jelenik meg, lasd a tablazat

alatt.
Kijelzés Jelentés
Fajl neve Név max. 16 karakterrel
Tipus Adat tipusok
Méret Fajlok mérete bajtokban
Médositva Az utols6 médositas datuma
Allapot Fajl tulajdonsaga:

E: Program kivalasztasa Programbevitel és
szerkesztés lzemmaodra.

S: Program kivalasztasa Programteszt
Uzemmdédra.

M: Program kivalasztasa Programfutas
tUzemmodra.

P: Fajlvédelem szerkesztés és torlés ellen.
+: Fliggo6 fajlok Dependent files jelenléte
(struktura fajlok, szerszamhasznalati fajlok)
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Meghajtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa

A fajlkezel6 el6hivasa
MGT

A nyilbillentylikkel, vagy a funkciégombokkal tudja az emelt fényd jel6l6t
a kivant helyre mozgatni a képernyén:

Mozgassa a jel6l6t a bal ablakbdl a jobba, és forditva.

Mozgassa fel vagy le az emelt fényu jelol6t.

oLoaL oe | Mozgassa egy oldallal felijebb vagy lejjebb az emelt
fényd jelol6t.



1. 1épés: Meghajto kivalasztasa

Vigye az emelt fényd kijel6l6t a kivant meghajtora a bal ablakban:

Nyomja meg a KIVALASZTAS-t, ha egyetlen fajlt sem
kell feldlimi, vagy

Nyomja meg az ENT gombot.

ENT

2. |épés: Valasszon kényvtarat

Jeldlje ki a kdnyvtarat a bal ablakban: a jobb ablakban automatikusan
megjelenik az 6ssszes fajl, amely a konyvtarban tarolva van.

Alapismeretek
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3. lépés

T£PUS-
VALASZTAS
.él;nﬁm

: Valasszon egy fajlt

Nyomja meg a TiPUS VALASZTAS funkciégombot.

Nyomja meg a funkciégombot a kivant fajltipushoz, vagy

Nyomja meg az OSSZESET funkciégombot az dsszes
fajl kijelzéséhez, vagy

Vigye az emelt fénydi kijel616t a kivant fajlra a jobb ablakban

KIVALASZT

Nyomja meg a KIVALASZTAS funkciégombot, vagy

Nyomja le az ENT gombot: a TNC megnyitja a
kivalasztott fajlt.

Ha a billentylzetrdl ir be egy nevet, akkor a TNC a beirt
karakterekhez igazitja a jel6l6t, igy kdnnyeben talalhatja meg
a fajlt.



Uj kényvtar létrehozasa
A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot.
Valassza a fa-kdnyvtarat a bal nyilbillenty(i segitségével.

Valassza a TNC:\ meghaijtét, ha uj fékonyvtarat akar létrehozni, vagy
valasszon egy mar létez8 kdnyvtarat, hogy Uj alkényvtarat hozzon
benne létre.

Adja meg az uj kdnyvtar nevét, és nyugtdzza az ENT gombbal. A
smarT.NC ezutan egy felugro ablakot jelenit meg, amivel az Uj elérési
utvonalat kell nyugtaznia.

Nyomja meg az ENT vagy lgen gombot a nyugtédzashoz. Az eljaras
visszavonasahoz nyomja meg az ESC, vagy a Nem gombot.

= Uj programot az UJ KONYVTAR funkciégombbal is
létrehozhat. Ezutan adja meg a kdnyvtar nevét a felugré
ablakban, és nyugtazza az ENT gombbal.

Uj fajl l1étrehozasa

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot.
Valassza ki az U] fajl tipusat, amint azt el6z6leg leirtuk.

irjon be egy fajinevet kiterjesztés nélkiil, és nyugtazza az ENT-el.

Nyugtazza az MM (vagy INCH) funkcidgombbal, vagy képerny6-
gombbal. A smarT.NC létrehoz egy fajlt a valasztott mértékegységgel.
Az eljaréas toérléséhez nyomja le az ESC gombot vagy a Mégsem
képerny6-gombot.

= Uj fajit az UJ FAJL funkciégombbal is létrehozhat. Ezutan
adja meg a fajl nevét a felugré ablakban, és nyugtazza az
ENT gombbal.
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Fajlok masolasa azonos konyvtarba

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot.
Haszndlja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijel6lésére, amelyet
masolni kivan.

Nyomja le az MASOLAS funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy
felugro ablakot.

irja be a célfajl nevét a fajltipus nélkill, és igzaolja azt az ENT gombbal,
vagy az OK gombbal. A smarT.NC a valasztott fajl tartalmat egy uj,
azonos tipusu fajlba masolja. Az eljaras térléséhez nyomja le az ESC
gombot vagy a Mégsem képernyé-gombot

Ha a fajlt egy masik kdnyvtarba kivanja masolni, akkor nyomja meg az
Utvonalvalasztas funkcidégombijat, valassza ki a kivant konyvtarat a
felugré ablakban, és nyugtazza az ENT vagy az OK gombbal.



Egy fajl masolasa egy masik konyvtarba

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot. File management prosraoeuites
Hasznélja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijeldlésére, amelyet — ‘
A 1 [ A SITNC: \SMARTNC\ * . ¥ STNC:\*.%
masolni kivan. rai1 neve “Lrio| # ran nee A BN
ra ra . .z I B [ZJCONT1 HC (i | —
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funkcidgombot a TNC képernyéjének felosztasahoz. Hepoct i
iHepoceB HU CIDEMO W
Vigye a jel6lét a bal ablakba, a bal nyilbillentyl segitségével. e e T
. .. . ;nasxsckascnri HC ;ricturenes ~ =
Nyomja le az UTVONAL funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy igextexsapie o szxx.um,b =Y
felugro ablakot. e )
, L, . " , , . . ghdfhathg HC CiHea o
A felugré6 ablakban valassza ki azt a konyvtarat, ahova masolni akarja | Sree e e
a fajlt, és nyugtézza az ENT vagy az OK gombbal. e | | S g
. . Y . . L ,, ” , . [BHEBELPLANE H ISKT
Vigye a jelol6t a jobb ablakba, a jobb nyilbillentyl segitségével. Fres et | | R
Nyomyja le az MASOLAS funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy e T
felugré ablakot. ‘ ‘
- L, . L, et s e , . , . , KIJELOL . PATH VEGE
Ha sziikséges, adja meg a célfdjl uj fajlnevét a fajltipus nélkil, és t Dy s

nyugtazza azt az ENT gombbal, vagy az OK gombbal. A smarT.NC a
valasztott fajl tartalmat egy Uj, azonos tipusu fajlba masolja. Az eljaras
torléséhez nyomja le az ESC gombot vagy a Mégsem képerny6-
gombot

@ Ha tobb fajlt akar egyszerre masolni, akkor valassza ki ket
az egér gombjaval. Nyomja meg a CTRL gombot, és
valassza ki a kivant fajlt.

Alapismeretek
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Fajl torlése

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot.
Haszndlja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijel6lésére, amelyet
tordIni kivan.

Valassza a masodik funkcidsort.

Nyomja le a TORLES funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy felugré
ablakot.

A valasztott fajl torléséhez nyomja le az ENT gombot, vagy az Igen
képerny6-gombot. Az eljaras torléséhez nyomja le az ESC gombot
vagy a Nem képernyd-gombot.

Fajl atnevezése

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot.

Hasznalja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijel6lésére, amelyet
atnevezni kivan.

Valassza a masodik funkciosort

Nyomja le az ATNEVEZES funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy
felugré ablakot.

irja be az Uj fajlnevet és igazolja a bevitelt az ENT gombbal, vagy az
OK képernyé-gombbal. Az eljaras torléséhez nyomja le az ESC
gombot vagy a Mégsem képernyé-gombot.



Fajlvédelem / fajlvédelem visszavonasa
A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot.

Hasznalja a nyilbillentyliket annak a fajlnak a kijelélésére, amelyet
védeni kivan, vagy a védelmet akarja megszintetni

Valassza a harmadik funkciésort.

Nyomja le a TORLES funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy felugré
ablakot.

Nyomja meg a TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot

A kivalasztott fajl védelméhez: nyomja meg a VEDELEM
funkciogombot. Fajlvédelem visszavonasahoz: nyomja meg a NINCS
VEDELEM funkciégombot

Egy fajl kivalasztasa a 15 legutobb hasznalt fajlbol
A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot.

Nyomja le az UTOLSO FAJLOK funkciégombot. A smarT.NC
megjeleniti az utolso 15 fajlt, amelyet a smarT.NC Gizemmddban
valasztott.

Hasznalja a nyil gombokat annak a fajlnak a kijeldlésére, amelyet
toréIni kivan.

Nyomja le az ENT gombot a fajl kivalasztasahoz.

Alapismeretek
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Konyvtarak frissitése
Ha kils6 adathordozén navigal, akkor sziikséges lehet a konyvtarfa
frissitése:
A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot.
Valassza a fa-kOnyvtarat a bal nyilbillentyl segitségével.
Nyomja le a FA FRISSITESE funkciégombot: a TNC frissiti a
kdnyvtarfat.
Fajlok sorbarendezése

Hasznalja az egeret a fajlok sorbarendezése funkcié végrehajtasahoz. A
fajlokat sorbarendezheti név, tipus, méret, modositas datuma és fajl
allapot szerint, névekvé, vagy csdkkend sorrendben:

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot.

Kattintson az egérrel az oszlop fejlécére, ami szerint rendezést kivanja.
Az oszlop fejlécében egy haromszdg jelzi a sorbarendezés iranyat.
Kattintson ismét a fejlécre a sorrend megforditdsahoz.



Adaptiv fajlkezel6

Az adaptiv fajlkezelé meniljének megnyitasahoz kattintson az elérési
utra, vagy funkciégombokkal:

A fajlkezel6 meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot.
Valassza a harmadik funkcidsort.
Nyomja meg a TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot

Nyomja meg az OPCIOK funkciégombot: a TNC megjeleniti az adaptiv
fajlkezel6 menujét.

A nyilbillenytlkkel vigye a kurzort a sziikséges beallitasra.
Aktivalja vagy kapcsolja ki a kivant beallitast a székdzzel.

Fajlkezel6 adaptalasa az alabbiak szerint:

Konyvjelzék

A kdnyvjelz8k hasznalataval kedvenc kdnyvtarait kezelheti. Az aktualis
kényvtarat hozzaadhatja, vagy térélheti, vagy tordlheti a konyvjelzdket.
Az 6sszes hozzaadott kdnyvtar megjelenik a kényvjelzdk listaban, igy
biztositva a gyors hozzaférést.

Nézet

A Nézet menuben meghatarozhatja az informacio tipusat, amit a TNC
fog megjeleniteni a fajl ablakban.

Adatformatum

Az Adatformatum menitben meghatarozhatja azt a formatumot, amiben
a TNC megjeleniti a datumot a Médositva oszlopban.

Beallitasok

Ha a kurzor a kényvtarfaban van: hatarozza meg, hogy a TNC-nek
ablakot kell-e valtania a jobb nyilbillentyl lenyomasakor, vagy a TNC-
nek Uj alkényvtarat kell megnyitnia.

File management

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\smarTNG FR1

CIH TN U o126k »[ TNC: NFRNTST =
CIHEB F2i1 nevel\ ooy ,| TNG: \snarTnC\HES alla
o N e
2 : Settings »|osszes tsriese
CIPENDELN JEICOORDL || o itas T .
Ciservice fHepoct HU 678 31.01.20¢
[SETS tElcPocBHB HU 680 31.01.20
b CismarTne [EICPOCKLINKS HC 130 31.01.20¢
b Citncauide [EICSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢
b Cizvklen [EIDRETECKRECHTS HC 150 31.01.20¢
b @C: iHaxfexanple HU 1000 28.11.20¢
=TH = t1ansch DXF 478K 17.11.20¢
> SL: EIFRL HP 2800 11.04.20¢
> 2M: [Hlgearuheel HC 3576 24.08.20¢
> 2N: [Hlghdthathg HC 810 26.97.20¢
= | EIHAKEN HC 876 9.07.20¢
[Bhaus H 2622 21.03.20¢
[EIHEBEL HC 512 31.01.20¢
FEHEBEL HU 772 31.01.20¢
[HEBELPLANE H 914 27.04.20¢
FEHEBELPOC HU 614 31.01.20¢
[EHEBELSTUD HC 150 31.01.20¢ ----
FEHEBELSTUD HU 632 31.01.20(---- .|
177 ObjeKteK 7 bUEa oKEYYe 7 146SE.SHUres byte 2
Emil gl S ra ax- TOVABBI
thunuz MUVELETEK

Alapismeretek

31



Alapismeretek

32

Navigalas a smarT.NC-ben

A smarT.NC fejlesztésénél gondot forditottak annak biztositasara, hogy a
parbeszédes programozasbdl ismert mikddteté gombok (ENT, DEL,
END, ...) kozel azonos modon lehessenek hasznalhatok az uj

uzemmaddban. A gombok funkcidja az alabbi:

Funkcd, amikor a fa-nézet aktiv (képernyé baloldala)

Billentyi

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

Adatlap aktivalasa adatok beviteléhez, vagy
moédositasahoz

Lezaro szerkesztés: A smarT.NC automatikusan behivja
a fajlkezel6t

Valasztott megmunkalasi Iépés (teljes egység) torlése

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Megmunkalas mértéke
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Helyzet kijeldlése a kdvetkez6/megel6z6 megmunkalasi
|épéshez

A részletes adatlap szimbdlumainak megmutatasa a fa
nézetben, ha egy jobbra mutatoé nyil lathato az fa-nézet
szimbdélum el6tt, vagy atkapcsolas az adatlapra, ha a
részletes nézet mar meg lett nyitva.

A részletes adatlapok szimbdlumainak elrejtése a fa-
nézetben, ha egy lefelé mutaté nyil lathato a fa-nézet
szimbolum el6tt




Funkcé, amikor a fa-nézet aktiv (képerny6 baloldala)

Ugrés az eléz6 oldalra

OLDAL

Ugréas az kovetkez6 oldalra
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Ugras a fajl elejére
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Ugras a f3jl végére
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Funkcié, amikor az adatlap aktiv (képernyé
jobboldala)

w
)
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Programozéas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Kovetkez6 beviteli mez6 kivalasztasa

ENT

Az adatlap lezard szerkesztése: A smarT.NC elment
minden modositott adatot

Az adatlap szerkesztésének visszavonasa: A smarT.NC
nem menti a mdédositott adatokat

DEL

Helyzet kijeldlése a kdvetkez6/el6z6 beviteli mezdéhoz,
vagy elemhez.

Helyezze a kurzort az aktiv beviteli mez6be, hogy az
értékek egyes részeit mddositsa, vagy ha egy opcids
mezd aktiv: Valassza a kdvetkezé/el6z6 opcidt
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08

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Megmunkalas mértéke

e prosran: 123 nn © [k © [ ° 0w
e
b1 00 Programbesllitasok attekintes | Tool | zseb param |0 ==
v 2 11 BAZISP téalalapon kiud 1|7 iz |
s ﬂ
-3 [EJ]z51 nesyszoazsen 5 oo | g
3.1 [ |szerszanaaatok FE] -
3.2 [ofp|zseb paransterei FEJ - Ak
. ———
2.2 Poziciok a tailban
E= ol || C
3.4 [@]e1o0s1is sdatatok 2seb szélessége [z0
Saroksugar O Python
Melysés ED
Stllvesztési mélysés B = Demos
Pontminta
[UFORH . AP DIAGNOSIS
Info 1,3
KOZELR TESZT VEGREHAJT SZERSZAM-
LIsTA
e === Y@

Alapismeretek

33



Alapismeretek

34

Funkcié, amikor az adatlap aktiv (képerny6

jobboldala) Billentyd
Egy mar beirt szamérték visszaallitasa O-ra.

Az aktiv beviteli mez4 teljes tartalmanak térlése |W|
ENT

Kiegészitésil, a TE 530 B kezel&pulton harom uj gomb van, amikkel
gyorsabban navigalhat az adatlapokon belil:

Funkcié, amikor az adatlap aktiv (képerny6

jobboldala) Billentyd
Kovetkez6 al-adatlap valasztasa

Az els6 beviteli paraméter kivalasztas a kovetkez6

keretben

Az els beviteli paraméter kivalasztas az el6z6 keretben




Amikor konturt szerkeszt, a kurzort a narancssarga tengely gombokkal is

mozgathatja, ugy, hogy a koordinata-érték bevitele azonos a

parbeszédes bevitellel Ugyancsak atkapcsolhat az abszolut és

ndévekményes, vagy derékszodgu és polar koordinatarendszerben végzett

programozas kozé6tt a megfelelé hagyomanyos gombokkal.

Funkcié, amikor az adatlap aktiv (képernyé
jobboldala)

Billenty(i

X tengely beviteli mez6 valasztasa

Y tengely beviteli mez6 valasztdsa

Z tengely beviteli mez6 valasztasa

Kapcsoljon at a névekményes és abszolut beviteli méd
kozott

Kapcsoljon at a derékszogil és polar-koordinatas bevitel
kozott

)| = INJ] =] X
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Képernyofelosztas a szerkesztés alatt

A smarT.NC médban a képernyé-felosztas szerkesztés kozben fiigg az
aktudlisan szerkesztésre valasztott fajl tipusatol.

Programegységek szerkesztése

Fejléc: Uzemmod szdveg, hibaiizenetek

Aktiv hattér-izemmad

Fa-nézet, amelyben a meghatarozott munka-egységek strukturalt
formatumban latszanak.

Beviteli ablak a kilénbdzd input paraméterekkel. A megmunkalasi
Iépéstdl fliggéen maximum 5 forma(adatlap) lehetséges.

: Attekintd adatlap
A paraméterek bevitele az attekintd adatlapba elegendé az
aktualis megmunkalasi lépés alapvetd funkcioihoz. Az attekintd
adatlap adatai a legfontosabb adatok kivonatat jelentik, amelyeket
a részletes adatlapokba szintén be lehet irni.
: Szerszamrészletek adatlap
Tovabbi szerszam-specifikus adatok bevitele
: Opcionalis paraméterek részletes adatlapja
Tovabbi opcionalis megmunkalasi paraméterek inputja
: Poziciérészletek adatlap
Tovabbi megmunkalasi helyzetek inputja
: Globalis adatok részletes adatlapja
Globdlisan érvényes adatok jegyzéke
Tamogato grafikus ablak, amelyben az adatlap pillanatnyilag aktiv
input paraméterei vannak megjelenitve.
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Programozas

7 szerkeszté

TGN SHARTNON123. 0
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Megmunkalasi helyzetek szerkesztése

Fejléc: Uzemmad szoveg, hibaiizenetek

Aktiv hattér-uzemmod

Fa-nézet, amelyben a meghatarozott munka-egységek strukturalt
formatumban latszanak.

Beviteli ablak a kulénb6z6é input paraméterekkel.

Tamogatd grafikus ablak, amelyben az adatlap pillanatnyilag aktiv
input paraméterei vannak megjelenitve.

Grafikus ablak, amelyben a programozott megmunkalasi helyzetek
kerulnek megjelenitésre, kézvetlenul az adatlap mentése utan

smarT.NC: Poziciék definialéasa

Progrmbevitel
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Konturok szerkesztése

o . ; . i . smarT.NC: Kontarok definialasa ':r:::::::;::‘ |
Fejléc: Uzemmod szoveg, hibalizenetek L 42 43
Aktiv hattér-izemmod TND;:SNF'RTNC\HQKEN-HC - Attekintés [seaédpont [Rel. bazis| -
E=F|seLecT negoldss X koordinata o ‘E-
Fa-nézet, amelyben a meghatérozott munka-egységek strukturalt » 12flllirer war i —
7 r » 1250 FCT k&r
formatumban latszanak. i ——1- g
Beviteli ablak a killonboz6 input paraméterekkel. Az ¢ ssBer e e
FK-programozasnal maximum négy forma (adatlap) létezhet. ' "“‘ Ehonilzsacsoq talols o2 [0 i ﬁ._.?
. A P JEZJrL esvenes
. Attek|nt0 adatlap . ) ) L ﬂ ’,/H\) ”g"
A leggyakrabban hasznalt beviteli lehetéségeket tartalmazza /|
: 1. részletes adatep | == L oragosts
Segédpontok (FL/FLT) és koradatok (FC/FCT) beviteli e . ‘ e
lehet8ségeit tartalmazza Into 173
: 2. részletes adatlap EE
(FL/FLT) és (FC/FCT) segédpontok beviteli lehetéségeit " T "o = rroL srert non | meser
@ 4 A i ‘j> START DATONKENT .
tartalmazza srarr

: 3. részletes adatlap
Csak az FC/FCT-hez all rendelkezésre, a relativ hivatkozasok
beviteli lehet6ségeit tartalmazza
Tamogaté grafikus ablak, amelyben az adatlap pillanatnyilag aktiv
input paraméterei vannak megjelenitve.
Grafikus ablak, amelyben a programozott konturok kerilnek
megjelenitésre, kdzvetlenil az adatlap mentése utan



DXF fajlok megjelenitése

szerkeszté

o . ; . . . smarT.NC: DXF-elemek kivalaszt. j““‘"”e”“e‘
Fejléc: Uzemmod szdveg, hibauzenetek

Aktiv hattér-lzemmod

TNC:N...

g
Layer-ek, vagy mar vélasztott konturelemek vagy poziciék a DXF =
fajlban B
Rajz-ablak, amelyben a smarT.NC a DXF f4jlt tartalmat mutatja meg. ; . g
|

Tel -
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KONTGRT
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BEALLTASA 2]
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ELEMEKET
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Egér miivelet

Az egér hasznalata szintén nagyon konnyl Jegyezze meg az alabbi
sajatossagokat:

A Windows-bdl ismert egér-tulajdonsagokon tulmenden, a smarT.NC
funkciogombijaira is rakattinthat az egérrel

Ha tébb funkcidsor létezik (a kdzvetlenil a funkciogombok folott Iathato
vonalakkal dbrazolva), a megfelel vonal lenyomasaval aktivalhat egy
sort.

A fa-nézetben, kattintson a jobbra mutato nyilra a részletes adatlapok
megmutatasahoz, és a lefelé mutatd nyilra azok ismételt elrejtéséhez.
Egy adatlapon bellili érték modositasahoz kattintson barmely beviteli
mexére, vagy opcios mezdre, és a smarT.NC automatikusan atkapcsol
a szerkesztési modba.

Ismételt kilépés a formulabdl (a szerkesztési mdd befejezése):
Kattintson barhova a fa nézetben. Ekkor a smarT.NC rakérdez, hogy
tarolja-e az adatlap modositasait

Ha az egeret barmely ablak-elem félé mozgatja, a smarT.NC
megjelenit egy buborékot A buborék révid informaciét tartalmaz az
elem vonatkozé funkciojarol.

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
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Egységek masolasa

Koénnyen masolhatja az egyes megmunkalasi egységeket az ismert
Windows gomb-kombinaciokkal:

Ctrl+C az egység masolasahoz
Ctrl+X az egység kivagasahoz
Ctrl+V az egység beszurashoz az aktiv egység mogé

Ha egyszerre kettd, vagy tobb egységet kivan masolni, az eljaras az

alabbi:

BLOKK KI-
JELOLESE

BLOKK
MASOLASA

BLOKK BE-
ILLESZTES

A funkciosorban valassza ki a felsd szintet

A nyilbillentylk, vagy az egér segitségével valassza ki az
elsé masolandé egységet

Aktivalja a kijel6l6 funkciot

Haszndlja a kurzormozgat6 gombokat, vagy az
KOVETKEZO BLOKK KIJELOLESE funkciégombot minden
masolando egység kivalasztasahoz.

Masolja a kijeldlt blokkot a vagolapra (a Ctrl+C
kombinacioval szintén mikodik)

A kurzormozgatd gombokkal, vagy funkcidbillenty(ivel
valassza ki a kbzvetlenul a masolt blokk kivant beillesztési
pontja elétti egységet

lllessze be a blokkot a vagoélaprdl (Ctrl+V kombinacidval
szintén lehetséges)

smarT.NC: Programozas
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SzerSZémtéblézat SZerkeSZtése Szerszamlista szerkesztése
A TOOL.T szerszamtablazat azonnali szerkesztése, miutan kivalasztotta

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Attekintés | Add. data | Add. data [¢*

a smarT.NC tGzemmddot. A TNC megijeleniti a szerszamadatok . B | [res2 ceme [EC——
strukturajat a meniiben. A szerszamtablazatban térténé navigalas b Too1 tyme i El
bizonyos értéelemben hasonlé a smarT.NC t6bbi részéhez (lasd Thad. data e fs E——
“ P ALA ” 4xTch. probe

Navigalas a smarT.NC-ben” 32. oldal). o et (o (Con Sl
o %‘;:D' oversize for tool radius[+@

A szerszamadatok a kdvetkez6 csoportokba vannak strukturalva: e e | G s T
-1 \;Diz i Cutting length Jasisang
Att k'ntés tab '; ; ;z:; 8 Number of teeth Jo o

eki :

A szerszamadatok 6sszegzése gyakran van hasznalatban, mint pl.
szerszdmnév, hossz és sugar

Tovabbi adatok tab:

Tovabbi szerszamadatok a specialis alkalmazasokhoz sziikségesek
Tovabbi adatok tab:

Testvérszerszamok kezelése és tovabbi segéd-szerszdmadatok
Tapinto6 tab:

3-D tapinték adatai és tablazata

PLC tab:

Adatok, melyek sziikségesek a szerszamgép és a TNC kozotti
interfészhez, és amiket a gépgyartd hatarozott meg

KEZDES

SOR BEIL- SOR

LESZTESE | TORLESE

VEGE ‘ oLpAL ‘ oLpAL




CDT tab:
Adatok a forgacsolasi adatok automatikus szamitasahoz

&

Kérjuk tekintse at a szerszamadatok részletes leirasat a
Parbeszédes Kezelési leirasban.

A TNC éltal alkalmazott szerszamtipust egy szimbdlum jeldli
afa-nézetben. Egyébként, a TNC a megadott szerszamnevet
is megjeleniti a fa-nézetben.

A megfeleld tabokon, a smarT.NC nem mutatja a gépi
paramétereken keresztil kikapcsolt szerszamadatokat.
Ebben az esetben egy, vagy tobb tab nem lesz lathaté.
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Megmunkalasi miiveletek
meghatarozasa

Alapismeretek

A megmunkalasi miveletek a smarT.NC-ben alapvetéen munka-
Iépésenként (egységként) kerlilnek meghatarozasra, amelyek
rendszerint kiilonb6z6 parbeszédes programozasu blokkokat
tartalmaznak. A smarT.NC automatikusan létrehozza a parbeszédes
mondatokat egy .HU fajlhoz a hattérben (HU: HEIDENHAIN Unit
program), ami egy normal parbeszédes programnyelvre hasonlit.

A tényleges megmunkalasi miveletet egy a TNC-n rendelkezésre allé
ciklus végzi. A paramétereket az adatlapokon talalhat6 beviteli mezdk
segitségével lehet meghatarozni.

Egy megmunkalasi Iépést meghatarozhat néhany adat beirasaval az
attekint6é adatlapon 1, (Iasd a jobb fels6 abrat). A smarT.NC ekkor az
alapvetd funkciokkal hajtja végre a miveletet. Tovabbi megmunkalasi
adatok beviteléhez allnak rendelkezésre a részletes adatlapok (2. Az
adatlapon megadott ertekek automatikusan hozzaigazitodnak az
attekint6é képerny6n megadott adatokhoz. Igy nem kell kétszer megadni
Oket. Az alabbi részletes adatlapok allnak rendelkezésre:

Szerszamok részletes adatlapja (

A szerszamok részletes adatlapjan tovabbi szerszam-specifikus
adatokat lehet beirni, mint a hossz és sugar delta-értékei, vagy az M
funkciok.
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Opcionalis paraméterek részletes adatlapja (

Az opcionalis paraméterek részletes adatlapjan tovabbi megmunkalasi
paramétereket hatarozhat meg, amelyek nincsenek feltlintetve az
attekint6 adatlapon, mint a furas fogasvétel csokkentése, vagy a maras
zsebhosszai.

Helyzetet részletes adatlapja (

A helyzetek részletes adatlapjan tovabbi megmunkalasi helyzeteket
hatarozhat meg, ha az attekint6 adatlapon szerepl6 harom
megmunkalasi hely nem elegendd. Ha a megmunkalasi helyzeteket
pont-tdbldzatokban hatarozza meg, akkor mind az attekint6 adatlap,
mind a helyzetek részletes adatlapja csak a ponttablazat-fajlok nevét
tartalmazza(lasd “Megmunkalasi helyzetek meghatarozasa” 143. oldal)

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123 . HU

>
3

3 [@]]zs1 nesyszsezsen

Megmunkalas mértéke
oa - 3

attekintés | Tool | [Zzeb parem (>

2seb hossza &
2seb szélessége T
Saroksugsr e |
Melyseg [fze =
Sullyesztési mélység 5 ey
Rahagyas oldalt o)
Réhagyss mélységben s
Fogasuétel simitas e |
F simitas feo |
Elforditasi helyzet oo
2Zseb helyzete T

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
+ szerkesztés

TNC: \SMARTNC\ 123 . HU

3
3

3 [[@]Jzst neavszsazsen

Megmunkalas mértéke
oflil  oplml L
[poziers ¢

Tool | 2seb paran

Pontminta

[UFORM. HP

X
(4]
o
K
(]
>
g
o
8.
T O
X o
cS
©
€ c
(o) K]
[T )
= E

45



letek

asi mive

-
-

al
arozasa

a

-

Megmunk
meghat

Globalis adatok részletes adatlapja ( smarT.NC: Programozas
A program fejlécben meghatarozott globalisan érvényes megmunkalasi .
paraméterek a globalis adatok részletes adatlapjan kerllnek e eEe Ty
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Progrmbeuitel
7 szerkesztés

Program beé"itéSOk smarT.NC: Programozas

Miutan létrehozott egy Uj programegységet, a smarT.NC automatikusan Szerszen tenseie 2

letek

beilleszti a 700.egység Program beallitasokat - .- e e "
F uisszahuzas EEEE—
1:1 Pozicionalas T
A 700. egység Program beallitasok a programban und koo oL L] g
szerepeljen, kildnben a programot nem képes végrehaijtani a LCEe G, [ —
smarT.NC oo — -
Atfedési ténvezs s
| Marssi med (Me3-nsl> e ”g"
A program beallitasoknal az alabbi adatokat kell meghatarozni: pmene s ELSD
Biztonsssi tavolsss 2| || ozAvoszs
A nyersdarab meghatarozasa a megmunkalasi sik meghatarozasahoz Mo e e
és a grafikus szimulaciohoz e oey Al
Opcidk a hasznalandé munkadarab preset és nullapont tablazat ey B —
kiva’IaSZta’Séhoz' \:Klozéik TE‘SZT UéERiHRJT SZERSZS'lH—
Globalis adatok, amelyek a teljes programnal érvényesek. A globalis e — = Yia
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adatok alapértelmezési értékei automatikusan hozzarendelésre
kertilnek a smarT.NC altal. Ezek barmikor moédosithatok.

Jegyezze meg, hogy a program-beallitasok késdbbi

@ modositasai az egész megmunkalé programot érinthetik, és
ennek kdvetkeztében jelentdsen megvaltoztatjak a
megmunkalasi eljarast.
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Globalis adatok
A globalis adatok hat csoportba oszthatok:

Minden(tt érvényes globalis adatok

Csak a furasi miveletekhez érvényes globalis adatok

A pozicidviselkedést meghatarozé globalis adatok

Globalis adatok, amelyek csak marasi miveletekhez,
zsebmarasiciklusokkal érvényesek

Globalis adatok, amelyek csak marasi miveletekhez,
konturmarasiciklusoknal érvényesek

Globalis adatok, amelyek csak a tapinté funkciékhoz érvényesek

Amint kordbban emlitettik, a globalis adatok a teljes megmunkalasi
programra érvényesek. Természetesen barmelyik megmunkalasi
Iépésnél médosithatja a globalis adatokat, amennyiben sziikséges.

Megmunkalasi Iépéshez valtson a globalis adatok részletes
adatlapjara : Az adatlapon, a smarT.NC mutatja az ezen
megmunkalasi Iépéshez érvényes paramétereket az aktualis aktiv
értékellel egyutt. A zold beviteli mezé jobb oldalan van egy G annak
jelzésére, hogy ez az érték globalisan érvényes.

Valassza ki azt a globalis paramétert, amelyet modositani kivan.

irja be az Uj értéket és igazolja az ENTER gombbal. A smarT.NC a
beviteli mezd szinét vordsre valtoztatja.

A voros beviteli mez6 jobb oldalan most van egy L annak jelzésére,
hogy ez az érték helyileg (lokalisan) érvényes.
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Ha egy globdlis paramétert a globalis adatok részletes
adatlapjan modosit, az a paraméternek csak helyi
moddositasat jelenti, amely csak arra az egyetlen
megmunkalasi Iépésre érvényes. A smarT.NC a helyileg
modositott paraméterek beviteli mezéjét vords hattérrel
jeleniti meg. A beviteli mez6 jobboldalan egy L talalhato,
amely az értéket mint helyileg érvényest azonositja.

Nyomja le a STANDARD ERTEKEK BEALLITASA
funkcibgombot a globalis paramétereknek a program
fejlécébdl vald betdltésére és ezzel aktivalasara. Egy olyan
globalis paraméter beviteli mez6je, amelynek a program
fejlécében levé értéke érvényes, zold hattérrel keril
megjelenitésre. A beviteli mez6 jobb oldalan egy G lathato,
amely az értéket, mint globalisan érvényest azonositja.
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Mindeniitt érvényes globalis adatok

Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
kozotti tavolsag a szerszamtengely a ciklus kezdd pozicidja
automatikus megkodzelitésénél.

2. biztonsagi tavolsag: Az a helyzet, ahova a smarT.NC a szerszamot
egy megmunkalasi Iépés végén poziciondlja. A kdvetkezd
megmunkalasi helyzet ezen a magassagon keril megkdzelitésre a
megmunkalasi sikban.

F pozicionalas: Az az el6tolasi sebesség, amellyel a smarT.NC a
szerszamot egy cikluson belll mozgatja.

F visszahtizas: Az az el6tolasi sebesség, amellyel a smarT.NC a
szerszamot visszahuzza.

Globalis adatok a pozicionalasi viselkedéshez

Pozicionalasi viselkedés: Visszahuzas a szerszamtengely mentén, a
megmunkalasi Iépés végén: Térjen vissza a 2. biztonsagi tavolsagra,
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Globalis adatok a furasi miiveletekhez

Visszahuzasi arany forgacstoréshez: Az az érték, amivel a
smarT.NC visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran.
Varakozasi id6 lent: Az az id6 masodpercben, amit a szerszam a furat
aljan tolt.

Varakozasi id6 fent: Az az id6 masodpercben, amit a szerszam a
biztonsagi tavolsagon tolt.

Globalis adatok marasi miiveletekhez zsebmarasi ciklusokkal

Atlapolasi tényezd: A szerszam sugara szorozva az atfedési
tényez6vel egyenl6 az oldaliranyu Iéptetéssel.

Egyeniranyu vagy elleniranyu: Valassza ki a maras tipusat.
Fogasvétel tipusa: Fogasvétel az anyagban valtakozé csavariranyu
mozgassal, vagy fliggélegesen.
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Globalis adatok marasi miiveletekhez kontur ciklusokkal

Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
kozotti tavolsag a szerszamtengely a ciklus kezdd pozicidja
automatikus megkodzelitésénél.

Biztonsagi magassag: Abszolut magassag, amelyen a szerszam nem
Utkézik a munkadarabbal (k6zbensd pozicionalaskor és a ciklus végén
a visszahuzaskor).

Atlapolasi tényezé: A szerszam sugara szorozva az atfedési
tényezd6vel egyenlé az oldaliranyu Iéptetéssel.

Egyeniranyu vagy elleniranyu: Valassza ki a maras tipusat.

Globalis adatok a tapinté funkciékhoz

Biztonsagi tavolsag: Tavolsag a mérétapintd és a munkadarab
felllete k6zott a tapintasi helyzet automatikus megkdzelitésénél.
Biztonsagi magassag: A tapinténak az a tengelyiranyu koordinataja,
amelyre a smarT.NC a tapintot a mérési pontok kozott elmozditja,
amennyiben a Mozgatas a biztonsagi magassagra opci6 aktivalva
lett.

Mozgas a biztonsagi magassagra: Annak megvalasztasa, hogy a
smarT.NC a tapintot a biztonsagi tavolsagra, vagy a biztonsagi
magassagra mozgassa-e a méreési pontok kdzott.
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Szerszam kivalasztasa

Mihelyt a szerszam kivalasztas bevitelei mezéje aktiv, a SZERSZAMNEYV
funkcidgomb segitségével valaszthat, hogy a szerszam szamat, vagy
nevét irja be.

Létezik egy VALASZTAS funkciégomb egy olyan ablak behivasahoz,
amelybdl egy a TOOL.T szerszamtablazatban meghatarozott szerszamot
valaszthat. A smarT.NC ekkor automatikusan beirja a valasztott
szerszam szamat, vagy nevét a megfeleld beviteli mezébe.

Ugyancsak szerkesztheti a mejelenitett szerszam-adatokat:
Hasznalja a nyil-gombokat a szerkesztend6 sor, majd az érték oszlop
kivalasztasahoz: A vilagoskék hattér jeldli a szerkeszthetd mezét

Allitsa be a EDIT funkciégombot ON (BE) -ra, ifja be a kivant értéket és
igazolja az ENT gomb segitségével.

Ha szikséges, valasszon tovabbi oszlopokat és ismételje meg a fenti
eljarast.
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RPM/forgacsolasi sebesség atkapcsolas

Amint egy beviteli mezd aktiv az orsé sebességének meghatarozasahoz,
valaszthat, hogy az orsé sebessége percenkénti fordulatszamban, vagy
mint forgacsolasi sebesség (m/perc, vagy inch/perc) legyen
megjelenitve.

Egy forgacsolasi sebesség beirasa
Nyomja meg a VC funkciégombot: a TNC atvalt a beviteli mez&re

Atvaltas forgacsolasi sebességrél a percenkénti fordulatszamban térténé
bevitelre

Nyomja meg a NO ENT gombot: a TNC t6rli a forgacsolasi sebesség-
bevitelt

Fordulatszdm megadasahoz: a nyilas gombokkal menjen vissza a
beviteli mez6h6z

F/IFZIFU/IFMAX atkapcsolas

Amint megjelenik az elétolasi sebesség beviteli mezgje, valaszthat, hogy
az elétolasi sebesség m/perc-ben (F), 1/perc-ben (FU), vagy mm/fog-ban
(FZ) legyen megadva. A megengedett el6tolasi sebesség-tipusok a
megfeleld megmunkalasi mivelettél fliggenek. Egyes beviteli mez6knél
az FMAX bevitele (gyors) szintén megengedett.

Az elbtolasi sebesség tipusanak bevitele

Nyomja le az F, FZ, FU, vagy FMAX funkciégombot.
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Adatvalasztas az el6z6, egyenlo-tipusu egységhbdl

Miutan megnyitott egy Uj egységet, mar az ssze adatot kivalaszthatja a
korabban meghatarozott egyenl6-tipust egységbdl, az EGYSEG ADAT
VALASZTAS funkcidgombon keresztiil. A smarT.NC ezutan atveszi az
Osszes meghatarozott értéket ebbdl az egységbdl, és beirja 6ket az aktiv
egységbe.

Ez az eljaras lehetbvé teszi a nagyold/simitd mlveletek egyszeri
meghatarozasat, kilondsen a maré egységeknél, csupan javitva a
rahagyast és a kdvetkezd egység szerszamat, az adatvalasztas utan.
% A smarT.NC el6szor keresést végez a smarT programban
felfelé, egy egyenl6-tipusu egység utan:

Ha a smarT.NC nem talal ilyen egységet a program elejéig,
akkor a keresés folytatédik a programvégétdl az aktualis
mondatig.

Ha a smarT.NC nem talal megfelel6 egységet a teljes
programon belul, akkor a vezérl6 hibalizenetet kuld.

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

l ﬁﬁﬁ

:
=+ [Balzs? circutsr stua

@fEE

l Number ...

B veme

attekintes | Tool | Stud param |

@] ot
5[0

(1) e —
FB 500
FiSTapadlzarTiaTay o
Workpiece blank dia. cl

Mélység -20
SUllyesztési mélység S

M

A=

!

ol

il [

F5 tengely _Mellékteng

LoAD
UNIT DATA

kxvél_nsir

ﬁ?
&

Denmos

DIAGNOSIS

H

Info 1/3

i

SZERSZAM

NEVE

X
(4]
o
K
(]
>
£
o
8.
T O
X o
cS
©
€ c
(o) K]
[T )
= E

55



letek

Megmunkalasi miive
meghatarozasa

56

Rendelkezésre allé munka-lépések (egységek)

Miutan kivalasztotta a smarT.NC Gzemmaodot, valassza ki a megfelelé
munkalépéseket a SZERKESZTES funkciégombbal. A munka-lépések

az alabbi f6 csoportokba vannak osztva:

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

Focsoport Funkciogomb Oldal
MEGMUNKALAS Oldal 57
Felfuras, furas, menetmaras, maras

TAPINTAS: Oldal 120
3D tapintasi funkciok

KONVERTALAS: Oldal 129
Koordinata transzformacio funkcioi

EGYEB FUNKCIOK: Oldal 137

Programhivas, pozicionalasi egység,
M-funkcié egység, parbeszédes
egység, program vége egység

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

<o [Errosren: 125.oRTLL mn

Szerszam tengelye

Attekintés | Nversdarab | opciék [

Nversdarab méretei
-1 [ERl7ee Progranbesiiitasok oo ot
x o +100
s
100
[+ ¥

v +0
z ~ae

Munkadarab bazispontia
[ Hiu. pont szamanak definislasa

z
"

@
Globalis adatatok
Biztonsagi tauolsag
2. biztonssgi tauols
F pozicionslas

F uisszahazas EEEEE]

MEGMUNK . ERINTES
)

TRANSZF

EGYER
MUVELETEK

A CONTR. PGM és POZICIOK funkciégombok a harmadik
@5 funkcié-gomb sorban inditjak a kontur-programozast, illetve a

pontmintazat generatort.




Megmunkalasi fécsoport

A megmunkalasi f6csoportban az alabbi megmunkalasi csoportokat

valaszthatja:

Megmunkalasi csoport

Funkciégomb

Oldal

smarT.NC:
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Progrmbevitel
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Menetfuras kiegyenlité
okmannyal, merev menetfuras,
menetmaras

MENET

A
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ZSEBEK/CSAPOK

Furatmaras, négyszogletii zsebek,
korkdrds zsebek, hornyok, ives
hornyok

ZSEBEK/
CSAPOK

Oldal 83
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Farasi megmunkalasi csoport

Az alabbi munka-egységek allnak rendelkezésre furasi miveletekhez a

Farasi megmunkalasok csoportjaban:

smarT.NC:
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240 Kozpontfuras
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Kbzpontozas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford]

Valasszon Mélységet/Atmérét: Valasszon, hogy a kézpontozas a
megadott atmérén vagy mélységen alapuljon.

Atméré: Kdzpontozas atmérsje. irja be a T-szdget a kivant TOOL.T bél
Mélység: Kozpontozas mélysége.
Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.
M funkcidk: Barmely M mellékfunkcié.

Fooré: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Nincs

smarT.NC: Programozas Progrmbeuitel
7 szerkesztés
U= SRR T . L Attekintés ‘ Too1 | Fare param | Pozicie | >
0 =
T ro—
2 —
5[0 T
v * 240 Kszpontozas
FE 150 s ;
W
Mélyséasstn. kivslasztss —© r
atmers o 2 2
el | =
. =
F& tengely Mellékteng

[ [ |
[ [ I

‘ ‘ 1 UNIT DATA

KIuéLasir

LoAD ‘

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Number
Name
14

attekintés Tool |Fars paran | Pozicis [

T | s
=[o) e
FE 150

n =
M- funkcio: =
M-funkcié:

orsé @ mez o ' noa

[ Szersz.elsusl.

l UNIT DATA

LoAD ‘

KIuéLasir

el

SZERSZAM
NEVE
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Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

L

L

%ﬂxe

mp

Biztonsagi tavolsag
2. Biztonsagi tavolsag
Vérakozasi id6 lent:

El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kozotti
mozgashoz

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

.
I
=1

»  [@]e100s115 acatatox

f8E

Pozicis
Biztonsagi tsvolsss NG
2. biztonssgi tavols [EB@ 3

HE RS

Kivsrasi ids lent

F pozicionslas

Globalis adatatok ‘4

[Ca
frMAx o




205 Furas

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Furas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford]
Mélység: Furas mélysége.

Fogasvételi mélység: Az a méret, amellyel a szerszam minden
alkalommal fogast vesz a furatbdl valé visszahuzas el6tt.
Forgacstorési mélység: A smarT.NC ennél a mélységnél végez
forgacs megszakitast.

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.
M funkciok: Barmely M mellékfunkcid.

Féoro: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

attekintss | Tool | Furs paran | Pozicis |

0 o ]
*[9) PEETESEE
F E 150

Mélység -20
Sullyesztési mélység 5

Forg.tsr. mélység

F5 tengely Mellékteng

=B
=
LoAD KIVALAS; SZERSZAM
smarT.NC: Programozas Frommeni el
7/ szerkesztés
TNC: \SMARTNCN\123_DRILL . HU attekintés Tool |Fars paran | Pozicis [
[g] S iER
. 2]
- s E—
FE 150 N
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" s
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon: smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Forgacstorési mélység: A smarT.NC ennél a mélységnél végez TR - -

forgacs megszakitast. : He1vass | " G
3 Sullyeleés? mé?ység Bl —

Csokkentés: Az az érték, amellyel a smarT.NC csokkenti a fogasvétel - —

mélySégét 7 Fu“s‘ TR Min. fogasuétel [ ]

Min. el6tolas: Ha csdkkentés lett megadva: a minimalis el6tolas 2 Bikle GAURLLD E2

A @ Elstolas startponth.
hatéra.

Felso bizt. tavolsag: Felsd biztonsagi tavolsag a forgacstorés utani
Ujra-pozicionalashoz.

Also bizt. tavolsag: Also biztonsagi tavolsag a forgacstorés utani ujra-
pozicionalashoz.

Elétolas kezdbpont: Alsé kezd6pont az elémunkalt furatok felileti
koordinatjahoz képest. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

[l

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Progrmbevitel
7 szerkesztés

smarT.NC: Programozas

Biztonsagi tavolsag

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU T Globalis adatatok ‘4

ainonsasi tsvolsss  FINENGC
2. biztonssgi tauols |58

2. Biztonsagi tavolsag

Viessah y ) L e
isszahuzasi érték forgacstoréshez: aras: ius ier:  EE——-
Varakozasi idé lent: o [@oroonrss asstoton . e

i | Resips

El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kozotti
mozgashoz




Progrmbeuitel
/ szerkesztés

201 Dorzsolés
Paraméterek az attekinté adatlapon:

smarT.NC: Programozas

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU attekintés | Tool | Furs paran | Pozicis |

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato) . ’ E — i
ErEE SO T

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy =L iR 3] o =

inch/perc] Helvses 7o W

F: DOrzsarazas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford]
Mélység: Dorzsarazas mélysége

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

M funkcidék: Barmely M mellékfunkcié.

Fooré: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

F5 tengely _Mellékteng

‘ UNIT DATA

LoAD ‘

smarT.NC:

Programozas

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- +[i] o | "
- 5 ’—
* Szerszamadatok FE [150 000 i‘
oL e 'l
M- funkcie: — |\l
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orsé @ Moz O ten L]
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Nincs.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

p

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag
Visszahuzas el6tolas sebessége
Varakozasi id6 lent:

El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kozotti
mozgashoz

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ir3si paraméterek

Attekintes | Tool Furé param ‘ Pozicis [

Mélység -zo |

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* llElabél is adatatok

Pozicis Globalis adatatok ¢
ainonsasi tsvolsss PG
biztonssgi tavols |60 5

G

visszahuzas

Er Pozicionslas FHAX
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202 Kiesztergalas
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Furas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford]
Mélység: Kiesztergalas mélysége

Szétkapcsolasi irany: Az az irany, amelyben a smarT.NC a
szerszamot elmozgatja a sullyesztas aljarol.

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.
M funkciok: Barmely M mellékfunkcid.

Féoro: Orsé forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

202 kiesztergslas

attekintss | Tool | Furs paran | Pozicis |
T
=[@)
H
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Eltsuolodasi irany

F5 tengely
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Fborso szoge: A szog, amibe a TNC poziciondlja a szerszamot,

mielétt visszahuzna azt.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

e ==

p

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag
Visszahuzas el6tolas sebessége
Varakozasi id6 lent:

El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kozotti
mozgashoz

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

Me1vses [Ezomm—] H.
g =
Eltsuolodssi irany o r 8 [
® u
Foorse szogértéke [e | 1 i
Ll
v

Attekintes | Tool Furé param ‘ Pozicis [

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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204 Hatrafele siillyesztés
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Furas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford]
Siillyesztési mélység: Ureg mélysége.

Anyag vastagsaga: A munkadarab vastagsaga.
Excentricitasi tavolsag: A furérud excentricitasi tavolsaga.
Vagoél magassaga: A furorud also része és a 6 vagoél kozotti
tavolsag.

Szétkapcsolasi irany: Az az irany, amelyben a smarT.NC a
szerszamot az excentricitasi tdvolsaggal elmozgatja.

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

M funkcidék: Barmely M mellékfunkcié.

Fooré: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=k
) |204 Hatrafelé sullvesztes 0

attekintss | Tool | Furs paran | Pozicis |
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FE [z00
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Fborso szoge: Az a szog ahova a TNC a szerszamot a fogasvétel,
vagy a furattdl vald visszahuzas el6tt forgatja.
Varakozasi id6: Varakozasi id6 a slllyesztés aljan
Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

g[ 2. Biztonsagi tavolsag

ﬂa = Pozicionalas el6tolasi sebessége
| |
hd

El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kozotti
mozgashoz

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Furssi paraméterek

Attekintes | Tool Furé param ‘ Pozicis [

Sullvesztési melysés

Anyaguastagssg [z0
Excenterméret 3.5

Szerszamél magasssga 15

Eltauolodasi irany

Féorse sz8gértéke
Kivarasi ids

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Menetmegmunkalasi csoport

Az alabbi munka-egységek allnak rendelkezésre menetmegmunkalasi

miveletekhez a menetmegmunkalasi csoportban:

Mértékegység

Funkciégomb

Oldal

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

206 Menetfuras kiegyenlité
tokmannyal

Oldal 70

209 Merevszaru menetfaras
(forgacstoréssel is)

Oldal 71

262 Menetmaras

UNT!
UNT:

Oldal 73

263 Menetmaras / stllyesztés

UNIT 263

Oldal 75

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

b 700 Programbesllitasok

Szerszam tengelve

Attekintés | Nversdarab | Opcisk [

Nyersdarab méretei

MIN pont
x Do
v Foo
z T

Munkadarab bszispontia

I Hiv. pont szamanak definislasa

z

MAX pont
T —
R ——
vo. |

@

Globslis adatatok
Biztonsagi tauolsag
2. biztonssgi tavols
F pozicionalss

F uisszahazas

UNIT 203
L RT

22

UNIT 262

UNT rnza:s
22

UNIT 263

UNIT 284
%l

2-9)

UNIT 265

UNIT 267

264 Menetmaras /maras

Oldal 77

265 Helikalis menetfuras /maras

T_29)
i

T 26

UNIT 26!

UNIT 28!

Oldal 79

267 Kllsé menetmaras

=3

8

RT
)

:
%%

5

7
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206 Menetfuras kiegyenlité tokmannyal SRR JNEE Pretreneets erosraneyiter
Paraméterek az attekinté adatlapon:

TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU attekintés | Tool | Furs paran | Pozicis |

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato) - ull e —
r4 4 r4 I H 4 e 06 Menet furas 5
S: Ors6 sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy e[1] =

inch/perc]

F: Szamitva az S és a p menetemelkedés szorzataval
Menetmélység: A menet mélysége.

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Menetmélység -18
F& tengely Mellékteng

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.
M funkciok: Barmely M mellékfunkcio. ‘ ‘ ‘ o ‘
Fooré: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be.

Szerszam eldévalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezé
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfugg6)

KIuéLnsir

Progrmbevitel
7 szerkesztés

smarT.NC: Programozas

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon: 2

Pozicis Globalis adatatok ¢

iztonsagi tauolsss NN G

Nir1c:S . biztonsagi tavols |S@ ]

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

* llElcbéli: adatatok

m Biztonsagi tavolsag
L
FE 2. Biztonsagi tavolsag
: g
]
7 ] Varakozasi id6 lent:
Elétolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kozotti ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
reep mozgashoz




209 Merevszaru menetfuras

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

Menetmélység: A menet mélysége.
Menetemelkedés: Menet emelkedése.

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.
M funkcidék: Barmely M mellékfunkcié.

Fooré: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

attekintss | Tool | Furs paran | Pozicis |
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Forgacstorési mélység: Az a mélység, amelynél forgacstorést kell
végezni.

Fborso szoge: Az a sz6g ahova a smarT.NC a szerszamot a
menetvagas elbtt pozicionalja: ez lehetéve teszi a menet javitasat, ha
szlikséges.

S tényezo visszahuzashoz Q403: Az a tényez®, amivel a TNC noveli
az ors6 sebességét - és ezért a visszahuzasi el6tolast is - furatbdl vald
visszahuzaskor.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
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262 Menetmaras

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: El6tolasi sebesség maraskor

Atméré: A menet névleges atmérsje.
Menetemelkedés: Menet emelkedése.

Mélység: Menetmélység.

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

M funkciok: Barmely M mellékfunkcid.

Féoro: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Menet/lépés: A menetek szama, amelyeket a szerszam eltolasa alakit
ki.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag

Pozicionalas el6tolasi sebessége

El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kozotti
mozgashoz

£ Egyeniranyu maras, vagy
Y Elleniranyd maras:
M

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ir4si paraméterek

Attekintes | Tool Furé param ‘ Pozicis [

Atmérs
Menetemelkedés +1.5

Melyses s
Bekezdések szama [

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés
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263 Menetmaras / siillyesztés
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: El6tolasi sebesség maraskor

F: Siillyesztés el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford]
Atméré: A menet névleges atmérsje.

Menetemelkedés: Menet emelkedése.

Mélység: Menetmélység.

Siillyesztési mélység: A munkadarab felsé felllete és a szerszam
csucsanak tavolsaga a sullyesztés alatt.

Oldaliranyu tavolsag: A szerszam éle és a fal kozotti tavolsag.
Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.
DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.
M funkciok: Barmely M mellékfunkcid.

Féoro: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Homlokoldali mélység: Homlokoldali siillyesztés mélysége.
Holmokoldali korrekcié: Az a tavolsaga, amennyivel a TNC eltolja a
szerszam kdzéppontjat a furatbdl a homlokoldali siillyesztésnél.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag

ol

E = Pozicionalas el6tolasi sebessége
| |
hd
El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kozotti
rep mozgashoz
= Egyeniranyu maras, vagy
ey Elleniranyd maras:
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smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Furssi paraméterek
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264 Menetmaras /maras

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: El6tolasi sebesség maraskor

F: Furas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford]
Atméré: A menet névleges atmérsje.

Menetemelkedés: Menet emelkedése.

Mélység: Menetmélység.

Teljes furatmélység: Teljes furat mélysége.
Fogasmélység furashoz

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

M funkcidék: Barmely M mellékfunkcié.

Fooré: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Forgacstorési mélység: Az a mélység, amelyen a TNC-nek
forgacstorest kell végeznie furas kdzben.

Felsé bizt. tavolsag: Biztonsagi tavolsag, amelyhez a TNC visszaviszi
a szerszamot az aktualis az aktualis fogasvételi mélységnél a
forgacstorés utan

Homlokoldali mélység: Homlokoldali siillyesztés mélysége.
Holmokoldali korrekcio: Az a tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a
szerszamot a furatkbzépponttdl.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag

Pozicionalas el6tolasi sebessége

fumn

Visszahuzasi érték forgacstéréshez:
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265 Helikalis menetfliras /maras

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: El6tolasi sebesség maraskor

F: Siillyesztés el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford]
Atméré: A menet névleges atmérsje.

Menetemelkedés: Menet emelkedése.

Mélység: Menetmélység.

Siillyesztés: Valassza meg, hogy a slllyesztés a menetmaras el6tt,
vagy utana térténjen.

Homlokoldali mélység: Homlokoldali siillyesztés mélysége.

Holmokoldali korrekcié: Az a tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a
szerszamot a furatk6zépponttol.

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

M funkciok: Barmely M mellékfunkcio.

Féoro: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC: Programozas
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Nincs.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

ol

[
L L]

p

Biztonsagi tavolsag
2. Biztonsagi tavolsag
Pozicionalas el6tolasi sebessége

El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kozotti
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267 Menetmaras smarT.NC: Programozas
Paraméterek az attekinté adatlapon:

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU attekintss | Tool | Furs paran | Pozicis |

letek

T: Szerszamszam, vagy név (funkciégomb segitségével atvalthato) - E T com—
g i B0

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy . 2“ sumtamiiems ] = O
inch/perc] = r[5] d

: El6tolasi 5 5 e =
F: Eltolasi sebesség maraskor o I
F: Siillyesztés el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford] }" }e } T
Atméré: A menet névleges atmérsje. ‘ ‘ ‘ Dﬂ

Menetemelkedés: Menet emelkedése.
Mélység: Menetmélység.
Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek =B

meghatarozasa” 143. oldal) ‘ ’ l

LoAD
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

asi mive

al
arozasa

a

Megmunk
meghat

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.
DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Menet/lépés: A menetek szama, amelyeket a szerszam eltolasa alakit
ki.

Homlokoldali mélység: Homlokoldali siillyesztés mélysége.
Holmokoldali korrekcié: Az a tavolsag, amellyel a TNC elmozgatja a
szerszamot a csapkozépponttol.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag

Pozicionalas el6tolasi sebessége

El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kozotti
mozgashoz
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Zsebek /csapok megmunkalasi csoportja

Az egyszer(i zsebek, csapok és hornyok marasahoz a Zsebek/Csapok

megmunkalasi csoportban az alabbi munka-egységek allnak

rendelkezésre:

Mértékegység

Funkciégomb

Oldal
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251 Négyszogletes zseb

Paraméterek az attekinté adatlapon:
Megmunkalasi miivelet: Funkciégombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast.
T: Szerszamszam, vagy név (funkciogomb segitségével atvalthato)
S: Ors6 sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy inch/perc]
F: Fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ [mm/fog]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy
FZ [mm/fog]

Zseb hossza: Zseb hossza a referenciatengely iranyaban.
Zseb szélessége: Zseb szélessége a melléktengely iranyaban.

Sarok sugar: Ha nincs megadva, a smarT.NC a sarok-sugarat a
szerszam sugaraval egyenlének allitja be.

Mélység: A zseb végsd mélysége.
Fogasvételi mélység: Elétolas foganként.
Oldaliranyu rahagyas: oldaliranyu simitasi rahagyas.
Mélységi rahagyas: mélységi simitasi rahagyas.
Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

DR2: A szerszam T-hez tartoz6 2. delta sugar (sarok sugar).

M funkcidk: Barmely M mellékfunkcio.

Fooré: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be.

Szerszam eldvalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkez8
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfugg6)
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb-paraméterek adatlapon:
Simitasi el6tolas: Fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs
megadva, a simitas egy fogasvételben térténik.

F simitasi el6tolas: Simitas el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford], vagy FZ [mm/fog]

Forgatas sz6ge: Szdg, amellyel a teljes zsebet elforgatjuk.

Zseb pozicié: A zseb helyzete a programozott pozicidhoz viszonyitva.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:
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252 Koralaku zseb
Paraméterek az attekinté adatlapon:

Megmunkalasi miivelet: Funkciégombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast.

T: Szerszamszam, vagy név (funkciogomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ
[mm/fog]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy
FZ [mm/fog]

Atméré: A kéralaku zseb simitott atmérdje

Mélység: A zseb végs6 mélysége.

Fogasvételi mélység: Elétolas foganként.
Oldaliranyu rahagyas: oldaliranyu simitasi rahagyas.
Mélységi rahagyas: mélységi simitasi rahagyas.
Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

DR2: A szerszam T-hez tartozé 2. delta sugar (sarok sugar).

M funkcidk: Barmely M mellékfunkcid.

Fooré: Orsé forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb-paraméterek adatlapon:
Simitasi el6tolas: Fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs
megadva, a simitas egy fogasvételben térténik.

F simitasi el6tolas: Simitas el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford], vagy FZ [mm/fog]

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:
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253 Horony

Paraméterek az attekinté adatlapon:
Megmunkalasi miivelet: Funkciégombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast.
T: Szerszamszam, vagy név (funkciogomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ [mm/fog]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy
FZ [mm/fog]

Horony hossza: Horony hossza a referenciatengely iranyaban.
Horony szélessége: horony szélessége a melléktengely iranyaban.
Mélység: A horony végs6é mélysége.
Fogasvételi mélység: El6tolas foganként.
Oldaliranyu rahagyas: oldalirdnyu simitasi rahagyas.
Mélységi rahagyas: mélységi simitasi rahagyas.
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

DR2: A szerszam T-hez tartoz6 2. delta sugar (sarok sugar).

M funkcidk: Barmely M mellékfunkcio.

Féoroé: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezé
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfigg6)
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb-paraméterek adatlapon:
Simitasi el6tolas: Fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs
megadva, a simitas egy fogasvételben térténik.

F simitasi el6tolas: Simitas el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford], vagy FZ [mm/fog]
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254 ves horony

Paraméterek az attekinté adatlapon:
Megmunkalasi miivelet: Funkciégombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast.
T: Szerszamszam, vagy név (funkciogomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ
[mm/fog]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy
FZ [mm/fog]

Ko6zép az 1. tengelyen: A furatkdr kdzéppontja a referenciatengely
iranyaban

Kozép a 2. tengelyen: A furatkdr k6zéppontja a melléktengely
iranyaban.

Furatkor atmérdéje:

Kezd6szog: A kezdSpont polar szége.

Nyilasszog

Horony szélessége

Mélység: A horony végs6 mélysége

Fogasvételi mélység: Elétolas foganként

Oldaliranyu rahagyas: oldaliranyu simitasi rahagyas
Mélységi rahagyas: mélységi simitasi rahagyas
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

DR2: A szerszam T-hez tartoz6 2. delta sugar (sarok sugar).
M funkciok: Barmely M mellékfunkcid.

Féoro: Orsé forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb-paraméterek adatlapon:
Simitasi elétolas: Fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs
megadva, a simitas egy fogasvételben torténik.

F simitasi el6tolas: Simitas el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford], vagy FZ [mm/fog]

Lépésszog: Szog, amellyel a teljes hornyot tovabb-forgatjuk.
Ismétlések szama: A megmunkalasi miiveletek szama a furatkéron.
Horony pozicié: A horony helyzete a programozott poziciéhoz
viszonyitva.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:
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Egység 256 Négyszogcsap smarT.NC: Programozas
Paraméterek az attekinté adatlapon:
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Tovabbi paraméterek a részletes csap paraméterek adatlapon:

Forgatas szoge: Szdg, amellyel a teljes csapot elforgatjuk.
Csap pozicio: A csap helyzete a programozott pozicidhoz viszonyitva.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:
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7 szerkesztés
THC : \SHARTNG™123_DRILL.HU Attekintés Tool Stud param ‘4»
Stud length
. uorkec. blank length e
Stud width 20
7 Workpc. blank width 62
Saroksugar ]
* ud parameters Mélyses -20
Slllyesztési mélység 5
R&hagyas oldalt o
Elforditssi helvzet e |
Stud position cl
smarT.NC: Programozas Erosrnpovitel
7 szerkesztés
TS - EXRLTLER A el LI Pozicié Globalis adatatok ‘4
- i s9i ta s I
Exzkonsasx tavolsag [ E
v ==
biztonsagi tsvols |S@ G
[Wocrosess torvers s ||s |
Er pozicionalas Pl
Marasi méd (M@3-nald T =
Sl
) s =
* l IElobalx: adatatok = g
P@"
i Demos
] e
It}
@ Info 1/3
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Egység 257 Korcsap
Paraméterek az attekinté adatlapon:

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

attekintss | Tool | sStud parem |

T: Szerszamszam, vagy név (funkciégomb segitségével atvalthato) - (] | B
S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy 1] re— ([ 9
inch/perc] F] v o
, , - L. , Finished part dia. o = = w
F: Fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ e | ==y 2
[mm/fog] e e, (D
F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy | | i B = b
FZ [mm/fog] g | 8
Simitott atmérd: A korcsap simitott atmérdje = E o
Nyers munkadarab atméré: A kércsap nyers munnkadarab atméréje g ©
Mélység: A csap végs6 mélysége 1= _::“
- - . , PP P . . LoAD CEILAGE SzZERSZAN [e K]
Fogasvételi mélység: El6tolas foganként ‘ ‘ ‘ uzr Dara ‘ Neve PTR )
Oldaliranyu rahagyas: oldaliranyu simitasi rahagyas =E
Megmunkalasi poziciék (lasd “Megmunkalasi helyzetek SEry L EE Prechareaes prosraneuited
meghatarozasa” 143. oldal) -
TNG\SMARTNCN123_DRILL. HU - W o [
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon: b [a] B
= e ==

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

DR2: A szerszam T-hez tartozé 2. delta sugar (sarok sugar).

M funkciok: Barmely M mellékfunkcio.

F6ord: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

* [ Jszerszanadatok

l Nunmber

'“1 Name

|

M-funkcié:
M-funkcié:

I Szersz.elsusl.

FHAx

—
j—
j—
o
==

UNIT DATA

LoAD ‘

-

SZERSZAM
NEVE

KIuéLasir
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb-paraméterek adatlapon: K

Nincs

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

8

=

-
-
-

b

=
=
4_,)

fi2)

2P

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag

Atlapolasi tényezé

El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kozotti
mozgashoz

Egyeniranyu maras, vagy

Elleniranyd maras:

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Attekintés Tool
Finished part dia.
Workpiece blank dia.
Mélység
Stllyesztési mélység
Rshagyas oldalt

ud parameters

Stud paran [0

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

Marasi méd (MO3-nald

llElabél is adatatok

Pozicis Globalis adatatok  |¢
ainonsasi tsvolsss NG
biztonsagi tauols |60 5

[

3




208 Furatmaras

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy
FZ [mm/fog]

Atméré: A furat névleges atméréje.

Mélység: Marasi mélység.

Fogasvételi mélység: A szerszam siillyedése egy korilfordulas alatt
(360°).

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

DR2: A szerszam T-hez tartoz6 2. delta sugar (sarok sugar).
M funkcidék: Barmely M mellékfunkcié.

Fooré: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfligg6)

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

attekintss | Tool | Furs paran | Pozicis |

:

:
B
Atmérs
Mélység

Stllyesztési mélység

F& tengely

Mellékteng

T
e
150 e
o)

e
| m— [ ]

[ B

=B
E
LOAD KIVALRS: SZERSZAM
smarT.NC: Programozas Prograbevitel
7 szerkesztés
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU EEEEE Too1 |F\"l‘6 T I — |‘ %
7 et B
> '
=
S i
« [ |szerszsnadatox 150 ;
W
—
T
L
| -
Y
M-funkcié: ’7
M-funkcié: ’7 Pﬂn

l Nunmber

'“1 Name

|

I Szersz.elsusl.

el

LoAD
UNIT DATA

SZERSZAM
NEVE

KIuéLasir
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Eléfurt atmérd: irja be, ha eléfart furatokat kell ismét megmunkaini. Ez

lehetévé teszi olyan furatok nagyolasat, amelyek atméréje tébb,
mintkétszer nagyobb, a szerszam atmeéréjénél.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

Il

p

: iz,
4_,)

121

£

Biztonsagi tavolsag

2. Biztonsagi tavolsag

El6tolasi sebesség a megmunkalasi helyzetek kozotti
mozgashoz

Egyeniranyu maras, vagy

Elleniranyd maras:

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

smarT.NC: Programozas

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Attekintés | Tool Furs param | pozicis [

T Atmérs
» Mélyséa -z
Sullyesztési mélység @.25
= Eldfurt atmérs G
«  [ZhJroresi paraneterex
i
B
smarT.NC: Programozas Erosrmuobitol

7 szerkesztés

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU T Globalis adatatok ‘4

ainonsasi tsvolsss  FIEENNGC
2. biztonssgi tauols |58 3

Marasi méd (MO3-nald

* llElabél is adatatok




Konturprogram megmunkalasi csoport

A konturprogram megmunkalasi csoportban az alabbi munka-egységek

allnak rendelkezésre zsebek és barmilyen alaku szabad konturok

marasahoz:

Mértékegység

Funkciégomb

Oldal

smarT.NC: Programoza

S

Progrmbevitel
/ szerkesztés

122 Zsebkontur kinagyolasa

Oldal 100

22 Zsebkontur elésimitasa

Oldal 104

123 Zsebkontur fenék-simitasa

Oldal 106

124 Zsebkontur oldal-simitasa

Oldal 107

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
-e  [B]prosran: 123_0RILL mm
-1 [ERl7ee Progranbesilstasok

Szerszan tengelve z
Attekintés | Nversdarab | opciek [ M =]
Nyersdarab méretei Paal
MIN pont MAX pont Sa—
x e 100
z -20 ) Il

Munkadarab bazispontia
[ Hiv. pont szamanak definialasa

@
Globalis adatatok

Biztonsagi tauolsag 2 e
2. biztonsagi tauols feo 1§
F pozicionalas TR
F visszahuzas [essss

UNIT 122

=) ks

UNIT 22

=]

UNIT 123 | UNIT

i | )5

124 UNIT 125

125 Atmené kontur

Oldal 109

Egység 130 Konturzseb a
Pontmintazaton

Oldal 112

liveletek
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122 Zsebkontur

A zsebkontur munka-egységgel barmilyen alaku zsebeket kinagyolhat,
amelyek szigeteket is tartalmazhatnak.

Amennyiben sziikséges, minden alkonturhoz hozzarendelhetd a sajat
mélysége (FCL 2 funkcid) a részletes kontur adatlapon. llyen esetben
mindig a legmélyebb zsebbel kell kezdeni.

Paraméterek az attekint6é adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orsé sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Valtalkozo iranyu fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford], vagy FZ [mm/fog]. A merdleges fogasvétel esetében irjon be 0-t.

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ
[mm/fog]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy

FZ [mm/fog]

Felsé feliilet koordinata: Munkadarab felsé felliletének koordinataja a

beirt mélységekre vonatkoztatva.

Mélység: Marasi mélység.

Fogasvételi mélység: Elétolas foganként.

Oldaliranyu rahagyas: oldaliranyu simitasi rahagyas.

Mélységi rahagyas: mélységi simitasi rahagyas.

Konturnév: Az 6sszekapcsolandé alkonturok (.HC fajlok) jegyzéke. Ha

rendelkezésre all a DXF konvertal6 opcid, hasznalhatja arra, hogy a
konturt kdzvetlenll az adatlaprél készitse.

smarT.NC: Programozas Prvsrn:wi:fl
/ szerkesztés
e =SSP PE R 0 Attekintés | Tool ! Marasi par | L4
= "
=] T a1 E
’ o e
=
gk [@®) 25(122 Konturzseb
i f —
FE 150 W
= T
Felszin koordinataia + 2.8
D -
@] 5 g{
SUllyesztési mélység
Kontur neve P n
e 2]
Demos
e B

LoAD.
UNIT DATA

kxuéLnsir

=

SZERSZAM
NEVE




Minden alkontur esetében adja meg egy funkciogomb
segitségével, hogy zsebrdl, vagy szigetrél van-e szo.
Alapvet6en mindig kezdje az alkonturok jegyzékét a
lemélyebb zsebbel!

A részletes kontur adatlapon maximum kilenc alkonturt
hatarozhat meg.
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

DR2: A szerszam T-hez tartoz6 2. delta sugar (sarok sugar).
M funkcidk: Barmely M mellékfunkcio.

Féoroé: Orsé forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam elévalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Lekerekitési sugar: A szerszamkozéppont utjanak lekerekitési sugara
a belsd sarokban

El6tolasi tényez6 %-ban: Szazalékos tényez8, amellyel a TNC
csokkenti a megmunkalas el6tolasi sebességét, amint a szerszam
teljes kerlleén az anyagba mertl nagyolas kézben. Ha az el6tolas
csdkkentést alkalmazza, akkor meghatarozhatja az elétolast a
nagyolashoz, igy optimalis forgacsolasi feltételeket kap a
meghatarozott palya atlapolassal (globalis adat). A TNC ezutan a
megadottak szerint csdkkenti az elétolast az atmeneteknél, és a
keskeny helyeken, igy a megmunkalasi id6 6sszességében csokken.

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU OO Tool ‘

Marasi par [

Di
T |5 n
o @
H-tunicie: B Denos
H-tunke1s: -
[] mmber ... = — oABNOSTS
R orse o [ nea o ] wea 2.
]
" Szersz.elsual.
I Info 1/3
=2

LoAD
UNIT DATA

‘ KIuéLnsir

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU e Tool

Felszin koordinataia
Mélység
Siillyesztési mélység
Rshagyas oldalt
Rshagyas mélységben
Lekerekitési sugar
El5tolasi ténvezs

Marasi paraméterek

Marasi par [

+
s




Tovabbi paraméterek a részletes kontar adatlapon:

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

smarT.NC: Programozas

Mélység: Kilon meghatarozhatd mélységek minden alkontarhoz (FCL
2 funkcio) : o

Tool | Marasi par Konturseometria [¢»

5 [ 4
Alapvetéen mindig kezdje az alkonturok jegyzékét a . ne1vses 3
@ lemélyebb zsebbel! <
Ha a kontur szigetként lett meghatarozva, akkor a TNC a + [kentorseonetrio >
telies mélységet a sziget magassagaként interpretalja. A (@] ‘E
megadott érték (el6jel nélkll) ezutan a munkadarab felsé ~®
fellletére vonatkozik! = herasa o b4
Ha a megadott mélység 0, akkor zsebek esetén az - , © '61
attekint6 adatlapon meghatarozott mélység érvényes. A F @ @ s X o
szigetek igy a munkadarab fels6 feliiletéig érnek! - W ) . S8
Eg Mélyseg = . E E -‘:“
Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok ‘ ‘ | e B B oo
adatlapon: = E

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

BiZtOﬂSégi téVO'Ség smarT.NC: Programozas

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2. Biztonsagi tavolsag z

Konturseonetria Globalis adstatok [¢
i|piztonssgi tsuoisse NG
B |piztonssai magsssss [5B G
& G

HER
@Auedesi ténvezs [ || S ;
@r visszahazas [SEEEETG W

L=

Atlapolasi tényezé

gz,
z EII

H‘ Visszahuzas el6tolas sebessége Ll

H * (@ |s10bs1is adatatok =) !

m-

= Egyenirany maras, vagy 2]

iz Elleniranyd maras: ! oiAGNosTS

e y z 7
Info 1/3
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22 Elésimitas

Az el6simitd egység segitségével hasznalhat egy kisebb szerszamot a
122-es egységben kinagyolt zsebkontur utanmunkalasara. Ebben a
Iépésben a smarT.NC csak azokat a helyeket munkalja mewg, amelyeket
az el6z6 szerszdm nem ért el.

Paraméterek az attekint6é adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkciogomb segitségével atvalthato)

S: Orso6 sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ
[mm/fog]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy
FZ [mm/fog]

El6nagyol6 szerszam: Annak a szerszamnak a szama, vagy neve
(funkcidgombon keresztul valthatd), amivel a kontur elénagyolasat
végzi.

Fogasvételi mélység: Elétolas foganként.

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

< x £522 Konturzseb finomnagyolss

l Number ...
fff Neme o
i

attekintss | Tool | marast par [

ul | " B
<o)
= —
c [E) )
FE Se0 —
Y
Nagvole szerszam g S
Fogasvét. mélys. [-§ W g
Pgh
Denos
DIAGNOSIS
Info 1/3
=B
LoAp KIVALASZT, | szERszam
UNIT DATA " { NEVE




Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

DR2: A szerszam T-hez tartoz6 2. delta sugar (sarok sugar).
M funkciok: Barmely M mellékfunkcid.

Féoro: Orsé forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Két terulet kdzott, ahol elésimitas szikséges, mozgassa a
EI szerszamot végig a kontur mentén, az aktualis mélységen.

Keét terilet kdzo6tt, ahol eldsimitas sziikséges, hiizza vissza
ﬂ a szerszamot a biztonsagi tavolsagra, és mozgassa a

kdvetkezb el6simitandé tertlet kezd6pontjara.

Globdlisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Visszahuzas el6tolas sebessége

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

Attekintes  Tool |

1]

M-funkcié:
M-funkci6:

[ Szersz.elsusl.

Marssi par [

i E [

=

i |

LoAD
UNIT DATA

‘ KIuéLasir

E?
El

Denos

\E

Info 1/3
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SZERSZAM
NEVE

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- EH

[@ Je10ps11s saatatok

Tool | Merasi par Globalis adatatok [¢
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123 Zsebkontur fenék-simitasa

A fenék simité egységgel simithatja egy alakos zseb aljat, amely a 122-
es egyseéggel lett kinagyolva.

Mindig végezze a fenéksimitasi miveletet az oldalak
@5 simitasa eltt!

Paraméterek az attekint6é adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkciogomb segitségével atvalthato)

S: Orso6 sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ
[mm/fog]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy
FZ [mm/fog]
Tovéabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

DR2: A szerszam T-hez tartozo 2. delta sugar (sarok sugar).
M funkciok: Barmely M mellékfunkcio.

F6oro: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be.

Szerszam elévalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezé
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

ﬁ* Visszahuzas el6tolas sebessége

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

23 Konturzseb fenéksimitss
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124 Zsebkontur oldal-simitasa e N R R S e R rrosmavevited
Az oldalsimit6 egységgel simithatja egy olyan alakos zseb oldalat, amely | i | =
a 122-es egységgel lett kinagyolva. = ] | " B
@5 Mindig végezze az oldalsimitasi miiveletet a fenéksimitas F% 150 e ..3
- F Seo W ~
utan! Stllvesztési mélység == | - - [T}
=y 2
we N
Paraméterek az attekinté adatlapon: ) £ ©
T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato) e % ]
; . . DIR@E\IOSIS — N
S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy ... £ g o
inch/perc] 1 g \©
F: Fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ = £ _::“
[mm/fog] ‘ ‘ ‘ Lomo ‘ SzeRazan g g
F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy S £
FZ [mm/fog]
Fogasvételi mélység: Elétolas foganként. Snahl.NC: Bhoorsnozas P
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon: EEEE - [N
P P : o[d] | " B
DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag. - . B s —
DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar. o] g
DR2: A szerszam T-hez tartozo 2. delta sugar (sarok sugar). i ;ﬁ%
M funkciok: Barmely M mellékfunkcid. orz I
. L , L., , , , — M-funkcié: = Fy n
Féoré: Orso forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit | D@
be- l Number  ..... CRELO Hes o Hed DIAGNOSIS
, P , . . . " P B nane I Szersz.elsusl.
Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6 ] n
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiggd) x @
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Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Simitasi rahagyas az oldalon: Simitasi rahagyas két, vagy tébb
Iépésben torténd simitashoz

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

I Egyeniranyu maras, vagy
Y Elleniranyd maras:
M

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Attekintés  Tool | Marasi par |<>

M-funkcié:
M-funkcié:

I Szersz.elsual.

| o
—

150
500

- =

v@-_l

e

r-iﬂ[ J

f—
=
i
P
=

UNIT DATA

LoRD ‘

‘ KIuéLnsir

E:’
=

o
I
=
°
I

DIAGNOSIS

a: |

Into 1,3

SZERSZAM
NEVE

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*[@ Jsr0ps115 svatatox

Tool | Marasi par Globalis adatatok [¢

Marasi méd (MO3-nald

- =

_:J




125 Atmend kontur

Az 4tmend konturral (Contour train) megmunkalhat nyitott és zart smerl Nt Brogsienozes T ererieaten
konturokat, amelyeket egy .HC programban hatarozott meg, vagy a DXF e . .
konverterrel generalt. . (7] o= I I I
i 5 T S— (4]
. ., L i -« [EJrzs ontarvonar ST ‘.a';
Vélasszon a konturhoz olyan kezd6- és végpontokat, :% s %l <
amelyeknél elegend6 hely van a szerszam megkdzelitésére e s S
7 e . - b = = =6 | oy A N
és eltvozasasal ;:i)::nési nelysés !:?— 5 ? 3
Raéhagyas oldalt J E m
Marssi méd (M@3-nsl) @ {3 Python -
. . s 7]
Paraméterek az attekinté adatlapon: @ .8 \©
3 3 i L L, 3 3 3 ! Number ... Megkszelités tipusa © R Tv 3
T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato) B e Meskuzo1tscet e i E‘ =
S: Orso6 sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy inch/perc] il b Into 13 ==
. . P L . [ i
F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ = : gg
mm/fo KIVALASZ] n Q QO
[mm/fog] e | 2 2

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy
FZ [mm/fog]

Felso feliilet koordinata: Munkadarab felsé felliletének koordinataja a
beirt mélységekre vonatkoztatva.

Mélység: Marasi mélység.

Fogasvételi mélység: El6tolas foganként.

Rahagyas az oldalon: Simitési rahagyas.

Maras tipusa: Egyeniranyu maras, elleniranyl maras, vagy valtakozo
irAnyd megmunkalas.

Sugarkorrekcié: Konturmegmunkalas baloldali, jobboldali
kompenzalassal, vagy kompenzals nélkul.

Megkozelités tipusa: A kontdr érintéiranyl megkozelitése egy
korpalyan, vagy érintéiranyban egyenes palyan, vagy vertikalisan. @
Megkozelitési sugar (Csak akkor érvényes, ha az érintéiranyu
megkozelitést valasztotta korpalyan): A koriv sugara.
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Kozépszog (Csak akkor érvényes, ha az érintéiranyd megkdzelitést
valasztotta kdrpalyan): A koriv szdge.

A segédpont tavolsaga (Csakakkor érvényes, ha az egyenes palyan
torténd érintbiranyu, vagy a vertikalis megkdzelitést valasztotta):
Tavolsag a segedpontig, ahonnan a kontur megkdzelitése indul.
Kontirnév: A megmunkalando konturfajl (.HC) neve. Ha
rendelkezésre &ll a DXF konvertal6 opcid, hasznalhatja arra, hogy a
konturt kdzvetlenll az adatlaprdl készitse.



Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

DR2: A szerszam T-hez tartoz6 2. delta sugar (sarok sugar).
M funkciok: Barmely M mellékfunkcid.

Féoro: Orsé forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kovetkez6
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:
Nincs.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

& 2. Biztonsagi tavolsag

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

« [ Jszerszanadatok
(@]

|

Attekintés  Tool | Marasi par [
=
e
150
[See
e
e
] —
M-funkeie: ]
M-funkcié:

orse @ Mea o Moa
I Szersz.elsusl.

UNIT DATA

LoAD ‘

smarT.NC: Programozas

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tool | Marasi par Glopalis adatatok [¢

[ ]piztonsssi magassss NG

X
(4]
o
K
(]
>
g
o
8.
T O
X o
cS
©
€ c
(o) K]
[T )
= E
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Egység 130 Konturzseb a Pontmintazaton (FCL 3 funkcio)

Ezzel az munkaegységgel barmilyen mintazatot hozzérendelhet és
zsebeket nagyolhat ki, amelyek szigeteket vagy egyéb formakat is
tartalmazhatnak.

Amennyiben sziikséges, minden alkonturhoz hozzarendelhetd a sajat
mélysége (FCL2 funkcid) a részletes kontur adatlapon. llyen esetben
mindig a legmélyebb zsebbel kell kezdeni.

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Orso6 sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

F: Valtalkozo iranyu fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU
[mm/ford], vagy FZ [mm/fog]. A meréleges fogasvétel esetében irjon be

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford], vagy FZ
[mm/fog]

F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy
FZ [mm/fog]

Mélység: Marasi mélység.

Fogasvételi mélység: El6tolas foganként.

Oldaliranyu rahagyas: oldalirdnyu simitasi rahagyas.

Mélységi rahagyas: mélységi simitasi rahagyas.

Konturnév: Az 6sszekapcsolando alkonturok (.HC fajlok) jegyzéke. Ha

rendelkezésre all a DXF konvertal6 opcio, hasznalhatja arra, hogy a
konturt kdzvetlenll az adatlaprol készitse.

smarT.NC: Programozéas GRCEELERUAECE
7 szerkesztés
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Attekintés | Tool | Marasipar |
=] = &
. [a] | " B
3 o —
o) m—
<+ [EZH13e zseb a mintazaton
% FE’ 5 i g
FIE‘ 150 W
-@ﬁ HE o
Mélység R
Sullyesztési mélység i E g
@ Kontur neve
P@"
B
Demos
B
. Number ... E—
Wl nene F& tengely _Mellékteng
I [ [ [
[ [ [
[ [ I
Info 1/3
=K

LoAD.
UNIT DATA

SZERSZAM
NEVE

kxuéLnsir




Poziciok vagy pontmintazatok: Hatarozza meg a pozicidkat, amiknél
a TNC megmunkalja a konturzsebet (lasd “Megmunkalasi helyzetek
meghatarozasa” 143. oldal)

Minden alkontur esetében adja meg egy funkciogomb f,
@5 segitségével, hogy zsebrdl, vagy szigetrdl van-e szo. °
Alapvetéen mindig kezdje az alkonturok jegyzékét egy )
zsebbel (ha sziikséges, a legmélyebbel)! =:>,
A részletes kontur adatlapon maximum kilenc alkonturt =

hatarozhat meg. 7 %

\(© \©

T S

X o

S

©

=

o

[T

= £
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon: smarT.NC: Programozas Prorubeuitel

7 szerkesztés

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.
DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.
DR2: A szerszam T-hez tartoz6 2. delta sugar (sarok sugar). = e
M funkcidk: Barmely M mellékfunkcio.

Féoroé: Orsé forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam eldévalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd r-tunicso:

szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd) ] e

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

[ Info 1/3
Lekerekitési sugar: A szerszamkozéppont utjanak lekerekitési sugara g
a bels6 sarokban ‘ ‘ ‘ ‘

El6tolasi tényezd %-ban: Szazalékos tényez6, amellyel a TNC == @n
csokkenti a megmunkalas el6tolasi sebességét, amint a szerszam
teljes kerlleén az anyagba mertl nagyolas kézben. Ha az el6tolas SERT L NEE PreOreneo=as
csdkkentést alkalmazza, akkor meghatarozhatja az elétolast a
nagyolashoz, igy optimalis forgacsolasi feltételeket kap a BT e oo [0 fp
meghatarozott palya atlapolassal (globalis adat). A TNC ezutan a . e By
megadottak szerint csdkkenti az elStolast az atmeneteknél, és a . i
keskeny helyeken, igy a megmunkalasi id6 6sszességében csokken.

Attekintés  Tool | Marasi par [

i

rr

asi mive

-
-

al
arozasa
3

-

Megmunk
meghat

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Rahagyas oldalt +0
Rahagyas mélységben o

Lekerekitési sugar
El5tolasi tényezs 100

Marasi paraméterek

|

(@]

[l

114



Tovabbi paraméterek a részletes kontar adatlapon:

Mélység: Kuldén meghatarozhaté mélységek minden alkonturhoz (FCL

2 funkcid)

e

Alapvetéen mindig kezdje az alkonturok jegyzékét a
lemélyebb zsebbel!

Ha a kontur szigetként lett meghatarozva, akkor a TNC a
telies mélységet a sziget magassagakeént interpretalja. A
megadott érték (el6jel nélkll) ezutan a munkadarab felsé
fellletére vonatkozik!

Ha a megadott mélység 0, akkor zsebek esetén az
attekint6 adatlapon meghatarozott mélység érvényes. A
szigetek igy a munkadarab felsé feliiletéig érnek!

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

L=

gz,
bgF

f==
njp

ez,
-

b2

T

Biztonsagi tavolsag

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Kontar neve

Mélység

Mélység

Mélység

(@]

Mélység

e

Mélység

Mélység

Tool | Marssi par

| |
e

—

1
-

 a—

1

m—

—

Kontargeonetria [(

|

)} —
Mélység
- B ea—
i

|

| \

]

MUTAT

(%]

KIVALASZT

SZERKESZT

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

2. Biztonsagi tavolsag

Atlapolasi tényezé

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

K]
&}
El

Pozicié

Globalis adatatok

[«

Biztonsagi tsuolsss PG
Biztonssgi magassss [5O 5

atfedési ténvezs

HtlF visszanhuzas

TG | s ;
[gssssm G W

Visszahuzas el6tolas sebessége
Egyeniranyu maras, vagy

Elleniranyd maras:

*

Marasi méd (MO3-nal) °

&

liveletek

asi mive

Megmunkal
meghatarozasa
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Felilet megmunkalé csoport

Az alabbi munka-egység all rendelkezésre feltiletmegmunkalasi

muveletekhez a Felulet-megmunkalasok csoportban:

Mértékegység

Funkciégomb

Oldal

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

232 Homlokmaras

UNIT 232

Oldal 117

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
<o [Errosren: 125.oRTLL mn

-1 [ERl7ee Progranbesiiitasok

Szerszam tengelye

Attekintés | Nversdarab | opciék [

Nyersdarab méretei

z
[

=

MIN pont MAX pont =
x o +100
z T 0 ¥
Munkadarab bazispontia
[ Hiv. pont szamanak definialasa 11
I3 =
Wiy
Globalis adatatok
Biztonsagi tavolsag z
2. biztonsagi tavols 50 P@"
F pozicionslas 750
F uisszahazas 95988 Deaos
DIAGNOSIS

-

Info 1/3

UNIT 232




232 Homlokmaras smarT.NC: Programozas Progchnesiial
Paraméterek az attekinté adatlapon: — e ——
T: Szerszamszam, vagy név (funkciégomb segitségével atvalthatd) - ‘ com— «
ikmaras sie
S: Orso sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy e 22 #[] = = 9
inch/perc] s NETICT i K
A 4 14 Lol 4 Kiind. pont 1. teng. [+ IREO | N w
F: Fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford], vagy iina, pom 2 1oy, || >
FZ [mm/fog] ey b, | : E
Marasi terv: A marasi terv kivalasztasa. 1. olds1 hossza | — @
F4 P . 2. c.lnlia% hoss'za . 26 | Demos ", ‘n
Kezdépont az 1. tengelyen: Kezd6pont a referenciatengely e e | \© ‘ﬁ
iranyaban. La ‘T o
Kezdépont a 2. tengelyen: Kezdépont a melléktengely iranyaban. g ©
" < . e s ©
Kezdo6pont a 3. tengelyen: Kezd6pont a szerszamtengely iranyaban. 2 Ec
, T\JA . .. . LoAD. KEVACAS) SZERSZAN [e K]
Végpont a 3. tengelyen: Végpont a szerszamtengely irdnyaban. uzr Dara EE | - PTR )
= £

Mélységi rahagyas: mélységi simitasi rahagyas.
1. oldal hossza: A marando felllet hossza a referencia tengelyen, a
kezd6pontra vonatkoztatva.

2. oldal hossza: A marandoé felllet hossza a melléktengelyen, a
kezd6pontra vonatkoztatva.

Maximalis el6tolas: Maximalis el6tolas foganként.

Oldaliranyu tavolsag: Oldaliranyu tavolsag, amennyivel a szerszam a
fellileten kivilre mozog.
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag.

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugar.

DR2: A szerszam T-hez tartoz6 2. delta sugar (sarok sugar).
M funkcidk: Barmely M mellékfunkcio.

Féoroé: Orsé forgasiranya Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be.

Szerszam elévalasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

F simitasi el6tolas: El6tolasi sebesség az utolsé simitashoz.

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

.
«  [[§ Jszerszanadatok

l Number

'"1 Nane

Attekintés  Tool | Marasi par |
T o | " B
e
B S
R W
7| /
Sl
=
—
M-funkcio: 1
M-funkcié: P@n
orse ® Mea o Moa Denos

I Szersz.elsusl.

LoAD (ARG SZERSZAN
Progrmbeuitel

smarT.NC:

Programozas

7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

’
- =

M

Marasi paraméterek

Attekintés Tool

Marasi teru

Kiind. pont 1. teng.
Kiind. pont 2. teng.
Kiind. pont 3. teng.
Végpont 3. tengelven
Rshagyas mélységben
1. oldal hossza

2. oldal hossza
Maxinalis fogssuétel
0Oldaltsuolssg

F sinitas

Marasi par [

o[=le

=]

El




Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok smarT.NC: Programozas
adatlapon:

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC : \SMARTNC\123_DRILL .HU

Biztonsagi tavolsag -

Tool | Marasi par Globalis adatatok |¢
Eizkansési tavolsss  PHNNG i
2. biztonsagi tavols [SONIIIIIING —_—

F pozicionslss 750 G| S %

Atfedési ténvezs |F

. L . L. . +  [@]eaopsiis saatatok T
Pozicionalas el6tolasi sebessége Ty
Atlapolasi tényez6 ﬂ

DIAGNOSIS

@ Info 1/3

=

letek

2. Biztonsagi tavolsag

asi mive

e

h]

gz,
Z EF
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arozasa

i

Megmunk
meghat

119



letek

Megmunkalasi miive
meghatarozasa

120

Tapintasi fécsoport

A tapintasi f6csoportban az alabbi funkcidcsoportokat valaszthatja:

Funkcio csoport

Funkciégomb

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

FORGATAS:
Tapinté funciok az alapforgatas automatikus
meghatarozasahoz

FORGATAS

PRESET
Tapinto funciok a referenciapont automatikus
meghatarozasahoz

PRESET

MERES
Tapintéciklusok a munkadarab automatikus
méréshez

MERES

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Szerszam tengelye

z

ve  [BJprosran: 123_0RILL mm Attekintés | Nversdarab | opciek > M =
e Nversdarab méretei Paad
-1 [ERl7ee Progranbesliitasok et oI e —
x o +100
v o +100 SiE
z =T 0 ¥
Munkadarab bazispontia
[ Hiv. pont szamanak definislasa 1 1
15 g
g
Globalis adatatok
Biztonsasi tauolsas z
2. biztonsagi tavols 50 P@"
F pozicionalss 750
F uisszahazas 95988 Deaos
DIAGNOSIS
Into 1/3
=B
FORGATAS |  PRESET MERES - KINEMATIKA| SZERSZAM =
T ¥ 7
MUVELETEK Y

SPECIALIS FUNKC.:
Specidlis funkcidk a tapinté adatok beallitdsahoz

EGYEB
MUVELETEK

KINEMATIKA:
Tapinto funkciok a gépi kinematika teszteléséhez
és optimalizalasahoz

KINEMATIKA
"
1T 0

SZERSZAM
Tapintéciklusok a munkadarab automatikus
méréshez

SZERSZAM

o=y

A tapinto-ciklusok részletes leirasat megtalalja a
Tapintociklusok Kézikdnyv, Tapintéciklusok fejezetében.




Progrmbevitel
/ szerkesztés

Elforgatési funkCiécsoport smarT.NC: Programozas
Az alapelforgatas automatikus meghatarozasahoz az alabbi munka- z

egységek alinak rendelkezésre az elforgatasi funkciécsoportban: oo E——|
. . . . E=1 . *GHIN pont ‘;1:: pont ;i %
Mértékegység Funkciégomb ! N — .%L S

400 Elforgatas egy egyenes kordl BURG ot o e A
[o =,
W

Globslis adatatok
Biztonsagi tauolsag 2
2. biztonssgi tauols S0

401 Elforgatas két furat koril Eritimes

402 Elforgatas két csap korul

=

403 Elforgatas egy forgé tengely korul

405 Elforgatas a C tengely kortdil

gl

&
asi mive

al
arozasa

UNIT 400 UNIT 403 | UNIT 405
o

UNIT 4@1 | UNIT 492
7 57

Megmunk
meghat
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Preset (nullapont) funkciécsoport

A Preset funkcidécsoportban az alabbi munka-egységek allnak

rendelkezésre az automatikus nullapont-beadllitashoz:

Mértékegység

Funkciégomb

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Egység 408 Horonykdzép referenciapont
(FCL 3 funkcio)

Egység 409 Bordakdzép referenciapont
(FCL 3 funkcio)

401 Nullapont négyszogon belil

Egység 411 Nullapont négysz6gdn kivdl

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU
<o [Errosren: 125.oRTLL mn

-1 [ERl7ee Progranbesllitasok

Szerszan tengelve z
Attekintés | Nversdarab | opciek > M =
Nversdarab méretei Paad
MIN pont MAX pont ==
x o +100
v o +100 Sk
z T ) ¥
Munkadarab bazispontia
I Hiv. pont szamanak definislasa =11
e =
WY
Globalis adatatok
Biztonsagi tauolsas z
2. biztonsagi tauols 50 P@"
F pozicionalss 756
F uisszahazas 95988 Deaos
DIAGNOSIS
Into 1/3
=B

UNIT 410 | UNIT 411

UNIT 412 | UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

L)

412 Nullapont kérén belil

413 Nullapont kéron kivil

414 Nullapont kilsé sarkon

415 Nullapont belsé sarkon

416 Nullapont kér kbzéppontjaban




Mértékegység Funkciégomb

417 Nullapont a tapint6 tengelyén
ﬂ X
Egység 418 Négy furat null tj e
gység égy furat nullapontja it ate @
o
=]
Egység 419 Nullapont egy tengelynen T 418 £
0n v
\(© \©
s O
X =
S8
©
Ec
(o K]
[T)
= £

123



liveletek

-
-

asi mive

Megmunkal
meghatarozasa

124

Mérési funkcidécsoport

A mérési funkcidcsoportban az alabbi munka-egységek allnak

rendelkezésre az automatikus munkadarab méréshez:

Mértékegység

Funkciégomb

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

420 Mérés szdge

UNIT 420

421 Furat mérése

422 Hengeres csap mérése

UNIT 422

423 Négyszdg belsé mérése

UNIT 423

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-1 [ERl7ee Progranbesilitasok

Szerszam tengelve

z

Attekintés | Nversdarab | opciek [» M =
Nyversdarab méretei aa
MIN pont MAX pont —
x o +100
v o +100 S
z =T 0 ¥
Munkadarab bazispontia
I Hiu. pont szamanak definislasa T
[e ?
Globalis adatatok &
Biztonsagi tavolsag Z
2. biztonsagi tavols 50 Pﬂ"
F pozicionslas 750
F uisszahazas 95988 Deaos
DIAGNOSIS
Into 1/3
=B

UNIT 420

==

UNIT 421

UNIT 422 | UNIT

423 | UNIT 424

424 Négyszog kiilsé mérése

UNIT 424

425 Bels6 szélesség mérése

UNIT 425

426 Kuls6 szélesség mérése

UNIT 426

| ] o | o

427 Koordinata mérése

UNIT 427

iy
i




Mértékegység Funkciégomb

430 Furatkoér mérése NIT 430
X
W [7]
431 Sik mérése K
&2 <
>
g
%8
8.
T O
X o
S8
©
€ c
(o) K]
[T
= E
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Kilonféle funkciok, funkciéocsoportok

A kuldnleges funkcidk funkcidcsoportjaban az alabbi munkaegységek

allnak rendelkezésre:

Mértékegység

Funkciégomb

smarT.NC:

Programozas

Prograbeuitel
7 szerkesztés

Egység 441 Tapinté paraméterek

UNIT 441
i,

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
<o [Errosren: 125.oRTLL mn

-1 [ERl7ee Progranbesiiitasok

Szerszam tengelye

Attekintés | Nversdarab | opciék [

z
[

[i=

Nversdarab méretei
MIN pont MAX pont =
x o +100
z =T 0 ¥
Munkadarab bazispont ia
I Hiv. pont szamanak definialasa 1 1
e =w
Y
Globalis adatatok
Biztonsagi tavolsas Z
2. biztonsagi tavols 50 P@"
F pozicionslas 756
F uisszahazas 95988 Deaos
DIAGNOSIS
Into 1/3

UNIT 441

2l




Progrmbevitel
7 szerkesztés

Kinematikai mérés funkciécsoport (opcio) smarT.NC: Programozas

A kovetkez6 egységek érhetdk el a kinematikai funkciécsoportban: 5
ve  [B]prosran: 123_0RILL mm Attekintés | Nversdarab | Opcick [
Mértékegység Funkciégomb . T oo oo

v [ro W10 |

Egység 450 kinematikai backing-up/restoring e Eom—

letek

[ Hiu. pont szamanak definislasa

Globslis adatatok

Biztonsagi tavolsag 2

Egység 451 kinematikai tesztelés/optimalizalas uzT 451 2 isteneeai eis | =

Il F pozicionalas 750
F uisszahuzas EEEEL]

asi mive

al
arozasa

UNIT 45@ | UNIT 451

I

Megmunk
meghat
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Szerszam funkciocsoport

A szerszam funkcidcsoportban az alabbi munka-egységek allnak smarT.NC: Prosramozas
rendelkezésre az automatikus szerszam méréshez:

Progrmbevitel
+ szerkesztés

x TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Szerszam tengelve z

Q Z az z e b -0 Progran: 123_DRILL mm attekintés | Nersdarab | opeisk |0 " [0
® Mertekegyseg Funkcicgom s e
— X [+0 ~  — @l[+ie0 |

rr

asi mive

Egység 480 TT: TT kalibralas v [ e
WE z Fee 8
cAl Munkadarab baziseontia

" Hiu. pont szsmsnak definislasa

&

[0 I=ihmaw
%  Egység 481 TT: Szerszamhossz mérés e T a— A
(g \© a 2. biztonssgi tavols BSeo=o P@"
1 N F pozicionalas R
\C 2 F uisszahuzas B — Lty
G Egység 482 TT: Szerszamsugar mérés i
===y

Info 1/3

82
z

Egység 483 TT: Teljes szerszdm mérése nay 493 )
E LNI‘IG UNIT 41 UNIT‘lBZ LINI‘lG ’ ‘

2B
z U

Megmunk
meghat

2 2
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Konvertélési facsoport smarT.NC: Programozas Pofneniel

A konvertalasi fécsoportban az alabbi koordinata transzormacié funkciok - i ‘ -

. . . vo [ |prosran: 123_DRILL mm attexintés | Nversdarap | opciek [ " [0

allnak rendelkezésre: . X e e -

o oz : : 5T )
Funkci6 Funkciégomb  Oldal : : d B
141. EGYSEG (FCL 2 funkcid) wIr Oldal 130 T o
Nullaponteltolas Y =:>,

S
8. EGYSEG (FCL 2 funkcid): Wy 8 Oldal 131 s g
Tukrozes ) ~ R
(O o
10. EGYSEG (FCL 2 funkcié): Oldal 131 ’:‘ ©
Forgatas - S
€ c
11. EGYSEG (FCL 2 funkcid): Oldal 132 55*5 ) Q &I )4 o o
Nagyitas e = E
140. EGYSEG (FCL 2 funkcid): T 140 Oldal 133
Munkasik megdéntése a PLANE iy
funkcioval
247 EGYSEG: T 74 Oldal 135
Preset szam NN

EGYSEG 7 (FCL 2 funkcio, 2. T 7 Oldal 136
funkcidsor):

Nullaponteltolas a nullapont tablazat
segitségével

404. EGYSEG (2. funkciésor): Oldal 136
Alapelforgatas beallitasa T @

129
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Egység 141 nullaponteltolas

Az egység 141 nullaponteltolassal meghatarozhatja a nullaponteltolast, a
meghatarozott tengelyeken az eltolt értékeket kozvetlenil be tudja vinni,
vagy a nullapont tablazatbdl tud meghatarozni egy szamot. Kell, hogy
legyen egy meghatarozott nullapont tablazat a programfejben.

Valassza a kivant meghatarozasi tipust funkciégombon keresztil

Nullaponteltolas meghatarozasa értékbeadason keresztil

Nullaponteltolas meghatarozasa nullapont tablazaton
keresztil Adja meg a nullapont szamat, vagy valassza a
SZAM VALASZTASA funkciégombot

REsET Nullaponteltolas torlése

DATUM
SHIFT

Nullaponteltolas teljes térlése: Nyomja meg a

@5 NULLAPONTELTOLAS TORLES funkciégombot. Ha a
nullaponteltolast csak a meghatarozott tengelyen akarja
tordlni, akkor programozzon 0 értéket a vonatkoz6 tengelyre.

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [EF1a1 sszispont e1torss

VALUES

DATUM
SHIFT

TABLE ‘ RESET ‘

Nullapont sorszama

[l

SZAMOT

vaLAszT

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nullapont sorszama

D [x v |z B e [w
o o ) w0 ) ) T
1 +25 +333 + + + +25
2 +10 +0 +0 +0 +0 +0
3 10 0 +150 0 o +0
a +27.25 +12.5 +0 -10 +0 +0
s +250 +azs +10 +0 +90 +0
s +250 -2a8 +15 +0 +0 2
2 +1200 +0 +0 +0 +0 +2 o
L ]
T preee— | =)
%A
Into 1/3
=B
KEZDES VecE oLDAL oLpAL
! VEGE




8. egység Tiikrozés (FCL 2 funkcid)

A 8. egységgel ellendrzé jeleket hasznal a kivant tukrézési tengely
meghatarozasahoz.

@ Ha csak egy tukrozott tengelyt ad meg, a TNC mddositja a
megmunkalas iranyat.

Tukrozés torlése: Hatarozza meg a 8. egységet tikrizitt
tengelyek nélkul.

10. egység Elforgatas (FCL 2 funkcid)

10. egységgel egy elforgatasi szdget hatarozhat meg, amellyel a
smarT.NC az kdvetkez6kben meghatarozott miveleteket az aktiv
munka-sikban elforgatja.

A 10. ciklus el6tt legalabb egy szerszam-behivast kell
@ programozni a szerszamtengely meghatarozasaval egyditt,
hogy a smarT.NC megtaldlja az elforgatas sikjat.

Forgatas térlése: Hatarozza meg a 10. egységet a 0
elforgatassal.

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

|
Tukrszstt tengelvek ry
0z ~
[C5]e Tukrszes O
=1
K-
(<4
>
E
o
8
® O
X o
£
(]
Ec
[ | 8
[]
= £

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

>

Forgasi szég
E=
[ Do sirorastss
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11. egység Nagyitas (FCL 2 funkcio)

A 11. egységgel egy nagyitési tényez6t hataroz meg, amelynek
segitségével a kovetkez6kben meghatarozott miveleteket nagyitott,
vagy kicsinyitett méretekkel futtathatja.
% Az MP7411-es gépi paraméterrel meghatérozhatja, hogy a
nagyiasi tényezd csak az aktiv munka-sikban érvényes, vagy
a szerszamtengely iranyaban is.

Nagyitasi tényezd torlése: Hatarozza meg a 11. egységet az
1-es nagyitasi tényezével.

smarT.NC:

Programozés

Progrmbevitel
s szerkesztés

b

*

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

[EX]21 merettenvezs

=
|
|

Méretténvezé




140. egység Sik dontése (FCL 2 funkcio)

=

A megmunkalasi sik elforditasara szolgalo funkciokat a gép
gyartéjanak kell lehetéveé tennie.

A PLANE funkcio6 csak azokon a gépeken hasznalhato,
amelyeknek legalabb két dontott tengelye van (fej és/vagy
asztal). Kivétel: A PLANE AXIAL funkcié (FCL 3 funkcio)
akkor is hasznalhat6, ha egyetlen forgd tengely van jelen,
vagy aktiv a gépen

A 140. egység segitségével kilénbdzd moédon hatarozhat meg dontétt
munkasikokat. Kilon beallithatja a sik meghatarozast és a pozicionalasi
viselkedést.

smarT.NC:

Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [ ]14e sik piilentese

SPATIAL

PROJECTED
K42

Sik definicisia

[PLANE SPATIAL

Térbeli 5269 A (Errm]
Térbeli s269 B
Térbeli s269 C

viselk. pozicionalsskor

[MoVE

Biztonsagi tauolsag

F pozicionalas

Bill. irany kivslasztasa
© Autonatikus

© Pozitiy

O Negatiu

Transzf. méd kivslasztasa
© Automatikus

C psztalsfei forgatssa

O Koord.rendszer forgatasa

—
JEMAX ]

EULER
A

VECTOR POINTS
N

e

REL. SPA.

X
(4]
o
K
(]
>
g
o
8.
T O
X o
cS
©
€ c
(o) K]
[T )
= E
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Az aldbbi sik-meghatarozasok allnak rendelkezésre:

A sikmeghatarozas tipusa

m
c
=
=
o,
O

«Q
o
3
o

Térbeli sz6ggel meghatarozott sik

SPATIAL

Vetitési széggel meghatarozott sik PROJECTED

Euler sz6ggel meghatarozott sik

Vektorral meghatarozott sik

Hérom ponttal meghatarozott sik

Noévekményes térbeli sz6ggel meghatarozott sik REL. sP

Tengelyszogek meghatarozasa (FCL3 funkcio)

A sik dontési funkcié hatasanak megsziintetése RESET

Al

Funkciobillentyliket hasznalhat a pozicionalasi viselkedés, a dontés
iranya és a transzformacio tipusa kivalasztasara.

A transzformacio tipusa csak a C tengelyes
% transzformacioknal érvényes (korasztal).



247 Uj nullapont

A 247. egységgel egy refereincapontot hatarozhat meg az aktiv preset
tablazatbol.

smarT.NC: Programozas PReEie
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Preset szama
:
. =
* @247 0 bazispont (]
el
K
()
>
3
— g
8
X L z 3 N
(O o
s X =
c\@©
3®
B €
oo
S E
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7. Nullapont-eltolas (FCL 2 funkcid):

tablazatban azt a program-fejlécet, amelyben a smarT.NC a
nullapont-szamot hasznalja(lasd “Program beallitasok” 47.
oldal)

Nullapont eltolas nullazasa: Hatarozza meg a 7. egységet a
0 szammal. Gydz8djén meg arrdl, hogy a 0 sorban minden
koordinata 0-nak lell meghatarozva.

ql—ﬂ? Miel6tt a 7. egységet hasznalja, ki kell valasztani a nullapont

Ha nullapont-eltolast kivh megadni a koordinatak bevitelével,
hasznalja a parbeszédes egységet (lasd “40. Parbeszédes
egység” 142. oldal)

A 7., nullapont-eltolasi egységgel egy olyan nullapontot hataroz meg a
nullapont-tablazatbdl, amelyet a program fejlécben specifikalt. Valassza
ki a nullapont szamat funkciégombon keresztul.

404 Alapelforgatas beallitasa

A 404. egységgel allithatja be az elepelforgatast. Elsésorban arra
hasznalja ezt az egységet, hogy térélje azokat az alapelforgatasokat,
amelyeket a tapintasi funkcioknal hatarozott meg.

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nullapont sorszama

[~ - |0

Fvoas

KEZDES

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*

El8besll. alapforgss

[C3]aea ror besiistassa




Kilonleges funkcidk fécsoport

A kuldnleges funkcidk fécsoportjaban az alabbi valtozo funkciok allnak

rendelkezésre:

Funkcio

Funkciégomb Oldal

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

151 EGYSEG:
Programhivas

UNIT 151

CALL

Oldal 138

799 EGYSEG:
Program vége egység

UNIT 799
b
PCOEND PGM

Oldal 139

70 EGYSEG:
Pozicional6 mondatok megadasa

UNIT 7@
(8_¥]

Oldal 140

60 EGYSEG:
M mellékfunkcidk bevitele

Oldal 141

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU
ve  [B]prosran: 123_0RILL mm
-1 [ERl7ee Progranbesilstasok

Szerszam tengelye
Attekintés | Nyersdarab
Nyersdarab méretei
MIN pont

z
| opciek [

MAX pont

X e O
v +0 +100
z —ae o |

Munkadarab bszispontia

[ Hiu. pont szamanak definialasa

@
Globalis adatatok

M

il 8

1 <le

!
i

Biztonsasi tavolsas z
2. biztonsagi tsuols 50 Pﬂ"
F pozicionalas 756
F uvisszahazas B Denos
DIAGNOSIS
Info 1/3
UNIT 151 UNIT 798 | UNIT 7@ | UNIT 80 | UNIT Se | UNIT de =
(-] |22 e R ) G ]
oLt = (P A BT |

50 EGYSEG:
KUlon szerszam behivas

c c
N5 g
o 5
- |8 8

Oldal 141

40 EGYSEG:
Parbeszédes egység

UNIT 40
m
c

Oldal 142

700. EGYSEG (2. funkciésor):
Program beallitasok

UNIT 700

Oldal 47
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151 program behivas smarT.NC: Programozas
A smarT.NC-bdl ezt az egységet arra hasznalhatja, hogy barmely, alabbi

Progrmbevitel
/ szerkesztés

tipus programot behivja. . o
o smarT.NC programegységek (fajltipus .HU) . 51 Prosran e1snivsss 0
< Klartext-dialég programok (.H kiterjesztés) "
g ISO programok (.| kiterjesztés) T %H%
¥ I i
g Paraméterek az attekintd adatlapon: o
- . o i A 2]
8 g Program neve: Irja be a behivando program elérési utjat és nevét =
® b DIAGNOSIS
e 3 Ha a kivnat programot funkciébillentylikkel (felugré ablak, ',@ |j e
c® @5 lasd az abrat jobbra lent) kivanja behivni, a programot a ) e Tnto 1/3
g @ TNC:\smarT.NC kényvtarban kell tarolni. =
cn'gi Ha a ponttablazat nem a TNC:\smarT.NC konyvtarban T e e [
§ g van, akkor a teljes elérési utat meg kell adni. ‘ ‘ ‘ A

Prograbeuitel
7 szerkesztés

smarT.NC: Programozas

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Program neve

51 Program elshivasa
5 Q-
@ Fail kivslasztssa < g
STNC: \SMARTNCN % . H
R

CIHEB
Cisubsmart
[Bhaus
[SHEBELPLANE

oK Megszakitss

DE] Io 173

1= N .

|
KEZDES VEGE ‘ OLDAL

t oLDAL
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Egység 799 Program vége egység

Ezzel az egységgel kijeldlheti egy egységprogram végét. M
mellékfunkcidkat hatarozhat meg, és alternativaként egy poziciét, amit a
TNC-nek meg kell kdzelitenie.

Paraméterek:

M funkcié: Ha kivanja, adja meg barmely M mellékfunkciét. A TNC
automatikusan beviszi az M2-6t (program vége), meghatarozé
folyamattal

Végpozicié megkozelitése: Ha sziikséges, irjon be egy poziciot, amit
a program vége utan kell megkézeliteni. Poziciondlasi sorozat: El6szér
a szerszamtengely (Z), majd a megmunkalasi sik (X/Y).

Munkadarab referencia rendszer: A megadott koordinatak
referenciaja az aktiv munkadarab nullapontja

M91: A megadott koordinatak referenciaja a gépi nullapont (M91)

M92: A megadott koordinatak referenciaja egy gépi pozicié (M92), a
gépgyarto altal meghatarozva

smarT.NC: Programozas

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC : \SHARTNCN123_DRILL .HU
;
[BJ78s Prosran ena

M-funkcié:
M-funkcié:

I Traverse to end position

®
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Megmunkal3
meghatarozasa
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Egység 70 Pozicionalasi egység

Ezzel az egységgel egy pozicionalast hatarozhat meg, amit a TNC-nek
futtatnia kell két egység kozott.

Paraméterek:

Végpozicié megkozelitése: Ha sziikséges, irjon be egy poziciot, amit
a TNC-nek kell megkozeliteni. Pozicionalasi sorozat: El&szor a
szerszamtengely (Z), majd a megmunkalasi sik (X/Y).

Munkadarab referencia rendszer: A megadott koordinatak
referencigja az aktiv munkadarab nullapontja

M91: A megadott koordinatak referenciaja a gépi nullapont (M91)

M92: A megadott koordinatak referenciaja egy gépi pozicié (M92), a
gépgyarto altal meghatarozva

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

*  [iH7e pozicionsias

Z koordinata
Elstolas

Ref. system:
X koordinata
¥ koordinata
Elstolas

Ref. system:

[
FHAX n

® Workpiece O M31 O M3z ‘E.

s
FHAX
® Workpiece O M31 O M3z W
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Egység 60 M-funkcio egység
Ezzel az egységgel barmely két M mellékfunkciot hatarozhatja meg.

Paraméterek:

M funkcié: Barmely M mellékfunkcié bevitele

50 Kiilon szerszam behivas
Ezzel az egységgel egy kiilon szerszam-behivast hatarozhat meg.

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: Szerszamszam, vagy név (funkcidgomb segitségével atvalthato)

S: Ors6 sebesség [1/perc], vagy forgacsolasi sebeség [m/perc, vagy
inch/perc]

DL: A szerszam T-hez tartozé delta hosszusag

DR: A szerszam T-hez tartozé delta sugér

DR2: A szerszam T-hez tartozé 2. delta sugar (sarok sugar)

M funkcié meghatarozasa: Ha sziikséges, irja be barmely M
kiegészits funkciot.

Elé-pozicionalas meghatarozasa: Ha sziikséges, irjon be egy
poziciot, amelyet a szerszamvaltas utan kell megkdzeliteni.
Pozicionalasi sorozat: ElI6sz6r a megmunkalasi sik (X/Y), majd a
szerszam tengely (Z).

Szerszam el6valasztas: Amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfligg6)

smarT.NC:
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Progrmbeuitel
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40. Parbeszédes egység
Ezt az egységet arra hasznélhatja, hogy a megmunkalé blokkok kbzé

parbeszédes dialdgus-mondatokat illesszen be. Mindig hasznalhat6 az
alabbi esetekben:

Ha olyan TNC funkciot igényel, amelynek adatlap-bevitele még nem all
rendelkezésre
Ha OEM ciklusokat kivan meghatarozni

Nincs korlatozva a parbeszédes programblokkok szama,
@5 amelyeket a parbeszédes dialdgus-mondatnal beilleszthet.

Az alabbi olyan parbeszédes funkciok illeszthetdk be, amelyeknél nem
lehetséges adatlap bevitel:

Elérési ut funkciok L, CHF, CC, C, CR, CT, és RND a szlirke elérési ut
funkciogombokkal.

STOP blokk a STOP gomb segitségével

Kilén M funkcié blokk az M ASCII gomb segitségével
Szerszambehivas a TOOL CALL gomb segitségével

Ciklus definiciék

Tapinté-ciklus definiciok

Programrész ismétlések / alprogramok

Q paraméteres programozas

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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*2
END

BEGIN
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Megmunkalasi helyzetek meghatarozasa
Alapismeretek

Az attekintéadatlapon (1) kdzvetlenil meghatarozhatja az aktualis
megmunkalasi 1épés megmunkalasi helyzeteit derékszogi
koordinatakkal (lasd az abrat jobbra fent). Ha a megmunkalast haromnal
tébb pozicidban kell végezni, vagy memgunkalasi mintazatokkal, akkor
meghatarozhat hat tovabbi helyzetet - sszesen tehat kilencet - a
részletes Poziciok adatlapon (2).

Névekmenyes bevitel megengedett a 2. megmunkalasi helyzettel
kezd6dben. Atkapcsolashoz hasznalhatja az | gombot, vagy funkciégombot.
Az els6é megmunkalasi helyzet megadasa abszolut kell, hogy legyen.

A megmunkalasi helyzetek meghatarozasanak leggyorsabb,
legkdnnyebb és legpontosabb maddszere a pontmintazat generator
hasznalata. A pontmintazat generator azonnal grafikusan megjeleniti a
bevitt emgmunkalasi helyzeteket, miutan a kivant paraméterek beirasra
és mentésre kerultek.

A smarT.NC automatikusan tarolja egy ponttablazatban (.HP f3jl) azokat
a megmunkalasi helyzeteket, amelyeket a pontmintazat generator
segitségével hatarozott meg. Ez a pont-tablazat tetszéleges
gyakorisaggal hasznalhaté. Igen kényelmes lehet6ség a megmunkalasi
helyzetek elrjetése, vagy kikapcsolasa azok grafikus kivalasztasaval.

Az esetleg a régebbi vezérléseknél hasznalt pont-tablazatot (.PNT fajlok)
szintén betdltheték egy interfészen keresztiil, és hasznalhatok a
smarT.NC-vel.
% Ha sziksége van szabdlyos megmunkalasi mintazatra, akkor
hasznalja a meghatarozasi lehetdségeket a Pozicio részletek
menubél. Ha sziiksége van kiterjedt és nem szabalyos
megmunkalasi mintazatra, akkor hasznalja a mintédzat generatort.

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
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Megmunkalasi pozicidk ismételt alkalmazasa

Akar igen, akar nem hozott Iétre megmunkalasi pozicidkat kozvetlenil az
adatlapon, vagy HP fajlként a mintazat generatorban, ezek a
megmunkalasi pozicidk akkor is alkalmazhatok az 6sszes, kdzvetlendl
ezutan kdvetkezd programozott megmunkalasi egységre. Csak hagyja a
megmunkalasi poziciok beviteli mezéit Gresen. A smarT.NC ezutan
automatikusan felhasznalja a korabban meghatarozott megmunkalasi
pozicidkat.

@ A megmunkalasi poziciék addig maradnak érvényben, amig
Uj megmunkalasi poziciékat nem hataroz meg, barmely
kovetkez6 egységben.



Prograbevitel
7 szerkesztés

smarT.NC: Programozas

Megmunkalasi mintazatok meghatarozasa a
Pozici6 részletek meniiben

TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Attekintés | Tool | Fure param Pozicis ‘4 »

Barmely megmunkalasi egység kivalasztasa | e s é
. POy , . - o* o Kézpontozas [ 4
Valassza a Pozicio6 részletek mendit : B 9
- o
Valassza a kivant megmunkalasi mintazatot funkcigombon * ;
keresztiil ©
Tw
.g %
@, Miutan meghatarozott egy megmunkalasi mintazatot, a g,,! © '6‘
smarT.NC helyhiany miatt nem a beviteli értékeket, hanem o é ©
egy k.I'Sé’rf) g’rafikévgl elatott megjegyzést jelenit meg az | 3 ©
Atteklntes kepernyon. POZiCI6K PONT SOR MINTA KERET KOR 0SZToKOR gg
z AN » 17 @
Ertékmddositas végrehajtasa a Pozicié részletek ‘ ‘ ’ i é’ "E’

képernydn lehetséges.
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Egyszerii sor, egyenes, vagy ivelt

Kezdopont 1. tengely: A sor kezd6pontjanak koordinataja
a munkasik referenciatengelyén.

Kezdépont 2. tengely: A sor kezddpontjanak koordinataja
a munkasik melléktengelyén.

Tavolsag: A megmunkalasi poziciok kdzotti tavolsag.
Beirhat egy pozitiv, vagy negativ értéket.

Ismétlések szama: A megmunkalasi poziciok szama.
Elforgatas: A beirt kezd6pont kortili elforgatas szége.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez). Beirhat egy
pozitiv, vagy negativ értéket.

Felsé feliilet koordinata: A munkadarab felsé fellletének
koordinatgja

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Egyenes, elforditott, vagy torzitott pontmintazat smarT.NC: Programozas
ninT Kezd6pont 1. tengely: A mintazat (1) kezdépontjanak S ——
v

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

Attekintés | Tool | Furs paran Pozicis |

koordinataja a munkasik nagytengelyén. " g
. . 1 .. = =
Kezdépont 2. tengely: A mintazat (?) kezd3pontjanak - m bl e pont 3. vers. — =
koordinataja a munkasik melléktengelyén. Isiolses 1 iene, — %L
Tavolsag az 1. tengelyen: A megmunkalasi poziciok G =
tavolsaga a munkasik nagytengelyén. Beirhat egy pozitiv, Fotenmforshervaete || NECESLE
Y G Melléktena. forg.poz. T o !
vagy negativ értéket. Felazin koordinstaia

Tavolsag az 2. tengelyen: A megmunkalasi poziciok
tavolsaga a munkasik kistengelyén. Beirhat egy pozitiv,
vagy negativ értéket.

Oszlopok szama: A pontmintazat oszlopainak teljes
szama.

Sorok szama: A pontmintazat sorainak teljes szama. e
Forgatas: Az elforgatas szége, amellyel a teljes
pontmintazat elforgatasra keril a beirt kezd6épont kordil.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez). Beirhat egy
pozitiv, vagy negativ értéket.

Forgatasi poz. ref.teng.: Elforgatasi szd6g, amellyel csak a
megmunkalasi sik nagyobb tengelye kerul a beirt kezddpont
korul torzitasra. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ értéket.
Forgatasi poz. mellékteng.: Elforgatasi szdg, amellyel
csak a megmunkalasi sik melléktengelye kerul a beirt
kezd6pont korul torzitasra. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ
értéket.

Felsé feliilet koordinata: A munkadarab felsé fellletének
koordinataja
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A Rotary poz. ref.ax. és a Rotary poz minor ax.
g[% paraméterek hozzaadasra kerilnek a teljes mintazat

korabban végrehajtott elforgatasahoz.
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Egyenes, elforditott, vagy torzitott keret

KERET

Kezdopont 1. tengely: A keret (1) kezddpontjanak
koordinataja a munkasik nagytengelyén.

Kezdépont 2. tengely: A keret (2) kezd6pontjanak
koordinataja a munkasik melléktengelyén.

Tavolsag az 1. tengelyen: A megmunkalasi pozicidk
tavolsaga a munkasik nagytengelyén. Beirhat egy pozitiv,
vagy negativ értéket.

Tavolsag az 2. tengelyen: A megmunkalasi poziciok
tavolsdga a munkasik kistengelyén. Beirhat egy pozitiv,
vagy negativ értéket.

Sorok szama: A keret sorainak teljes szama.

Oszlopok szama: A keret oszlopainak teljes szama.
Forgatas: Az elforgatas szdge, amellyel a teljes keret
elforgatasra ker(l a beirt kezdépont koral.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez). Beirhat egy
pozitiv, vagy negativ értéket.

Forgatasi poz. ref.teng.: Elforgatasi sz6g, amellyel csak a
megmunkalasi sik nagyobb tengelye kertl a beirt kezd6pont
korul torzitasra. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ értéket.
Forgatasi poz. mellékteng.: Elforgatasi szog, amellyel
csak a megmunkalasi sik melléktengelye keril a beirt
kezddpont korul torzitésra. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ
értéket.

Felsé feliilet koordinata: A munkadarab felsé fellletének
koordinataja

smarT.NC:

Programozas
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Teljes kor smarT.NC: Programozas

Kozép az 1. tengelyen: A kor kozéppontjanak koordinataja

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Attekintés | Tool | Furs paran Pozicis [¢
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0SZT6KOR

e
¢+

MINTA KERET KOR
EE2E]) | Eed] | K2

PONT SOR
-®
KN |

(1) a munkasik referenciatengelyén. . =l
Kozép a 2. tengelyen: A kor kdzéppontjanak koordinataja = —— o SeERy s — = «
(2) a munkasik melléktengelyén. o E— S [
Atméré: Furatkor atméréje Ferssin Koorainatasa —— @
Kezddsz6g: Az elsé megmunkalasi pozicié polaris szége. Teegl >
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb - [
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez). Beirhat egy B 'E ©
pozitiv, vagy negativ értéket. = b4 b4
Ismétlések szama: A megmunkalasi pozicidk szama a . =N
koron. ] — éé 5
Felsé feliilet koordinata: A munkadarab felsé fellletének 7 g
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meghat

kozotti sz6g-ndvekmeényt, a 360 fokot a megmunkalasi

q@ A smarT.NC mindig kiszamitja a két megmunkalasi helyzet
mveletek szamaval osztva.

149



arozasa

-

Megmunkalasi helyzetek

meghat

150

Kor emelkedés

Kozép az 1. tengelyen: A kor kdzéppontjanak koordinataja
(1) a munkasik referenciatengelyén.

Kozép a 2. tengelyen: A kor kdzéppontjanak koordinataja
(2) a munkasik melléktengelyén.

Atméré: Furatkor atmérsje

Kezd6szog: Az elsé megmunkalasi pozicié polaris szoge.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez). Beirhat egy
pozitiv, vagy negativ értéket.

Lépésszogl/végszog: Novekmeényes polaris szog két
megmunkalasi pozicid kdzott. Az abszolut végszdg
alternativaként adhaté meg (atkapcsolas funkciégombon
keresztil). Pozitiv vagy negativ érték is beirhaté.
Ismétlések szama: A megmunkalasi poziciok szama a
koron.

Felsé feliilet koordinata: A munkadarab fels6 felliletének
koordinataja

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
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A pontmintazat generator inditasa
A smarT.NC pontmintazat-generatora két kiilonb6zé modon indithato:

Kézvetlenul a smarT.NC fémeni harmadik funkciésorabdl, ha
kdzvetlendl kivan kilonb6zd pontfajlokat meghatarozni egymas utan.
Az adatlapbdl a megmunkalas definialasakor, ha megmunkalasi
pozicidkat kell megadnia.

A pontmintazat generator inditasa a szerkesztési menii f6 soraboél

X
(]
-
)
S
o
File management S 'E (]
Valassza ki a smarT.NC Gzemmaodot: g %
[TNC:\smarTNC  |[FR1.HP N
= (2] STNG: N Cnx . x - N
, ) .. j:;s FZ:KI: n:::"N - | Tip| eret [usitozot| a112 7] . E e}
Vélassza a harmadik funkcidsort. e BEER i | I~
CIPENDELN Ecucnm HU 1446 26.07.20¢ ---- s ;L = E
iy o e s e epocans W meo a1e1.ze(- v
PozzcTaK Mintazat generator inditasa: A smarT.NC atvalt a PR A B R e g,-g,
7. . ra . . oz 7 I . g I . » C1tncguide [=JCSTUDLINKS HC 124 31.01.20¢ ----| [ n
fajlkezelére (lasd a jobboldali abrat) és megjeleniti a Iétezd " Sievien —orezcozons o e siievzm ] v b
pont-féjlokat iz: gxynanschp DXF 478K 17.11.20¢ —-—- E E
P . . P o - . > 8L: 1 Python
Valasszon ki egy létezd pont-fajlt (*.HP) és nyissa meg a = i Somervars e hemea g
ENT gombbal, vagy (F335F5F oo s e
. ,. s o . s TN 4 it 01, 20¢ ||| [{[DZAENCSES
o Nyisson meg egy Uj pontfajlt: Irja be a fajl nevét (fajltipus f@ %@ EEmEL o e aerae |
7 - . . [ HEBELPLANE H 914 27.04.20¢ ----
] nélkul), és nyugtazza azt a MM, vagy INCH gombbal. A B G = e
. L. ) [EHEBELSTUD HC 150 31.01.20( ---- D,
smarT.NC megnyit egy pontfajlit a valasztott e eseiarin I
mértékegységgel, maJd ellndl'tja a pontmlnta’zat genera’tort 44 &4 >4 177 opjekiek  554.0KByie / 14656, 5MUres byte
OLDAL OLDAL KIVALARSZT MASOLAS TPUS- s uToLsé
| Sl A | | veee |
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A pontmintazat inditasa egy adatlapbdl

Valassza ki a smarT.NC (izemmadot:

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

attekintss | Tool | Fure paran | Pozicis |

Vélasszon’e’gy megmunkalasi l1épést, am’elybe_n - o] "
mfagmunkala3| hely_zet.eket I"ehet meghatarozni. o - o) — | —
Valasszon egy beviteli mezét, amelyben egy memunkalasi r[f] 2 %l
helyzetet kell meghatarozni (lasd az abrat jobbra fent). netsseasate. kiusiasztss @[]0 [

ra 3 V4 - P P * Poz:c:ok a8 listaban Atmérs ’-mi i | n
Valtson a megmunkalasi helyzetek meghatarozasa o P ([

F5_tengely Mellékteng _Szerszteng

pont-tablazatban-ra.
!7%,7
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[7]
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- Uj fajl Iétrehozasahoz: irja be a fajl nevét (fajltipus nélkl), [ | B
% & és nyugtazza az UJ .HP funkciégombbal
© 5‘ Hatarozza meg a mértékegyeséget az Uj pontfajlhoz a MM, L
-E © vagy INCH gombbal a felugré ablakban. A smarT.NC ezutan
= inditja a pontmintazat generatort. = -
€< Egy létez6 HP fajl kivalasztasahoz: Nyomja le a .HP —
2> KIVALASZTAS funciégombot. A smarT.NC megnyit egy i | vt
] felugré ablakot a meglévé pontfajlokkal. Valassza ki a

megjelenitett fajlok egyikét és nyissa meg az ENT gombbal,
vagy az OK képerny&-gombbal.

Egy létezé HP fajl szerkesztéséhez: Nyomja le a .HP T R e
SZERKESZTES funkcidgombot. A smarT.NC elinditja a -

Progrmbevitel
7 szerkesztés

smarT.NC: Programozas

attekintss | Tool | Fure paran | Pozicis |

(] C— "
mint4zat generatort. . 5 —
KIvaLagzT Egy létez6 PNT fajl kivalasztasahoz: Nyomja le a .PNT r[f] = HEl
KIVALASZTAS funciégombot. A smarT.NC megnyit egy netsseasata. kiusiasztss [0 [ : = :
felugré ablakot a meglévé pontfajlokkal. Valassza ki a . ”°"°‘°“ BIERIEN i Rommm— d—g
megjelenitett fajlok egyikét és nyissa meg az ENT gombbal, :
vagy az OK képerny6-gombbal. B
i)} Demos
|
Ha egy .PNT fajlt kivan szerkeszteni, a smarT.NC atalakitja . i&!
ql_ﬂ) azt egy .HP f3jlla! Valaszoljon a parbeszéd promptra OK-val. :@ 5
[ nto 173
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Kilépés a pontmintazat generatorbél

Nyomja le az END gombot, vagy funkciégombot. A
smarT.NC megnyit egy felugré ablakot (Iasd a jobboldali
abrat)

Nyomja le az ENT gombot, vagy az IGEN gombot az 6sszes
valtozas elmentéséhez - vagy az ujonan létrehozott fajl
mentéséhez - és a pontmintazat-generatorbdl valo
kilépéshez.

Nyomja le a NO ENT gombot, vagy a NEM képerny6-
gombot az dsszes valtozas elvetéséhez és a pontmintazat-
generatobdl valé kilépéshez

Nyomija le az ESC gombot a pontmintazat generatorhoz valo
visszatéréshez

Ha a pontmintazat generatort egy adatlapbdl inditotta, a
generatorbdl valo kilpés utan automatikusan visszatér ahhoz
az adatlaphoz.

Ha a pontmintazat genetartort a fémenubdl inditotta, a
generatorbdl vald kilépés utan automatikusan visszatér az
utoljara valasztott .HU programhoz.

smarT.NC:

Poziciék definialasa

Progrmbevitel
/ szerkesztés

Menti a médositssokat?

| Nem Megszakitas

Denmos
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Munka a pontmintazat gneratorral

Attekintés

A pontmintazat generatorban a megmunkalasi helyzetek

meghatarozasahoz az alabbi legetéségek allnak rendelkezésre:

Funkcio

Funkciégomb Oldal

smarT.NC:

Poziciék definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Egyes pont, derékszogl
koordinatak

PONT

Oldal 159

Egyszeri sor, egyenes, vagy ivelt

Oldal 159

Egyenes, ivelt, vagy torzitott
pontmintazat

Oldal 160

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

o[FHPozicion: an

Demos

DIAGNOSIS
Info 13

PONT

SOR

s

MINTA

0SZT6KOR
<

VEGE

Egyenes, ivelt, vagy torzitott keret

KERET

Oldal 161

Teljes kor

]
| & ]

Oldal 162

Kor emelkedés

SOR
»
el
-ﬁ
KGR
SZTOKOR

Oldal 163

Kezdd magassag moédositasa

)

Oldal 164




A mintazat meghatarozasa

A meghatarozando pontmintazat kivalasztasa funkciogomb
segitségével

Hatarozza meg a szikséges beviteli paramétereket az adatlapon: Az
ENT gombbal, vagy a le nyiilbillenty(ivel valassza a kévetkezd beviteli
mez6t

Nyomja le az END gombot a beirt paraméterek mentéséhez.

Miutan egy adatlap segitségével bevitt egy pontmintazatot, a smarT.NC
ezt a mintazatot szimbdlikusan, mint egy ikont megmutaja a fa-nézetben
a képernyd bal oldalan (7).

A pontmintazat grafikusan megjelenitésre keril a képernyé jobb also
negyedében (2) kdzvetlenul azutan, hogy a bevitt paraméterek mentésre
kerultek.

Miutan a jobbra mutaté nyilgomb segitségével megnyitotta a fa-gombot,
a létrehozott pontmintazat barmely pontjat kivalaszthatja a lefelé mutato
nyilgombbal. A smarT.NC a kivalasztott pontot kékkel jeldli, és a jobb
oldali rajz bal oldalan jeleniti meg (2). Tajékoztatasi célbdl az aktualisan
valasztott pont derékszogl koordinatai a képernyd jobb felsé
negyedében kerllnek megjelenitésre (4).

smarT.NC: Poziciék definialéasa

Prograbeuitel
7 szerkesztés
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A pontmintazat generator funkcioi

Funkcio

Funkciégomb

smarT.NC:

Poziciék definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

A fa-nezeten megmunkalasra kivalasztott
pontmintazat, vagy pozicio elrejtése. Az elrejtett
mintazatok, vagy helyzetet a fa-nézetben egy vorés
"I" jellel keriilnek megjeldlésre, és az elézetes
abrakon egy fényes vorés ponttal.

/[e]

ELREJT

Egy rejtett mint4zat, vagy helyzet reaktivalasa.

MEGJELEN:T

A fa-nezeten megmunkalasra kivalasztott
pontmintazat, vagy pozicio letiltdsa. A letiltott helyzetek
a fa-nézeten egy voros x-el kerlilnek megjeldlésra. A
smarT.NC egyaltalan nem jeleniti meg a grafikan a
letiltott pozicidkat. Ezek a helyzetek nem kerlinek
tarolasra a .HP fajlban, amelyet a smarT.NC azonnal
létrehoz, amint kilépett a pontmintazat generatorbdl.

TNG: \SMARTNCNPATDUNP . HP
v o [EiJPozicisk: an
1 [ZEe te1szin koordinstsis
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A letiltott helyzetek reaktivalasa

A meghatarozott megmunkalasi helyzetek exportalasa
egy PNT fajlba. Ez csak akkor sziikséges, ha a
megmunkalasi mintazatot az iTNC530 régebbi
szoftverszintén kivanja alkalmazni.

KIMENET

Csak a fa-nézetben kivalasztott mintazat
megjelenitése, vagy az 6sszes meghatarozott
mintazaté. A smarT.NC a fa-nézetben valasztott
mintazatot kékkel jeleniti meg.
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Funkcio

'|1
c
5
x
®)

O
«Q
(<]

3
T

Vonalzék megjelenitése vagy elrejtése

VONALZ6K
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Ugras az el6z6 oldalra

OLDAL

Ugras az kovetkezd oldalra

OLDAL

II

Ugras a f4jl elejére
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Ugras a fajl végére
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Nagyitas funkcid: Nagyitasi terilet feltolasa (utolso
funkciosor)

Nagyitas funkcid: Nagyitasi terulet letolasa (utolsé
funkciosor)

Nagyitas funkcié: Nagyitasi terllet balra tolasa
(utolsé funkcidsor)

Nagyitas funkcid: Nagyitasi terilet jobbra tolasa
(utolso funkcidsor)

BEEEE

4
Q
o
Q
N
>
2
=8
RN
T O
X o
cS
©
€ c
o
[T
= E

157



arozasa

-

Megmunkalasi helyzetek

meghat

158

Funkcio

Funkciégomb

Nagyitas funkcio: Munkadarab nagyitasa. A TNC
mindig az aktualisan kijelzett nézet kozéppontjat
nagyitja ki. A léptet6gerenda alkalmazasaval
pozicionalhatja a rajzot az ablakban, igy a kivant
terulet jelenik meg, miutan megnyomta a
funkcidgombot (utolsé funkcidsor).

Nagyitas funkcio: Nagyitasi tertilet csékkentése
(utolsé funkcidsor)

Nagyitas funkcio: Munkadarab eredeti mérete
(utolso funkcidsor)

=,




Egyes pont, derékszogii koordinatak

PONT

X: Referenciatengely iranyu koordinata a munkasikban
Y: Melléktengely irdnyu koordinata a munkasikban

Egyszerii sor, egyenes, vagy ivelt

Kezdo6pont 1. tengely: A sor kezd6épontjanak koordinataja
a munkasik referenciatengelyén.

Kezdopont 2. tengely: A sor kezd6pontjanak koordinataja
a munkasik melléktengelyén.

Tavolsag: A megmunkalasi poziciok kdzotti tavolsag.
Beirhat egy pozitiv, vagy negativ értéket.

Ismétlések szama: A megmunkalasi poziciok szama.
Elforgatas: A beirt kezd6pont kortili elforgatas szége.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez). Beirhat egy
pozitiv, vagy negativ értéket.

smarT.NC: Poziciék definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

s pozicio

Pos.

F5 tengely Mellékteng

Demos

v DIAGNOSTS
Info 1/3

smarT.NC: Poziciék definialasa

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Kiind. pont 1. teng.
Kiind. pont 2. teng. 0
Tsuolsag D +20
Megnunkalasok szama 5

Elforgatas +0

ot

Denos
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Egyenes, elforditott, vagy torzitott pontmintazat

MINTA

Kezdo6pont 1. tengely: A mintazat (1) kezdépontjanak
koordinataja a munkasik nagytengelyén.

Kezdépont 2. tengely: A mintazat (2) kezddpontjanak
koordinataja a munkasik melléktengelyén.

Tavolsag az 1. tengelyen: A megmunkalasi pozicidk
tavolsaga a munkasik nagytengelyén. Beirhat egy pozitiv,
vagy negativ értéket.

Tavolsag az 2. tengelyen: A megmunkalasi poziciok
tavolsdga a munkasik kistengelyén. Beirhat egy pozitiv,
vagy negativ értéket.

Sorok szama: A pontmintazat sorainak teljes szama.
Oszlopok szama: A pontmintazat oszlopainak teljes
szama.

Forgatas: Az elforgatas szdge, amellyel a teljes
pontmintazat elforgatasra kerul a beirt kezd6épont koril.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez). Beirhat egy
pozitiv, vagy negativ értéket.

Forgatasi poz. ref.teng.: Elforgatasi sz6g, amellyel csak a
megmunkalasi sik nagyobb tengelye kerul a beirt kezd6pont
korul torzitasra. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ értéket.
Forgatasi poz. mellékteng.: Elforgatasi szdg, amellyel
csak a megmunkalasi sik melléktengelye kerul a beirt
kezd&pont koril torzitasra. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ
értéket.

A Rotary poz. ref.ax. és a Rotary poz minor ax.
paraméterek hozzdadasra kerilnek a teljes mintazat
korabban végrehajtott elforgatasahoz.

smarT.NC: Poziciék definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNG : \SMARTNCANEW . HP
:
[EEinta

Kiind. pont 1. teng.
Kiind. pont 2. teng.
Tavolsag 1. teng.
Tavolsag 2. teng.
Sorok szama
0Oszlopok szama
Elforgatas
Féteng.forg.helyzete
Mellékteng. forg.poz.
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Egyenes, elforditott, vagy torzitott keret smarT.NC: Poziciék definialasa

Kezddpont 1. tengely: A keret (1) kezdSpontjanak e

Progrmbevitel
/ szerkesztés

koordinataja a munkasik nagytengelyén. - et 1% g
Kezddpont 2. tengely: A keret (2) kezdépontjanak ke e RO
koordinataja a munkasik melléktengelyén. G Ce B : %L o)
Tavolsag az 1. tengelyen: A megmunkalasi pozicidk Sl sl o Q
tavolsaga a munkasik nagytengelyén. Beirhat egy pozitiv, T E,
vagy negativ értéket. [T]
Tavolsag az 2. tengelyen: A megmunkalasi poziciok 'E ©
tavolsaga a munkasik kistengelyén. Beirhat egy pozitiv, % .g
vagy negativ értéket. o 3
Sorok szama: A keret sorainak teljes szama. m éé 5
Oszlopok szama: A keret oszlopainak teljes szama. ) S
Forgatas: Az elforgatas szoge, amellyel a teljes keret —_— =
elforgatasra kerul a beirt kezdépont kérl. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Q 3
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb = £

tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez). Beirhat egy
pozitiv, vagy negativ értéket.

Forgatasi poz. ref.teng.: Elforgatasi sz6g, amellyel csak a
megmunkalasi sik nagyobb tengelye kertl a beirt kezddpont
korul torzitasra. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ értéket.
Forgatasi poz. mellékteng.: Elforgatasi szog, amellyel
csak a megmunkalasi sik melléktengelye kertl a beirt
kezddpont korul torzitédsra. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ
értéket.

A Rotary poz. ref.ax. és a Rotary poz minor ax.

paraméterek hozzaadasra kerilnek a teljes keret korabban
végrehajtott elforgatasahoz.
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Teljes kor

KBR

o s

Kozép az 1. tengelyen: A kor kdzéppontjanak koordinataja
(1) a munkasik referenciatengelyén.

Kozép a 2. tengelyen: A kor kdzéppontjanak koordinataja
(2) a munkasik melléktengelyén.

Atméré: Kor atmérsje.

Kezd6szog: Az elsé megmunkalasi pozicié polaris szoge.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez). Beirhat egy
pozitiv, vagy negativ értéket.

Ismétlések szama: A megmunkalasi poziciok szama a
koron.

A smarT.NC mindig kiszamitja a két megmunkalasi helyzet
ql_ﬂ) koz6tti sz6g-névekmeényt, a 360 fokot a megmunkalasi
muveletek szamaval osztva.

smarT.NC:

Poziciék definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

IARTNCN\NEW1 . HP

s[Ejrenses kor

1. tengely kozepe
2. tengely kozepe
Atmers

Kiindulasi szog
Megmunkalasok szama




Kor emelkedés

0SZT6KOR

Kozép az 1. tengelyen: A kor kozéppontjanak koordinataja
(1) a munkasik referenciatengelyén.

Kozép a 2. tengelyen: A kor kézéppontjanak koordinataja
(2) a munkasik melléktengelyén.

Atméré: Kor atmérsje.

Kezd6szog: Az els6 megmunkalasi pozicid polaris szége.
Referenciatengely: Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb
tengelye (pl. X a Z szerszamtengelyhez). Beirhat egy
pozitiv, vagy negativ értéket.

Lépésszog: Novekményes polaris szog két megmunkalasi
pozicié k6z6tt. Beirhat egy pozitiv, vagy negativ értéket. A
lépéssz6g mbdositasa automatikusan megvaltoztatja a
meghatarozott végszoget is.

Ismétlések szama: A megmunkalasi poziciok szama a
koron.

Végszog: Az utolso furat polaris szoge. Referenciatengely:
Az aktiv megmunkalasi sik nagyobb tengelye (pl. X a Z
szerszamtengelyhez). Beirhat egy pozitiv, vagy negativ
ertéket. A végszdg moédositasa automatikusan
megvaltoztatja a Iépésszbget is, ha csak egy is meg volt
hatarozva.

smarT.NC: Poziciék definialasa

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

TNG: \SMARTNCNNEW1. HP
:
#[EiJJoszteksr

1. tengely kozepe
2. tengely kozepe
Atmers

Kiindulasi szog
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Kezd6 magassag modositasa

w

Felso feliilet koordinata: A munkadarab felsé fellletének
koordinataja.

Ha a megmunkalasi helyzetek meghatarozasanal nem ad
meg kezd6 magassagot, a smarT.NC a munkadarab
felszinének koordinatajat allitja be 0-nak.

Ha modositja a kezdé magassagot, az Uj magassag lesz
érvényes minden azt kdvetéen programozott megmunkalasi
helyzethez.

Ha a fa-nézeen kivalasztja a felsé fellilet koordinatajanak
szimbélumat, minden olyan megmunkalasi helyzet, amelyhez
érvényes ez a kezd6pont zdld szinre valtozik az elé6zetes
grafikan.

smarT.NC: Poziciék definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[Zzp te1szin koordinstaia

Felszin koordinataia




Visszahlzasi magassag meghatarozasa poziciénalashoz
(FCL 3 funkcio)
Hasznalja a nyilbillentyliket barmely egyszer( pozicié
megkodzelitéséhez azon a magassagon, amit meghatarozott.
Visszahlzasi magassag: Adja meg az abszolut
koordinatat amivel a TNC-nek meg kell kdzelitenie ezt a

VISSZAHUZ.
()

\iv.7. %)

w

poziciét. A TNC egy tovabbi korrel jeldli meg ezt a poziciét.

A meghatarozott visszahlzasi magassag mindig az aktiv
nullapontra vonatkozik.

smarT.NC:

Poziciék de

Prograbevitel
7 szerkesztés

finialasa

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP
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Konturok meghatarozasa

Alapismeretek

A konturok kulon fajlban lesznek meghatarozva (fajl-kiterjesztés .HC).
Mivel a .HC kiterjeszés( fajlok csak akonturok tiszta leirasat tartalmazzak
— csak geometriai adatokat, és technoldgiai adatot nem — rugalmasan
felhasznalhatok: mint atmend konturok, mint zsebek vagy mint szigetek.

A HC kiterjesztési fajlokat vagy a palyafunkciok segitségével hozhatja
létre, vagy a DXF konverterrel (szoftver opcid) a meglevé DXF fajlokbol
torténd importalassal.

A Kkorabbi, egyszer( nyelvii programokban meglevd kontur-leirasok (.H
fajlok) kdnnyen atalakithatok a smarT.NC konturleirasokka (lasd
Oldal 175).

Ugyan(gy, mint a programegységeknél és a pontmintazat-generatornal,
a smarT.NC a fa-nézetben minden elemet megjelenit (1) egy megfeleld
ikon segitségével. Minden konturelemhez irja be az adatokat a (2)
alakban. Az FK szabad konturprogramozéasnal, az attekint6 adatlap
mellett (2) maximum harom tovabbi réeszletes adatlap léezhet (4)
amelyekbe adatokat lehet beirni (lasd az abrat jobbra lent).

smarT.NC:

Kontarok definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC: \SMARTNC\NHAKEN . HC
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smarT.NC:

Kontdrok definialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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A konturprogramozas inditasa
A smarT.NC konturprogramozasa két kilonb6zé modon indithaté:

Kozvetlendl a szerkesztési meni f6 sorabodl, amennyiben kiilénb6z6
konturokat kivan sorban meghatarozni.

Az adatlaprél a megmunkalas meghatarozasanal, amikor a
megmunkalandd konturok nevét kell beirnia.

A konturprogramozas inditasa a szerkesztési menii f6 sorabol
E’ Valassza ki a smarT.NC Gizemmaddot:

E Valassza a harmadik funkciésort.

Konturprogramozas inditasa: A smarT.NC atvalt a

NS fajlkezel6re (l4sd a jobboldali abrat) és megjeleniti a 1étezd
konturprogramokat.

Valasszon ki egy létezd konturprogramot (*.HC) és nyissa
meg a ENT gombbal, vagy
o Uj konturprogram létrehozasa: irja be a fajl nevét
(kiterjesztés nélkul) és igazolja azt a MM vagy
INCHgombbal. A smarT.NC megnyit egy konturprogramot a
valasztott mértékegységgel.
A smarT.NC automatikusan beilleszt két sort a rajzfelllet
meghatarozasara. Ha sziikséges, korrigalja a méreteket.

File management

Progrmbevitel
7 szerkesztés

[TNC:\smarTnC

PATDUMP . HP

(2] S TNC: \SMARTNC\* . *
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> @ . IENEW123 HU 934 02.10.20
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A konturprogramozas indiasa egy adatlapbol

KIVALASZT
SZERKESZT

MUTAT

Valassza ki a smarT.NC izemmodot:

Valasszonki minden megmunkalasi lépést, amelyekhez
konturprogramokra van szlikség (122-es és 125-0s egység)
Valassza ki a beviteli mez6t, amelybe a konturprogram
nevét kell meghatarozni (1), lasd az abrat).

Uj fajl létrehozasahoz: irja be a fajl nevét (kiterjesztés
nélkul) és igazolja az UJ funkciégombbal.

Hatarozza meg az uj kontarprogram mértékegységét a MM,
vagy INCH gombokkal a felugré ablakban: a smarT.NC a
kivalasztott mértékegységgel nyitja meg a konturprogramot,
konturprogramozast, és automatikusan atveszi a nyers
munkadarab meghatarozasait az egységprogramban
(fellletrajz meghatarozasait).

Egy létezé HC fajl kivalasztasahoz: Nyomja le a HC
KIVALASZTAS funciégombot. A smarT.NC megnyit egy
felugro ablakot a meglévé konturprogramokkal. Valassza ki
a megjelenitett konturprogramok egyikét és nyissa meg az
ENT gombbal, vagy az OK gombbal.

Egy létez6é HC fajl szerkesztéséhez: Nyomja le a
SZERKESZTES funkciégombot. A smarT.NC elkezdi a
konturprogramozast.

Egy HC fajl kivalasztasahoz a DXF konverterrel: Nyomja
le a DXF MEGJELENIT funciégombot. A smarT.NC megnyit
egy felugro ablakot az elérheté DXF fajlokkal. Valassza ki a
megjelenitett DXF fajlok egyikét és nyissa meg az ENT
gombbal, vagy az OK képerny6-gombbal. A TNC elinditja a
DXF konvertert, amellyel kivalasztja a kivant konturt és a
konturnevet kézvetlenul az adatlapba képes menteni.(lasd
“DXF fajlok feldolgozasa (Szoftver opcio)” 176. oldal)

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
-« [E2s rontarvona:

attekintss | Tool | Marasi par |
[i]

[®

r[¢]

r[-]

Felszin koordinataija
Melysés

Sullyesztési mélység
Rshagyas oldalt

Megkszelités tipusa ©

Megkdzelitési sugsr
i 5289

Kontur neve

KIVALASZT,

AR

LoAD
UNIT DATA

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

MM INCH

attekintss | Tool | Marasi par |

(1]

Felszin koordinataia
Mélység

| messzakitas |

Sugarkorrekcis

Megkszelités tipusa © r
Megkszelitési sugar 5
Kszépponti szse EQ)

e

Kontur neve




Kilépés a konturprogramozasbol

Nyomja meg az END gombot: A smarT.NC kilép a
konturprogramozasbdl, és visszatér abba az allapotba, ahol
a konturprogramozast kezdte; vagy az utoljara aktiv .HU
programba, ha a kezdés a smarT.NC fésorabdl tortént, vagy
a megmunkalasi lépés beviteli mentijébe, ha a kezdés ebbdl
a menubdl tortént.

Ha a konturprogramozast egy adatlapbdl inditotta, a kilépés
utan automatikusan visszatér ahhoz az adatlaphoz.

Ha a konturprogramozast a fémeniibdl inditotta, a
programozasbdl vald kilépés utan automatikusan visszatér
az utoljara valasztott .HU programhoz.

arozasa
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Munka a konturprogramozassal smarT.NC: Kontarok definialasa Prosrabevitel
Attekintés e |
8 A konturelemek programozasa az ismert parbeszédes dialdgus- r—
@ funkcidkkal torténik. A szlrke plyafunkciogombok mellett a nagy Gt o [for- o [fore c o | 8 %
5‘ teljesitményu FK szabad konturprogramozas szintén rendelkezésre all. L F° Y Koorainats —
&  Ezeket az Urlapokat a funkcidgombokkal hivjék be. e e e—
g A tdmogato grafika, amely minden beviteli mezdbél elérhetd, és amely . . - B
O Mmegvilagitja, hogy melyik paramétert kell beirni, kiilénésen hasznos az oemes
@  FK programozasnal. .
£ prog ” (/, ) . :
X A programozo grafikaks minden ismert funkcidja korlatozas nélkdl ; = : .
2  elérhets a smarT.NC-ben. ~ - - =
D | S
€ Azadatlapoknal a dialogusos utmutatas majdnem azonos a parbeszédes ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Q programozaséval:

A narancsszinli gombok a kurzort a kivant input-mezére viszik.

Az abszolut és ndvekményes programozas kdz6tt a narancsszind |
gomb segitségével lehet valtani.

A derékszogi és polar-koordinatas programozas kozétt a
narancsszinl P gomb segitségével lehet véltani.
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FK szabad kontur programozas smarT.NC: Kontarok definialasa Proammbeui el
A munkadarab rajzok gyakran tartalmaznak kozvetetten megadott (et
. S | N N 7 % [ s | 3 o
koordinata adatokat, melyeket nem lehet egyszeriien programozni a » 18[IZJFLT esvenes F orozempont cox || "
sziirke palyafunkcié billenty(ikkel. wErseucer sesoiass i e
Az FK szabad kontur programozasa funkciot hasznalva tobb méretet is . e e & L % ‘ﬁ
. ’ . . , ry ” . ’ Lekerekités RND A
direkt moédon bevihet. A TNC kiszamitja a konturt az ismert kontar - B e o
informacidkbdl, amik a meniben lettek megadva. Az alabbi funkciok . o wer e N L SO Y s
allnak rendelkezésére: ke s l = P@n ©
B [ - £
Funkcié Funkciégomb - L = i
Egyenes vonal érintéleges csatlakozassal un C L é‘ €
4 N\ | Info 13 %
B\ i E i S
e Y L — N
Egyenes vonal érintéleges csatlakozas nélkul e = = SroRT now | Reser €
@ @ 4 A i @ START D ENT ST;RT °
X
Erinté koriv T
Koriv érintéleges csatlakozas nélkul Fo :

Polus FK programozashoz FroL

@ A TNC minden beviteli mez6 esetén (lasd “Egér mivelet” 40.
oldal) egy buborékban jelenit meg informacioét a lehetséges
konturbevitelekrél, melyek szintén megtalalhatok a
Parbeszédes Kezelési leirasban is.
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A grafika funkcioi

smarT.NC: Kontarok d

efinialasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Funkcié Funkciégomb
Teljes grafika létrehozasa reser

Grafika létrehozasa mondatonként

START MON
DATONKENT

Teljes grafika létrehozasa vagy komplettirozasa
RESET + START utan

START

Interaktiv grafika megszakitasa. Ez a funkciogomb
csak a grafika eléallitasa alatt lathato

Nagyitas funkcié (harmadik funkcosor): Keret
megjelenitése és mozgatasa

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

» 16[Z7JFLT eavenes
17[EF|FseLect megoidss

» 18[L7]FL eavenes

» 18[L7]FL esvenes
2e[Z7 |Lekerekités RND

» 21[E7]FL esvenes

» 22 JJFc ker

[ e |

[

o] =
Kérkszéppont CCX

Kérkszéppont CCY
K8rsugar

Forgasirany
X koordinata
¥ koordinata

K&zép: polsr sugar CCPR
K82zép: polsr sz8g CCPA

=
o [gler- o

fro e
o=
[

a0
DR+ O OFF
+o

—
—

+ 28 Jror ker |
B X

Nagyitas funkcid: A szakasz kicsinyitése.
Tovabbi csdkkentés érdekében ismételten
nyomja le a gombot.

Nagyitas funkcio: A szakasz nagyitasa. Tovabbi
nagyitas érdekében ismételten nyomja le a
gombot.

Eredeti szakasz visszaallitasa

L
SToP
FL FLT FC FeT FPOL START MON
:t . é i Yj» START DATONKENT
smarT.NC: Kontarok definialéasa Prosrabayitel
7 szerkesztés
TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC ‘ | R |‘ »
b 1sru eavenes KéTks2zépPONt CCX v [
e Kérkszéppont CCY +0 =
17[EF|FseLECT megoldas T
=]
v 18 FL egvenes
v 15[ 7FL eavenes 2 < .
Y X koordinata T W
3 21FL egyenes K52ép: polar sugar CCPR T [\ N
e Sest
» 22l JJrc wer K82ép: polar szég CCPA s ?
i Python
/ ﬂ
/ Demos
/
/ P
/ / = DIAGNOSIS
NYERSDB / i ~
UJRA MINT [ [ )
BLK FORM ! e
Info 1.3

Kijeldlt terilet kivalasztasa

NYERSDB
GJRA MINT
BLK FORM




A megjelenitett konturelemek kildnb6z8 szine az érvényességukre utal.

kék
zold

piros

A konturelem teljesen meghatérozott.

A megadott adatok korlatozott szdmu megoldasi
lehet6ségeket irnak le: valassza ki a megfelelét.

A megadott adatok végtelen szamu megoldasi
lehetéséget tudnanak leirni: adjon meg tovabbi adatokat.

Tobb lehetséges megoldas kozotti valasztas

Ha a nem teljes adatobevitel tobb elméletileg lehetséges megoldashoz
vezet, akkor 8a grafikus tAmogatassal) funkciégomok segitségével
kivalaszthatja a megfelel6 megoldast:

MASIK
MEGOLDAS
MEGOLDAST
KIVALASZT
VALASZTAS

VEGE

START MON
DI

Jelenitse meg a lehetséges megoldasokat
A megjelenitett megoldas kivalasztasa és megnyitasa
Tovabbi konturelemek programozasa

Grafikusan jelenitse meg a kovetkezd programozott
mondatot.

‘@O
S
1]
©
smarT.NC: Kontdarok definialéasa Brosrhnecited o
7 szerkesztés Q
FLT eavenes Ekérkézéppom cex o I 4
s eooia Kérkszéppont CCY +e = o]
Kérsugsr 40 S
eavenes
Forassizeny @ Ealon- o [ogdore o orr || 8 | =]
» 187 L eavenes ‘ 2 - =
X koordinata W :
@ .
e — S
Kézép: polar sugar CCPR {7 ; é
K526p: polar sz8g CCPA T -'_'! x
C}

MASIK
MEGOLDAS

MEGOLDAST
KIVALASZT

START MON

VALASZTAS
DATONKENT

VEGE
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Elérhet6 funkciok konturprogramozashoz

Funkcié Funkciégomb
© A nyers munkadarab meghatarozasanak vegs
% elfogadasa a .HU programbdl, ha a HASZNAL
N konturprogramozas egy smarT.NC
% munkaegységbdl kerilt meghivasra.
et
g Mondatszamok megjelenitése, vagy elrejtése
(e)] MONDATSZ.
)
€ Programozott grafika Ujrarajzolasa, példaul, ha a
-g metszéspontok miatt az egyenesek torlédtek LS
S
:-2 Programozott grafika torlése
o TORLESE
X

Programozott konturelemek grafikus furon.

megjelenitése kdzvetlenil a bevitel utan: KI / BE i

funkcio
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Létez6 parbeszédes programok konveralasa kontirprogramma

Ebben az eljarasban egy létez6 parbeszédes programot (.H kiterjesztés)
kell egy konturleirasba masolni (.HC kiterjesztés). Mivel a két fajltipusnak

eltérd bels6 adatformatuma van, kdzvetitéként egy ASCII fajlt kell
létrehozni ehhez a masolasi eljarashoz. Kévesse az alabbiakat:

>

MGT
MASOLAS
oo
MASOLAS
oo

8

Programbevitel és szerkesztés izemmdd kivalasztasa
A fajlkezeld el6hivasa
Vaélassza ki a konvertaland6 .H kiterjesztésii programot.

A masolas funkcio kivalasztasa: irja be célfajlként: *.A. A
TNC a parbeszédes programbdl egy ASCII fjlit hoz létre.
Vélassza ki a létrehozott ASCII fajlt.

A masolas funkcio kivalasztasa: irja be célfajlként: *.HC. A
TNC az ASCII fajlbdl létrehoz egy konturleirast.

Valassza ki az ujonan létrehozott .HC kiterjesztés( fajlt, és
tavolitson el minden blokkot - kivéve a BLK FORM
nyersdarab definiciot - amely nem konturleiras.

Tavolitsa el a programozott sugarkompenzalast, elétolasi
sebességeket és M funkcidkat. Most a smarT.NC
hasznalhatja a .HC kiterjesztés( fajlt .

arozasa
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DXF fajlok feldolgozasa
(Szoftver opcid)

Alkalmazas

A CAD rendszerben létrehozott DXF fajlok kdzvetlenil megnyithatdak a smarT.NC: DXF-elemek kivalaszt. Proszanevitel
TNC-ben, azért, hogy kibonthassa a konturokat vagy megmunkalasi

pozicidkat, és elmenthesse 6ket parbeszédes programokként vagy 5 §
pontfajlokként. A hagyomanyos konturleiré programok, ebben az
esetben, régebbi TNC vezérl6kon is futtathatdk, mivel ezek a
konturprogramok csak L és CC-/C mondatokat tartalmaznak.

[-1ee. . =56 ... .50 . 110e_. . [150..._12¢0]

@ A feldolgozandé DXF fajlokat a TNC merevlemezén kell
tarolni.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)

Mielétt betolti a fajlt a TNC-be, gy6z8djon meg arrdl, hogy
a DXF fajl nem tratalmaz Ures szokdzoket, vagy
szabdlytalan kulénleges karaktereket.

A megnyitand6 DXF fajlnak legalabb egy layer-t kell
tartalmaznia.

A TNC a legaltalanosabb, R12-es (azonos az AC1009-
cel) DXF-formatumot tamogatja.

3bs -

KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAVON

KONTURT
KIVALASZT

POZiCI6T
KIVALASZT

KIVAL .
ELEMEKET
MENTI

v BAZIST
i KIJELOL
BEALLTASA )

A kdvetkezd DXF elemeket ugy valaszthatja ki, mint a
konturokat:

EGYENES (egyenes vonal)
KOR (teljes kor)
iV (koriv)

i

176



DXF fajl megnyitasa

A DXF konverter kiildnb6z6 moédokon indithato:

A fajlkezel6bdl, ha kiilénb6z6 konturokat vagy poziciokat kivan
folyamatosan kibontani

Az adatlapbdl a 125 (atmené kontur), 122 (konturzseb) és 130
(konturzseb pontmintazaton) megmunkalasi egységek
meghatarozasanal, ha be kell irnia a megmunkalandé konturok nevét.
A megmunkalas meghatédrozasa soran, ha a megmunkalasi pozicidkat
pontfajlokon keresztil adja meg.

=y

A TNC automatikusan elmenti a kezel6, és a DXF
konverterbdl kilépd, aktualis nagyitasi tényez6 altal
meghatarozott nullapontot. Ha ismét meg kivanja nyitni
ugyanazt a DXF fajlt, akkor a TNC betdlti ezt az informaciét
(az el6zdbleg kivalasztott fajlra érvényes ).

A DXF konverter inditasa a fajlkezel6bél.

PGM

MGT
T1PUS-
2,

VALASZTAS

=z
&
5
D
]
4
X

-
[7

Valassza ki a smarT.NC izemmaédot:
A fajlkezeld kivalasztasa

A fajltipus megjelenitéséhez szilkséges funkciosor
eléhozasahoz, nyomja meg a TIPUSVALASZTAS
funkciégombot.

Minden DXF fajl megjelenitéséhez, nyomja meg a MUTAT
DXF funkciégombot.

Valassza ki a kivant DXF fjjlt, és téltse be az ENT gomb
segitségével. A smarT.NC elinditja a DXF konvertert és a
DXF fajl tartalmat megjeleniti a képernyén. A TNC a layer-
eket a bal ablakban, a rajzot a jobb ablakban jeleniti meg.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)
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DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)

178

A DXF konverter inditasa egy adatlapbol

MUTAT

Valassza ki a smarT.NC izemmodot:

Valassza barmely megmunkalasi 1épést, amihez
konturprogramok vagy pontfajlok sziikségesek

Valassza ki azt a beviteli mez6t, amelybe a kontdrprogram
vagy a pontfajl nevét kell meghatarozni.

A DXF konverter elinditdsahoz: Nyomja le a DXF
MEGJELENIT funciégombot. A smarT.NC megnyit egy
felugré ablakot az elérhetd DXF-fajlokkal. Ha sziikséges,
valassza ki azt a kdnyvarat, amibe a megnyitand6 DXF fajl
el lett mentve. Valassza ki a megjelenitett DXF fajlok egyikét
és nyissa meg az ENT gombbal, vagy az OK képerny6-
gombbal. A TNC elinditja a DXF konvertert, amellyel
kivalasztja a kivant konturt vagy pozicidkat, és a
konturnevet, vagy a pontfajl nevét kézvetlenll az adatlapba
képes menteni. (lasd “DXF fajlok feldolgozasa (Szoftver
opcio)” 176. oldal)

smarT.NC:

Programozas

Prograbevitel
s szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

[E=TJ225 Konturvona
(@]

attekintés | Tool | Marasi par |

+[8] —
S T
3]
o]

Felszin koordinataia +0
Melység -z
Siillyesztési mélység -5
Rahagyas oldalt 0

- ® |48y

M

=

Ll o

[

Sugarkorrekcié ® &
Megkszelités tipusa © r
Megkszelitési sugar 5
Kszépponti szég EQ
o
Kontar neve
nutat ag, KIVALASZT
B .oxF )
.HC

E
=

“/| oracnoszs

Info 13

SZERKESZT

m H
el




Alapbeallitasok

A harmadik funkciésort tobbfelekeppen is bea’lll’thatja: smarT.NC: DXF-elemek kivalaszt. fraztieiiie
Beallitas Funkciogomb e B A —
RN ©
Vonalzék megjelenitése/elrejtése: A TNC T —
megjeleniti a vonalzokat a rajz bal és felsé oldala e " E ﬁ
mentén. A vonalzékon megjelend értékek a rajz o %
nullapontjatél fuggnek. oy =
g _g )
Allapotjelz6 megjelenitése/elrejtése: Az allapotjelzét ALLaror- (") ° &
a TNC a rajz als6 oldala mentén jeleniti meg. A @ ponee ‘; o
kovetkezé informaciok olvashatok le az Erewent i orgvoszs | Q) am
allapotjelz6rdl: T e | =Q
Into 1/ -
Aktiv mértékegység (MM vagy INCH) L - Td| uw'o
Az aktualis egérpozicié X és Y koordinatai e == e E )
A KONTURKIVBALASZTAS (izemmédban a TNC P @ e E e, | seaiisrasn| oeasresa| SR P ‘ VEGE =~

mutatja, hogy a véalasztott kontur nyitott (open
contour), vagy zart(closed contour)

Mértékegység MM/INCH: Adja meg a DXF f3jl rerec-

mértékegységét. Ezutan a TNC a megadott P ncH
mértékegyseégben adja ki a konturprogramot.

Tirés beallitasa: A tlirés meghatarozza, hogy milyen p—
messze lehet egymastdl két szomszédos konturelem.
A tliréssel kompenzalni tudja a rajz létrehozaskor

keletkezett pontatlansagokat. Az alapbeallitas csak a

telies DXF f4jl kiterjedésétdl fiigg.
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DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)

180

Beallitas Funkciégomb

Felbontas beallitasa: A felbontas meghatarozza,
hogy hany tizedesjegyet kell a TNC-nek hasznalnia  |sse-tiase
konturprogram létrehozasakor. Alapértelmezett

bedllitas: 4 tizedesjegy (azonos a 0.1 ym

felbontassal)

Pontfelvétel modja kordkkel és korivekkel: a mod ADDTTIONAL
hatarozza meg, hogy a TNC automatikusan veszi-e ied . s
fel a kor kdzéppontjat, amikor a megmunkalasi

pozicidkat egérkattintason keresztll valasztja ki

(KI), vagy tovabbi pontokat kell meg megjeleniteni a

koron.

Ki

Ne mutasson tovabbi pontokat a kérén. Vegy
fel kozvetlenil a kor kdzéppontjat, kdrre vagy
korivre kattintaskor

BE

Mutasson tovabbi pontokat a kérén. Vegye fel
a kivant kdrpontokat rakattintassal.

@ Figyeljen arra, hogy helyes mértékegységet adjon meg,
mivel a DXF fajl nem tartalmaz mas, hasonlé informaciot.



Layer beallitasok

Szabaly, hogy a DXF fajlok tobb layer-t tartalmaznak, amivel a tervezé smarT.NC: DXF-elemek kivalaszt. s
megszervezi a rajzot. A tervezd, a layer-ekkel, csoportokat tud Iétrehozni

a kulénbozé tipusu elemekbdl, mint példaul a munkadarab kontur, segéd - -
és vazlat vonalak, arnyékolasok és szovegek.

o
onott [Lever

igy a lehetd legkevesebb sziikségtelen informacié jelenik meg a
képerny6n a konturok kivalasztésa alatt, minden tulzott layer egy DXF

ekbe mentett.

i
DXF fajlok feldolgozasa

fajlban tarolhato. “? 5

©

@ A feldolgozandé DXF fajlnak legalabb egy layer-t kell = g.
tartalmaznia. :

. : : e ]

Még konturt is kivalaszthat, ha a tervezé kiilonb6zd layer- = — 2

: Info 1/3 B

N

2

KONTURT | POZiCI6T
) 5 ELEMEKET | ELEMEKET
KIVALASZT | KIVALASZT | yrsszauon MENTT

KIVAL. KIVAL. 1

e Ha még nincs aktivalva, valassza ki az izemmodot a layer e =5
beéllitasokhoz. A TNC a bal ablakban jeleniti meg az

Osszes, aktiv DXF fajlban levé layer-eket.

Layer eltlintetéséhez, valassza ki a layert a bal

egérgombbal, és kattintson a jelz6dobozba.

Layer megjelenitéséhez, valassza ki a layert a bal

egérgombbal, és kattintson ujra a jelz6dobozba.
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DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)

182

A referenciapont meghatarozasa

A DXF f4jl rajzan Iévé nullapont nem mindig felel meg a munkadarab
referenciapontjanak. Ezért, a TNC-nek van egy funkcidja, amivel, egy
elemre kattintassal, eltolhatja a rajz nullapontjat egy tetszéleges
helyzetbe.

Referenciapontot az alabbi helyzetekben hatarozhat meg:

Egy egyenes kezd6-, vég- és kdzéppontjaban
Egy koériv kezd6 vagy végpontjaban
Két siknegyed kozotti atmenetben, vagy egy teljes kor kdzéppontjaban
A kovetkez8 metszéspontokban:
egyenes vonal és egyenes vonal, még akkor is, ha a metszéspont
igazabol a megfeleld vonalak kiterjesztésén van
Egyenes - koriv
egyenes és teljes kor
teljes kor/iv és egy teljes kor/iv

@ Referenciapont meghatarozasahoz hasznalnia kella TNC
billentylizet touchpad-jat, vagy egy egeret az USB porton
keresztul.

Miutén kivalasztotta a konturt, megvaltoztathatja a
referenciapontot. A TNC nem szamolja ki a kontar
pillanatnyi adatait addig, amig a kivalasztott konturt el nem
menti egy konturprogramba.

smarT.NC:

TNC:N. ..

Element info.
=

©0.0000
v ©0.0000

f
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Referenciapont kivalasztasa egyszeri elemen

BAZIST
KIJELGL
@

Vélassza azt az tzemmddot, amiben meghatarozhatja a
referenciapontot.

A bal egérgombbal kattintson arra az elemre, amire fel
kivanja venni a referenciapontot. A TNC csilagokkal jelzi az
elemen, a referenciapontok lehetséges helyzeteit.
Kattintson arra a csillagra, amelyikre referenciapontotakar
felvenni. A TNC a kivalasztott pozicidban jeleniti meg a
referenciapont szimbélumat. Hasznalja a nagyitas funkcict,
ha a kivalasztott elem tul kicsi.

Referenciapont kivalasztasa két elem metszéspontjaban

BAZIST
KIJELGL
@

Vélassza azt az tzemmddot, amiben meghatarozhatja a
referenciapontot.

Kattintson az elsé elemre (egyenes, teljes kor, vagy kériv) az
egér bal gombjaval. A TNC csilagokkal jelzi az elemen, a
referenciapontok lehetséges helyzeteit.

Kattintson az masodik elemre (egyenes, teljes kor, vagy
koriv) az egér bal gombjaval. A TNC a kivalasztott
poziciéban jeleniti meg a referenciapont szimbdlumat.

A TNC kiszamitja két elem metszéspontjat, még akkor is,
ha a metszéspont, az egyik elem kiterjesztésén van.

Ha a TNC t6bb metszéspontot szamit ki, akkor a masodik
elemhez legkdzelebbit valasztja ki.

Ha a TNC nem tud metszéspontot szamitani, akkor
visszavonja az elsé elemrdl a jel6lést.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)
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DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)
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Elemi informaciok
A képerny6 bal alsé sarkaban, a TNC megjeleniti, hogy a kivalasztott
referenciapont milyen tavol van a rajz nullapontjatol.

[INCENGRE

BAZIST
KIJELOL
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LAYER
BEALLTASA
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Kontuar valasztas, konturprogram mentése

=y

KONTURT
VALASZT

Kontur kivalasztasahoz hasznalnia kell a TNC billentylizet

touchpad-jat, vagy egy egeret az USB porton keresztiil.

Valassza ki az elsé konturelemet, ami itk6zés nélkil
halad elére.

Ha konturelemek tul kbzel vannak egymashoz, hasznalja
a nagyitas funkciot.

Vélasszon médot a konturvalasztashoz. A TNC eltlinteti a
bal ablakban megjelend layer-eket, és a jobb ablak lesz aktiv
a konturvalasztashoz.

Konturelem kivalasztasahoz, kattintson a kivant
konturelemre az egér bal gombjaval. A kivalasztott
konturelem kékre valt. Ugyanekkor, a TNC egy
szimbolummal (kor vagy vonal) jeldli a kivalasztott elemet a
bal ablakban.

A kovetkez6 konturelem kivalasztasahoz, kattintson a kivant
konturelemre az egér bal gombjaval. A kivalasztott
konturelem kékre valt. Ha a tovabbi konurelemek, a
kivalasztott megmunkalasi sorozatban, teljesen
kivalaszthatok, akkor ezek az elemek zoéldre valtanak.
Kattintson a legutolsé z6ld elemre, hogy felvegye az 6sszes
elemet a kontdrprogramba. A TNC a bal ablakban mutatja az
Osszes kivalasztott konturelemet. A TNC olyan elemeket
jlenit meg, amelyek az NC oszlopban még zéldek, ejjelnéréz
jel nélkul. Ezek az elemek nem kerilnek a
konturprogramhoz kiadasra, amikor az mentésre kerl.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)
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Ha szikséges, a korabbi elem-valasztasokat
visszavonhatja, ha az elemre ismét rakattint a jobboldali
ablakban, de ezuttal ugy, hogy kdzben lenyomja a CTRL

gombot.
e A kivalasztott konturelemek felliletleiré programban torténé
neNTz mentéséhez, adjon meg barmilyen fajlnevet a TNC

kijelz6jén felugré ablakban. Alapértelmezett beallitas: A
DXF fajl neve

Bevitel nyugtazasa: A TNC abba a kényvtarba menti a
konturprogramot, ahova a DXF fajlt is mentette.

m
=z
El

e Ha tobb konturt akar kivalasztani, nyomja meg a
vIsszavon KIVALASZTOTT ELEMEK MEGSEM funkciégombot, és
valassza ki a kovetkezd konturt a fennt leirtak szerint.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)

Lf._g, A TNC két nyersdarab definiciéjat (BLK FORM) is atkildi
a konturprogramba. Az els6 definicié tartalmazza a teljes
DFX fajl méreteit. A masodik, ami aktiv, csak a kivalasztott
konturelemeket tartalmazza, igy a nyersdarab eredménye

egy optimalis méret.

A TNC csak azokat az elemeket menti, amelyek
aktualisan ki lettek valasztva (kék elemek), ami azt jjelenti,
hogy egy ellen6rzd jelet kaptak a baloldali ablakban.

Ha egy adatlapbdl hivja be a DXF konvertert, a smarT.NC
automatikusan lezarja a DXF konvertert, miutan On
befejezte a KIVALASZTOTT ELEMEK MENTESE
funkciot. A smarT.NC ezutan beirja a meghatarozott
konturnevet abba a beviteli mezébe, amelybdl a DXF
konvertert inditotta.
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Konturelemek osztasa, bovités ésroviditése

Ha olyan konturelemeket kell kivalasztani a rajzon, amelyek csatlakozasa
gyenge, akkor el6szor osztani kell a kontdrelemet. Ez a funkcio
automatikusan rendelkezésre all, ha konturkivalasztasi médban van.

Kovesse az alabbiakat:

A rosszul csatlakozo konturelem kivalasztasra kerdlt, igy kék szinG.

Kattintson az osztandd konturelemre: A TNC a metszéspontot egy
korbe irt csillaggal jelzi, és a valaszthatd végpontokat egyszeri
csillaggal.

Nyomja meg a CTRL gombot, és kattintson a metszéspontra: a TNC a
metszéspontnal osztja fel a konturelemet, és a csillagok eltiinnek. Ha
egy hézag van, vagy az elemek atfedik egymast, a TNC ezeket a
rossz6l csatlakozo elemeket kibéviti, vagy lerdviditi a két elem
metszéspontjaig.

Kattintson ismét a felosztott elemre: a TNC ismét kijelzi a végpontokat
€s a metszéspontokat.

Kattintson a kivant végpontra: a TNC most kékre szinezi a megosztott
elemet.

Kovetkez6 konturelem valasztasa

% Ha bdvitend6, vagy roviditendd konturelem egy egyenes
vonal, A TNC ugyanazon egyenes mentén végzi a
bévitést. Ha bévitendd, vagy réviditendé konturelem egy
koriv , a TNC ugyanazon koriv mentén végzi a bévitést.

Annak érdekében, hogy ezt a funkciét hasznalja, legalabb
két konturelemnek kell mas kivalasztva lennie, ugy, hogy
az irany vildgosan meg legyen hatarozva.

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)
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Elemi informaciok Kozt Programbevitel és szerkesztés

uzenmed

A képerny6 bal als6 sarkaban a TNC informaciét jelenit meg a s - -
konturelemrél, amit utoljara valasztott ki egérkattintassal a bal vagy jobb No fra[eaenent A g
1 =
ablakban. . |
Egyenes f : ‘%L
Az egyenes végpontja, és a kezdbpont kiszirkul s e
Kor vagy koriv .
Kor kézéppont, kdr végpont, és a forgas iranya. Kiszurkilt: a kezdépont s
és a kor sugara

K1) =
[fM___5bs ©.2500 2.4341 rel 0.2500 2.4341 open contour

BAZIST

KONTURT  pozicTerT | KIVAL. Leftle
: : ELEMEKET | ELEMEKET
k10aLeszT | icvataser || essaony || Shieues

KIJELOL

LAYER
BEALLTASA

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)
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Gép-poziciok kivalasztasa és tarolasa.

@ Egy gépi pozicio kivalasztasahoz hasznalnia kell a TNC
billentylizet touchpad-jat, vagy egy egeret az USB porton

keresztul. g
Ha kivalasztott poziciok tul kézel vannak egymashoz, ﬁ
hasznalja a nagyitas funkciot. 8,
23T
S Valassza a megmunkalasi helyzet kivalasztasi modjat.. A L) 'S
TNC eltlinteti a bal ablakban megjelend layer-eket, és a jobb Lo
ablak lesz aktiv a pozicié-valasztashoz. Aot S
Egy megmunkalasi helyzet kivalasztasahoz kattintson a =9
kivant elemre a bal egérgombbal: L) ..z_'
Korre, vagy ivre kattintaskor a TNC kozvetlentl betdlti ] g
a kor kdzéppontjat (a viselkedés megvaltozhat: lasd E 2

Alapbeallitasok tablazat)

Méas elemekre torténd kattintaskor, a TNC csillagokkal
fogja jelezni a lehetséges megmunkalasi pozicidkat a
kivalasztott elemen. Kattintson az egyik csillagra: A
TNC betolti a kivalasztott poziciét a baloldali ablakba
(megjelenit egy pont szimbdlumot).

Ha a megmunkalasi helyzetet két elem metszéspontjanal
kivanja meghatarozni, kattintson az elsé elemre a jobb
egérgombbal: A TNC csillagokat jelenit meg a valaszthato
megmunkalasi pozicioknal.
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Kattintson az masodik elemre (egyenes, teljes kor, vagy
koriv) az egér bal gombjaval. A TNC betdlti a kivalasztott
poziciét a baloldali ablakba (megjelenit egy pont
szimbdlumot).
KTvaL. A kivalasztott megmunkalasi poziciok pontfajlben torténé
s mentéséhez, adjon meg barmilyen fajinevet a TNC
kijelz6jén felugré ablakban. Alapértelmezett beallitas: A

DXF fajl neve

©

7]

@

N
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o= Bevitel nyugtazasa: A TNC abba a kényvtarba menti a

i) g konturprogramot, ahova a DXF fajlt is mentette.

[

w— Q.

X g e Ha tébb megmunkalasi helyzetet kivan kivalasztani, hogy

g‘ o vrsszavon azokat kalon fajlban tarolja, nyomja le a KIVALASZTOTT

\® é ELEMEK TORLESE funkcidgombot és végezze el a

w g valasztast a fentiek szerint.

x

0%  Eiemi informaciok
A képernyd bal als6 sarkaban a TNC megjeleniti a megmunkalasi pozicié T NE DRE=slavEh Wivelasai
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Nagyit6 funkcio

A TNC egy hatékony nagyité funkcidval rendelkezik, igy konnyebb a kis

részletek felismerése kontur, vagy pont kivalasztasa alatt.

Funkcio

m
c
]
=
(1)
[}

Q
o
3
T

smarT.NC: DXF-elemek kivalaszt.

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:N. ..

Munkadarab nagyitasa. A TNC mindig az
aktudlisan kijelzett nézet kdzéppontjat nagyitja ki. A
Iéptetégerenda alkalmazasaval pozicionalhatja a
rajzot az ablakban, igy a kivant terllet jelenik meg,
miutan megnyomta a funkciogombot.

B

Munkadarab kicsinyitése

Munkadarab megjelenitése eredeti méretben

Element info.
X ©0.0000
v 0.0000

=

142 140.8327 Tel -107.

142 140.832

Mozgassa a nagyitott teriletet felfelé

K1)
FM__abs -107.

t] v [~

=5

<

=)

Mozgassa a nagyitott teruletet lefelé

Mozgassa a nagyitott teriiletet balra

Mozgassa a nagyitott terlletet jobbra

LEEEEE

DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcio)
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DXF fajlok feldolgozasa

(Szoftver opcid)
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Ha kerekes egérrel rendelkezik, hasznalhatja nagyitasra,
vagy kicsinyitésre. A nagyitas kdzéppontja az
egérmutatonal van.



Egység-program grafikus tesztelése
és futtatasa

Programozott grafika

@ A programozott grafikak csak egy konturprogram (.HC
kierjesztési fajl) Iétrehozasahoz elérhetdk.

A TNC a kontur programozasa alatt egy két-dimenziés grafikat tud
generalni:

Teljes programozott grafika létrehozésa

Programozott grafika mondatonkénti Iétrehozasa

A grafika inditasa és befejezése

START

AUTOM. Automatikus grakifa generalas programozas alatt
RAJZOLAS
KI

= Grafika torlése

TORLESE

A grafika frissitése

Blokkszamok megjelenitése, vagy elrejtése
ELREJTVE
MONDATSZ.

smarT.NC: Kontdrok definialéasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC
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asa

6s futtata

ese es

e

Egység-program grafikus

tesztel

Teszt grafika és Végrehajté grafika

o

A TNC a végrehaijtési és teszt al-Uzemmddokban grafikusan meg tud
jeleniteni egy megmunkalasi miiveletet. A kovetkez6 funkcidk érheték el

Valassza a GRAFIKA vagy PROGRAM+GRAFIKA
felosztast.

funkcidgombok segitségével:

=

START

START MON
DATONKENT

RESET
+
START

BLK FORM
KIJELZES

[ELREJTESE

GJRA
BLK
FORM

SZERSZAM-
KIJELZES

[ELREJTESE

FellIinézet

Kivetités harom sikban

3-D nézet

Negyfelbontasu 3-D nézet

Program futtatasa egy bizonyos mondatig

Teljes program tesztelése

Program tesztelése egységrdl egységre

Nullaza az anyagot és a teljes programot teszteli
Nyers munkadarab vazlatanak kijelzése / elrejtése.
Nyers munkadarab visszaallitasa

Szerszam megjelenitése vagy elrejtése

smarT.NC: Tesztelés

Prograbevitel
7 szerkesztés

TNC: \SMARTNC\123 . HU

o [Errosren: 125 mn

b1 @ Programbesllitasok
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Megmunkalasi idé mérésének aktivalasa/kikapcsolasa
A "["-jeles programmondatok figyelembe vétele, vagy
figyelmen kivll hagyasa

A stopperora funkcié kivalasztasa

A szimilacio sebességének kivalasztasa

Metszet nagyitasi funkciok

Funkciok a metszdsikokhoz

Funkciok forgatashoz és nagyitas/kicsinyitéshez:

asa

as futtata

ese es

Egység-program grafikus

tesztel
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futtatasa

-

Egység-program grafikus
ése és

tesztel

196

Allapotkijelzék

w

A programfutas médokban a képerny6 alsé részén egy ablak ad
informaciét a

Valassza a PROGRAM+STATUS elrendezést.

Szerszampoziciorol
El6tolas
Aktiv kiegészitéfunkciokrol

A funkcibgombok megnyoméaséval, vagy a tab-okra t6rténé kattintassal
tovabbi allapot informacidkat jelenithet meg a képernydablakban:

ATTEKINTES

Attekintés tab aktivalasa: Legfontosabb allapot informaciok
megjelenitése
POZ tab aktivalasa: Poziciok megjelenitése

STATUSZA

POZiCI6

SZERSZAM tab aktivaldsa: Szerszdmadatok megjelenitése

SZERSZAM-

TRANS tab aktivalasa: Koordinata transzformaciok
megjelenitése
Tolja a tab-okat balra

Tolja a tab-okat jobbra

smarT

-NC:

Program végrehajtasa

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123. HU
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Egy programegység futtatasa

Programegységek (*.HU) futtathatok a smarT.NC
Uzemmadban, vagy a szokasos Programfutas,
Mondatonként vagy Programfutas, Teljes sorozat
Uzemmaodokban.

=y

Amikor a smarT.NC-Futtatas Gzemddot valasztja ki, akkor a
TNC automatikusan kikapcsol minden globalis programfutas
beallitast, amik aktivalva voltak a hagyomanyos

Mondatonként vagy Teljes sorozat programfutasi médokban.
Tovabbi informaciéért lasd a hagyomanyos Kezelési leirast.

Egy programegység az alabbi médokon futtahatd a Végrehajtas al-
Uzemmadban:

Programegység futtatasa egységrél egységre
A teljes programegység futtatasa
Egyede, aktiv egységek futtatasa

Vegye figyelembe a gépkdnyvben és a kezelési leirasban
A talalhaté programfuttatasi instrukciokat.

smarT.NC:

Program végrehajtasa

Progrmbevitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123. HU
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Valassza ki a smarT.NC (izemmadot:
Valassza a Futtatas al-izemmaddot

Nyomja le az EGY EGYSEG FUTTATASA funkciégombot,

vagy

Nyomja le az MINDEN EGYSEG FUTTATASA
funkcibgombot, vagy

Nyomja le az AKTIV EGYSEG FUTTATASA funkciégombot



Futtatas egy adott mondattél (mondatrakeresés, FCL 2 funkcid)

A programn bellli inditasi funkciéval (mondatra keresés) egy
alkatrészprogramot barmely kivant sorszamtol lehet futtani. A TNC
rakeres a programblokkokra az adott sorszamig, és megjeleniti a konturt
(valassza a PROGRAM + GRAFIKA képerny6 elrendezést).

Ha az inditasi pont olyan megmunkalasi Iépésnél van, amelyben kettd,
vagy tébb megmunkalasi helyzeteket hatarozott meg, kivalaszthatja a
kivant inditasi pontot egy pont index bevitelével. A pont-index tartalmazza
a pont helyzetét a beviteli adatlapon.

Nagyon kényelmesen valaszthatja ki a pont indexet, amennyiben a
megmunkalasi helyzetet egy pont-tablazatban hatarozta meg. Ezutan a
smarT.NC automatikusan megjeleniti a kivant megmunkalasi mintazatot
egy el6zetes ablakban, amelyben funkciégombbal valaszthatja ki az
inditasi pontot.

smarT.NC: Program végrehajtasa

Progrmbeuitel
/ szerkesztés

TINC: \SMARTNC\123 . HU
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Programon beliili inditas egy pont-tablazatban (FCL 2 funkcio)
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Valassza ki a smarT.NC (izemmadot:
Valassza a Futtatas al-Gzemmadot

Programon beliili inditas funkcié valasztasa

irja be a megmunkalasi egység sorszamat, amelynél a
program inditasat kivanja. Ervényesitése az ENT gombbal.
Ezutan a smarT.NC megjeleniti a ponttablazat tartalmat az
elézetes ablakban.

Valassza ki azt a megmunkalasi helyzetet, ahol a
megmunkalast folytatni kivanja

Nyomja meg az NC Start gombot: a smarT.NC minden
tényez6t kiszamit, ami a programbevitelhez sziikséges.
Valassza a funkciot a kezd6pozicié megkdzelitéséhez: a
smarT.NC egy felugré ablakban megjeleniti a
kezddpozicidoban sziikséges gépallapotot.

Nyomja meg az NC Start gombot: a smarT.NC helyreallitja
a gép allapotat (pl. beilleszti a szikséges szerszamot)
Nyomja meg ismét az NC Start gombot: a smarT.NC a
kezdbhelyzetre mozog az felugrd ablakban lathato
mondatban. Alternativaként, minden tengelyt kilén
mozdithat a kezd6poziciéba.

Nyomja le az NC START gombot. A smarT.NC folytatja a
programfuttatast.



Ezen tdlmenden a felugré ablakban az alabbi funkcidk érheték el:
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El6zetes ablak megjelenitése/elrejtése

Az utoljara mentett program megszakitasi pont mutatasa/
elrejtése
Az utoljara mentett program megszakitasi pont betdltése
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