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smarT.NC-lods

... er programmerings-hjeelpen for driftsarten smarT.NC i
iTNC 530 i kortfattet udgave. En komplet vejledning for
programmering og betjening af iTNC 530 finder De i bruger-
handbogen.

Symboler i lodsen

Vigtige informationer bliver fremvist i lodsen med falgende
symboler:

@ Vigtig Anvisning!

Maskine og TNC skal veere forberedt af
@ maskinfabrikanten for den beskrevne funktion!

Advarsel: Ved ikke opmaerksomhed er der fare for
bruger eller maskine!

Styring NC-software-nummer
iTNC 530 340 490-06

iTNC 530 med HSCI 606 420-01

iTNC 530, Export-udgave 340 491-06

iTNC 530, Export-udgave med 606 421-01

HSCI

iTNC 530 med Windows XP 340 492-06

iTNC 530 med Windows XP, 340 493-06
eksport-udgave

iTNC 530 Programmeringsplads 340 494-06

smarT.NC-lods
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Quickstart, den hurtige opstart

Forste gang den nye driftsart vaelges og et nyt
program fremstilles

a Veelg driftsart smarT.NC: TNC’en befinder sig i fil-styring (se Fil styring CamEE
billedet til hajre). Nar TNC’en ikke befinder sig i fil-styring:
Tryk tasten PGM MGT ﬁ‘ ]
For at 4bne et nyt bearbejdnings-program, trykkes softkey o ey e ]
NY FIL: Viser smarT.NC et overbleendingsevindue S et e asan inles zeis
Indlees fil-navnet med fil-typen .HU, bekraeft med tasten ENT Cr Bobele o o4 1ze.zei |
Softkey MM (hhv. INCH) eller kontakt MM (hhv. INCH) ! Soremice || Sostom e -
bekraeftes: smarT.NC &bner et .HU-program med den valgte | = - B o i
maéleenhed og indfgjer automatisk programhoved- an TR Ccogiezosant
formularen. Denne formular indeholder ud over rdemne- el Coeen oo oo N
definitionen ogsa de vigtigste forindstillinger, som gaelder A ?EEEEEPOC T
for hele resten af programmet $ + 3 gmm w mimmee
Overtage standardveerdier og gemme programhoved- opgest  Domreos T e teresene il
formularen: Tryk tasten END: De kan nu definere 4 44b 4 Gbe obrarer 7 zusm onEries 7 s Eses e
SIDE SIDE VALG COPY. VALG NY SIDSTE
bearbejdningsskridtene ‘ i B e s i e,
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Quickstart, den hurtige opstart

Gvelse 1: Simple borebearbejdninger i smarT.NC

Opgave
Centrere hulcirkel, bore og gevindbore.

Forudszetninger
| veerktgjs-tabellen TOOL.T skal falgende veerktgjer vaere defineret:

= NC-forborer, diameter 10 mm
 Bor, diameter 5 mm
" Gevindbor M6




Definere centrering

INDSAT
(]
o s —
(]
BEARBEJD .
|
BORING
UNIT 240

Indfgje et bearbejdningsafsnit: Tryk softkey INDFQJE
Indfgje bearbejdning

Indfgje borebearbejdning: TNC'en viser en softkeyliste med
de disponible borebearbejdninger

Veelg centrering: TNC en viser oversigtsformularen for
definition af den komplette centrerbearbejdning

Fastleegge veerktej: Tryk softkey VALG, TNC’en viser i et
overblendingsvindue indholdet i veerktejs-tabellen TOOL.T
Flyt det lyse felt med piltasten til NC-forborer og overfer til
formularen med tasten ENT. Alternativt kan De ogsa
indleese veerektgjs-nummeret direkte, bekreeft med tasten
ENT

Indlzes spindelomdr.tallet, bekraeft med tasten ENT

Indlzes centrerer-tilspaendingen, bekraeft med tasten ENT
Skift pr. softkey til dybdeindlaesning, bekraeft med tasten
ENT Indlees den enskede dybde

Veelg med fane-omskiftertasten detailformularen Position

Skift til hulcirkel-definition. Indlzes de ngdvendige
hulcirkeldata, bekraeft altid med tasten ENT
Formularen gemmes med tasten END.
Centrerbearbejdningen er defineret komplet

smarT.NC:

Programmering
Kald varkteij

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i

Number

Name

oversiat | Tool | Borparan. | Position |

(9] CE— *_
=[@)
FE 150 = %
Uzls diameter/dvbde ® r
Dianeter ~To M
B i-ame }
e
urkt. akse ||'s ;
' 35
s1oex |
@ =y
[oFF]  on
&l
-
OVERFTAGE VALG | uARKT@US-
UNIT-DATA NAUN
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Quickstart, den hurtige opstart

Definere boring
Nzt zes Veelg bore: Tryk softkey UNIT 205, TNC’en viser formularen
%' for borebearbejdninger

Fastleegge vaerktej: Tryk softkey VALG, TNC’en viser i et
overblendingsvindue indholdet i veerktejs-tabellen TOOL.T
Flyt det lyse felt med piltasten til boret og overfer til
formularen med tasten ENT.
Indlees spindelomdr.tallet, bekraeft med tasten ENT
Indlzes boretilspaending, bekraeft med tasten ENT
Indlees boredybde, bekraeft med tasten ENT

Indlees fremrykdybde, formularen gemmes med tasten END.

anvender automatisk den sidst, altsa for

@ Borpositionen skal De ikke definere endnu en gang. TNC’en
centrererbearbejdningen, definerede positionen.

smarT.NC:

Programmering
Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

:

Number

Name

oversiat | Tool | Borparan. | Position | >
"
i o |
=[@)
FE 150 o %L
Dybde —Ze
Indstillings-dybde 5
Spanbrud dybde g v
A
=
5
Sideakse _ Urkt. akse
s a’_:l,_.
G+
s10e%
@ v
oFF]  on
s
|
OVERFTAGE VALG | uARKT@JS-
o s




Definere gevindboring

Med softkey BACK et plan opad smarT.NC: Programmering R
Kald varkteij
Indfaje gevindborbearbejdning: Tryk softkey GEVIND, ———
?% TNC’en viser en softkeyliste med de disponible - B 5 — [ ——
geVindebOfbearbejdninger . = 2::1:::??::” ’::17 & %
it zen Veelg gevindbor uden kompenserende patron: Tryk softkey
an UNIT 209, TNC’en viser formularen for definition af : skte ekae '?_.?
gevindborbearbejdninger ‘
Fastleegge veerktoj: Tryk softkey VALG, TNC’en viser i et @ Q
overblendingsvindue indholdet i veerktejs-tabellen TOOL.T _—
Flyt det lyse felt med piltasten til gevindboret og overfer til | I i““ T
formularen med tasten ENT. :
Indlees spindelomdr.tallet, bekraeft med tasten ENT f e
Indlees gevinddybde, bekreeft med tasten ENT =
Indlzes gevindstigning, formularen gemmes med tasten ‘ ‘ e ‘ ‘ o

Quickstart, den hurtige opstart

END.

anvender automatisk den sidst, altsa for

@ Borpositionen skal De ikke definere endnu en gang. TNC’en
centrererbearbejdningen, definerede positionen.



Quickstart, den hurtige opstart

0=y &

10

Teste program

TESTE

0 B
S m
D+ @
T m
3 3

Veelg med tasten smarT.NC indgangs-softkey-liste (Home-
Funktion)

Veelg underdriftsart program-test

Start program-test, TNC’en simulerer de af Dem definerede
bearbejdninger

Efter enden af programmet veelges med tasten smarT.NC
indgangs-softkey-liste (Home-Funktion)

Afvikle programmet

AFVIKLE

Veelg med tasten smarT.NC indgangs-softkey-liste (Home-
Funktion)

Veelg underdriftsart afvikling

Start programafvikling, TNC’en simulerer de af Dem
definerede bearbejdninger

Efter enden af programmet vaelges med tasten smarT.NC
indgangs-softkey-liste (Home-Funktion)



Gvelse 2: Simple fraesebearbejdninger i smarT.NC
Opgave
Skrubbe og slette en rund lomme med et vaerktgj

Forudseetninger
| veerktojs-tabellen TOOL.T skal felgende veerktgj veere defineret:

Skaftfreeser, diameter 10 mm

20

Quickstart, den hurtige opstart

1



Quickstart, den hurtige opstart

Definere rund lomme

INDSAT
3

Indfeje et bearbejdningsafsnit: Tryk softkey INDFQJE
Indfgje bearbejdning

Indfgje lommebearbejdning: Tryk softkey LOMME/TAP,
TNC’en viser en softkeyliste med de disponible
freesebearbejdninger

Veelg rund lomme: Tryk softkey UNIT 252, TNC’en viser
formularen for bearbejdning af en rund lomme
Bearbejdningsomfanget star pa skrubbe og slette
Fastleegge vaerktej: Tryk softkey VALG, TNC’en viser i et
overblendingsvindue indholdet i veerktejs-tabellen TOOL.T
Flyt det lyse felt med piltasten til skaftfreeseren og overfer til
formularen med tasten ENT.

Indlees spindelomdr.tallet, bekraeft med tasten ENT

Indlzes indstiks-tilspaending, bekraeft med tasten ENT
Indlees freese-tilspaending, bekreeft med tasten ENT

Indlees diameteren péa den runde lomme, bekreeft med
tasten ENT

Dybde, fremryk-dybde og sletovermal side indlaeses,
bekreeft altid med tasten ENT

Midtpunktskoordinaterne til den runde lomme indleeses i X
og Y, bekreeft altid med tasten ENT

Formularen gemmes med tasten END. Rund lomme
bearbejdningen er defineret komplet

Det fremstillede program bliver som tidligere beskrevet
testet og afviklet

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TING : \SMARTNCN123_DRILL . HU
:

+ [[@]]zs2 runa 10mme
(e

b

AefE

l Number

B vere

e | i

Bearbeidnings-omfang

. : : ' 2
aa
Oversigt | Tool | Lommep. | Position | 4 =
[&] e
=(g) r— %
rE [150
B | A
F|E| So0 1 1
e
Diameter 3 u
Dybde —ze
Indstillings-dybde 5 5 a’_:l,_.
® [ +]
Sideakse _Urkt. akse
""" I s10e%
@ v
oFF]  on
s
|
OUERFTAGE MELD VARKTOJS-
e e




Gvelse 3: Konturfraesning i smarT.NC
Opgave
Skrubbe og slette en kontur med et veerktgj

Forudseetninger
| veerktojs-tabellen TOOL.T skal felgende veerktgj veere defineret:

Skaftfreeser, diameter 22 mm

®
90
@%
70 @
[©) ®
10 6x45°
o«~@? o
T
0 10 80 90
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Quickstart, den hurtige opstart

Definere konturbearbejdning

 mosar Indfgje et bearbejdningsafsnit: Tryk softkey INDFQJE smarT.NC: Programmering L
g Kald varktej
TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU oversist | Tool | Fras.para. |
BEARBEJD. Indf@je bearbejdning 7[g] ;
« []225 konturkade S
KONTUR=PGH Indfgje konturbearbejdning: Tryk softkey KONTUR-PGM, F%
. TNC’en viser en softkeyliste med de disponible [ s
konturbearbejdninger 0 Bl
ot 128 Veelg konturkaedebearbejdning: Tryk softkey UNIT 125, Frasesrt (nea Hos)
TNC’en viser formularen for en konturbearbejdning Redius korrektur
Fastleegge veerktoj: Tryk softkey VALG, TNC’en viser i et ; Nomoez [idkerssica
overblaendingsvindue indholdet i vaerktgjs-tabellen TOOL.T H " e
Flyt det lyse felt med piltasten til skaftfreeseren og overfer til e
formularen med tasten ENT. ‘
Indlees spindelomdr.tallet, bekreeft med tasten ENT ‘ l p— ‘ ‘ vas | usecravs-
Indlaes indstiks-tilspeending, bekrasft med tasten ENT potshi it

Indlees freese-tilspaending, bekraeft med tasten ENT
Koordinaterne til emne-overkanten, dybde, fremryk-dybde
og sletovermal side indleeses, bekraeft altid med tasten ENT
Veelg fraesesart, radiuskorrektur og tilkerselsart pr. softkeys,
bekraeft altid med tasten ENT

Indlees tilkarselsparameter, bekreeft med tasten ENT
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Indleesefeltet konturnavn er aktivt. Fremstille et nyt
konturprogram: smarT.NC viser et overbleendingsvindue for
indlzesning af konturnavnet. Indlees navnet pa konturen,
bekreeft med tasten ENT, smarT.NC befinder sig nu i
funktion konturprogrammering

Med tasten L defineres startpunktet for konturen i X og Y:
X=10, Y=10, gemmes med tasten END

Med tasten L kares til punkt 2: X=90, gemmes med tasten
END

Med tasten RND defineres en rundingsradius pa 8 mm,
gemmes med tasten END

Med tasten L kares til punkt 2: Y=80, gemmes med tasten
END

Med tasten L keres til punkt 4: X=90, Y=70 gemmes med
tasten END

Med tasten L kares til punkt 5: Y=10, gemmes med tasten
END

Med tasten CHF defineres en fase pa 6 mm, gemmes med
tasten END

Med tasten L kares til slutpunkt 6: Y=10, gemmes med
tasten END

Gem konturprogrammet med tasten END: smarT.NC
befinder sig nu igen i formularen for definition af
konturbearbejdningen

Den totale konturbearbejdning gemmes med tasten END.
Konturbearbejdningen er defineret fuldsteendigt

Det fremstillede program bliver som tidligere beskrevet
testet og afviklet

smarT.NC: Programmering
Sti-navn pa konturbeskrivelse

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123._DRILL .HU

125 Konturkzde

Oversigt ‘ Tool | Frzs.para. |>

*[a]
:
.

[
Dybde

Indstillings-dybde
Sletspan side

Fraseart (med MO3>
Radius korrektur

Tilkerselsart

Tilkersels-radius
Midtpunktsuinkel

Kontur naun

vis
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Grundlaget

Grundlaget
Introduktion til smarT.NC

Med smarT.NC fremstiller De pa en enkel made i adskilte
bearbejdningsskridt (Units) underdelte Klartext-dialog-programmer, som
De ogsa kan bearbejde med Klartext-editoren. Data e&endret i klartext-
editoren ser De selvfalgelig ogsa i formular-fremstillingen, da smarT.NC
altid anvender det "normale” klartext-dialog-program som eneste
databasis.

Overskuelige indlaeseformularer i den hgijre billedskaermhalvdel letter
definitionen af de nadvendige bearbejdningsparametre, der yderligere er
vist grafisk i et hjeelpebillede (venstre nederste billedskeermhalvdel). Den
strukturerede program-fremstilling i en treestruktur (venstre gverste
billedskaermhalvdel), hjeelper til at fa et hurtigt overblik over
bearbejdningsskridtene for det pageeldende bearbejdningsprogram.

smarT.NC er en separat universal-driftsart, som De kan benytte
alternativt til den kendte Klartext-dialog-programmering. Sa snart De har
defineret et bearbejdningsskridt, kan De i den nye driftsart teste grafisk
og/eller afvikle dette.

Parallel-programmering.

smarT.NC-programmer kan De ogsa fremstille eller editere, medens
TNC’en netop afvikler et program. Hertil skifter De ganske enkelt til
driftsarten program-indlagring/editering og dbner der det enskede
smarT.NC-program.

Nér De vil bearbejde smarT.NC-programmet med klartext-editoren,
veelger De i fil-styringen funktionen ABEN MED og derefter KLARTEXT.

smarT.NC: Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC : \SMARTNCN\123 . HU

Bearbe idnings-omfang

SR ey . - " g
a—
b1 700 Prosran-indstillinger | Oversist | Tool | Lomnep. | Position [0 T
» 2 411 HENF.PKT. uduendig fir r v —
B
a.1 [ Jverktossaata =
N FE [15e
3.2 [ghp|-onneparanetre FE - L0
3.3 |fE@]Positioner i fil =] !
Lonmens 1zngde & H
3.4 @Elobale data Lonmens bredde [z8
Hierneradius ||| 1 g
Indstillings-dybde 5
Punkt-menster.
[UFORM. P %gwx %}_
T
s Q
® = [—
W
INDSAT TESTE aruﬁ(l_s VRRKTOJS
= TRBEL
1 e o | 0
= == == Yiu




Programmer/filer

Programmer, tabeller og tekster gemmer TNC’en i filer. Fil-betegnelsen
bestar af to komponenter:

[FROGEs o]

Fil-navn Fil-type

smarT.NC anvender overvejene tre fil-typer:

Unit-program (fil-type .HU)

Unit-programmer er klartext-dialog-programmer, som indeholder to
yderligere struktureringselementer: Start (UNIT XXX) og slut (END OF
UNIT XXX) for et bearbejdningsskridt

Konturbeskrivelser (fil-type .HC)

Konturbeskrivelser er klartext-dialog-programmer, der udelukkende méa
indeholde banefunktioner, med hvilke en kontur i bearbejdningsplanet
skal beskrives: Disse er elementerne L, € med CC, CT, CR, RND, CHF og
elementerne i den fri kontur-programmering FK FPOL, FL, FLT, FC og FCT

Punkt-tabeller (fil-type .HP)
| punkt-tabeller gemmer smarT.NC bearbejdningspositioner, som De
har defineret med den kraftfulde menstergenerator

TNC:\smarTNC. De kan imidlertid ogsa“veelge et vilkarligt andet

@ smarT.NC laegger standardmaessigt alle filer i biblioteket
bibliotek.

Filer i TNC'en Type
Programmer

i HEIDENHAIN-format H

i DIN/ISO-format i
smarT.NCiler

Struktureret Unit-program HU
Konturbeskrivelser .HC
Punkt-tabeller for .HP
bearbejdningspositioner

Tabeller for

Veerktojer T
Veerktojs-veksler .TCH
Paletter P
Nulpunkter D
Presets (henf.punkter) .PR
Snitdata .CDT
Skeermaterialer, materialer .TAB
Tekst som

ASClI-filer A
Hjeelp-filer .CHM
Tegningsdata som

DXF-filer .DXF

Grundlaget
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Forste gang den nye driftart veelges

Veelg driftsart smarT.NC: TNC’en befinder sig i fil-styring
Velg et af de disponible programeksempler med
piltasterne og tasten ENT, eller

For at &bne et nyt bearbejdnings-program, trykkes
softkey NY FIL: Viser smarT.NC et
overblendingsevindue

Indlees fil-navnet med fil-typen .HU, bekreeft med tasten
ENT

Softkey MM (hhv. INCH) eller kontakt MM (hhv. INCH)
bekraeftes: smarT.NC dbner et .HU-program med den
valgte maleenhed og indfgjer automatisk programhoved-
formularen

Det er absolut ngdvendigt at indleese dataerne i
programhoved- formularen, da disse geelder globalt for
det komplette bearbejdningsprogram. Defaultveerdierne
er fastlagt internt. Om nedvendigt eendres data og
gemmes med tasten END

For at definere bearbejdningsskridt, veelges med softkey
EDITERE de gnskede bearbejdningsskridt



Fil-styring i smarT.NC

Som allerede omtalt, skelner smarT.NC mellem de tre fil-type unit-
programmer (.HU), konturbeskrivelser (.HC) og punkt-tabeller (.HP).
Disse tre fil-typer lader sig veelge og editere med fil-styringen i driftsarten
smarT.NC. Editeringen af konturbeskrivelser og punkt-tabeller er sa ogsa
mulig, nar De netop har defineret en bearbejdningsenhed.

Yderligere kan De indenfor smarT.NC ogséa dbne DXF-filer, for derfra at
ekstrahere konturbeskrivelser (.HC-filer) og bearbejdningspositioner
(.HP-filer) (software-option).

Fil-styringen i smarT.NC kan uden begreensninger ogsa betjenes pr. mus.
Seerligt kan De forskyde vindue-starrelsen indenfor fil-styringen med
musen. Herfor klikker De pa den vandrette hhv. lodrette skillelinie og
forskyder den med nedtrykket musetaste til den enskede position.

Fil styring HROCRAI
INDLASNING
[TNC:\smarTNC  |FR1.HP
.+ Coero ’_1 STNG:\SHARTNCAx. x
P — Fil-naun | 1vpe |stor. | andret statu-
> Craxt ap_poc_ds0 HC 538 18.02.2010 ————-
(CiBravure lcap_poc_t12 He 2404 18.02.2010 -—-—-
cies lcap_poc_t14 He 2404 12.02.2010 -—-—-
> CINK Elcap_poc_ts He 2055 12.02.2010
Ciservice #EHcpoct HU 014 12.04.2010
isnarTne #£lcPocBHB HU 816 12.04.2010
» Cisysten (ZICPOCKLINKS He 188 12.04.2010
» Citncauide EICSTUDLINKS He 160 12.04.z010
» oc: s e 805 13.11.z008
» DH: | CIDRETECKRECHTS He 194 12.04.201
b 2K: e HP 2779 _27.11.200
= FIFR1 PNT 830 18.02.2010
> 2m: Fart e 633 14.11.z008
..... = Saken He 882 18.02.2010
[+ 4¢F93%  Creee He 43z 12.04.2010
o 4yt EnemE HU 836 12.04.2010
ha & FEJHEBELPOC HU 738 12.04.2010
+ % EHEBELSTUD He 184 12.04.z010
‘g + ﬁ HHEBELSTUD HU 760 12.04.2010 —----
% & $hQiKGDOWE HU 1100 18.02.2010 —---+ g\“ E
$$$$$$ (] JHDFKDJ 1 176 18.02.2010 ----+ .| ¥
444 ¢ oy oventer 7 7558 oKeyves 7 g9uen NEvtes vy =
sIDE sIDE vaLs copy VALG Ny sIDSTE
A A FIL FILER
‘ E " TVPE & Y Skl
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Kald af fil-styring

Veelg fil-styring: Tryk taste PGM MGT: TNC’en viser vinduet for fil-
styring (billedet til hgjre viser grundindstillingen). Hvis TNC’en viser en
anden billedskeerm-opdeling, trykker De softkey VINDUE péd den anden
softkey-liste)

Det venstre, gverste vindue viser de eksisterende drev og biblioteker.
Drev'ene betegner udstyr, pa hvilke data bliver lagret eller overfert. Et
drev er harddisken i TNC'en, over et netvaerk forbundne biblioteker eller
USB-udstyr. Et bibliotek er altid kendetegnet med et mappe-symbol (til
venstre) og biblioteks-navnet (til hgjre for). Underbiblioteker er indrykket
til hgjre. Befinder der sig far mappe-symbolet en mod hgjre rettet trekant,
sda er endnu yderligere underbiblioteker til stede, som De kan indblaende
med tasten pil til hgjre.

Det venstre, nederste vindue viser en forsmag pa indholdet i den
pagaeldende fil, nar det lyse felt star pa en .HP- eller .HCil.

Fil styring RO
INDLASNING
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
» CIDEMO 2] STNC: \SMARTNC\* . * |1
CIDUMPPGN Fil-naun ~|Type |ster. |naret staty
b Ciaxt [Ecap_poc_dse He 938 18.02.2010 -
CiGravure Ecap_poc_t12 He 2404 18.02.2010
cies Ecap_poc_t14 He 2404 18.02.2010 b
b CINK [Ecap_poc_t5 HC 2956 18.02.2010 =
(service iHepoct HU 814 12.04.2010
ismarTNC i=lcPocBHB HU 816 12.04.2010
» Cisysten (ZICPOCKLINKS He 168 12.04.2010 A
» (Jtncauide (ZICSTUDLINKS He 160 12.04.2010 EH?
v oc: |EiDs HP 805 13.11.2008 C
v 2H: | IDRETECKRECHTS He 194 12.04.2010 ----- L
b 2K: i s
b SL: FIFR1 PNT 880 18.02.2010 @ a’_:l,_.
> 2M: Flar1 HP 633 14.11.2008 L
= Chaken HC 882 18.02.2010
[FFF+FFF  Creee He a3z 12.04.2010
e HU 835 12.04.2010 &
4 + IEHEBELPOC HU 738 12.04.2010 =
& ¢ SHEBELSTUD He 194 12.04.2010
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Det hgjre, brede vindue viser alle filer, som er gemt i det valgte bibliotek.
Til hver fil bliver vist flere informationer, som er oplistet i tabellen

nedenunder.
Display Betydning
Fil-navn Navn med maximalt 25 karakterer
Type Fil-type
Storrelse Filstarrelse i Byte
Andret Dato, tiden for sidste &ndring
Status Filens egenskaber:

E: Programmet er valgt i driftsart program-
indlagring/editering

S: Programmet er valgt i driftsart program-test
M: Programmet er valgt i en programafviklings-
driftsart

P: Filen er beskyttet mod sletning og eendringer
(Protected)

+: Der er afhaengige filer til stede (strukturerings-
fil, veerktgjs-indsatsfil)
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Valg af drev, biblioteker og filer

Kald af fil-styring
MGT

Benyt pil-tasterne eller softkeys, for at flytte det det lyse felt til det
onskede sted pa billedskeermen:

Flytte det lyse felt fra hgjre til venstre vindue og omvendt

Flytte det lyse felt i et vindue op og ned

W‘ T Flytte det lyse felt i et vindue sidevis op og ned



1. skridt: veelg drev:

Markér drev i venstre vindue:

vaLg Veelg drev: Tryk softkey VALG, eller

Tryk tasten ENT

2. skridt: Veelg bibliotek:

Markeér bibliotek i venstre vindue:Det hgjre vindue viser automatisk alle
filer i biblioteket, som er markeret (lys baggrund)
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3. skridt: Veelg fil

Tryk softkey VALG TYPE
% Tryk softkey for den gnskede fil-type, eller

vis alle filer: Tryk softkey VIS ALLE, eller

Markér fil i hgjre vindue:

Tryk softkey VALG, eller

Tryk tasten ENT: TNC &bner den valgte fil

TNC en det lyse felt pa de indleeste tal, sé De let kan finde

@ Hvis De pr. tastatur indtaster et navn, sa synkroniserer
filen.



Fremstille et nyt bibliotek
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
Med tasten pil til venstre vaelges bibliotekstraeet

Vaelg drev TNC: \, hvis De vil fremstille et nyt hovedbibliotek eller vaelge
et eksisterende bibliotek, i hvilket De vil fremstille et nyt underbibliotek
Indlees et nyt biblioteksnavn, bekraeft med tasten ENT: smarT.NC viser
et overbleendingsvindue for bekraeftelse af det nye biblioteksnavn

Bekraeft ved tryk pa tasten ENT eller knappen Ja. For at afbryde
forlgbet: Tryk tasten ESC eller knappen Nej

BIBLIOTEK. De indleeser sa biblioteks-navnet i
overblendingsvinduet og bekraefter med tasten ENT.

@ De kan ogsa abne et nyt bibliotek med softkey NYT
Abne en ny fil

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Veelg fil-type for den nye fil som tidligere beskrevet

Indlees fil-navnet uden fil-type .HU, bekraeft med tasten ENT

Softkey MM (hhv. INCH) eller kontakt MM (hhv. INCH) bekraeftes:
smarT.NC abner en fil med den valgte maleenhed. For at afbryde
forlebet: Tryk tasten ESC eller knappen afbryd

sa fil-navnetioverbleendingsvinduet og bekreefter med tasten

@ De kan ogsa abne en ny fil med softkey NY FIL. De indleeser
ENT.
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Kopiere en fil i det samme bibliotek
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
Med piltasterne flyttes det lyse felt til filen, som De vil kopiere
Tryk softkey KOPIERING: smarT.NC viser et overbleendingsvindue.

Indlees fil-navnet pd mal-filen uden fil-type, bekreeft med tasten ENT
eller knappen OK: smarT.NC kopierer indholdet af den valgte fil til en ny
fil af samme fil-type. For at afbryde forlebet: Tryk tasten ESC eller
knappen afbryd

Hvis De vil kopiere filen til et andet bibliotek: Tryk softkey’en for valg af

sti, veelg i overbleendingsvinduet det gnskede bibliotek og bekreeft med
tasten ENT eller knappen OK



Kopiering af filer til et andet bibliotek
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
Med piltasterne flyttes det lyse felt til filen, som De vil kopiere

Velg anden softkey-liste, tryk softkey VINDUE, for at dele TNC-
billedskaermen

Med tasten pil til venstre forskydes det lyse felt til det venstre vindue
Tryk softkey STI: smarT.NC viser et overbleendingsvindue.

Veelg i overbleendingsvinduet biblioteket, til hvilket De vil kopiere filen,
bekreeft med tasten ENT eller knappen 0K

Med tasten pil til hgjre forskydes det lyse felt til det hgjre vindue
Tryk softkey KOPIERING: smarT.NC viser et overbleendingsvindue.
Hvis nadvendigt indleeses et nyt fil-navn pa mal-filen uden fil-type,
bekraeft med tasten ENT eller kontakten 0K: smarT.NC kopierer

indholdet af den valgte fil til en ny fil med samme fil-type. For at afbryde
forlabet: Tryk tasten ESC eller knappen afbryd

markere yderligere filer. Herfor trykker De CTRL-tasten og

@ Hvis De vil kopiere flere filer, s& kan De med muse-tasten
herefter pa den gnskede fil.

Fil styring

PROGRAM-
INDLASNING

[FR1.HP [
STNC: \SMARTNCN# . % STNC:Nx.x [
Fil-naun ~[1vwe [t Fit-navn ~[1vee [s47] &
Ecap_poc_dse HC ¢ [CconTF < )
Slcap_poc_t1z He 2¢| |CICYCFILES <
Ecap_poc-t14 HC 2¢| | CIDEMO <| [ifs gr
EIcap_poc_ts HC 2¢ | CIDUMPPGM < L
iHepoct HU § Coaxt < LS
{HCPOCBHB HU || Leravure <
£ICPOCKLINKS He i || ces <| (o
ICSTUDLINKS He o | ke < e
£i05 HP 1 || iservice | = E
ZIDREIECKRECHTS HC < Ji ismarTne <
E ‘Lsysten <Plles
FiFR1 PNT ¢ Ctncsuide <@ ;
Fiar1 HP ¢ Bsmor H 7 u
EIHAKEN He ¢ Osmor T |
EIHEBEL He «| | OxTcHPRNT A
iEHeBEL W 1 OaorooLcone e s | [otee O
{EHEBELPOC HU 7| []484CONFIRM A 3 B e
HEBELSTUD He | |Oerc e 7
$EHEBELSTUD HU </ | OcurePoRT A 12
iHha iKEDOWG HU 1 ObIrcoPY Ju oz | S J;
[ JHDFKDJ T il-) OE-S88 we 5| ®F B
. 3 [ >
165 objeKter 7 ZsEsokEvtes £ 33434.0%by 47 ObjEKTEr 7 37e7:KEYles  3349z.2riEvy

SIDE STDE SLET oMpeBE VINDUE

LT Gl [ A
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Slette fil
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
Med piltasterne flyttes det lyse felt til filen, som De vil slette
Veelg anden softkey-liste
Tryk softkey SLETTE: smarT.NC viser et overbleendingsvindue.

For at slette den valgte fil: Tryk taste ENT eller knappen Ja. For at
afbryde forlgbet: Tryk tasten ESC eller knappen Nej

Omdgbe en fil
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
Med piltasterne flyttes det lyse felt til filen, som De vil omdebe
Veelg anden softkey-liste
Tryk softkey OMD@BE: smarT.NC viser et overbleendingsvindue.

Indlees det nye fil-navn, bekreeft med tasten ENT eller knappen OK. For
at afbryde forlgbet: Tryk tasten ESC eller knappen afbryd



Fil beskyttelse/ophaevning af fil beskyttelse
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Med piltasterne flyttes det lyse felt til filen, som De vil beskytte, hhv.
hvis filbeskyttelse De vil ophaeve

Veelg den tredie softkey-liste

Tryk softkey SLETTE: smarT.NC viser et overbleendingsvindue.

Tryk softkey YDERLIG. FUNKT.

For at beskytte den valgte fil: Tryk softkey BESKYTTE, for at ophaeve
filbeskyttelsen: Tryk softkey UBESKYT.

Udveelgelse af en af de sidste 15 valgte filer

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Tryk softkey SIDSTE FILER : smarT.NC viser de sidste 15 filer, som De
har valgt i driftsart smarT.NC

Med piltasterne flyttes det lyse felt til filen, som De vil veelge
Overtage den valgte fil: Tryk taste ENT
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Aktualisere biblioteker
Hvis De navigerer pa et eksternt dataudstyr, kan det veere ngdvendigt at
aktualisere bibliotekstraeet

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Med tasten pil til venstre veelges bibliotekstraset

Softkey AKT. TRA trykkes: TNC’en aktualiserer den bibliotekstreeet

Sortere filer

Funktionerne for sortering af filer udfgrer De pr. muse-klik. De kan sortere
efter fil-navn, fil-type, fil-sterrelse, eendrings-dato og fil-status op- eller
nedadgéende:

Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT

Med musen klikkes péa spaltehovedet efter hvilket De vil sortere: En
trekant i spaltehovedet viser sorteringsfalgen, et fornyet klik pd samme
spaltehoved vender sorteringsfalgen



Tilpasse fil-styring

Menuen for tilpasningen kan De &dbne enten med et muse-klik pa Fil styring FRoGRE
stinavnet, eller pr. softkeys:
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
N H 4 5 AL Bookmarks *| TNC : \DEMONAFC
Veelg fil-styring: Tryk tasten PGM MGT o e |l zraamn e (TN
: . " e Soerioseronas L Littel teLL it
Veelg den tredie softkey-liste Jeravure Gean_poc] oetittingsr siet aiie
b CINK i e HC 2956
Tryk softkey YDERLIG. FUNKT. e Eco il U
’ . . . » Csystem [=JCPOCKLINKS HC 168
Tryk softkey OPTIONER : TNC’en indbleender menuen for tilpasning af | » Stnesuiee SesrunLincs oo e
f||‘3tyr|ng » AH; iDDREIECKRECHTS HC 194
» 2K: EIFRL HP 2779
Med piltasterne forskydes det lyse felt til den gnskede indstilling = | Fon B B
; - el (FPEETED |t oo e
Med blank-tasten aktiveres/deaktiveres den gnskede indstilling PUARGAR hey W osm o
Folgende tilpasninger kan De foretage pa fil-styringen: §,0% e | L.
g p g g p y g . g $ g {HHEBELSTUD HU 760 12.04.2010 - =
% & F5ha iKEDAWG HU 1100 18.02.2010 —---+ % J;_L E
Bookmarks $¢$$4ﬁ> [ JHDFKDJ 1 176 18.02.2010 —---+ .| ¥
. . S 44444 & ibe opierter 7 7uss oKevies 7 Gaana e es Tt iy
Med Bookmarks styrer De Deres biblioteks-favoritter. De kan tilfaje e P | I oo e
eller slette det aktive bibliotek eller slette alle Bookmarks. Alle af Dem ‘ EDE TR ruverzo. | SLUT

tilfojede biblioteker vises i Bookmark-listen og lader sig dermed hurtigt
vaelge

Billede
| menupunktet billede fastlaegger De, hvilke informationer TNC’en skal
vise i filvinduet

Dato-format
| menupunktet dato-format fastleegger De, i hvilket format TNC’en skal
vise datoen i spalten @ndret

Indstillinger

Nar cursoren star i bibliotekstraeet: Fastleegges, om TNC'en ved tryk pa
pil til hgjre-tasten skal skifte vinduet, eller om TNC’en evt. skal
udklappe det forhdndenvaerende underbibliotek
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Navigering i smarT.NC

Ved udviklingen af smarT.NC var man opmeerksom p4, at de fra klartext-
dialogen kendte brugertaster (ENT, DEL, END, ...) ogsa i den nye driftsart
i starst mulige udstreekning er anvendelige pd smme méade. Tasterne har
folgende funktionalitet:

Funktion nar Treeview (venstre billedskzermside)

er aktiv Taste

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

Aktivere formular, for at kunne indleese hhv. eendre data

Afslutte editering: smarT.NC kalder automatisk fil-
styringen

TINC: \SMARTNC\123 . HU

b1

Bearbeidnings-omfang

INDSAT
b

~e [EProaran: 123 an © k] © [k o) " g
aa
700 Prosran-indstillinger | Oversist | Tool | Lomaep. | Position [0 &=
411 HENF.PKT. uduendig fir TE Mz
L 5o
[I32s: Firkant-10mme 5 T — .%L
3.1 [ Jvarktoisdata - e
2.2 Lonneparanetre m
- o[oo] - Cy
positioner i 1i1 =W
Lonnens 1zngde & B
3.4 -Elubale data Lonnens bredde [2e
Hierneradius e & a’_],_.
Dybde 70 @ 7 |+
Indstillings-dybde 5
Punkt-monster
oFoRF-P stoox []
5 W
oFF]  on
s
@ = [—
TESTE AFVIKLE VRRKTOUS
a TABEL
=L Tiu

H ==

Slette valgte bearbejdningsskridt (komplet unit)

DEL
O

Positioner det lyse felt til naeste/forrige bearbejdningsskridt

Indbleende symboler for detailformularer i Treeview, hvis
for Treeview-symbolet bliver vist en mod hgjre rettet pil,
eller skiftet til formular, nar Treeview allerede er udklappet

Udbleende symboler for detailformularer i Treeview, hvis
for Treeview-symbolet bliver vist en nedadrettet pil




Funktion nar Treeview (venstre billedskaermside)
er aktiv

Sidevis bladning opad

Sidevis bladning nedad

(7]
(=g
®

Spring til fil-start

o
m
[}
<
z
1

-]

Spring til fil-ende

o
z
=
El

o=

Funktion nar formularen (hgjre billedskaermside) er
aktiv

Ty
(7]
-,
(1]

smarT.NC: Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

Velg naeste indlaesefelt

ENT

Afslutte editering af formularen: smarT.NC gemmer alle
&ndrede data

Afbryde editering af formularen: smarT.NC gemmer ikke
de zendrede data

DEL

Positionere det lyse felt til neeste/forrige indleesefelt/
indleeseelement

Positionere cursoren i det aktive indleesefelt, for at kunne

ndre enkelte delveerdier, eller hvis en option-box er aktiv:

Veelg naeste/forrige option

080
0

TNC: \SMARTNC\123. HU

Bearbeidnings-onfang

- e rosran: 123 mn okl o] ©
v 1 700 Prosram-indstillinger | Oversist | Tool | Lommes. | Position [¢»
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-3 [J] 251 Firkant-1onne 5 o0
3.1 uarktoisaata
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3.4 [ [s1opa1e data Lommens bredde [ze
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Dybde —20 ® g
Indstillings-dybde 5
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s1e0% |
[UFORM. HP & %
=
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|
¥
INDSAT TESTE AFVIKLE VRRKTOJS
== TRsEL
Chic
o= <= = Tid
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Funktion nar formularen (hgjre billedskzsermside) er

aktiv Taste
Tilb till indlaest talveerdi pa 0
ilbagestille en indlaest talveerdi pa

Slette indholdet af det aktive indleesefelt komplet |W|
ENT

Derudover star pa tastatur-enheden TE 530 B tre nye taster til radighed,
med hvilke De indenfor formularer kan navigere endnu hurtigere:

Funktion nar formularen (hgjre billedskzsermside) er

aktiv Taste

Veelg naeste underformular

Veelg ferste indleeseparameter i neeste ramme
Veelg forste indlaeseparameter i forrige ramme




Nar De editerer konturer, sd kan De ogséa positionere curseren med den
orange aksetaste, sa at koordinat-indlaesningen er identisk med Klartext-
dialog-indleesningen. Ligeledes kan De gennemfare en absolut-/
inkremental- omskiftning eller en omskiftning mellem kartesisk og
polarkoordinat- programmering med den tilsvarende klartext-dialog-taste.

Funktion nar formularen (hgjre billedskaermside) er
aktiv

Veelg indlaesefelt for X-akse

Veelg indlaesefelt for Y-akse

Veelg indlaesefelt for Z-akse

Omskiftning inkremental-/absolutveerdi-indlaesning

Omskiftning kartesisk-/polarkoordinat-indleesning

SIS
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Billedskaerm-opdeling ved editering

Billedskeermen ved editering i smarT.NC afhaenger af fil-typen, som de
netop har valgt for editering.

Editere unit-programmer

Toplinie: Driftsarttekst, fejlmeldinger
Aktiv baggrunds-driftsart

Treestruktur (Treeview), i hvilken de definerede
bearbejdningsenheder bliver fremstillet struktureret
Formularvindue med de p&geeldende indleeseparametre: Afhaengig
af de valgte bearbejdningsskridt, kan indtil fem formularer veere til
stede:

: Oversigtsformular
Indleesningen af parameteren i oversigtsformularen er
tilstreekkelig, for at udfere de pageeldende bearbejdningsskridt
med grundfunktionalitet. Dataerne i oversigtsformularen er et
uddrag af de vigtigste data, som ogsa kan indleeses i
detailformularen

: Detailformular veerktgj
Indleese yderligere veerktgjs-specifikke data

: Detailformular optionale parametre
Indleesning af yderligere, optionale bearbejdningsparametre
: Detailformular positioner
Indleesning af yderligere bearbejdningspositioner
: Detailformular globale data
Liste over virksomme globale data
Hjaelpebilledevindue, i hvilket den i formularen altid aktive
indlaeseparameter er fremstillet grafisk

smarT.NC: Programmering

PROGRAM-

INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123. HU

Bearbejdnings-onfang
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smarT.NC: Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\ 123 . HU

51 Firkant-lomme

Bearbe jdnings-onfana

opka 1
Lommep. | Position ‘4
Sikkerheusalsland e
Sikkerheds-atst. [58 3

BF positionering 89898

Freseart (med Mo3>

Indstikstype




Editere bearbejdningspositioner

Toplinie: Driftsarttekst, fejlmeldinger
Aktiv baggrunds-driftsart

Treestruktur (Treeview), i hvilken det definerede
bearbejdningsmeanster bliver fremstillet struktureret

Formularvindue med de pagzldende indlaeseparametre:
Hjeelpebilledevindue, i hvilket den i formularen altid aktive
indleeseparameter er fremstillet grafisk

Grafikvindue, i hvilket de programmerede bearbejdningspositioner
straks efter at formularen er gemt bliver fremstillet

smarT.NC:

Definere positioner

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\FR1 . HP

Antal
Dreining
Drejepos. houedakse +0

Startpunkt 1. akse
Startpunkt 2. akse
Afstand 1. akse
Afstand 2. akse
Antal linier
spalter

Drejepos. sideakse

T
bl 4, 4
of $ $ S
T . + 2]
+ +
E $ é $ S100%
m ; : - -
# * OFF | ON
4 4
] R s Q
R R Tk Sk I I & gl i[j
PUNKT RAKKE M@ONSTER RAMME CIRKEL DEL-CIRK.
5 . & ] | B2z seur ‘
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Editere konturer

o . . . smarT.NC: Definere konturer :::E';:ms
Toplinie: Driftsarttekst, fejlmeldinger
Aktiv baggrunds-driftsart e Elomnins romeer - I iR
Traestruktur (Treeview), i hvilken de pageaeldende v 1z [Eoirkes For sl i B Ees
bearbejdningsenheder bliver fremstillet struktureret e Lenge LN ___ E—E
Formularvindue med de p&gaeldende indleeseparametre: Ved s 15 [Elosscen ror B e S
FK-programmeringen er indtil fire formularer til radighed: ' : E’“T""F::W DG RO (DT — | EH?
esning '}
: Oversigtsformular Em
. . (=]
Indeholder de oftest anvendte indla&esemuligheder . Lt
: Detailformular 1 o . g0 [
Indeholder indleesemuligheder for hjeelpepunkter (FL/FLT) hhv. for L 5 CE on
cirkeldata (FC/FCT) " &2
: Detailformular 2
Indeholder indleesemuligheder for relativ-henfering (FL/FLT) hhv. e TN "",’Lj storr :::
for hjeelpepunkter (FC/FCT)

: Detailformular 3
Kun til rddighed ved FC/FCT, indeholder indleesemuligheder for
relativ-henfaring
Hjeelpebilledevindue, i hvilket den i formularen altid aktive
indlaeseparameter er fremstillet grafisk
Grafikvindue, i hvilket de programmerede konturer straks efter at
formularen er gemt bliver fremstillet



Vise DXF-filer

INDLASNING

o . . . smarT.NC: Vazlg DXF-element BROBRAIT: |
Toplinie: Driftsarttekst, fejlmeldinger

Aktiv baggrunds-driftsart

| DXF-filen indeholdte Layer eller allerede udvalgte konturelementer
hhv. udvalgte positioner

Tegningsvindue, i hvilket smarT.NC viser indholdet af DXF-filen

TNC:N. ..

T
[FH__abs —107.0147 140.0327 rel —107.0142 140,637
VALG

L FASTLAG
REFERENCE
LAVER @

SLET DET GEM DET

VALG

VALGTE VALGTE SLUT

KONTUR POSITION | g event ELEMENT
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Brug af musen

Seerlig enkelt er ogséa betjeningen pr. mus. Veer opmaerksom pé felgende
saeregenhed:

Ved siden af Windows her kendte muse-funktion, kan De ogsa betjene
smarT.NC-softkeys pr. muse-klik.

Hvis flere softkey-lister er til rddighed (visning med bjeelker direkte med
softkeys), kan De pr. klik pa en bjaelke aktivere den gnskede liste

For i treeview at vise detailformularer: Klik pd den vandret liggende
trekant, for udblaending af den lodret liggende trekant

For at kunne eendre veerdier i formularen: Klik pa et vilkarligt indleesefelt
eller pa en option-box, smarT.NC skifter s& automatisk til
editeringsmodus.

For at forlade formularen igen (for at afslutte editeringsmodus): Klik pa
et vilkarligt sted i Treeview, smarT.NC indbleender sa et spargsmél, om
endringen i formularen skal gemmes eller gj

Hvis De med musen kerer over et tilfeeldigt element, viser smarT.NC
en Tip-tekst. Tip-teksten indeholder korte informationer for den
pageeldende funktion af elementet
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Kopiering af units
Enkelte bearbejdningsunits kopierer De ganske enkelt med den fra
Windows kendte genvejstaster:

STRG+C, for at kopiere unit’en

STRG+X, for at udskeere unit’en

STRG+YV, for at indfaje unit’en efter den momentant aktive unit

Hvis De vil kopiere flere units samtidigt, gar De frem som falger:

Omskifte softkey-listen til det gverste plan
Med piltasterne eller pr. muse-klik veelge den farste unit
der skal kopieres

e Aktivere markerings-funktion
BLok Med piltasterne eller pr. softkey MARKERE NASTE
BLOK veelges alle units der skal kopieres
pr— Kopiere den markerede blok til mellemlageret (fungerer
BLoK ogsd med STRG+C)

Veaelg med piltasterne eller pr. softkey unit’en, efter
hvilken de vil indfgje den kopierede blok

- Indfgje en blok fra mellemlageret (fungerer ogsa med
BLok STRG+V)

d v
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Editering af V&I‘ktﬂjS-tﬂbGl EDITER VRERKTBJ-TABEL R
Direkte efter at De har valgt driftsarten smarT.NC, kan De editere oTooLT . o
g ' Oversigt | vder. data | vder. data |
veerktojs-tabellen TOOL.T. TNC’en fremstiller veerktojs-dataerne inddelt by tee I —
i formularen, navigeringen i vaerktgjs-tabellen er identisk med T — V701 || —
. % . ) . N X v o - Lvder. data e e SR GaE e S
navigeringen i smarT.NC (se "Navigering i smarT.NC" pé side 32). Dvaer. aste VEREE ELE— %
. . . &pLe vernal for varkt.lzngde [+@
Veerktejs-dataerne er inddelt i felgende grupper: Ve 2T bverass tor venet sosten i~ | TN
»5  Toie | Maximal indstiksuinkel [6 7 ?
. . > B T ¢ skarlangde [15
Fane oversigt: _ _ S | mtan s Cm— =]
Sammenfatning af de oftest anvendte veerktgjs-data som veerktajs- O
navn, -leengde eller -radius stoox []
. @l
Reiter @vr. data: oE  on
Yderligere veerktojsdata, som er vigtige for specialanvendelse (%QB
Reiter @vr. data: 2
Tvilling-veerktejsstyring og andre yderligere veerktgjsdata agsuD I ‘ stoe ‘ soe | ruoser ‘ e
Fane tastsystem:

Data for 3D-tastsystemer og bord-tastsystemer

Fane PLC:

Data, som er ngdvendige for tilpasningen af Deres maskine til TNC’en
og som bliver fastlagt af maskinfabrikanten

Fane CDT:

Data for automatisk snitdata-beregning



Veer opmaerksom pé den detaljerede beskrivelse af veerktejs-
data i bruger-hdndbogen klartext-dialog.

Med veerktojs-typen fastleegger De, hvilke symbol TNC'en
viser i Treeview. Yderligere viser TNC'en i Treeview ogsa det
indleeste vaerktajs-navn.

Veerktojs-data, som pr. maskin-parameter er deaktiveret,
fremstiller smarT.NC ikke i den pageeldende fane. Evt. er sa
en eller flere faner ikke synlige.

Grundlaget
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MOD-funktion

Med MOD-funktionerne kan De velge yderligere displays og
indlaesemuligheder.

Valg af MOD-funktioner

w Tryk tasten MOD: TNC’en viser indstillingsmulighederne

i driftsarten smarT.NC
Andring af indstillinger
Veelg MOD-funktion i den viste menu med piltasterne.

For at eendre en indstilling, star - afhaengig af den valgte funktion - tre
muligheder til radighed:

Indleese talveerdi direkte, f.eks. ved fastleeggelse af karselsomrade-
begreensning

Aendre indstilling ved tryk pa tasten ENT, f.eks. ved fastleeggelse af
program-indlaesning

Acndre indstilling med et udvalgsvindue. Hvis flere
indstillingsmuligheder star til radighed, kan De ved tryk pa tasten
GOTO indbleende et vindue, i hvilket alle indstillingsmuligheder er
synlige pa én gang. De veelger de anskede indstillinger direkte med tryk
péa den tilhgrende ciffertaste (til venstre for dobbelpunktet), eller med
piltasterne og og i tilslutning hertil bekraeft med tasten ENT. Hvis De
ikke vil ndre en indstilling, lukker De vinduet med tasten END.

Forlade MOD-funktioner
Afslutte MOD-funktion: Tryk softkey SLUT eller tasten END
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Definere bearbejdninger
Grundlaget

Bearbejdninger i smarT.NC definerer De grundlaeggende som
bearbejdningsskridt (Units), der som regel bestér af flere Klartext-dialog-
blokke. Klartekst-dialog-blokkene genererer smarT.NC automatisk i
baggrunden i en .HU-fil(HU: HEIDENHAIN Unit-program), der ser ud som
et normalt Klartext-dialog-program.

Den egentlige bearbejdning bliver i regelen udfert fra en cyklus der er til
radighed i TNC'en, hvis parametre bliver fastlagt af Dem med
indlaesefelterne i formularerne.

Et bearbejdningsskridt kan De allerede definere med f& indleesninger i
oversigts-formular 1 (se billedet gverst til hajre). smarT.NC udfgrer sa
bearbejdningen med grundfunktionalitet. For at kunne indleese yderligere
bearbejdningsdata, star detailformularer 2 til rddighed. Indleeseveerdier i
detailformularerne bliver automatisk synkroniseret med
indlaeseveaerdierne i oversigts-formularen, skal altsa ikke indlaeses
dobbelt. Folgende detailformularer star til radighed:

Detailformular veerktej (2)

| detailformularen veerktej kan De indleese yderligere
veerktejsspecifikke data, f.eks. Delta-veerdier for laengde og radius eller
hjeelpe-funktioner M
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Detailformular optionale parametre (4)

| detailformularen optionale parametre kan De definere yderligere
bearbejdningsparametre, som ikke er opfert i oversigtsformularen,
f.eks. reduktionsbidrag ved boring eller lommeplaceringer ved
freesning

Detailformular positioner (5)

| detailformular positioner kan De definere yderligere
bearbejdningspositioner, hvis de tre bearbejdningssteder i
oversigtsformularen ikke er tilstreekkelige. Nar De definerer
bearbejdningspositioner i punkt-filer, indeholder detailformularen
positioner ligeledes som oversigtsformularen kun filnavnet for den
pageeldende punkt-fil (se "Definere bearbejdningspositioner” pa side
149)
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Detailformular globale data (6) smarT.NC: Programmering FrocRens
| detailformular globale data er de i programhovedet definerede globalt
H H N TNC: \SMARTNC\123 . HU Bearbeidnings-onfang
virksomme bearbejdnlgsparametrg opfert. Om fqrnrzdent kan De . ol oiel ‘64
a@ndre denne parameter for den pageeldende Unit lokalt > . | . [wooocom)
. [ETE————
-3 [[@]est Firkant-1onne . Sikkerheds-afst. |58 3 %
verlap. faktor [
EF positionering (E=C=: m— A
= v

Fraseart (med Mo3)>

Indstikstype
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Program-indstillinger

Efter at De har dbnet et nyt Unit-program, indfejer smarT.NC automatisk
Unit 700 program-indstillinger.

=)

| program-indstillinger skal felgende data veere defineret:

Unit 700 Program-indstillinger skal helt ngvendigt veere
tilstede i hvert program, ellers kan dette program ikke blive
afviklet af smarT.NC.

Raemne-definition for fastleeggelse af bearbejdningsplanet og for den
grafiske simulering

Optioner, for valg af emne-henfaringspunkter og nulpunkt-tabellen der
skal anvendes

Globale data, som geelder for det komplette program. De globale data
bliver af smarT.NC automatisk forudbelagt med defaultveerdier og kan
til enhver tid &endres
Veer opmaerksom pa, at efterfelgende sendringer af program-
@ indstillinger indvirker pa det totale bearbejdningsprogram og
derved kan a&ndre betydeligt pa bearbejdningsafviklingen.

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\122. HU

1.5.3[@0porins
1.3.4[@ Hl|Lonnefrasning

Varkteisakse

Generelt
Sikkerhedsafstand

2. Sikkerheds-afst.
F positionering

F udkersel

Positionere
Positionerings-forhold
Boring

Udkersel spanbrud
Duzletid oppe
Duzletid nede

“| oversist | Raemne | Options Globai |

—

L
Ouverlap. faktor

Fraseart (med MO3> © |&

Indstikstype

Konturfresning
Sikkerhedsafstand
Sikker heide
Ouverlap. faktor

Fraseart (med MO3)

z

INDSAT TESTE
fdu) il

B —

G

AFVIKLE
]

==

VARKTBJS
TABEL

h 2
¥

?




PROGRAM-
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Globale data smarT.NC: Programmering
De globale data er underdelt i seks grupper:

TNC : \SMARTNC\123. HU Varkteisakse z
. ~e B proaran: 123 am “|loversiat | Raemne | options Global|
Alment gyldige globale data o — 700 Progran-inastituines| |[Stmecemsmatotans B ||}
. . OO 2. Sikkerheds-afst. [se
Globale data, som udelukkende geelder for borebearbejdninger v R r sosstionerins m—— | [
Globale data, som fastleegger positioneringsforholdene e = - =
Globale data, der udelukkende gzlder for freesebearbejdninger med R — i |
lommecykler o _ Desietia ness :
. . 1.3.4[@ H|Lonnetrasning s ;U“hp' ning 5 % E
Globale data, som udelukkende geelder for fraeesebearbejdninger med
konturcykler e g0 ]
Globale data, som udelukkende gezelder for tastfunktioner Scrnaiisizions wl @
Gl‘mr::p.s:a:tor g ,J_j‘_, e
Som allerede far neevnt, geelder de globale data for det komplette Frassart cnea Hea> fe = =
bearbejdnings-program. Selvfelgelig kan De om nedvendigt for alle s — e
bearbejdningsskridt eendre de globale data: g e CEiP)
Herfor skifter De til detailformularen globale data for
bearbejdningsskridtet: I formu_laren viser smarT.NC den for de _ SERTLNES Proc-onnoning seosean-
pageeldende bearbejdningsskridt gyldige parameter med den altid SIKKERHEDS-AFSTAND 7
aktive veerdi. Pa den hgijre side af det grenne indleesefelt star et G som e Borparan. | Position | clobale asta [ |
Q . . i @ﬁkkerhea:at:mnu 1z
kendetegn for, at den pageeldende veerdi er globalt gyldig > . | —
Veelg den globale parameter, som De vil &endre ’ [@juekerser spsnorvs  [EEzm—| = %
. Z:lpurletid nede -t [
Indlees den nye veerdi og bekreeft med tasten ENTER, smarT.NC F .. A = -
andrer farven for indlesefeltet til radt e [oo]r sossvionerins || | §«~?
Pa den hgjre side at det rode indleesefelt stér nu et L som kendetegn ' -
for en lokalt virksom veerdi ® 5[+
%{GB%
OFF | gN
S
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Andringen af en global parameter med detailformularen
Globale data bevirker udelukkende en lokal, for det
pageeldende bearbejdningsskridt gyldig, eendring af
parameteren. Indlaesefeltet for en lokalt eendret parameter
viser smarT.NC med red baggrund. Til hgjre ved siden af
indleesefeltet star et L som kendetegn for en lokal veerdi.

Med softkey FASTLAG STANDARDVARDI kan De veerdien
fra de globale parametre fra program-hoved igen indleese og
dermed aktivere. Indleesefeltet for en global parameter, hvis
veerdi virker ud fra program-hovedet, viser smarT.NC med
gren baggrund. Nederst til hajre i indleesefeltet star et G som
kendetegn for en global veerdi.



Alment gyldige globale data
Sikkerheds-afstand: Afstanden mellem veerktejs-endefladen og
emne-overfladen ved automatisk tilkarsel til cyklus-startpositionen i
vaerktajs-aksen
2. Sikkerheds-afstand: Positionen, pa hvilken smarT.NC positionerer
veerktojet ved enden af et bearbejdningsskridt. P4 denne hgjde bliver
den naeste bearbejdningsposition tilkart i bearbejdningsplanet
F positionering: Tilspaendingen, med hvilken smarT.NC karer
veerktgjet indenfor en cyklus
F frakersel: Tilspeendingen, med hvilken smarT.NC tilbagekerer
vaerktojet

Globale data for positioneringsforholdene

Positionerings-forhold: Frakersel i veerktgjsaksen-aksen ved enden
af et bearbejdningsskridt: Til 2. sikkerheds-afstand eller treekke tilbage
til positionen ved Unit-start

smarT.NC:
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Globale data for borebearbejdninger

Udkersel spanbrud: Vaerdien, med hvilken smarT.NC tilbagetraekker
veerktejet ved spanbrud

Dvaletid nede: Tiden i sekunder, hvor veerktejet dvaeler i bunden af
boringen

Dvaletid oppe: Tiden i sekunder, som veerktgjet dveeler i sikkerheds-
afstanden
Globale data for fraesebearbejdninger med lommecykler

Overlapnings-faktor: Veerktejs-radius x overlapningsfaktor giver den
sideveerts fremrykning

Fraseart: Medlgb/modlgb

Indstikningsart: Helixformet, pendlende eller lodret indstikning i
materialet
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Globale data for fraesebearbejdninger med konturcykler
Sikkerheds-afstand: Afstanden mellem veerktejs-endefladen og
emne-overfladen ved automatisk tilkarsel til cyklus-startpositionen i
vaerktajs-aksen
Sikker hgjde: Absolut hgjde, i hvilken der ingen kollision kan ske med
emnet (for mellempositionering og udkersel ved cyklus-ende)

smarT.NC: Programmering
Ko vl adrpi=heojeg CE/1)7

TINC: \SMARTNC\123. HU

Varktoisakse

oversigt | Raemne | options Global |
F udkorsel GEEE]
Positionere

osttioneranss-torhota o L]0
stsoners R
Borin:

Udkersel spanbrud
Duzletid oppe
Duzletid nede

Overlapnings-faktor: Veerktejs-radius x overlapningsfaktor giver den Goerien. fakior Y
sideveerts fremrykning 2
.| Inastikstype ® g E
Fraseart: Medlgb/modigb e O
Sikker hoide s100%
Globale data for tastefunktioner e =k
Sikkerheds-afstand: Afstanden mellem taststift og emne-overflade Lekernedsatstand &%D
Sikker heide o

ved automatisk tilkersel til tastpositionen

Sikker hgjde: Koordinaterne i tastsystem-aksen, pa hvilke smarT.NC
karer tastsystemet mellem malepunkter, safremt optionen ker til

Kor til sikker heide

Definere bearbejdninger

sikker hgjde er aktiveret

Kor til sikker hgjde: Veelg, om smarT.NC mellem malepunkterne
skal kare til sikkerheds-afstand eller til sikker hgjde
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Veerktgjs-valg

Sé snart et indleesefelt for veerktejs-valg er aktiv, kan De pr. softkey
VARKTAJIS-NAVN veelge, om De vil indleese veerktegjs-nummeret eller
veerktejs-navnet.

Herudover kan De pr. softkey VALGE indbleende et vindue, med hvilket
De kan veelge et i veerktgjs-tabellen TOOL.T defineret vaerktgj. smarT.NC
skriver s& automatisk veerktajs-nummeret hhv. veerktejs-navnet pa det
valgte veerktgj i det tilhgrende indleesefelt.

Om ngdvendigt kan De ogsa editere de viste veerktejsdata:
Pr. piltaster veelges linien og herefter spalten for veerdierne der skal
editeres: Den lysebld ramme kendetegner feltet der kan editeres

Stil softkey EDITERING pa IND, indlees den gnskede veerdi og bekraeft
med tasten ENT

Om ngdvendigt veelg yderligere spalter og gennemfar den tidligere
beskrevne fremgangsmade

smarT.NC: Programmering
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Omskiftning mellem omdr.tal/snithastighed

Séa snart et indleesefelt for definition af spindelomdr.tal er aktiv, kan De
veelge, om De vil indlaese omdr.tallet i omdr./min. eller en snithastighed i
m/min.(hhv. tommer/mm.

Om at indleese en snithastighed
Tryk softkey VC: TNC'en skifter indleesefeltet om
For at skifte fra snithastighed til omdr.tal-indleesning

Tryk tasten NO ENT: TNCen sletter snithastigheds-indleesningen
For at indleese omdr.tal: Med piltasten tilbage til indlaesefelt cursoren

Omskiftning F/FZ/FU/FMAX

Sé& snart et indleesefelt for definition af en tilspaending er aktiv, kan De
veelge, om De vil indlaese tilspaendingen i mm/min. (F), i omdr./min. (FU)
eller i mm/tand (FZ). Hvilke tilspaendingsalternativer der er tilladt,
afhaenger af den pagaeldende bearbejdning. Ved nogle indleesefelter er
ogsa indleesningen FMAX (ilgang) tilladt.

For at indleese et tilspaendingsalternativ
Tryk softkey F, FZ, FU eller FMAX

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

SPINDELOMDR. S=7
IUNCE S MERTINGN 2 S8 D R () ouersigt ‘ Too1 | Borparan. | Position [
it —
I
2e5 Boring .
FE 150 S %L
Dybde Eaa—— [
Indstillings-dybde 5
Spanbrud dvbde ° 't
S
X7
Sideakse _ Urkt. akse
‘ -
&
s1eex |
1 ® o~
OFF]  oN
s
s
‘ ‘ ‘ : ‘ &
smarT.NC: Programmering SR
TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE 7
TNC: \SMARTNCN\123_DRILL . HU Bearbeidnings-omfang
- =i " g
> Oversigt | Too1 | Lommep. | Position [ —
« [[@]]zs1 Firkant-10mne r [Co—|
& sﬂ@ T — ;
W
e[1] Fr—
o[oo] o T
o
Lommens 1zngde [fe H g
Lommens bredde [z0
Hierneradius e ||s a’_],_.
Dybde Fze || ® 7 E
Indstillings-dybde -
0 H I stoen |
7] - Hovedakse Sideaskse _Urkt. akse @ =
I f I [OFF] ON
s
=
‘ ’ F l ‘ Fu ‘ Fz
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Overtage data fra forrige, samme slags unit

Efter at De har dbnet en ny unit, kan De med softkey OVERTAGE UNIT-
DATA overtage alle data i en forud defineret unit af samme slags.
smarT.NC overtager sé alle de i denne unit definerede veerdier, og
indferer disse i den aktive unit.

Specielt ved fraese-units kan De pa denne made serlig enkelt definere
skrubbe/sletbearbejdninger, idet De f.eks. med felgeunit’en efter
dataovertagelsen kun korrigerer overmalet og om nedvendigt ogsa
veerktojet.

smarT.NC gennemsgger smarT-programmet farst og
@ fremmest opad efter en lignende unit:

Har smarT.NC indtil programstarten ikke fundet en
tilsvarende unit, sa starter sagningen ved enden af
programmet indtil den aktuelle blok.

Hvis smarT.NC i det totale program ingen tilsvarende unit
finder, angiver styringen en fejlmelding.

smarT.NC: Programmering

Kald verktgj

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

1

*  [fz|257 Runde tappe

AeEEE

. Number

B nene
It

-~ [—

oversiat | Tool | Tappar. | Position |

r E—
50
FE FMAX 9 il
P[] E3 v
Fardigdel-diameter o =
Raemne-dianeter o vl ol
Dybde —ze g "
Indstillings-dybde 5 2
s |
Hovedakse Sideakse urkt. akse || @ =)
I f
s1eex |
@ v
oFF]  on
s |
& 5[]
OVERFTAGE it VARKTBJS-




Disponible bearbejdningsskridt (Units)

Efter valget af driftsart smarT.NC vaelger De med softkey EDITERING de
disponible bearbejdningsskridt. Bearbejdningsskridtene er underdelt i

felgende hovedgrupper:
Hovedgruppe Softkey Side

BEARBEJDE: W Side 58
Boring, gevindbearbejdning, freesning

TASTE: Side 126
Tast-funktioner for 3D-tastsystem v

OMREGNING: OMREGNING Side 135
Funktioner for koordinat-omregning @

SPECIALFUNKTIONER: — Side 143
Program-kald, positionerings-unit, M-
funktions-unit, klartext-dialog-unit,

program-ende-unit

softkey-liste, starter kontur-programmeringen hhv.

@ Softkeys KONTUR-PGM og POSITIONER pa den tredie
mgnstergeneratoren.

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

|TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

<o [ETprosran: 125_oRaLL an

Rl o0 Prosran-inastillinger

» 2 [E&|sz5 onturkzde

BEARBEJD.
B B

D |
o |
1
» |
I
b1

Varkteisakse z
oversigt | Raeane | Options | Globel |
Dimensioner raemne

MIN-punkt  MAX-punkt

x i =T —
v [+ [+1te6
z [ [+
EMNE-hent . punk t

I Detiner henf.punkt-nuamer

e

Globale data

Sikkerhedsafstand Iz
2. Sikkerheds-afst. [se
F positionering [ —
F udkersel [essss

TASTNING

OMREGNING

SPECTEL
FUNKTION

Definere bearbejdninger

57



Definere bearbejdninger

58

Hovedgruppe bearbejdning

| hovedgruppen bearbejdning veelger De falgende bearbejdningsgrupper:

Bearbejdningsgruppe

Side

smarT.NC: Programmer

ing

PROGRAM-
INDLASNING

BORING:
Centrering, boring, reifning, uddrejning,
bagfra-undersaenkning

Side 59

GEVIND:
Gevindboring med og uden
kompenserende patron, gevindfraesning

Side 72

LOMMER/TAPPE:
Borefraesning, firkantlomme, rund lomme
not, rund not

Side 87

KONTUR-PGM:

Bearbejde kontur-programmer:
Konturkeede, konturlomme skrubbe,
efterremme og slette

Side 103

FLADER:
Planfreesning

Side 122

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

e [B Jprogram: 123_DRILL mm

700 Program-indstillinger

Varkteisakse

z

oversiat | Raemne | Options | Globai |

Dimensioner raemne

AL MIN-punkt MAX-punk t
vz 125 Konturkade 52 e +100
5
v +e +100 |
z a8 2 — v
EMNE-hent .punkt
I Definer hent.punkt-nummer - f
i =y
wh
Globale data
Sikkerhedsafstand z
2. Sikkerheds-afst. 50 g ;_L
|
F positionering 750 W
b . s100% ;
b [ @ q
OFF]  ON
b -
b [ s ;
= |
(-
BORING @EUIND LOMME/ | KONTUR-PGM| OUVERFLADE corrEres
In E I TAP. Y
&\ \2 QZ& [0 e»]




Bearbejdningsgruppe boring

| bearbejdningsgruppen boring star falgende units til radighed for

borebearbejdningen:

Unit

(7]
]
=
3

Side

Unit 240 centrering

S
g
&
N
3
s

s

Side 60

Unit 205 boring

S
g
g
N
b
a

$

Side 62

Unit 201 reifning

S
g
E|
N
3

%

2

Side 64

Unit 202 uddrejning

S
g
]
N
]
S

&

Side 66

Unit 204 bagfra-undersaenkning

S
g
H
N
3
2

=

Side 68

Unit 241 "kanon'-boring

S
g
g
N
3
A

5

Side 70

smarT.NC: Programmering BRACRAR
INDLASNING
|TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU vark toisakse i

» 2 [[E|125 Konturkade

|
0 -
o |
a1
|
v -

UNIT 240 | UNIT 205
N r

24

Program: 123_DRILL mm

Dimensioner raemne
. 90 Program-indstillinger MINCBUMCE

UNIT 201
27

oversigt | Raeane | Options | Global |

HAX-punkt
x i T a—
v [+ [+1e6
z I - —

EMNE-hent .punk t
I Definer henf.punkt-nummer

@
Globale data
Sikkerhedsafstand

2. Sikkerheds-afst. 50
F positionering 750

F udkersel

&

UNIT 202 | UNIT 204 | UNIT 241
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Unit 240 centrering smarT.NC: Programmering fRomRa
. . Kald Ktej
Parameter i formular oversigt: e =

L AT 2E L Oversigt ‘ Tool | Borparam. | Position |

T: Veerktegjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) I ' El—
% 50 ]

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] B T Senrer e f[3) e
F: Centrertilspaending [mm/min] eller FU [mm/omdr.] i e

3 ° ° Diameter Fre |y
Valg dybde/diameter: Vzlg, om der skal centreres pa dybden eller pa R g“g‘
diameteren ' - q

[ [ @ <

Diameter: Centrerdiameter. Indleesning af T_ANGLE i TOOL T £ ‘
nedvendig % g0 11
Tiefe: Centrerdybde =
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pé %%E
side 149)

OUERFTAGE LS VARKTEJS-

Yderligere parametre i detailformular Tool: ‘ ‘

DL: Delta-leengde for veerkte] T

. o - . . 5 s i PROGRAM-
M-funktion: Vilkarlige hjselpefunktioner M e i e R
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaeessigt M3 LT T T oversiat | Tool | Borparen. | posstion [0
. . . K (6] CE—
VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for : )
acceleration af vaerktgjs-veksling (maskinafhaengig) . . -

Yderligere parametre i detailformular Borparametre: :L,k — e
| M-funktion: 0 ?‘—'?
ngen , soinae & [ ros o [ res =

" varkt. forvals @%‘

R g 4
5 ON
e

VARKT@JS-

UNIT-DATA NAUN

OVERFTAGE ‘ ‘ NELE




Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

L

=
%ﬁ;s

(1113

sikkerheds-afstand
2. sikkerheds-afstand
Dveeletid nede

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

- E
(I

+ [@]siovste asto
=

=l

Borparan. | Position Giopale dsts [¢
Sikkerhedsals!and P
z. Sikkerheds-atst. [58 G
Duzlena nede [y
EF positionering [FMAx

iy
4
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Unit 205 boring smarT.NC: Programmering R
Parameter i formular oversigt: 1l:ci::m:\i:_:::.:u — —
T: Veerktegjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) I ' E—
. . . . . v % 25 Boring -2 —
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] e[3] e ‘
F: Bortilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.] reimae | -
Dybde: Boredybde ‘E‘Hlﬁ"‘
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet altid bliver fremrykket ' ! ) s
. @<
med fer udkerslen af boringen
Dybde spanbrud: Fremrykning, efter at smarT.NC har gennemfart et % ——— o
spanbrud 2 o
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pé 5‘%'*5
side 149)
Yderligere parametre i detailformular Tool: ‘ ‘ SE ‘ ‘ e
DL: Delta-leengde for veerkte] T
M-funktion: Vilkarlige hjselpefunktioner M A i s e
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaeessigt M3 LT T T oversiat | Tool [ Borparen. | posstion [0
. . . i (2] PR ‘
VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for : ) | —
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig) = e[1] - E ‘
DL =
M-funktion: | v n n
M-funktion: - g‘—’?
rverct. forvats @%‘
[
R g g
5 ON
a0




Yderligere parametre i detailformular Borparametre:
Dybde spanbrud: Fremrykning, efter at smarT.NC har gennemfart et
spanbrud

Reduktionsbidrag: Veerdien, med hvilken smarT.NC formindsker
fremryk-dybden

Min. fremrykning: Nar reduktionsbidrag er indlaest: Begraensning for
minimal fremrykning

Forstopafstand oppe: Sikkerheds-afstand oppe ved
tilbagepositionering efter spanbrud

Forstopafstand nede: Sikkerheds-afstand nede ved
tilbagepositionering efter spanbrud

Startpunkt fremrykning: Fordybet startpunkt henfort til koordinaterne
til overfladen ved forbearbejdede boringer

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

% Sikkerheds-afstand

%
Gt
%ﬁii!

(1113

2. sikkerheds-afstand

Udkerselsbidrag ved spanbrud

Dveeletid nede

Tilspeending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

smarT.NC:
myBoE 7

Programmer

PROGRAM-

in
9 INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Boreparametre

ouersiat | Tool Borparan. | position [¢»

"

D: 20 |

vbde 2

Indstillings-dybde 5 =

Spanbrua dybde o

Min. fremrykning 0o W

Forstopafst. oppe 2.2

Forstopatst. nede 2.2 Y

g

Startpunkt fremryk. ° = !
s a’_:l,_.
eTF
s100%
Q7
OFF]  oN
s
|

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

PROGRAM-

in
9 INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]siovate asto
>

Borparan. | Position Giopsle dsts [¢

2 |sikkernedsatstana 2
?;lz. Sikkerheds-afst. [S@NIING
& {uakorse1 spanbrua  [ERZ ©
Zi|pusietia neae o © [
F positionering 750 ©
= vl A
w1
s a’_:l,_.
&2+
s10ex
@ v
oFF]  on
5 ;l
@5 |-
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Unit 201 reifning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
F: Reifningstilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.]
Dybde: Reifningsdybde
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)
Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-leengde for veerkte] T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om negdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktgjs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC: Programmering
Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

DL - SEATLE A BB Oversigt ‘ Too1 | Borparan. | Position |

; o[ e— | "
> —
R —
< x 201 Reifning 5
FE 150 ) Q.
Dybde -20 W
(=) 1 [
Hovedakse  Sideskse  Urkt. akse S
‘ ‘ i
’
&0
s
O number ... e
0 [§= -
I ON
|
2
e
OVERFTAGE LD VARKTBJS-
UNIT-DATA NAUN

smarT.NC: Programmering
Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: ~SMARTNCN123_DRILL . HU oversigt Tool | Borpara. | Position [¢>

T o |
,
: s[0) —
» erkk-i:data FE FE]
o
M-funktion: — ke
M-funktion: 0 ?H‘—!—?
i
» soinde1 & [ mes o [ moa
-NE)
Number ...
S100%
I oN
|
&L
|

VALG

OVERFTAGE

VARKT@JS-
NAUN




Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Ingen.
Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

~ 2. sikkerheds-afstand

j 2 Tilspeending udkersel

@%ﬂi Dveeletid nede
N Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

smarT.NC: Programmering

DyEoE -7

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Dybde

Boreparametre

ouersiat | Tool Borparan. | position [»

smarT.NC: Programmering
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

5 ™
*% )
o

T A -E
Ty _g
i
1S

=il 3
2

o o
=~
c
e 5
©

(]

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Borparan. | Position

Sikkerhedsa fstand

2. Sikkerheds-afst.

F udkersel

Duzletid nede

EF positionering

+ [@]siovate asto
g

Glovale data ¢

1l

FHAX

4

Gl
!
il

i
+

e

5
]
?

=

o
B
k]
2

@m
<0
L1]
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Unit 202 uddrejning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Bortilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.]

Dybde: Uddrejningsdybde

Frikersels-retning: Retningen, i hvilken smarT.NC frikerer veerktojet
ved bunden af boringen

Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)
Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-lzengde for veerktaj T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC satter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Frikersels-retning

!

Sideakse

oversist | Tool | Borparan. | Position [
"
(] ro—

Urkt. akse

=

Number  .....

Nane

UNIT-DATA

OVERFTAGE ‘

VALG

VARKT@JS-
NAUN

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-

Kald varktej

INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversigt Tool | Borparan. | Position [¢>
"

ull [
»
- 5 '7
» [ Juarktoisdata FE 150
=2 oL e
M-funktion: — §._.?
i
> spinde1 e [ nes ¢ 7] nea
&
I varkt. forualg ® =
[
Number ...
S100%
0 2 ]
ON
&E
|

OVERFTAGE
UNIT-DATA

VARKT@JS-
NAUN

‘ ‘ VALG




Yderligere parametre i detailformular Borparametre: smarT.NC: Programmering progean
DYBDE 7
Vinkel spindel: Vinklen, pa hvilken smarT.NC positionerer veerktajet TG SHARTNONTZ3_BRELL 1D T PR
for frikerslen E ovde y
Globalt virksomme parametre i detailformular globale data: . SR

* Boreparametre

Sikkerheds-afstand St o

2. sikkerheds-afstand =

IFfi=

Tilspaending udkersel sioo |

=
e
2

i

% Dveeletid nede , =

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

(1113

smarT.NC: Programmering FROSREN:
SIKKERHEDS-AFSTAND 7 o
NG :\SHARTNC 123 DRILL . HU Borparan. | Position Globale data J¢
M Sikkerhedsalslanu z
: 2. Sikkerheas-atst. [SONMNG
’ F udkorsel [EEsEETT
Duxleua nede |-
EF positionering [FMAx e =
+ [@]s100a1e asta s
v
s100% Q‘
OFF | :N
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Unit 204 bagfra-undersaenkning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
F: Bortilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.]
Undersankningsdybde: Dybden af undersaenkningen
Materialetykkelse: Tykkelse af emnet

Excentermal: Excentermal for borstang

Skarhejde: Afstand underkant borstang — hovedskaer

Frikersels-retning: Retningen, i hvilken smarT.NC skal forskyde
veerktgjet med excentermalet

Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)
Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-leengde for veerktej T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaeessigt M3

VRK-forvalg: Om nagdvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversist | Tool | Borparan. | Position [

(@]
=i

e

204 Undersznkning bagfra

r{d]
=(9)
H

Undersnkning dybde

Materialetvkkelse
Eksentermal
Skarhoide

Frikersels-retning

Number

Nane Sideakse

urkt. akse

ﬂ u

UNIT-DATA

OVERFTAGE ‘

VALG

VARKT@JS-
NAUN

smarT.NC:

Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [ Jvarktoisdata

’

r{d]
=(9)
e

m_

M-funktion:
M-funktion:

I Varkt. forualg

oversigt Tool | Borparam. | Position [¢>
"
g 7

e

Number

Nane

ﬂ |

UNIT-DATA

OVERFTAGE ‘

VALG

VARKT@JS-
NAUN




PROGRAM-

Yderligere parametre i detailformular Borparametre: smarT.NC: Programmering

. . . . . " X Dybde af udboring? i
Vinkel spindel: Vinklen, pa hvilken smarT.NC positionerer veerktgjet TG SHARTNGN1Z5_DRILL .HU oo [
for indstikningen og fer udkerslen af boringen § Undersankning avods .
Dvaletid: Dveeletiden ved bunden af undersaenkningen - sleen ey

Boreparametre

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

Frikersels-retning

Vinkel af spindel
Duzletid

n&j 2. sikkerheds-afstand

Tilspeending positionering

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

PROGRAM-

smarT.NC: Programmering
INDLASNING

SIKKERHEDS-RFSTAND 7
ULE - UM B - 2L Borparan. | Position Globale data |<
Sikkerhedsafsland z &
2. Sikkerheds-afst. [E@ G

(B rosttionerin @ :

EF positionering FHAX

Ly
+ [@]s0pate aats Ty
»
&
e
S100%
@ W
|OFF | ON
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Unit 241 "kanon"-boring
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] ved boring

F: Bortilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.]

Dybde: Boredybde

Startpunkt frmk.: Startpunktet for den egentlige borebearbejdning.

TNC’en karer med tilspending forpositionering fra sikkerheds-
afstanden til det fordybede startpunkt

Drejeret. til-/frakersel: Drejeretningen for spindlen der skal dreje
ved indkarsel i boringen og ved udkersel af boringen

Omdr.tal tilkersel: Omdr.tallet, med hvilket veerktgjet ved tilkarsel i
boringen og ved udkersel af boringen skal dreje

Kelemiddel IND: M?: Hjzlpe-funktion M for indkobling af kelemidlet.
TNC’en indkobler kalemidlet, nér veerktejet star i boringen pa det
fordybede startpunkt

Kelemiddel UD: M?: Hjeelpe-funktion M for udkobling af kelemidlet.
TNC’en indkobler kalemidlet, ndr veerktejet stér i boringen pa det
fordybede startpunkt

Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)

smarT.NC:

Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

t]

* |dp

AerEs

241 Enskars-dybdeboring

W

Number

Nane

oversist | Tool | Borparan. | Position [«

T
(1] | F
5 500
izl = []
Dybde -20 W
Startpunkt fremrvk. B
0 i I
e i
Drejeret. til-/frakersel g 3
“[@)-
Omdr.tal tilkersel S0 s ;_L
o
kerensaemr 7o e |[© 5
Kolemiddel UD: M? B
s100% g’
Hovedakse  Sideskse  Urkt. akse | @ v
[ [ [OFF]  on
&8
o
OVERFTAGE MRS VARKTEJS-




Yderligere parametre i detailformular Tool:
DL: Delta-leengde for veerkto] T

M-funktion: Vilkérlige hjeelpefunktioner M

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktgjs-veksling (maskinafthaengig)

Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Dvaledybde: Koordinater spindelakse, pa hvilke veerktgjet skal dveaele.

Funktionen er ikke aktiv ved indleesning af 0
Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Tilspeending positionering

Dveeletid nede

Tilspeending udkersel

I=E=lizlT=

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

(1113

smarT.NC: Programmer
Kald varktej

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [d5]291 Enskars-avbdeboring

m [ o

oversigt Tool | Borparam. | Position [

T[] P—

5 500

ﬂj m——||s Q

oL I W

P —\lezren

M-funktion: ’_ ’E\Q—bi

u 2

I Varkt. forualg

[ s
su%lHI
S100%
@ W
OFF | ON
S
=

OVERFTAGE
UNIT-

DATA ‘

‘ VALG

UARKT@JS-
NAUN

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

2. Sikkerheds-afst.
F positionering

Duzletid nede

IE’F positionering

Globale data |‘
PR
Feme
[75e G

| ——

[gssss G
[FMAx
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Bearbejdningsgruppe gevind

| bearbejdningsgruppen gevind stér falgende units til radighed for

gevindbearbejdningen:

Unit

Side

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

Unit 206 gevindboring med
kompenserende patron

LNITPZG’E

g
2

Side 73

Unit 209 gevindboring uden

Side 75

kompenserende patron (ogsa med A"
spanbrud)
Unit 262 gevindfraesning unrT 282 Side 77

Unit 263 undersaenkningsgevindfreesning

Side 79

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

< e [B Jprogram: 123_DRILL mm

700 Program-indstillinger

1
» 2 [EZ12zs Konturkade

Varkteisakse

z

oversigt | Raemne | Options | Global |

Dimensioner raemne

MIN-punkt
x C—
v C—
z -40

EMNE-henf .punk t

M- punict
[+1ie6
I —
[ —

I Definer henf.punkt-nummer

D = »
D
Globale data
Sikkerhedsafstand Z
2. Sikkerheds-afst. 50 9 ;_L
b s100% ;
b [ QF o
OFF]  ON
-
: &
b @[
|
UNIT 209 | NIT.Z85 | NIT 262 | NIT 263 | UNIT 264 | UNIT 265 | UNIT 267 | E=eoerem
T i ¥ 77 7 [y =
: a2 %% B | ecfeeeen

Unit 264 boregevindfreesning

Side 81

Unit 265 helix-boregevindfraesning

Side 83

Unit 267 fraesning af udvendigt gevind

UNIT 267

HE

Side 85




Unit 206 gevindboring med kompenserende patron
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
F: Bortilspaending: Beregnes ud fra S x gevindstigning p
Gevinddybde: Dybden af gevindet
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)

Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for veerkto] T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaeessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktgjs-veksling (maskinafthaengig)

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

26 Gevindboring

Number
Name

i

MY
T

oversiat | Tool | Borparan. | Position | >

T CE—
() ——
i E 150
Gevinddybde -18

Sideakse  Urkt. akse

I

. %
A
-

=0

[

<
[+

OVERFTAGE
UNIT-DATA

‘ ‘ VALG

o

°
B
3
2

ors
L]
(1]

VARKT@JS-
NAUN

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversigt Tool | Borparam. | Position [¢»

1[§] ro— *
=[Q) —
FE 15e & %L
DLEE —
M- funktion: il
M- funktion: — %4—»‘?
P, e &S [+]
[
(si%aax %L
OoN
&2 [—]

OVERFTAGE
UNIT-DATA

‘ ‘ VALG

UARKT@JS-
NAUN
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Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Ingen.

Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:

i

E
%@;

Ep

Sikkerheds-afstand
2. sikkerheds-afstand
Dveletid nede

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

smarT.NC: Programmering

Gevinddybde?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Boreparanetre

oversist | Tool Borparan. |position [«

Gevinddybde

e

"
5

W

i

o

Lus
!
el

<[
+

"
2
®
8
S

@ v
OFF]  oN
$ 2]

smarT.NC: Programmering
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@siobate asta
>

Borparan. | Position

kkerhedsafstand

Sikkerheds-afst.

IE‘F positionering

Globale aata |¢
z____
ER) 3
e
[FoAx

> |

mmj

sl

<[
-+

"
2
®
8
S

£l

o
S
3
2

']

1]

&4




PROGRAM-
INDLASNING

Unit 209 gevindboring uden kompenserende patron smarT.NC: Programmering
Kald varktej

Parameter i formular oversigt: TR T PR prow———— Sl
T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) I * F—
. . . . . - 29 Gevindboring K8 I
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] GVTGaaE [ — %
. Gevindstisning EyCa— 7
Gevinddybde: Dybden af gevindet _
Gevindstigning: Stigning af gevindet. — -2nd |
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa ' ;g
side 149) -
Yderligere parametre i detailformular Tool: o ﬁ:a %N
DL: Delta-leengde for veerktej T == e
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M =
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmeessigt M3 ‘ l e ‘ ‘ .

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktgjs-veksling (maskinafthaengig)

smarT.NC: Programmering FROSGH:
INDLASNING

Kald varktej

Definere bearbejdninger

[N SH AR NG 25D R TR oversigt Tool | Borparam. | Position [¢»
m "
T C—
D —
—
g
Varktoisdata =
M-funktion:
M-funktion: T
s
spinde1 & [ moz o [ mea —pEd |
i
8
I Uzrkt. foruals = ;l.
oo E
Nunber s
@ v
oFF]  on
gF o
#05
gF
OVERFTAGE VALG .| uARKT@JS-
e o
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Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Dybde spanbrud: Fremrykning, efter at et spanbrud skal ske

Vinkel spindel: Vinklen, pa hvilken smarT.NC skal positionere
veerktgjet for gevindskaerings-forlgbet: Derved kan gevindet
efterskaeres om ansket

Faktor for S ved udkersel Q403: Faktoren, med hvilken TNC’en
forhgjer spindelomdr.tallet - og hermed ogsa udkerselstilspaendingen -
ved udkersel af boringen

Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Udkerselsbidrag ved spanbrud

Tilspaending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

PROGRAM-

smarT.NC: Programmering
& INDLASNING
Gevinddybde?
TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Oversigt ‘ Tool Borparam. | Position “’
¥ Gevinddybde
3 Gevindstigning +1.5
- Spanbrud dybde @
Vinkel af spindel +0
Faktor for S ved udker. 1
Boreparametre
1
w7 l
»
8 |
#2904
S100%
2 7
ON
SEE
=
smarT.NC: Programmering EROGROM::
INDLASNING
SIKKERHEDS-AFSTAND 7
TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Borparam. | Position Globale data ‘4
¥ kkerhedsatstand NG
' Sikkerheds-afst. 5@ G
[Bfuakorser spanorua  EEEEEG
IE‘F positionering [FMAX
+ [@ Jsrovare aats g“”g‘
v
S
+ 204
S100% |
@ ]
ON
SE
=




Unit 262 gevindfraesning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
F: Freesetilspeending
Diameter: nominelle diameter af gevindet
Gevindstigning: Stigning af gevindet.
Dybde: Gevinddybde
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)
Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for veerktej T

DR: Delta-radius for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seaetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

62 Gevindskaring

(@]
=

e

Number
i Nanme

= E.

==

oversiat | Tool | Borparan. | Position | >

[B] CI—
=[@)
FE 500
Disneter T
Gevindstigning 1.5
Dybde -18 T n
=
W
Siceskse _urki. skee
\
s a’_:l,_.
N+
S100%
«
|OF F | ON

OVERFTAGE
UNIT-DATA

‘ VALG

T

VARKT@JS-
NAUN

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [ Jvsrxtoisaata
A

Aens

Number
i Nanme

oversigt Tool | Borparam. | Position [
n

+[3]
:[9)
o[-]
DL
o [g)

M-funktion:
M-funktion:

o |

—
Se0

—

p—

—

—

I varkt. forualg

= —

OVERFTAGE
UNIT-DATA

‘ VALG

VARKT@JS-
NAUN
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Yderligere parametre i detailformular borparametre:

Eftersette 1ob: Antal gevindlgb, med hvilke veerktgjet bliver forsat
Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Positioneringstilspaending

=l e

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

Ep
ej‘;\ Freese i medlab, eller
Y freese i modlgb

smarT.NC: Programmering
Nominal diameter?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Diameter
Gevindstigning
Dybde

Gevind pr. trin

oreparametre

oversist | Tool Borparan. |position [«

smarT.NC: Programmering
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

PROGRAM-
INDLASNING

TNC : \SMARTNCN\123_DRILL . HU Borparan. | Position

Eikkerhedsafs tand

Sikkerheds-afst.

positionering

Er positionering

Fraseart (med MO3)

+ [@siobete asta
>

Globale aatas |¢

M
P— ‘
5o G B
750 G| 8 Q.
e v

5 S
i

T

S

]

s100% 4’:_[.

OFF| ;\l




Unit 263 undersaenkningsgevindfraesning
Parameter i formular oversigt:

PROGRAM-

smarT.NC: Programmering
INDLASNING

Kald varktej

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversiat | Tool | Borparan. | Position |»

Undersankningsdybde: Afstand mellem emne-overflade og veerktajs-
spids ved undersaenkning

Afstand side: Afstand mellem veaerktgjsskeer og boringens vaeg

Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pé
side 149)

T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) . ’ —
H . N N . v x 63 Gevind undersankning 0

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] #[] °
F: Freesetilspaendin 3] =
peeneing : . P C—
F: Undersaenknings-tilspeending [mm/min] eller FO [mm/omdr.] ovbde | §F _g
Diameter: nominelle diameter af gevindet ) e il @
Gevindstigning: Stigning af gevindet. = stoesce v, E-l 2
. Number ... s1e0% ®
Dybde: Gevinddybde i I
()
S
o
c
=
)
(a]

Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-lsengde for veerktej T B B B - | [
_ : ) i R
DR: Delta-radius for veerktej T . s[@) —
M-funktion: Vilkarlige hjzelpefunktioner M :%
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaessigt M3 o (7] e
VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for , D:k - -
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig) —_— @“%E
= soinde & [ 1] o [ wos
g _— runhrmmm §§v .
T = e

T

UNIT-DATA

OVERFTAGE ‘

URRKT@JS-
NAUN

ALG

|

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

79
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Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Undersankningsdybde endeflade: Undersaenkningsdybde ved
endeflade undersankning
Forskydning endeflade: Afstanden, med hvilken TNC’en forskyder
veerktejsmidten ved endeflade undersaenkning fra boringen

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Positioneringstilspaending

e i

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

p

I Freese i medlab, eller
=

Y freese i modlab

[E.ﬁ

smarT.NC:
Nominal diameter?

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversist | Tool Borparan. |position [«

E "
Diameter
N Gevindstigning +1.5
Dybde -18
Undersznkning dvbde -z0 s Q
Afstand til side 0.2 ]
Boreparametre U.sznk.dybd. pa ende +0
Offset pa endeflade (3 T
e
=
“ I
»
&2
1)
7
S100%
@ ]
OFF| ON
4 &8
|
smarT.NC: Programmering fROEREH::
INDLASNING

SIKKERHEDS-RFSTAND 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

b

+ [@siobate asta

Borparam. | Position

sikkerheasauuna

Sikkerheds-afst.

IE‘F positionering

Fraseart (med MOZ>

slobate aata |¢
z_____
ER) 3

750 5




Unit 264 boregevindfraesning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
F: Freesetilspeending
F: Bortilspaending [mm/min] eller FO [mm/omdr.]
Diameter: nominelle diameter af gevindet
Gevindstigning: Stigning af gevindet.
Dybde: Gevinddybde
Boredybde: Boredybde
Fremryk-dybde boring
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)

Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-lzengde for veerktej T

DR: Delta-radius for veerktgj T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaeessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktgjs-veksling (maskinafthaengig)

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

64 Borgevindfrasning

71 nNumper  .....
Name Dp00®
A

oversiat | Tool | Borparan. | Position |»

(@
=[@)
r[]
r[i]
Dianeter
Gevindstigning
Dybde
Boredybde
Fremryk-dvbde boring
Sideakse _ Urkt. akse
[
s100% Q‘
: WV
oFF]  on
&L=
OVERFTAGE VALG | uARKT@JS-
e ey

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Vzrktoisdata

71 Numper  .....
Name Dp00®
A

oversigt Tool | Borparam. | Position [¢»
i

:
F[]
A[i]

iR

s

gy

M-funktion: —

M-funktion: 1 Sue’_:l,.-

o = S|+

I Vzrkt. forvalg %gaax ;

by W

f oFF]  on

@ %’L =

OUERFTAGE sl VARKTOJS-
o o
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Yderligere parametre i detailformular Borparametre:
Dybde spanbrud: Fremrykning, efter hvilken TNC’en ved boring skal
gennemfgre et spanbrud

Forstopafstand oppe: Sikkerheds-afstand, nar TNC’en igen kerer
veerktajet efter et spanbrud til den aktuelle fremryk-dybde

Undersankningsdybde endeflade: Underszenkningsdybde ved
endeflade undersaenkning

Forskydning pa endeflade: Afstanden, med hvilken TNC’en forskyder
veerktgjsmidten fra boringens midte

Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

g[ 2. sikkerheds-afstand

E g Positioneringstilspaending

E: Udkerselsbidrag ved spanbrud

...; Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner
& Freese i medlab, eller

T, freese i modlgb

=2

smarT.NC: Programmering
Nominal diameter?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU oversist | Tool Borparan. | position [

Diameter
Gevindstigning
Dybde

Boredybde
Fremryk-dybde boring
Spanbrud dybde
Forstopafst. oppe

Boreparanetre

U.sznk.dvbd. p3 ende
Offset ps endeflade

o |
[15
-1

smarT.NC: Programmering
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

PROGRAM-
INDLASNING

TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU Borparan. | Position

sikkerheasauuna

Sikkerheds-afst.

positionering

kersel spanbrud

Er positionering

* [@]s100510 aata Fraseart (med Mo3)
E

slobate aata |¢
z____
ER) 3
750 ©
e
[FHAx




Unit 265 helix-boregevindfraesning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Freesetilspeending

F: Undersaenknings-tilspeending [mm/min] eller FO [mm/omdr.]
Diameter: nominelle diameter af gevindet

Gevindstigning: Stigning af gevindet.

Dybde: Gevinddybde

Undersankningsforleb: Valg, om der skal undersaenkes fer eller efter
gevindfraesningen

Undersaznkningsdybde endeflade: Undersaenkningsdybde ved
endeflade undersaenkning

Forskydning pa endeflade: Afstanden, med hvilken TNC’en forskyder
veerktgjsmidten fra boringens midte

Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)
Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-laeengde for veerkte] T

DR: Delta-radius for veerktgj T

M-funktion: Vilkérlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

>
» [ 785 Heiix-porgevindsrasning

oversiat | Tool | Borparan. | Position |
:

8

ERCi=

F
{
Diameter
Gevindstigning
Dybde =
undersenininasrorten [ L]
S
U.sznk.dybd. pa ende @ @ -"—],-
Offset pa endeflade o v+
Number ...
Sideskse _Urkt. akse 5@{“"
Name ... T T v
OFF | ON
s
@ —
OVERFTAGE uete UARKTOJS-
smarT.NC: Programmering isgtn L
Kald varktej
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Oversigt Tool | Borparam. | Position |4’
== ot N v
B e
» —
S I
* [ Juerktoisaata 2ee r‘;L
b -
=t — [eoen
o
-@ M-funktion:
M-funktion: | — R a’_],_.
e+
spinde1 & [ nos o 9| mea
flumper e I varkt. foruals s10ex
Name ... QL
I OFF | ON

OVERFTAGE
UNIT-DATA

‘ ‘ VALG

&2

o

VARKT@JS-
NAUN
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Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Ingen.
Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Positioneringstilspaending

=l

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

Ep

smarT.NC: Programmer
Nominal diameter?

PROGRAM-

ing INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Oversist | Tool Borparan. |Position [«

+[@ Jstobate asta
>

¥ Diameter
B Gevindstigning 1.5
Dybde 18
Undersznkningstorleb ® r
i U.s2nk.dvbd. pa ende I
Offset pa endeflade 2
il |
e
(=)
0
3
&0
® 5
s100% ;
@ v
oFF]  on
. &H
|
smarT.NC: Programmering et
SIKKERHEDS-AFSTAND 7
THCES SHARTNGEE SRR T REH Borparan. | Position Gilopale dats ¢
¥ Eikkerhedsafskand 2 O
3
Sikkerheas-atst. [5@ ©
positionering 750 3
Er positionering FHAX




Unit 267 gevindfraesning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
F: Freesetilspeending
F: Undersaenknings-tilspeending [mm/min] eller FO [mm/omdr.]
Diameter: nominelle diameter af gevindet
Gevindstigning: Stigning af gevindet.
Dybde: Gevinddybde
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pé
side 149)
Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for vaerktej T

DR: Delta-radius for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC: Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=+ [Ba]z67 uau. gevinarrasning

Number

LN

Name

oversiat | Tool | Borparan. | Position | >

T

5)

F

F

[~[:]&][=]

Diameter
Gevindstigning
Dybde

Sideakse

urkt. akse

I

UNIT-DATA

OVERFTAGE ‘

VALG

VARKT@JS-
NAUN

smarT.NC: Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversigt Tool | Borparan. | Position [¢»
n

+[B] O
<[9)
=
‘A
iR
o]
W
M- funktion: ——
M-funktion: || s g.
o
- = e |+
I Uzrkt. forualg 5100% Q
b W
f oFF]  on
s |
®=[—
OVERFTAGE VALG .| uARKT@JIS-
s 4
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Yderligere parametre i detailformular Borparametre:
Eftersette gevindlgb: Antal gevindlgb, med hvilke veerktgjet bliver
forsat

Undersankningsdybde endeflade: Undersaenkningsdybde ved
endeflade undersaenkning

Forskydning pa endeflade: Afstanden, med hvilken TNC’en forskyder
veerktejsmidten fra boringens midte

Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Positioneringstilspaending

Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

Freese i medlgb, eller

freese i modlab

smarT.NC: Programmer
Nominal diameter?

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Boreparanetre

oversist | Tool Borparan. | Position [«

Dianeter
Geuindstigning +1.5
Dybde -18
Gevind pr. trin B
U.sznk.dybd. p3 ende e
Offset pa endeflade o
i [
e
=
v ¥
s
n
© %
steex |
- g
OFF]  oN
s
E

+ [@siobete asta
>

smarT.NC: Programmering EROGROM::
INDLASNING

SIKKERHEDS-AFSTAND ?

THC: ASHARTNG123_DRILL.HU Borparam. | Position Globale data ‘4

¥ sikkerheasauuna 2

Sikkerheds-afst. [5@I G

(L3 posttionerins :

Er positionering FMAX

Fraseart (med MO3)




Bearbejdningsgruppe lommer/tappe

| bearbejdningsgruppen lommer/tappe star felgende units til rddighed for

freesebearbejdningen af enkle lommer ,tappe og noter:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmering GRACRAS
INDLASNING
|TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU vark toisakse F

<o [ETprosran: 125_oRaLL an

"1 [Egll700 Prosran-inasti11inser

Z » 2 [EE|s25 Konturkade
Side

Unit 251 firkantlomme

Side 88

Unit 252 rund lomme

Side 90

oversigt | Raeane | Options | Globel |
Dimensioner raemne
MIN-punkt  MAX-punkt

52 e [+iee
v e [+1e6
z [Fae  [v@

EMNE-henf .punk t
I Definer henf.punkt-nummer

@
Globale data

Sikkerhedsafstand |2
2. Sikkerheds-afst. 5@
F positionering o —
F udkersel 98989
UNIT 254 UNIT 256 UNIT 257 UNIT 2e8
i : N
[ == 7,
i~ = ©) (]

s100%
@ ¥
OFF]  oON

[ J >
0
. . >
Unit 253 not UNIT 253 Side 92 Eg
ﬁ- » |
Unit 254 rund not NIT 254 Side 94 ”%5‘- p 252. ”%-’:
Unit 256 Firkantet tap Nt 258 Side 97

Nj

0

Unit 257 rund tap

Side 99

Unit 208 borefraesning

Side 101
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Unit 251 firkantlomme
Parameter i formular oversigt:

Bearbejdnings-omfang: Skrubbe og slette, kun skrubbe eller kun slette
vaelges pr. softkey

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Lengden af lommen: Laengden af lommen i hovedaksen
Lommens bredde: Bredden af lommen i sideaksen

Hjerneradius: Hvis ikke indleest, saetter smarT.NC hjerneradius lig
veerktgjs-radius

Dybde: Slutdybden af lommmen
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang

Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)

Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-laeengde for veerkte] T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaeessigt M3

VRK-forvalg: Om nagdvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:

Kald varktej

PROGRAM-

Programmering
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbejdnings-omfang
6 ore

Oversigt ‘ Tool | Lomnep. ‘ Position | »

[

=+ [@]Jzst Firkant-10mne r o
s[@ —
'n =
[oo]
e D C—
Lomnens bredde [zo
Hierneradius g
Dybde 26
Indstillings-dybde 5
[] numoer ...
B nane A e (T
i
OVERFTAGE e VARKTEJS-
smarT.NC: Programmering rogRon:
2 INDLASNING
Kald varktej
TNC: \SMARTNCN123_DRILL.HU Bearbeidnings-onfans
- 5 crep ¢ 3 e
v oversigt Tool | Lomnep. | Position [¢) —
(] i 0
Varkteisdat L
* =rktoisdata — s
et g
1T
57
&0
—
Number  ..... M-funiction:
Spindel ® Mea o moa o
&
;’erkl. forualg ® < E
OUVERFTAGE VetE VARKTEJS-




Yderligere parametre i detailformular 1ommeparametre:

Overmdl side: Sletovermal side
Overmdl dybde: Sletovermal dybde

Fremrykning slette: Fremrykning for sletning af side. Hvis ikke
indlest, sa slettes med 1 fremrykning

F slette: Tilspaending for sletning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT

[mm/tand]

Drejested: Vinklen, med hvilken den totale lomme bliver drejet

Lommepositionen: Positionen for lommen henfert til den
programmerede position

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

o

gz,
bgF

p

-'L‘l:‘;
-

42

£

~—\A

Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Overlapningsfaktor

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner
Freese i medlab, eller

freese i modlgb

Helixformet indstikning, eller

Pendlende indstikning, eller

Vinkelret indstikning

smarT.NC: Programmer
o SEDELENGDE 7

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

* [ed|-onneparanetre

Bearbeidnings-omfang

U |

oversigt | Tool

Lommens 1lzngde
Lonmens bredde
Hiorneradius
Dybde
Indstillings-dybde
Sletspan side
Sletspan i dybde
Fremrk. for sletspan
F slette
Drejevinkel
Lommens position

Lommep. | Position |4>

© il

[z

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@stovate asto
g

Bearbeidnings-omfang

2 © )
Lommep . | Position
2. Sikkerheds-afst.
Ouer]ap. faktor
IE‘F positionering

Fraseart (med MO3)

Indstikstype

2

Globale data ‘4

PR
E3 G = %‘
T ; J!
=
&
S100%
@ W
OFF | ON
&5
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Unit 252 rund lomme
Parameter i formular oversigt:

Bearbejdnings-omfang: Skrubbe og slette, kun skrubbe eller kun slette
vaelges pr. softkey

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Diameter: Feerdigdel-diameter for den runde lomme

Dybde: Slutdybden af lommmen

Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang

Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)

Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-laeengde for veerkte] T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaeessigt M3

VRK-forvalg: Om nagdvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

PROGRAM-

smarT.NC: Programmering
INDLASNING

Kald varktej

Bearbejdnings-omfang
5 ar.

Oversigt ‘ Tool | Lomnep. ‘ Position | »

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

[

2 Rund lomme 1- o |
=[@)
v =
F[]
bimmeter C—
ovbde E—
Indstillings-dybde 5
1 Urkt. akse
. number ... f
I neee
OVERFTAGE LT VARKTBJS-

PROGRAM-

smarT.NC: Programmering
INDLASNING

Kald varktej

Bearbeijdnings-omfang
I = = R

oversigt Tool | Lommep. | Position [0 &=

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
(] =
#rktoisdata L
W
=] 150
500 ra
oy
&0
|
. Number  ..... M-funktion: | ;
s1e0x |
=] M-funktion:
i nene T
e 0 e ol
e = 0
@
T ¥
OUVERFTAGE MELE VARKTOJS:
ld UNIT-DATA -mi NAUN




Yderligere parametre i detailformular 1ommeparametre:

Overmdl side: Sletovermal side
Overmdl dybde: Sletovermal dybde

Fremrykning slette: Fremrykning for sletning af side. Hvis ikke

indlest, sa slettes med 1 fremrykning

F slette: Tilspaending for sletning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT

[mm/tand]

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

o

Overlapningsfaktor

gz,
LgF

p

Freese i medlgb, eller

e
T

T

freese i modlgb

42

Helixformet indstikning, eller

Vinkelret indstikning

{1

smarT.NC: Programmer
Cirkel diameter?

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbeidnings-omfang

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

- 0 .
3 oversigt | Tool Lomnep. | position [¢»
- Diameter se |
Dybde -z 2 i;L
Indstillings-dybde 5 W
Lonmeparanetre e CE—
Sletspan i dvbde o =
Fremrk. for sletspan 0 e
F slette See W
8
s a’_:l,_.
&9+
s100% %L
G oFF]  on
& -]
smarT.NC: Programmering EROME:
INDLASNING

SIKKERHEDS-RFSTAND 7

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@siovate asts
g

Bearbeidnings-omfang

e © (ol °
Lommep . | Position Globale data ‘4
Sikkerheasarstand EE— |
2. Sikkerheds-afst. E3 G %‘
Ouer]ap. faktor 1 G
. Fre— | |
EF positionering [FMAX E ‘i
Fraseart (med MO3> . u g
Indstikstype s S Q.
&9+
S100%
@ W
OFF | ON
oL
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Unit 253 not smarT.NC: Programmering
. . .. Kald varktej
Parameter i formular oversigt:

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbejdnings-omfang
e ir s

oversigt ‘ Tool | Lommep . ‘ Position | X

PROGRAM-
INDLASNING

[

Bearbejdnings-omfang: Skrubbe og slette, kun skrubbe eller kun slette

vaelges pr. softkey o 2 Nottreaning 1[d] E—
T: Veerktagjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) o
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] ] )
Notlzngde 50 Ch
F: Tilspaending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT ’ Not_brods I 0
[mm/tand] Indstillings-dybde ® = 1
F: Freesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand] et see || rswy
Notlengde: Leengden af noten i hovedaksen : el
Notbredde: Bredden af noten i sideaksen 5‘%'*5
Dybde: Slutdybden af noten
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktojet rykker frem hver gang L] ‘ [ - ‘ Ll | ar-ommn ‘ ‘ il
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149) smarT.NC: Programmering st
. . . Kald varktej
Yderligere parametre i detailformular Too1: TG NSHARTNGN123 DRILL U Sesrheidninas-ontang

olal ol opdl W

oversigt Tool | Lomnep. | Position [¢)

DL: Delta-leengde for veerkte] T

> |

] . . (@] oI55
DR: Delta-radius for veerktej T ariteisdats ]
DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for veerktej T -
M-funkt1on..V|IkarI|g'e hJae.Ipefunkaner M . D 7 Y
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC satter standardmaessigt M3 T— gw;l
. o . \ P ¥

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pd det naeste vaerktej for I e -
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig) B o L ||
: g g9 spinder o [ nes o ] s on

;’uxrk«. foruals (% %E

TP e e




Yderligere parametre i detailformular 1ommeparametre:

Overmdl side: Sletovermal side
Overmdl dybde: Sletovermal dybde

Fremrykning slette: Fremrykning for sletning af side. Hvis ikke
indlest, sa slettes med 1 fremrykning

F slette: Tilspaending for sletning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

Drejested: Vinklen, med hvilken den totale lomme bliver drejet
Notpositionen: Placeringen af noten henfert til den programmerede
position

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

¢ il

Tilspeending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

Freese i medlgb, eller

i
m ey

fraese i modlgb

i
Iy
E,

Helixformet indstikning, eller

Pendlende indstikning, eller

Vinkelret indstikning

[\

smarT.NC: Programmer
Lzngde af not?

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [edi|-onneparanetre

Bearbeidnings-omfang

° © o]
oversigt | Tool
Notlzngde

Not brede

Dybde
Indstillings-dybde
Sletspan side
Sletspan i dybde
Fremrk. for sletspan
F slette

Drejevinkel
Not position

Lommep. | Position |4>

© il

se______|
10
-Z0

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@stovste asto
g

Bearbeidnings-omfang

g © )
Lommep . | Position

5
2. Sikkerheds-afst. [E0 G %—L

Er positionering

Fraseart (med MO3)

Indstikstype

5

Globale data [4

2 ________[]

[FiAx

c T%H%

B

A
S100%
@ W
OFF | ON
S
@%E
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Unit 254 rund not smarT.NC: Programmering Tl favin
Pa rameter l formUIar overs.igt. TI:C?\:MTRTN‘:\TZZ_}D(R:LT.:ﬂ.l Bearbeijdnings-omfang
.. B e © [l ° E
Bearbejdnings-omfang: Skrubbe og slette, kun skrubbe eller kun slette . oversist | Too1 | Lonnen. | position [ &
vaelges pr. softkey o s« Rund not 1[d] [l i 1
. . i 5 — :
T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) F = 2
) ] . . . - = F £ e
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] ME . = = g‘
F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT G GLDER D Comm—\ q
[mm/tand] T — @5 ‘
F: Freesetilspaending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand] | _JEEE - oocod Fo—| steex [
Midte 1. akse: Delcirkel-midte hovedakse x
Midte 2. akse: Delcirkel-midte sideakse ‘ & S[-]
De] kreds-di ameter OUERFTAGE e VARKTBJS-
Startvinkel: Polarvinkel til startpunktet L] ‘ |- ‘ Lt | uar-omn ‘ ‘ ih
Abningsvinkel
Notbredde

Dybde: Slutdybden af noten
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktojet rykker frem hver gang

Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)



Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-laeengde for veerkte] T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seaetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC: Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Varkteisdata

l Number ...

B nene

Bearbeijdnings-omfang
6 orep

oversigt Tool | Lomnep. | Position [¢»

(@] E—

&

M-funktion:
M-funktion:

I Varkt. forualg

OUERFTAGE YELE!

=

VARKT@JS-
NAUN
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Yderligere parametre i detailformular 1ommeparametre:

Overmdl side: Sletovermal side
Overmal dybde: Sletovermal dybde

Fremrykning slette: Fremrykning for sletning af side. Hvis ikke
indleest, sa slettes med 1 fremrykning

F slette: Tilspending for sletning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

Vinkelskridt: Vinklen, med hvilken den totale not bliver drejet videre
Antal bearbejdninger: Antallet af bearbejdninger pa delcirklen
Notpositionen: Placeringen af noten henfert til den programmerede
position

Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

R Tilspaending ved kersel mellem bearbejdningspositioner

Freese i medlgb, eller

s:l-$.
:?_‘_,"f'

freese i modlgb

121

£

Helixformet indstikning, eller

Pendlende indstikning, eller

Vinkelret indstikning

VA

smarT.NC: Programmer
HEDTE e BKSE 7

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Lonmeparametre

Bearbejdnings-omfang
5 ors s

oversist | Too1 Lomnep. | Position [0

Midte 1. akse
Midte 2. akse +50

Delcirkel-diameter 60
startuinkel +0

Abningsuinkel o
Not brede 10 vk ok
Dybde 20 = )
K Indstillings-dybde S -
Sletspan side 2
s s
Sletspan i dybde 2 ;
AA—|
F slette [
Vinkelskridt o si0x [
; § Antal bearbejdninger B — | @ v
Not position o oFF]  on
it & 2]
] -
smarT.NC: Programmering RocRON.

SIKKERHEDS-RFSTAND 7

INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@siobete asta
>

Bearbejdnings-onfang
e ol 3
Lommep. ‘ Position Globale data |<

Sxkkerhedsafstand P
2. Sikkerheds-afst. [se G

Er Positionering FHAX

Fraseart (med MOZ)>

Indstikstype

&
i




Unit 256 Firkantet tap
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omadr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Taplaengden: Laengden af tappen i hovedaksen
Raemnemdl lengde: Leengden af rdemnet i hovedaksen
Tapbredde: Bredden af tappen i sideaksen
Raemnemdl bredde: Bredden af rdemnet i hovedaksen
Hjerneradius: Radius til tappens hjerne
Dybde: Slutdybden af tappen
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktejet rykker frem hver gang
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)

Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-lzengde for veerktej T

DR: Delta-radius for veerktgj T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for vaerktaj T

M-funktion: Vilkérlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversigt | Tool | Tappar. | Position [

=]
(1)
EINO
* 258 Firkant tappe
ya
[-]
Langde af tap
Raemnenal lzngde
Bredde af tap
Raemnenal bredde
Hierneradius o
s
Dybde ~zo 5 .J_],.
Indstillings-dybde 5 7
T
! moer Sideskse  Urkt. akse || S1@0%
i nene 1 &
. [OFF| oN
s |
@ =
OVERFTAGE VALG | uARKT@JS-
smarT.NC: Programmering EROSA:
2 INDLASNING
Kald varktgj
NG SHART NG 2D T L] Oversist Tool | Tappar. | Position [«
T[@] — R
—
S
« [ Jvarktoisdata EHAX -
== -
=2
(4 ]
e
oy
—
— &8+
M-funktion: & +
W
M-funktion:
l Number  ..... Sepindel @ Moz C Mea S100%
W nene i v
- I Varkt. forualg OFF]  oN

VALG

OVERFTAGE

T

UARKT@JS-
NAUN
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Yderligere parametre i detailformular tap-parametre:

Overmal side: Sletovermal side
Drejested: Vinklen, med hvilken den totale tap bliver drejet
Tap-positionen: Positionen for tappen henfart til den programmerede
position

Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Overlapningsfaktor

Tilspaending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

Ep
Iy Freese i medlgb, eller
=

freese i modleb

smarT.NC: Programmer
1. SIDELENGDE 7

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tap parametre

oversist | Tool Tappar. | Position [¢»

=

:
* I
W

Langde af tap .
Raemnemsl lzngde 75
Bredde af tap 26
Réemnenal bredde 60
Hisrneradius o
Dybde [Fze
Indstillings-dybde -

Sletspan side o
Drejevinkel +0
Tappens pos. O

e

%1308% 4’:_[.

v
oN

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@siobete asta

Tool | Tappar. | Position Globale aata ¢

Sikkerhedsafskand z O

. Sikkerheds-afst. |50 3
Duerlan. faktor | F—
Er positionering [FMAXx

Fraseart (med MO3)
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Unit 257 rund tap
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omadr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Ferdigdel-diameter: Faerdigdel-diameter for den runde tap
Raemne-diameter: Rdemne-diameter for den runde tap
Dybde: Slutdybden af tappen
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa
side 149)

Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for veerktej T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for veerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU oversigt | Tool | Tapar. | Position [
"
(i) o | *
@ —
FE [FMAX g %L
FE 500
Fardigdel-dianeter o - -
Raemne-diameter o vl
Dybde =T =R )
Indstillings-dybde B £
o
Sideakse _urkt. akse || @ |4
[
! Number  ..... TR
v o g
- [OFF| OoN
=
OUERFTAGE yeLE UARKTOJS-
i i
smarT.NC: Programmering EromBt:
o INDLASNING
Kald varktej
JINGERSHARING 25D e L] Oversist Tool | Tappar. | Position [«
"
T[] —
—
FHiAX 2 %L
See
— 4 2
Seri:
=
—
i
—
s a’_],_.
M-funktion: — le +
W
M-funktion:
l Number  ..... Spindel @ Moz C Mea S100%
[ nene @ v
- I Varkt. forvalg OFF]  oN
[
=

OVERFTAGE

UNIT-DATA

‘ ‘ VALG

UARKT@JS-

NAUN
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Yderligere parametre i detailformular 1ommeparametre: K
Overmal side: Sletovermal side

Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

Overlapningsfaktor

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

Freese i medlgb, eller

freese i modleb

smarT.NC: Programmer
FERDIG EMNE-DIAMETER

ing PROGRAM-
INDLASNING

©

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tap parametre

oversist | Tool Tappar. | Position [«
Fardigdel-diameter e |
Réemne-diameter °

:
i
W

Dybde -2

Indstillings-dybde 5

Sletspan side °
i [
e
=
v ¥
s
N
® %
steex |
- g
OFF]  oN

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

PROGRAM-

ing INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@siobate asta

. Sikkerheds-afst. [5@ G

IE‘F positionering

[
T G| S

0

Too1 | Tappar. | Position Globale dsla‘4
[iJsicerneonaratens PSS ‘
AN

Fraseart (med MO3)




PROGRAM-
INDLASNING

Unit 208 borefraesning smarT.NC: Programmering
. . Kald vaerktej
Parameter i formular oversigt:

TG : \SHARTNCN123_DRILL . HU oversiat | Tool | Borparan. | Position | .
T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) ’ F——
) s[@ —

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] ] — o
F: Fraesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand] ovnca Fos g’
Diameter: Soll-diameter for boring Ty -‘::;
Dybde: Frassedybde ! : el o
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet altid bliver fremrykket o 2
med til en skruelinie (360°) g er some 8
Bearbejdningspositioner (se "Definere bearbejdningspositioner” pa = ﬁ
side 149) &g £
Yderligere parametre i detailformular Tool: B G| | S
g p ‘ \ UNIT-DATA ‘ ‘ NAVN t
DL: Delta-leengde for veerkto] T ()

DR: Delta-radius for veerktgj T :
. . . . smarT.NC: Programmering
DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for veerktej T Kald varktej
: . HIPE: R R B Oversigt Tool | Borparam. |Po=iuon |<>
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M _ o
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaeessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det neeste veerktej for
acceleration af vaerktaejs-veksling (maskinafhaengig)

PROGRAM-
INDLASNING

Varktoisdata

M-funktion:

[ Vgrkt. forualg s1eex |

=i

UARKT@JS-
NAUN

VALG

OVERFTAGE
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Yderligere parametre i detailformular Borparametre:

Forboret diameter: Indlaeses, nar tidligere lavede boringer skal
efterbearbejdes. Herved kan De udfraese boringer, som er mere end
dobbelt s& stor som veerktejs-diameteren

Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

i il

Tilspeending ved karsel mellem bearbejdningspositioner

Freese i medlgb, eller

i
L5

freese i modlgb

i
Zyf

smarT.NC:
Nominal diameter?

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oreparametre

Diameter
Dybde
Indstillings-dybde

Forboret diameter

oversist | Tool Borparam. | position [«
10|
—ze

[eizs
Co—

L]
B
W

|

il s
|
el —

gm
<[
+

]
2
®
8
53

£l

o
S
3
2

gm
i
L]

smarT.NC:

Programmering
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@siobate asta
>

Borparam. | Position

Eikkerhedsafs tand

Frazseart (med MO3)

slobate aata |¢

r—| " ‘
50 G =
| s |
= 0 |
TN
vl
1o
@%‘
5100%
@ 'S
OFF | OoN
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Bearbejdningsgruppe kontur program smarT.NC: Programmering prosean-
| bearbejdningsgruppen kontur-program star falgende units til radighed [TNG:NSMARTNON 123 DRELL. HU venctosmanse = [
for bearbejdning af vilkarligt formede lommer og konturkaeder: i el L T S— o
i ftk Si D v e — i) o
Unit Softkey ide : Z : g’
Unit 122 Udregmme konturlomme NIt 122 Side 104 ¥ betines man -munkt-nummer ool £
L e et Y 5
Sikkerhedsafstand | .-E.
. - 2. Sikkerheds-afst. | — 2“ a"_:l,_. E ()
Unit 22 Efterremme konturlomme %zz Side 108 SR e = ¥ 2
b s1eex [] ©
I B Pl [})
. K - [)l:l OFF | ON n
Unit 123 Konturlomme, slette i dybden IT 123 Side 110 » - E P
=) = = -
» (]
UNIT 122 UNIT 22 UNIT 123 UNIT 124 UNIT 275 UNIT 125 orTTe .E
Unit 124 Konturlomme, slette side Side 111 D i | [ = %
(a]

Unit 125 konturkaede Side 113
Unit 275 konturkaede trochoidal Side 116
Unit 130 konturlomme pa punktmegnster Side 118

103



Unit 122 konturlomme smarT.NC: Programmering

Med konturlommen kan De udremme vilkarligt formede lommer, som e =
0gsa ma indeholde Q’er.

PROGRAM-
INDLASNING

oversiat | Tool | Fres.para. | Kentur |
n

T[]

Hvis ngdvendigt, kan De i detailformular kontur tildele hver delkontur sin ox 5

egen separate dybde (FCL 2-funktion). | disse tilfselde skal De altid ‘A

begynde med den dybeste lomme. o[
_ o Koorainat. overtiass
Parameter i formular oversigt: , S

Kontur naun

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey) i
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min] % % s —

F: Tilspaending indpendlende [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/
tand] Indlees 0, nar det skal vaere en vinkelret indstikning

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT ‘ ‘

80

OVERFTAGE

URRKT@JS-
UNIT-DATA

[mm/tand]
F: Freesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]

Koordinater overflade: Koordinater til emne-overfladen, til hvilke den
indleeste dybde henfarer sig

Dybde: Freesedybde

Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang
Overmal side: Sletovermal side

Overmal dybde: Sletovermal dybde

Konturnavn: Liste over delkonturerne (.HC-filer) som skal forbindes.
Hvis option DXF-konverter er til radighed, sé kan De direkte ud fra
formularen fremstille en kontur med DXF-konverteren

NAUN

Definere bearbejdninger
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Pr. softkey bestemmes, om den pagaeldende delkontur
skal vaere en lomme eller en @!

Listen over delkonturer begynder grundlaeggende altid
med den dybeste lomme!

Maksimalt kan De i detailformular kontur definere indtil
9 delkonturer!

Definere bearbejdninger
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Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-leengde for veerkte] T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for vaerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC satter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

Yderligere parametre i detailformular freseparametre:

Rundings-radius: Afrundings-radius for veerktgjs-midtpunktbanen pa
det indvendige hjerne

Tilspandingsfaktor i % Procentuelle faktor, med hvilken TNC’en
reducerer bearbejdnings-tilspeendingen, sa snart veerktgjet ved
udremning karer i fuldt omfang i materialet. Nar De bruger
tilspeendingsreduceringen, sé kan De definere tilspaendingen
udrgmning sa stor, at ved den fastlagte bane-overlapning (globale data)
hersker optimale snitbetingelser. TNC en reducerer sa ved overgange
eller indsnaevringer tilspeendingen som defineret af Dem, sa at
bearbejdningstiden ialt bliver mindre

smarT.NC: Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [ Jvarktoisdata

. Nunber
Bl nane
I

oversigt Tool | Frzs.para. | Kentur [>
"

bRz | [,

M-funktion:
M-funktion:

spinae1 o [ nes o )] nea ae

I Verkt. forualg

OVERFTAGE
UNIT-DATA

VALG

VARKT@JS-
NAUN

smarT.NC: Programmering

KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Oversigt | Tool Fras.para.

Koordinat overflade
Dybde
Indstillings-dybde
Sletspan side
Sletspan i dybde
Rundingsradius
Tilspandingsfaktor




Yderligere parametre i detailformular kontur:

PROGRAM-
INDLASNING

smarT.NC: Programmering

Dybde: Separat definerbar dybde for hver delkontur (FCL 2-funktion) Kontursnavn?

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Oversist | Tool | Fras.para. Kontur [¢»
Kontur naun

med den dybeste lomme!

Hvis konturen er defineret som en @, sa fortolker TNC'en
den indleeste dybde som @'ens hgjde Den indleeste,
fortegnslegse veerdi henferer sig séa til emne-overfladen!
Hvis dybden er indleest 0, sa virker ved lommer den i
oversigtsformularen definerede dybde, @'er rager sa op
indtil emne-overfladen!

@ Listen over delkonturer begynder grundlaeggende altid .

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:
Sikkerheds-afstand ‘

Definere bearbejdninger

PROGRAM-
INDLASNING

2. sikkerheds-afstand smarT.NC: Programmering
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

i

Overlapningsfaktor

e,
Z EF

Tilspeending udkersel -

Overlap. faktor G

Fras.para. | Kontur Globale data [¢ -

Sikkerhedsals(end z

B Jssiwer osae —
[ | S i;L
[E-E - — W

F udkorsel EEEEE] G

=

¥y Freese i medlab, eller FEER () (6 ]
Ibéis—l « [@]er0va1e aata = i
e freese i modleb : =
5 Y
S100%
@ W
|OF F | ON

@m
o
[1]
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Unit 22 efterremme

Med unit efterramme kan De en forud med unit 122 udremmet
konturlomme efterbearbejde med et mindre veerktgj. smarT.NC
bearbejder sa kun de steder, pa hvilke restmateriale er tilstede.

Parameter i formular oversigt:

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]

Forrgmme-varktej: Nummer eller navn pa veerktejet (kan omskiftes pr.

softkey), med hvilket De har forreammet konturlommen
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang

Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-lzengde for veerktaj T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for veerktaj T

M-funktion: Vilkérlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seetter standardmaeessigt M3

VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

smarT.NC: Programmering
Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Ouversigt ‘ Tool ] Fras.para. ‘>

.. B "
= (2] | [
= i
s L —
- x lsj22 Konturlonme efterronme
] = —
== F TSe
] F% S0
@] h 0
Forronme-vzrkto g e
=
' Fremryk dybde B W E
s
&Ll
s1oex |
&9
[oFF]  on
s T
&9
¥
OVERFTAGE VALG | uARKT@JS-
UNIT-DATA NAUN
smarT.NC: Programmering e
Kald varktgj
TNG: \SMARTNON128_ORILL .HU o W [
*[a] o | © B
B —
—
@ s g
5o ¥
EQ ——
il
, -
4
—_—
|| s
. —
M-funktion:
M-funktion:
. Number ... — = s100x |
Bl nene Spindel ® ms o 1oa ® T
I [oFF] o
I~ varkt. toruals
T s |
e
OUERFTAGE VRLE o | varKTOJIS-
UNIT-DATA 2R NAUN




Yderligere parametre i detailformular freseparametre:

Efterreommestrategi. Denne parameter er kun virksom, nar radius for
efterrammeveerktgjet er starre end halvdelen af radius for

forremmeveerktgjet:

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

E’ Tilspeending udkersel

omraderne der skal efterrammes og kares til startpunktet
for det naeste omrade der skal udrammes

Veerktojet karer mellem omraderne der skal efterrammes i
IE' den aktuelle dybde langs konturen
g Veerktojet loftes op til sikkerhedsafstanden mellem

smarT.NC: Programmering
TILSPENDING TILBAGEK@ORSEL 7

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123._DRILL . HU e ‘ T

* [ |e1ovate data
vz [

- —

)

Globale data [¢

FEEER G
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Unit 123 Konturlomme, slette i dybden

Med unit slette dybde kan De dybdeslette en forud med unit 122
udrgmmet konturlomme.

=)

Parameter i formular oversigt:

Slette dybde udferes grundlaeggende altid fer sletning af
side!

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-leengde for veerktej T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for vaerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC satter standardmaessigt M3
VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig)

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

[F

Tilspending udkersel

smarT.NC:
Kald verktgj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversist | Tool |Blobate data|

1[4 E— *
2 —
s
- 123 Konourlomme sletning i dvb
FE 150 S
P[] E ¥
» 0.0
g
s
e
. number .. s1o0% |
B nene @ v
- OFF] on
s |
=
OVERFTAGE MEEE VARKTBJS-
smarT.NC: Programmering i
Kald varktej
THC: SHARTNGN123 DRILL-HU ouversigt Tool |Globale data
B "
pr— —
6
[ Jvsrktoisaata = r‘;l.
@ 500 W
, 1
— ?4_.?
—

M-funktion:
M-funktion:

. Nunber
Bl nane
I

Spindel ® Moz O Mo4

I Verkt. forualg

OVERFTAGE
UNIT-DATA
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Unit 124 Konturlomme, slette side

Med unit slette side kan De dybdeslette en forud med unit 122
udremmet konturlomme.

=)

Parameter i formular oversigt:

Slette side udferes grundleeggende altid efter sletning af
dybde!

T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]

Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang
Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-laengde for vaerktej T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjerneradius) for vaerktej T

M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M

Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC saetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om nadvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktgjs-veksling (maskinafthaengig)

smarT.NC:
Kald verktgj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversist | Tool |

Fras.para. |

»

"
1] |
&l | ® —|—=
=)
= » [21 124 Konturlomme sietning af si
A - 0
= v
Indstillings-dvbde = g :
T /1
——
| =
g f
¢
! Number ... s1eex %
B nene @
It [oFF]  on
g
e
OUERFTAGE Yebe VARKTBJS-
zr-oare e
smarT.NC: Programmering sl
z INDLASNING
Kald varktej
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Wi Tool | e ey |4>
@] o H
@ ——
FE 15 g i;L
x varktoisaata .
FE 500 W
BT —
@ o2 L
e
B =[] Y
M-funktion: — ||| s ;l_
M- funktson: —|[|e &+
i ~ =~
[] mmoer oo Spindel & Moz o Mea
L s100% ;
'“7 Name I Verkt. forualg @ i
oFF]  on
[
o
® = —
OUERFTAGE YELE) UARKTOJS-
i f
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Yderligere parametre i detailformular freseparametre:

Slette overmdl side: Sletteovermal, hvis der skal slettes i flere skridtl

Globalt virksommme parametre i detailformular globale data:

3

b4

T3

Freese i medlab, eller

freese i modleb

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Oversigt Tool

Fras.para. [

(1] C—
>
: 50 —
varktoisdata flE] i
= EQ
1] |
=
» 2 [ =
DRZ 2
M-funktion: — ||l s
— e
: =~ =
[] weser ... spinde1 @ || oz o 1oa e
TR I varkt. forualg G &
: oFF]  on
s |
|
OVERFTAGE MELE VARKTEJS-
UNIT-DATA -mi NAUN
smarT.NC: Programmering SRamam
ROTATION ? MEDURS = -1
TNC: \SMARTNC\123-DRILL . HU Tool | Frzs.para. = Globale dsts

+[@ Jsrovare aata
>

Frazseart (med Mo3)

°[g




Unit 125 konturkaede
Med konturkeeden lader dbne og lukkede konturer sig bearbejde, som De

har defineret i et .HC-program, eller har genereret med DXF-konverteren.

Veelg start- og slutpunkt saledes, at der er nok plads tilstede
til til- og frakersel

=)

Parameter i formular oversigt:

T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]

Koordinater overflade: Koordinater til emne-overfladen, til hvilke den
indleeste dybde henfarer sig

Dybde: Fraesedybde
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang
Overmal side: Sletteovermal

Freseart: Medlgbsfraesning, modlgbsfreesning eller pendlende
bearbejdning

Radius-korrektur: Bearbejde konturen venstre-korrigeret, hajre-
korrigeret eller ukorrigeret

Tilkerselsart: Tangential tilkersel pa en cirkelbue eller tangential
tilkarsel til en retlinie eller vinkelret pa konturen

Tilkersels-radius (kun virksom, ndr tangential tilkarsel til en cirkelbue
er valgt): Radius til tilkersels-cirklen

smarT.NC:
Kald verktgj

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

AeEE

Oversigt ‘ Tool

:
.
r[1]
[
Koordinat overflade
Dybde

Indstillings-dybde
Sletspan side

Frazseart (med MO3)
Radius korrektur

Tilkerselsart

Tilkersels-radius

o s

Kontur naun

Fras.para. |

" B
o | ALy
[E—— =
150 3 ;
5o W
e =
TR A
-ze
e
= = ?

OVERFTAGE
UNIT-DATA

URRKT@JS-

‘ vALG

NAUN
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Midtpunktsvinkel (kun virksom, nar der er valgt tangential tilkersel til
en cirkelbue): Vinklen til tilkersels-cirklen

Afstand hjelpepunkt (kun virksom, nar der er valgt tangential tilkersel
til en retlinie eller vinkelret tilkarsel): Afstanden til hjeelpepunktet, fra
hvilket konturen bliver tilkert

Konturnavn: Navnet pa kontur-filen (.HC), som skal bearbejdes. Hvis

option DXF-konverter er til rddighed, s& kan De direkte ud fra
formularen fremstille en kontur med DXF-konverteren



Yderligere parametre i detailformular Tool:
DL: Delta-laeengde for veerkte] T
DR: Delta-radius for veerktej T
DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for veerktej T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seaetter standardmaessigt M3

VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

Yderligere parametre i detailformular freseparametre:
Ingen.
Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

& 2. sikkerheds-afstand

smarT.NC:
Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Varktoisdata

l Number

B nene

i

ouersigt Too1 | Fras.para. [

T C—
@
El I
F E 156 %L
F E S0
T [\ A
Ly
'} i
—
s a’_:l,_.
M-funktion: —le<
M-funktion: ===
Spindel © Moz o moa sio0x []
@ v
I Varkt. toruals oFF]  on
& 5[]
OVERFTAGE VALG | uARKT@JS-
E e

smarT.NC:
SIKKERE HOEJDE 7

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Globale data [¢

E

To01 | Fras.pars.

Sikker heide
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Unit 275 konturnot

Med konturnoten lader dbne og lukkede konturnoter sig bearbejde, som
De har defineret i et .HC-program, eller har genereret med DXF-
konverteren.

Parameter i formular oversigt:

T: Veerktgjs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]

Freseart: Medlgbsfraesning, modlgbsfreesning eller pendlende
bearbejdning

Notbredde: Indlaes bredden af noten; hvis notbredden indleeses lig med
veerktejs-diameteren, sa kerer TNC’en veerktajet kun langs den
definerede kontur

Fremrk. pr. omlgh: Veerdien, med hvilken TNC’en forskyder veerktgjet
pr. omlgb i bearbejdningsretningen

Koordinater overflade: Koordinater til emne-overfladen, til hvilke den
indleeste dybde henfarer sig

Dybde: Freesedybde
Fremryk-dybde: Malet, med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang
Overmdl side: Sletteovermal

Konturnavn: Navnet pa kontur-filen (.HC), som skal bearbejdes. Hvis
option DXF-konverter er til rddighed, sa kan De direkte ud fra
formularen fremstille en kontur med DXF-konverteren

smarT.NC: Programmering

Kald verktgj

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbeidnings-ontang

v oversigt | Tool | Lonnep. |Globale data| =
=+ [f]z7s Kontumnot rm a5 ‘
s}0) — s
FE [15e
[@] o[] el
v Not brede 10 v Y
Fremrykning pr. omdr. |2
Koordinat ouerflade +0 S
Indstillings-dvbde 5
Sletspan side o
! Number e Kontur naun S100%
B nene [ @ v
- OFF] on
s |
=
OVERFTAGE ot VARKTBJS-




Yderligere parametre i detailformular Tool:

DL: Delta-leengde for veerkto] T
DR: Delta-radius for veerktej T
DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for veerktej T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC seaetter standardmaessigt M3
VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)

Yderligere parametre i detailformular freseparametre:
Fremrykning slette: Fremrykning for sletning af side. Hvis ikke
indleest, sa slettes med 1 fremrykning
F slette: Tilspaending for sletning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

Sikkerheds-afstand

2. sikkerheds-afstand

L i

A

Freese i medlab, eller

pie,

freese i modlgb

A
2 F
T

Helixformet indstikning, eller

Pendlende indstikning, eller

Vinkelret indstikning

A

smarT.NC:

Kald varktej

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbejdnings-omfang
- © ] © ] ° il
. oversigt Tool | Lonnep. |Globale data|
N T[] —
Vzrkteisdata
[—
150
B
>
p—
p—
p—
l Number  ..... M-funktion:
L i —
il ene

I Varkt. forualg

ALG

OUERFTAGE Y

e

UARKT@JS-
NAUN

smarT.NC:

SIKKERHEDS-RFSTAND 7

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Bearbeidnings-omfang

* [@ |s10pa1e data
»

e ore
oversigt |T001 ‘LOIIIIeD. Globale uatal

Sikkerheasarstand P

2. Sikkerheds-afst. [G0 G

Fraseart (med MO3)

Indstikstype
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Unit 130 konturlomme pa punktmgnster (FCL 3-funktion)
Med denne UNIT kan De vilkarligt formede lommer, som ogsd ma
indeholde Q@’er, tilordne og udreamme pa et vilkarligt punktmenster.

Om nadvendigt, kan De i detailformularen kontur tildele hver delkontur
en separat dybde (FCL2-funktion). | disse tilfaelde skal De altid begynde
med den dybeste lomme.

Parameter i formular oversigt:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Tilspaending indpendlende [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/
tand] Indlees 0, nar det skal vaere en vinkelret indstikning

F: Tilspeending dybdefremrykning [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT
[mm/tand]

F: Freesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Dybde: Freesedybde

Fremryk-dybde: Malet, med hvilket vaerktajet rykker frem hver gang
Overmal side: Sletovermal side

Overmal dybde: Sletovermal dybde

Konturnavn: Liste over delkonturerne (.HC-filer) som skal forbindes.
Hvis option DXF-konverter er til radighed, sé kan De direkte ud fra
formularen fremstille en kontur med DXF-konverteren

smarT.NC: Programmering

Kald varktszj

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

oversist | Tool | Fras.para. | kontur [

Dybde

Indstillings-dybde
Kontur nau

Urkt. akse

OVERFTAGE
UNIT-DATA

‘ VALG

VARKT@JS-
NAUN




Positioner eller punktemenster: Definere positioner, pa hvilke
TNC’en skal afvikle konturlommen (se "Definere
bearbejdningspositioner” pa side 149)

skal vaere en lomme eller en @1

Listen over delkonturer begynder grundlaeggende altid
med en lomme (evt. den dybeste lomme)!

Maksimalt kan De i detailformular kontur definere indtil
9 delkonturer!

@ Pr. softkey bestemmes, om den pageeldende delkontur

Definere bearbejdninger
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Yderligere parametre i detailformular Too1: e —
Kald varktej INDLASNING

DL: Delta-leengde for veerktej T TG NSHARTNGN125_DRTLL .U T - el

DR: Delta-radius for veerktej T s (8] =
o DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for veerktej T e C—
2 > M-funktion: Vilkérlige hjzelpefunktioner M =
'_g Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC satter standardmaessigt M3 ?“’?l
> VRK-forvalg: Om nedvendigt nummeret pa det naeste veerktej for , — 5%]
2 acceleration af veerktejs-veksling (maskinafhaengig) ey —
= . ) . [] womoer ... = — — T
.8 Yderligere parametre i detailformular freseparametre: == (W= [i]= %“
o Rundings-radius: Afrundings-radius for veerktgjs-midtpunktbanen pa e i
uca det indvendige hjerne
= Tilspandingsfaktor i %: Procentuelle faktor, med hvilken TNC’en ‘ ‘ o ‘ ‘ s
8 reducerer bearbejdnings-tilspeendingen, sa snart veerktgjet ved

udremning karer i fuldt omfang i materialet. Nar De bruger
tilspeendingsreduceringen, sa kan De definere tilspaendingen smarT.NC: Programmering

udrgmning sa stor, at ved den fastlagte bane-overlapning (globale data) KOORDINAT. VRAERKTOEJS OVERFLADE?
hersker optimale snitbetingelser. TNC en reducerer sa ved overgange oS Ee L
eller indsnaevringer tilspeendingen som defineret af Dem, sa at 3
bearbejdningstiden ialt bliver mindre .

PROGRAM-
INDLASNING

oversigt | Tool Fras.para.
Koordinat overflade
Dybde
Indstillings-dvbde
Sletspan side
Sletspan i dybde

Rundingsradius
Tilspandingsfaktor
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Yderligere parametre i detailformular kontur:
Dybde: Separat definerbar dybde for hver delkontur (FCL 2-funktion)

=)

Listen over delkonturer begynder grundlaeggende altid
med den dybeste lomme!

Hvis konturen er defineret som en @, sa fortolker TNC'en
den indleeste dybde som @'ens hgjde Den indleeste,
fortegnslegse veerdi henferer sig séa til emne-overfladen!
Hvis dybden er indleest 0, sa virker ved lommer den i
oversigtsformularen definerede dybde, @'er rager sa op
indtil emne-overfladen!

Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

i

e,
LgF

=

A E’L‘e
A

i
¥

¥

Sikkerheds-afstand
2. sikkerheds-afstand
Overlapningsfaktor
Tilspeending udkersel
Freese i medlgb, eller

freese i modlgb

smarT.NC: Programmer
Kontur-navn?

ing

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ouersist | Tool | Fras.para. Kontur [
Kontur naun

IIIIIII---IGEE

Dybde

Dybde

Dybde

Dybde

Dybde

Dybde

Dybde

i}
]
)
D\ 4
]
i} \
lim}

e
Dybde
vIs VALG EDITERING
[ree] [ L&)
smarT.NC: Programmering VROGRAMS
INDLASNING
SIKKERHEDS-ARFSTAND 7
NG :\SHARTNC 123 DRILL . HU Kontur ‘ Position  Globale data |<
- M
[ ]sikkerneasarstane  FRNNG
' [ B Jsiurer nosae S st
7 @uuer]ap. taktor T G| 8 Q‘
IEF udkersel G W
Freseart (med M@3) T =
Sest
Ty
+ [@]e100s1e aata
N S
Y
S100%
@ W
OFF | ON
S
(‘\ —
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Bearbejdningsgruppe flader smarT.NC: Programmering fetit
| bearbejdningsgruppen flader star falgende unit for bearbejdning af TG SHARTNGN125_DRTLL .U Grktossaies z
flader ti radighed: N e S

Unit Softkey Side v I O

1
v 2 [EF1zs Konturkade b o +Toe
z a0 o ¥ 1

EMNE-henf .punk t

Unit 232 planfraesning Side 123 Flepisay i m—— ST
% [ =y
M d

Sikkerhedsafstand Zz

2. Sikkerheds-afst. E s ;_[.
N
il et e

UNIT 232

Definere bearbejdninger
i
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Unit 232 planfraesning
Parameter i formular oversigt:

T: Veerktejs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)

S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]

F: Freesetilspeending [mm/min], FO [mm/omdr.] eller FT [mm/tand]
Frasestrategi: Valg af freesestrategien

Startpunkt 1. akse: Startpunkt i hovedaksen

Startpunkt 2. akse: Startpunkt i sideaksen

Startpunkt 3. akse: Startpunkt i veerktejsaksen

STutpunkt 3. akse: Slutpunkt i veerktajsaksen

Overmdl dybde: Sletovermal dybde

1. side-laengde: Leengden af fladen der skal nedfreeses i hovedaksen
henfort til startpunktet

2. side-lengde: Leengden af fladen der skal nedfraeses i sideaksen
henfort til startpunktet

Maksimale fremrykning: Malet, med hvilket veerktgjet altid maksimalt

bliver fremrykket

Afstand side: Sideveerts afstand, med hvilken veerktgjet karer hen over

fladen

smarT.NC: Programmering

Kald varktej

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

l Number ...

B nane

I

ouersist | Tool |Fras.para. |Globale datal

T I
- —
FE See s i;L
v
Frasestrategi o l=lo o [=
Startpunkt 1. akse +e i e
Startpunkt 2. akse +0 E‘_’?
Startpunkt 3. akse 0 u
Slutpunkt 3. akse e
Sletspan i dybde ° s a"_:l,_.
1. side-lzngde +60 & 5|+
2. side-lzngde +20
Max. fremrvkning 5
L s100%
Afstand til side z
G
OFF]  oN
29

OVERFTAGE LLE

UARKT@JS-
NAUN

Definere bearbejdninger

123



Definere bearbejdninger

124

Yderligere parametre i detailformular Too1:

DL: Delta-leengde for veerkte] T
DR: Delta-radius for veerktej T
DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for vaerktej T
M-funktion: Vilkarlige hjeelpefunktioner M
Spindel: Spindeldrejeretning. smarT.NC satter standardmaessigt M3
VRK-forvalg: Om ngdvendigt nummeret pa det naeste veerktoj for
acceleration af vaerktejs-veksling (maskinafhaengig)
Yderligere parametre i detailformular freseparametre:

F slette: Tilspeending for det sidste slette-snit

Kald varktej

smarT.NC: Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Y
» [ Jvarktoisdata

Ouersigt Tool |Fras.para. |Globale datal

"
u I
pr—
500 S
I W
l |
e
2
M-funktion:
H-funkt 1on: — ‘

<[
+

I Verkt. forualg

e

]
]
R

=

o
S
3
2

@m
i
[1]

OVERFTAGE ot VARKTEJS-
smarT.NC: Programmering i
Bearbejdningsstrategi (0/1/2)7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU oversigt [Too1 Fras.para. ‘Elobale aata|
B "
Frasestrategi o ar r:. _E‘
D =-m-E " B
. Startpunkt 1. akse o
Startpunkt 2. akse o g
Startpunkt 3. akse o
W
S Slutpunkt 3. akse o
Sletspan i dvbde o
Vil |
1. side-lzngde +60 e >
. s e || B
Max. fremrykning [s
Afstand til side 2 s ;_L

o
8
R
gl

o
Bl
]

gm
S
[1]




Globalt virksomme parametre i detailformular globale data:

el

Sikkerheds-afstand
2. sikkerheds-afstand
Positioneringstilspaending

Overlapningsfaktor

smarT.NC: Programmer
SIKKERHEDS-AFSTAND 7

PROGRAM-

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ing
INDLASNING
Oversist | Tool |Fras.para. Globale aata|
"
Sikkerhed:els!anﬁ P
Sikkerheds-afst. [S@NING
positionering e | s %
[H]overtan. faktor —
i A&
Y
o4
s100%
@ v
[oFF]  on

@m
<o
L1]
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Hovedgruppe tastning smarT.NC: Programmering Eone
| hovedgruppen tastning veelger De falgende funktionsgrupper: O SarpR TG~ 22 -ORILL 10 i — M— ‘
- Funktionsgruppe Softkey P Treym— . I Lo =
[7) v e [iee ;_L
(e)] ROTATI O N: ROTATION z -ae +0 P ]
£ Tastfunktioner for automatisk fremskaffelse af en = et inex nent punkt-nusner Th_A
.g grunddrejning S e ¥y
o e, | (Y
g PRESET: r sesitioneins — Ot 1
® Tastfunktioner for automatisk fremskaffelse af et 4 L sioor [1
. l:| X W
2 henferingspunkt = = &
b [ 5
S MALE | - = = =
c Tastfunktioner for automatisk emne-opmaling C 1 e e —
“d-, FUNKTION ? A rﬁw ‘ Dmﬁ_rm 1
o SPECIALFUNKT.: p——
Specialfunktioner for fastleeggelse af tastsystemdata FUNKTZON
KINEMATIK: KINEMATIK
Tastfunktioner for kontrol og optimering af i
maskinkinematik’en
VAR KT@J . VARKTOJ
Tastfunktioner for automatisk vaerktgjs-opmaling E

En detaljeret beskrivelse af funktionsmaden af tastcykler
@ finder De i bruger-handbogen Tastsystem-cykler.
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Funktionsgruppe rotation smarT.NC: Programmering ot
| funktionsgruppen rotation stér fglgende units for automatisk [TNG: \SHRRTNG~123-DRTLL. U Varktoisakse z
fremskaffelse af en grunddrejning til radighed: "_ e ——
» 2 [EE|s25 Konturkzde x o +100
P e [ee | S |
Unit Softkey P e |

EMNE-henf .punk t

Unit 400 rotation over retlinie ™ Datiner hent.punkt-nuaner =
=
W

Unit 403 rotation drejeakse NIt d03

S
(<)
o
£
- = i £
Globale data ﬁ
Sikkerhedsafstand =z " —
. | | 2. Sikkerheds-afst. — El ()
Unit 401 rotation 2 boringer NIT a01 e e — 2
Ké B | s1eex | ®
= o o 2
1>
Unit 402 rotation 2 tappe » P
> . o
\é > (]
UNIT 4ee UNIT 401 UNIT 402 UNIT 403 UNIT 405 IE
=
(]

Unit 405 rotation C-akse NIT a05

I
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Funktionsgruppe preset (henfgringspunkt)

| funktionsgruppen preset star falgende units for automatisk
fremskaffelse af henfaringspunkt til rddighed:

Unit Softkey

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

Unit 408 henferingspunkt not indv. (FCL 3-funktion)

Unit 409 henfaringspunkt not udv. (FCL 3-funktion)

Unit 410 henferingspunkt invendig firkant

UNIT 418

1
Unit 411 henferingspunkt firkant udvendig a1

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o [ETprosten: 1zsoRriL mn

-1 [Egll7e0 Prosran-inastiilinger

v 2 [EF12z5 onturkade

b -
-
-
b1
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Varkteisakse z
oversiat | Raemne | Options | Global |
Dimensioner raemne

MIN-punkt MAX-punk t

£ [+  [+iee
v e [+1e@
z [Fae [

EMNE-hent .punk t
I Definer henf.punkt-nunmer
e

Globale data
Sikkerhedsatstand
2. Sikkerheds-afst.

F positionering
F udkersel

UNIT 416 | UNIT 411

UNT

T 412

UNIT 412 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 412 henfagringspunkt invendig kreds

UNIT 412

Unit 413 henferingspunkt kreds udvendig

UNIT 413

Unit 414 henferingspunkt hjgrne udvendig

Unit 415 henfaringspunkt hjerne invendig oot a1s
Unit 416 henferingspunkt hulkredsmidte T 416

o
)




Unit Softkey

Unit 417 henferingspunkt tastsystem-akse
oL

Unit 418 henfgringspunkt 4 boringer wat_a1e

Unit 419 henferingspunkt enkelt akse vt 419
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Funktionsgruppe maling

| funktionsgruppen maling stér falgende units for automatisk emne-

opmaling til rddighed:
Unit

Softkey

Unit 420 maling af vinkel

UNIT 420

N

Unit 421 maling af boring

=
g
&
s
]
N

<

Unit 422 maling af rund tap

UNIT 422

Unit 423 maling af firkant

UNIT 423

smarT.NC: Programmering PROGRAM-
INDLASNING
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Vzrkteisakse z

e [B Jprogram: 123_DRILL mm

L1 700 Progran-indstillinger
v 2 [EF12z5 onturkade

b |

-
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v (-
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oversigt | Raemne | Options | Global |

Dimensioner raemne

MIN-pUnKt
x o —
v e
z e —

EMNE-henf .punk t

MAX-punict
[+1e6
I —
[ —

I Definer henf.punkt-nummer

@
Globale data
Sikkerhedsafstand
2. Sikkerheds-afst.
F positionering

F udkersel

i

:
W
W

UNIT 420

=k

UNIT 421

UNIT 422 | UNIT

(ef

423 | UNIT 424

Unit 424 maling af firkant udvendig

UNIT 424

Unit 425 maling af firkant indvendig

UNIT 425

Unit 426 maling af bredde udvendig

UNIT 426

o

Unit 427 maling af koordinater

UNIT 427

iy
i




Unit Softkey

Unit 430 maéling af hulcirkel WnET ag0

Unit 431 maling af plan ONIT a3t
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Funktionsgruppe specialfunktioner

| funktionsgruppen specialfunktioner star falgende Unit til r&dighed:

Unit

Softkey

Unit 441 tast-parameter

UNIT 441
bl

Unit 460 kalibrere 3D-tastsystem

UNIT 460

smarT.NC: Programmering cRofRO:
INDLASNING
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Varktoisakse z
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2. Sikkerheds-afst. 50 9 ;_L
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Funktionsgruppe kinematikopmaling (option)

| funktionsgruppen kinematik star falgende Unit til r&dighed:

Unit

Softkey

Unit 450 kinematik sikre/genfremstille

Unit 451 kinematik kontrollere/optimere

Unit 452 preset-kompensation

UNI 2
+4

Unit 460 kalibrere 3D-tastsystem

UNIT 4860
=
gt

smarT.NC: Programmering GRACRAMS
INDLASNING
|TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU vark toisakse =

Program: 123_DRILL mm

L1 700 Progran-indstillinger
» 2 [EE1z5 Konturkzde

|
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I
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oversigt | Raeane | Options | Globel |
Dimensioner raemne

MIN-pUnkt  MAX-punkt
x o T a—
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z I - —

EMNE-hent .punk t
I Definer henf.punkt-nunmer

Globale data

Sikkerhedsafstand =z
2. Sikkerheds-afst. [se
F positionering [ —
F udkersel [essss

UNIT 45@ | UNIT 451

A

\

UNIT 452 ‘
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* R

UNIT 480
=

o
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Funktionsgruppe veerktoj
| funktionsgruppen veerktgj star felgende units for automatisk veerktgjs-
opmaling til rddighed:

Unit Softkey

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

Unit 480 TT: Kalibrere TT

Unit 481 TT: Maling af veerktgjs-leengde

Unit 482 TT: Maling af veerktejs-radius

Unit 483 TT: Komplet maling af vaerktejs

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- e Program: 123_DRILL mm

x o Prosran-indst iliinges
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Hovedgruppe omregning

| hovedgruppen omregning star funktioner for koordinat-omregninger til

radighed:
Funktion Softkey  Side
UNIT 141 (FCL 2-FUNKTION): Side 136
Nulpunkt-forskydning 5%5
UNIT 8 (FCL 2-funktion): o Side 137
Spejling @%;D
UNIT 10 (FCI_ 2-funkt|0n) UNIT 10 Side 137
Drejning
UNIT 11 (FCL 2-funktion): Side 138
Skalering @
UNIT 140 (FCI_ 2-funkt|on) UNIT_ 140 Slde 139
Transformere bearbejdningsplan med @
PLANE-funktionen
UNIT 247: Side 141
Preset-nummer AN
UNIT 7 (FCL 2-FUNKTION, 2. SOFTKEY- ot 7 Side 142
LISTE): -
Nulpunkt-forskydning med nulpunkt-tabel
UNIT 404 (2. softkey-liste): Side 142

ot

Fastleeg grunddrejning

smarT.NC: Programmering

PROGRAM-

INDLASNING
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Unit 141, nulpunkt-forskydning

Med unit 141 nulpunkt-forskydning definerer De en nulpunkt-forskydning
ved direkte indleesning af forskydningsveerdier i de enkelte akser, eller
ved definition af et nummer fra nulpunkt-tabellen. Nulpunkt-tabellen skal
De have fastlagt i program-hovedet.

Pr. softkey veelges den egnskede definitionsart

TABEL

NULPUNKT-
FORSKYD.
NULSTILLE

=)

Definere nulpunkt-forskydning ved indleesning af veerdier

Definere nulpunkt-forskydning med nulpunkt-tabel Indlees
nulpunkt-nummer indleeses, eller vaelges pr. softkey VALG
NUMMER

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Nulstille nulpunkt-forskydning fuldsteendigt: Tryk softkey
NULSTILLE NULPUNKT-FORSKYDNING. Hvis De kun vil
nulstille nulpunkt-forskydningen for en enkelt akse, sa
programmeres i formularen for denne akse vaerdien 0.

smarT.NC: Programmering
Nulpunkt-nummer fra tabellen?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
Nulpunkt nummer
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smarT.NC: Programmering
Nulpunkt-nummer fra tabellen?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Nulpunkt nummer

* [EF]1a1 nutpunkt-forskvaning
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UARDIER TABEL

NULSTILLE
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Unit 8 spejling (FCL 2-funktion)
Med unit 8 definerer De pr. checkbox den gnskede spejlingsakse.

Hvis De kun definerer én spejlingsakse, eendrer TNC'en
bearbejdnings-retningen.

Nulstille spejling: Definere unit 8 uden spejlingsakse

Unit 10 drejning (FCL 2-funktion)

Med unit 10 drejning definerer De en drejevinkel, med hvilken smarT.NC
de efterfelgende definerede bearbejdninger i det aktive
bearbejdningsplan skal udfere drejet.

=)

Far cyklus 10 skal i det mindste et veerktejs-kald med
definition af veerktgjs-aksen veere programmeret, sa at
smarT.NC kan bestemme planet, i hvilket der skal veere
drejet.

Nulstille drejning: Unit 10 defineres med drejning 0.

smarT.NC: Programmering
SPEJLINGSAKSEN 7

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 11 skalering (FCL 2-funktion)

Med unit 11 definerer De en Dim.faktor, med hvilken De efterfelgende
definerede bearbejdninger kan udfares forstarret hhv- formindsket.

=)

Med maskin-parameter MP7411 indstiller De, om
dim.faktoren kun skal virke i det aktive bearbejdningsplan
eller yderligere ogsa i veerktgjsaksen.

Nulstille dim.faktor: Unit 11 defineres med dim.faktor 1.

smarT.NC: Programmering
Enden af bearbejdningsenhed

PROGRAM-
INDLASNING

TG : \SMARTNCN123_DRILL.HU
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Unit 140 transformere plan (FCL 2-funktion)

Funktionerne for transformering af bearbejdningsplanet skal
@ veere frigivet af maskinfabrikanten!

PLANE-funktionen kan De grundleeggende kun anvende pa
maskiner, der rader over mindst to svingakser (bord og/eller
hoved). Undtagelse: Funktionen PLANE AXIAL (FCL 3-
funktion) kan De sa ogsé anvende, hvis der pa Deres maskine
kun er en enkelt drejeakse til rddighed hhv. aktiv.

Med unit 140 kan De pé forskellige mader definere transformerede
bearbejdningsplaner. Plandefinition og positionerings-forhold kan De
indstille uafhaengig af hinanden.

smarT.NC: Programmering

Rumvinkel R?

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

140 Suinge plan

SPATIAL

PROJECTED

EULER |

Plan-definition

[PLANE SPATIAL
Runuinkel A
Runuinkel B
Runuinkel C

—
i

MovE
Sikkerhedsafstand
F positionering
Valg af svingretnil
@ Automatisk

€ Positiv

C Negatiu

Valg af transformationsart 5 ‘u

@ Automatisk
© Dreie bord/hoved
O Dreje koordinat-:

Positionerings-forhold
i

ng 5\\%

systen

VECTOR POINTS

=

REL. SPA.

AXIAL ‘ RESET
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Felgende plan-definitioner star til radighed:

Arten af plan-definition Softkey

Definere bearbejdningsplan med rumvinkel:

SPATIAL

Definere plan med projektionsvinkel: PROJECTED

Definere plan med eulervinkel: EuieR

Definere plan med vektorer:

Definere plan over tre punkter

Definere bearbejdninger

Definere inkremental rumvinkel REL. PR

el g

Definere aksevinkel (FCL 3-funktion) AxzaL

Tilbagestille funktionen bearbejdningsplan

@ [

Positionerings-forholdene, valget af svingretning og transformationsarten
kan De omskifte pr. softkey.

@ Transformationsarten virker kun ved transformationer med
@ en C-akse (rundbord).

140



Veelg unit 247 henferingspunkt
Med unit 247 definerer De et henfaringspunkt fra den aktive preset-tabel.

smarT.NC: Programmering
Nummer for Nulpunkt?

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU R e——

» [O[[247 nvt hent.punkt
’
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Unit 7 nulpunkt-forskydning (FCL 2-funktion)

=)

For De anvender Unit 7, skal De veelge nulpunkt-tabellen i
program-hovedet, fra hvilken smarT.NC skal anvende
nulpunkt-nummeret (se "Program-indstillinger” pa side 48).

Nulstille nulpunkt-forskydning: Unit 7 defineres med
nummeret 0. Pas p3, at i linie O er alle koordinater defineret
med 0.

Hvis De vil definere en nulpunkt-forskydning med koordinat-
indleesning: Anvendes klartext-dialog-unit (se "Unit 40
Klartext-dialog-unit” pa side 148).

Med Unit 7 nulpunkt-forskydning definerer De et nulpunkt-nummer fra
nulpunkt-tabellen, som De har fastlagt i program-hovedet. Veelg nulpunkt-
nummer pr. softkey.

Fastleeg unit 404 grunddrejning

Med unit 404 fastleegger De en vilkéarlig grunddrejning. Anvendes
fortrinsvis, for at tilbagestille grunddrejninger, som De har fremskaffet
med tast-funktionen.

smarT.NC: Programmering
Nummer fra nulpunkttabel?
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Hovedgruppe special-funktioner

| hovedgruppen special-funktioner star de mest forskelligartede

funktioner til radighed:

Funktion

Softkey

Side

UNIT 151:
Program-kald

Side 144

UNIT 799:
Program-ende-unit

EI

Side 145

UNIT 70:
Indlees positioneringsblok

Side 146

UNIT 60:
Indlees hjeelpe-funktion M

Side 147

UNIT 50:
Separate veerktajs-kald

Side 147

UNIT 40:
Klartext-dialog-unit

Side 148

UNIT 700 (2. softkey-liste):
Program-indstillinger

> s s s | [z
N0-1 H = H
© o H 5 A o
o ‘o | D N = ~
[ g | B g

z

g

UNIT 700

Side 48

smarT.NC: Programmering SROSR AN
INDLASNING
|TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU varktoisakse 2
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Unit 151 program-kald
Med denne unit kan De fra smarT.NC fra et vilkarligt program kalde med
folgende fil-typer:

smarT.NC unit-program (fil-type .HU)

Klartext-dialog-programm (fil-type .H)

DIN/ISO-program (fil-type .1)

Parametre i oversigtsformular:

Program-navn: Indlaes stinavnet for programmet der skal kaldes

=)

Hvis De vil vaelge det gnskede program pr. softkey
(overbleendingsvindue, se billedet nederst til hgjre), skal
det veere gemt i biblioteket TNC:\smarTNC!

Er det ganskede program ikke gemt i biblioteket
TNC:\smarTNC, sa indlees direkte det komplette stinavn!

smarT.NC: Programmering
Kald program

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

1 Kald program
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Unit 799 Program-ende-unit

Med denne unit kendetegner De enden péa et unit-program. De kan
definere hjeelpe-funktionerne M og alternativt en position, som TNC’en
skal kare til.

Parameter

M-Funktion: Om nedvendigt indleesning af vilkarlige hjeelpefunktioner
M, TNC’en indfejer ved definering standardmaessigt M2 (program-
ende)

Ker til slutposition: Om ngdvendigtindlaeses en position, til hvilken
der skal kares ved enden af programmet. Positioneringsfelge: Farst
veerktajsaksen (Z), s& bearbejdningsplanet (X/Y)

Henferingssystem emne: De indleeste koordinater henfarer sig til det
aktive emne-henfgringspunkt

M91: De indlaeste koordinater henfarer sig til maskin-nulpunktet (M91)

M92: De indleeste koordinater henfgrer sig til en af maskinfabrikanten
defineret, maskinfast position (M92)

smarT.NC:
HJELPEFUNKTION M 7

Programmering

PROGRAM-
INDLASNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

3 Program-ende

M-funktion:
M-funktion:

I Ker til slutposition

®

E"

—
[FHAX
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Unit 70 positionerings-unit

Med denne unit kan De definere en positionering, som TNC’en skal
udfare mellem vilkérlige units.

Parameter

Ker til slutposition: Om nedvendigt indleeses en position, som
TNC en skal kare til. Positioneringsfalge: Ferst vaerktejsaksen (Z), sa
bearbejdningsplanet (X/Y)

Henferingssystem emne: De indlaeste koordinater henferer sig til det
aktive emne-henfgringspunkt

M91: De indleeste koordinater henfarer sig til maskin-nulpunktet (M91)
M92: De indleeste koordinater henfarer sig til en af maskinfabrikanten
defineret, maskinfast position (M92)

smarT.NC: Programmering
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Unit 60 M-funktions-unit
Med denne unit kan De definere to vilkarlige hjeelpefunktioner M.

Parameter
M-funktion: Indleesning af vilkarlige hjeelpefunktioner M

Unit 50 separat veerktojs-kald
Med denne unit kan De definere et separat vaerktejs-kald.

Parametre i oversigtsformular:

T: Veerktajs-nummer eller -navn (kan omskiftes pr. softkey)
S: Spindelomdr.tal [omdr./min] eller snithastighed [m/min]
DL: Delta-leengde for vaerktej T

DR: Delta-radius for veerktej T

DR2: Delta-radius 2 (hjgrneradius) for veerktej T

Definere M-funktion: Om ngdvendigt indlaesning af vilkarlige
hjeelpefunktioner M

Definere forpositionering: Om ngdvendigt indleeses en position,

som der skal kares til efter vaerktejs-vekslingen. Positioneringsfelge:

Farst bearbejdningsplan (X/Y), sa veerktejsaksen (Z)

VRK-forvalg: Om nadvendigt nummeret pa det naeste veerktej for
acceleration af veerktgjs-veksling (maskinafthangig)

smarT.NC: Programmering
HJELPEFUNKTION M 7

PROGRAM-
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Unit 40 Klartext-dialog-unit
Med denne unit kan De indfgje Klartext-dialog-sekvenser mellem
bearbejdningsblokke. De er sé altid anvendelige, nar
De behaver TNC-funktioner, for de der endnu ikke star
formularindleesning til radighed
De vil definere fabrikant-cykler

Antallet af Klartext-dialog-blokke pr. Klartext-dialog-sekvens
@ der kan indfgjes er ikke begreenset!

Falgende Klartext-funktioner for hvilke ingen formularindleesning er
mulig, kan indfgjes:

Banefunktionerne L, CHF, CC, C, CR, CT, RND med de gra banefunktions-
taster

STOP-blok med STOP-taste

Separat M-funktions-blok med ASClI-tasten M

Veerktejs-kald med tasten TOOL CALL

Cyklus-definitioner

Tast-cyklus-definitioner

Programdel-gentagelse/underprogram-teknik
Q-parameter-programmering

smarT.NC: Programmering
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Definere bearbejdningspositioner
Grundlaget

Bearbejdningspositioner kan De i Oversigts-formular 1 definere de
pageeldende bearbejdningsskridt direkte i kartesiske koordinater (se
billedet averst til hajre ). Hvis De skal gennemfare bearbejdningen pa
flere end tre positioner eller pa bearbejdningsmanstre, kan De i
Detailformular positioner (?) indleese indtil 6 yderligere — altsa ialt indtil
9 bearbejdningspositioner, eller alternativt definere forskellige
bearbejdningsmanstre.

Inkremental indlaesning er tilladt fra den 2. bearbejdningsposition.
Omskiftning pr. taste | eller pr. softkey er mulig, den
1. bearbejdningsposition er det tvingende ngdvendigt at indleese.

Seerlig komfortabelt definerer De bearbejdningspositioner med
menstergeneratoren. Mgnstergeneratoren viser straks de indlaeste
bearbejdningspositioner grafisk, efter at De har indlaest de nedvendige
parametre og gemt dem.

Bearbejdningspositioner, som De har defineret med
menstergeneratoren, gemmer smarT.NC automatisk i en punkt-tabel
(.HP-fil), som De vilkéarligt ofte kan genanvende. Seerlig parktisk er
muligheden for, efter behov, at udbleende eller spaerre grafisk valgbare
bearbejdningspositioner.

Hvis De allerede har anvendt punkt-tabeller pa aeldre styringer (.PNT-filer),
kan De indleese disse over interfacet ogsa i smarT.NC.
Hvis De regelmeessigt behgver bearbejdningsmenstre,
@ anvender De definitionsmulighederne i detailformular
positioner. Hvis De behaver omfangsrige og uregelmaessige
bearbejdningsmenstre, anvender De mgnstergeneratoren.

smarT.NC: Programmering i
X-koordinat bearbejdn 7 gspos.
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Anvende bearbejdningspositioner gentagne
gange

Uafhaengig af, om De har fremstillet bearbejdningspositionerne direkte i
formularen eller som .HP-fil i m@nstergeneratoren, kan De anvende disse
bearbejdningspositioner for alle direkte efterfelgende
bearbejdningsunits. De lader herfor indleesefelterne for
bearbejdningspositionerne veere tomme, smarT.NC anvender sa
automatisk de sidst af Dem definerede bearbejdningspositioner.

en vilkarlig, felgende unit definerer nye

@ Bearbejdningspositioner forbliver aktive sa leenge, indtil De i
bearbejdningspositioner.



Definere bearbejdningsmenster i detailformular
positioner

Veelg en vilkarlig bearbejdnings-unit

Veelg detailformular poesition

Pr. softkey veelges det enskede bearbejdningsmanster

Nar De har defineret et bearbejdningsmenster, sa viser
smarT.NC i oversigts-formularen af pladsgrunde istedet for
indleeseveerdierne en relevant anvisningstekst med
tilherende grafik.

Aendring af veerdier kan De gennemfere i detailformular
position !
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En enkelt raekke, retlinie eller drejet

RAKKE

Startpunkt 1. akse: Koordinater til raekke-startpunktet i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse: Koordinater til reekke-startpunktet i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Afstand: Afstanden mellem bearbejdningspositionerne.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

Antal bearbejdninger: Det totale antal
bearbejdningspositioner

Drejning: Drejevinkel for det indleeste startpunkt.
Henferingsakse: Hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktgjs-akse 7). Vaerdien
kan indleeses positiv eller negativ

Koordinater til overflade Koordinater til emne-overflade

smarT.NC: Programmering
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Monster, lige, drejet eller vredet

MBNSTER

=)

Startpunkt 1. akse: Koordinater til mgnster-startpunkt 7 i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse: Koordinater til mgnster-startpunkt 2 i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Afstand 1. akse: Afstanden mellem
bearbejdningspositionerne i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Veerdien kan indleeses positiv eller
negativ

Afstand 2. akse: Afstanden mellem
bearbejdningspositionerne i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Veerdien kan indleeses positiv eller
negativ

Antal spalter: Det totale antal spalter i mgnstret

Antal linier: Det totale antal linier i manstret

Drejning: Drejevinklen, med hvilken det totale manster
bliver drejet om det indleeste startpunkt. Henfaringsakse:
Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktajs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv eller negativ
Drejested hovedakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende hovedaksen for bearbejsningsplanet henfort til
det indlaeste startpunkt bliver vredet. Vardien kan indlaeses
positiv eller negativ.

Drejested sideakse: Drejevinklen, med hvilken udelukkende
sideaksen for bearbejsningsplanet henfert til det indleeste
startpunkt bliver vredet. Vaerdien kan indlaeses positiv eller
negativ.

Koordinater til overflade Koordinater til emne-overflade

Parameteren drejested hovedakse og drejested sideakse
virker additiv til en forud gennemfert drejning af det totale
menster.

smarT.NC: Programmering

Startpunkt X
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Ramme, lige, drejet eller vredet

RAMME

=)

Startpunkt 1. akse: Koordinater til ramme-startpunkt 7 i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse: Koordinater til ramme-startpunkt 2 i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Afstand 1. akse: Afstanden mellem
bearbejdningspositionerne i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Veerdien kan indlaeses positiv eller
negativ

Afstand 2. akse: Afstanden mellem
bearbejdningspositionerne i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Veerdien kan indlaeses positiv eller
negativ

Antal linier: Det totale antal linier i rammen

Antal spalter: Det totale antal spalter i rammen

Drejning: Drejevinklen, med hvilken den totale ramme bliver
drejet om det indlaeste startpunkt. Henferingsakse:
Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktojs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv eller negativ
Drejested hovedakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende hovedaksen for bearbejsningsplanet henfort til
det indlaeste startpunkt bliver vredet. Veerdien kan indlaeses
positiv eller negativ.

Drejested sideakse: Drejevinklen, med hvilken udelukkende
sideaksen for bearbejsningsplanet henfort til det indleeste
startpunkt bliver vredet. Vaerdien kan indlaeses positiv eller
negativ.

Koordinater til overflade Koordinater til emne-overflade

Parameteren drejested hovedakse og drejested sideakse
virker additiv til en forud gennemfert drejning af den totale
ramme.

smarT.NC: Programmering
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Helcirkel smarT.NC: Programmering
Hulcirkel-midte X

Midte 1. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 7 i e E S
. . . = = = Oversigt | Tool | Borparam. osition [¢
hovedaksen i bearbejdningsplanet oo B

Midte 2. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 2 i sideaksen

!
¢

bearbejdningspositioner

Midte 1. akse

i bearbejdningsplanet el B
Diameter: Diameter for hulcirklen pezotct ol Koorainat oueriisds. =
Startvinkel: Polarvinkel til farste bearbejdningsposition. ; m"“m — ey
Henfgringsakse: Hovedaksen for det aktive :

bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktejs-akse Z). Veerdien & %LIE

kan indlaeses positiv eller negativ

Antal bearbejdninger: Totale antal bearbejdningspositionen : @ g
pa cirklen
- o=

Koordinater til overflade Koordinater til emne-overflade @ @ g

T NC b . k | k dt t ” t POSITIONER PUNKT RAKKE MONSTER RAMME CIRKEL DEL-CIRK. :

smarT. eregner vinkelskridtet mellem to = "—",,- il B o, =

@ bearbejdningspositioner altid ud fra 360° divideret med IR 8
antallet af bearbejdninger.
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Delcirkel

DEL-CIRK.

Midte 1. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 7 i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 2 i sideaksen
i bearbejdningsplanet

Diameter: Diameter for hulcirklen

Startvinkel: Polarvinkel til forste bearbejdningsposition.
Henfaringsakse: Hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktejs-akse Z). Veerdien
kan indleeses positiv eller negativ
Vinkelskridt/slutvinkel: Inkrementale polarvinkel mellem
to bearbejdningspositioner. Alternativt kan absolut slutvinkel
indleeses (kan omskiftes pr. softkey). Veerdier kan indleeses
positiv eller negativ

Antal bearbejdninger: Totale antal bearbejdningspositionen
pa cirklen

Koordinater til overflade Koordinater til emne-overflade

smarT.NC: Programmering
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Starte mgnstergenerator
smarT.NC-mgnstergeneratoren lader sig starte pa to forskellige méader:

Direkte fra den tredie softleyliste i smarT.NC-hovedmenuen, hvis De vil
definere flere punkt-filer direkte efter hinanden

Under bearbejdningsdefinitionen ud fra formularen, hvis De vil indleese
bearbejdningspositioner

Starte mognstergeneratoren fra hovedlisten i editerings-menuen

POSITIONER

Ny
FIL

=

Veelge driftsart smarT.NC
Velg den tredie softkey-liste

Starte menstergenerator: smarT.NC skifter til fil-styring (se
billedet til hajre) og viser - hvis til stede - allerede
eksisterende punkt-filer

Vaelg eksisterende punkt-fil (*.HP), overfer med tasten ENT,
eller

Abne ny punkt-fil: Indlaes fil-navn (uden fil-type), bekraeft med
tasten MM eller TOMMER: smarT.NC abner en punkt-fil i
den af Dem valgte maleenhed og befinder sig herefter i
manstergeneratoren

Fil styring EROCREN
INDLASNING
[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
Naooo 2 STNC: \SHARTNCN . = 0
CIDUMPPEM Fil-naun ~|ype |stor. |fndret statu?)
b Claxt [Elcap_poc_dse HC 938 18.02.2010 ——---
CiGravure Elcap_poc_t12 HC 2404 18.02.2010 -
I6S llcap_poc_t14 HC 2404 18.02.2010 - s g’
v CINK [Ecap_poc_ts HC 2956 18.02.
Ciservice f=lcPoct HU 814 12.04.
CismarThe HECPOCEHE HU 816 12.04.
b Cisysten [EICPOCKLINKS HC 168 12.04.
b CItncguide [EICSTUDLINKS HC 160 12.04.
= 905 HP 85 13.11.
b S2H: { CIDREIECKRECHTS HC 194 12.04.
b 2K: R HP 2773 27.11.2008 ____4
> @L: ESFR1 PNT 8se 18.02.
b @2M: Eiar1 HP 633
e = [IHAKEN HC 682
[4¢3¢49F  Chmeee HC a3z
% 4 EnEmE HU 36
ha % fEHEBELPOC HU 738
4+ 4 ©HeseLsTuD HC 194
i + b4 [EHEBELSTUD HU 760
- 4 IEhaiKGDOWG HU 1100 B
& Popet [JJHDFKDJ 1 176 18.02.2010 —---+ |
& & &4 & 165 ohjeier 7 2585,0KByTes 7 53454 ,6MEYes FEL el
SIDE SIDE vALG copy ny SIDSTE
N A FIL FILER
l E " TVPE 0 Ny S

Definere

ingspositioner

bearbejdn

157



Starte mgnstergeneratoren ud fra en formular SEET B8 Precronnening seoogan-
Vaelge driftsart smarT.NC X-koordinat bearbejdningspos.
E’ Vaslg vilkarlige bearbejdningsskridt, med hvilke : O
. bearbejdningspositioner er definerbare ' k@ —
g Veelg et af indleesefelterne, i hvilket en bearbejdningsposition r[5] EE)
o skal defineres (se billedet gverst til hgjre) TS eharooasn  oERE
= Definere omskiftning til Bearbejdningspositioner i punkt- - mmm — oy | Sy
% For at fremstille en ny fil: Indlzes fil-navn (uden fil-type), “5
o bekraeft med softkey NY .HP =
£ Maleenheden for den nye punktfil i overblaendingsvinduet v
0B bekraeftes med tasten MM eller TOMME: smarT.NC f v
5 Ty befinder sig nu i manstergeneratoren & &g
c2 v For at vzelge en eksisterende HP-fil: Tryk softkey VALG —
% g .HP_: smarT.NC viser_ et overblaendingsvi.ndue. med ‘ ‘ ‘ ‘ ‘@%}
[a =] eksisterende punktfiler. Veelg en af de viste filer og overfor
med tasten ENT eller knappen OK til formularen.
EnTERING For at editere en allerede valgt HP-fil: Tryk softkey NSl S hoSnane NS Eae e
EDITERE .HP: smarT.NC starter sa direkte ST T T
menstergebneratoren. . =0 —_—
vaLg For at vaelge en eksisterende PNTfil: Tryk softkey VALG ) k@ | p—
PNT: smarT.NC viser et overbleendingsvindue med r[F] = * B
eksisterende punktfiler. Veelg en af de viste filer og overfor U CHETORTRASE .
med tasten ENT eller knappen OK til formularen. : ""5““’"“ i T . t% '?-?
Hvis De vil editere en .PNTfil, s& konverterer smarT.NC B pen v &2+
@ denne fil til en .HP-fil Besvar dialogspgrgsmal med OK. i
FD‘ &
@ = d
|
s (O O =R e R
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Afslutte mgnstergenerator

SLUT

Tryk tasten END eller softkey SLUT: smarT.NC viser et
overblendingsvindue (se billedet til hgjre)

Tryk tasten ENT eller knappen Ja, for at gemme alle
gennemferte &ndringer - hhv. at gemme en ny fremstillet fil
- og at afslutte menstergeneratoren

Tryk tasten NO ENT eller knappen Nej, for ikke at gemme
alle gennemfarte eendringer og afslutte
manstergeneratoren

Tryk tasten ESC, for at komme tilbage til
mgnstergeneratoren

Hvis De har startet menstergeneratoren ud fra en formular,
sa vender De automatisk efter afslutningen igen tilbage dertil.

Hvis De har startet menstergeneratoren ud fra hovedlisten,
sa vender De efter afslutningen automatisk tilbage til det
sidst valgte .HU-program.

smarT.NC: Definere positioner
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At arbejde med mgnstergeneratoren

Oversigt

smarT.NC:

Definere positioner

PROGRAM-
INDLASNING

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

o[BR]Positioner: mn n _E_
For at definere bearbejdningspositioner, star falgende muligheder til =
radighed i menstergeneratoren: =
W
Funktion Softkey  Side LoL 10
g
Et enkelt punkt, kartesisk Side 165 S
20
En enkelt raekke, retlinie eller drejet rcce Side 165 &4
=
$0]
Lige manster, drejet eller vredet HoNSTER Side 166 2 =
PLI:I(T j!:l/(:E. MONSTER RAMME B:,il(::L DEI;-.?:K. @ SLUT ‘
Lige ramme, drejet eller vredet Side 167
Helcirkel CIRKEL Side 168
Delcirkel DEL-CIRK. Side 169
Acndre starthgjde Side 170




Definere monster
Veaelg menstret der skal defineres pr. softkey

Definere ngdvendige indlaeseparametre i formularen: Vaelg med tasten
ENT eller tasten "Pil nedad" det naeste indlaesefelt

Gemme indleeseparametre: Tryk tasten END

Efter at De har indleest et vilkarligt menster pr. formular, fremstiller
smarT.NC dette symbolsk som en Icon pa den venstre
billedskeermshalvdel i Treeview

| den hgjre nederste billedskeermhalvdel 2 bliver umiddelbart efter at
indlzeseparameteren er gemt manstret fremstillet grafisk.

Nar De med "piltaste til hgjre” dbner treeview, lader det sig gore at veelge
pr. "piltaste nedad” ethvert punkt indenfor det af Dem forud defineret
manster. smarT.NC viser det til venstre valgte punkt i grafikken til hgjre
markeret med blat (2). Til information bliver i den hgjre averste
billedskaermshalvdel 4 yderligere vist de kartesiske koordinater til det
pagaeldende valgte punkt.

smarT.NC: Definere positioner
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Funktioner i mgnstergeneratoren

Funktion

Softkey

smarT.NC: Definere

positioner

PROGRAM-
INDLASNING

Det i Treeview valgte menster hhv. valgte position,
udbleendes for bearbejdningen. Udbleendet menster hhv.
positioner bliver i Treeview markeret med en rad skrastreg
og i oversigts-grafik'en markeret med et lysergdt punkt

/
UDBLANDE

Genaktivere et udblaendet menster, hhv. en udbleendet
position

INDBLANDE

Speerre en i Treeview valgt position for bearbejdningen.
Speerrede positioner bliver i Treeview markeret med et radt
kryds. | grafik’en viser smarT.NC ikke spaerrede positioner.
Disse positioner bliver ikke gemti .HP-filen, som smarT.NC
anleegger, sasnart De afslutter manstergeneratoren

TNC: \SMARTNC\PATDUMP . HP.

¢

[+1zo

o]

o

/[¢]

UDBLANDE

Z[e]

INDBLANDE

X
BLOKERE

AKTIVERE

UDK@RSEL

N
%)

Genaktivere spzerrede positioner

AKTIVERE

Eksportere definerede bearbejdningspositioner til en .PNT-
fil. Kun ngdvendig, hvis De vil anvende
bearbejdningsmenstret pa en aldre softeware-udgave i
iTNC 530

UDLAS

Kun vise i Treeview valgte manster/vise alle definerede
menstre. Eti Treeview valgt menster viser smarT.NC med
blat.

OVERSIGT
ENKELT

KOMPLET




Funktion

(7
o
=
=5
(1]
<

Vise/udblaende linealer

LINEALER
OFF

Sidevis bladning opad

[}
H
o
m

Sidevis bladning nedad

Spring til fil-start

m
&
=s{2
2

5

Spring til fil-ende

@
(]
c
S

Zoom-funktion: Forskyde zoomomréde opad (sidste
softkey-liste)

Zoom-funktion: Forskyde zoomomrade nedad (sidste
softkey-liste)

Zoom-funktion: Forskyde zoomomrade til venstre (sidste
softkey-liste)

Zoom-funktion: Forskyde zoomomréade til hgjre (sidste
softkey-liste)

iEEEE

bearbejdningspositioner

Definere

163
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Funktion

Softkey

Zoom-funktion: forsterre emne TNC’en forstaerrer
grundleeggende séledes, at midten af det i gjeblikket
fremstillede udsnit altid bliver forsterret. Evt.. med
billedoplistningen positioneres tegningen saledes i
vinduet, at den gnskede detalje efter tryk pa softkeyen
direkte er synlig (sidste softkey-liste)

B

Zoom-funktion: Formindske emne (sidste softkey-liste)

Zoom-funktion: Vise emnet i oprindelige sterrelse (sidste
softkey-liste)

=,




Et enkelt punkt, kartesisk

PUNKT

X: Koordinat i hovedaksen i bearbejdningsplanet
Y: Koordinat i sideaksen i bearbejdningsplanet

En enkelt raekke, retlinie eller drejet

Startpunkt 1. akse: Koordinater til reekke-startpunktet i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Startpunkt 2. akse: Koordinater til raekke-startpunktet i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Afstand: Afstanden mellem bearbejdningspositionerne.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

Antal bearbejdninger: Det totale antal
bearbejdningspositioner

Drejning: Drejevinkel for det indleeste startpunkt.
Henfgringsakse: Hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktejs-akse Z). Veerdien
kan indleeses positiv eller negativ

smarT.NC:

positioner
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Definere positioner
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TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Startpunkt 1. akse
Startpunkt 2. akse
Afstand D

Antal bearbeidninger
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PROGRAM-

Magnster, lige, drejet eller vredet SR NEE. IEAIEERE. Peaat Aener sroctan-

i

Startpunkt 1. akse: Koordinater til mgnster-startpunkt 7 i T =
hovedaksen i bearbejdningsplanet e T

Afstand 1. akse +20

Startpunkt 2. akse: Koordinater til mgnster-startpunkt 2 i [Erereer Atstand 2. sise i

Antal linier 6

sideaksen i bearbejdningsplanet . B l

Afstand 1. akse: Afstanden mellem Orsiepos. hovedskze 19 |
bearbejdningspositionerne i hovedaksen i = 5 — ?
bearbejdningsplanet. Veerdien kan indlaeses positiv eller

negativ

Afstand 2. akse: Afstanden mellem
bearbejdningspositionerne i sideaksen i

bearbejdningsplanet. Veerdien kan indlaeses positiv eller

negativ & I
Antal Tinier: Det totale antal linier i manstret e CH

Antal spalter: Det totale antal spalter i mgnstret ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 1
Drejning: Drejevinklen, med hvilken det totale manster
bliver drejet om det indleeste startpunkt. Henferingsakse:
Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktojs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv eller negativ
Drejested hovedakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende hovedaksen for bearbejsningsplanet henfort til
det indlaeste startpunkt bliver vredet. Veerdien kan indlaeses
positiv eller negativ.

Drejested sideakse: Drejevinklen, med hvilken udelukkende
sideaksen for bearbejsningsplanet henfort til det indleeste
startpunkt bliver vredet. Vaerdien kan indlaeses positiv eller
negativ.

bearbejdningspositioner

Definere

virker additiv til en forud gennemfart drejning af det totale

@ Parameteren drejested hovedakse og drejested sideakse
menster.
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Ramme, |ige, drejet eller vredet smarT.NC: Definere positioner

RartE Startpunkt 1. akse: Koordinater til ramme-startpunkt 7 i
hovedaksen i bearbejdningsplanet
Startpunkt 2. akse: Koordinater til ramme-startpunkt 2 i pistans 2. skae
sideaksen i bearbejdningsplanet Ante1 spaiter

Dreining

Afstand 1. akse: Afstanden mellem preisnss, bevesauze
bearbejdningspositionerne i hovedaksen i = z
bearbejdningsplanet. Veerdien kan indleeses positiv eller
negativ

Afstand 2. akse: Afstanden mellem
bearbejdningspositionerne i sideaksen i

bearbejdningsplanet. Veerdien kan indleeses positiv eller

negativ -
Antal linier: Det totale antal linier i rammen

Antal spalter: Det totale antal spalter i rammen

Drejning: Drejevinklen, med hvilken den totale ramme bliver
drejet om det indlaeste startpunkt. Henferingsakse:
Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktajs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv eller negativ
Drejested hovedakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende hovedaksen for bearbejsningsplanet henfort til
det indlaeste startpunkt bliver vredet. Vardien kan indlaeses
positiv eller negativ.

Drejested sideakse: Drejevinklen, med hvilken udelukkende
sideaksen for bearbejsningsplanet henfert til det indleeste
startpunkt bliver vredet. Vaerdien kan indlaeses positiv eller
negativ.

PROGRAM-
INDLASNING

RTNC\NEW1 . HP Startpunkt 1. akse

Startpunkt 2. akse
Afstand 1. akse

bearbejdningspositioner
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Parameteren drejested hovedakse og drejested sideakse
@ virker additiv til en forud gennemfert drejning af den totale
ramme.
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HeICirkeI smarT.NC: Definere positioner ::‘;f:z;ws
CIRGEL Midte 1. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 7 i —
hovedaksen i bearbejdningsplanet : Mitte 2. oeee " g
o Midte 2. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 2 i sideaksen E\ikbkiu = =
o i bearbejdningsplanet B 1
s Diameter: Cirkel-diameter -
F=] Startvinkel: Polarvinkel til forste bearbejdningsposition. 5 | T?—-?I
8 Henfaringsakse: Hovedaksen for det aktive
o bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktejs-akse Z). Veerdien (;%1
g kan indleeses positiv eller negativ
g Antal bearbejdninger: Totale antal bearbejdningspositionen i %“
pa cirklen
o3 _ ’ &8
g 0 smarT.NC beregner vinkelskridtet mellem to 15
=& @ bearbejdningspositioner altid ud fra 360° divideret med ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 1
8 _QQ’ antallet af bearbejdninger.
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Delcirkel

Midte 1. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 7 i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse: Koordinater til cirkel-midtpunkt 2 i sideaksen
i bearbejdningsplanet

Diameter: Cirkel-diameter

Startvinkel: Polarvinkel til forste bearbejdningsposition.
Henfgringsakse: Hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktejs-akse Z). Veerdien
kan indlaeses positiv eller negativ

Vinkelskridt: Inkrementale polarvinkel mellem to
bearbejdningspositioner. Vardien kan indleeses positiv eller
negativ. En eendring af vinkelskridtet bevirker automatisk en
aendring af den definerede slutvinkel

Antal bearbejdninger: Totale antal bearbejdningspositionen
pa cirklen

STutvinkel: Polarvinkel for sidste boring. Henfaringsakse:
Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktajs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv eller negativ.
En aendring af slutvinklen bevirker automatisk en e&endring af
det evt. forud definerede vinkelskridt

smarT.NC:
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TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

[iJpeacizkea

Midte 1. akse
Midte 2. akse
Diameter
Startuinkel
Vinkelskridt

Antal bearbeidninger
Slutuinkel
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PROGRAM-

Andre starthzide smarT.NC: Definere positioner
INDLASNING

Koordinater til overflade Koordinater til emne- T
AN N z Koordinat ouerflade
-%i overflade " :

koordinater til overflade

= |

starthgjde geelder. ‘ ‘ ‘ | ‘ ‘

£

)

g Nar De ved definitionen af bearbejdningspositionerne ikke

b @ definerer nogen starthgjde, seetter smarT.NC altid = = — |

g koordinaterne til emne-overfladen pé 0. g

% Hvis De e&ndrer starthgjden, sa geelder den nye starthgjde for ¢ ‘%I"

g: alle efterfalgende programmerede bearbejdningspositioner. T
@ v

= Hvis De i Treeview vaelger symbolet for koordinater til >

3, overfladen, markerer oversigts-grafikken alle % %%E

_8 bearbejdningspositioner med grent, for hvilke denne I o)

®

<]

2
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Definere tilbagetraekningshgjden for til-positionering (FCL 3-
funktion) smarT.NC: Definere positioner

Veelg pr. piltaste en enkelt vilkarlig position, som skal tilkeres til en af
Dem defineret hgjde

UneRSEL Tilbagetrakningshejde: Indlees absolutte koordinater, til

PROGRAM-

[+50 [+5e L] o]
—n
For-positionerings heide e
)

7w hvilke TNC’en skal kere til denne position. Positionen bliver ! sition b
af TNC'en markeret med en yderligere cirkel

grundleeggende til det aktive henfaringspunkt.

5o

@ Den af Dem definerede tilbagekerselshejde henferer sig

bearbejdningspositioner
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Definere konturer

172

Definere konturer

Grundlaget

Konturer definere De grundleeggende i separate filer (fil-type .HC). Da
.HC-filer indeholder rene konturbeskrivelser - kun geometri-, ingen
teknologidata, kan De benytte disse fleksibelt: Som konturkeede, som
lomme eller som en @.

HC-filer kan De enten fremstille med de til rddighed stdende
banefunktioner eller eksportere med hjaelp af DXF-konvertere (software-
option) fra eksisterende DXF-filer.

Allerede eksisterende konturbeskrivelser i ldre klartext-dialog-
programmer (.H-filer), kan De meget let konvertere til en smarT.NC-
konturbeskrivelse (se Side 181).

Ligeledes som i unitprogrammer og ved mgnstergenerator, fremstiller
smarT.NC hvert enkelt konturelement i Treeview 1 med et tilsvarende
Icon. | indleeseformular 2 indleeser De dataerne for det pagaeldende
konturelement. Ved den frie kontur-programmering FK star ved siden af
oversigtsformular 2 indtil 3 yderligere detailformularer (4) til radighed, i
hvilke De kan indleese data (se billedet nederst til hgjre).

smarT.NC:
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Starte en konturprogrammering
smarT.NC-konturprogrammering lader sig starte pa to forskellige mader:

Direkte fra hovedlisten i editerings-menuen, nar De vil definere flere
separate konturer direkte efter hinanden

Under bearbejdningsdefinitionen ud fra formularen, hvis De skal
indleese konturnavnet som skal bearbejdes

Starte konturprogrammering fra hovedlisten i editerings-menuen

KONTUR-PGM

NY
FIL
0

Veelge driftsart smarT.NC
Velg den tredie softkey-liste

Starte en konturprogrammering: smarT.NC skifter til fil-
styring (se billedet til hgjre) og viser - hvis til stede - allerede
eksisterende konturprogrammer

Veaelge et eksisterende konturprogram (*.HC), overfer med
tasten ENT, eller

Abne et nyt konturprogram: Indlaes fil-navn (uden fil-type),
bekreeft med tasten MM eller TOMMER: smarT.NC dbner et
konturprogram i den af Dem valgte maleenhed

smarT.NC indfgjer automatisk to linier for definition af
tegnefladen. Evt. tilpas dimensionerne

Fil styring

PROGRAM-
INDLASNING

[TNC:\smarThC HAKEN . HC

[2] STNC:\SMARTNC\*. *

v CIDEMO

CIDUMPPGM =00
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Definere konturer
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Starte en konturprogrammering ud fra en formular

VIS

Veelge driftsart smarT.NC

Veelg et vilkarligt bearbejdningsskridt, som er n@dvendig for
konturprogrammet (UNIT 122, UNIT 125)

Velg indlaesefeltet, i hvilket navnet pa konturprogrammet
skal defineres (1, se billedet)

For at fremstille en ny fil: Indlzes fil-navn (uden fil-type),
bekreeft med softkey NY

Bekraeft méaleenheden for det nye konturprogram i
overblendingsvinduet med tasten MM eller TOMMER:
smarT.NC abner et konturprogram i hvilket den af Dem
valgte maleenhed, befinder sig derefter i
konturprogrammeringen og overtager automatisk den i unit-
programmet fastlagte réemnedefinition (definition af
tegnefladen)

For at vaelge en eksisterende HCHil: Tryk softkey VALG
HC: smarT.NC viser et overbleendingsvindue med
eksisterende konturprogrammer. Veelg et af de viste
konturprogrammer og overfer med tasten ENT eller
knappen OK til formularen.

For at editere en allerede valgt HC-fil: Tryk softkey
EDITERE: smarT.NC starter sa direkte
konturprogrammeringen.

For at fremstille en HC-fil med DXF-konverteren: Tryk
softkey VIS DXF: smarT.NC viser et overbleendingsvindue
med eksisterende DXF-filer. Veelg en af de viste DXF-filer og
overtag den med tasten ENT eller knappen OK: TNC’en
starter DXF-konverteren, med hvilken De veelger den
gnskede kontur og kan gemme konturnavnet direkte i
formularen (se "Forarbejde DXF-filer (software-option)” pa
side 182)

smarT.NC:
Kald varkteij

Programmering
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Afslutte en konturprogrammering

Tryk tasten END: smarT.NC afslutter

@ konturprogrammeringen og vender tilbage til tilstanden,
hvorfra De har startet konturprogrammeringen: | det sidst
aktive HU-program - s&fremt De De har startet fra
smarT.NC-hovedlisten, hhv. i indleeseformularen for det
pageeldende bearbejdningsskridt, s&fremt De har startet ud
fra formularen

formular, s& vender De automatisk efter afslutningen igen

@ Hvis De har startet konturprogrammeringen ud fra en
tilbage dertil.

Hvis De har startet konturprogrammeringen ud fra
hovedlisten, sa vender De efter afslutningen automatisk
tilbage til det sidst valgte .HU-program.

Definere konturer
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At arbejde med konturprogrammering

Oversigt

Programmeringen af konturelementet sker med den kendte Klartext-
dialog-funktion. Ved siden af de gra banefunktionstaster star selvfalgelig
ogsa den kraftfulde fri konturprogrammering FK til radighed, hvis
formularer kan kaldes pr. softkeys.

Specielt hjaelpsom ved den frie kontur-programmering FK er
hjeelpebillederne, der er til radighed for hvert indleesefelt og tydeligger,
hvilke parametre der er indleest.

Alle kendte funktioner i programmerings-grafikken, star ogsa i smarT.NC
ubegreenset til radighed.

Dialogferingen i formularen er naste identisk med dialogferingen ved
Klartext-programmeringen:

De orange aksetaster positionerer curseren til det tilsvarende
indleesefelt

Med den orange taste | skifter De mellem absolut- og inkremental-
programmering

Med den orange taste P skifter De mellem kartesisk og polarkoordinat-
programmering

smarT.NC: Definere konturer

CIRKEL RADIUS 7
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Fri kontur-programmering FK

Emnetegninger, som ikke er NC-korrekt malsat, indeholder ofte
koordinat-angivelser, som De ikke kan indlzese med de gré dialog-taster.

Sadanne angivelser programmerer De direkte med den fri kontur-
programmering FK. TNC'en udregner konturen fra de af Dem pr. formular
indlaeste, kendte kontur-informationer. Falgende funktioner stér til
radighed:

smarT.NC: Definere k

onturer
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TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

etlinie FLT

esning FSELECT

EJretainie L

) Cirk.-dats | cirk.-data | Hizlpepkt. [¢

[
[
—

s
T,
o Blor- o [jors c or

Cirkelcentrum CCX
cirkelcentrum ccy
Cirkelradius

Drejeretning

Koordinat X
Koordinat ¥ e
Center: Polarradius CCPR Y |
Center: Polaruinkel CCPA = ”?
W 4
v 23 [EJJcirke1 Fot |
G . s |
N DT im
/
7 / e s1eex [
[ — G
/ [oFF] on
\ o
|
FL FLT Fc FeT FPOL. ENKEL RESET
= o | 2 [
=] START

Funktion Softkey
Retlinie med tangential tilslutning Fir ]
Retlinie uden tangential tilslutning e
Cirkelbue med tangential tilslutning o
Cirkelbue uden tangential tilslutning Fo

A
Pol for FK-programmering

I

Informationer om de mulige kontur-angivelser finder De i
Tipp-Text, som TNC’en indbleender til hvert indlzesefelt (se
‘Brug af musen” pa side 40) og i bruger-handbog klartext-
dialog.

=)
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Funktioner f. programmerings -grafik

Funktion

smarT.NC: Definere konturer

PROGRAM-
INDLASNING

Fremstilling af komplet programmerings-grafik

Fremst. af programmerings-grafik blokvis

Fremstille komplet programmerings-grafik, eller
fuldsteendiggere efter RESET + START

Standse programmerings-grafik. Denne softkey
vises kun, medens TNC'en fremstil. en
programmerings-grafik

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

) cirk.dats | cirk.-data | Hizipepict. [«

Zoom-funktion (softkey-liste 3): Indblaende og
forskyde ramme

v 16 [F7Jret1inie FLT Cirkelcentrum cCX w0
. cirkelcentrum ccy £
17 [EF|Lesning FseLecT
»1e [ 7 Retiinie FL
Drejeretning ® oR- O [73pR+ C OFF | S|
» 18 [ ]Ret1inie FL E
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ze Runding RND Koordinat ¥ e
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=
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]
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v = R
E ) @7
/
/ e S10e%
j & 4
OFF]  ON
\ f &
- 20
FL FLT FC FeT FPOL RESET
- | A4 | :
START
smarT.NC: Definere konturer EROBRAM:
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Zoom-funktion: Formindske udsnit, for
formindskelse trykkes softkey’en flere gange

Zoom-funktion: Forsterre udsnit, for forsterrelse
trykkes softkey’en flere gange

Genfremstille det oprindelige udsnit

EMNE
soM
BLOKFORM

Overtage det udvalgte omrade

WINDOW
DETAIL
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)
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Forskellige farver pa det viste konturelement bestemmer dets gyldighed:

bla Konturelementet er entydigt bestemt
gren De indleeste data giver flere lgsninger; De udveelger den
rigtige
rod De indleeste data fastleegger endnu ikke
konturelementet tilstreekkeligt; De indleeser yderligere
angivelser -
e
Velge ud fra flere mulige lesninger 2
Safremt ufuldsteendige indleesninger forer til flere, teoretisk mulige smarT.NC: Definere konturer PR g
lzsninger, kan De pr. softkey grafisk understottet vaelge den rigtige ™
|®Sn|ng v 18 Retlinie FLT F cxrke)cen«ruLc:c: — ‘ M 5 I g
nS cirkelcentrum CCY +0 ﬁ
e Vise de forskellige lasninger R cirkeirasivs o c
L@SNING R Drejeretning @ na-r nmr oFF| S ; ;‘d:)
. . 20 [EZ]runding Rup iadnia b
VALG Valge den VISte |an|ng Og OVertage den b 21 Rellinie FL z:::::—?a:o:arramus CCPR ‘wa i 1 n Q
OPLOSNING s 22 B Jloirker Fo ‘cenker: Polarvinkel ccPA [ ?H?
Programmere yderligere konturelementer i B i
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Disponible funktioner ved kontur-programmeringen

Funktion Softkey

Overtage réemne-definitionen fra HU-programmet, nar
De har kaldt kontur-programmeringen ud fra en
smarT.NC-unit

Vise/udbleende bloknummeret Cs ]
Tegne programmerings-grafik pany, hvis f.eks. linier blev
slettet ved overskeeringer

Slette programmerings-grafik
Fremstille programmerede konturelementer grafisk o
straks efter indleesningen: Funktion UD / IND




Konvertere eksisterende Klartext-dialog-programmer til kontur-
programmer

Ved dette forlagb skal De kopiere et eksisterende Klartext-dialog-program
(.H-fil) til en konturbeskrivelse (.HC-fil). Da begge fil-typer besidder en
forskellig intern dataformat, skal kopieringsforlgbet foregéa over en ASCII-
fil. Ga frem som felger:

Veelg driftsart program-indlagring/editering

o>

Kald af fil-styring
MGT

Veelge et .H-program der skal konverteres

- Veelg kopieringsfunktion: Indlees som malfil *.A, TNC’en
fremstiller ud fra Klartext-dialog-programmet en ASCII-fil
Veelg forud fremstillet ASCII-fil

8

ooz
copy Veelg kopieringsfunktion: Indlees som malfil *.HC, TNC’en
ol fremstiller ud fra ASCII-filen en konturbeskrivelse
Veaelg den ny fremstillede .HC-fil og fjern alle blokke — med
undtagelse af rdemne-definitionen BLK FORM, som ingen
kontur beskriver
Fjern de programmerede radius-korrekturer, tilspaendinger

og hjeelpe-funktioner M, HC-filen er nu anvendelig af
smarT.NC

Definere konturer
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Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Forarbejde DXF-filer (software-
option)

Anvendelse

Pa et CAD-system genererede DXF-filer kan De direkte abne pad TNC'en,
for derfra at ekstrahere konturer eller bearbejdningspositioner og at
gemme disse som Klartext-dialog-programmer hhv. som punkt-filer. De
med konturselektionen indvundne klartext-dialog-programmer kan ogsa
afvikles af eeldre TNC-styringer, da konturprogrammerne kun indeholder
L- og CC-/CP-blokke.

smarT.NC: Velg DXF-element RoERE
INDLASNING
Toios. . e B o ies . e weo)

=

< B
[iH__abs -107.8142 140,832/ rel -107.8142 140.8327 |

SLET DET
VALGTE

GEM DET
VALGTE

VALG VALG

L FASTLAG
REFERENCE
LAYVER &

KONTUR

POSITION

ELEMENT ELEMENT




DXF-filen der skal forarbejdes skal veere gemt pd TNC'ens
harddisk.

Fer indlzesningen i TNC’en veer da opmaerksom pa, at
filnavnet pa DXF-filen ikke indeholder mellemrum hhv. ikke
tilladte specialtegn .

DXF-filen der skal abnes skal indeholde mindst et Layer.

TNC’en understotter det mest udbredte DXF-format R12
(svarer til AC1009).

TNC’en understgtter intet binaert DXF-format. Ved
generering af DXF-filen fra CAD- eller tegneprogram veer da
opmaerksom pa, at De gemmer filen i ASCll-format.

Som kontur der kan selekteres falgende DXF-elementer:
LINE (retlinie)
CIRKEL (helcirkel)
ARC (delcirkel)
POLYLINE (poly-linie)

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Abne DXF-fil
DXF-konverteren lader sig starte pa forskellige méder:

Med fil-styringen, hvis De vil udtreekke flere separate kontur- eller
positions-filer efter hinanden

Under bearbejdningsdefinitionen for unit 125 (konturkeede), 122
(konturlomme) og 130 (konturlomme pé punktmenster) ud fra
formularen, hvis De skal indlaese konturnavnet som skal bearbejdes
Under bearbejdningsdefinitionen, nar De indleeser
bearbejdningspositioner med punkt-filer

automatisk det af Dem definerede henfaringspunkt og
yderligere den aktuelle zoom-tilstand. Nar De pany dbner den
samme DXF-fil, sa indleeser TNC’en disse informationer
(geelder for den sidst valgte fil).

@ TNC’en gemmer ved afslutning af DXF-konverteren

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Starte DXF-konverter med fil-styringen

Veaelge driftsart smarT.NC
Veelg fil-styring:

Velg softkey-menu for valg af fil-typen der skal vises: Tryk
softkey VALG TYPE

Lade alle DXF-filer vise: Tryk softkey VIS DXF

Velg den gnskede DXFfil, overtag med tasten ENT:
smarT.NC starter DXF-konverteren og viser indholdet af
DXF-filen pa billedskeermen. | venstre vindue viser TNC'en
det sakaldte Layer (planet), i hgjre vindue tegningen

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Starte DXF-konverteren ud fra en formular

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Veelge driftsart smarT.NC
Veelg vilkarlige bearbejdningsskridt, der er n@dvendige for
konturprogrammet eller punkt-filen

Veelg indlaesefeltet, i hvilket navnet pa et konturprogram hhv.

navnet pa en punkt-fil der skal defineres

Starte DXF-konverter: Tryk softkey VIS DXF: smarT.NC
viser et overbleendingsvindue med eksisterende DXF-filer.
Om nedvendigt vaelg biblioteket, i hvilket DXF-filen der skal
dbnes er gemt Veelg en af de viste DXF-filer og overtag den
med tasten ENT eller knappen OK: TNC’en starter DXF-
konverteren, med hvilken De veelger den gnskede kontur
eller de gnskede positioner og kan gemme konturnavnet
hhv. navnet pa punkt-filen direkte i formularen (se
"Forarbejde DXF-filer (software-option)” pa side 182)

smarT.NC: Programmering
Sti-navn pa konturbeskrivelse

PROGRAM-
INDLASNING

TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU oversigt | Tool |

0 —
s
x [Eies conturkase O
(] 4B
=
S Koordinat ouerflade
Dybde
Indstillings-dybde
Sletspan side
Fraseart (med M@3)
DD Radius korrektur
(i}
Tilkerselsart
|
| 2 Tilkersels-radius
i e Midtpunktsuinkel
A\ £
(i) \ Kontur naun
|
lim}

Frzs.para.

VIS




Grundindstillinger

1

. . . L - . . ()

P& den tredie softkey-liste star forskellige indstillingsmuligheder til smarT.NC: Valg DXF-element e =
radighed: S
- ~ I-g| &
Indstilling Softkey — 8
Lineal vise/ikke vise: TNC en viser linealen pad venstre [ ieaes 5 B ‘ -

. e - ¥ [
og everste rand af tegningen. De pa linealen viste & -
veerdier henfarer sig til tegnings-nulpunktet. i ?"’?‘ :E
Statuslinie vise/ikke vise: TNC'en viser statuslinien sTaTus- g,%lﬂ‘ ()
pa nederste rand af tegningen. | statuslinien star orF E )
felgende informationer til rddighed: Eienentinioras ion e .':5_,,

Aktive méleenhed (MM eller TOMME) s < g

. . .. H®F E [
X- 0og Y-koordinater til den aktuelle muse-position P ——————————— 5 5 4
| funktion VALG KONTUR viser TNC'en, om den e § Chne e | TR | eS| o | veess- | SLUT o
valgte kontur er 4ben (open contour) eller lukket = L Dl

(closed contour)

Maleenhed MM/TOMME: Indstille maleenhed for raLe-

DXF-fil. | denne méaleenhed afgiver TNC en ogsé i anen
kontur-programmet

Indstille tolerance. Tolerancen fastleegger, hvor langt
nabo konturelementer ma ligge fra hinanden. Med L e
tolerance kan De udjeevne ungjagtigheder, som blev

lavet ved fremstillingen af tegningen.

Grundindstillingen er afhaengig af udstreekningen af

den totale DXF-il
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Indstilling Softkey

Indstille oplasning. Oplasningen fastleegger, med
hvor mange pladser efter kommaet TNC en skal SFLEEE
forsyne kontur-programmet med. Grundindstilling: 4
pladser efter kommaet (svarer til 0.1 pm oplasning)

Funktion for punktovertagelse ved cirkler og VDERLTG
delcirkler. Modus fastleegger, om TNC’en ved valget  |& o
af bearbejdningspositioner med et muse-klik direkte
skal overtage cirkelmidtpunktet (UD), eller om farst

og fremmest yderligere cirkelpunkter skal vises

ubD

Yderligere cirkelpunkter ikke vise, overtage
cirkelcentrum direkte, nar De klikker pa en cirkel
eller en delcirkel

IND

Yderligere cirkelpunkter vise, overtage det
enskede cirkelpunkt med et fornyet klik

Funktion for punktovertagelse: Fastleeg, om TNC'en s

ved valg af bearbejdningspositioner skal eller ikke BanE
skal vise karselsvejen for veerktgjet

Veer opmaerksom pa, at De skal indstille den rigtige
@ maleenhed, da i DXF-filen desangaende ingen informationer
indeholder.



Indstille Layer

DXF-filer indeholder i regelen flere Layer (planer), med hvilke smarT.NC: Valg DXF-element PRI
konstrukteren kan organisere sin tegning. Ved hjeelp af Layerteknik

grupperer konstrukteren forskelligartede elementer, f.eks den egentlige
emne-kontur, mélsaetninger, hjeelpe- og konstruktionslinier, skraveringer
og tekster.

TNC:N. ..

For ved konturvalget at have mindst mulige overfladige informationer pa
billedskaermen, kan De udbleende alle overfladige, i DXF-filen indeholdte
Layer.

O DXF-filen der skal bearbejdes skal indeholde mindst et Layer.

De kan sa ogsa selektere en kontur , nar konstrukteren har
gemt disse pa forskellige Layer.

ol
Forarbejde DXF-filer (software-

option)

M__obs -107.8142 140.5327 rel -107.5142 140.8327
FASTLAG v

INDSTIL
REFERENCE
LAYER &

KONTUR

SLET DET
VALGTE
ELEMENT

GEM DET
VALGTE
ELEMENT

VALG
POSITION

— Huvis ikke allerede aktiv, veelg funktion for indstilling af Layer:

TNC'en viser i venstre vindue alle Layer, der er indeholdt i
den aktive DXF-fil
For at udblaende et Layer: Med den venstre muse-taste
veelges det gnskede Layer og med et klik pa den lille
kontrolfirkant udbleende
For at indbleende et Layer: Med den venstre muse-taste
veelges det gnskede Layer og med et klik pa den lille
kontrolfirkant indbleende
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Fastleegge henferingspunkt

1
o ) ) ) . L .
= Tegnings-nulpunktet for DXF-filen ligger ikke altid saledes, at De direkte smarT.NC: Valg DXF-element e
3 kan anvende dette som emne-henferingspunkt. TNC'en stiller derfor en
. NS . . TNC:N. .. [ =100 =56 @ ... . 50 ... 1100. . 1156 z00]
£ funktion til radighed, med hvilken De kan forskyde tegnings-nulpunktet 1" g
8 ved klik pé et element til et meningsfyldt sted. —
b Pa felgende steder kan De definere henfaringspunktet : % ’
"'uT: P4 start-, slutpunkt eller i midten af en retlinie Lg
Pa start- eller slutpunkt for en cirkelbue =
A =l
?, Altid pa kvadrantovergang eller i midten af en helcirkel o E’
S, | skeeringspunkt for TP EEy o B
_8 = Retlinie - retlinie, ogsa nar skeeringspunktet ligger i forleengelsen af i -
s.2 den pagealdende retlinie J& 2]
1~ . . ]
° Q Reﬂlﬂle - Clrkelbue MM abs -107.6142 140.6327 rel -107.6142 140.6327 1=
Lo .. . ST | e | U ves | ST | Vawere SLUT
Retlinie - helcirkel ® kowrur | postTo | elevent | eeent

Helcirkel/delcirkel - helcirkel/delcirkel

For at kunne fastleegge et henferingspunkt, skal De bruge
@ musepladen pa TNC-tastaturet eller en via USB tilsluttet mus.

De kan dog ogsé andre henfaringspunktet, hvis De allerede
har valgt konturen. TNC'en beregner forst de virkelige
konturdata, nar De gemmer den valgte kontur i et
konturprogram.
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Vealge henfgringspunkt pa et enkelt element

FASTLAG
REFERENCE
@

Veelg henferingspunkt som skaeringspunkt mellem to elementer

FASTLAG
REFERENCE
@

=)

Funktion for fastlaeggelse af henfaringspunktet
Med den venstre muse-taste klikkes pa det enskede

element pa hvilket De vil leegge henferingspunktet: TNC’en
viser med en stjerne valgbare henferingspunkter, som ligger

pa det valgte element

Klik pa stjernen, som De vil veelge som henferingspunkt:
TNC'en saetter henfgringspunkt-symbolet pa det valgte

sted. Evt. anvend zoom-funktionen, hvis det valgte element

er for lille

Funktion for fastlaeggelse af henferingspunktet

Med den venstre muse-taste klikkes pa det forste element

(retlinie, helcirkel eller cirkelbue): TNC’en viser med en

stjerne valgbare henfaringspunkter, som ligger pa det valgte

element

Med venstre muse-taste klikkes pa det andet element
(retlinie, helcirkel eller cirkelbue): TNC'en saetter
henfaringspunkt-symbolet pé& skeeringspunktet

TNC en beregner skeeringspunktet af to elementer ogsa
saledes, hvis dette ligger i forleengelse af det ene element.

Hvis TNC'en kan beregne flere skeeringspunkter, sa veelger
styringen skeeringspunktet, som ved museklikket ligger
nermest det andet element.

Hvis TNC'en intet skeaeringspunkt kan beregne, sa ophaever
den et allerede markeret element igen.

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Elementinformationer

TNC en viser pa billedskeermen nederst til venstre, hvor langt det af Dem
valgte henfaringspunkt ligger fra tegningsnulpunktet

TNC:N. .. =

Elementinformation

v ©.0000
L FASTLAG
REFERENCE
LAVER @

VALG
KONTUR

VALG
POSITION

SLET DET
VALGTE
ELEMENT

smarT.NC: Vzlg DXF-element GROERON
INDLASNING
4‘

GEM DET
VALGTE
ELEMENT




Veelg kontur, gemme konturprogram

=)

VALG
KONTUR

For at kunne fastleegge en kontur, skal De bruge musepladen
pa TNC-tastaturet eller en via USB tilsluttet mus.

De velger det forste konturelement séledes, at en
kollisionsfri tilkersel er mulig.

Skal konturelementerne ligge meget teet pa hinanden, sa
brug zoom-funktionen

Funktion for valg af konturen: TNC'en udbleender det i
venstre vindue viste Layer og det hgjre vindue er aktiv for
konturvalget

For at veelge et konturelement: Med venstre muse-taste
klikkes pa det enskede konturelement. TNC'en fremstiller
det valgte konturelement med blat. Samtidig viser TNC'en
det valgte element med et symbol (cirkel eller retlinie) i det
venstre vindue

For at veelge det naeste konturelement: Med venstre muse-
taste klikkes pa det gnskede konturelement. TNC'en
fremstiller det valgte konturelement med blat. Hvis
yderligere konturelementer i den valgte omlgbsretning
eentydigt er valgbare, sa kendetegner TNC'en disse
elementer med grent. Ved klik pé det sidste grenne element
overferer De alle elementer til kontur-programmet. | venstre
vindue viser TNC'en alle valgte konturelementer. Endnu
med grent markerede elementer viser TNC’en uden sma
hak i spalten NC. Sddanne elementer gemme TNC'en ikke i
konturprogrammet

Om ngdvendigt kan De igen fraveelge allerede valgte
elementer, idet De pany klikker pa elementet i hgjre vindue,
og samtidig holder tasten CTRL trykket

Forarbejde DXF-filer (software-

option)

193



Forarbejde DXF-filer (software-

option)

194

@

GEM DET
VALGTE
ELEMENT

ENT

SLET DET
VALGTE
ELEMENT

0

Nar De har selekteret poly-linier, sa viser TNC’en i venstre
vindue et to-cifret [d-nummer. Det farste nummer er det
fortlebende konturelement-nummer, det andet nummer er
det fra DXF-filen stammende elementnummer for den
pageeldende poly-linie.

Gemme det valgte konturelement i et Klartext-Dialog-
Program: TNC'en viser et overblaeendingsvindue, i hvilket De
kan indleese et vilkarligt filnavn. Grundindstilling: Navnet pa
DXF-filen

Bekraefte indlaesning: TNC'en gemmer kontur-programmet i
det bibliotek, i hvilket ogsd DXF-filen er gemt

Nar De vil veelge yderligere konturer: Tryk softkey OPHAV
DET VALGTE ELEMENT og veelg naeste kontur som tidligere
beskrevet

TNC’en afgiver réemne-definitionen (BLK FORM) med i
konturprogrammet. Den farste definition indeholder
opmalingen af den totale DXF-fil, den anden og dermed -
naermeste virksomme definition - omslutter det valgte
konturelement, sadledes at en optimeret raemnestarrelse
opstar.

TNCen gemmer kun de elementer, som faktisk ogsa er valgt
(med blat markerede elementer), altsa er forsynet med et lille
hak i venstre vindue.

Hvis De har kaldt DXF-konverteren fra en formular, sa
afslutter smarT.NC DXF-konverteren automatisk, efter at De
har udfert funktionen GEM DE VALGTE ELEMENTER
ausgeflihrt haben. Det definerede konturnavn skriver
smarT.NC sa i indleesefeltet, fra hvilket De har startet DXF-
konverteren.



Dele, forlenge, forkorte konturelementer

Nar konturelementer der skal veelges i tegningen steder sammen stumpt,
skal De forst og fremmest dele det tilsvarende konturelement. Denne
funktion star automatisk til radighed for Dem, nar De befinder sig i
funktionen for valg af en kontur.

Ga frem som falger:

Det stumpt tilstedende konturelement er valgt, altsa markeret med blat

Konturelementet der skal deles anklikkes: TNC’en viser
skaeringspunktet med en stjerne med cirkel og det valgbare endepunkt
med en simpel stjerne

Med trykket taste CTRL klikkes pa skaeringspunkt: TNC’en deler
konturelementet i skeeringspunktet og udbleender punktet igen. Evt.
forleenger eller forkorter TNC’en det stumpe tilstedende
konturelement indtil skaeringspunktet for begge elementer

Klik igen pé det delte konturelement: TNC'en indblzender igen
skeerings- og endepunktet

Klik pa det snskede endepunkt: TNC'en markerer det nu delte element
med blat

Veelg neeste konturelement

retlinie, sa forleenger/forkorter TNC en konturelementet
lineaert. Nar konturelementet der skal forleenges/forkortes er
en cirkelbue, sé& forleenger/forkorter TNC'en cirkelbuen
cirkuleert.

O Nar konturelementet der skal forl&enges/forkortes er en

For at kunne benytte denne funktion, skal mindst to
konturelementer allerede veere valgt, séledes at retningen er
entydigt bestemt.

Forarbejde DXF-filer (software-
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Elementinformationer Hanueiler Programm-Einspeichern/Editieren

TNC’en viser pé billedskaermen nederst til venstre forskellige
informationer om konturelementet, som De sidst har valgt i venstre eller
hgjre vindue pr. muse-klik.

= =

5]

5]

Retlinie

Endepunkt for retlinien og yderligere udradering af startpunkt for
retlinien

Cirkel, delcirkel

Cirkelcentrum, cirkelendepunkt og drejeretning. Yderligere udraderet

]

]

Forarbejde DXF-filer (software-

startpunkt og radius til cirklen
b 2.3897
—
: J S
[FM—__abs ©.2500 2.4341 tel 0.2500 2.4341 open contour
.9 LAYER BEZUG KONTUR POSITION GEWAHLTE GEWAHLTE
vt FESTLEGEN ELEMENTE | ELEMENTE ENDE
o EINSTELLEN @ WAHLEN WAHLEN AUFHEBEN | SPETCHERN
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Veaelge og gemme bearbejdningspositioner

For at kunne veelge bearbejdningspositioner, skal De bruge
@ musepladen pa TNC-tastaturet eller en via USB tilsluttet mus.

Skulle positionerne der skal vaelges ligge meget teet pa
hinanden, sa brug zoom-funktionen

Evt. veelg grundindstillingen séledes, at TNC’en viser
vaerktgjsbanen (se "Grundindstillinger” pa side 187).

For at veelge bearbejdningspositioner, stér folgende tre muligheder til
radighed:
Enkeltvalg:
De veelger den gnskede bearbejdningsposition med enkelt muse-klik
Hurtigvalg af borepositioner med muse-omréade:

De veelger ved med musen at treekke et omradde med alle
borepositionerne der findes deri

Hurtigvalg af borepositioner med diameter-indlaesning:
De veelger ved indleesning af en boringsdiameter alle de i DXF-Datei’en
indeholdende borepositioner med denne diameter

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Enkeltvalg

VALG
POSITION

Veelg funktion for valg af bearbejdningsposition: TNC'en
udbleender det i venstre vindue viste Layer og det hgjre
vindue er aktiv for positionsvalg

For at veelge en bearbejdningsposition: Med den venstre
muse klikkes pa det enskede element: TNC’en viser med en
stjerne valgbare henfgringspunkter, som ligger pa det valgte
element Klik pa en af stjernerne: TNC'en overtager den
valgte position i venstre vindue (viser et punkt-symbol) Nar
De klikker pa en cirkel, sa overtager TNC'en
cirkelmidtpunktet direkte som bearbejdningsposition

Om nedvendigt kan De igen fraveelge allerede valgte
elementer, idet De pany klikker pa elementet i hgjre vindue,
og samtidig holder tasten CTRLtrykket (klik indenfor
markeringen)

Nar De vil bestemme bearbejdningspositionen ved skaering
af to elementer, klikkes pa det forste element med venstre
musetaste: TNC'en viser med en stjerne
bearbejdningspositioner der kan valges

Med den venstre muse-taste klikkes pa det andet element
(retlinie, helcirkel eller cirkelbue): TNC’en overtager
skeeringspunktet for elementerne i venstre vindue (der vises
et punktsymbol)



GEM DET
VALGTE
ELEMENT

ENT

SLET DET
VALGTE
ELEMENT

Gemme valgte bearbejdningspositioner i en punkt-fil:
TNCen viser et overbleendingsvindue, i hvilket De kan
indlzese et vilkarligt filnavn. Grundindstilling: Navnet p&d DXF-
filen

Bekreefte indlzesning: TNC en gemmer kontur-programmet i
det bibliotek, i hvilket ogsa DXF-filen er gemt

Nér De vil veelge yderligere bearbejdningspositioner for at
gemme disse i en anden fil: Tryk softkey OPHAV DET
VALGTE ELEMENT og velge som tidligere beskrevet

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Hurtigvalg af borepositioner med muse-omradet

VALG
POSITION

GEM DET
VALGTE
ELEMENT

SLET DET
VALGTE
ELEMENT

Veelg funktion for valg af bearbejdningsposition: TNC'en
udbleender det i venstre vindue viste Layer og det hgjre
vindue er aktiv for positionsvalg

Tryk Shift-tasten pé tastaturet og med den venstre muse-
taste traekkes et omrade, i hvilket TNC’en skal overtage alle
de indeholdte cirkelmidtpunkter som borepositioner:
TNC’en indbleender et vindue, i hvilket De kan sortere
boringerne efter deres starrelse

Fastleeg sorteringsindstillinger (se "Filterindstillinger” péa side
203) og bekraeft med knappen anvend: TNC en overtager de
valgte positioner i venstre vindue (viser et punkt-symbol)
Om nedvendigt kan De igen fraveelge allerede valgte
elementer, idet De pany traekker et omrade, og samtidig
holde tasten CTRLtrykket

Gemme valgte bearbejdningspositioner i en punkt-fil:
TNC'en viser et overbleendingsvindue, i hvilket De kan
indlzese et vilkarligt filnavn. Grundindstilling: Navnet p& DXF-
filen Hvis navnet pa DXF’en indeholder mellemrum, sa
erstatter TNC'en dette tegn med en understreg

Bekraefte indlaesning: TNC'en gemmer kontur-programmet i
det bibliotek, i hvilket ogséd DXF-filen er gemt

Nér De vil veelge yderligere bearbejdningspositioner for at
gemme disse i en anden fil: Tryk softkey OPHAV DET
VALGTE ELEMENT og veelge som tidligere beskrevet

MANUEL PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

TNC:N. ..

Id [Element 5

Mindste diameter: Storste diameter:

[5.500000000000000( 5.500000000000000(
i<<| < <= Diameter => > | >

F Brug vejoptimering

Antal positioner efter filtrering: 12
+ Anvend

Tel -107.5147 140.837




Hurtigvalg af borepositioner med diameter-indlaesning e PROGRAM-INDLESNING
Veaelg funktion for valg af bearbejdningsposition: TNC'en

TNC:N. ..

indleest. Yderligere kan bagefter sortere boringerne efter
deres starrelse ’
Evt. Fastleeg sorteringsindstillinger (se "Filterindstillinger” pa
side 203) og bekreeft med knappen anvend: TNC’en
overtager de valgte positioner i venstre vindue (viser et
punkt-symbol)

Om nedvendigt kan De igen fraveelge allerede valgte
elementer, idet De pany treekker et omréde, og samtidig
holde tasten CTRLtrykket

1
o
S
udbleender det i venstre vindue viste Layer og det hgjre 1d [e1enent ‘g
vindue er aktiv for positionsvalg £
a Velg sidste softkey-liste 8
e Abne dialog for diameterindlaesning: TNC'en viser et : ]
METER overblendingsvindue, i hvilket De kan indleese en vilkéarlig TS av S eryasry~Ra Y5t AN &
diameter. B S fersro) L
Indlees den enskede diameter, bekreeft med tasten ENT: ) @ é
TNC’en gennemsgger DXF-filen efter den indleeste diameter o
og indblender derefter et vindue, i hvilket den diameter er T
valgt, der kommer neermest den diameter som De har Iy
=
©
S
o
(1

option)
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Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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GEM DET
VALGTE
ELEMENT

ENT

SLET DET
VALGTE
ELEMENT

Gemme valgte bearbejdningspositioner i en punkt-fil:
TNC'en viser et overbleendingsvindue, i hvilket De kan
indleese et vilkarligt filnavn. Grundindstilling: Navnet p&d DXF-
filen Hvis navnet pa DXF’en indeholder mellemrum, sa
erstatter TNC'en dette tegn med en understreg

Bekraefte indlaesning: TNC'en gemmer kontur-programmet i
det bibliotek, i hvilket ogsa DXF-filen er gemt

Nar De vil veelge yderligere bearbejdningspositioner for at
gemme disse i en anden fil: Tryk softkey OPHAV DET
VALGTE ELEMENT og veelge som tidligere beskrevet



Filterindstillinger

Efter at De med hurtigvalg har markeret borepositioner, viser TNC’en et
overblendingsvindue, i hvilket der vises til venstre de mindste og til hgjre
de sterste fundne boringsdiametre. Med knappen nedenunder
diametervisningen kan De i venstre omrade indstille den laveste og i
hejre omrade den sterste diameter saledes, at De kan overtage den

egnskede boringsdiameter.

Falgende knapper star til radighed:

Filterindstilling mindste diameter:

MANUEL.
DRIFT

PR

OGRAM-INDLESNING

TNC:N. ..
1d |[Element

Vis den mindste diameter der er fundet
(grundindstilling)

Vis den naestmindste diameter der er fundet

[ 100, 5010 50 100 150, 1209,

Antal selekterede positioner: 28

Mindste diameter: Storste diameter:

[5.5eee00000000000( [5.5eeee0000000000(
i<<| < <= Diameter => > | >
 Brug vejoptimering

Antal positioner efter filtrering: 12
¥ Anvend | x |

B

Ed

g | =D
21|+

o |Blen
S(@8
= T8

il 8

.
.

.
| -

Vis den naeststorste diameter der er fundet

Vis den starste diameter der er fundet TNC’en saetter
filteret for den mindste diameter pa den veerdi, der er

sat for den sterste diameter

MANUEL
DRIFT

‘PR

OGRAM-INDLESNING

TNC:N...

14 [erement [l

[
AFM—__8bs -107.%

[ =100 50

x

0

i
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s1e0% |

i
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H;
K
g
2

i
[

LINEALER |

OFF

STATUS-
LINIE

OFF MM IncH

ML INDSTIL ST NDEREIC
ENHED CIRKELPKT.
TOLERANCE | OPL@SNING &

vIs

VARKTOJS-

BANE

SLUT

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Filterindstilling storste diameter:

Vis den mindste diameter der er fundet TNC’en
seaetter filteret for den sterste diameter pa den veerdi,
der er sat for den mindste diameter

<<

Vis den naestmindste diameter der er fundet

Vis den naeststorste diameter der er fundet

fl| EE

Vis den sterste diameter der er fundet
(grundindstilling)

Med optionen brug vejoptimering (grundindstillingen er anvend
vejoptimering) TNC'en sorterer de valgte bearbejdningspositioner
séledes, at der opstér faerrest mulige ungdvendige tomme veje.
Veerktgjsbanen kan De lade indbleende med softkey VIS
VARKTQAJSBANE (se "Grundindstillinger” péa side 187).

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Elementinformationer

TNC’en viser pa billedskeermen nederst til venstre koordinaterne til
bearbejdningspositionen, som De sidst har valgt i venstre eller hajre
vindue pr. muse-klik.

Lav aktionen ophaev

De kan ophaeve de sidste fire aktioner, som De i funktionen for valg af
bearbejdningspositioner har gennemfert. Herfor star pa den sidste
softkey-liste falgende softkeys til rddighed:

TNC:N. ..

Sol

Funktion Softkey
Opheev den sidst gennemfarte aktion !@
Gentag den sidst gennemfarte aktion

Elementinformation
©.0000
v ©.0000

AL FASTLAG
REFERENCE
LAVER @

smarT.NC: Vzlg DXF-element iy mnisoin
INDLASNING
[ =100 156, @ ... . 150 .. 100, 1150_ . 1z60]

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Zoom-funktion

For ved kontur- eller punktvalg ogsa let at kunne genkende sma detaljer, smarT.NC: Vzlg DXF-element s
stiller TNC’en en kraftig zoom-funktion til rddighed:

R

=

Funktion Softkey

Forsterre et emne. TNC’en forstarrer
grundleeggende sdledes, at midten af det i gjeblikket E®x
fremstillede udsnit altid bliver forsterret. Evt.. med
billedoplistningen positioneres tegningen saledes i

vinduet, at den gnskede detalje efter tryk pa

softkeyen er direkte synlig.

Elementinformation
X ©0.0000

v ©.0000

Formindske et emne

B

Forarbejde DXF-filer (software-

option)

Vis emnet i oprindelig starrelse

5
0

Forskyde zoomomradet opad

Forskyde zoomomrédet nedad

Forskyde zoomomradet mod venstre

Forskyde zoomomradet mod hgjre

BEE S
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vpa hjulet zoome ind og ud. Zoomcentrum ligger pa det sted,

O Hvis De bruger en mus med scroll-hjul, sé kan De ved at dreje
hvor musepilen netop befinder sig.

Forarbejde DXF-filer (software-

option)
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Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program
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Grafisk teste og afvikle et UNIT-
program

Programmerings-grafik

=)

Under program-indlaesningen kan TNC’en fremstille den programmerede
kontur med en to-dimensional grafik:

Programmerings-grafikken star kun til radighed ved
fremstilling af et kontur-program (.HC-fil).

RESET
+
START

ENKEL
START
START
AUTO
TEGNING
orF  [on]

FJERN
GRAFIK

GENTEGN

BLENDET
BLOK NR.

Fremstilling af komplet programmerings-grafik
Fremst. af programmerings-grafik blokvis

Starte og fuldsteendiggere grafik

Automatisk med tegning

Sletning af grafik

Ny tegne grafik

Vise eller udbleende bloknumre

smarT.NC: Definere k

onturer

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC

v 16 [ 7JRet1inie FLT
17 Losning FSELECT

v 1e B 7 Ret1inie FL

v 19 [ 7ret1inie FL

20 Runding RND

v 21 [2 7|Retlinie FL

v 22 [ eirken Fe

Cirk.-data ‘ Cirk.-data | Hizlpepkt . ‘0
= "

Cirkelcentrum CCX o
Cirkelcentrum ccv 2
Cirkelradius (3
Drejeretning @ [z PR- © [gg)PR+ © oFF

Koordinat X

Koordinat ¥ e

Center: Polarradius CCPR
Center: Polaruinkel CCPA

v 23 [ Jcirker For |
N CErCa—

FeT T FPOL

START




Test-grafik og programafviklings-grafik smarT.NC: Teste it

TNC: \SMARTNC\123 . HU

o [ETrrosran: 123 m

Veelg billedskeermopdelingenng GRAFIK eller 21 [0 rosren-inastittinger
@ PROGRAM+GRAF|K| v 2 411 HENF .PKT. uduendig firka

| under-driftsarten teste og afvikle kan TNC en fremstille en bearbejdning
grafisk. Med softkey er fglgende funktioner valgbare:

Set ovenfra
Fremstilling i 3 planer

3D-fremstilling

[l

Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program

Udfaerelse af program-test indtil en bestemt blok

')
poi]

°
=

I

Test hele programmet

[}
&
D
ol
&

e Teste program unitvis
reser Nulstille riemne og teste det totale program
START
o ror Rademneomrids vise / ikke vise
R:isr NUlStI”e réemne
FORM
VARKT@JER Vaarkt@] Vise/udbla:)nde

DISPLAY
UDBL AND

|
=
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o
=)
2

N @
8z | |El=

. ¢l

V/a

'z;
X

\"

¥

0y

Fremskaffe funktionen bearbejdningstid udkoble/indkoble
Program-blokke med "/“-tegn respektere eller ikke
respektere

Valg af stopur-funktioner

Indstille simulerings-hastighed

Funktioner for udsnits-forstarrelse

Funktioner for snitplanerne

Funktioner for drejning og forstarrelse/formindskelse



Status-visning

Veelg billedskaermopdeling PROGRAM+STATUS!

@

| nederste afsnit pa billedskeermen star i programafviklings-driftsarten
informationer om

Veerktojs-position

Tilspaending

aktive hjeelpe-funktioner

Med softkeys eller ved muse-klik p& den pageeldende fane kan De lade
yderligere status-informationer indbleende i et billedskaermvindue:

Aktivere fanen Oversigt: Viser de vigtigste status-
B informationer
— Aktivere fanen P0S: Visning af positioner

Aktivere fanen TOOL: Visning af veerktojs-data
sTerus Aktivere fanen TRANS: Visning af aktive koordinat-
Py tranformationer

Viderekoble fane mod venstre

Viderekoble fane mod hgjre

dz

smarT.NC:

PROGRAM-

Programafvikling
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123. HU

oversist | e [paL | LaL | cve [ | pos | »
"

~e [Eprosren: 123 ma RESTU X  +p.000 |wn  +0.000
b1 700 Progran-indstillinger 4 e b 19202
v 2 [[@]a11 HENF.PKT. udvendis firks T:5S o1e
L +60.0000 R +5. 000
DL-TAB +5.0000  DR-TAB
DL-PGM DR-PGM
ou i
& P =
@
LBl
&L
LBl REP ® =
o% S-IST Pe -T5 FEd G @ oe:e0:00 »
ex SiNm1 PR vt 10t Pan:
s1e0x
-150.000 Y -208.000 2 +611.032 %
*A +0.000 4B +0.000
&l
@
“a S1 0.000 .
AKT. ®:1s T s z/s 1385 Fo MSs /@
sTaTUS sTATUS sTATUS i;zggs - =5
OUERSIGT pos. VARKTEJ PR = =

Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program
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Afvikle et UNIT- program

UNIT-programmer (*.HU) kan De udfere i driftsarten
@ smarT.NC eller i de seedvanlige programafviklings-driftsarter

enkeltblok hhv. blokfalge.

smarT.NC: Programafvikling

PROGRAM-
INDLASNING

TNG: \SMARTNCN123. HU oversist | pan |paL |

b1

vz 1 HENF.PKT. uduendig firka T:5
L +60.0000

- 3 [[EJ]zst Firkant-10mne TR

DL-PGM

- o Program: 123 mm RESTU X +0.000 |#%A +0.000
+0.000 B +0.000
@ Program-indstillinger 5 0000

LeL [ eve 1| pos | >
"

D10
R +5.0000
DR-TAB
DR-PGM

TNC’en deaktiverer ved valg af driftsart smarT.NC-afvikling
automatisk alle globale programafviklingsindstillinger, som
De har aktiveret i de seedvanlige programafviklings-driftsarter

Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program
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enkeltblok hhv. blokfglge. Flere informationer herom finder
De i bruger-hadndbogen Klartext-dialog.

| under-driftsarten afvikling kan De udfere et UNIT-program péa felgende

made:
Udfere et UNIT-program unitvis
Udfere et UNIT-program komplet
Udfare enkelte aktive units

Veer opmaerksom pé anvisningerne for udferelsen af et
@ program i maskin-handbogen og i bruger-handbogen

e
»
; v Ty
LaL
g
e e &
O B B i PGM CALL ® 00:00:00
Aktivt PGM:
ex SiNm1 11:54
i s1eex g’
-150.000 Y -20.000 2 +611.832) = L
+A +0.000 kB +0.000
“al 0.000
AKT. $:15 T s Fo ns /o
KeR UNITS Ker Ker NULPUNKTS | VERKTEUS
ENKELTUIS ALLE AKTIVE TABEL
UNITS UNITS UNIT REEEE TEiH




Fremgangsmade
E} Veaelge driftsart smarT.NC

Veelg under-driftsart afvikling
=
KR ONITS Veelg softkey AFVIKLE UNITS ENKELTVIS, eller

ENKELTUIS
UNITS

Kor Velg softkey AFVIKLE ALLE UNITS, eller

ALLE
UNITS

KR Veelg softkey AFVIKLE DEN AKTIVE UNIT

AKTIVE
UNIT

Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program
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Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program
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Vilkarlig indgang i et program (blokforlgb, FCL 2-funktion)

Med funktionen blokforlgb kan De afvikle et bearbejdnings-program fra et
frit valgbar linienummer. Emne-bearbejdningen indtil dette linienummer
bliver regnemaessigt tilgodeset af TNC’en og fremstillet grafisk (veelg
billedskeerm-opdeling PROGRAM + GRAFIK).

Hvis genindstigningsstedet ligger pa et bearbejdningsskridt, ved hvilket
De har defineret flere bearbejdningspositioner, sa kan De veelge det
enskede indstigningssted pr. indlaesning af et punkt-indeks. Punkt-
indekset svarer til positionen for punktet i indleeseformularen.

Seerlig komfortabelt kan De veelge punkt-indekset, hvis De har defineret
bearbejdningspositionerne i en punkt-tabel. smarT.NC viser sa
automatisk det definerede bearbejdningsmenster i et forsmagsvindue og
De kan pr. softkey veelge de egnskede indstigningssteder grafisk
understottet.

smarT.NC: Programafvikling

PROGRAM-
INDLASNING

TNC: \SMARTNC\123 . HU

- o [Eprosran: 123 m

= Forudvisning at til: ;L
{=qunit program ¥
Line number =1
Progran naun[TNG:NSMARTNCN123. AU
Eroint tavie ‘_,?
Point index 1.2 iy Aj’ i& 4-;} g
FIL-NAUN  [TNGTNSHARTNENUFORFLRP i Ty 4 PR
Repetitions 1 e 4 4 4 ;I,_.
Quantity[e 4 4 ¢ [
Last saved program interruption
Line number =
[~ | Prosram naun %L
Point index =
WA FIL-NAUN
F9
8 S1 0.000 L
AKT. @: 15 5 2|s 1385 Fo Mms 8
c [ e e [ast e
orr  [on) s e oFF [ON]| sidste




Blokforlgb i en punkt-tabel (FCL 2-funktion)

AFVIKLE

@
o ]
R

Fi

n
m
4
=
©
]

I

z
H
o
9
m

ELEMENT

KBRSEL.
POSITION

B 88 o]

Veaelge driftsart smarT.NC
Veelg under-driftsart afvikling

Veelg funktion blokforlgb

Indlzes linienummeret for bearbejdningsunit’en i hvilken De
vil starte programafviklingen, bekraeft med tasten ENT:
smarT.NC viser i forsmagsvinduet indholdet i punkt-tabellen
Velg den enskede bearbejdningsposition hvor De vil lave
indstigningen

Tryk NC-start-tasten: smarT.NC beregner alle de ngdvendige
faktorer for programindstigningen

Veelg funktionen for kersel til startpositionen: smarT.NC viser
i et overblaendingsvindue den péa indstigningsstedet
nedvendige maskinstatus

Tryk NC-start-tasten: smarT.NC fremstiller maskinstatus
(f.eks. indskiftning af nadvendigt vaerktaj)

Tryk NC-start-tasten pany: smarT.NC kerer til startpositionen
i den i overbleendingsvinduet viste reekkefelge, alternativt
kan De pr. softkey kare hver akse separat til startpositionen
Tryk NC-start-tasten: smarT.NC fortseetter
programafviklingen

Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program
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Yderligere stér i overbleendingsvinduet endnu falgende funktioner til
radighed:

S — Forsmags-vindue indbleende/udblende
Sidst gemte program-afbrydelsespunkt indbleende/

udblende
vais Overtage det sidst gemte program-afbrydelsespunkt

Grafisk teste og afvikle et UNIT-

program
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