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Der smarT.NC-Lotse

... ist die Programmier-Hilfe fir die Betriebsart smarT.NC der
iTNC 530 in Kurzfassung. Eine vollstandige Anleitung zum
Programmieren und Bedienen der iTNC 530 finden Sie im
Benutzer-Handbuch.

Symbole im Lotsen

Wichtige Informationen werden im Lotsen mit folgenden
Symbolen herausgestellt:

@ Wichtiger Hinweis!

Maschine und TNC missen vom Maschinen-
@ Hersteller fir die beschriebene Funktion vorbereitet
sein!

Warnung: Bei Nichtbeachten Gefahr flr Bediener
oder Maschine!

Steuerung NC-Software-Nummer
iTNC 530 340 490-06

iTNC 530 mit HSCI 606 420-01

iTNC 530, Export-Version 340 491-06

iTNC 530, Export-Version mit 606 421-01

HSCI

iTNC 530 mit Windows XP 340 492-06

iTNC 530 mit Windows XP, 340 493-06
Export-Version

iTNC 530 Programmierplatz 340 494-06

Der smarT.NC-Lotse
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Quickstart, der Schnelleinstieg

Das erste Mal die neue Betriebsart wahlen und ein
neues Programm erstellen

Betriebsart smarT.NC wahlen: Die TNC befindet sich in der
Datei-Verwaltung (siehe Bild rechts). Wenn sich die TNC
nicht in der Datei-Verwaltung befindet: Taste PGM MGT
dricken

Um ein neues Bearbeitungs-Programm zu eréffnen, Softkey
NEUE DATEI driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Datei-Namen mit Datei-Typ .HU eingeben, mit Taste ENT
bestatigen

Softkey MM (bzw. INCH) oder Schaltfliche MM (bzw. INCH)
bestatigen: smarT.NC 6ffnet ein .HU-Programm in der
gewahlten Mafdeinheit und fligt automatisch das
Programmkopf-Formular ein. Dieses Formular enthélt neben
der Rohteil-Definition auch die wichtigsten
Voreinstellungen, die fir das ganze restliche Programm
gelten

Standardwerte Ubernehmen und Programmkopf-Formular
speichern: Taste END dricken: Sie kdnnen jetzt
Bearbeitungsschritte definieren

Datei-Verwaltung

Programm-

Einspeichern
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
v @TNe: STNC:\smarTNC\s.
CICONTF Datei-Nane |1vp - | crége|Gesndert |status|?]
(CICYCFILES o=
e Euheellinit HC 184 18.02.2010 -----
Soorerer EIUHEELPOCT HC 734 18.02.2010
e EIUHEELPOCZ HC 734 18.02.2010
cies [EIUHEELPOC3 HC 734 18.02.2010
N Euyp11 HC 686 18.02.2010
CEren Fie1uerkzeugplatte HP 805 14.11.2008 ----+
7 EiBOHR HP 344 21.02.2008 ----+ ik i
CismarTne e
P aisystes £2B0HR1 HP 449 21.02.2008 ----+ T
= . . Ebohrungen HP 1453 20.11.2008 ----+ g
» (Jtncguide 2
s i s HP 805 13.11.2008 ----+ —~
Fiar1 HP 633 14.11.2008 ----+ @ ‘i
E3LOCHRETHE HP 3213 11.05.2005 -—--+
W FILOCHZEILE HP 794 11.95.2005 —---+
4 Enen HP 108 27.11.2008 ——--+ s100% |
& e EpaTDUNP WP 13e4 25.11.2008 <<=t | @
£ T o A |
& & &  EIPLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005 ----+
& & EpunkTE WP 1474 14.11.2008 ----+ i
%, #  meeave W aoss1 11052005 - | | @ L ]
$$$$$$ EIUFORM HP 1999 14.04.2010 ———-+ ¥
b &4 &b & {08 Goierte s 2565,7KByte + F8s8s,erifvie Frei T 7 it
SEITE SEITE WEHLEN KOPIEREN TYP NEUE LETZTE
‘ E _. NESE DATET oatEIEN | ENDE
AHLEN O 55
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Quickstart, der Schnelleinstieg

Ubung 1: Einfache Bohrbearbeitungen in
smarT.NC

Aufgabe
Lochkreis zentrieren, bohren und gewindebohren.

Voraussetzungen

In der Werkzeug-Tabelle TOOL.T missen folgende Werkzeuge definiert
sein:

= NC-Anbohrer, Durchmesser 10 mm

 Bohrer, Durchmesser 5 mm

" Gewindebohrer M6




Zentrieren definieren

EINFUGEN
.2

e |
()

BEARBEITEN
2R E
BOHREN
UNIT 240

Bearbeitungsabschnitt einfligen: Softkey EINFUGEN
driicken
Bearbeitung einfligen

Bohrbearbeitung einfligen: Die TNC zeigt eine Softkeyleiste
mit den verfligbaren Bohrbearbeitungen an

Zentrieren wahlen: Die TNC zeigt das Ubersichtsformular zur
Definition der kompletten Zentrierbearbeitung an
Werkzeug festlegen: Softkey WAHLEN driicken, die TNC
zeigt in einem Uberblendfenster den Inhalt der Werkzeug-
Tabelle TOOL.T an

Hellfeld mit den Pfeiltasten auf den NC-Anbohrer bewegen
und mit Taste ENT ins Formular Gbernehmen. Alternativ
kénnen Sie die Werkzeug-Nummer auch direkt eingeben,
mit Taste ENT bestatigen

Spindeldrehzahl eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Zentriervorschub eingeben, mit Taste ENT bestatigen

Per Softkey auf Tiefeneingabe umschalten, mit Taste ENT
bestatigen. Gewdinschte Tiefe eingeben

Mit der Reiter-Umschalttaste das Detailformular Position
wahlen

Auf Lochkreis-Definition umschalten. Erforderliche
Lochkreisdaten eingeben, jeweils mit Taste ENT bestatigen
Formular mit Taste END speichern. Die Zentrierbearbeitung
ist vollstandig definiert

smarT.NC:

Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Upsrsicht | Tool | Bohzparan. | Position |

:
g
FlE]

Durchmesser

Hauptachse

|

:

Nummer ...

Name

Z
i
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i
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g |
@

UBERNEHMEN

UNIT-DATEN ‘

uaHLEi

s100%
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)
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o
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o]

WERKZEUG-
NAME
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Quickstart, der Schnelleinstieg

Bohren definieren

=)

Bohren wahlen: Softkey UNIT 205 drlicken, die TNC zeigt
das Formular flir Bohrbearbeitungen an

Werkzeug festlegen: Softkey WAHLEN dricken, die TNC
zeigt in einem Uberblendfenster den Inhalt der Werkzeug-
Tabelle TOOL.T an

Hellfeld mit den Pfeiltasten auf den Bohrer bewegen und mit
Taste ENT ins Formular ibernehmen

Spindeldrehzahl eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Bohrvorschub eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Bohrtiefe eingeben, mit Taste ENT bestatigen

Zustelltiefe eingeben, das Formular mit Taste END
speichern

Die Bohrpositionen missen Sie nicht noch einmal definieren.
Die TNC verwendet automatisch die zuletzt, also fur die
Zentrierbearbeitung, definierten Positionen.

smarT.NC: Programmieren Rrostonn,
Einspeichern
Werkzeug-RAufruf
TNC: \snarTNC\123_DRILL.HU Upersicht | 7001 | Bohrparan. | Position [
i CI—
5
¥ E 150
Tiefe -20
Zustell-Tiefe 15
Tiete Spanbruch CO——
Haup t a¢ WZ-Achse
[ [ |
Koordinate in der Hauptachse der Bearbeitupgsebens g
S3REZA0R IR0 SR NEVE  BET R PRE B neRs @<+
507 tkey S Pinsabereld zur Datinition einér beliebigen
uerksluck Oberkante aklxuxeren
Per Softkey POSITIONEN unschalken auf
NudEngBbE Uon Bearbes tungsnus te
..... ETees %
Name el (.‘“‘
L EIN
5] Q
B —
W

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

‘ unHLEi

WERKZEUB-
NAME




Gewindebohren definieren

Programm-
Einspeichern

Mit Softkey BACK eine Ebene nach oben smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU Upersicht | Tool | Bohzparan. | Position |

Gewindebohrbearbeitung einfligen: Softkey GEWINDE - @ p— -
?% driicken, die TNC zeigt eine Softkeyleiste mit den 5 | —
verfligbaren Gewindebohrbearbeitungen an - Gasinaetsere —
e ze0 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter wahlen: Softkey = - .
an UNIT 209 driicken, die TNC zeigt das Formular zur Definition ie=letocr= | AR
der Gewindebohrbearbeitung an -
Werkzeug festlegen: Softkey WAHLEN driicken, die TNC (%%l

zeigt in einem Uberblendfenster den Inhalt der Werkzeug-
Tabelle TOOL.T an

Hellfeld mit den Pfeiltasten auf den Gewindebohrer
bewegen und mit Taste ENT ins Formular Gbernehmen
Spindeldrehzahl eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Gewindetiefe eingeben, mit Taste ENT bestéatigen

Nummer ...

=

Name Tpoa®

92

8

S

b
m
o
2
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G
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L
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WERKZEUG-
NAME

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

uaHLEi

Gewindesteigung eingeben, das Formular mit Taste END
speichern

Die TNC verwendet automatisch die zuletzt, also fir die

@ Die Bohrpositionen missen Sie nicht noch einmal definieren.
Zentrierbearbeitung, definierten Positionen.
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Programm testen

TESTEN

1 B

RESET

o
g
D+
z
3

Mit Taste smarT.NC die Einstiegs-Softkey-Leiste wahlen
(Home-Funktion)

Unterbetriebsart Programm-Test wéahlen

Programm-Test starten, die TNC simuliert die von Ihnen
definierten Bearbeitungen

Nach Programm-Ende mit Taste smarT.NC die Einstiegs-
Softkey-Leiste wahlen (Home-Funktion)

Programm abarbeiten

ABARBEITEN

O=4 &

Mit Taste smarT.NC die Einstiegs-Softkey-Leiste wahlen
(Home-Funktion)

Unterbetriebsart Abarbeiten wahlen

Programmlauf starten, die TNC arbeitet die von lhnen
definierten Bearbeitungen ab

Nach Programm-Ende mit Taste smarT.NC die Einstiegs-
Softkey-Leiste wahlen (Home-Funktion)



Ubung 2: Einfache Frasbearbeitung in smarT.NC
Aufgabe
Kreistasche mit einem Werkzeugen schruppen und schlichten.

Voraussetzungen

In der Werkzeug-Tabelle TOOL.T muss folgendes Werkzeug definiert
sein:

Schaftfraser, Durchmesser 10 mm

20
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Quickstart, der Schnelleinstieg

Kreistasche definieren

EINFUGEN
(Y]

BEARBEITEN

TASCHEN/
APFEN

]

-

2i
(]

i

S
g
&
N
b

¥

N

Bearbeitungsabschnitt einfligen: Softkey EINFUGEN
drlicken
Bearbeitung einfligen

Taschenbearbeitung einfliigen: Softkey TASCHEN/ZAPFEN
dricken, die TNC zeigt eine Softkeyleiste mit den
verfligbaren Frasbearbeitungen an

Kreistasche wéhlen: Softkey UNIT 252 driicken, die TNC
zeigt das Formular fur eine Kreistaschenbearbeitung an. Der
Bearbeitungsumfang steht auf schruppen und schlichten
Werkzeug festlegen: Softkey WAHLEN drlicken, die TNC
zeigt in einem Uberblendfenster den Inhalt der Werkzeug-
Tabelle TOOL.T an

Hellfeld mit den Pfeiltasten auf den Schaftfraser bewegen
und mit Taste ENT ins Formular bernehmen
Spindeldrehzahl eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Eintauchvorschub eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Frasvorschub eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Durchmesser der Kreistasche eingeben, mit Taste ENT
bestatigen

Tiefe, Zustell-Tiefe und Schlichtaufmal Seite eingeben,
jeweils mit Taste ENT bestatigen

Mittelpunktskoordinaten der Kreistasche in X und Y
eingeben, jeweils mit Taste ENT bestatigen

Formular mit Taste END speichern. Die
Kreistaschenbearbeitung ist vollstéandig definiert

Das erstellte Programm wie zuvor beschrieben testen und
abarbeiten

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Bearbeitungs-Unfang

= - b s " g
> Ubersicht | Tool | Taschens. | Position [ *
=« [[@]zs2 kreistasche r
B
0 — ' &
f[1] =
oloo] s T
o Y
Durchmesser E— g
Tiefe [Fze
Zustell-Tiefe 5 ||s
&g
+
Hauptachse uz-Achse
l Nunmer ... [ [ s100% |
B nene @ %l
{t EIN
&
e
UNIT-DATEN WRHLEN o | weRKZEUG-




Ubung 3: Konturfrasen in smarT.NC
Aufgabe
Kontur mit einem Werkzeugen schruppen und schlichten.

Voraussetzungen

In der Werkzeug-Tabelle TOOL.T muss folgendes Werkzeug definiert
sein:

Schaftfraser, Durchmesser 22 mm

®

90

@%
70 @

[©) ®
10 6x45°
o«~@? o

T

0 10 80 90
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Konturbearbeitung definieren

EINFUGEN
(Y]

EE@RBEUEN

KONTUR-PGM

]

Pl =

UNIT 125

b

Bearbeitungsabschnitt einfligen: Softkey EINFUGEN
drlicken

Bearbeitung einfligen

Konturbearbeitung einfligen: Softkey KONTUR-PGM
dricken, die TNC zeigt eine Softkeyleiste mit den
verfligbaren Konturbeitungen an

Konturzugbearbeitung wahlen: Softkey UNIT 125 driicken,
die TNC zeigt das Formular flr eine Konturbearbeitung an.
Werkzeug festlegen: Softkey WAHLEN dricken, die TNC
zeigt in einem Uberblendfenster den Inhalt der Werkzeug-
Tabelle TOOL.T an

Hellfeld mit den Pfeiltasten auf den Schaftfraser bewegen
und mit Taste ENT ins Formular ibernehmen
Spindeldrehzahl eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Eintauchvorschub eingeben, mit Taste ENT bestétigen
Frasvorschub eingeben, mit Taste ENT bestéatigen
Koordinate der Werkstlick-Oberkante, Tiefe, Zustell-Tiefe
und Schlichtaufmal? Seite eingeben, jeweils mit Taste ENT
bestatigen

Frasart, Radiuskorrektur und Anfahrart per Softkeys wéhlen,
jeweils mit Taste ENT bestatigen

Anfahrparameter eingeben, jeweils mit Taste ENT
bestatigen

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNG:\smarTNC\123_DRILL . HU
;
=« [Es2s konturzus

l Nunmer ...
B reme

bersicht | Tool |

i0

Koordinate Oberflsche
Tiefe

Zustell-Tiefe

Aufmag Seite

Frasart (bei Mea>
Radius-Korrek tur

Anfahrart

Anfahr-Radius
Mittelpunk tsuinkel

Konturnane

Frasparan. [

M

£
5

_l
=0

gl

]

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WAHLE

={m

/@m 9& @m
im} B 2| «m
:
g

.0

WERKZEUB-
NAME
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Das Eingabefeld Konturname ist aktiv. Neues
Konturprogramm erstellen: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster zur Eingabe des Konturnamens. Namen
der Kontur eingeben, mit Taste ENT bestatigen, smarT.NC
befindet sich jetzt im Modus Konturprogrammierung

Mit der Taste L den Startpunkt der Kontur in X und Y
definieren: X=10, Y=10, mit Taste END speichern

Mit der Taste L Punkt 2 anfahren: X=90, mit Taste END
speichern

Mit der Taste RND den Rundungsradius von 8 mm
definieren, mit Taste END speichern

Mit der Taste L den Punkt 2 anfahren: Y=80, mit Taste END
speichern

Mit der Taste L den Punkt 4 anfahren: X=90, Y=70, mit Taste
END speichern

Mit der Taste L den Punkt 5 anfahren: Y=10, mit Taste END
speichern

Mit der Taste CHF die Fase von 6 mm definieren, mit Taste
END speichern

Mit der Taste L den Endpunkt 6 anfahren: X=10, mit Taste
END speichern

Konturprogramm mit Taste END speichern: smarT.NC
befindet sich jetzt wieder im Formular zur Definition der
Konturbearbeitung

Gesamte Konturbearbeitung mit Taste END speichern. Die
Konturbearbeitung ist vollstéandig definiert

Das erstellte Programm wie zuvor beschrieben testen und
abarbeiten

smarT.NC: Programmieren
Pfadname der Konturbeschreibung

Programm-
Einspeichern

TNG :\SmarTNC\123_DRILL. HU
-
>

» [EJ125 Konturzus

P}
i}
@
S N
v
=

Ubersicht ‘ Tool |

Frasparam. | »

(]

s

o[1]

=

Koordinate Oberfliche

Tiefe

Frésart (bei M@3)

Mittelpunktswinkel
ZEIGE NEU WAHLEN
]

EDITIEREN
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Grundlagen

Grundlagen

Einfihrung in smarT.NC

Mit smarT.NC erstellen Sie auf einfache Weise in getrennte
Bearbeitungsschritte (Units) unterteilte Klartext-Dialog-Programme, die
Sie auch mit dem Klartext-Editor bearbeiten kénnen. Im Klartext-Editor
geénderte Daten sehen Sie selbstverstandlich auch in der Formular-
Darstellung, da smarT.NC immer das ,normale” Klartext-Dialog-
Programm als einzige Datenbasis verwendet.

Ubersichtliche Eingabeformulare in der rechten Bildschirmhalfte
erleichtern die Definition der erforderlichen Bearbeitungsparameter, die
zusatzlich in einem Hilfsbild grafisch dargestellt sind (linke untere
Bildschirmhalfte). Die strukturierte Programm-Darstellung in einer
Baumstruktur (linke obere Bildschirmhalfte) hilft, einen schnellen
Uberblick Uber die Bearbeitungsschritte des jeweiligen
Bearbeitungsprogrammes zu erhalten.

smarT.NC ist eine separate Universal-Betriebsart, die Sie alternativ zur
bekannten Klartext-Dialog-Programmierung einsetzen kénnen. Sobald
Sie einen Bearbeitungsschritt definiert haben, kdnnen Sie diesen in der
neuen Betriebsart grafisch testen und/oder abarbeiten.

Parallel-Programmierung

smarT.NC-Programme konnen Sie auch erstellen oder editieren, wenn
die TNC gerade ein Programm abarbeitet. Wechseln Sie dazu einfach in
die Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren und 6ffnen dort das
gewdlinschte smarT.NC-Programm.

Wenn Sie das smarT.NC-Programm mit dem Klartext-Editor bearbeiten
wollen, wahlen Sie in der Datei-Verwaltung die Funktion OFFNEN MIT
und anschlieRend KLARTEXT.

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123.HU

~e

b1

3.2

Bearbei tungs-Unfang

prosrann: 123 ae 5 ol ) | g
PREN
700 Prosramn-Einstellunser Ubersicht | Teol | Tasechens. | Position [0 &=
2 [[E]J#11 BzpkT Rechteck augen r T —
e J
e [[E]251 Rechtecktasche 5 T s
3.1 erkzeugdaten FE =
aschenparaneter 1
rﬂ So0 .k
a3 ositionen in Datei Ty
Taschenlsnge & i
3.4 [(@]s100a1e Daten Taschenbreite [zo
Eckenradius o s a"_:l,_.
Tiefe =) @ 7 |+
Zustell-Tiefe 5
Punkte-Muster
[GFORH . HP s100%
@ ]
[ous] e
g
=

EINFUGEN

o}
I —]
[

TESTEN

———

e
= =

WERKZEUG
TABELLE
g




Programme/Dateien

Programme, Tabellen und Texte speichert die TNC in Dateien. Die Datei-
Bezeichnung besteht aus zwei Komponenten:

|[PROG20

Datei-Name Datei-Typ

smarT.NC verwendet Uberwiegend drei Datei-Typen:

Unit-Programme (Datei-Typ .HU)

Unit-Programme sind Klartext-Dialog-Programme, die zwei zusatzliche
Strukturierungselemente enthalten: Den Anfang (UNIT XXX) und das
Ende (END OF UNIT XXX) eines Bearbeitungsschrittes

Konturbeschreibungen (Datei-Typ .HC)

Konturbeschreibungen sind Klartext-Dialog-Programme, die
ausschliel3lich Bahnfunktionen enthalten dirfen, mit denen eine
Kontur in der Bearbeitungsebene zu beschreiben ist: Dies sind die
Elemente L, € mit CC, CT, CR, RND, CHF und die Elemente der Freien
Kontur-Programmierung FK FPOL, FL, FLT, FC und FCT
Punkte-Tabellen (Datei-Typ .HP)

In Punkte-Tabellen speichert smarT.NC Bearbeitungspositionen, die
Sie Uber den leistungsfédhigen Mustergenerator definiert haben

TNC:\smarTNC ab. Sie kdnnen jedoch auch ein beliebig

@ smarT.NC legt standardmaRig alle Dateien im Verzeichnis
anderes Verzeichnis wahlen.

Dateien in der TNC Typ
Programme

im HEIDENHAIN-Format H
im DIN/ISO-Format i
smarT.NC-Dateien

Strukturierte Unit-Programme HU
Konturbeschreibungen .HC
Punkte-Tabellen fir .HP
Bearbeitungspositionen

Tabellen fir

Werkzeuge T
Werkzeug-Wechsler .TCH
Paletten P
Nullpunkte .D
Presets (Bezugspunkte) .PR
Schnittdaten .CDT
Schneidstoffe, Werkstoffe .TAB
Texte als

ASCIlI-Dateien A
Hilfe-Dateien .CHM
Zeichnungsdaten als

DXF-Dateien .DXF

Grundlagen
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Das erste Mal die neue Betriebsart wahlen

Betriebsart smarT.NC wahlen: Die TNC befindet sich in
der Datei-Verwaltung

Eines der verfligbaren Beispielprogramme mit den
Pfeiltasten und der Taste ENT wahlen, oder

Um ein neues Bearbeitungs-Programm zu er6ffnen,
Softkey NEUE DATEI driicken: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster

Datei-Namen mit Datei-Typ .HU eingeben, mit Taste ENT
bestatigen

Softkey MM (bzw. INCH) oder Schaltflache MM (bzw.
INCH) bestatigen: smarT.NC 6ffnet ein .HU-Programm in
der gewahlten Maleinheit und fligt automatisch das
Programmkopf-Formular ein

Die Daten des Programmkopf-Formulares sind zwingend
einzugeben, da diese global fir das komplette
Bearbeitungsprogramm gelten. Die Defaultwerte sind
intern festgelegt. Daten bei Bedarf &ndern und mit Taste
END speichern

Um Bearbeitungsschritte zu definieren, Uber Softkey
EDITIEREN den gewlinschten Bearbeitungsschritt
wéhlen



Datei-Verwaltung in smarT.NC

Wie zuvor bereits erwéahnt, unterscheidet smarT.NC die drei Datei-Typen
Unit-Programme (.HU), Konturbeschreibungen (.HC) und Punkte-Tabellen
(.HP). Diese drei Datei-Typen lassen sich Uber die Datei-Verwaltung in der
Betriebsart smarT.NC wahlen und editieren. Das Editieren von
Konturbeschreibungen und Punkte-Tabellen ist auch dann mdglich, wenn
Sie gerade eine Bearbeitungseinheit definieren.

Zusétzlich konnen Sie innerhalb von smarT.NC auch DXF-Dateien 6ffnen,
um daraus Konturbeschreibungen (.HC-Dateien) und

Bearbeitungspositionen (.HP-Dateien) zu extrahieren (Software-Option).

Die Datei-Verwaltung in smarT.NC ist ohne Einschrankungen auch per
Mouse bedienbar. Insbesondere konnen Sie die FenstergréRen innerhalb
der Datei-Verwaltung mit der Mouse verschieben. Klicken Sie dazu auf
die horizontale bzw. vertikale Trennlinie und verschieben diese mit
gedrickter Mouse-Taste auf die gewiinschte Position.

Datei-Verwaltung

Programm-
Einspeichern

[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
v RTNC: SITNC: \SmarTNC\#. s

|tvp - |6rsge|cesndert |status|

CICONTF Datei-Nane
CIoverTLEs Euheellinit
> CIDEMO
S EIUHEELPOCT
N EIUHEELPOCZ
e EIUHEELPOCE
DO Euypl11
e Fi01uerkzeusplat te
isnarTne [[-ELT
- £4BOHR1
» Cisysten
» Citncauide jEicobzunaey
ers el
ErR1
Fler1
FILOCHRETHE
35 F g e FLocwEie
+ FINEW1
4 by EpaToume
PR v
& ¢ & seLaTTeneunkTE
% L meunce
£iSTEBUZ
$$$$$$ FIUFORM
444444 ¢ 108 Gbiexte s 2565, 7kByte
SEITE ‘ SEITE UBHLEN | KoOPIEREN
h WA
b Y| el

He 194 18.02.2010 -~
He 734 18.02.2010
He 734 18.02.2010
He 734 18.02.2010
He 685 18.02.2010
HP 85 14.11.2008
HP 344 21.02.2008
HP 243 21.02.2008
HP 1453 20.11.2008
Hp 805 13.11.2008
Hp 2775 77.11.2008
HP 633 14.11.2008
HP 3213
HP 794
HP 108
WP 13ce e
W 1as3
HP 1748
HP 1474 5 ;
HP  40SE1 11.05.2005 ----+ @ = B
HP 1999 14.04.2010 ----+ .
£ Sdsgs,eriByie ‘frei” "7 )
TR NEUE LETZTE
DATET DATETEN
WAHLEN 0O MY EWZE
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Datei-Verwaltung aufrufen

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken: Die TNC zeigt das
Fenster zur Datei-Verwaltung (das Bild rechts zeigt die
Grundeinstellung). Wenn die TNC eine andere Bildschirm-Aufteilung
anzeigt, drikken Sie den Softkey FENSTER auf der zweiten Softkey-
Leiste)

Das linke, obere Fenster zeigt die vorhandenen Laufwerke und
Verzeichnisse an. Laufwerke bezeichnen Geréate, mit denen Daten
gespeichert oder Ubertragen werden. Ein Laufwerk ist die Festplatte der
TNC, Gber ein Netzwerk verbundene Verzeichnisse oder USB-Gerate. Ein
Verzeichnis ist immer durch ein Ordner-Symbol (links) und den
Verzeichnis-Namen (rechts daneben) gekennzeichnet.
Unterverzeichnisse sind nach rechts eingerickt. Befindet sich vor dem
Ordner-Symbol ein nach rechts zeigendes Dreieck, dann sind noch
weitere Unterverzeichnisse vorhanden, die Sie mit der Taste Pfeil nach
rechts einblenden kénnen.

Das linke, untere Fenster zeigt eine Vorschau des jeweiligen Datei-Inhalts
an, wenn das Hellfeld auf einer .HP- oder .HC-Datei steht.

Datei-Verwaltung

Programm-
Einspeichern

[TNC:~smarTNC [FR1.HP

STNC:\smarTNC\#. ¥
Datei-Name

| 790 + | Broge | Gesndert |status |~

Euheellimit
[EUHEELPOCT
[EUWHEELPOCZ
[EWHEELPOC3
Euyp11

Fe1uerkzeugplatte

FIBOHR
FIBOHR1

, Edbohrungen
iEis

Fiar1
E4LOCHREIHE
EILOCHZEILE
FINEWL
FIPATDUMP
Fiplattl
FIPLATTENPUNKTE
FIPUNKTE
FisIEBVZ
FIVUFORM

WAHLEN

B

KOPTEREN

ecoerd

18.02.2010 -----
18.02.2010 --
18.02.2010
18.02.2010
18.02.2010 --
14.11.2008 --
21.02.2008

14.11.2008
11.05.2005 +
11.05.2005 ----+
27.11.2008 —---+
25.11.2008 ----+
20.08.2009 ----+
11.05.2005 ----+
14.11.2008 ----+

11.05.2005 ----+
14.04.2010 ----+

105 Gbjekte / 2565,7KByte / 38895 8NEYte frei "~

=i

NEUE LETZTE
naézr DATET

EN

ENDE




Das rechte, breite Fenster zeigt alle Dateien an, die in dem gewahlten
Verzeichnis gespeichert sind. Zu jeder Datei werden mehrere
Informationen gezeigt, die in der Tabelle unten aufgeschlisselt sind.

Anzeige Bedeutung

Datei-Name Name mit maximal 25 Zeichen

Typ Datei-Typ

GroBe DateigroRRe in Byte

Gedndert Datum und Uhrzeit der letzten Anderung
Status Eigenschaft der Datei:

E: Programm ist in der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren angewahlt

S: Programm ist in der Betriebsart Programm-
Test angewahlt

M: Programm ist in einer Programmlauf-
Betriebsart angewéhlt 3

P: Datei ist gegen Léschen und Andern
geschutzt (Protected)

+: Es sind abhangige Dateien vorhanden
(Gliederungs-Datei, Werkzeug-Einsatzdatei)
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Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten oder die Softkeys, um das Hellfeld an die
gewlnschte Stelle auf dem Bildschirm zu bewegen:

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke Fenster und
umgekehrt

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

serre == | Bewegt das Hellfeld in einem Fenster seitenweise auf
t und ab



Schritt 1: Laufwerk wahlen

Laufwerk im linken Fenster markieren:

uAHLEN Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN dricken, oder

Taste ENT drlcken

Schritt 2: Verzeichnis wahlen

Verzeichnis im linken Fenster markieren: Das rechte Fenster zeigt
automatisch alle Dateien aus dem Verzeichnis an, das markiert (hell
hinterlegt) ist

Grundlagen
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Schritt 3: Datei wahlen

Softkey TYP WAHLEN driicken
U%N Softkey des gewiinschten Datei-Typs driicken, oder
alle Dateien anzeigen: Softkey ALLE ANZ. driicken, oder

Datei im rechten Fenster markieren:

Softkey WAHLEN driicken, oder

Taste ENT drlicken: Die TNC 6ffnet die gewahlte Datei

synchronisiert die TNC das Hellfeld auf die eingegebenen

@ Wenn Sie per Tastatur einen Namen eintippen, dann
Ziffern, so dass Sie Datei leicht auffinden konnen.



Neues Verzeichnis erstellen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
Mit Taste Pfeil nach links den Verzeichnisbaum wahlen
Laufwerk TNC:\ wahlen, wenn Sie ein neues Hauptverzeichnis
erstellen wollen oder vorhandenes Verzeichnis wahlen, in dem Sie ein
neues Unterverzeichnis erstellen wollen
Neuen Verzeichnisnamen eingeben, mit Taste ENT bestatigen:
smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster zur Bestatigung des neuen
Verzeichnisnamens
Mit Taste ENT oder Schaltflache Ja bestatigen. Um den Vorgang
abzubrechen: Taste ESC oder Schaltflache Nein driicken

Sie kénnen ein neues Verzeichnis auch tber den Softkey
@ NEUES VERZEICHN. 6ffnen. Geben Sie den Verzeichnis-
Namen dann im Uberblendfenster ein und bestatigen mit der

Taste ENT.

Neue Datei 6ffnen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
Datei-Typ der neuen Datei wahlen wie zuvor beschrieben
Datei-Namen ohne Datei-Typ eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Softkey MM (bzw. INCH) oder Schaltflaiche MM (bzw. INCH)

bestatigen: smarT.NC 6ffnet eine Datei in der gewahlten Maf3einheit.
Um den Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder Schaltflache Abbrechen

drlcken

DATEI offnen. Geben Sie den Datei-Namen dann im

@ Sie kénnen eine neue Datei auch Uber den Softkey NEUE
Uberblendfenster ein und bestitigen mit der Taste ENT.
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Datei in dasselbe Verzeichnis kopieren
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken
Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie kopieren
wollen
Softkey KOPIEREN driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Datei-Namen der Ziel-Datei ohne Datei-Typ eingeben, mit Taste ENT
oder Schaltflache OK bestatigen: smarT.NC kopiert den Inhalt der
gewahlte Datei in eine neue Datei vom gleichen Datei-Typ. Um den
Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder Schaltflache Abbrechen driicken
Wenn Sie die Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren wollen: Softkey

zur Pfadauswahl driicken, im Uberblendfenster gewlnschtes
Verzeichnis wéhlen und mit Taste ENT oder Schaltflache OK bestatigen



Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken Datei-Verwaltung el
Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie kopieren e ‘
wollen Datei-Nane |90 ~|cree[ patei-name | tvp ~[Brac]
Zweite Softkey-Leiste wihlen, Softkey FENSTER driicken, um den o w ) e o
TNC-Bildschirm zu teilen e "° " o ;gi
Mit Taste Pfeil nach links das Hellfeld in das linke Fenster schieben LA | Wl
. HP a4 %seruice <Di §<—w=‘
Softkey PFAD dricken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster LY | i =/ |
Im Uberblendfenster das Verzeichnis wiahlen, in das Sie die Datei | e s
. . n e . HP 321
kopieren wollen, mit Taste ENT oder Schaltflache 0K bestétigen w 7o | Qoveeroar 0 B
A . ) . HP 10 o ¥ 5?0!1%
Mit Taste Pfeil nach rechts das Hellfeld in das rechte Fenster schieben m B:EEE;E §§£ :E E%u
" HP 174l | Smode: .
Softkey KOPIEREN dricken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster I [reuta or = |20
. . . . . :: af:sﬂ OTooLLIST ERR 1¢ .| @® g E
Wenn erforderlich neuen Datei-Namen der Ziel-Datei ohne Datei-Typ $bsnyets 7 7555, 7B 1A £ sevus,aneste 45 biere 7 SEiz;SkEve avens arete
eingeben, mit Taste ENT o_der Schalt_f!éch_e 0K bestétigen: smarT_.NC SEi'E ‘ STE U%N I_f R e T=rh
kopiert den Inhalt der gewéhlte Datei in eine neue Datei vom gleichen LR & Eind

Datei-Typ. Um den Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder Schaltflache
Abbrechen dricken

Sie mit der Mouse-Taste weitere Dateien markieren.
Drlcken Sie dazu die CTRL-Taste und anschlieRend auf die
gewlinschte Datei.

@ Wenn Sie mehrere Dateien kopieren wollen, dann kénnen
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Datei I6schen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken
Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie I6schen
wollen
Zweite Softkey-Leiste wahlen
Softkey LOSCHEN driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster

Um die gewahlte Datei zu I6schen: Taste ENT oder Schaltflache Ja
drtcken. Um den Ldschvorgang abzubrechen: Taste ESC oder
Schaltflache Nein driicken

Datei umbenennen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie
umbenennen wollen
Zweite Softkey-Leiste wahlen
Softkey UMBENEN. driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Neuen Datei-Namen eingeben, mit Taste ENT oder Schaltflache 0K
bestatigen. Um den Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder
Schaltflache Abbrechen driicken



Datei schiitzen/Dateischutz aufheben

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie schitzen,
bzw. deren Dateischutz Sie aufheben wollen

Dritte Softkey-Leiste wéahlen

Softkey LOSCHEN driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

Um die gewahlte Datei zu schiitzen: Softkey SCHUTZEN driicken, um
den Dateischutz aufzuheben: Softkey UNGESCH. driicken

Eine der letzten 15 gewahlten Dateien wihlen

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

Softkey LETZTE DATEIEN drlicken: smarT.NC zeigt die letzten 15
Dateien an, die Sie in der Betriebsart smarT.NC gewahlt hatten

Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie wéahlen
wollen
Gewahlte Datei Ubernehmen: Taste ENT drlicken
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Verzeichnisse aktualisieren

Wenn Sie auf einem externen Datentrager navigieren, kann es

erforderlich sein den Verzeichnisbaum zu aktualisieren:
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
Mit Taste Pfeil nach links den Verzeichnisbaum wahlen
Softkey AKT. BAUM driicken: Die TNC aktualisiert den
Verzeichnisbaum

Dateien sortieren

Die Funktionen zum Sortieren von Dateien fihren Sie per Mouse-Klick
aus. Sie kénnen nach Datei-Name, Datei-Typ, Datei-Grof3e, Anderungs-
Datum und Datei-Status auf- oder absteigend sortieren:

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

Mit der Mouse auf den Spaltenkopf klicken nach dem Sie sortieren
wollen: Ein Dreieck im Spaltenkopf zeigt die Sortierfolge an, erneuter
Klick auf denselben Spaltenkopf dreht die Sortierreihenfolge um



Datei-Verwaltung anpassen
Das MenU fur die Anpassung kénnen Sie entweder durch Mouse-Klick
auf den Pfadnamen, oder per Softkeys 6ffnen:

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

Dritte Softkey-Leiste wéahlen

Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

Softkey OPTIONEN driicken: Die TNC blendet das Men( zur
Anpassung der Datei-Verwaltung ein

Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die gewinschte Einstellung schieben
Mit der Blank-Taste die gewinschte Einstellung aktivieren/deaktivieren
Folgende Anpassungen kénnen Sie an der Datei-Verwaltung vornehmen:

Bookmarks

Uber Bookmarks verwalten Sie lhre Verzeichnis-Favoriten. Sie kbnnen

das aktive Verzeichnis hinzufligen oder I16schen oder alle Bookmarks

I6schen. Alle von lhnen hinzugefligten Verzeichnisse erscheinen in der

Bookmark-Liste und lassen sich somit schnell anwahlen
Ansicht

Im MenUpunkt Ansicht legen Sie fest, welche Informationen die TNC

im Dateifenster anzeigen soll
Datums-Format

Im MenUpunkt Datums-Format legen Sie fest, in welchem Format die

TNC das Datum in der Spalte Gedndert anzeigen soll
Einstellungen

Wenn Cursor im Verzeichnisbaum steht: Festlegen, ob die TNC beim
Drlcken der Pfeil nach rechts-Taste das Fenster wechseln soll, oder ob

die TNC ggf. vorhandene Unterverzeichnisse aufklappen soll

Datei-Verwaltung

TNC:\smarTNG FR1.HP

=TNC:

Bookmarks,

Datei-Nam| o .

[Euheellin Datuns-Format »

[EMHEELPOG Einstellungen
[EMHEELPOG Abbrechen

[EMHEELPOCS
Euyp11
Fieluerkzeugplatte
FIBOHR

FIBOHR1

. Edbohrungen
iEips

EIFR1

Fiar1
E4LOCHREIHE
FILOCHZEILE
FINEW1
EIPATDUMP
Fiplattl
FIPLATTENPUNKTE
FIPUNKTE
FisSIEBVZ
FIVFORM

»[ TNC: \DEMONAFC
,| TNC:\tncauidende
Aktuelles
Aktuelles L&schen
»|A11e Léschen

HC
HC
He
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP
HP

105 Objekte ¢ 2565,7KByte / 38895,8Hayte frei.

S ar
itg .
O BAu

¢ [status

18.02.2010
18.02.2010
18.02.2010

14.11.2008 ----+

21.02.2008
21.02.2008
20.11.2008

13.11.2008 ----+
27.11.2008 ----+
14.11.2008 ----+
11.05.2005 ----+
11.05.2005 ----+
27.11.2008 ----+
25.11.2008 ----+
20.08.2009 ----+
11.05.2005 ----+
14.11.2008 ----+

11.05.2005 ----+
14.04.2010 ----+

Pu
Cim
[+

B%g
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Navigieren in smarT.NC

Bei der Entwicklung von smarT.NC wurde darauf geachtet, dass die vom
Klartext-Dialog her bekannten Bedientasten (ENT, DEL, END, ...) auch in
der neuen Betriebsart weitestgehend identisch verwendbar sind. Die
Tasten haben folgende Funktionalitat:

Funktion wenn Treeview (linke Bildschirmseite)

aktiv ist Taste

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

Formular aktivieren, um Daten eingeben bzw. andern zu
kdénnen

Editieren beenden: smarT.NC ruft automatisch die Datei-
Verwaltung auf

TINC:\smarTNC\123.HU

Bearbeitungs-Unfang

o prosramn: 123 me e i
v 1 0 Prosrama-Einstellunger Ubersicht | Tool | Taschens. | Position [*
v 2 1 BZPKT Rechteck augen r T
-3 |lE3]251 Rechtecktasche 5 BT
3.1 werkzeugdaten
= rE [158
3.2 aschenparaneter T
FE 500 L
3.3 ositionen in Datei g !
Taschenlange 53
4 [@]s100a1e Daten Taschenbreite [z
Eckenradius @ s g
Tiete e |®F |+
Zustell-Tiefe 5
Punkte-Muster
[UFORM. HP s1e0x% |
®
[Aus] EIN
s
@ =
W
EINFUGEN TESTEN ABARBEITEN WERKZEUG
== g pEELLE
=] = = Tiu

Angewahlten Bearbeitungsschritt (komplette Unit) I6schen
O

Hellfeld auf ndchsten/vorherigen Bearbeitungsschritt
positionieren

Symbole fir Detailformulare im Treeview einblenden,
wenn vor dem Treeview-Symbol ein nach rechts
ausgerichteter Pfeil angezeigt wird, oder ins Formular
wechseln, wenn Treeview bereits aufgeklappt ist

Symbole fir Detailformulare im Treeview ausblenden,
wenn vor dem Treeview-Symbol ein nach unten
ausgerichteter Pfeil angezeigt wird




Funktion wenn Treeview (linke Bildschirmseite)

aktiv ist Taste

Seite nach oben blattern

Seite nach unten blattern

o
m
H
taf
m

Sprung zum Datei-Anfang P

.,|
D
=4
&

-]

m
2
S
m

Sprung zum Datei-Ende

o=

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite) smarT.NC: Programmieren Sraa
ktiv ist Taste
a Iv Is TNC:\smarTNC\123.HU El Bearbﬁl\ﬂs—umranﬂ
NaChSteS Elngabefeld Wahlen vji P:::r:::g:r::—::nstel1unger Ubersicht |roo1 | Taschens. | Position >
= 2 [[E]ja11 szpt Rechteck sugen T T
.. . 3.1 \Werkzeugdaten T
Editieren des Formulars beenden: smarT.NC speichert alle @ a2 ascnenparancter :% ::
geanderten Daten 3.3 [Sleositionen inpater | o e I
3.4 Elcbala Daten Taschenbreite 20
Eckenradius e || s Q
P - iefe B (Qf=
Editieren des Formulars abbrechen: smarT.NC speichert DEL R s e
die geénderten Daten nicht ab l e stoo |
S L]
EIN
Hellfeld auf ndchstes/vorheriges Eingabefeld/ (%QE
Eingabeelement positionieren L
E:I:\lFiJ'EEN TESTEN ‘ ABARBEITEN WERKZEUG
. . . o . . = TABELLE
Cursor im aktiven Eingabefeld positionieren, um einzelne 0 < | - = B W
Teilwerte abandern zu kdnnen, oder wenn eine Option-Box

aktiv ist: Nachste/vorherige Option wahlen
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Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)

aktiv ist Taste
Bereits eingegebenen Zahlenwert auf 0 rlicksetzen
Inhalt des aktiven Eingabefeldes komplett [dschen |W|

ENT

DarUber hinaus stehen auf der Tastatur-Einheit TE 530 B drei neue Tasten
zur Verfligung, mit denen Sie innerhalb von Formularen noch schneller
navigieren konnen:

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)

aktiv ist Taste

Nachstes Unterformular wahlen

Ersten Eingabeparameter im ndchsten Rahmen wahlen

Ersten Eingabeparameter im vorherigen Rahmen wahlen




Wenn Sie Konturen editieren, dann kénnen Sie den Cursor auch mit den
orangenen Achstasten positionieren, so dass die Koordinaten-Eingabe
identisch zur Klartext-Dialog-Eingabe ist. Ebenso kénnen Sie Absolut-/
Inkremental-Umschaltungen oder Umschaltungen zwischen kartesischer
und Polarkoordinaten-Programmierung mit den entsprechenden Klartext-
Dialog-Tasten durchfihren.

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)
aktiv ist

Eingabefeld flr X-Achse wahlen

Eingabefeld fir Y-Achse wahlen

Eingabefeld fir Z-Achse wahlen

Umschaltung Inkremental-/Absoultwert-Eingabe

Umschaltung kartesische/Polarkoordinaten-Eingabe

o) =l ) < | x|
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Bildschirm-Aufteilung beim Editieren

Der Bildschirm beim Editieren in smarT.NC hdngt vom Datei-Typ ab, den
Sie gerade zum Editieren angewahlt haben.

Unit-Programme editieren

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen

Aktive Hintergrund-Betriebsart

Baumstruktur (Treeview), in dem die definierten
Bearbeitungseinheiten strukturiert dargestellt werden
Formularfenster mit den jeweiligen Eingabeparametern: In
Abhéngigkeit vom gewahlten Bearbeitungsschritt, kdnnen bis zu
finf Formulare vorhanden sein:

: Ubersichtsformular

Die Eingabe der Parameter im Ubersichtsformular gentigt, um den

jeweiligen Bearbeitungsschritt mit Grundfunktionalitat

auszufihren. Die Daten des Ubersichtsformulars sind ein Auszug
der wichtigsten Daten, die auch in den Detailformularen eingebbar

sind
: Detailformular Werkzeug
Eingabe zuséatzlicher werkzeugspezifischer Daten
: Detailformular optionale Parameter
Eingabe von zusatzlichen, otionalen Bearbeitungsparametern
: Detailformular Positionen
Eingabe von zuséatzlichen Bearbeitungspositionen
: Detailformular Globale Daten
Liste der wirksamen globalen Daten

Hilfsbildfenster, in dem der im Formular jeweils aktive
Eingabeparameter grafisch dargestellt ist

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123.HU

Progranm: 123 mm

11 BZPKT Rechteck augen

e L of
00 Programm-Einstellunger Ubersicht | Tool ‘ Taschenp. | Position ‘0
1[d) —
FE [150
o]

[ Juerizeusasten

Bearbeitungs-Untang

Taschenlinge

Taschenbreite

Eckenradius

Tiete

Zustell-Tiefe
Punkte-Muster

[UFORM. HP

EINFUGEN TETEN ABARBEITEN WERKZEUG
(] TABELLE
| e = i W
smarT.NC: Programmieren Broas oAy

Einspeichern

TNC:\SmarTNC\123.HU

Bearbeitungs-Unfana

oki] O [kl 1
Taschenp. | Position [EIobaie baten]|t

Si:harheils—nhskand [
Sicherheits-Abst. [B@NG
e
[ssses

erlappungsfaktor

BF Positionieren

Frisart (bei Mo3)

Eintauchart




Bearbeitungspositionen editieren

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen

Aktive Hintergrund-Betriebsart

Baumstruktur (Treeview), in dem die definierten
Bearbeitungsmuster strukturiert dargestellt werden
Formularfenster mit den jeweiligen Eingabeparametern
Hilfsbildfenster, in dem der jeweils aktive Eingabeparameter grafisch
dargestellt ist

Grafikfenster, in dem die programmierten Bearbeitungspositionen
sofort nach dem Speichern des Formulars dargestellt werden

smarT.NC:

Positionen definieren

Programm-
Einspeichern

PUNKT ‘

Startpunkt 1. Achse 1o
Startpunkt 2. Achse -z
Abstand 1. Achse +28
Abstand 2. Achse +140
Anzahl Zzeilen B
Anzahl Spalten 7
Drehung +e
Drehlage Hauptachse +e
Drehlage Nebenachse £

S
+

*

REIHE

TEILKREIS

5

RAHMEN KREIS

] | K3

‘ MUSTER

i
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Konturen editieren

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen

Aktive Hintergrund-Betriebsart

Baumstruktur (Treeview), in dem die jeweiligen Konturelemente
strukturiert dargestellt werden

Formularfenster mit den jeweiligen Eingabeparametern: Bei der
FK-Programmierung sind bis zu vier Formulare vorhanden:

: Ubersichtsformular
Enthélt die am meisten verwendeten Eingabemdglichkeiten
: Detailformular 1
Enthélt Eingabemaoglichkeiten fir Hilspunkte (FL/FLT) bzw. fir
Kreisdaten (FC/FCT)
: Detailformular 2
Enthalt Eingabemdglichkeiten fir Relativ-Bezlige (FL/FLT) bzw. fur
Hilfspunkte (FC/FCT)
: Detailformular 3
Nur verfligbar bei FC/FCT, enthalt Eingabemdglichkeiten flr
Relativ-Bezlige
Hilfsbildfenster, in dem der jeweils aktive Eingabeparameter
grafisch dargestellt ist
Grafikfenster, in dem die programmierten Konturen sofort nach dem
Speichern des Formulars dargestellt werden

smarT.NC:
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11 EFresung FseLecT
v 12 [EJkress For
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is FCT

ung FSELECT

Koordinate X
Koordinate ¥
Anstiegsuinkel AN
Lange LEN
Polarradius PR
Polaruinkel PA
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—

Satz-Nr. PAR-Bezug PARN
Abstand Parallele DP
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DXF-Dateien anzeigen

. . smarT.NC: DXF-Elemente w&ahlen :::::jz;em
Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen
Aktive Hintergrund-Betriebsart st iaa e
. . . “ [
In der DXF-Datei enthaltene Layer oder bereits selektierte ﬁ T |
Konturelemente bzw. selektierte Positionen R H
Zeichnungsfenster, in dem smarT.NC den Inhalt der DXF-Datei o
anzeigt .
o]
&
R
§ 4884
LAYER BEZUG KONTUR POSITION GEWAHLTE GEWAHLTE
FESTLEGEN ELEMENTE | ELEMENTE ENDE
EINSTELLEN @ WAHLEN WAHLEN AUFHEBEN SPEICHERN
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Mouse-Bedienung

Besonders einfach ist auch die Bedienung per Mouse. Beachten Sie bitte
folgende Besonderheiten:

Neben den von Windows her bekannten Mouse-Funktionen, konnen
Sie auch die smarT.NC-Softkeys per Mouse-Klick bedienen

Wenn mehrere Softkey-Leisten verflgbar sind (Anzeige durch Balken
direkt Uber den Softkeys), kdnnen Sie per Klick auf einen der Balken die
gewdlinschte Leiste aktivieren

Um im Treeview Detailformulare anzuzeigen: Auf das waagrecht
liegende Dreieck klicken, zum Ausblenden auf das senkrecht liegende
Dreieck klicken

Um Werte im Formular &ndern zu kénnen: In beliebiges Eingabefeld
oder auf eine Option-Box klicken, smarT.NC wechselt dann
automatisch in den Editiermodus.

Um das Formular wieder zu verlassen (zum Beenden des
Editiermodus): An eine beliebige Stelle im Treeview klicken, smarT.NC
blendet dann eine Abfrage ein, ob Anderungen im Formular
gespeichert werden sollen oder nicht

Wenn Sie mit der Mouse Uber ein beliebiges Element fahren, zeigt
smarT.NC einen Tipp-Text an. Der Tipp-Text enthélt kurze
Informationen zur jeweiligen Funktion des Elements

smarT.NC:
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Kopieren von Units

Einzelne Bearbeitungsunits kopieren Sie ganz einfach mit den von
Windows her bekannten Kurzbefehlen:

STRG+C, um die Unit zu kopieren
STRG+X, um die Unit auszuschneiden
STRG+V, um die Unit hinter der momentan aktiven Unit einzufligen

Wenn Sie mehrere Units gleichzeitig kopieren wollen, gehen Sie wie

folgt vor:

BLOCK
MARKIEREN
BLOCK
KOPIEREN

BLOCK
EINFUGEN

Softkey-Leiste in der obersten Ebene umschalten

Mit den Pfeiltasten oder per Mouse-Klick die erste zu
kopierende Unit wahlen

Markieren-Funktion aktivieren

Mit den Pfeiltasten oder per Softkey NACHSTEN BLOCK
MARKIEREN alle zu kopierenden Units wéahlen
Markierten Block in den Zwischenspeicher kopieren
(funktioniert auch mit STRG+C)

Mit den Pfeiltasten oder per Softkey die Unit wahlen,
hinter der Sie den kopierten Block einfligen wollen

Block aus dem Zwischenspeicher einflgen (funktioniert
auch mit STRG+V)

smarT.NC:
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700 Progrann-Einstellungen
» 2 [[@@]]a11 B2PkT Rechteck augen
- 3 [[OJ]2st Rechtecktasche
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Werkzeug-Tabelle editieren

Direkt nachdem Sie die Betriebsart smarT.NC gewaéhlt haben, kénnen Sie
die Werkzeug-Tabelle TOOL.T editieren. Die TNC stellt die Werkzeug-
Daten in Formularen gegliedert dar, die Navigation in der Werkzeug-
Tabelle ist identisch zur Navigation in smarT.NC (siehe “Navigieren in
smarT.NC" auf Seite 32).

Die Werkzeug-Daten sind in folgende Gruppen gegliedert:

Reiter Ubersicht:
Zusammenfassung der am haufigsten verwendeten Werkzeug-Daten
wie Werkzeug-Name, -Lange oder -Radius

Reiter Zus. Daten:
Zusétzliche Werkzeugdaten, die flir Sonderanwendung wichtig sind

Reiter Zus. Daten:

Schwester-Werkzeugverwaltung und weitere zuséatzliche
Werkzeugdaten

Reiter Tastsystem:

Daten fir 3D-Tastsysteme und Tisch-Tastsysteme

Reiter PLC:

Daten, die fur die Anpassung Ihrer Maschine an die TNC erforderlich
sind und von lhrem Maschinenhersteller festgelegt werden

Reiter CDT:
Daten flir automatische Schnittdaten-Berechnung

Werkzeug-Tabelle editieren
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Beachten Sie auch die detailliertere Beschreibung der
Werkzeug-Daten im Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog.

Uber den Werkzeug-Typ legen Sie fest, welches Symbol die
TNC im Treeview anzeigt. Zusatzlich zeigt die TNC im
Treeview auch den eingegebenen Werkzeug-Namen an.

Werkzeug-Daten, die per Maschinen-Parameter deaktiviert
sind, stellt smarT.NC im jeweiligen Reiter nicht dar. Ggf. sind
dann ein oder mehrere Reiter nicht sichtbar.

Grundlagen
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MOD-Funktion

Uber die MOD-Funktionen kénnen Sie zusétzliche Anzeigen und
Eingabemdglichkeiten wahlen.

MOD-Funktionen wahlen

w Taste MOD drlcken: Die TNC zeigt die
Einstellmdéglichkeiten in der Betriebsart smarT.NC
Einstellungen andern

MOD-Funktion im angezeigten Menl mit Pfeiltasten wahlen

Um eine Einstellung zu dndern, stehen — abhéngig von der gewahlten
Funktion — drei Moglichkeiten zur Verfigung:

Zahlenwert direkt eingeben, z.B. beim Festlegen der Verfahrbereichs-
Begrenzung

Einstellung durch Dricken der Taste ENT &ndern, z.B. beim Festlegen
der Programm-Eingabe

Einstellung andern Uber ein Auswahlfenster. Wenn mehrere
Einstellmoglichkeiten zur Verfigung stehen, kénnen Sie durch
Dricken der Taste GOTO ein Fenster einblenden, in dem alle
Einstellmoglichkeiten auf einen Blick sichtbar sind. Wahlen Sie die
gewdlnschte Einstellung direkt durch Drlicken der entsprechenden
Zifferntaste (links vom Doppelpunkt), oder mit der Pfeiltaste und
anschlieendem bestatigen mit der Taste ENT. Wenn Sie die
Einstellung nicht &ndern wollen, schlieRen Sie das Fenster mit der
Taste END

MOD-Funktionen verlassen
MOD-Funktion beenden: Softkey ENDE oder Taste END drlicken

Manueller Betrieb

Programn-
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Positions-Anzeige 2
Wechsel MM/INCH
Programm-Eingabe
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Bearbeitungen definieren

Grundlagen

Bearbeitungen in smarT.NC definieren Sie grundsatzlich als
Bearbeitungsschritte (Units), die in der Regel aus mehreren Klartext-
Dialog-Satzen bestehen. Die Klartext-Dialog-Satze erzeugt smarT.NC
automatisch im Hintergrund in einer .HU-Datei (HU: HEIDENHAIN Unit-
Programm), die wie ein normales Klartext-Dialog-Programm aussieht.

Die eigentliche Bearbeitung wird in der Regel von einem in der TNC
verfligbarer Zyklus ausgefihrt, dessen Parameter von lhnen Uber die
Eingabefelder der Formulare festgelegt werden.

Einen Bearbeitungsschritt kdnnen Sie bereits durch wenige Eingaben im
Ubersichts-Formular 1 definieren (siehe Bild rechts oben). smarT.NC
flhrt die Bearbeitung dann mit Grundfunktionalitdt aus. Um zusatzliche
Bearbeitungsdaten eingeben zu kédnnen, stehen Detailformulare 2 zur
Verflgung. Eingabewerte in den Detailformularen werden mit den
Eingabewerten des Ubersichts-Formulars automatisch synchronisiert,
mussen also nicht doppelt eingegeben werden. Folgende
Detailformulare stehen zur Verfligung:

Detailformular Werkzeug (2)

Im Detailformular Werkzeug kénnen Sie zuséatzliche
werkzeugspezifische Daten eingeben, z.B. Delta-Werte fir Lange und
Radius oder Zusatz-Funktionen M

smarT.NC: Programmieren
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Detailformular optionale Parameter (%) smarT.NC: Programmieren
In Detailformular optionale Parameter kdnnen Sie zusétzliche

Programm-
Einspeichern

Bearbeitungsparameter definieren, die im Ubersichtsformular nicht T Ly
aufgeflhrt sind, z.B. Abnahmebetrdge beim Bohren oder : Gbezaient)|[7oe1) [T=chere]|[pesitionl|«>
Taschenlagen beim Frasen , Taschenlange CC—

-3 [[@]Jz51 Rechtecktasche ;::z::::::ke :B
Detailformular Positionen (5) _ o e = S
Im Detailformular Positionen kénnen Sie zuséatzliche EHD e Com—
Bearbeitungspositionen definieren, wenn die drei Bearbeitungsorte zat, schlichten [— -
des Ubersichtsformulars nicht ausreichen. Wenn Sie (& 2+
Bearbeitungspositionen in Punkte-Dateien definieren, enthalt das Teanemans °
Detailformular Positionen ebenso wie das Ubersichtsformular lediglich & g

EIN

den Dateinamen der jeweilgen Punkte-Datei (siehe
.Bearbeitungspositionen definieren” auf Seite 149) SQE
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Detailformular globale Daten (©)

In Detailformular globale Daten sind die im Programmkopf definierten
global wirksamen Bearbeitungsparameter aufgefihrt. Bei Bedarf
kénnen Sie diese Parameter flr die jeweilige Unit lokal abédndern

smarT.NC: Programmieren
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Programm-Einstellungen

Nachdem Sie ein neues Unit-Programm eréffnet haben, fligt smarT.NC
automatisch die Unit 700 Programm-Einstellungen ein.

=)

In den Programm-Einstellungen missen folgende Daten definiert sein:

Die Unit 700 Programm-Einstellungen muss in jedem
Programm zwingend vorhanden sein, ansonsten kann dieses
Programm von smarT.NC nicht abgearbeitet werden.

Rohteil-Definition zur Festlegung der Bearbeitungsebene und fir die
grafische Simulation

Optionen, fir die Auswahl des Werkstiick-Bezugspunktes und die zu
verwendende Nullpunkt-Tabelle

Globale Daten, die fir das komplette Programm gelten. Die globalen
Daten werden von smarT.NC automatisch mit Defaultwerten vorbelegt
und sind jederzeit anderbar
Beachten Sie, dass sich nachtragliche Anderungen der
@ Programm-Einstellungen auf das gesamte
Bearbeitungsprogramm auswirken und somit den
Bearbeitungsablauf erheblich verandern kénnen.

smarT.NC:
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Globale Daten smarT.NC: Programmieren
Die globalen Daten sind in sechs Gruppen unterteilt:

Programm-
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TNC:\smarTNC\123.HU UWerkzeug-Achse z
. - vo B prosrann: 123 ma “| Ubersicht | Rohteil | Optionen Global |
Allgemeingiltige globale Daten >a 760 Prograna-Einstertund) | (1 catalie petansi L]
. . . - . ohtei. 2. Sicherheits-Abst. [se
Globale Daten, die ausschlief3lich fir Bohrbearbeitungen gelten L F Positionieren I

Positionieren

Globale Daten, die das Positionierverhalten festlegen

Globale Daten, die ausschlief3lich flr Frasbearbeitungen mit
Taschenzyklen gelten

Positionier-verhalten
Hohren
Rickzug Spanbruch
| | Verueilzeit oben
Verueilzeit unten

I

1.3.4[@ |Taschentrssen

.
Globale Daten, die ausschlieRlich fir Frasbearbeitungen mit e
Konturzyklen gelten e
Globale Daten, die ausschlieBlich fir Antastfunktionen gelten e e . —
. . . . .. Uberlappungsfaktor T ||
Wie zuvor bereits erwahnt, gelten die globalen Daten fir das komplette Frasart cbes nos> 3
Bearbeitungs-Programm. Selbstverstandlich kénnen Sie bei Bedarf fur P T ——= -
jeden Bearbeitungsschritt die globalen Daten dndern: B — b ¥
Wechseln Sie dazu in das Detailformular Globale Daten des
Bearbeitungsschri_ttes: Im Fo_rmula_r zeigt smarT.NC d_ie far c_ien _ SERTLNES  Preocramniaran prosram-
jeweiligen Bearbeitungsschritt glltigen Parameter mit dem jeweils Sicherheits-Abstand?
aktiven Wert an. Auf der rechten Seite des griinen Eingabefeldes steht Ten e Bonsmsran. | Position Glonale oaten [
ein G als Kennung dafir, das der jeweilige Wert global giltig ist ) [ = vm e e E—
g ! | ' Igz. Sicherheits-Abst. [SONIIIIIING e
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Neuen Wert eingeben und mit Taste ENTER bestétigen, smarT.NC %F . = -
andert die Farbe des Eingabefeldes auf rot e []F positionteren R

Auf der rechten Seite des roten Eingabefeldes steht jetzt ein L als
Kennung flr einen lokal wirksamen Wert
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Die Anderung eines globalen Parameters Uber das
Detailformular Globale Daten bewirkt lediglich eine lokale,
fir den jeweiligen Bearbeitungsschritt glltige, Anderung des
Parameters. Das Eingabefeld lokal veranderter Parameter
zeigt smarT.NC mit rotem Hintergrund an. Rechts neben
dem Eingabefeld steht ein L als Kennung fir einen lokalen
Wert.

Uber den Softkey STANDARDWERT SETZEN kénnen Sie
den Wert des globalen Parameters aus dem Programm-Kopf
wieder laden und somit aktivieren. Das Eingabefeld eines
globalen Parameters, dessen Wert aus dem Programm-Kopf
wirkt, zeigt smarT.NC mit grinem Hintergrund an. Rechts
neben dem Eingabefeld steht ein G als Kennung flr einen
globalen Wert.
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Allgemeingiiltige globale Daten smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand: Abstand zwischen Werkzeug-Stirnflache und

. .. N . TNC: \smarTNC\123.HU Werkzeug-Achse z
Werkstlck-Oberflache beim automatischen Anfahren der Zyklus- co  [ETJrrosramn: 123 mn A bersicnt | ontei | aationen c1o0m |

1+1 1 _ <1 700 Prosrann-Einstellund| | Sichernets-Abstand zZ— 5
Startposition in der Werkzeug Achse . I = s e
2. Sicherheits-Abstand: Position, auf die smarT.NC das Werkzeug am E F Ruckzus =

Positionieren

Ende eines Bearbeitungsschrittes positioniert. Auf dieser Hohe wird
die nachste Bearbeitungsposition in der Bearbeitungsebene
angefahren

Positionier-verhalten
Bohren

Rickzug Spanbruch
verueilzeit oben
Verweilzeit unten

. . . 1.3.4|® il |Taschenfrasen aschenfrasen
F Positionieren: Vorschub, mit dem smarT.NC das Werkzeug 3 Gaapninastaktor
innerhalb eines Zyklus verfahrt o
F Riickzug: Vorschub, mit dem smarT.NC das Werkzeug SR o
zurlickpositioiniert Chirismundaractor
" . . Frésart (bei M@3)
Globale Daten fiir das Positionierverhalten

. . . . . 'E:IINFUEEN TETEN ABARBEITEN IfrERREKEZLELUEE

Positionier-Verhalten: Rlckzug in der Werkzeug-Achse am Ende e = Yig

eines Bearbeitungsschrittes: Auf 2. Sicherheits-Abstand oder auf die
Position am Unit-Anfang zurlickziehen

Bearbeitungen definieren
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Globale Daten fiir Bohrbearbeitungen

Riickzug Spanbruch: Wert, um den smarT.NC das Werkzeug beim
Spanbrechen zurickzieht

Verweilzeit unten: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am
Bohrungsgrund verweilt

Verweilzeit oben: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug auf Sicherheits-
Abstand verweilt
Globale Daten fiir Frasbearbeitungen mit Taschenzyklen

iberlappungs-Faktor: Werkzeug-Radius x Uberlappungsfaktor ergibt
die seitliche Zustellung

Frasart: Gleichlauf/Gegenlauf

Eintauchart: helixférmig, pendelnd oder senkrecht ins Material
eintauchen

smarT.NC:
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Globale Daten fiir Frasbearbeitungen mit Konturzyklen

Sicherheits-Abstand: Abstand zwischen Werkzeug-Stirnflache und
Werkstlck-Oberflache beim automatischen Anfahren der Zyklus-
Startposition in der Werkzeug-Achse

Sichere Hohe: Absolute Hohe, in der keine Kollision mit dem
Werkstlick erfolgen kann (fir Zwischenpositionierungen und Rickzug
am Zyklus-Ende)

iber1appungs-Faktor: Werkzeug-Radius x Uberlappungsfaktor ergibt
die seitliche Zustellung

Frdsart: Gleichlauf/Gegenlauf

Globale Daten fur Antastfunktionen

Sicherheits-Abstand: Abstand zwischen Taststift und WerkstUck-
Oberflache beim automatischen Anfahren der Antastposition

Sichere Hohe: Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der smarT.NC
das Tastsystem zwischen Mespunkten verfahrt, sofern Option Fahren
auf sichere Hohe aktiviert ist

Fahren auf sichere Hohe: \Wahlen, ob smarT.NC zwischen
Messpunkten auf Sicherheits-Abstand oder auf sicherer Héhe
verfahren soll

smarT.NC:

Programmieren

Fahren auf sichere Hghe (8/1)7

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123.HU

.| Eintauchart

Werkzeug-Achse
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Positionieren
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Sichere Hshe
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Werkzeug-Auswabhl

Sobald ein Eingabefeld zur Werkzeug-Auswahl aktiv ist, kénnen Sie per
Softkey WERKZEUG-NAME wéhlen, ob Sie die Werkzeug-Nummer oder
den Werkzeug-Namen eingeben wollen.

Darliber hinaus kénnen Sie per Softkey WAHLEN ein Fenster einblenden,
Uiber das Sie ein in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T definiertes Werkzeug
wahlen kénnen. smarT.NC schreibt die Werkzeug-Nummer bzw. den
Werkzeug-Namen des gewdahlten Werkzeuges dann automatisch in das
entsprechende Eingabefeld.

Bei Bedarf kdnnen Sie die angezeigten Werkzeugdaten auch editieren:

Per Pfeiltasten die Zeile und anschlieRend die Spalte des zu
editierenden Wertes wahlen: Der hellblaue Rahmen kennzeichnet das
editierbare Feld

Softkey EDITIEREN auf EIN stellen, gewlinschten Wert eingeben und
mit Taste ENT bestatigen

Bei Bedarf weitere Spalten wahlen und zuvor beschriebene
Vorgehensweise erneut durchfihren

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern
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Umschaltung Drehzahl /Schnittgeschwindigkeit

Sobald ein Eingabefeld zur Definition der Spindeldrezahl aktiv ist, kdnnen
Sie wahlen, ob Sie die Drehzahl in U/min oder eine
Schnittgeschwindigkeit in m/min [bzw. inch/min] eingeben wollen.

Um eine Schnittgeschwindigkeit einzugeben
Softkey VC driicken: Die TNC schaltet das Eingabefeld um
Um von Schnittgeschwindigkeit auf Drehzahleingabe umzuschalten

Taste NO ENT drlicken: Die TNC I6scht die Schnittgeschwindigkeits-
Eingabe

Um Drehzahl einzugeben: Mit Pfeiltaste zurlick auf das Eingabefeld
cursorn

Umschaltung F/FZ/FU/FMAX

Sobald ein Eingabefeld zur Definition eines Vorschubes aktiv ist, kdnnen
Sie wahlen, ob Sie den Vorschub in mm/min (F), in U/min (FU) oder in
mm/Zahn (FZ) eingeben wollen. Welche Vorschubalternativen erlaubt
sind, hédngt von der jeweiligen Bearbeitung ab. Bei einigen
Eingabefeldern ist auch die Eingabe FMAX (Eilgang) erlaubt.

Um eine Vorschubalternative einzugeben
Softkey F, FZ, FU oder FMAX dricken

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
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Daten aus vorheriger, gleichartiger Unit
ubernehmen

Nachdem Sie eine neue Unit eréffnet haben, kénnen Sie iber den
Softkey UNIT-DATEN UBERNEHMEN alle Daten einer zuvor definierten,
gleichartigen Unit Gbernehmen. smarT.NC Ubernimmt dann alle in dieser
Unit definierten Werte, und tragt diese in die aktive Unit ein.

Insbesondere bei den Fras-Units kénnen Sie auf diese Weise besonders
einfach Schrupp-/Schlichtbearbeitungen definieren, indem Sie z.B. bei
der Folgeunit nach der Datenlbernahme lediglich das Aufmal} und bei
Bedarf auch das Wekzeug korrigieren.

smarT.NC durchsucht das smarT-Programm zunéchst nach
@ oben auf eine gleichartige Unit:

Sollte smarT.NC bis zum Programmanfang keine
entsprechende Unit gefunden haben, dann startet die
Suche am Programmende bis zum aktuellen Satz.

Wenn smarT.NC im gesamten Programm keine
entsprechende Unit findet, zeigt die Steuerung eine
Fehlermeldung an.

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SmarTNC\123_DRILL.HU
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Verfiigbare Bearbeitungsschritte (Units)

Nach Anwahl der Betriebsart smarT.NC wéhlen Sie Uber den Softkey

EDITIEREN die verfligbaren Bearbeitungsschritte an. Die
Bearbeitungsschritte sind in folgende Hauptgruppen unterteilt:

Hauptgruppe Softkey  Seite
BEARBEITEN: Seite 58
Bohren, Gewindebearbeitung, Frasen s

ANTASTEN: Seite 126
Antast-Funktionen fir 3D-Tastsystem %%
UMRECHNEN: UMRECHNEN Seite 135
Funktionen zur Koordinaten-Umrechnung @
SONDERFUNKTIONEN: Seite 143

Programm-Aufruf, Positionier-Unit,
M-Funktions-Unit, Klartext-Dialog-

Unit, Programm-Ende-Unit

=)

Mustergenerator.

Die Softkeys KONTUR-PGM und POSITIONEN auf der dritten
Softkey-Leiste, starten die Kontur-Programmierung bzw. den

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

|TNC : \snarTNC\123_DRILL .HU
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Hauptgruppe Bearbeiten

In der Hauptgruppe Bearbeiten wahlen Sie folgende

Bearbeitungsgruppen aus:

Bearbeitungsgruppe Softkey  Seite
BOHREN: sorReN Seite 59
Zentrieren, Bohren, Reiben, Ausdrehen, 627
Rickwarts-Senken

GEWINDE: Seite 72
Gewindebohren mit und ohne dre
Ausgleichsfutter, Gewindefrasen

TASCHEN/ZAPFEN: TASCHEN, Seite 87
Bohrfrasen, Rechtecktasche, Kreistasche,

Nut, runde Nut

KONTUR-PGM: KONTUR-PGH Seite 103
Kontur-Programme bearbeiten: @

Konturzug, Konturtasche schruppen,

nachrdumen und schlichten

FLACHEN FLACHEN Seite 122
Planfrasen

smarT.NC: Programmieren rodronns
Einspeichern
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU UWerkzeug-Achse z
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®
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Bearbeitungsgruppe Bohren

In der Bearbeitungsgruppe Bohren stehen folgende Units fur die

Bohrbearbeitung zur Verfliigung:

Unit

(7]
]
=
3

Seite

Unit 240 Zentrieren

S
g
&
N
3
s

s

Seite 60

Unit 205 Bohren

S
g
g
N
b
a

$

Seite 62

Unit 201 Reiben

S
g
E|
N
3
&

%

Seite 64

Unit 202 Ausdrehen

S
g
]
N
]
S

&

Seite 66

Unit 204 Rickwarts-Senken

S
g
H
N
3
2

=

Seite 68

Unit 241 Einlippen-Bohren

S
g
g
N
3
A

5

Seite 70

smarT.NC:
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Unit 240 Zentrieren smarT.NC: Programmieren Progranm-
Werkzeug-Aufruf Einspeichern

Parameter im Formular Ubersicht: — ————— e

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) P (9] =
. . . . . . H N 248 Zentrieren 5 ,—

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] e[1] e

F: Zentriervorschub [mm/min] oder FU [mm/U]

Durchmesser T —
Auswahl Tiefe/Durchmesser: Auswahl, ob auf Tiefe oder auf -z
Durchmesser zentriert werden soll L . B
. . . [ [ [

Durchmesser: Zentrierdurchmesser. Eingabe von T-ANGLE in TOOL.T 7

erforderlich I tamser oo

Tiefe: Zentriertiefe 2 =

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren” 9

WERKZEUG-
NAME

auf Seite 149) ‘ ‘

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

UNTT-DATEN HEHEEN

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

Programm-
Einspeichern

smarT.NC: Programmieren

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M e s e et
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafRig M3 Tho:hsasr INON1Z8.DRILL.HU Gosesicht  Tool [monzparan. [ postien [0
. .. - [ —
WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur : ; S
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig) = e[1] 5 ‘
. . . . l ,— W
Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter: DL — [—
K . > M-Funktion: ' ?'—'?
elne Spindel @ MOQ O nea
I WZ-Vorausuahl 2‘ % ‘
ry [
Nummer  ..... s100% |
? < EIN
¢ &8

WERKZEUG-
NAME

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

‘ WAHLEN




Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

ﬁﬁ, Sicherheits-Abstand

E;[ 2. Sicherheits-Abstand

Verweilzeit unten

N Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

ren

Programm-
Einspeichern

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+ [ @ |s10pa1e Daten

Bohrparan. | Position Globale Daten |«
@sicherhens—abstanu F
Ez. Sicherheits-Abst. [58 G
@Ueruel]zeu unten e
EF Positionieren [ a—
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Unit 205 Bohren
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]

F: Bohrvorschub [mm/min] oder FU [mm/U]

Tiefe: Bohrtiefe

Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug vor dem
Herausfahren aus der Bohrung jeweils zugestellt wird

Tiefe Spanbruch: Zustellung, nach der smarT.NC einen Spanbruch
durchfuhrt

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren’

auf Seite 149)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)

1

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

unersicht | Tool | Bohrparan. | Position [

Werkzeug-Aufruf
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Tiefe Spanbruch: Zustellung, nach der smarT.NC einen Spanbruch
durchfihrt
Abnahmebetrag: Wert, um den smarT.NC die Zustell-Tiefe verkleinert

Min. Zustellung: Wenn Abnahmebetrag eingegeben: Begrenzung fiir
minimale Zustellung

Vorhalteabstand oben: Sicherheits-Abstand oben beim
Rickpositionieren nach Spanbruch

Vorhalteabst. unten: Sicherheits-Abstand unten beim
Rickpositionieren nach Spanbruch

Startpunkt Zustellung: Vertiefter Startpunkt bezogen auf die
Koordinate Oberflache bei vorbearbeiteten Bohrungen

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

g_r[ Sicherheits-Abstand

%
&t
%ﬁ;s

p

2. Sicherheits-Abstand

Rickzugsbetrag bei Spanbruch

Verweilzeit unten

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmieren Rrosrann
; Einspeichern
Tiefe?
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Unit 201 Reiben
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Reibvorschub [mm/min] oder FU [mm/U]
Tiefe: Reibtiefe
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren’
auf Seite 149)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fiir Werkzeug T
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafRig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des néchsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)

"

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU
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smarT.NC: Programmieren
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Keine.

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

al_? Sicherheits-Abstand

i_;[ 2. Sicherheits-Abstand

j 2] Vorschub Ruckzug

@%\ Verweilzeit unten

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmie
Tiefe?

ren

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht | Tool Bohrparan. | Position [
M

Tiefe

-2e

smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

ren

Programm-
Einspeichern
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Unit 202 Ausdrehen
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]

F: Bohrvorschub [mm/min] oder FU [mm/U]

Tiefe: Ausdrehtiefe

Freifahr-Richtung: Richtung, in der smarT.NC das Werkzeug am
Bohrungsgrund freifahrt

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren’
auf Seite 149)

"

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des néchsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU
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Programmieren
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Winkel Spindel: Winkel, auf den smarT.NC das Werkzeug vor dem
Freifahren positioniert

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

IFfi=

=]
e

e

(1113

Sicherheits-Abstand
2. Sicherheits-Abstand
Vorschub Rickzug
Verweilzeit unten

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmie
Tiefe?

Programm-
Einspeichern

ren

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

+ [EJsonrparanster

Ubersicht | Tool Bohrparan. | Position [
M

Tiefe

Freifahr-Richtung

Winkel Spindel

smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

Programm-
Einspeichern

ren

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

8]
=

* (l’) Globale Daten

]

ohrparan. | Position Glopale Daten [¢

Sicherheits-Abstand FINNG

2. Sicherheits-Abst. [§@ G
F Ruckzug EEEEE] G

erueilzeit unten

TG

F Positionieren

HOHES

FHAX
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Unit 204 Riickwarts-Senken
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Bohrvorschub [mm/min] oder FU [mm/U]

Senktiefe: Tiefe der Senkung

Materialstarke: Dicke des Werkstlicks

ExzentermaB: Exzentermald der Bohrstange

Schneidenhohe: Abstand Unterkante Bohrstange — Hauptschneide

Freifahr-Richtung: Richtung, in der smarT.NC das Werkzeug um das

Exzentermal’ versetzen soll
Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

upersicht | Tool | Bohrparan. | Position [

Nummer  .....
Nane Dpac®

T E—
=[]
F E 200 e
Senktiefe +5 W
Materialstsrke [z0
Exzentermag 3.5 vl 1
Schneidenhshe 5 ?ﬁ?

e
Freifahr-Richtung IS r 2\ % 1

o
S10ex _‘;

‘ Hauptachse ‘ ‘ uz-Achse o

WAHLEN

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

fo}m
i
ol

WERKZEUG-
NAME

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

* [ Juerkzsugdaten

=

Ubersicht Tool |Bohrparan. | Position [
M

T C—
s

| E 200

DL

M-Funktion: ]
M-Funktion: |

Spindel © Moz O Meq

I WZ-Vorausuahl

Nummer  .....
Nane Dpac®

WAHLEN

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WERKZEUG-
NAME




Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Winkel Spindel: Winkel, auf den smarT.NC das Werkzeug vor dem
Eintauchen und vor dem Herausfahren aus der Bohrung positioniert

Verweilzeit: Verweilzeit am Senkungsgrund
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Vorschub Positionieren

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmie
Tiefe Senkung?

ren

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [EJsonrnaranter

Ubersicht | Tool Bonrparan. | Position [
L

Senktiete
Materialstsrke 70
Exzentermag

Schneidenhshe

Freifahr-Richtung

Winkel Spindel
Verneilzeit

smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

ren

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

* (ll‘ Globale Daten

Bohrparan. | Position Globale Daten |«
sicherhens—abstanu 2 &
2. Sicherheits-Abst. [E@ 5

F Positionieren 750 G
: F Positionieren FHAX

@m
L
[+

s100%

) )
T

m
]
2

.0
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Unit 241 Einlippen-Bohren
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] beim Bohren

F: Bohrvorschub [mm/min] oder FU [mm/U]

Tiefe: Bohrtiefe

Startpunkt Zust.: Startpunkt der eigentlichen Bohrbearbeitung. Die

TNC fahrtim Vorschub Vorpositionieren vom Sicherheits-Abstand auf
den vertieften Startpunkt

Drehrich. ein-/ausfahren: Drehrichtung der Spindel beim Einfahren
in die Bohrung und beim Herausfahren aus der Bohrung drehen soll

Drehzahl Einfahren: Drehzahl, mit der das Werkzeug beim Einfahren
in die Bohrung und beim Herausfahren aus der Bohrung drehen soll

KiihImittel EIN: M?: Zusatz-Funktion M zum Einschalten des
Kihlmittels. Die TNC schaltet das Kihlmittel ein, wenn das Werkzeug
in der Bohrung auf dem vertieften Startpunkt steht

KiihImittel AUS: M?: Zusatz-Funktion M zum Ausschalten des
KiahImittels. Die TNC schaltet das Kihimittel aus, wenn das Werkzeug
auf der Bohrtiefe steht

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)

smarT.NC:

Programmieren

Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

41 Einlippen-Tiefbohren

Nunmer

Name

m @

upersicht | Tool | Bohrparan. | Position |

(1] I
s 560
FE 150 Sha
Tiefe -26 u
Startpunkt Zust. [0
. T [ /
. Ll
i, e i =
of@le
Drehzahl Einfahren 53 s
T e [GE=AEE
Uhlmittel EIN: M7 B
Kuhimittel AUS: M7 B
sto0x |
Hauptachse uz-Achse @ v
T T T [Aus] e
E
@
W

UBERNEHMEN

UNIT-DATEN ‘

WAHLEN

WERKZEUG-
NAME




Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Verweiltiefe: Koordinate Spindelachse, auf der das Werkzeug
verweilen soll. Funktion ist nicht aktiv bei Eingabe von 0

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Vorschub Positionieren

Verweilzeit unten

Vorschub Ruckzug

I=E=lizlT=

N Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

41 Einlippen-Tiefbohren

Nummer
Name

Ubersicht Tool | Bohrparan. | Position [¢>
L

T —
S 500
{] = —
bL
M-Funktion: [ 1
M-Funktion: — -
il |
™ WZ-Vorauswahl
T o
&l
s100% %
(;Q
EIN

i

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

‘ ‘ unHLEi

$0r)

WERKZEUB-
NAME

smarT.NC:
Sicherheits-Abstand?

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC:\SnarTNC\123_DRILL .HU

.
N
E=0
=

« [@ Jsovate paten

e

iicherhelti—abslanﬂ 2O

Bohrparam. | Position Globale Daten |4

[

2. Sicherheits-Abst. [0 G 4,
F Positionieren 758 G| s :;.
verueilzeit unten e G W

F RUckzug EEEEES G = =

= i n

EF Positionieren FHAX =5y

]
s
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s1ee% |
@
[us] e
5 ;
@

W
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Bearbeitungsgruppe Gewinde

In der Bearbeitungsgruppe Gewinde stehen folgende Units fir die

Gewindebearbeitung zur Verfligung:

Unit

Seite

Unit 206 Gewindebohren mit
Ausgleichsfutter

(7
]
=
3

LNITPZB’E
4l

Seite 73

Unit 209 Gewindebohren ohne

Seite 75

Ausgleichsfutter (auch mit Spanbruch) A~
Unit 262 Gewindefrasen UNIT 262 Seite 77

Unit 263 Senkgewindefrasen

Bearbeitungen definieren

Seite 79

smarT.NC: Programmieren FESITonn S
Einspeichern
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU UWerkzeug-Achse z

v e [B]Prosram
- 1 [Egll7ee Progrann-Einsteliungen

: 123_DRILL am

Ubersicht |Rohteil | Optionen | Global |
Abmessungen Rohteil

v o [ee || % |
= [-40 ) ¥
UWerkstick-Bezugspunk t
" Bezugspunkt-Nummer definieren T n
e i—ame
.y
Globale Daten
Sicherheits-Abstand 2
2. Sicherheits-Abst. 5@ s o
jrama e — &g+
F Positionieren 750
b = sioex []
b = @ v
> =
> [
v
|
UNIT 208 LINITnZGB UNIT 262 UNIT 2863 UNIT 284 UNIT 265 UNIT 267
= 'l -

Unit 264 Bohrgewindefrasen

Seite 81

Unit 265 Helix-Bohrgewindefrasen

Seite 83

Unit 267 Aussengewindefrasen

Seite 85

72




Unit 206 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter smarT.NC: Programmieren
Parameter im Formular Ubersicht: e O

Programm-
Einspeichern

TNC:\snarTNC\123_DRILL.HU Ubersicht |Tnol | Bonrparan. | Position >
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) B ulll —
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] 3] =
F: Bohrvorschub: Berechnen aus S x Gewindesteigung p e =
Gewindetiefe: Tiefe des Gewindes [— Erri
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)

Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool: Q .
DL: Delta-Lange fir Werkzeug T i :
Hb

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M - :
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3 ‘ ’ = ‘ ‘ =

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)

Programm-
Einspeichern

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht Tool | Bohrparan. | Position [¢>
L

. uE] R
. =k
* [ Juerkzeusdaten FE HD
oL
M-Funktion: n
M-Funktion: ?

seinde & [ s 0 [ wos
™ Wz-Vorausuahl

]

=m

] nunmes
; Nanme

Yu ‘92 e
i g & M em

sy

o !

WERKZEUB-
NAME

UNIT-DATEN HEHEET
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Keine.
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

i Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Verweilzeit unten

E
%@;

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Ep

smarT.NC: Programmie
Gewindetiefe?

Programm-
Einspeichern

ren

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht | Tool Bonrparan. | Position [
M

Gewindetiefe
v
smarT.NC: Programmieren GIoaronn,
Einspeichern

Sicherheits-Abstand?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [@ Js1opa1e paten

Bohrparan. | Position Globale Daten [¢
cherheits-Abstand
Sicherheits-Abst. [5@ O

verweilzeit unten




Programm-
Einspeichern

Unit 209 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Parameter im Formular Ubersicht: e
:\snarTNC\123. . Ubersicht | To01 | Bohrparan. | Position [ 7
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) , T F—
H H H - . N . v * )ewindebohren SKe
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] “ iR A TEEEE  —
. . Gewindesteigung [+1.5
Gewindetiefe: Tiefe des Gewindes
‘ Hauptachse ‘ ’ Wz-Achse
@

Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)

4

Zuséatzliche Parameter im Detailformular Tool: é?l Hoae E‘%
DL: Delta-Lénge fir Werkzeug T | &8
g v

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafiig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)

WERKZEUB-
NAME

UNIT-DATEN CLLEL

Bearbeitungen definieren

Programm-
Einspeichern

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

TNC: \SmarTNC\123_DRILL . HU Ubersicht Tool | Bohrparan. | Position [¢>
N "
o |
>
—
* [ Juerkzeusdaten
M-Funktion:
M-Funktion:
Spindel @ Mes O Mea

I WZ-Vorausushl

] nunmes
; Nanme

==

WERKZEUB-
NAME

UNIT-DATEN WEHLE
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Tiefe Spanbruch: Zustellung, nachdem ein Spanbruch erfolgen soll

Winkel Spindel: Winkel, auf den smarT.NC das Werkzeug vor dem
Gewindeschneid-Vorgang positionieren soll: Dadurch Gewinde bei

Bedarf nachschneidbar

Faktor fiir S bei Riickzug Q403: Faktor, um den die TNC die
Spindeldrehzahl - und damit auch den Rickzugsvorschub - beim

Herausfahren aus der Bohrung erhéht

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Rickzugsbetrag bei Spanbruch

smarT.NC: Programmieren
Gewindetiefe?

Programm-
Einspeichern

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

hrparameter

Ubersicht | Tool Bonrparan. | Position [
n
Gewindetiefe
Geuindesteisung 1.5
Tiefe Spanbruch B
uinkel Spindel o s il
Faktor fir S bei Ruckzus [T g
i | /
Serid
=
e
s
3
s1e0% |
& 7
[pus] EIN
s
»
=

smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand?

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

* llElabale Daten

Bohrparan. | Position Globale Daten |¢

8 |si its—
[l |sicherneits-apstana NG
L ]2. sicherneits-aost. [58 &
t|ruckzug spanbruch 0.2 o ||
= |F Positionieren [FMAX 'l
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=
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Unit 262 Gewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Frasvorschub
Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes
Tiefe: Gewindetiefe
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren’
auf Seite 149)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius ftr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

i

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU Unersicht | Tool | Bohrparan. | Position |

T CR—
.
*[@ —
v 62 Gewindefrssen @
FE Se0
Durchmesser 10
Gewindesteigung [+1.5
Tiefe -18 i | A
e sid
=
Y

Hauptacl wz-Achse
[

]

Nummer
i Name

UBERNEHMEN

UNIT-DATEN ‘

‘ unHLEi

cL CH Do
EDEEi )

a !

WERKZEUB-
NAME

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

lerkzeugdaten

Upersicht Tool | Bohrparan. | Position [¢>
L

(8]

M-Funktion:

M-Funktion:

Spindel ® Mea o Moa

I Wz-Vorausuahl

Nummer I
i Name

WAHLE

UNIT-DATEN o

WERKZEUB-
NAME
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter: SHEET . NES Pregranhlorem T
Soll-Durchmesser? s
Nachsetzen Gange: Anzahl der Gewindegange, um die das Werkzeug TGN smarTNGN 123 DRILL . HU T o [
. - "
versetz wird , Saiindsateiauns e —
Tiete | a—
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten: ) Nechsetzen: Ganse [C— 5 E ‘
W

Sicherheits-Abstand

T

gl

=0

2. Sicherheits-Abstand

Positioniervorschub

o
2
s
S
;3
e
2

===
i

|k

al1]

p

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen - E

s Frasen im Gleichlauf, oder

k%

e, Frasen im Gegenlauf
)
&= smarT.NC: Programmieren S
Sicherheits-Abstand?
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Bohrparam. | Position Globale Daten ‘4
M sicherhens—nbstana 2 _______ :
) e

Sicherheits-Abst. [58 G

Positionieren 750 G| S
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.
=0

o

+ [@ Js1opa1e paten

S
[+]

o
2
s
S
;3
e
2

B

CL]
L}
ol !




Unit 263 Senkgewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Frasvorschub

F: Senkvorschub [mm/min] oder FU [mm/U]

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

Senktiefe: Abstand zwischen Werkstlck-Oberflache und Werkzeug-
Spitze beim Senken

Abstand Seite: Abstand zwischen Werkzeugschneide und
Bohrungswand

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Too1:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

unersicht | Tool | Bohzparan. | Position |
w
=[@)
r[-]
r[E]

Durchmesser
Gewindesteigung
Tiefe

Senktiefe
Abstand Seite

Hauptacl

WZ-Achse

s100% |
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EIN
S
e
B
UNIT-DATEN CESLE WERKZEUG-
UBERNEHMEN M NAME
smarT.NC: Programmieren GroSIone.
Einspeichern
Werkzeug-RAufruf
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B e
> —
; s —
S
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken

Versatz stirnseitig: Abstand, um den die TNC die Werkzeugmitte
beim stirnseitigen Senken aus der Bohrung versetzt

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Positioniervorschub

o i

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

p
ej‘”?i Frésen im Gleichlauf, oder
T, Frésen im Gegenlauf

smarT.NC: Programmie
Soll-Durchmesser?

ren

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht | Tool Bonrparan. | Position [

"
M Durchmesser
> Geuindesteigung +1.5
Tiete -18
Senktiefe -z0 s Q-
Abstand Seite 0.2 ¥
Bohrparaneter Senktiefe stirnseitig A
Versatz stirnseitig o 2 1
e
=
A |
s
¢
s1e0x |
QL
[pus] EIN
&) s é:.l-
|
W
smarT.NC: Programmieren FEogIoAn:
Einspeichern

Sicherheits-Abstand?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Bohrparan. | Position Globale Daten |t
sicherhens—nbstana 2 O
Sicherheits-Abst. [S@NIING
r Positionieren 750 3

Frasart (bei Me3>




Unit 264 Bohrgewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Frasvorschub

F: Bohrvorschub [mm/min] oder FU [mm/U]

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

Bohrtiefe: Bohrtiefe

Zustell-Tiefe Bohren

Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”

auf Seite 149)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius fir Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafiig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

4 Bohrgewindefrisen

{ Nummer
Nane

Upersicht | Tool | Bohrparan. | Position |

(2] R
= —
FE 500
(3]
Durchmesser
Geuindesteisung
Tiefe
Bohrtiefe
Zustell-Tiefe Bohren 5 5 g
@y
Heuptact uz-achss
I
s100% |
@
[AUs] EIN
s
&

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

‘ ‘ unHLEi

WERKZEUB-
NAME

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

* [ Juerkzeusdaten

M-Funktion:
M-Funktion:

I WZ-Vorausushl

Upersicht Tool | Bohrparan. | Position [¢>
M

i

i

gl

Spindel @ Moz O Moa

@) n
<
+]

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

‘ ‘ unHLEi

s100%

=

zﬂ’;] B
o
g

WERKZEUB-
NAME
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Tiefe Spanbruch: Zustellung, nach dem die TNC beim Bohren einen
Spanbruch durchflhren soll

Vorhalteabstand oben: Sicherheits-Abstand, wenn die TNC das
Werkzeug nach einem Spanbruch wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe
fahrt

Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken
Versatz stirnseitig: Abstand, um den die TNC die Werkzeugmitte
aus der Bohrungsmitte versetzt

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Positioniervorschub

Ei Rickzugsbetrag bei Spanbruch

...; Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen
& Frésen im Gleichlauf, oder

T, Frasen im Gegenlauf

=2

smarT.NC:
Soll-Durchmesser?

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht | Tool Bonrparan. | Position [

Sicherheits-Abstand?

M Durchmesser
> Geuindesteigung +1.5
Tiefe -18
Bohrtiefe -z B
2ustell-Tiefe Bohren 5
i W
RS Tiefe Spanbruch o
Vorhaltesbstand oben .z
Senktiefe stirnseitig ) Ty A
b
Versatz stirnseitig o =] v
ooy
s
.
s1e0% |
ey
[pus] EIN
&) ] ;L
@
W
smarT.NC: Programmieren Frosraan
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

* llElabale Daten

ohrearan. | Position Glopale Daten [¢

1 |sicherneits-Abstana  EINENG
Z|2. sicherheits-abst. 5@ 5
7EF Positionieren 750 cls |
&; Ruckzug Spanbruch [C e W
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T |
e
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Y
s
.
s100% |
g g
[pus] EIN
&
®
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Unit 265 Helix-Bohrgewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Frasvorschub

F: Senkvorschub [mm/min] oder FU [mm/U]

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

Senkvorgang: Auswahl, ob vor oder nach dem Gewindefrasen gesenkt
werden soll

Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken

Versatz stirnseitig: Abstand, um den die TNC die Werkzeugmitte
aus der Bohrungsmitte versetzt

Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Too1:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius ftr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

=« [h]#es Heiix-Bohrgeuindetr.

2

(S

[ o
=

Upersicht | Tool | Bohzparan. | Position |

I’}
i CE—
5[0 —
I E 500
E E 200
Durchmesser
Genindesteigung
Tiefe
Senkvorgang &
S
senisete stimmsettia B || @ L
Versatz stirnseitig 3
Hauptachse uz-Achse : .%1.
T T $
[AUs] EIN
& Q
@1\ pa—
!

UNIT-DATEN

WERKZEUB-
UBERNEHMEN

NAME

‘ unHLEi

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

-
* [ @ |werkzeugdaten

Nummer
Name

Ubersicht Tool | Bohrparan. | Position [¢>
L

M-Funktion:
M-Funktion:

Spindel @ Moz O Moq

I WZ-Vorausuahl

I EIN
&
E

WERKZEUB-
NAME

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

‘ unHLEi
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Keine.

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Positioniervorschub

=l

R Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmieren

Soll-Durchmesser?

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht | Tool Bonrparan. | Position [
M

M Durchmesser

. Gewindesteisung s
Tiefe 18
Senkuoraang e[ F]o
Senktiefe stirnseitig +0
Uersatz stirnseitis e

smarT.NC: Programmieren ([ERECRELT

Einspeichern

Sicherheits-Abstand?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Bohrparan. | Position Globale Daten |¢

sicherhens—nbstana

Sicherheits-Abst.

Positionieren




Unit 267 Gewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Frasvorschub

F: Senkvorschub [mm/min] oder FU [mm/U]

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”

auf Seite 149)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Too1:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius ftr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Nummer
Name

67 Aussengewindefr.

upersicht | Tool | Bohrparan. | Position |

[B] [
=[@) —
FIE‘ 500

ali

Durchmesser
Gewindesteigung
Tiefe

Hauptacl

UNIT-DATEN

WERKZEUB-
UBERNEHMEN

NAME

‘ unHLEi

Bearbeitungen definieren

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Nummer
Name

Ubersicht Tool | Bohrparan. | Position [¢>
M

[B] —
FE—
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M-Funktion: ’7
M-Funktion: — (sﬁg +
7
Spindel @ Me3 M4
I WZ-Vorausuahl (signnx %1_
. laug] e
&[]
@\\ B —

WERKZEUB-
NAME
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Nachsetzen Gange: Anzahl der Gewindegange, um die das Werkzeug
versetz wird
Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken
Versatz stirnseitig: Abstand, um den die TNC die Werkzeugmitte
aus der Zapfenmitte versetzt

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Positioniervorschub

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Ty Frasen im Gleichlauf, oder
=z

e Frasen im Gegenlauf

[E.ﬁ

smarT.NC: Programmieren
Soll-Durchmesser?

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht | Tool Bonrparan. | Position [

n
Durchmesser
Geuindesteigung +1.5
Tiefe 18
Nachsetzen: Gange o g
Senktiefe stirnseitig w0 =
Versatz stirnseitig o W
T [} A
e
(=i
A |
s
«
s1e0% |
Q-
[pus] EIN
S |
®
-

smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand?

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

sicherhens—nbstana

Sicherheits-Abst.

Frasart (bei Me3>

+ [@ Js10pa1e paten

Bohrparan. | Position Globale Daten [¢




Bearbeitungsgruppe Taschen/Zapfen smarT.NC: Programmieren b
In der Bearbeitungsgruppe Taschen/Zapfen stehen folgende Units flirdie = messarmozaoer Uerkzsus-pohse z
Frasbearbeitung von einfachen Taschen, Zapfen und Nuten zur <2 P
Verfligung: AN TG e A
v e [Fee | S ;
- - z -40 +0
Unit Softkey  Seite ST :
I Bezugspunk t-Nummer definieren e |
Unit 251 Rechtecktasche e =, Seite 88 oo |
ﬁ- Sicherheits-Abstand =z =
e | (M

Unit 252 Kreistasche NIT 282 Seite 90 >
% ° b
3
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Unit 253 Nut UNIT 253 Seite 92 Eg
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Unit 257 Kreiszapfen T 257 Seite 99

Unit 208 Bohrfrasen NIT zo8 Seite 101
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Unit 251 Rechtecktasche
Parameter im Formular Ubersicht:

Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wahlen

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]

F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Fréasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Taschenlénge: Lange der Tasche in der Hauptachse

Taschenbreite: Breite der Tasche in der Nebenachse

Eckenradius: WWenn nicht eingegeben, setzt smarT.NC den
Eckenradius gleich dem Werkzeug-Radius

Tiefe: Endtiefe der Tasche
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt

smarT.NC:

Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Bearbeitungs-Unfang

e ° o E I
» Ubersicht | Tool | Taschens. | Position |* —
- T[] — il
:
=(0) g
FE [150
i | A
FE E a_ A&
= ¥ ¥
Taschenlsnge 5o W
Taschenbreite [zo
Eckenradius o s
Zustell-Tiefe s
l Nummer ... e ;
Bl nene D,y Hauptachse Nebenachse _ Wz-Achse ® 7
I [ [ [ EIN
&0
®
W
UNIT-DATEN WAHLEN o | wERKZEUG-

wird

smarT.NC:

Programmieren

Programm-

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)

Werkzeug-Aufruf

Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Bearbeitungs-Unfang

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fir Werkzeug T

DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) flr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

e 0 2  Jy
, Ubersicht Tool | Taschens. | Position [0 &b
- T[] E— q
* [ Juerkzsusdaten — ;
e —
T
©) 500 e
[@] Ty
—
|l s
i
—_—
l Nummer  ..... M-Funktion:
M-Funktion: pioex
B reme o
Spindel @ Mea o Moa
: - B
‘ruz Vorauskahl @ T E
UNIT-DATEN WAHLEN o | weRKZEUG-




Zusétzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:

AufmaB Seite: Schlichtaufmafd Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmal Tiefe

Zustellung Schlichten: Zustellung fir Schlichten Seite. Wenn nicht
eingegeben, dann schlichten mit 1 Zustellung

F Schlichten: Vorschub flrs Schlichten [mm/min], FU [mm/U] oder FZ
[mm/Zahn]

Drehlage: Winkel, um den die gesamte Tasche gedreht wird
Taschenlage: Lage der Tasche bezogen auf die programmierte Position

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

i

Uberlappungsfaktor

e,
LgF

R Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

i
L

Frasen im Gegenlauf

=
Iy
Y,

Helixférmig eintauchen, oder

Pendelnd eintauchen, oder

Senkrecht eintauchen

W

smarT.NC: Programmieren
1. Seiten-L&nge?

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Bearbei tungs-Umfang
: i

Ubersicht | Tool Taschenp. | Position [¢*

Taschenlange e |
Taschenbreite [ze
Eckenradius IC——
Tiefe [ze
Zustell-Tiefe I
Aufmag Seite IC——
Aufmag Tiefe C
Zust. Schlichten CO
F Schlichten [See
Drehlage e
Taschenlage I

s1e0% |

e
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L
_

smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand?

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Bearbei tungs-Umfang
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Taschenp. | Position Globale Daten [¢
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Unit 252 Kreistasche
Parameter im Formular Ubersicht:

Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wahlen

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]

F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Fréasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Durchmesser: Fertigteil-Durchmesser der Kreistasche

Tiefe: Endtiefe der Tasche

Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fir Werkzeug T

DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) flr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Bearbeitungs-Unfang

e 2 : @ I
» Ubersicht | Tool | Taschens. | Position | [
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smarT.NC: Programmieren Prosroan,
Einspeichern
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:

AufmaB Seite: Schlichtaufmafd Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmal Tiefe

Zustellung Schlichten: Zustellung fir Schlichten Seite. Wenn nicht
eingegeben, dann schlichten mit 1 Zustellung

F Schlichten: Vorschub flrs Schlichten [mm/min], FU [mm/U] oder FZ
[mm/Zahn]

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

o

Uberlappungsfaktor

gz,
bgF

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

p

¥y Frasen im Gleichlauf, oder
2.

ey Frasen im Gegenlauf

ol

Helixformig eintauchen, oder

Senkrecht eintauchen

{1

smarT.NC:
Kreisdurchmesser?

Programmieren

Prog:
Einsi

ramn-
peichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

+ [ [raschenvaranster

O

Bearbeitungs-Unfang

2 Ol  ©
Ubersicht | Tool Taschenp. | Position [¢*
Durchmesser se |
Tiefe -20
Zustell-Tiefe 5

Autnag seite C—
Aufma@ Tiefe 3

2Zust. Schlichten 3

F Schlichten 500

smarT.NC: Programmie
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Programm-
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Unit 253 Nut

Parameter im Formular Ubersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wahlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Fréasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Nutldnge: Lange der Nut in der Hauptachse
Nutbreite: Breite der Nut in der Nebenachse
Tiefe: Endtiefe der Nut
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)

Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fir Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

smarT.NC: Programmieren Frosroan
Einspeichern
Werkzeug-Aufruf
TNC:\SnarTNC\123_DRILL.HU Bearbei tungs-Unfang
e 2 g
» Ubersicht | Tool | Taschens. | Position |
=« [[=]lzsa nutentrasen r o
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smarT.NC: Programmieren Frograan.
Einspeichern
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter: smarT.NC: Programmieren
Lange der Nut?

Programm-
Einspeichern

AufmaB Seite: Schlichtaufmald Seite e ST
AufmaB Tiefe: SchlichtaufmaR Tiefe B — L
Zustellung Schlichten: Zustellung firr Schlichten Seite. Wenn nicht ’ Nuteraire (o—
eingegeben, dann schlichten mit 1 Zustellung BT T e
F Schlichten: Vorschub firs Schlichten [mm/min], FU [mm/U] oder FZ e s —
G 2ust. Schlichten e
[mm/Zahh] F Schlichten [See
. . . Drehlage Ea—
Drehlage: Winkel, um den die gesamte Tasche gedreht wird Nut1ase C—

Nutlage: Lage der Nut bezogen auf die programmierte Position

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

!i Sicherheits-Abstand
E] 2. Sicherheits-Abstand ‘ ’ 1 ‘ ‘ ‘
- Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen  gnart.NC: Programmieren rowrom-
Sicherheits-Abstand?
stz A H H TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Bearbei tungs-Un fang
A5y Frasen im Gleichlauf, oder ! ' o rm e
> Taschenp. | Position Glopale Daten [¢
Fa e Frasen im Gegenlauf - [Esscnernests-postons FoNG |
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% Helixférmig eintauchen, oder =
+ [@ Jsaopaie paten
e« Pendelnd eintauchen, oder et
-_—
‘ Senkrecht eintauchen I
i) I
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Unit 254 Runde Nut
Parameter im Formular Ubersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wéhlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Fréasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Mitte 1. Achse: Teilkreis-Mitte Hauptachse
Mitte 2. Achse: Teilkreis-Mitte Nebenachse
Teilkreis-Durchmesser
Startwinkel: Polarwinkel des Startpunktes
0ffnungswinkel
Nutbreite
Tiefe: Endtiefe der Nut
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

i

D iS5

=+ [AJzsa runde nut

ShlEE

© (e

Mitte 1. Achse
Mitte 2. Achse
Teilkreis-Durchm.

l Nunmer

'"1 Nane

g | | B

Zustell-Tiefe

Hauptachse _Nebenachse

Bearbeitungs-Unfang

Ubersicht | Tool | Taschens. | Position |

o ) " e
‘
o LIS
¥ 1
[15e
500 "é'—"““
[+se u !
[+Se
B IIs ¢
E— @“%
a
[0
Fze || sieex |
—
EIN
uz-Achse
s |
‘ @]
WAHLEN o | wERKZEUG-




Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fir Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Bearbei tungs-Umfang
0 i

Ubersicht Tool | Taschens. | Position [¢>

-

; 1[a] E—
* [ Juerkzeusdaten

=] s[@ —
FE 158
FE S50

DL —

DR s

DRZ e

[] nuaner ... M-Funktion: —

H{ nane M-Funktion: —

I

Spindel @ Moz C Mea

hf | |

I Wz-Vorausuahl

UNIT-DATEN HERLET

WERKZEUB-
NAME
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:

AufmaB Seite: Schlichtaufmald Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmall Tiefe

Zustellung Schlichten: Zustellung fir Schlichten Seite. Wenn nicht
eingegeben, dann schlichten mit 1 Zustellung

F Schlichten: Vorschub flrs Schlichten [mm/min], FU [mm/U] oder FZ
[mm/Zahn]

Winkelschritt: Winkel, um den die gesamte Nut weiter gedreht wird

Anzah1 Bearbeitungen: Anzahl Bearbeitungen auf dem Teilkreis

Nutlage: Lage der Nut bezogen auf die programmierte Position
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

Helixformig eintauchen, oder

Pendelnd eintauchen, oder

Senkrecht eintauchen

Programm-
Einspeichern

smarT.NC: Programmieren

Mitte 1. Achse?
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Bearbeitungs-Unfang
’ Ubersicht | Tool Taschenp. | Position [
- Mitte 1. Achse
Mitte 2. Achse +50 S |
Teilkreis-Durchn. E—
Pl
ISChenparameter Startuwinkel +0
6f fnungsuinkel o ts i
Nutbreite EC— 1A
v
e | I —
Tiefe -ze g g
Zustell-Tiefe S
Autnag Seite OO
Aufmag Tiefe e 2\ % .
2ust. Schlichten Gl +
F Schlichten ED
uinkelschritt Fe_ |\ a
Q Anzahl Bearbeitungen B @ g
Nutlage @ EIN
i &[]
Y
e ““
B
smarT.NC: Programmieren :““T;
z 5 nspeichern
Sicherheits-Abstand?
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Bearbeitungs-Umfang
. e 2 o E
aal
v Taschens. | Position Globale Daten ¢ =
- [ Jsscnernests-ostana RN |
|
z. Sicherheits-Abst. 5@ g
W

Frssart (bei Mo3>

FHAX

+ [@ Js10pa1e paten

Eintauchart




Unit 256 Rechteckzapfen
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]

F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]

F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Zapfenldnge: Lange des Zapfens in der Hauptachse

RohteilmaB Lange: Ldnge des Rohteils in der Hauptachse
Zapfenbreite: Breite des Zapfens in der Nebenachse

RohteilmaB Breite: Breite des Rohteils in der Hauptachse
Eckenradius: Radius an der Zapfenecke

Tiefe: Endtiefe des Zapfens

Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)

Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius fir Werkzeug T

DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fur Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

258 Rechteckzapfen

l Nunmer

'“1 Name

Ubersicht | Tool | zaptenpar. |

UBERNEHMEN

n
0 e [
=) — c
FE [FMAX & ; 2
FE B3 Il )
zapfenlange G0 - 'E
Rohteilmag Lénge 75 T
; e —
Zapfenbreite 20 = ! =
Rohteilma@ Breite 60 o
Eckenradius g . o)
Tiete [Em— R E (+]
Zustell-Tiefe [ L c
%)
Hauptachse wz-Achse S100% %1_ o))
[ [ | @
EIN c
=
s |
i
o)
WRHLET =
UNIT-DATEN WERKZEUG- ©
| 3

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

* [ Juerkzeusdaten

l Nunmer ...
B reme

Ubersicht Too1 | zaptenpar. [0

=@
FE [FMAX
-]

M
u =E=

oL
DI?

DRZ

M-Funktion:
M-Funktion:

il

I Wz-Vorausuahl

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WERKZEUB-
NAME

unHLEi
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Zapfenparameter:

AufmaB Seite: SchlichtaufmaR Seite
Drehlage: Winkel, um den der gesamte Zapfen gedreht wird
Zapfenlage: Lage des Zapfens bezogen auf die programmierte Position

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
Sicherheits-Abstand

&[ 2. Sicherheits-Abstand

ﬁﬂ Uberlappungsfaktor

I

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

g

2

smarT.NC: Programmieren
1. Seiten-L&nge?

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Ubersicht Tool

Zapfenlsnge
Rohteilmag Lsnge
2Zapfenbreite
Rohteilma@ Breite
Eckenradius

|zaptenparaneter Tiefe
Zustell-Tiefe

Aufmag Seite

Drehlage
zapfenlage

zaptenpar. [
se_____|
75
3
&

‘&

s % ‘

smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand?

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

sicherhens—abstana

Sicherheits-Abst.

er1appungsfaktor

Frasart (bei Me3>

* llElabale Daten

Zaptenpar. | Position Globale baten [¢




Unit 257 Kreiszapfen
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Fertigteil-Durchmesser: Fertigteil-Durchmesser des Kreiszapfens
Rohteil-Durchmesser: Rohteil-Durchmesser des Kreiszapfens
Tiefe: Endtiefe des Zapfens
Zustell-Tiefe: Maf3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)

Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius ftr Werkzeug T

DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fir Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht | Tool | zaptenpar. |

(4] Em— *
D —
s
> 257 Kreiszapten
FE FMAX & ;
FE B3 Il
Fertigteil-Durchmesser o e
Rohtei1-Durchnesser o | AL
D || -
G Tiefe Zo =
Zustell-Tiefe 5
& H[+]
‘Hauplachse ‘ WZ-Achse @+
l Nunmer ... ETe6s -%1-
B nene @®
I [pus] Eem
s
® %l =
UNIT-DATEN WERCET WERKZEUG-
UBERNEHMEN M NAME
smarT.NC: Programmieren fromans,
Einspeichern
Werkzeug-Aufruf
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU e Tool | e |4,
s
= B
= [g] P—
=l9)
s
werkzeugdaten FE FrAX ;
rﬂ S0 L
o[ o
[ ] — -
E or [ | 5
DRZ
=
M-Funktion: @ +
M-Funktion:

l Nunmer

'“1 Name

I Wz-Vorausuahl

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

unHLEi

s100%

=m

4

WERKZEUB-
NAME
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter: K
AufmaB Seite: Schlichtaufmalf} Seite
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

& 2. Sicherheits-Abstand

Eﬂ Uberlappungsfaktor

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

smarT.NC: Programmieren :x:ﬂ;ﬂ
Fertigteil-Durchmesser?
TNC: vomarTNGN23-DRILL.HU Ubersicht Tool 2zapfenpar. ‘4 P
B Fertigteil-Durchmesser o |
. Rohteil-Durchmesser O
- Tiefe -20
Zustell-Tiefe 5

Aufmag Seite o

smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand?

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU
- (==

* [@ Jsaovaie paten

Zaptenpar. | Position Globale baten [¢

Sicherhei ts-Abstand I ¢

Sicherheits-Abst. [58 G
Uberiappungsfaktor  [i G

Frasart (bei Me3>




Unit 208 Bohrfrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Fréasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Durchmesser: Soll-Durchmesser der Bohrung

Tiefe: Frastiefe

Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug auf einer
Schraubenlinie (360°) jeweils zugestellt wird

Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 149)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fir Werkzeug T

DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fir Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

4

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU upersicht | Tool | Bohrparan. | Position |
"
T C— *
> e
5 s[D) —
F E 150 o ;
Durchmesser 10 W
Tiefe [-ze
zustell-Tiete 0.25

Hauptacl wz-Achse
[

l Nummer ... S1oex |
B wnane @ %
i EIN
S
o=
=
UNIT-DATEN CELEE WERKZEUG-
UBERNEHMEN E !l ﬁ NAME
smarT.NC: Programmieren Sromoan
Einspeichern
Werkzeug-RAufruf
TNC: \SnarTNC\123_DRILL .HU Ubersicht Tool | Bohrparan. | Position [¢>
=
T [ iEN
) R
—
S f
Werkzeugdaten 3= ;
— v
TN I
-
[@] 5
i
M-Funl on:
M-Funktion:

Spindel & Me3 O Mea

]

l WIETES  ooooo I WZ-Vorausuahl

B neme I

i

=fm

(CL ‘92 e
=Im g & em

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

unHLEi

o !

WERKZEUB-

NAME
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Vorgebohrter Durchmesser: Eingeben, wenn vorgefertigte Bohrungen
nachbearbeitet werden sollen. Dadurch kénnen Sie Bohrungen
ausfrasen, die mehr als doppelt so grof3 wie der Werkzeug-
Durchmesser sind

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

p
é"';\i Frasen im Gleichlauf, oder
T, Frasen im Gegenlauf

smarT.NC:
Soll-Durchmesser?

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Bohrparameter

Ubersicht | Tool Bonrparan. | Position [

"
Durchmesser
Tiefe o
2ustell-Tiefe 0.25
Vorgebohrter Durchm. @ s Q-
W
T
]
g
20
s1e0x |
QF W
[pus] EIN
&0
|
W

smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

ren

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Bohrparan. | Position Globale Daten [¢

Sicherhei ts-Abstand PN G

-

Paat
. Sicherheits-Apst. [5@ &
@r Positionieren FHMAX 5 Q-
Frasart (bei Me3> . W
i | A
e
2
s
:
s1e0x |
Qo
[pus] EIN
&2
»
e




Bearbeitungsgruppe Kontur-Programm
In der Bearbeitungsgruppe Kontur-Programm stehen folgende Units fir

die Bearbeitung beliebig geformter Taschen und Konturziigen zur

Verfligung:

Unit Softkey  Seite

Unit 122 Konturtasche ausraumen IT 122 Seite 104
]

Unit 22 Konturtasche nachraumen NIt 22 Seite 108
@2

Unit 123 Konturtasche Schlichten Tiefe It 123 Seite 110
(=

Unit 124 Konturtasche Schlichten Seite NIT 124 Seite 111
=)

Unit 125 Konturzug Seite 113
.l

Unit 275 Konturzug trochoidal ot 275 Seite 116
[ s

Unit 130 Konturtasche auf Punktemuster Seite 118

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

|TNC : \snarTNC\123_DRILL .HU

o [Errosronn: 123.07LL mn

persicht | Rohteil | Optionen | Global |
Abmessungen Rohteil *
- 1 [Egll7ee Progrann-Einsteliungen T e =

|
1>
1>
|
|
> |-

Werkzeug-Achse z

x [+ [+1te6

v o +ioe 9 ;

z EO I — ¥

Uerkstuck-Bezugspunkt

I~ Bezugspunkt-Nuamer definieren )

e =v
W

Globale Daten
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abst. 50
F Positionieren 750

F Ruckzug EEEEE]

UNIT 122

=) ks

UNIT 22

=]

UNIT 123

L=

UNIT 124

==

UNIT 275

UNIT 125
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Unit 122 Konturtasche
Mit der Konturtasche kénnen Sie beliebig geformte Taschen, die auch
Inseln enthalten dirfen, ausraumen.

Wenn erforderlich, kénnen Sie im Detailformular Kontur jeder Teilkontur
eine separate Tiefe zuweisen (FCL 2-Funktion). In diesem Fall missen
Sie immer mit der tiefsten Tasche beginnen.

Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]

F: Vorschub Einpendeln [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]. O
eingeben, wenn senkrecht eingetaucht werden soll

F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]

Koordinate Oberflache: Koordinate der Werkstlick-Oberflache, auf die
sich eingegebene Tiefen beziehen

Tiefe: Frastiefe

Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird

AufmaB Seite: Schlichtaufmalf} Seite

AufmaB Tiefe: Schlichtaufmalf} Tiefe

Konturname: Liste der Teilkonturen (.HC-Dateien) die verknlpft werden
sollen. Wenn Option DXF-Konverter verflgbar ist, dann kénnen Sie
direkt aus dem Formular heraus eine Kontur mit dem DXF-Konverter
erstellen

smarT.NC:

Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

=+ [@H122 Konturtasche

Gl

upersicht | Tool | Frasparan. | Kontur |

*[a]
=@
=
a8
o[-
Koordinate Oberflache
Tiefe

Zustell-Tiefe
Konturname

U
iH

Nunmer

Nane

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WAHLET

WERKZEUG-
NAME




Per Softkey bestimmen, ob die jeweilige Teilkontur eine
Tasche oder eine Insel ist!

Liste der Teilkonturen grundsatzlich immer mit der tiefsten
Tasche beginnen!

Maximal konnen Sie im Detailformular Kontur bis zu 9
Teilkonturen definieren!

Bearbeitungen definieren
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool: SERToNEE Pregronnhorem Eor

Einspeichern
Werkzeug-Aufruf

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
=]

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

Ubersicht Tool | Frasparan. | Kontur [

c DR: Delta-Radius fiir Werkzeug T B [a] =
. . . - /—
o DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fir Werkzeug T *uerkmmn e
'GE, M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M £
% Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3 —
T WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur —
q':, Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig) BRI, |—
. . . . . l Nunmer  ..... ,—\ s
g’ Zusatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter: T
= | i I WZ-Vorauswahl
> Rundungs-Radius: Verrundungs-Radius der Werkzeug- \
g Mittelpunktsbahn an den Innen-Ecken
& Vorschubfaktor in %: Prozentualer Faktor, um den die TNC den ‘ ‘ D ‘ ‘-M
c"n’ Bearbeitungs-Vorschub reduziert, sobald das Werkzeug beim
Ausrdumen mit dem vollen Umfang im Material verfahrt. Wenn Sie die
Vorschubreduzierung nutzen, dann kénnen Sie den Vorschub SERTLNES Progronhnieren erosrone-
Ausrdumen so grof3 definieren, dass bei der festgelegten Bahn- Koord. Werkstiick-Oberfl&che?
Uberlappung (globale Daten) optimale Schnittbedingungen herrschen. Tenme o Usersicht [ Too1  Frasparan. | kontur [0
N Koordinate Oberfliche
Die TNC reduziert dann an Ubergangen oder Engstellen den Vorschub 5 B £
wie von lhnen definiert, so dass die Bearbeitungszeit insgesamt kleiner - puraas seste *: = ]
sein sollte e —
i
@] v Y
e
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Kontur:

Programm-
Einspeichern

smarT.NC: Programmieren
Konturname?

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Tiefe: Separat definierbare Tiefen fir jede Teilkontur (FCL 2-Funktion)

Ubersicht | Tool | Frasparan. Kontur [0
Konturname

Liste der Teilkonturen grundsatzlich immer mit der tiefsten
Tasche beginnen!

]

- -
Wenn die Kontur als Insel definiert ist, dann interpretiert : Kon.u, e
die TNC die eingegebene Tiefe als Inselhdhe. Der [@] e

eingegebene, vorzeichenlose Wert bezieht sich dann auf

|

s
PeL]
steex |

die Werkstlck-Oberflache!
Wenn Tiefe mit 0 eingegeben ist, dann wirkt bei Taschen

i}
Ol
&

. . . . . 3 s ']
die im Ubersichtsformular definierte Tiefe, Inseln ragen @ '"5 =
dann bis zur Werkstlck-Oberflache! a =X s |

Eg N ¢85
b
. . . . ZEIGE NEU WAHLEN EDITIEREN
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten: ‘ ‘ 1 Bl LD ‘ =8

Bearbeitungen definieren

Sicherheits-Abstand
L smarT.NC: Programmieren :::::':z;em
2. Sicherheits-Abstand Sicherheits-Abstand?
e Frasparan. | Kontur Globale Daten 14
o N @Sicherheiks—ﬁb:und z
‘(%J Uberlappungsfaktor . Gl —
ﬂ* Vorschub Rickzug [Bfr rockeus fowws ¢
f”?} Frasen im Gleichlauf, oder + [@Jeropsie paten
ey Frasen im Gegenlauf
]
I EIN
@ s
Yol &L
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Unit 22 Nachraumen

Mit der Unit Nachrdumen kénnen Sie eine zuvor mit der Unit 122
ausgeraumte Konturtasche mit einem kleineren Werkzeug
nachbearbeiten. smarT.NC bearbeitet dann nur die Stellen, an denen
Restmaterial vorhanden ist.

Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]

F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]

F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]

Vorrdaum-Werkzeug: Nummer oder Name des Werkzeugs (per Softkey
umschaltbar), mit dem Sie die Konturtasche vorgeraumt haben

Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) flr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des néchsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Ubersicht ‘ e | e ‘,

T C—
v
ko)
- B422 Konturtasche Nachrsumen
4= :
H
o]
Vorrsum-Uerkzeus B
2ustell-Tiefe 5

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

uaHLEi

WERKZEUG-
NAME

smarT.NC: Programmieren :gzu;m
Werkzeug-Aufruf
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

Nachrdumstrategie. Dieser Parameter ist nur wirksam, wenn der
Radius des Nachraumwerkzeuges groRer als die Halfte des Radius des
Vorraumwerkzeuges ist:

Das Werkzeug zwischen nachzurdumenden Bereichen auf
@ aktueller Tiefe entlang der Kontur verfahren

Das Werkzeug zwischen nachzurdumenden Bereichen auf
ﬂ Sicherheits-Abstand abheben und zum Startpunkt des

néchsten Ausrdumbereiches fahren

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten: smarT.NC: Programmieren
Vorschub Rickzug?

Programm-
Einspeichern

r Ruckzug

+ [@ Js1opaie paten

E e VO rSChUb Ruckzug TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Tool | Frasparam.
o

Glopsle Daten [¢

FEEER G
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Unit 123 Konturtasche Schlichten Tiefe

Mit der Unit Schlichten Tiefe konnen Sie eine zuvor mit der Unit 122
ausgeraumte Konturtasche tiefenschlichten.

=)

Parameter im Formular Ubersicht:

Schlichten Tiefe grundsatzlich immer vor Schlichten Seite
ausflihren!

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]

F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fur Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafRig M3
WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des néchsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

M

Vorschub Rlckzug

mujp

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht | Tool |G1obale Daten |
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smarT.NC: Programmieren FEosTaAn.
Einspeichern
Werkzeug-Aufruf
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M
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Unit 124 Konturtasche Schlichten Seite

Mit der Unit Schlichten Seite kdnnen Sie eine zuvor mit der Unit 122
ausgeraumte Konturtasche seitenschlichten.

=)

Parameter im Formular Ubersicht:

Schlichten Seite grundsétzlich immer nach Schlichten Tiefe
ausflihren!

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius ftr Werkzeug T

DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) flr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht | Tool | Frasparam. |
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smarT.NC: Programmieren :zzﬂ;m
Werkzeug-Aufruf
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU By Tool ‘ e |0
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

AufmaB Seite Schlichten: Schlichtaufmaf3, wenn in mehreren
Schritten geschlichtet werden soll

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

I{%\ Frasen im Gleichlauf, oder

T Frasen im Gegenlauf

s,

¥

smarT.NC: Programmieren ey
Einspeichern
Werkzeug-Aufruf
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU T Tool ‘ e |<>
o |
v
[—
150
Werkzeugdaten
500
E—
e
—
M-Funktion:
M-Funktion: —

= =
spinde1 & [ res © [ nea
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I nene I~ uz-vorausuahl
[
UNTT-DATEN WAHLEN o | weRKZEUG-
UBERNEHMEN NAME
smarT.NC: Programmieren fESgToan;
Einspeichern

Drehsinn? Uhrzeigersinn = -1

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU Tool { T

Frisart (bei MO3>

+[(@ Js100a1e Daten
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Unit 125 Konturzug

Mit dem Konturzug lassen sich offene und geschlossene Konturen
bearbeiten, die Sie in einem .HC-Programm definiert, oder mit dem DXF-
Konverter erzeugt haben.

=)

Parameter im Formular bersicht:

Start- und Endpunkt der Kontur so wahlen, das genligend
Platz fir An- und Wegfahrbewegungen vorhanden ist!

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]

F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]

Koordinate Oberfléche: Koordinate der Werkstlick-Oberflache, auf die
sich eingegebene Tiefen beziehen

Tiefe: Frastiefe

Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird

AufmaB Seite: Schlichtaufmal

Frasart: Gleichlauffrasen, Gegenlauffrasen oder Pendelbearbeitung

Radius-Korrektur: Die Kontur linkskorrigiert, rechtskorrigiert oder
unkorrigiert bearbeiten
Anfahrart: Tangentiales Anfahren auf einem Kreisbogen oder

tangentiales Anfahren auf einer Geraden oder senkrecht auf die Kontur
anfahren

Anfahr-Radius (nur wirksam, wenn tangentiales Anfahren auf einem
Kreisbogen gewahlt ist): Radius des Einfahrkreises

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht 1 Tool |

¥
E ]
=
@
W e 0
]
=
Koordinate Oberfliche
Tiefe
Zustell-Tiete
Autnag Seite
Frasert (bei Mo3>
Radius-Korrektur
l Nummer ... Antahrart
I nere Antahr-Radius
Mittelpunktsuinkel

Konturnane

Frésparan.

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

unHLEi

WERKZEUB-
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Mittelpunktswinkel (nur wirksam, wenn tangentiales Anfahren auf
einem Kreisbogen gewahlt ist): Winkel des Einfahrkreises

Abstand Hilfspunkt (nur wirksam, wenn tangentiales Anfahren auf
einer Geraden oder senkrechtes Anfahren gewahlt ist): Abstand des
Hilfspunktes, von dem aus die Kontur angefahren wird

Konturname: Name der Kontur-Datei (.HC), die bearbeitet werden soll.
Wenn Option DXF-Konverter verflgbar ist, dann kénnen Sie direkt aus
dem Formular heraus eine Kontur mit dem DXF-Konverter erstellen



Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:
DL: Delta-Lange fir Werkzeug T
DR: Delta-Radius fur Werkzeug T
DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fir Werkzeug T
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:
Keine.

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

& 2. Sicherheits-Abstand

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TINC: \smarTNC\123_DRILL .HU

* [ Juerkzeusdaten

l Nunmer

'“1 Name

Ubersicht Too1 | Frasparas. [0

o |
—
150
EQ
—
—
DRZ
M-Funktion:
M-Funktion:

Spindel @ Moz C Me4

I Wz-Vorausuahl

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

‘ ‘ unHLEi

WERKZEUB-
NAME
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smarT.NC: Programmieren

Sichere Hohe?

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

sichere Hohe

Globale Daten |«

so [

Tool | Frasparan.
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Unit 275 Konturnut

Mit der Konturnut lassen sich offene und geschlossene Konturnuten
bearbeiten, die Sie in einem .HC-Programm definiert, oder mit dem DXF-
Konverter erzeugt haben.

Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]

F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]

Fréasart: Gleichlauffrasen, Gegenlauffrdsen oder Pendelbearbeitung

Nutbreite: Breite der Nut eingeben; wenn Nutbreite gleich Werkzeug-
Durchmesser eingegeben, dann fahrt die TNC das Werkzeug lediglich
entlang der definierten Kontur

Zust. pro Umlauf: Wert, um den die TNC das Werkzeug pro Umlauf in
Bearbeitungsrichtung versetzt

Koordinate Oberflache: Koordinate der Werkstlick-Oberflache, auf die
sich eingegebene Tiefen beziehen

Tiefe: Frastiefe

Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird

AufmaB Seite: Schlichtaufmaf?

Konturname: Name der Kontur-Datei (.HC), die bearbeitet werden soll.
Wenn Option DXF-Konverter verfligbar ist, dann kénnen Sie direkt aus
dem Formular heraus eine Kontur mit dem DXF-Konverter erstellen

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Bearbei tungs-Unfang
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

. ) :ND:\SéZINC\lZE_DRILL.HU . Eea!;beilﬁ’l}gs—unia:
DR: Delta-Radius fur Werkzeug T , - BN - J c
DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fiir Werkzeug T = — [a] e=I ] ]
. ) . . . = 5 I W )
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M a s s -
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3 ’ 5y %

. . oL I —
WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des néchsten Werkzeugs zur ox[ 1] — %% ©
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig) orz( 1] — q':,
Nummer  ..... M-Funktion: ﬁ s100% |

Zusétzliche Parameter im Detailformular Frasparameter: ! Nems ""”““‘" L E‘% g’
) ] . spindgel @ || vez o [ mea s
Zustellung Schlichten: Zustellung fir Schlichten Seite. Wenn nicht  uz-vorausuant e H[-] =
eingegeben, dann schlichten mit 1 Zustellung ‘ g
F Schlichten: Vorschub fiirs Schlichten [mm/min], FU [mm/U] oder FZ ‘ ‘ wrr-aren ‘ wa | emcens- | oS
[mm/Zahn] &E L d UBERNEHMEN NAME g

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

smarT.NC: Programmieren (e

: el Sicherheits-Abstand? s
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Unit 130 Konturtasche auf Punktemuster (FCL 3-Funktion)

Mit dieser UNIT kénnen Sie beliebig geformte Taschen, die auch Inseln
enthalten dirfen, auf einem beliebigen Punktemuster anordnen und
ausraumen.

Wenn erforderlich, kénnen Sie im Detailformular Kontur jeder Teilkontur
eine separate Tiefe zuweisen (FCL2-Funktion). In diesem Fall missen Sie
immer mit der tiefsten Tasche beginnen.

Parameter im Formular Ubersicht;

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]

F: Vorschub Einpendeln [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]. O
eingeben, wenn senkrecht eingetaucht werden soll

F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Fréasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]

Tiefe: Frastiefe

Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird

AufmaB Seite: Schlichtaufmal} Seite

AufmaB Tiefe: Schlichtaufmal} Tiefe

Konturname: Liste der Teilkonturen (.HC-Dateien) die verknlpft werden
sollen. Wenn Option DXF-Konverter verflgbar ist, dann kénnen Sie
direkt aus dem Formular heraus eine Kontur mit dem DXF-Konverter
erstellen

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht | Tool | Frasparan. | Kentur |
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Positionen oder Punktemuster: Positionen definieren, auf denen die
TNC die Konturtasche abarbeiten soll (siehe , Bearbeitungspositionen
definieren” auf Seite 149)

Tasche oder eine Insel ist!

Liste der Teilkonturen grundsatzlich immer mit einer
Tasche (ggf. der tiefsten Tasche) beginnen!

Maximal konnen Sie im Detailformular Kontur bis zu 9
Teilkonturen definieren!

@ Per Softkey bestimmen, ob die jeweilige Teilkontur eine
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fir Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

Rundungs-Radius: Verrundungs-Radius der Werkzeug-
Mittelpunktsbahn an den Innen-Ecken

Vorschubfaktor in %: Prozentualer Faktor, um den die TNC den
Bearbeitungs-Vorschub reduziert, sobald das Werkzeug beim
Ausrdumen mit dem vollen Umfang im Material verfahrt. Wenn Sie die
Vorschubreduzierung nutzen, dann kénnen Sie den Vorschub
Ausrdumen so grof3 definieren, dass bei der festgelegten Bahn-
Uberlappung (globale Daten) optimale Schnittbedingungen herrschen.
Die TNC reduziert dann an Ubergangen oder Engstellen den Vorschub
wie von lhnen definiert, so dass die Bearbeitungszeit insgesamt kleiner
sein sollte

Werkzeug-Aufruf

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht Tool | Frasparan. | Kontur [¢»
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smarT.NC: Programmieren
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Programm-
Einspeichern
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Kontur:

Tiefe: Separat defienierbare Tiefen fur jede Teilkontur (FCL 2-Funktion)

=)

Liste der Teilkonturen grundsatzlich immer mit der tiefsten
Tasche beginnen!

Wenn die Kontur als Insel definiert ist, dann interpretiert
die TNC die eingegebene Tiefe als Inselhdhe. Der
eingegebene, vorzeichenlose Wert bezieht sich dann auf
die Werkstlck-Oberflache!

Wenn Tiefe mit 0 eingegeben ist, dann wirkt bei Taschen
die im Ubersichtsformular definierte Tiefe, Inseln ragen
dann bis zur Werkstlick-Oberflache!

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
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Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand
Uberlappungsfaktor
Vorschub Rickzug

Fréasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

smarT.NC:
Konturname?

Programmieren

Programm-
Einspeichern
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Bearbeitungsgruppe Flachen

In der Bearbeitungsgruppe Flachen steht folgende Unit zur Bearbeitung
von Flachen zur Verfligung:

Unit Softkey  Seite

Unit 232 Planfrasen Seite 123

UNIT 232

smarT.NC: Programmieren RESUTOANS
Einspeichern
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU UWerkzeug-Achse z

B 700 Programn-Einstellungen

Ubersicht | Rohteil | Optionen | Global |

Abmessungen Rohteil

MIN-Punkt
x C—
v [ —
z [ —

Werkstuck-Bezugspunk t

MAX-Punk t

I Bezugspunkt-Nummer definieren

@

Globale Daten
Sicherhei ts-Abstand
2. Sicherheits-Apst.
F Positionieren

F Ruckzug

UNIT 232




Programm-
Einspeichern

Unit 232 Planfrasen smarT.NC: Programmieren
. o . Werk —Auf i
Parameter im Formular bersicht: i i

bezogen auf den Startpunkt

2. Seiten-Lange: Lange der abzufrasenden Flache in der Nebenachse
bezogen auf den Startpunkt

Maximale Zustellung: Maf, um das das Werkzeug jeweils maximal
zugestellt wird

Abstand Seite: Seitlicher Abstand, um den das Werkzeug Uber die
Flache hinaus fahrt

TNG:\SMaTTNCN123_DRILL.HU onersicnt | fosd || Fessmeren: |0

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) ug ro— 8
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] #[] = T E (3
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn] Frassisatesic ‘B E— .“E’
Frisstrategie: Auswahl der Frésstrategie st 2 nrae i e J =
Startpunkt 1. Achse: Startpunkt in der Hauptachse Snas. . s g -]
. 1. Seiten-Linge [+60 @® W [
Startpunkt 2. Achse: Startpunkt in der Nebenachse . 2 oemaom | — o
Startpunkt 3. Achse: Startpunkt in der Werkzeugachse i none z E‘i 2
Endpunkt 3. Achse: Endpunkt in der Werkzeugachse s QE 2
. . @\\\ g - —
AufmaB Tiefe: SchlichtaufmaR Tiefe 2
1. Seiten-Lange: Lange der abzufrdsenden Flache in der Hauptachse ‘ ’ o ‘ S | ueRezeuc- ®
UBERNEHMEN NAME g
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fir Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur

Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

F Schlichten: Vorschub flr den letzten Schlichtschnitt

-

smarT.NC: Programmieren Slimistee
Werkzeug-Aufruf
TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU Ay Tool | e ‘4 >

T e —

M-Funktion:
M-Funktion:

spindel ® Moz C 1oa
l Nummer ...
I~ uz-Vorausuahl

'"1 Nane I

UNIT-DATEN WAHLEN -y | WERKZEUG-
smarT.NC: Programmieren :““T;
\ - nspeichern
Bearbeitungsstrategie (8/1/2)7
TNC:~smarTNCN123_DRILL.HU Ubersicht | Tool Frasparan. ‘4 »
EeEE "
X B-E-E " &
- Startpunkt 1. Achse +0
Startpunkt 2. Achse +0 s il
Startpunkt 3. Achse +0
Endpunkt 2. Achse +0 W
Aufmap Tiefe @
i | 1
1. Seiten-Linge Fee || Lt
i ing =y
2. Seiten-Lénge +20 W B
Maximale Zustellung [5
Abstand Seite IC— %
F Schlichten Se0 Q

iy
i
i

s100%

g
B

fo},m
i
o]




Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

el

Sicherheits-Abstand
2. Sicherheits-Abstand
Positioniervorschub

Uberlappungsfaktor

smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

ren

Pro;
Ein:

gramn-
speichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

-
(&]
e

+ [@ Jsaopa1e paten

B

Tool | Frasparam. Globale Daten [¢

sicherhei ts-Abstand
2. Sicherheits-Abst.

F Positionieren

Uberlappungstaktor

Bearbeitungen definieren
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Hauptgruppe Antasten

In der Hauptgruppe Antasten wéhlen Sie folgende Funktionsgruppen

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

aus:
Funktionsgruppe Softkey
ROTATION: ROTATION
Antastfunktionen zur automatischen Ermittlung einer -Qr
Grunddrehung
PRESET:
Antastfunktionen zur automatischen Ermittlung eines 4
Bezugspunktes

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

o [Eprosron: 123087l mn

Uerkzeug-Achse

Ubersicht |Rohteil |

x e [iee
v e = —
v [Fae  [v@
UWerkstick-Bezugspunk t

™ Bezugspunk t-Nummer definieren

| |
-
-
-
> [—
(-

z
optionen | Global |

@

Globale Daten
Sicherhei ts-Abstand
2. Sicherheits-Abst
F Positionieren

F Ruckzug

b EC

‘&

|

ROTATION PRESET

MESSEN

SONDER-
FUNKT .

KINEMATIK | WERKZEUG

¥

MESSEN:
Antastfunktionen zur automatischen Werkstlck-

Vermessung

SONDERFUNKT.:
Sonderfunktion zum Setzen von Tastsystemdaten PN,
KINEMATIK.: KINEMATIK
Antastfunktionen zur Prifung und Optimierung der Y1
Maschinenkinematik

WERKZEU G . WERKZEUG
Antastfunktionen zur automatischen Werkzeug- E
Vermessung

Antastzyklen finden Sie im Benutzer-Handbuch Tastsystem-

@ Eine detailierte Beschreibung zur Funktionsweise der
Zyklen.



Funktionsgruppe Rotation smarT.NC: Programmieren e
In der Funktionsgruppe Rotation stehen folgende Units zur [TNGF=8arTNCN123-DRELL . Hu erkzeus-hchse z
automatischen Ermittlung einer Grunddrehung zur Verfligung: IR e N
- X +0 +100
Unit Softkey ! G — . —

. . - Werkstick-Bezugspunk t
Unit 400 Rotation Uber Gerade I Bezugspunit-Nunner definieren
e
Globale Daten
Sicherheits-Abstand
2. sicherheits-fbst.

|

Unit 401 Rotation 2 Bohrungen NIT a01 i o
= T
1> -
. . >
Unit 402 Rotation 2 Zapfen Eg
i

UNIT 400 UNIT 403 | UNIT 405

UNIT 4;1 UNIT 432

Unit 403 Rotation Drehachse NIT aea

Bearbeitungen definieren

Unit 405 Rotation C-Achse NIT a05

I
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Funktionsgruppe Preset (Bezugspunkt)

In der Funktionsgruppe Preset stehen folgende Units zum automatischen

Bezugspunkt-Setzen zur Verfligung:

Unit

Softkey

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

Unit 408 Bezugspunkt Nut innen (FCL 3-Funktion)

LI\IIﬁ' 408
Crir)

Unit 409 Bezugspunkt Nut aufen (FCL 3-Funktion)

Unit 410 Bezugspunkt Rechteck innen

UNIT 418

Unit 411 Bezugspunkt Rechteck aulRen

Bearbeitungen definieren

l
u\ﬁn aai

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

<o [Erosram

: 123_DRILL am

Uerkzeug-Achse z

Ubersicht | Rohteil | Optionen | Global |

Abmessungen Rohteil
- 1 [Egll7ee Progrann-Einsteliungen SR o

b
b |-
>
b | —
> [m—
> | —

UNIT 410

UNIT 411

+
v +0 +100

z ~ae +0
Werkstuck-Bezugspunk t

I Bezugspunkt-Nummer definieren

@

Globale Daten
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Apst.
F Positionieren

F Ruckzug 98988

=

]

UNIT 412

UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 412 Bezugspunkt Kreis innen

UNIT 412

Unit 413 Bezugspunkt Kreis auRen

Unit 414 Bezugspunkt Ecke aufRen

1

Unit 415 Bezugspunkt Ecke innen

UNIT 41!

0

Unit 416 Bezugspunkt Lochkreismitte

UN; 5

)
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Unit Softkey

Unit 417 Bezugspunkt Tastsystem-Achse
oL

Unit 418 Bezugspunkt 4 Bohrungen it a0

Unit 419 Bezugspunkt einzelne Achse vt 419

Bearbeitungen definieren
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Funktionsgruppe Messen

In der Funktionsgruppe Messen stehen folgende Units zur
automatischen Werkstlck-Vermessung zur Verfigung:

Unit

Softkey

Unit 420 Messen Winkel

UNIT 420

N

Unit 421 Messen Bohrung

S
g
&
IS
]
N

<

Unit 422 Messen Kreiszapfen

UNIT 422

Unit 423 Messen Rechteck innen

Bearbeitungen definieren

UNIT 423

smarT.NC: Programmieren FESEIoAn
Einspeichern
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Werkzeug-Achse z

o [Eprosron: 123087l mn

- 1 [ERll7ee Progrann-Einsteliungen

1| |
b -
-
-
> [—
(-

Ubersicht | Rohteil | Optionen |Glopa1 | | M
Abmessungen Rohteil

MIN-Punkt MAX-Punk ¢
v [+ [+1te@
v et T p— Q
z [Fae [+ I°

Werkstuck-Bezugspunk t

I™ Bezugspunkt-Nunmer definieren S
G =
il |

Globale Daten

Sicherheits-Abstand 2

2. Sicherheits-Apst. 50 g
itioni e || € % ..+

F Positionieren 750

F Ruckzug

UNIT 420

==

UNIT 421

UNIT 422 | UNIT

423 | UNIT 424

Unit 424 Messen Rechteck aufsen

UNIT 424

Unit 425 Messen Breite innen

UNIT 425

Unit 426 Messen Breite aufden

UNIT 426

o

Unit 427 Messen Koordinate

UNIT 427

iy
i

130




Unit Softkey

Unit 430 Messen Lochkreis NIT a3

Unit 431 Messen Ebene NIT 431
&

Bearbeitungen definieren
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Funktionsgruppe Sonderfunktionen

In der Funktionsgruppe Sonderfunktionen stehen folgende Units zur
Verflgung:

Unit Softkey

Unit 441 Antast-Parameter

UNIT 441
(2]

Unit 460 3D-Tastsystem kalibrieren

UNIT 4860
=
Q¥

smarT.NC: Programmieren DEouIann
Einspeichern
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU UWerkzeug-Achse z

B 700 Programn-Einstellungen

Ubersicht | Rohteil | Optionen | Global |

Abmessungen Rohteil

MIN-PUnkt MAX-PUnk t
x e [iee
v Fe [viee
2 [Fae [+
Werks tuck-Bezugspunk t
I Bezugspunkt-Nunmer definieren
e
Globale Daten
Sicherheits-Abstand Iz
2. Sicherheits-Abst. E——
F Positionieren [7se
F Riickzug [essss
|
|
|
| —
» -
| —
‘ ‘ UNIT 441 uNIT dse
B ol g’




Funktionsgruppe Kinematikvermessung (Option)

In der Funktionsgruppe Kinematik stehen folgend Units zur Verfligung:

Unit

Unit 450 Kinematik sichern/wiederherstellen

Unit 451 Kinematik prifen/optimieren

Unit 452 Preset-Kompensation

Unit 460 3D-Tastsystem kalibrieren

UNIT 4860
=
gt

smarT.NC: Programmieren GroaTonty
Einspeichern
|TNC : \snarTNC\123_DRILL .HU Werkzeug-Achse Z

v 1 700 Programm-Einstellungen

UNIT 459

Programm: 123_DRILL mm

=
1> |
1>
> |-
|-
> |-

UNIT 451
A

|

UNIT 452

@A

persicht | Rohteil | Optionen | Global |

Abmessungen Rohteil

MIN-Punkt
x e
v I —
z e —

werks tick-Bezugspunk t

I~ Bezugspunkt-Nummer definieren

MAX-Punk t

@

Globale Daten
Sicherheits-Abstand
2. Sicherheits-Abst.
F Positionieren

F Riickzug

UNIT 480
=

8

Bearbeitungen definieren
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Funktionsgruppe Werkzeug

In der Funktionsgruppe Werkzeug stehen folgende Units fir die
automatische Werkzeug-Vermessung zur Verfligung:

Unit Softkey

Unit 480 TT: TT kalibrieren

Unit 481 TT: Werkzeug-Ldnge messen

Unit 482 TT: Werkzeug-Radius messen

Unit 483 TT: Werkzeug komplett messen

Bearbeitungen definieren
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smarT.NC: Programmieren froyoans
Einspeichern
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Werkzeug-Achse z

< e Programm: 123_DRILL mm

. 700 Programm-Einstellungen

Upersicht |Rohteil | Optionen | Global |

Abmessungen Rohteil

MIN-Punkt
x | —
v [ —
z e —

Werkstuck-Bezugspunk t

I Bezugspunk t-Nummer definieren T

MAX-Punk t

o
Globale Daten

Sicherheits-Abstand z
2. Sicherheits-Abst. e || = %
F Positionieren [5e o
F Rickzug [gssss
> |- s1e0x []
b @ ¥
- EIN
A
D =
=
UNIT 480 | UNIT 481 | UNIT 482 | UNIT 483
cAL. 2 2 B l ‘




Programm-
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Hauptgruppe Umrechnen smarT.NC: Programmieren

In der Hauptgruppe Umrechnen stehen Funktionen zur Koordinaten- \mc:\sniﬂmms_nm.“u umm.a‘chu 2
- 3 v [Bprosrann: 123_DRILL an Ubersicht |Rohteil | optionen | Global | {d =]
Umrechnung zur Verfiigung: e |
x e [tee
H i v e [Fee | S
Funktion Softkey  Seite z Cm— o £
UNIT 141 (FCL 2-FUNKTION): WNIT 1 Seite 136 B s e ST
Nullpunkt-Verschiebung ﬁ% T ST

Sicherheits-Abstand Z
2. Sicherheits-Abst. 50

_ . . N F Positionieren 750
UN|T 8 (FCL 2-Funktion): un@ji) Seite 137 & gy T
Spiegeln S ]

=

UNIT 10 (FCL 2-Funktion): Seite 137 =

Drehung b

UNIT 11 (FCL 2-Funktion): Seite 138 =
Skalierung o

UNIT 140 (FCL Z—Funktion): UNIT_ 140 Seite 139
Bearbeitungsebene schwenken mit der @
PLANE-Funktion

UNIT 247

L0 ==

@

Bearbeitungen definieren

UNIT ‘BD UNIT 1§ UNIT 11 UNIT 149

UNlT 247 UNIT 247 Seite 141
Preset-Nummer

UNIT 7 (FCL 2-FUNKTION, 2. SOFTKEY- ot 7 Seite 142
LEISTE): ~"
Nullpunkt-Verschiebung Uber Nullpunkt-

Tabelle

UNIT 404 (2. Softkey-Leiste):
Grunddrehung setzen

¥

@- Seite 142 @
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Unit 141 Nullpunkt-Verschiebung

Mit der Unit 141 Nullpunkt-Verschiebung definieren Sie eine Nullpunkt-
Verschiebung durch direkte Eingabe von Verschiebungswerten in den
einzelnen Achsen, oder durch Definition einer Nummer aus der
Nullpunkt-Tabelle. Die Nullpunkt-Tabelle missen Sie im Program-Kopf
festgelegt haben.

Per Softkey die gewliinschte Definitionsart wahlen

)

o
D
o
m
o
£
m

2

NULLPUNKT-
VERSCHIEB.
RUCKSETZEN

@

Nullpunkt-Verschiebung durch Werteingabe definieren

Nullpunkt-Verschiebung Uber Nullpunkt-Tabelle definieren.
Nullpunkt-Nummer eingeben, oder per Softkey NUMMER
WAHLEN auswahlen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Nullpunkt-Verschiebung vollstandig riicksetzen: Softkey
NULLPUNKT-VERSCHIEB. RUCKSETZEN drlicken. Wenn
Sie die Nullpunkt-Verschiebung nur in einzelnen Achsen
ricksetzen wollen, dann im Formular fur diese Achse den
Wert 0 programmieren.

smarT.NC:

Programmieren
Nullpunkt-Nummer aus Tabelle?

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

* [Ef]191 Nuazpunkt-verschiebung

WERTE

TABELLE

NULLPUNKT-
VERSCHIEB.
RUCKSETZEN

Nullpunkt-Nummer

NUMMER
WAHLEN

smarT.NC:
Nullpunkt-Nummer aus Tabelle?

Programm

ieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

WERTE

141 Nullpunkt-Verschiebung

TABELLE

NULLPUNKT-
VERSCHIEB.
RUCKSETZEN

Nullpunkt-Nummer

M

L “k]

e

e[

<
]

E@m
=
2

2

lm

.0

NUMMER
WAHLEN




Unit 8 Spiegeln (FCL 2-Funktion)

Mit der Unit 8 definieren Sie per Checkbox die gewlinschten
Spiegelachsen.

Wenn Sie nur eine Spiegelachse definieren, dandert die TNC
die Bearbeitungs-Richtung.

Spiegeln rlicksetzen: Unit 8 ohne Spiegelachsen definieren.

Unit 10 Drehung (FCL 2-Funktion)

Mit der Unit 10 Drehung definieren Sie einen Drehwinkel, um den
smarT.NC die nachfolgend definierten Bearbeitungen in der aktiven
Bearbeitungsebene gedreht ausfiihren soll.

=)

Vor Zyklus 10 muss zumindest ein Werkzeug-Aufruf mit
Definition der Werkzeug-Achse programmiert sein, damit
smarT.NC die Ebene bestimmen kann, in der gedreht
werden soll.

Drehung rlicksetzen: Unit 10 mit Drehung O definieren.

smarT.NC: Programmieren

Gespiegelte Achse?

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

|

Spiegeiachsen = |
R w4
* s Spiegelung 5 ;
W
i
APERAN
il
S
& O+
s100% %
- &
. [us] EIn
i
w :
()
E
X ‘ v ‘ 4 ‘ ‘ ‘
smarT.NC: Programmieren i
Drehwinkel?
TNC:\SnarTNC\123_DRILL.HU DR eRLnia |
" R
,
» [iZ2i]10 orenuns
* B
W
11
Lesdd
Wit
S
& S+
s100% %
RoT @
EIN
3
] : =
E

Bearbeitungen definieren

137



Unit 11 Skalierung (FCL 2-Funktion)

Mit der Unit 11 definieren Sie einen MalRfaktor, mit dem Sie nachfolgend
definierte Bearbeitungen vergrofiert bzw- verkleinert ausfihren kénnen.

Malfsfaktor nur in der aktiven Bearbeitungsebene oder

@ Mit Maschinen-Parameter MP7411 stellen Sie ein, ob der
zusatzlich auch in der Werkzeugachse wirken soll.

Malfaktor riicksetzen: Unit 11 mit MalRfaktor 1 definieren.

Bearbeitungen definieren
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smarT.NC: Programmieren
Ende der Bearbeitungseinheit

Programm-
Einspeichern

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU e

+ [ saiieruna
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Unit 140 Ebene schwenken (FCL 2-Funktion)

Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene
@ mussen von |hrem Maschinenhersteller freigegeben sein!

Die PLANE-Funktion kénnen Sie grundsatzlich nur an
Maschinen einsetzen, die Uber mindestens zwei
Schwenkachsen (Tisch oder/und Kopf) verfigt. Ausnahme:
Die Funktion PLANE AXIAL (FCL 3-Funktion) kdnnen Sie auch
dann verwenden, wenn an lhrer Maschine nur eine einzelne
Drehachse vorhanden bzw. aktiv ist.

Mit der Unit 140 kdnnen Sie auf unterschiedliche Weise geschwenkte
Bearbeitungsebenen definieren. Ebenendefinition und Positionier-
Verhalten kénnen Sie unabhangig voneinander Einstellen.

smarT.NC: Programmieren
Raumwinkel R?

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

» [ J190 Evene schuenken

SPATIAL PROJECTED EULER VECTOR POINTS REL. SPA. ﬂXIﬁL RESET
ST 2 fﬁ?& e | N -
= = =

Ebenendefinition

[PLANE SPATIAL
Raumuinkel A
Raumuinkel B
Raumuinkel C

Positionier-verhalten

-y
" 4

[MoVE

Sicherheits-Apstand

F Positionieren

Ausuahl Schuenkrichtung

@ Automatisch
O Positiu
© Negatiu

Ausuahl Transformationsart

@ Automatisch

O Tisch/Kopf drehen
© Koord.-System drehen

@m
]

smu

EL

Bearbeitungen definieren
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Folgende Ebenen-Definitionen stehen zur Verfligung:

Art der Ebenen-Definition Softkey

Ebene Uber Raumwinkel definieren

SPATIAL

Ebene Uber Projektionswinkel definieren PROJECTED

Ebene Uber Eulerwinkel definieren EuieR

Ebene Uber Vektoren definieren VECTOR

Ebene Uber drei Punkte definieren

POINTS

Inkrementalen Raumwinkel definieren

oA &

Achswinkel definieren (FCL 3-Funktion) AxzaL

Ricksetzen der Funktion Bearbeitungsebene RESET

| [

Das Positionier-Verhalten, die Auswahl der Schwenkrichtung und die
Transformationsart kdnnen Sie per Softkey umschalten.

Die Transformationsart wirkt nur bei Transformationen mit
@ einer C-Achse (Rundtisch).



Unit 247 Bezugspunkt wahlen

Mit der Unit 247 definieren Sie einen Bezugspunkt aus der aktiven
Preset-Tabelle.

smarT.NC: Programmieren
Nummer fir Bezugspunkt?

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

* 247 Neuer Bezugspunkt

Preset-Nummer

Bearbeitungen definieren
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Unit 7 Nullpunkt-Verschiebung (FCL 2-Funktion)

Bevor Sie Unit 7 verwenden, missen Sie die Nullpunkt-
Tabelle im Programm-Kopf wahlen, aus der smarT.NC die
Nullpunkt-Nummer verwenden soll (siehe ,, Programm-
Einstellungen” auf Seite 48).

@

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen: Unit 7 mit Nummer 0
defieren. Darauf achten, dass in Zeile 0 alle Koordinaten mit
0 definiert sind.

Wenn Sie eine Nullpunkt-Verschiebung mit Koordinaten-
Eingabe definieren wollen: Klartext-Dialog-Unit verwenden
(siehe ,,Unit 40 Klartext-Dialog-Unit” auf Seite 148).

Mit der Unit 7 Nullpunkt-Verschiebung definieren Sie eine Nullpunkt-
Nummer aus der Nullpunkt-Tabelle, die Sie im Program-Kopf festgelegt
haben. Nullpunkt-Nummer per Softkey wéhlen.

Unit 404 Grunddrehung setzen

Mit der Unit 404 setzen Sie eine beliebige Grunddrehung. Vorzugsweise
verwenden, um Grunddrehungen zurlickzusetzen, die Sie lUber Antast-
Funktionen ermittelt haben.

smarT.NC: Programmieren
Nummer aus Nullpunkttabelle?

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU RUT2RURRI Nl e
= =
—
" erET—
|7 Nullpunkt-Ue hieb
* [E)7 nuizeunkt-verschiebung - g. ‘
¥
T
e
S
S
¢
sieex |
@ ¥
]7 s EIN
S
, 9]
o — B
NUMMER
WAHLEN
smarT.NC: Programmieren :gxu;m
Voreinstellung Drehwinkel
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU A G =
-0 BN S ot | ]
" ==
[ 404 ROT i
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R
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S
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Hauptgruppe Sonder-Funktionen smarT.NC: Programmieren Rt
In der Hauptgruppe Sonder-Funktionen stehen verschiedenste [TNG:\snorToN123-ORTLL. I Herkzeus-Achse z

- e [Bprosrann: 123_0RILL mm persicht | Rohteil | Optionen | Global |
Abmessungen Rohteil
S - =
1 [E@ll7ee Prosramm-Einstellungen Rl e i S

Funktionen Verfligung:

H - X +0 +100 3
Funktion Softkey  Seite ¢ c—coe| E
UNIT 151: Seite 144 B Bt R B oA

@

Globale Daten
Sicherheits-Abstand Z
2. Sicherheits-Abst. 50

Programm-Aufruf

. 1 F Positionieren [7se
UNIT 799: _ Seite 145 F e [ —
Programm-Ende-Unit E b oo 1]
b | @®
-] EIN
UNIT 70: Seite 146 = s
Positioniersatz eingeben by £
UNIT 60: Seite 147 = |l B O

Bearbeitungen definieren

Zusatz-Funktionen M eingeben

UNIT 50:
Separater Werkzeug-Aufruf

Seite 147

UNIT 40:
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Unit 151 Programm-Aufruf
Mit dieser Unit kdnnen Sie von smarT.NC aus ein beliebiges Programm
mit folgenden Datei-Typen aufrufen:

smarT.NC Unit-Programm (Datei-Typ .HU)

Klartext-Dialog-Programm (Datei-Typ .H)

DIN/ISO-Programm (Datei-Typ .1)

Parameter im Ubersichtsformular:

Programm-Name: Pfadname des aufzurufenden Programmes eingeben

=)

Wenn Sie das gewiinschte Programm per Softkey wahlen
wollen (Uberblendfenster, siehe Bild rechts unten), muss
es im Verzeichnis TNC: \smarTNC gespeichert sein!

Ist das gewlinschte Programm nicht im Verzeichnis
TNC:\smarTNC gespeichert, dann vollstandigen Pfadnamen
direkt eingeben!

smarT.NC:

Programmieren

Programm-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU
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Unit 799 Programm-Ende-Unit

Mit dieser Unit kennzeichnen Sie das Ende eines Unit-Programmes. Sie
kdnnen Zusatz-Funktionen M definieren und alternativ eine Position, die
die TNC anfahren soll.

Parameter:
M-Funktion: Bei Bedarf Eingabe von beliebigen Zusatzfunktionen M,
die TNC flgt beim Definieren standardmafig M2 (Programm-Ende) ein

Endposition anfahren: Bei Bedarf Eingabe einer Position, die am
Programmende angefahren werden soll. Positionierfolge: Zuerst
Werkzeugachse (Z), dann Bearbeitungsebene (X/Y)

Bezugssystem Werkstiick: Die eingegebenen Koordinaten beziehen
sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt

M91: Die eingegebenen Koordinaten beziehen sich auf den Maschinen-
Nullpunkt (M91)

M92: Die eingegebenen Koordinaten beziehen sich auf eine vom
Maschinenhersteller definierte, maschinenfeste Position (M92)

smarT.NC:
Zusatz-Funktion M7

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC:\snarTNCN123_DRILL.HU
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Unit 70 Positionier-Unit

Mit dieser Unit kdnnen Sie eine Positionierung definieren, die die TNC
zwischen beliebigen Units ausfihren soll.

Parameter:

Endposition anfahren: Bei Bedarf Eingabe einer Position, die die TNC
anfahren soll. Positionierfolge: Zuerst \Werkzeugachse (Z), dann
Bearbeitungsebene (X/Y)

Bezugssystem Werkstiick: Die eingegebenen Koordinaten beziehen
sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt

M91: Die eingegebenen Koordinaten beziehen sich auf den Maschinen-
Nullpunkt (M91)

M92: Die eingegebenen Koordinaten beziehen sich auf eine vom
Maschinenhersteller definierte, maschinenfeste Position (M92)

smarT.NC: Programmieren

Koordinaten?

Programm-
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Unit 60 M-Funktions-Unit smarT.NC: Programmieren
Mit dieser Unit kénnen Sie zwei beliebige Zusatzfunktionen M definieren.  Z.s2tz-Funktion M7

TNC:\snarTNC\123_DRILL.HU e

I
-E M-Funktion: |

Programm-
Einspeichern

Parameter:
6@ Zusatz-Funktionen M

M-Funktion: Eingabe von beliebigen Zusatzfunktionen M

Unit 50 Separater Werkzeug-Aufruf
Mit dieser Unit kénnen Sie einen separaten Werkzeug-Aufruf definieren.

Parameter im Ubersichtsformular:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fiir Werkzeug T ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) flr Werkzeug T
M-Funktion definieren: Bei Bedarf Eingabe von beliebigen

Bearbeitungen definieren

Programm-

smarT.NC: Programmieren

Zusatzfunktionen M Werkzeug-Aufruf bstnil b
Vorpositionierung definieren: Bei Bedarf Eingabe einer Position, die ™ g™ F— |
nach dem Werkzeugwechsel angefahren werden soll. Positionierfolge: , —
Zuerst Bearbeitungsebene (X/Y), dann Werkzeugachse (Z) e T L — [EmE
WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur “" s
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig) - ‘L;._.%
W 2
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Unit 40 Klartext-Dialog-Unit

Mit dieser Unit kdnnen Sie Klartext-Dialog-Sequenzen zwischen
Bearbeitungsbldcke einfligen. Sie ist immer dann verwendbar, wenn

Sie TNC-Funktionen benétigen, fur die noch keine Formulareingabe zur

Verfligung steht
Sie Hersteller-Zyklen definieren wollen

Die Anzahl der einfligbaren Klartext-Dialog-Satze pro Klartext-
@ Dialog-Sequenz ist nicht begrenzt!

Folgende Klartext-Funktionen fir die keine Formulareingabe maoglich ist,

sind einfligbar:
Bahnfunktionen L, CHF, CC, C, CR, CT, RND Uber die grauen
Bahnfunktions-Tasten
STOP-Satz Uber STOP-Taste
Separater M-Funktions-Satz Uber ASCII-Taste M
Werkzeug-Aufruf Uber Taste TOOL CALL
Zyklus-Definitionen
Antast-Zyklus-Definitionen
Programmteil-Wiederholung/Unterprogramm-Technik
Q-Parameter-Programmierung

smarT.NC: Programmieren

Vorschub?

F=

Programm-
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Bearbeitungspositionen definieren

Grundlagen

Bearbeitungspositionen kénnen Sie direkt im Ubersichts-Formular
des jeweiligen Bearbeitungsschrittes in kartesischen Koordinaten
definieren (siehe Bild rechts oben). Wenn Sie die Bearbeitung an mehr
als drei Positionen oder auf Bearbeitungsmustern durchflihren wollen,
kénnen Sie im Detailformular Positionen (2) bis zu 6 weitere — also
insgesamt bis zu 9 Bearbeitungspositionen — eingeben, oder alternativ
verschiedene Bearbeitungsmuster definieren.

Inkremental-Eingabe ist ab der 2. Bearbeitungsposition erlaubt.
Umschaltung per Taste | oder per Softkey mdglich, die
1. Bearbeitungsposition ist zwingend absolut einzugeben.

Besonders komfortabel definieren Sie Bearbeitungspositionen Uber den
Mustergenerator. Der Mustergenerator zeigt die eingegebenen
Bearbeitungspositionen sofort grafisch an, nachdem Sie die
erforderlichen Parameter eingegeben und gespeichert haben.

Bearbeitungspositionen, die Sie Uber den Mustergenerator definiert
haben, speichert smarT.NC automatisch in einer Punkte-Tabelle
(.HP-Datei), die Sie beliebig oft wiederverwenden kdnnen. Besonders
praktisch ist die Moglichkeit, beliebige, grafisch selektierbare
Bearbeitungspositionen auszublenden oder zu sperren.

Wenn Sie bereits auf dlteren Steuerungen Punkte-Tabellen verwendet
haben (.PNT-Dateien), kdnnen Sie diese Uber die Schnittstellen einlesen
auch in smarT.NC verwenden.
Wenn Sie regelmaRige Bearbeitungsmuster bendtigen,
@ verwenden Sie die Definitionsmaoglichkeiten im
Detailformular Positionen. Wenn Sie umfangreiche und
unregelmafiige Bearbeitungsmuster bendtigen, verwenden
Sie den Mustergenerator.

smarT.NC: Programmieren ::::::z;em
X-Koordinate Bearbeit gspos.
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Bearbeitungspositionen wiederholt verwenden

Unabhéangig davon, ob Sie die Bearbeitungspositionen direkt im Formular
oder als .HP-Datei im Mustergenerator erstellt haben, kénnen Sie diese
Bearbeitungspositionen flr alle direkt nachfolgenden Bearbeitungsunits
verwenden. Lassen sie dazu die Eingabefelder fir die
Bearbeitungspositionen einfach leer, smarT.NC verwendet dann
automatisch die zuletzt von Ihnen definierten Bearbeitungspositionen.

einer beliebigen, folgenden Unit neue

@ Bearbeitungspositionen bleiben so lange wirksam, bis Sie in
Bearbeitungspositionen definieren.



Programm-

Bearbeitungsmuster im Detailformular Positionen  [snart.nc: pProsrammieren

- X-Koordinate Bearbeitungspos. i
defl nieren LB ST RO LT Ubersicht | Tool | Bohzparan. Position [(
M
Beliebige Bearbeitungs-Unit wahlen . e
Detailformular Position wéhlen V o S
c
Per Softkey das gewlinschte Bearbeitungsmuster wahlen : "°5“‘°"e" i Liste 2
‘®
a
Wenn Sie ein Bearbeitungsmuster definiert haben, dann ‘g.’
@ zeigt smarT.NC im Ubersichts-Formular aus Platzgriinden € .
anstelle der Eingabewerte einen entsprechenden f 20
Hinweistext mit zugehoriger Grafik an. & g E,
Werteanderungen kénnen Sie im Detailformular Poesition CEETE | Gl ‘ g N e == == - C
durchfiihren! Bl » Jjl. cll[ellls e 3%
ms
smarT.NC: Programmieren Zfﬁ:::?ﬂ;em
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Einzelne Reihe, gerade oder gedreht

REIHE

Startpunkt 1. Achse: Koordinate des Reihen-Startpunktes
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Startpunkt 2. Achse: Koordinate des Reihen-Startpunktes
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

Abstand: Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen.
Wert positiv oder negativ eingebbar

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen

Drehung: Drehwinkel um den eingegebenen Startpunkt.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene
(z.B. X bei Werkzeug-Achse 7). Wert positiv oder negativ
eingebbar

Koordinate Oberflache: Koordinate Werkstlick-Oberflache

smarT.NC: Programmieren

Startpunkt X

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

» [EglPositionen in Liste

POSITIONEN PUNKT REIHE
EEH!E * el

Ubersicht | Tool | Bohrparan. Position [

Startpunkt 1. Achse
Startpunkt 2. Achse
Abstand D

Anzahl Bearbeitungen
Drehung

Koordinate Oberfliche
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Muster, gerade, gedreht oder verzerrt

MUSTER

=)

Startpunkt 1. Achse: Koordinate des Muster-Startpunktes
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene
Startpunkt 2. Achse: Koordinate des Muster-Startpunktes
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene
Abstand 1. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in
der Hauptachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder
negativ eingebbar
Abstand 2. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder
negativ eingebbar
Anzahl Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Musters
Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Musters
Drehung: Drehwinkel, um den das gesamte Muster um den
eingegebenen Startpunkt gedreht wird. Bezugsachse:
Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei
Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ eingebbar
Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um den ausschlieRRlich
die Hauptachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den
eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder
negativ eingebbar.
Drehlage Nebenachse: Drehwinkel, um den ausschlief3lich
die Nebenachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den
eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder
negativ eingebbar.
Koordinate Oberflache: Koordinate Werkstlck-Oberflache

Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage
Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor durchgefihrte
Drehung des gesamten Musters.

smarT.NC: Programmieren

Startpunkt X

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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* [EtPositionen in Liste
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POSITIONEN

Ubersicht | Tool | Bohrparan. Position [¢

Startpunkt 1. Achse
Startpunkt 2. Achse
Abstand 1. Achse
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Anzahl Spalten
Anzahl Zzeilen
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Rahmen, gerade, gedreht oder verzerrt SHEET o NEE Preoranhioremn prosrann-
serven Startpunkt 1. Achse: Koordinate des Rahmen-Startpunktes | StartPunkt X
00 in der Hauptachse der Bearbeitungsebene = ______ L]
Startpunkt 2. Achse: Koordinate des Rahmen-Startpunktes | * sorunt 1 ose  — S
g in der Nebenachse der Bearbeitungsebene e E— 1
c Abstand 1. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in QU s :
."c:’ der Hauptachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder & "°5‘“°"°" B E:Z:?Z; —I" ?-»?
B negativ eingebbar Koardinate Onesfiiehe -
8_ Abstand 2. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in 5%@'
" der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder
2 negativ eingebbar “ b
2 g Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Rahmens T
0o Anzahl Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Rahmens @5
Qo's Drehung: Drehwinkel, um den der gesamte Rahmen um den e
8% eingegebenen Start_punkt gedreht wird. Bezugsachse:l [ e H—]l[E8] & R ‘
m-S Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei

Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ eingebbar
Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um den ausschliel3lich
die Hauptachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den
eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder
negativ eingebbar.

Drehlage Nebenachse: Drehwinkel, um den ausschlief3lich
die Nebenachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den
eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder
negativ eingebbar.

Koordinate Oberfldche: Koordinate Werkstlick-Oberflache

Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor durchgefihrte

@ Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage
@ Drehung des gesamten Rahmens.
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Vollkreis

KREIS

=)

Mitte 1. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes 1 in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes 2 in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

Durchmesser: Durchmesser des Lochkreises

Startwinkel: Polarwinkel der ersten Bearbeitungsposition.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene
(z.B. X bei Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ
eingebbar

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis

Koordinate Oberfldche: Koordinate Werkstlck-Oberflache

smarT.NC berechnet den Winkelschritt zwischen zwei
Bearbeitungspositionen immer aus 360° dividiert durch die
Anzahl der Bearbeitungen.

smarT.NC: Programmieren

Lochkreis-Mitte X

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht | Tool | Bohrparan. Position [¢
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Teilkreis

TEILKREIS

Mitte 1. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes 1 in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes 2 in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

Durchmesser: Durchmesser des Lochkreises

Startwinkel: Polarwinkel der ersten Bearbeitungsposition.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene
(z.B. X bei Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ
eingebbar

Winkelschritt/Endwinkel: Inkrementaler Polarwinkel
zwischen zwei Bearbeitungspositionen. Alternativ absoluter
Endwinkel eingebbar (per Softkey umschalten). Werte
positiv oder negativ eingebbar

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis

Koordinate Oberfldche: Koordinate Werkstlck-Oberflache

smarT.NC:

Lochkreis-Mitte X

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU
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Mustergenerator starten

Der smarT.NC-Mustergenerator ldsst sich auf zwei unterschiedliche
Weisen starten:

Direkt aus der dritten Softkeyleiste des smarT.NC-HauptmenUs, wenn
Sie mehrere Punkte-Dateien direkt hintereinander definieren wollen

Wahrend der Bearbeitungsdefinition aus dem Formular heraus, wenn
Sie Bearbeitungspositionen eingeben wollen

Mustergenerator aus der Hauptleiste des Editieren-Meniis starten

Betriebsart smarT.NC wéhlen
Dritte Softkey-Leiste wéahlen

Mustergenerator starten: smarT.NC wechselt in die Datei-
Verwaltung (siehe Bild rechts) und zeigt - wenn vorhanden -
bereits existierende Punkte-Dateien an

Vorhandene Punkte-Datei (*.HP) wéhlen, mit Taste ENT
Ubernehmen, oder

Neue Punkte-Datei 6ffnen: Datei-Namen (ohne Datei-Typ)
eingeben, mit Taste MM oder INCH bestéatigen: smarT.NC
offnet eine Punkte-Datei in der von |hnen gewahlten
MaReinheit und befindet sich anschlieRend im
Mustergenerator

Datei-Verwaltung

Programm-
Einspeichern

[TNC:~smarThC
~ @TNe:
CICONTF

[FR1.HP
STNC:\snarTNC\«.
Datei-Name

| 790 + | Broge | Gesndert |status |~

CICYCFILES
b OO Euheellinit HC 184 18.02.2010
CErEEE [EUHEELPOCT HC 734 18.02.2010
N [EUHEELPOCZ HC 734 18.02.2010
P [EUHEELPOC3 HC 734 18.02.2010
» @K Euyp11 He 686 18.02.2010
= . FSe1uerkzeugplatte HP 805 14.11.2008 ----+
(iseruice
ESBOHR HP 344 21.02.2008
LismarTNG
~ ESBOHR1 HP aag 21.02.z008
» Csysten
= ESbohrungen HP 1453 20.11.2008
» (Jtncauide :
b el iEios HP 805 13.11.2008
B Hp 2778 _27.11.2008
Eigr1 HP 633 14.11.2008
ESLOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
(35364554 HILOCHZEILE HP 784 11.05.2005 ----+
b b, & [ENEw HP 109 27.11.2008 —---+ s100% |
4;3 $$ ESPATDUMP HP 1384 25.11.2008 ----+ || @)
Py s Fiplattl HP 1453 20.08.2008 ----+ EIN
4 4 4  FiPLATTENPUNKTE HP 1749 11.05.2005 —---+
& R FIPUNKTE HP 1474 14.11.2008 ----+ s
$$ &9 FisTERVZ HP 40951 11.05.2005 ----+ @ %.L =
4 Th-ed FIUFORM HP 188 14.04.2010 ~-=+ || -
Fe=piing e e |
444444 {05 Ghiexte ~ 2585, 7kByte + 38885 eliByte frel
SEITE SEITE UAHLEN KOPTEREN TP NEUE LETZTE
.”l N N DATET DATEIEN ENDE
UAHLEN ) %™
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Mustergenerator aus einem Formular heraus starten

=)

Betriebsart smarT.NC wéhlen

Beliebigen Bearbeitungsschritt wéahlen, bei dem
Bearbeitungspositionen definierbar sind

Eines der Eingabefeld wahlen, in dem eine
Bearbeitungsposition zu definieren ist (siehe Bild rechts
oben)

Umschalten auf Bearbeitungspositionen in Punkte-Datei
definieren

Um eine neue Datei zu erstellen: Datei-Namen (ohne
Datei-Typ) eingeben, mit Softkey NEU .HP bestéatigen
MaReinheit der neuen Punktedatei im Uberblendfenster mit
Taste MM oder INCH bestatigen: smarT.NC befindet sich
jetzt im Mustergenerator

Um eine vorhandene HP-Datei zu wéhlen: Softkey
WAHLEN .HP dricken: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster mit vorhandenen Punktedateien. Eine der

smarT.NC:

Programmieren

X-Koordinate Bearbeitungspos.

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

» [EJPositionen in Liste

[@)

POSITIONEN

B
@
Fli]

Durchmesser

Hauptachse _Nebenachse

Upersicht | Tool | Bohrparan. | Position |

|

fFre
B

WZ-Achse

smarT.NC:

Programmieren

angezeigten Dateien wahlen und mit Taste ENT oder

Name der Musterdatei?

Programm-
Einspeichern

Schalftlache OK ins Formular Ubernehmen.

Um eine bereits gewahlte HP-Datei zu editieren: Softkey
EDITIEREN .HP driicken: smarT.NC startet dann direkt den
Mustergenerator

Um eine vorhandene PNT-Datei zu wéahlen: Softkey
WAHLEN .PNT driicken: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster mit vorhandenen Punktedateien. Eine der

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU Upersicht | Tool | Bohzparan. | Position |

angezeigten Dateien wéahlen und mit Taste ENT oder
Schalftlache OK ins Formular Gbernehmen.

Wenn Sie eine .PNT-Datei editieren wollen, dann konvertiert
smarT.NC diese Datei in eine .HP-Datei! Dialogfrage mit OK
beantworten.

- =[0) | —
FE 150 B g'
W
> AusWahl Durchm./Tiefe e [&]e
« [EgJPositionen in Dates Durchmesser Srm—
® =3 fs""?
2 ¥
Punk te-Mus ter
S —
O+
P}
|
(im) s1e0% |
) 2 @ %
A [AUS]  EIN
m{i
N
S S
| - B
ey N s 5 []
| B
POSITIONEN ZEIGE WAHLEN NEU WAHLEN EDITIEREN
B0 o -
. PNT| .HP




Programm-

Mustergenerator beenden smarT.NC: Positionen definieren SeTioteE

Taste END oder Softkey ENDE druicken: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster an (siehe Bild rechts) o = i = :

Taste ENT oder Schaltflache Ja driicken, um alle
durchgeflihrten Anderungen zu speichern — bzw. eine neu
erstellte Datei zu speichern — und den Mustergenerator zu

beenden —

=X

Taste NO ENT oder Schaltflache Nein driicken, um alle S DA
durchgefiihrten Anderungen nicht zu speichern und den =
Mustergenerator zu beenden
Taste ESC drlicken, um zurlick in den Mustergenerator zu

gelangen +

gestartet haben, dann kehren Sie nach dem Beenden
automatisch wieder dorthin zurlck.

@ Wenn Sie den Mustergenerator aus einem Formular heraus ‘ —_—

Bearbeitungspositionen

definieren

Wenn Sie den Mustergenerator aus der Hauptleiste gestartet
haben, dann kehren Sie nach dem Beenden automatisch
wieder in das zuletzt angewahlte .HU-Programm zuriick.
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Arbeiten mit dem Mustergenerator

Ubersicht

smarT.NC:

Positionen definieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\NEW1 . HP

o[BAH]Positionen: mn M ‘E-
Um Bearbeitungspositionen zu definieren, stehen im Mustergenerator e
folgende Mdoglichkeiten zur Verfligung: el
Funktion Softkey  Seite —_ _—_____|oen
s
Einzelner Punkt, kartesisch PUKT Seite 165 :
T
Einzelne Reihe, gerade oder gedreht RetiE Seite 165 & ;%N
J|&sE)
Muster gerade, gedreht oder verzerrt nusTER Seite 166 o
PLI:KT REIHE MUSTER RAHMEN K.R:_j.j.s TEI‘I;ED‘?\EIS & E N D E
Rahmen gerade, gedreht oder verzerrt Seite 167
Vollkreis keezs Seite 168
Teilkreis TEILKRETS Seite 169
&
Starthdhe verandern Seite 170




Muster definieren
Zu definierendes Muster per Softkey wahlen

Erforderliche Eingabeparameter im Formular definieren: Mit Taste ENT
oder Taste ,, Pfeil nach unten” nachstes Eingabefeld wahlen

Eingabeparameter speichern: Taste END drtcken

Nachdem Sie ein beliebiges Muster per Formular eingegeben haben,
stellt smarT.NC dieses symbolisch als Icon auf der linken
Bildschirmhalfte im Treeview 1 dar.

In der rechten unteren Bildschirmhélfte 2 wird unmittelbar nach dem
Speichern der Eingabeparameter das Muster grafisch dargestellt.

Wenn Sie mit der , Pfeiltaste rechts” den Treeview 6ffnen, lasst sich per
. Pfeiltaste nach unten” jeder Punkt innerhalb des von lhnen zuvor
definierten Musters selektieren. smarT.NC zeigt den links selektierten
Punkt in der Grafik rechts blau markiert an (2). Zur Information werden in
der rechten oberen Bildschirmhalfte 4 zusatzlich die kartesischen
Koordinaten des jeweils selektierten Punktes angezeigt.

smarT.NC:

Positionen definieren

Programm-
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y
s JJposition

T B | |

©__PNT-Datei Wur) anuell versndert! X
PNT-Datei separat sueichern?
°E] Nein | Abbrechen |

Bearbeitungspositionen
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Funktionen des Mustergenerators smarT.NC: Positionen definieren

Programm-
Einspeichern

Funktion . A
Im Treeview gewahltes Muster bzw. gewahlte Position, 0 ]
fir die Bearbeitung ausblenden. Ausgeblendete Muster £
bzw. Positionen werden im Treeview mit einem roten ‘ g4 1
Schragstrich und in der Vorschau-Grafik durch einen B i
hellroten Punkt markiert | [ oo || [ees ;%1

Ausgeblendetes Muster, bzw. ausgeblendete Position,
wieder aktivieren

B
Beto

Bearbeitungspositionen

c

- i e
@ Im Treeview gewahlte Position fir die Bearbeitung -
£ sperren. Gesperrte Positionen werden im Treeview mit e ’
@ einem roten Kreuz markiert. In der Grafik zeigt smarT.NC ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

T gesperrte Positionen nicht an. Diese Positionen werden

nicht in der .HP-Datei gespeichert, die smarT.NC anlegt,
sobald Sie den Musterbenerator beenden

Gesperrte Positionen wieder aktivieren
VIEREN

Definierte Bearbeitungspositionen in eine .PNT-Datei AUSGEREN
exportieren. Nur erforderlich, wenn Sie das
Bearbeitungsmuster auf dlteren Software-Standen der

iTNC 530 verwenden wollen

Nur im Treeview gewahltes Muster anzeigen/alle VoRSCHAU
I . . . EINZELN
definierten Muster anzeigen. Im Treeview gewdhltes

@ Muster zeigt smarT.NC blau an.
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Funktion

»n
o
=
=
@
<

Lineale anzeigen/ausblenden

LINEALE
AUS

g

Seite nach oben blattern

SEITE

Seite nach unten blattern

o
l j
m

Sprung zum Datei-Anfang

D

z
=
D
2

&

Sprung zum Datei-Ende

m
=
=1
m

Zoom-Funktion: Zoombereich nach oben verschieben
(letzte Softkey-Leiste)

Zoom-Funktion: Zoombereich nach unten verschieben
(letzte Softkey-Leiste)

Zoom-Funktion: Zoombereich nach links verschieben
(letzte Softkey-Leiste)

Zoom-Funktion: Zoombereich nach rechts verschieben
(letzte Softkey-Leiste)

iEEEE

Bearbeitungspositionen

definieren
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Funktion Softkey

Zoom-Funktion: Werkstlck vergroéf3ern. Die TNC
vergrofRert grundsatzlich so, dass die Mitte des momentan E®x
dargestellten Ausschnittes jeweils vergrofsert wird. Ggf.

mit den Bildlaufleisten die Zeichnung so im Fenster

positionieren, dass das gewdtinschte Detail nach

Betatigung des Softkeys direkt sichtbar ist (letzte Softkey-

Leiste)

Zoom-Funktion: Werkstlck verkleinern (letzte Softkey- -
Leiste) @n

Zoom-Funktion: Werkstlck in OriginalgrofRe anzeigen 111
(letzte Softkey-Leiste) E@%




Einzelner Punkt, kartesisch

PUNKT

X: Koordinate in der Hauptachse der Bearbeitungsebene
Y: Koordinate in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

Einzelne Reihe, gerade oder gedreht

Startpunkt 1. Achse: Koordinate des Reihen-Startpunktes
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Startpunkt 2. Achse: Koordinate des Reihen-Startpunktes
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

Abstand: Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen.
Wert positiv oder negativ eingebbar

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen

Drehung: Drehwinkel um den eingegebenen Startpunkt.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene
(z.B. X bei Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ
eingebbar

smarT.NC:

Positionen definieren

Programm-
Einspeichern

T

TTNC\NEW1 . HP.

Pos.  Hauptachse
+

Nebenachse

smarT.NC:

Positionen definieren

Programm-
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TNC: \smar TNCA\NEW1 . HP

Startpunkt 1. Achse
Startpunkt 2. Achse +0
Abstand D +20
Anzahl Bearbeitungen B
Drehung +0

M

g

&
9

=

LIl =)

gl

@ n
i
+]

=

da |-w

i) 8 g
-
g

Bearbeitungspositionen

definieren

165



Muster, gerade: gedl'eht oder verzerrt smarT.NC: Positionen definieren

Programm-
Einspeichern

Startpunkt 1. Achse: Koordinate des Muster-Startpunktes |

- )

in der Hauptachse der Bearbeitungsebene - SESaTT B e "
C—
Ea—

Abstand 1. Achse +20

Startpunkt 2. Achse: Koordinate des Muster-Startpunktes = Abstand 2. Achse o

Anzahl Zeilen 5

in der Nebenachse der Bearbeitungsebene - s

Drehung +0

L Illﬁil

Abstand 1. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in EEINED (AR [

Drehlage Nebenachse 0

der Hauptachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder T e

e[

gl

negativ eingebbar
Abstand 2. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in

o
=
]

der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder

negativ eingebbar
Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Musters

Anzahl Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Musters e
Drehung: Drehwinkel, um den das gesamte Muster um den —_—
eingegebenen Startpunkt gedreht wird. Bezugsachse: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

EH
H
H
K
[

oD S
o B

.0

o
2

Bearbeitungspositionen

definieren

Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei
Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ eingebbar
Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um den ausschliel3lich
die Hauptachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den
eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder
negativ eingebbar.

Drehlage Nebenachse: Drehwinkel, um den ausschlief3lich
die Nebenachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den
eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder
negativ eingebbar.

Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor durchgefihrte

@ Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage
Drehung des gesamten Musters.
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Rahmen, gerade, gedreht oder verzerrt

RAHMEN

=)

Startpunkt 1. Achse: Koordinate des Rahmen-Startpunktes
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Startpunkt 2. Achse: Koordinate des Rahmen-Startpunktes
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

Abstand 1. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in

der Hauptachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder

negativ eingebbar

Abstand 2. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in

der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder

negativ eingebbar

Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Rahmens

Anzahl Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Rahmens

Drehung: Drehwinkel, um den der gesamte Rahmen um den

eingegebenen Startpunkt gedreht wird. Bezugsachse:

Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei

Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ eingebbar

Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um den ausschlieRRlich

die Hauptachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den

eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder

negativ eingebbar.

Drehlage Nebenachse: Drehwinkel, um den ausschlief3lich

die Nebenachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den

eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder

negativ eingebbar.

Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage
Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor durchgefihrte
Drehung des gesamten Rahmens.

smarT.NC:

Programm-
Einspeichern

Positionen definieren

TNC: \smar TNCA\NEW1 . HP

Startpunkt 1. Achse
Startpunkt 2. Achse
Abstand 1. Achse
Abstand 2. Achse
Anzahl Zeilen
Anzahl Spalten
Drehung

Drehlage Hauptachse

Drehlage Nebenachse
= T

Bearbeitungspositionen

definieren
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Vollkreis

KREIS

=)

Mitte 1. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes 1 in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes 2 in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

Durchmesser: Kreis-Durchmesser

Startwinkel: Polarwinkel der ersten Bearbeitungsposition.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene
(z.B. X bei Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ
eingebbar

Anzah1 Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis

smarT.NC berechnet den Winkelschritt zwischen zwei
Bearbeitungspositionen immer aus 360° dividiert durch die

Anzahl der Bearbeitungen.

smarT.NC:

Positionen definieren
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NC\NEW1 . HP

s[E]vorakress

Mitte 1. Achse
Mitte 2. Achse
Durchmesser
Startuinkel

Anzahl Bearbeitungen




Teilkreis

Mitte 1. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes 1 in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes 2 in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

Durchmesser: Kreis-Durchmesser

Startwinkel: Polarwinkel der ersten Bearbeitungsposition.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene
(z.B. X bei Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ
eingebbar

Winkelschritt: Inkrementaler Polarwinkel zwischen zwei
Bearbeitungspositionen. Wert positiv oder negativ
eingebbar. Eine Anderung des Winkelschritts bewirkt
automatisch eine Anderung des definierten Endwinkels
Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis

Endwinkel: Polarwinkel der letzten Bohrung. Bezugsachse:
Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei
Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ eingebbar.
Eine Anderung des Endwinkels bewirkt automatisch eine
Anderung des ggf. zuvor definierten Winkelschritts

Positionen definieren

Programm-
Einspeichern

Mitte 1. Achse
Mitte 2. Achse
Durchmesser
Startuinkel
Winkelschritt
Anzahl Bearbeitungen
Enduinkel

T S i 1

Bearbeitungspositionen

definieren
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Starthohe verandern

=)

Koordinate Oberflache: Koordinate der Werkstilck-
Oberflache

Wenn Sie bei der Definition der Bearbeitungspositionen
keine Starthohe definieren, setzt smarT.NC die Koordinate
der Werkstlck-Oberflache immer auf 0.

Wenn Sie die Starthéhe verdandern, dann gilt die neue
Starthoéhe fir alle nachfolgend programmierten
Bearbeitungspositionen.

Wenn Sie im Treeview das Symbol fiir Koordinate Oberflache
anwahlen, markiert die Vorschau-Grafik alle
Bearbeitungspositionen griin, fir die diese Starthohe gilt.

smarT.NC:

Positionen definieren
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TNC:\smar TNC\NEW1 . HP
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Riickzugshoéhe fiir Anpositionierung definieren (FCL 3-Funktion)

Per Pfeiltasten beliebige einzelne Position wahlen, die auf einer von
Ihnen definierten Hohe angefahren werden soll

RUCKZUS Riickzugshohe: Absolute Koordinate eingeben, in der die TNC
S diese Position anfahren soll. Position wird von der TNC mit

einem zusatzlichen Kreis markiert

Die von lhnen definierte Rlickzugshdhe bezieht sich
@ grundsatzlich auf den aktiven Bezugspunkt.

smarT.NC:

Positionen definieren
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TNC: \smarTNCA\NEW1 . HP
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Konturen definieren

Grundlagen

Konturen definieren Sie grundsatzlich in separaten Dateien (Datei-Typ
.HC). Da .HC-Dateien reine Konturbeschreibung — nur Geometrie-, keine
Technologiedaten — beinhalten, kénnen Sie diese flexibel einsetzen: als
Konturzug, als Tasche oder als Insel.

HC-Dateien kdnnen Sie entweder mit den zur Verfligung stehenden
Bahnfunktionen erstellen oder mit Hilfe des DXF-Konverters (Software-
Option) aus existierenden DXF-Dateien exportieren.

Bereits existierende Konturbeschreibungen in élteren Klartext-Dialog-
Programmen (.H-Dateien), konnen Sie mit wenigen Handgriffen in eine
smarT.NC-Konturbeschreibung konvertieren (siehe Seite 181).

Ebenso wie in Unitprogrammen und beim Mustergenerator, stellt
smarT.NC jedes einzelne Konturelement im Treeview 1 mit einem
entsprechenden Icon dar. Im Eingabeformular 2 geben Sie die Daten zum
jeweiligen Konturelement ein. Bei der Freien Kontur-Programmierung FK
stehen neben dem Ubersichtsformular 2 bis zu 3 weitere Detailformulare
(4) zur Verflgung, in denen Sie Daten eingeben kénnen (siehe Bild rechts
unten).

smarT.NC: Konturen definieren
Koordinaten?

Programm-
Einspeichern
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smarT.NC: Konturen definieren
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Konturprogrammierung starten

Die smarT.NC-Konturprogrammierung lasst sich auf zwei
unterschiedliche Weisen starten:

Direkt aus der Hauptleiste des Editieren-Mendis, wenn Sie mehrere
separate Konturen direkt hintereinander definieren wollen

Wahrend der Bearbeitungsdefinition aus dem Formular heraus, wenn g
Sie die zu bearbeitenden Konturnamen eingeben sollen 5
Konturprogrammierung aus der Hauptleiste des Editieren-Meniis IEReA=Ueruan GUnE oo =
starten [T}
Betriebsart smarT.NC wéhlen - e NG NanarTNGNS = I
[ICONTF Datei-Name | 7vp ~ | 6roge | Gesnaert ‘SkakusIJ c
uce_s Somerczsuspiatte W on taat.zoe ——r o
E Dritte Softkey-Leiste wéahlen , Cioureron e bp 3s zi.cz.z0es -y g i s
168 Fbohrungen HP 1452 20.11.2008 ¥ -t
. ) ) N 05 HP 805 13.11.2008 c
KoNTUR-PH Konturprogrammierung starten: smarT.NC wechselt in die Fmre Elors B tm iaiees v NI Q
S Datei-Verwaltung (siehe Bild rechts) und zeigt - wenn romste e | e
H H H Hc 211,
vorhanden - bereits existierende Konturprogramme an P e IR @
", . Fiplatt1 HP 1453 20.08.2008
Vorhandens Konturprogramm (*.HC) wahlen, mit Taste ENT Bruarreneouas S I
ubernehmen, oder v+ % | Gorom el | |~ 2
NEuE Neues Konturprogramm 6ffnen: Datei-Namen (ohne Datei- A W ess iaeazeis el
ERIED H N A+ E i} 1378 18.02.2010
) Typ) eingeben, mit Taste MM oder INCH bestéatigen: A i [ &2
smarT.NC 6ffnet ein Konturprogramm in der von lhnen R . Eowirveiidl - —
gewahlten !\/Iaf&einheit . o o ' ‘ ‘— EEN _@ I .
smarT.NC fligt automatisch zwei Zeilen zur Definition der L 5 (o5

Zeichenflache ein. Ggf. Dimensionen anpassen
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Konturprogrammierung aus einem Formular heraus starten

ZEIGE

Betriebsart smarT.NC wéhlen

Beliebigen Bearbeitungsschritt wahlen, flr den
Konturprogramme erforderlich sind (UNIT 122, UNIT 125)
Eingabefeld wahlen, in dem der Name des
Konturprogramms zu definieren ist (1, siehe Bild)

Um eine neue Datei zu erstellen: Datei-Namen (ohne
Datei-Typ) eingeben, mit Softkey NEU bestatigen
Mafeinheit des neuen Konturprogramms im
Uberblendfenster mit Taste MM oder INCH bestatigen:
smarT.NC 6ffnet ein Konturprogramm in der von Ihnen
gewahlten MaReinheit, befindet sich anschlielend in der
Konturprogrammierung und dbernimmt automatisch die im
Unit-Programm festgelegte Rohteildefinition (Definition der
Zeichenflache)

Um eine vorhandene HC-Datei zu wéhlen: Softkey
WAHLEN HC driicken: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster mit vorhandenen Konturprogrammen.
Eine der angezeigten Konturprogramme wahlen und mit
Taste ENT oder Schalftlache OK ins Formular tbernehmen
Um eine bereits gewahlte HC-Datei zu editieren: Softkey
EDITIEREN driicken: smarT.NC startet dann direkt die
Konturprogrammeirung

Um eine HC-Datei mit dem DXF-Konverter zu erstellen:
Softkey ZEIGE DXF driicken: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster mit vorhandenen DXF-Dateien. Eine der
angezeigten DXF-Dateien wahlen und mit Taste ENT oder
Schalftlache OK tGbernehmen: Die TNC startet den DXF-
Konverter, mit dem Sie die gewiinschte Kontur selektieren
und den Konturnamen direkt ins Formular speichern kénnen
(siehe “DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)” auf
Seite 182)

Programm-
Einspeichern

smarT.NC: Programmieren
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Konturprogrammierung beenden

Taste END driicken: smarT.NC beendet die

@ Konturprogrammierung und kehrt in den Zustand zuriick,
von wo aus Sie die Konturprogrammierung gestartet haben:
In das zuletzt aktive HU-Programm - sofern Sie aus der
smarT.NC-Hauptleiste gestartet haben, bzw. in das
Eingabeformular des jeweiligen Bearbeitungsschrittes,
sofern Sie aus dem Formular heraus gestartet haben

Wenn Sie die Konturprogrammierung aus einem Formular
@ heraus gestartet haben, dann kehren Sie nach dem Beenden
automatisch wieder dorthin zurlck.

Wenn Sie die Konturprogrammierung aus der Hauptleiste
gestartet haben, dann kehren Sie nach dem Beenden
automatisch wieder in das zuletzt angewahlte HU-Programm
zuruck.

Konturen definieren
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Arbeiten mit der Konturprogrammierung

Ubersicht

Die Programmierung der Konturelemente erfolgt mit den bekannten
Klartext-Dialog-Funktionen. Neben den grauen Bahnfunktionstasten
steht selbstverstandlich auch die leistungsfahige Freie
Konturprogrammierung FK zur Verfligung, deren Formulare per Softkeys
aufzurufen sind.

Besonders hilfreich bei der Freien Kontur-Programmierung FK sind die
Hilfsbilder, die zu jedem Eingabefeld verfligbar sind und verdeutlichen,
welcher Parameter einzugeben ist.

Alle bekannten Funktionen der Programmier-Grafik, stehen auch in
smarT.NC uneingeschrankt zur Verfligung.

Die Dialogfiihrung in den Formularen ist nahezu identisch zur
Dialogfuhrung bei der Klartext-Programmierung:

Die orangenen Achstasten positionieren den Cursor ins entsprechende
Eingabefeld

Mit der orangenen Taste | schalten Sie zwischen Absolut- und
Inkremental-Programmierung um

Mit der orangenen Taste P schalten Sie zwischen kartesischer und
Polarkoordinaten-Programmierung um

smarT.NC: Konturen definieren

Kreisradius?

Programm-
Einspeichern

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

kreis Fc

:
UECECEEmD

_ kreisd. |Kreisd. [Hilfsp. |Re1.-Bezus|

Kreismittelpunkt CCX
Kreismittelpunkt CCY
Kreisradius

e
[fe
ae________|

Koordinate X

Drehrichtung

Koordinate ¥ [
Mitte: Polarradius CCPR
Mitte: Polarwinkel CCPA




Freie Kontur-Programmierung FK

Werkstlckzeichnungen, die nicht NC-gerecht bemal3t sind, enthalten oft
Koordinaten-Angaben, die Sie nicht Uber die grauen Dialog-Tasten

eingeben koénnen.

Solche Angaben programmieren Sie direkt mit der Freien Kontur-
Programmierung FK. Die TNC errechnet die Kontur aus den von Ihnen per
Formular eingegebenen, bekanten Kontur-Informationen. Folgende

Funktionen stehen zur Verfligung:

Funktion

Softkey

smarT.NC: Konturen definieren

Programm-
Einspeichern

Gerade mit tangentialem Anschluss

Gerade ohne tangentialen Anschluss

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

v 16 [ serade FLT

17 EFJresung Fseect
v 18 [ 7sersce FL
vas [ 7]eerade FL

2o [EZ]Rundung RND
v 21 [ ]eerade FL
v22 [ kress Fe
v 23 [ JJkress For

- 26 @iJkreis FCT =

kreisd. |Kreisd. [Hiltse. R

Kreismittelpunkt CCX
Kreismittelpunkt CCY
Kreisradius

Koordinate X
Koordinate ¥

Mitte: Polarradius CCPR
Mitte: Polaruinkel CCPA

e1.-Bezus |

 —

o
[+

—
—

J

SEEPNE R

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss

Pol fir FK-Programmierung

FPOL

im Tipp-Text, den die TNC zu jedem Eingabefeld einblendet

@ Informationen zu den moglichen Kontur-Angaben finden Sie

(siehe “Mouse-Bedienung” auf Seite 40) und im Benutzer-

Handbuch Klartext-Dialog.
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Funktionen der Programmier-Grafik

Funktion

Softkey

smarT.NC:

Konturen definieren

Programm-
Einspeichern

Programmier-Grafik vollstandig erstellen

RESET
+
START

Programmier-Grafik satzweise erstellen

START
LE)
[ ]

Programmier-Grafik komplett erstellen, oder
nach RESET + START vervollstéandigen

START

Programmier-Grafik anhalten. Dieser Softkey
erscheint nur, wahrend die TNC eine
Programmier-Grafik erstellt

STOPP

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

_ kreisa. [kreisd. [Hilfsp. [Re1.-Bezus |

Zoom-Funktion (Softkey-Leiste 3): Rahmen
einblenden und verschieben

Zoom-Funktion: Ausschnitt verkleinern, zum
Verkleinern Softkey mehrfach driicken

v 16 [E]eerade FLT Kreismittelpunkt CCX e
- Kreismittelpunkt CCY o
Kreisradius
v 15 [E7Jserade i
Drehrichtung
v 18 [I7serade FL
Koordinate X
2o [FdJrunouns mo Koordinate ¥
v 21 [ ]eerade FL Mitte: Polarradius CCPR
vz [Ikreis Fo Mitte: Polaruinkel CCPA
v 23 Jlkres Fer |
. 24 =
=l )
/
/ —
\ ]
FL FLT Fc Fer FPOL START
@ et é J Sy TR
smarT.NC: Konturen definieren SEogonss
Einspeichern

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

_ Kreisd. |Kreisd. [Hilfsp. |Re1.-Bezus|

Kreismittelpunkt CCX o
Kreismittelpunkt CCY o

Zoom-Funktion: Ausschnitt vergrofiern, zum
VergroRRern Softkey mehrfach driicken

v 16 [Ecerade FLT

17 ssung FSELECT
v 18 Gerade FL
v 18 serade FL

2o [EZ]Rundung RND

Ursprlnglichen Ausschnitt wieder herstellen

ROHTEIL
WIE
BLK FORM

Ausgewahlten Bereich Ubernehmen

ROHTEIL
AUSSCHN .

v 21 [E 7 eerade FL

kreis Fc

kreis FeT

- 24 g@ikreis FCT g

Kreisradius [ae
= =

Drehrichtung  © |Z3)DR- C [73[0R+ O OFF

Koordinate X T

Koordinate ¥ [+o

Mitte: Polarradius CCPR [

Mitte: Polarwinkel CCPA

ROHTEIL L
WIE
BLK FORM | AUSSCHN.




Unterschiedliche Farben der angezeigten Konturelemente bestimmen
deren Gltigkeit:

Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

Die eingegebenen Daten lassen mehrere Losungen zu;
Sie wéhlen die richtige aus

rot Die eingegebenen Daten legen das Konturelement noch
nicht ausreichend fest; Sie geben weitere Angaben ein

Wahlen aus mehreren moglichen Lésungen

Sofern unvollstandige Eingaben auf mehrere, theoretisch mogliche
Lésungen fuhren, kénnen Sie per Softkey die richtige Losung grafisch
unterstltzt wahlen:

— Die verschiedenen Losungen anzeigen

LBSUNG

e Die angezeigte Losung auswahlen und Gibernehmen

WAHLEN

Weitere Konturelemente programmieren

AUSWAHL
BEENDEN

1T

StaRT Programmier-Grafik zum nachsten programmierten Satz
EINZELS.
erstellen

!

smarT.NC: Konturen definieren

Programm-
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TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

Gerade FLT

Lésung FSELECT

ste [E7Jserade i
rm

Gerade FL

Rundung RND

vz [ 7]cerade FL
» 2z [Ekreis Fo

kreis FcT

Kreis FCT

2ZETGE
LOSUNG

LOSUNG
WAHLEN

_ Kreisd. ‘Krei:u. |Hi1i=n< |R=1.—B=zus‘

Kreismittelpunkt CCX
Kreismittelpunkt CCY
Kreisradius

Drehrichtung

Koordinate X
Koordinate ¥

Mitte: Polarradius CCPR
Mitte: Polarwinkel CCPA
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START
EINZELS.

AUSLIAHL

BEENDEN
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Verfiigbare Funktionen bei der Kontur-Programmierung

Funktion Softkey

Rohteil-Definition aus dem .HU-Programm Ubernehmen, [ romez

UBER-

wenn Sie die Kontur-Programmierung aus einer NEHEN
smarT.NC-Unit heraus aufgerufen haben

c

it Anzeigen/Ausblenden der Satznummer

@ SR,

=

© Programmier-Grafik neu zeichnen, wenn z.B. durch

-g Uberschneidungen Linien geldscht wurden

()

5 Programmier-Grafik 16schen

-t LGSCHEN

[=

° .

X Programmierte Konturelemente sofort nach der Eingabe AToR:
grafisch darstellen: Funktion AUS / EIN e
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Vorhandene Klartext-Dialog-Programme in Kontur-Programme
konvertieren

Bei diesem Vorgang missen Sie ein vorhandenes Klartext-Dialog-
Programm (.H-Datei) in eine Konturbeschreibung (.HC-Datei) kopieren.
Da beide Datei-Typen ein unterschiedliches internes Datenformat
besitzen, muss der Kopiervorgang Uber eine ASCII-Datei laufen. Gehen
Sie wie folgt vor:

o>

MGT
KOPIEREN
e
KOPIEREN
e

8

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen
Datei-Verwaltung aufrufen
zu konvertierendes .H-Programm wéhlen

Kopierfunktion wahlen: Als Zieldatei *.A eingeben, die TNC
erstellt aus dem Klartext-.Dialog-Programmm eine ASCII-Datei
Zuvor erstellte ASCII-Datei wahlen

Kopierfunktion wahlen: Als Zieldatei *.HC eingeben, die TNC
erstellt aus der ASCII-Datei eine Konturbeschreibung

Neu erstellte .HC-Datei wahlen und alle Satze — mit
Ausnahme der Rohteil-Definition BLK FORM — entfernen, die
keine Kontur beschreiben

Programmierte Radius-Korrekturen, Vorschibe und Zusatz-
Funktionen M entfernen, die HC-Datei ist jetzt von
smarT.NC verwendbar

Konturen definieren
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DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)

Anwendung
Auf einem CAD-System erzeugte DXF-Dateien kdnnen Sie direkt auf der smarT.NC: DXF-Elemente wshlen Prossamn-
TNC 6ffnen, um daraus Konturen oder Bearbeitungspositionen zu i ]

TNC:N...

extrahieren und diese als Klartext-Dialog-Programme bzw. als Punkte-
Dateien zu speichern. Die bei der Konturselektion gewonnen Klartext-
Dialog-Programme kénnen auch von éalteren TNC-Steuerungen
abgearbeitet werden, da die Konturprogramme nur L- und CC-/C-Satze
enthalten.

DXF-Dateien verarbeiten

(Software-Option)

abs_-107. . Tel -

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

KONTUR

Lo BEZUG
FESTLEGEN
EINSTELLEN @

WAHLEN

POSITION
WAHLEN
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Die zu verarbeitende DXF-Datei muss auf der Festplatte
der TNC gespeichert sein.

Vor dem Einlesen in die TNC darauf achten, dass der
Dateiname der DXF-Datei keine Leerzeichen bzw. nicht
erlaubte Sonderzeichen enthalt.

Die zu 6ffnende DXF-Datei muss mindestens einen Layer
enthalten.

Die TNC unterstitzt das am weitesten verbreitete
DXF-Format R12 (entspricht AC1009).

Die TNC untersttitzt kein bindres DXF-Format. Beim
Erzeugen der DXF-Datei aus dem CAD- oder
Zeichenprogramm darauf achten, dass Sie die Datei im
ASCIlI-Format speichern.

Als Kontur selektierbar sind folgende DXF-Elemente:
LINE (Gerade)
CIRCLE (Vollkreis)
ARC (Teilkreis)
POLYLINE (Poly-Linie)

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)
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DXF-Datei 6ffnen

Der DXF-Konverter lasst sich auf unterschiedliche Weisen starten:

Uber die Datei-Verwaltung, wenn Sie mehrere Kontur- oder Positions-
Dateien hintereinander extrahieren wollen

Wahrend der Bearbeitungsdefinition der Units 125 (Konturzug), 122
(Konturtasche) und 130 (Konturtasche auf Punktemuster) aus dem
Formular heraus, wenn Sie die zu bearbeitenden Konturnamen
eingeben sollen

Waéhrend der Bearbeitungsdefinition, wenn Sie
Bearbeitungspositionen tber Punkte-Dateien eingeben

Die TNC speichert beim Beenden des DXF-Konverters
@ automatisch den von Ihnen definierten Bezugspunkt und
zusatzlich den aktuellen Zoom-Zustand. Wenn Sie dieselbe
DXF-Datei erneut 6ffnen, dann Iadt die TNC diese
Informationen (gilt fir die zuletzt gewahlte Datei).

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)
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DXF-Konverter liber die Datei-Verwaltung starten

PGM
MGT

4
<
hd

&)

£
b
e
-
m

N
m
H
a
m

-
[7

o

Betriebsart smarT.NC wahlen
Datei-Verwaltung wahlen

Softkey-Meni zur Auswahl der anzuzeigenden Datei-Typen
wahlen: Softkey TYP WAHLEN driicken

Alle DXF-Dateien anzeigen lassen: Softkey ZEIGE DXF
driicken

Gewdlinschte DXF-Datei wahlen, mit Taste ENT
Ubernehmen: smarT.NC startet den DXF-Konverter und
zeigt den Inhalt der DXF-Datei am Bildschirm an. Im linken
Fenster zeigt die TNC die sogenannten Layer (Ebenen) an,
im rechten Fenster die Zeichnung

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)
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DXF-Konverter aus einem Formular heraus starten

ZEIGE

Betriebsart smarT.NC wéhlen

Beliebigen Bearbeitungsschritt wahlen, flr den
Konturprogramme oder Punkte-Dateien erforderlich sind
Eingabefeld wahlen, in dem der Name eines
Konturprogramms bzw. der Name einer Punkte-Datei zu
definieren ist

DXF-Konverter starten: Softkey ZEIGE DXF drlicken:
smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster mit vorhandenen
DXF-Dateien. Bei Bedarf Verzeichnis wahlen, in dem die zu
offnende DXF-Datei gespeichert ist. Eine der angezeigten
DXF-Dateien wéahlen und mit Taste ENT oder Schalftlache
OK Ubernehmen: Die TNC startet den DXF-Konverter, mit
dem Sie die gewiinschte Kontur oder die gewlinschten
Positionen selektieren und den Konturnamen bzw. den
Namen der Punkte-Datei direkt ins Formular speichern
kénnen (siehe “"DXF-Dateien verarbeiten (Software-
Option)"” auf Seite 182)

smarT.NC: Programmieren
Pfadname der Konturbeschreibung

Programn-
Einspeichern

TNG:\smarTNCN\123_DRILL.HU wersicht | Tool |

Frésparam. ‘ »
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PE] m Anfahrart
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Grundeinstellungen

Auf der dritten Softkey-Leiste stehen verschieden Einstellmdglichkeiten smarT.NC: DXF-Elemente wahlen P
zur Verflgung:
- N o
Einstellung Softkey ] é §
Lineale anzeigen/nicht anzeigen: Die TNC zeigt die LinzaLe £ f,/ —\j - E ‘ ._g’
Lineale am linken und oberen Rand der Zeichnung as |[EW a0 7. ++ - Fhry
an. Die auf dem Lineal angezeigten Werte beziehen E It T%“? 50
sich auf den Zeichnungs-Nullpunkt. dinE i *) : Se
——— —— . AT i+ =8
Statuszeile anzeigen/nicht anzeigen: Die TNC zeigt starus- E i\ 2e /jf > Q2 s
die Statuszeile am unteren Rand der Zeichnungan. In  |as Em Erementiniornation (9 el el QI
der Stauszeile stehen folgende Informationen zur " e — ‘Q“ g
Verfligung: 1 I ;%EJ m ‘E
Aktive MaReinheit (MM oder INCH) R e [P TR [ e e é (%)
X-und Y-Koordinate der aktuellen Mouse-Position oo B | s o owon | SvreLen] exvsrevien | G e | aeerom | ENDE
Im Modus KONTUR WAHLEN zeigt die TNC an, ob
die selektierte Kontur offen (open contour) oder
geschlossen (closed contour) ist
Mafeinheit MM/INCH: Maleinheit der DXF-Datei rass-

EINHEIT

einstellen. In dieser MalReinheit gibt die TNC auch M ancw
das Kontur-Programm aus

Toleranz einstellen. Die Toleranz legt fest, wie weit ’m‘
benachbarte Konturelemente voneinander entfernt EREELLEY

sein dlrfen. Mit der Toleranz kénnen Sie

Ungenauigkeiten ausgleichen, die bei der

Zeichnungserstellung gemacht wurden.

Grundeinstellung ist abhangig von der Ausdehnung @
der gesamten DXF-Datei
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Einstellung

Softkey

Auflésung einstellen. Die Auflésung legt fest, mit
wieviel Nachkommastellen die TNC das Kontur-
Programm erzeugen soll. Grundeinstellung: 4
Nachkommastellen (entspricht 0.1 um Auflésung)

AUFLBSUNG
EINSTELLEN

Modus fir Punktiibernahme bei Kreisen und
Teilkreisen. Modus legt fest, ob die TNC beim
Wahlen von Bearbeitungspositionen mit einem
Mouse-Klick den Kreismittelpunkt direkt
Ubernehmen soll (AUS), oder ob zundchst zusétzliche
Kreispunkte angezeigt

AUS

Zusatzliche Kreispunkte nicht anzeigen,
Kreismittelpunkt direkt Gbernehmen, wenn Sie
einen Kreis oder einen Teilkreis anklicken

EIN

Zusatzliche Kreispunkte anzeigen,
gewlnschten Kreispunkt durch erneutes
Anklicken Ubernehmen

2ZUSHTZL.
KREISPKT .

EIN

Modus fiir Punktibernahme: Festlegen, ob die TNC
beim Wahlen von Bearbeitungspositionen den
Verfahrweg des Werkzeugs anzeigen soll oder nicht.

WERKZEUG-
BAHN
ANZEIGEN

Beachten Sie, dass Sie die richtige Mafeinheit einstellen
@ mussen, da in der DXF-Datei diesbezlglich keine

Informationen enthalten sind.



Layer einstellen

DXF-Dateien enthalten in der Regel mehrere Layer (Ebenen), mit denen
der Konstrukteur seine Zeichnung organisieren kann. Mit Hilfe der
Layertechnik gruppiert der Konstrukteur verschiedenartige Elemente,
z.B. die eigentliche Werkstick-Kontur, Bemassungen, Hilfs- und
Konstruktionslinien, Schraffuren und Texte.

Um bei der Konturauswahl mdéglichst wenig Uberflissige Informationen
am Bildschirm zu haben, kénnen Sie alle Uberflissigen, in der DXF-Datei
enthaltenen Layer ausblenden.

=)

LAYER
EINSTELLEN

Die zu verarbeitende DXF-Datei muss mindestens einen
Layer enthalten.

Sie kénnen eine Kontur auch dann selektieren, wenn der
Konstrukteur diese auf unterschiedlichen Layern
gespeichert hat.

Wenn nicht schon aktiv, den Modus zum Einstellen der
Layer wahlen: Die TNC zeigt im linken Fenster alle Layer an,
die in der aktiven DXF-Datei enthalten sind

Um einen Layer auszublenden: Mit der linken Mouse-Taste
den gewlnschten Layer wéahlen und durch Klicken auf das
Kontrollkdstchen ausblenden

Um einen Layer einzublenden: Mit der linken Mouse-Taste
den gewdlnschten Layer wahlen und durch Klicken auf das
Kontrollkdstchen wieder einblenden

S8

Sal

CIo]

[eenil

[
.

smarT.NC: DXF-Elemente w&hlen

[
FiH__abs —107.

8142 140.8327

FESTLEGEN
@

KONTUR
WAHLEN

GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN
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Bezugspunkt festlegen

Der Zeichnungs-Nullpunkt der DXF-Datei liegt nicht immer so, dass Sie smarT.NC: DXF-Elemente wshlen memre

diesen direkt als Werkstlick-Bezugspunkt verwenden kénnen. Die TNC
c stellt daher eine Funktion zur Verfligung, mit der Sie den Zeichnungs- N
9 Nullpunkt durch Anklicken eines Elementes an eine sinnvolle Stelle E =
© verschieben kénnen. B & & :
o] . o A | R ¥
& Anfolgenden Stellen kénnen Sie den Bezugspunkt definieren: B J/VC PN
= 0 . . . . e | e T\ T*g«»
g - Am Anfangs-, Endpunkt oder in der Mitte einer Geraden E {4, & o | Wl
< 8‘ Am Anfangs- oder Endpunkt eines Kreisbogens ¢ \\% e s O+
) é Jeweils am Quadranteniibergang oder in der Mitte eines Vollkreises E—— S| ,4}—
- . x ©.0000 &
g ‘E Im Schnittpunkt von v e | E
= Gerade — Gerade, auch wenn der Schnittpunkt in der Verlangerung E g J%LE
P uo) der jeweiligen Geraden liegt i —s5s—Te7 STH AT e ie i TS =
O= " = Gerade —Krcisbogen A A

Gerade - Vollkreis
Vollkreis/Teilkreis — Vollkreis/Teilkreis

das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Uber USB

Q Um einen Bezugspunkt festlegen zu kénnen, missen Sie
angeschlossene Mouse verwenden.

Sie kénnen den Bezugspunkt auch noch verandern, wenn
Sie die Kontur bereits gewahlt haben. Die TNC berechnet
die tatsachlichen Konturdaten erst, wenn Sie die
gewahlte Kontur in ein Konturprogralmm speichern.
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Bezugspunkt auf einzelnem Element wahlen

Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen
Mit der linken Mouse-Taste das gewinschte Element
anklicken auf das Sie den Bezugspunkt legen wollen: Die
TNC zeigt per Stern wahlbare Bezugspunkte an, die auf dem
selektierten Element liegen
Auf den Stern klicken, den Sie als Bezugspunkt wahlen
wollen: Die TNC setzt das Bezugspunkt-Symbol auf die
gewahlte Stelle. Ggf. Zoom-Funktion verwenden, wenn das
gewahlte Element zu klein

Bezugspunkt als Schnittpunkt zweier Elemente wahlen
eezus Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen

i Mit der linken Mouse-Taste das erste Element (Gerade,
Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die TNC zeigt per
Stern wahlbare Bezugspunkte an, die auf dem selektierten
Element liegen
Mit der linken Mouse-Taste das zweite Element (Gerade,
Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die TNC setzt das
Bezugspunkt-Symbol auf den Schnittpunkt

auch dann, wenn dieser in der Verlangerung eines

O Die TNC berechnet den Schnittpunkt zweier Elemente
Elementes liegt.

Wenn die TNC mehrere Schnittpunkte berechnen kann,
dann wahlt die Steuerung den Schnittpunkt, der dem
Mouseklick des zweiten Elementes am nachsten liegt.

Wenn die TNC keinen Schnittpunkt berechnen kann, dann
hebt sie ein bereits markiertes Element wieder auf.

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)
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Elementinformationen smarT.NC: DXF-Elemente w éhlen—E:::jZ;em

Die TNC zeigt im Bildschirm links unten an, wie weit der von lhnen e e
gewahlte Bezugspunkt vom Zeichnungsnullpunkt entfernt ist. N E

S8
¢

S0
&

“ // o
= "
of i
| & N
o L
B +\‘£,,
Elementinformation (% P |
x ©.0000
v ©.0000 13
1
of
ef

e
[__obs -107.6147 146.0327 el -107.6147 140.6327

GEWAHLTE | GEWAHLTE

LavER BEZUE) KONTUR POSITION
FESTLEGEN i ELEMENTE | ELEMENTE ENDE
EINSTELLEN & WAHLEN ot || e || ey
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Kontur wahlen, Konturprogramm speichern

=)

KONTUR
WAHLEN

Um eine Kontur wahlen zu kénnen, missen Sie das
Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Gber USB
angeschlossene Mouse verwenden.

Wahlen Sie das erste Konturelement so aus, dass ein
kollisionsfreies Anfahren maglich ist.

Sollten die Konturelemente sehr dicht aufeinander liegen,
Zoom-Funktion nutzen

Modus zum Selektieren der Kontur wéhlen: Die TNC blendet
die im linken Fenster angezeigten Layer aus und das rechte
Fenster ist fUr die Konturauswahl aktiv

Um ein Konturelement zu wahlen: Mit der linken Mouse-
Taste auf das gewlinschten Konturelement klicken. Die TNC
stellt das ausgewahlte Konturelement blau dar. Gleichzeitig
zeigt die TNC das gewahlte Element mit einem Symbol
(Kreis oder Gerade) im linken Fenster an

Um das nachste Konturelement zu wéahlen: Mit der linken
Mouse-Taste auf das gewtlinschte Konturelement klicken.
Die TNC stellt das ausgewahlte Konturelement blau dar.
Wenn weitere Konturelemente in der gewahlten
Umlaufrichtung eindeutig selektierbar sind, dann
kennzeichnet die TNC diese Elemente grin. Durch Klicken
auf das letzte griine Element Ubernehmen Sie alle Elemente
in das Kontur-Programm. Im linken Fenster zeigt die TNC
alle selektierten Konturelemente an. Noch griin markierte
Elemente zeigt die TNC ohne Hakchen in der Spalte NC an.
Solche Elemente speichert die TNC nicht in das
Konturprogramm

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)
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GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

Bei Bedarf kdnnen Sie bereits selektierte Elemente wieder
deselektieren, indem Sie das Element im rechten Fenster
erneut anklicken, jedoch zuséatzlich die Taste CTRL gedriickt
halten

Wenn Sie Poly-Linien selektiert haben, dann zeigt die TNC

im linken Fenster eine zweistufige Id-Nummer an. Die
erste Nummer ist die fortlaufende Konturelement-
Nummer, die zweite Nummer ist die aus der DXF-Datei
stammende Elementnummer der jeweiligen Poly-Linie.

Gewahlte Konturelemente in einem Klartext-Dialog-
Programm speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster, in
dem Sie einen beliebigen Dateinamen eingeben kénnen.
Grundeinstellung: Name der DXF-Datei

Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur-
Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-Datei
gespeichert ist

Wenn Sie noch weitere Konturen wahlen wollen: Softkey
GEWAHLTE ELEMENTE AUFHEBEN drlicken und nachste
Kontur wie zuvor beschrieben wahlen



Die TNC gibt zwei Rohteil-Definitionen (BLK FORM) mit ins
Konturprogrammm aus. Die erste Definition enthalt die
Abmessungen der gesamten DXF-Datei, die zweite und
damit - zunéchst wirksame Definition - umschlief3t die
selektierten Konturelemente, so dass eine optimierte
RohteilgroRe entsteht.

Die TNC speichert nur die Elemente, die tatsachlich auch
selektiert sind (blaue markierte Elemente), also mit einem
Hackchen im linken Fenster versehen sind.

Wenn Sie den DXF-Konverter aus einem Formular heraus
aufgerufen haben, dann beendet smarT.NC den DXF-
Konverter automatisch, nachdem Sie die Funktion
GEWAHLTE ELEMENTE SPEICHERN ausgeflhrt haben.
Den definierten Konturnamen schreibt smarT.NC dann in
dass Eingabefeld, von dem aus Sie den DXF-Konverter
gestartet haben.

DXF-Dateien verarbeiten

(Software-Option)

195



Konturelemente teilen, verlangern, verkiirzen

Wenn zu selektierende Konturelemente in der Zeichnung stumpf
aneinderstolden, miissen Sie das entsprechende Konturelement
zunachst teilen. Diese Funktion steht lhnen automatisch zur Verfligung,
wenn Sie sich im Modus zum Selektieren einer Kontur befinden.

Gehen Sie wie folgt vor:

Das stumpf anstoRende Konturelement ist ausgewahlt, also blau
markiert

Zu teilendes Konturelement anklicken: Die TNC zeigt den Schnittpunkt
durch einen Stern mit Kreis an und die selektierbaren Endpunkte durch
einen einfachen Stern

Mit gedrlckter Taste CTRL auf den Schnittpunkt klicken: Die TNC teilt
das Konturelement im Schnittpunkt und blendet die Punkte wieder
aus. Ggf. verlangert oder verkirzt die TNC das stumpf anstofiende
Konturelement bis an den Schnittpunkt beider Elemente

Das geteilte Konturelement erneut anklicken: Die TNC blendet den
Schnitt- und die Endpunkte wieder ein

Gewlinschten Endpunkt anklicken: Die TNC markiert das jetzt geteilte
Element blau

Nachstes Konturelement wahlen

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)

Konturelement eine Gerade ist, dann verlangert/verkirzt
die TNC das Konturelement linear. Wenn das zu
verlangernde/zu verkirzende Konturelement ein
Kreisbogen ist, dann verldngert/verkirzt die TNC den
Kreisbogen zirkular.

@ Um diese Funktionen nutzen zu kdnnen, missen
mindestens zwei Konturelemente bereits selektiert sein,
damit die Richtung eindeutig bestimmt ist.

Q Wenn das zu verlangernde/zu verklrzende
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Elementinformationen Henusion Programm-Einspeichern/Editieren
Die TNC zeigt im Bildschirm links unten verschiedene Informationen zu

e e B D= 0 S B G S e S

TINC:\. .. \DEU®1.DXF

i — S
[FM__abs ©0.2500 2.4341 tel 0.2500 24341 open contour
e BEZUG TR posITION | GEWAHLTE | GEWAHLTE
FESTLEGEN ELEMENTE | ELEMENTE ENDE
EINSTELLEN @ URHLEN WEHLEN AUFHEBEN | SPETCHERN

dem Konturelement an, das Sie zuletzt im linken oder rechten Fenster e [za[e1enent EIET
per Mouse-Klick gewahlt haben. = c
Gerade ‘ 3
Endpunkt der Geraden und zusétzlich ausgegraut den Startpunkt der Tl o
Geraden Y E—~
Kreis, Teilkreis @ g S
Kreismittelpunkt, Kreisendpunkt und Drehsinn. Zuséatzlich ausgegraut > 13_
Startpunkt und Radius des Kreises e Yo)
== Q%
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™Eo 123 =
- o ©
32
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X
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Bearbeitungspositionen wahlen und speichern

Um Bearbeitungspositionen wahlen zu kénnen, missen
@ Sie das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Uber

USB angeschlossene Mouse verwenden.

Sollten die zu wahlenden Positionen sehr dicht
aufeinander liegen, Zoom-Funktion nutzen.

c
[
x
[0
Q2
S —
®©c
11>J g Ggf. Grundeinstellung so wéahlen, dass die TNC
o Werkzeugbahnen anzeigt (siehe ,Grundeinstellungen”
c )
o9 auf Seite 187).
5 O
- =
‘Q“ E Um Bearbeitungspositionen zu wahlen, stehen lhnen drei Mdglichkeiten
oE ozur Verfligung:
=] .
é (7] Einzellanwahl:
= Sie wahlen die gewlinschte Bearbeitungsposition durch einzelne
Mouse-Klicks

Schnellanwahl fiir Bohrpositionen tber Mouse-Bereich:

Sie wahlen durch Aufziehen eines Bereiches mit der Mouse alle darin
enthaltenen Bohrpositionen aus

Schnellanwahl fiir Bohrpositionen tber Durchmesser-Eingabe:

Sie wahlen durch Eingabe eines Bohrungsdurchmessers alle in der
DXF-Datei enthaltenen Bohrpositionen mit diesem Durchmesser aus
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Einzelanwahl

POSITION
WAHLEN

Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition wahlen:
Die TNC blendet die im linken Fenster angezeigten Layer
aus und das rechte Fenster ist fir die Positionsauswahl aktiv
Um eine Bearbeitungsposition zu wahlen: Mit der linken
Mouse-Taste das gewlinschte Element anklicken: Die TNC
zeigt per Stern wéhlbare Bearbeitungspositionen an, die auf
dem selektierten Element liegen. Einen der Sterne
anklicken: Die TNC Ubernimmt die gewahlte Position ins
linke Fenster (anzeigen eines Punkt-Symbols). Wenn Sie
einen Kreis anklicken, dann Ubernimmt die TNC den
Kreismittelpunkt direkt als Bearbeitungsposition

Bei Bedarf kdnnen Sie bereits selektierte Elemente wieder
deselektieren, indem Sie das Element im rechten Fenster
erneut anklicken, jedoch zusatzlich die Taste CTRL gedrtckt
halten (innerhalb der Markierung anklicken)

Wenn Sie die Bearbeitungsposition durch Schneiden zweier
Elemente bestimmen wollen, erstes Element mit der linken
Mouse-Taste anklicken: Die TNC zeigt per Stern wahlbare
Bearbeitungspositionen an

Mit der linken Mouse-Taste das zweite Element (Gerade,
Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die TNC Gbernimmt
den Schnittpunkt der Elemente ins linke Fenster (anzeigen
eines Punkt-Symbols)

DXF-Dateien verarbeiten

(Software-Option)
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GEUAHLTE Gewahlte Bearbeitungspositionen in eine Punkte-Datei

SrezonERn speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster, in dem Sie
einen beliebigen Dateinamen eingeben kénnen.
Grundeinstellung: Name der DXF-Datei
Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur-

Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-Datei
gespeichert ist

GEUAHLTE Wenn Sie noch weiter Bearbeitungspositionen wéhlen

Pl wollen um diese in einer anderen Datei zu speichern:
Softkey GEWAHLTE ELEMENTE AUFHEBEN dricken und
wie zuvor beschrieben wahlen

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)
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Schnellanwahl von Bohrpositionen liber Mouse-Bereich

POSITION
WAHLEN

GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

ENT

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition wahlen:
Die TNC blendet die im linken Fenster angezeigten Layer
aus und das rechte Fenster ist fir die Positionsauswahl aktiv
Shift-Taste auf der Tastatur drlicken und mit der linken
Mouse-Taste einen Bereich aufziehen, in dem die TNC alle
enthaltenen Kreismittelpunkte als Bohrpositionen
libernehmen soll: Die TNC blendet ein Fenster ein, in dem
Sie die Bohrungen nach ihrer Grofie filtern kdnnen
Filtereinstellungen setzen (siehe ,, Filtereinstellungen” auf
Seite 204) und mit Schaltflache Anwenden bestatigen: Die
TNC Ubernimmt die gewahlten Positionen ins linke Fenster
(anzeigen eines Punkt-Symbols)

Bei Bedarf kdnnen Sie bereits selektierte Elemente wieder
deselektieren, indem Sie nochmal einen Bereich aufziehen,
jedoch zusétzlich die Taste CTRL gedriickt halten
Gewdhlte Bearbeitungspositionen in eine Punkte-Datei
speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster, in dem Sie
einen beliebigen Dateinamen eingeben kdénnen.
Grundeinstellung: Name der DXF-Datei. Wenn der Name
der DXF Umlaute oder Leerstellen enthalt, dann ersetzt die
TNC diese Zeichen durch einen Unterstrich

Eingabe bestétigen: Die TNC speichert das Kontur-
Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-Datei
gespeichert ist

Wenn Sie noch weiter Bearbeitungspositionen wéhlen
wollen um diese in einer anderen Datei zu speichern:
Softkey GEWAHLTE ELEMENTE AUFHEBEN dricken und
wie zuvor beschrieben wahlen

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

TNC:N. ..

1d [Element o

Bearbeitungspositionen filtern
Anzahl selektierter Positionen: 28

Kleinster Durchmesser: Grégter Durchmesser:

[5.5000000000000000 [5.5000000000000000

Li<<|_< | BB <= purchmesser => EZIINEN] > | >>1 |

 Wegoptimierung anuenden

Anzahl Positionen nach Filterung: 12

¥ Anuenden X Apbbrechen

DXF-Dateien verarbeiten
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Schnellanwahl von Bohrpositionen liber Durchmesser-Eingabe

POSITION
WAHLEN

DURCH-
MESSER
WAHLEN

Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition wahlen:
Die TNC blendet die im linken Fenster angezeigten Layer
aus und das rechte Fenster ist fir die Positionsauswahl aktiv
Letzte Softkey-Leiste wahlen

Dialog zur Durchmessereingabe 6ffnen: Die TNC zeigt ein
Uberblendfenster, in dem Sie einen beliebigen
Durchmesser eingeben kénnen

Gewlinschten Durchmesser eingeben, mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC durchsucht die DXF-Datei nach dem
eingegebenen Durchmesser und blendet danach ein
Fenster ein, in dem der Durchmesser gewahlt ist, der dem
von |hnen eingegebenen Durchmesser am nachsten
kommt. Zusétzlich kénnen Sie die Bohrungen nachtraglich
nach ihrer Grof3e filtern

Ggf. Filtereinstellungen setzen (siehe , Filtereinstellungen”
auf Seite 204) und mit Schaltflache Anwenden bestatigen: Die
TNC Ubernimmt die gewahlten Positionen ins linke Fenster
(anzeigen eines Punkt-Symbols)

Bei Bedarf kdnnen Sie bereits selektierte Elemente wieder
deselektieren, indem Sie nochmal einen Bereich aufziehen,
jedoch zusétzlich die Taste CTRL gedrickt halten

Manueller
Betrieb

‘Programm—EinsDeichern/Editieren

TNC:N. ..
1d [Element

W Bearbeitungspositionen_ushlen

Zu suchender Bohrungsdurchnesser Sl




GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

ENT

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

Gewdhlte Bearbeitungspositionen in eine Punkte-Datei
speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster, in dem Sie
einen beliebigen Dateinamen eingeben kénnen.
Grundeinstellung: Name der DXF-Datei. Wenn der Name
der DXF Umlaute oder Leerstellen enthalt, dann ersetzt die
TNC diese Zeichen durch einen Unterstrich

Eingabe bestétigen: Die TNC speichert das Kontur-
Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-Datei
gespeichert ist

Wenn Sie noch weiter Bearbeitungspositionen wéhlen
wollen um diese in einer anderen Datei zu speichern:
Softkey GEWAHLTE ELEMENTE AUFHEBEN dricken und
wie zuvor beschrieben wahlen

DXF-Dateien verarbeiten
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Filtereinstellungen

Nachdem Sie Uber die Schnellauswahl Bohrpositionen markiert haben,
zeigt die TNC ein Uberblendfenster an, in dem links der kleinste und
rechts der gréfdte gefundene Bohrungsdurchmesser angezeigt wird. Mit
den Schaltflachen unterhalb der Durchmesseranzeige kénnen Sie im
linken Bereich den unteren und im rechten Bereich den oberen
Durchmesser so einstellen, dass Sie die von lhnen gewtiinschten

Bohrungsdurchmesser tbernehmen kénnen.

Folgende Schaltflachen stehen zur Verfigung:

Filtereinstellung kleinster Durchmesser

Kleinsten gefundenen Durchmesser anzeigen
(Grundeinstellung)

Né&chst kleineren gefundenen Durchmesser
anzeigen

Nachst groReren gefundenen Durchmesser
anzeigen

Grofsten gefundenen Durchmesser anzeigen. Die
TNC setzt den Filter fir den kleinsten
Durchmesser auf den Wert, der fiir den groRten
Durchmesser gesetzt ist

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Bearbeitungspositionen filtern
Anzahl selektierter Positionen: 28
Kleinster Durchmesser: Grégter Durchmesser:

5.5000000000000000 5.5000000000000000

i<<|_ < BB <= nurchmesser => EZIINEN > | >>1|

F Wegoptimierung anwenden

Anzahl Positionen nach Filterung: 12

 Anuenden |

X Abbrechen

Manueller
Betrieb

‘Programm—Einspeichern/Editieren

TNC:N. ..

14 [eement |7l

3bs 50. 5 Te

LINEALE

Aus  [EIN]

sTATUS- MAss-
ZEILE EINHEIT

Aus [EIN] [MM] INCH

2ZUSATZL.
KREISPKT .

EIN

TOLERANZ
EINSTELLEN

AUFLOSUNG
EINSTELLEN




Filtereinstellung groRter Durchmesser Softkey

Kleinsten gefundenen Durchmesser anzeigen. e
Die TNC setzt den Filter fir den grofiten

Durchmesser auf den Wert, der fiir den kleinsten
Durchmesser gesetzt ist

c

[

B

S
N&chst kleineren gefundenen Durchmesser < 2
anzeigen 4 gcc
0.2
. - >
Néchst grofieren gefundenen Durchmesser > %
anzeigen 4 E, o
5 . o9
Grofsten gefundenen Durchmesser anzeigen S5 c ©
(Grundeinstellung) Q.‘E
> ©
(a3

Mit der Option Wegoptimierung anwenden (Grundeinstellung ist
Wegoptimierung anwenden) sortiert die TNC die gewahlten
Bearbeitungspositionen so, dass mdaglichst keine unndtigen Leerwege
entstehen. Die Werkzeugbahn kénnen Sie sich Uber den Softkey
WERKZEUGBAHN ANZEIGEN einblenden lassen (siehe
.Grundeinstellungen” auf Seite 187).
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Elementinformationen

Die TNC zeigt im Bildschirm links unten die Koordinaten der
Bearbeitungsposition an, die Sie zuletzt im linken oder rechten Fenster
per Mouse-Klick gewéhlt haben.

Aktionen riickgangig machen

Sie kdnnen die letzten vier Aktionen, die Sie im Modus zum Selektieren
von Bearbeitungspositionen durchgefiihrt haben, riickgdngig machen.
Hierflr stehen auf der letzten Softkey-Leiste folgende Softkeys zur
Verflgung:

Funktion Softkey

smarT.NC: DXF-Elemente wahlen ERCLL
Einspeichern

TNC:N. .. [ =160, 156, .10, ., 150, 1100, 150, ., [200]

S8
4

S0l
N
;

S|

CX

Zuletzt durchgeflhrte Aktion rlickgédngig machen

Zuletzt durchgefihrte Aktion wiederholen AKTION

WIEDER-
HOLEN

S o
Elementinformation i1 ¥

v ©.0000

Leonil

T
[F__obs —107.0147 140.0327 rel -107.6147 140.6327

GEWAHLTE | GEWAHLTE
ELEMENTE | ELEMENTE

LavER BEZUE) KONTUR POSITION

FESTLEGEN
EINSTELLEN S WAHLEN WAHLEN

AUFHEBEN | SPEICHERN

@




Zoom-Funktion

Um bei der Kontur- oder Punkteauswahl auch kleine Details leicht
erkennen zu kénnen, stellt die TNC eine leistungsfahige Zoom-Funktion
zur Verflgung:

Funktion

Werkstuck vergrofiern. Die TNC vergrofRRert
grundsaétzlich so, dass die Mitte des momentan
dargestellten Ausschnittes jeweils vergrofdert wird.
Ggf. mit den Bildlaufleisten die Zeichnung so im
Fenster positionieren, dass das gewinschte Detail
nach Betatigung des Softkeys direkt sichtbar ist.

+| |
(=]
&
A
(5]
<

Werkstlck verkleinern

Werkstlck in OriginalgréRe anzeigen

smarT.NC: DXF-Elemente w&hlen GECCRC T ‘
Einspeichern
TNC:\. .. =25 ] 25 5@ 12 1190, 125,
i~ =l
s =HeEEE
L
\\
@
— N
N
\
2 a4
] \ |
\\\ \
|
" i
‘ { ‘ ’/'
Z] \*/ +
A U
Elenentinformation Vi 5100% _‘;
. 4 &/ [ v
ool [l C o 9
5| Y7
e Py s
P . HesL)
Hl‘lﬂ 3bs -107.8142 140.8327 rel -107.8142 140.8327 -
+ e 1:1
t i = | =2 EQ E@% E@ ENDE

Zoombereich nach oben verschieben

Zoombereich nach unten verschieben

Zoombereich nach links verschieben

Zoombereich nach rechts verschieben

EEEEE
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Wenn Sie eine Mouse mit Rad verwenden, dann kénnen
Sie durch Drehen des Rades Aus- und Einzoomen. Das
Zoomzentrum liegt an der Stelle, an der sich der Mouse-
Zeiger gerade befindet.



UNIT-Programm grafisch testen und
abarbeiten

Programmier-Grafik

Die Programmier-Grafik steht nur bei der Erstellung eines
@ Kontur-Programms (.HC-Datei) zur Verfligung.

Wahrend der Programm-Eingabe kann die TNC die programmierte Kontur
mit einer zweidimensionalen Grafik darstellen:

REser Programmier-Grafik vollstandig erstellen
ST;RT
Programmier-Grafik satzweise erstellen
EINZELS.
Grafik starten und vervollstandigen
START
“ Automatisch mitzeichnen
ZEICHNEN
Aus  [EIN]
P Grafik |6schen
LOSCHEN
- Grafik neu zeichnen

Satznummern anzeigen oder ausblenden
AUSBLEND .
SATZ-NR.

smarT.NC:

Konturen definieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

v 16 [T 7]cerade FLT Kreismittelpunkt CCX [
==, Kreismittelpunkt CCY o
17 Lssung FSELECT
EeEt L —
m
P —— M _ ——
prenrichtuns  © [Z3Jor- o [73]oR+ 0 oFF
v18  [Effserade ru
Koordinate X
2o [FZ]runauns mo Koordinate ¥
v2zr [ 7cerade FL Mitte: Polarradius CCPR
v2z [Edreis ro Mitte: Polarwinkel CCPA
v 23 I
24 G Kreis FCT ol "\)
/
/ —
/
FL FLT Fc Fer FPOL
- | | A 4| |

 Kreisa. [kreisa. [Hiltsp. |Re1.-Bezus |

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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Test-Grafik und Programmlauf-Grafik smarT.NC: Testen =

TNC:\smarTNC\123.HU

Die Bildschirmaufteilung GRAFIK oder Syl -
@ PROGRAMM+GRAFIK wéhlen! » 2 [ @] szt rocntsck susen =
E

rﬂ'_""‘

In den Unter-Betriebsarten Testen und Abarbeiten kann die TNC eine il

Bearbeitung grafisch darstellen. Uber Softkey sind folgende Funktionen 5%
wahlbar:

Draufsicht u E%u

Darstellung in 3 Ebenen

30 H +60 U 0:00:00

20

— STOPP START RESET
3D-Darstellung L] | 0 | e

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten

=

Programm-Test bis zu einem bestimmten Satz ausfihren
—

Gesamtes Programm testen

START

sTeRT Programm unitweise testen
EINZELS.
RESET Rohteil rlicksetzen und gesamtes Programm testen
START
BLK-rFoRM Rohteilumriss anzeigen/nicht anzeigen
ANZEIGEN
ROHTEIL Rohteil zurlicksetzen

ZURUCK-
SETZEN

@ UERKZEUGE Werkzeug anzeigen/ausblenden

ANZEIGEN
[AUSBLEND .
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Funktion Bearbeitungszeit ermitteln ausschalten/einschalten
Programm-Satze mit ,/"-Zeichen beachten oder nicht
beachten

Stoppuhr-Funktionen anwahlen

Simulations-Geschwindigkeit einstellen

Funktionen zur Auschnitts-Vergrofierung
Funktionen flr die Schnittebenen

Funktionen zum Drehen und VergréRern/Verkleinern

ogE

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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c Status-Anzeigen smarT.NC: Abarbeiten PETE
()
.|q.; TNC:\smarTNCN123.HU upersicnt | pem |paL | LaL | cve | | pos | > "
) "e T B 000 —|a—5-000
s Die Bildschirmaufteilung PROGRAMM+STATUS waéhlen! e o0 ProszamaEinsteliunsen ||z ve.oee
: v 2 11 BZPKT Rechteck auBen T:1 D2
|9 @ DL-PGM DR-PGM
™
@©
S » @
o . . . . e
Im unteren Abschnitt des Bildschirms stehen in den Programmlauf- G
. . . REP
€ §  Betriebsarten Informationen tber e e | e
E - . 0% SINm1 R e S
S Werkzeug-Position -70.503 Y +42.219 2z  +417.633 E%‘
g’-e VOrSChUb *+B +0.000 *C +334.735
= @© . . &
o % aktive Zusatz-Funktionen e IS1 0.0p8
IL o STATUS
= , : . . . pes =
=72 Uber Softkeys oder durch Mouse-Klick auf den jeweiligen Reiter kdnnen | = | =ene | =08 | wooro. R =
5 5 Sieweitere Status-Informationen in einem Bildschirmfenster einblenden
lassen:

Reiter Ubersicht aktivieren: Anzeige der wichtigsten Status-
sz Informationen

Reiter POS aktivieren: Anzeige von Positionen

STATUS
P

Reiter TOOL aktivieren: Anzeige von Werkzeug-Daten

STATUS
WERKZEUG

lI

starus Reiter TRANS aktivieren: Anzeige von aktiven Koordinaten-
KOORD . .
UMRECHN. Tranformationen

Reiter nach links weiterschalten

Reiter nach rechts weiterschalten
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UNIT-Programm Abarbeiten

=)

UNIT-Programme (*.HU) kénnen Sie in der Betriebsart
smarT.NC oder in den herkdmmlichen Programmlauf-
Betriebsarten Einzelsatz bzw. Satzfolge ausfihren.

Die TNC deaktiviert beim Wahlen der Betriebsart
smarT.NC-Abarbeiten automatisch alle globalen
Programmlaufeinstellungen, die Sie in den herkdmmlichen
Programmlauf-Betriebsarten Einzelsatz bzw. Satzfolge
aktiviert haben. Weitere Informationen hierzu finden Sie im
Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog.

In der Unter-Betriebsart Abarbeiten kénnen Sie ein UNIT-Programmm auf
folgende Arten ausfiihren:

UNIT-Programm unitweise ausfihren

UNIT-Programm komplett ausfihren

Einzelne, aktive Unit ausflihren

&)

Beachten Sie die Hinweise zum Ausflhren eines Programms
im Maschinen-Handbuch und im Benutzer-Handbuch.

smarT.NC: Abarbei

ten

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123.HU

<o [Errosromn: 123 m

upersicnt | pem |paL | LaL | cve | | pos | >
n

RESTW X +0.000 %8 +0.000

. +0.000 | *C +0.000
v 1 760 Programm-Einstellungen = Vot
v 2 411 BZPKT Rechteck augen Ti1 Dz
L +30.0000 R +1.0000
DL-PGM DR-PGM
2
» P
@
LBL
LBL REP
0% S-IST PO -To PGM CALL ® 00:00:00
Aktives PGM:
% SiNm1 21:22
s1@0%
-76.583 Y +42.219 2 +417.633
*+B +0.000*C +334.735
5] Q
@
“alle 0.000 L
1ST @:MAN (@) T 1 Fo ms /9
UNITS ALLE AKTIVE NULLPUNKT | WERKZEUS
EINZELN UNITS uNIT TABELLE
ABARBEITEN ||ABARBEITEN| ABARBEITEN TH9ELLE AW

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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Vorgehensweise

=

UNITS
EINZELN
ABARBEITEN

ALLE
UNITS
ABARBEITEN

AKTIVE
UNIT
ABARBEITEN

Betriebsart smarT.NC wahlen

Unter-Betriebsart Abarbeiten wahlen

Softkey UNIT EINZELN ABARBEITEN wahlen, oder
Softkey ALLE UNITS ABARBEITEN waéhlen, oder

Softkey AKTIVE UNIT ABARBEITEN wahlen



Beliebiger Einstieg ins Programm (Satzvorlauf, FCL 2-Funktion)

Mit der Funktion Satzvorlauf kdnnen Sie ein Bearbeitungs-Programmm ab
einer frei wahlbaren Zeilennummer abarbeiten. Die WerkstUck-
Bearbeitung bis zu dieser Zeilennummer wird von der TNC rechnerisch
berlcksichtigt und grafisch dargestellt (Bildschirm-Aufteilung
PROGRAMM + GRAFIK wahlen).

Wenn die Wiedereinstiegsstelle auf einem Bearbeitungsschritt liegt, bei
dem Sie mehrere Bearbeitungspositionen definiert haben, dann kénnen
Sie die gewiinschte Einstiegsstelle per Eingabe eines Punkte-Index
wahlen. Der Punkte-Index entspricht der Position des Punktes im
Eingabeformular.

Besonders komfortabel kodnnen Sie den Punkte-Index wahlen, wenn Sie
die Bearbeitungspositionen in einer Punkte-Tabelle definiert haben.
smarT.NC zeigt dann automatisch das definierte Bearbeitungsmuster in
einem Vorschaufenster an und Sie kénnen per Softkey die gewlnschte
Einstiegsstelle grafisch unterstitzt wahlen.

smarT.NC:

Abarbeiten

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123.HU

*+B

“2le

18T

[Bunit-progrann

Datei-Vorschau:

Zeilennunmer

a____|
Progranm-Name[TNC: \snarTNCN123. HU

Punkke»Tabe]le

Punk te-Index 1.z

Datei-Nane [TNCTNSRSITNGNUFORM.HP =] |
wWiederholungen f
Anzah1[o

Letzte gespeicherte PGM-Unterbrechung
Zeilennunmer

Progrann-Name

PuNk te-Index

Datei-Nane

©: MAN (@) [T

UORSCHAU

Aus  [EIN]

VORHERIGES
ELEMENT
=

LETZ
— i

Aus  [EIN]

NACHSTES
ELEMENT
=

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten

215
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Satzvorlauf in eine Punkte-Tabelle (FCL 2-Funktion)

=

SATZ-
VORLAUF

NHACHSTES
ELEMENT

POSITION
ANFAHREN

Betriebsart smarT.NC wahlen
Unter-Betriebsart Abarbeiten wahlen

Funktion Satzvorlauf wahlen

Zeilennummer der Bearbeitungsunit eingeben in der Sie den
Programmlauf starten wollen, mit Taste ENT bestéatigen:
smarT.NC zeigt im Vorschaufenster den Inhalt der Punkte-
Tabelle an

Gewlinschte Bearbeitungsposition wahlen, an der Sie
einsteigen wollen

NC-Start-Taste dricken: smarT.NC berechnet alle flr den
Programmeinstieg erforderlichen Faktoren

Funktion zum Anfahren der Startposition wéahlen: smarT.NC
zeigt in einem Uberblendfenster den an der Einstiegsstelle
erforderlichen Maschinenstatus an

NC-Start-Taste drlicken: smarT.NC stellt den
Maschinenstatus her (z.B. erforderliches Werkzeug
einwechseln)

NC-Start-Taste erneut dricken: smarT.NC fahrt die
Startposition in der im Uberblendfenster gezeigten
Reihenfolge an, alternativ kénnen Sie per Softkey jede
Achse separat auf die Startposition fahren

NC-Start-Taste drlicken: smarT.NC setzt den Programmlauf
fort



Zusétzlich stehen im Uberblendfenster noch folgende Funktionen zur

Verfligung:

VORSCHAU

Aus  [EIN]

LETZTEN

- =

Aus  [EIN]

LETZTEN
WAHLEN

Vorschau-Fenster einblenden/ausblenden

Letzten gespeicherten Programm-Unterbrechungspunkt
einblenden/ausblenden

Letzten gespeicherten Programm-Unterbrechungspunkt
Ubernehmen

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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