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smarT.NC kilavuzu

...smarT.NC isletim tirG iTNC 530 icin kisaltilmis programlama
yardimidir. iTNC 530'un programlanmasi ve kullanimi
hakkindaki tam bir agiklamayi Kullanici El Kitabi'nda
bulabilirsiniz.

Kilavuzdaki semboller

Onemli bilgiler Lotsen'de asagidaki sembollerle ayarlidir:

@ Onemli Uyar!!

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan
@ tanimlanan fonksiyon igin hazirlanmis olmasi
gerekir!

Uyari: Kullanici veya makine icgin dikkatsizlik
tehlikesi!

Kumanda NC yazilimi numarasi
iTNC 530 340 490-06

HSCI'li iTNC 530 606 420-01

iTNC 530, Export versiyonu 340 491-06

HSCI'li iTNC 530, 606 421-01

Export versiyonu

Windows XP ile iTNC 530 340 492-06

Windows XP ile iTNC 530, 340 493-06

Export versiyonu

iTNC 530 Programlama yeri 340 494-06

smarT.NC kilavuzu
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Quickstart, Hizl baslangi¢

Yeni isletim tiirtini ilk defa segin ve yeni bir
program olusturun

E smarT.NC isletim tirtini segin: TNC, dosya yonetiminde yer Dosya ysnetimi e
alir (sagdaki resme bakiniz). E§er TNC dosya yOnetiminde
yer almiyorsa: PGM MGT tusuna basin R T —— s 5
Yeni bir calisma programi agmak icin YENI DOSYA tusuna e Scseopoe- 112 Do st ety
basin: smarT.NC bir gésterim penceresi ekrana getirir E Fraey)
.HU c:osya tipi ile dosya isimlerini girin, ENT tusu ile e [Eccca sl 3 o
onaylayin " Gimestae mel 5 =
MM (veya INCH) yazilim tugunu veya MM (veya INCH) = T M s0ma oa.07.
butonunu onaylayin: smarT.NC bir .HU programini segilen L2 I T
o6l biriminde agar ve otomatik olarak program bashgi e 2 =
formunu ekler. Bu form, ham parca taniminin yanisira, St [EEEEEM EE §§§
programin kalan kismi igin gegerli olan en 6nemli 6n ayarlari S E:EZEE?:EE He oo s
da icerir % o e teeante — | L
Standart degerileri devralma ve program basligi formunu Hilees e
kaydetme: END _tuguna basin: Simdi islem adimlari Vi" ‘ *i" % ‘ _. 1 e e o
tanimlayabilirsiniz 3 o | oo

Quickstart, Hizli baslangig



Quickstart, Hizli baglangi¢

Deneme 1: smarT.NC'de basit delme islemleri

Gorev

Dairegemberini merkezleyin, delin ve disli delik delin.

On kosullar

TOOL.T alet tablosunda asagidaki aletler tanimlanmis olmalidir:

= NC delici, gapt 10 mm
= Matkap, gap 5 mm
= Digli matkap M6




Merkezlemeyi tanimlayin

| Lveria islem bolimuni ekleme: EKLE yazilim tusuna basin smarT.NC: Programlanma e
1= Alet cagirma
_ . TNC : \SMARTNC\123_DRILL . HU Gen1 bak:s | Tool | Delne par | Pozisyon [
g@ Calismayi ekleyin i (9] ro— " B
. . . =+ [ZZ]eee Herkeziene 5
DeLEK Delme islemi ekle: TNC, eklenebilen delme galismalarini r[3] 1 e & ‘
di iceren bir yazihm tusu gubugu g0sterir EESNE TR o [E]e =l .
it 240 Merkezleme segimi: TNC, komple merkezleme galismasinin . == =y
Z2 tanimi icin gosterim formunu gosterir , -
Alet tespiti: SEG yazilim tusuna basin, TNC bir gésterim i | %@‘
penceresinde TOOL.T alet tablosu igerigini gosterir —
Agik renkli alani ok tuglari ile NC delicisine hareket ettirin ve % Newe . fs{m ’%“
ENT tusu ile forma alin. Alternatif olarak alet numarasini
dogrudan da girebilirsiniz, ENT tusu ile onaylayabilirsiniz &[]
Mil devrini girin, ENT tusu ile onaylayin s
Merkezleme beslemesini girin, ENT tusu ile onaylayin ‘ ‘ i ‘ l‘ =

Quickstart, Hizli baslangig

Yazilim tusu ile derinlik girisine gegis yapin, ENT tusu ile
onaylayin. Istenen derinligi girin
Secenek gegis tusu ile Pozisyon detay formunu segin

Daire gemberi tanimina gegis yapin. Gerekli daire gemberi
verilerini girin, her defasinda ENT tusu ile onaylayin
Formu END tusu ile kaydedin. Merkezleme calismasi tam
olarak tanimlandi




Quickstart, Hizli baglangi¢

Delmeyi tanimlayin

NIt zos Delme segimi: UNIT 205 yazilim tusuna basin, TNC delme smarT.NC: Programlama
%) calismalari formunu gésterir Rlet casirma

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon [

Alet tespiti: SEC yazilim tusuna basin, TNC bir gosterim 5
penceresinde TOOL.T alet tablosu igerigini gosterir S : %
Acik renkli alani ok tuslari ile matkaba hareket ettirin ve ENT - EH| 55 o
tusu ile forma alin e B -
Mil devrini girin, ENT tusu ile onaylayin "y
Delik beslemesini girin, ENT tusu ile onaylayin , [ fne sksen _ven eksen st eis —
Delik derinligini girin, ENT tusu ile onaylayin é %
Kesme derinligini girin, formu END tusu ile kaydedin HIE—— .
Delme pozisyonlarini tekrar tanimlamaniz gerekmez. TNC, 1
@ otomatik olarak en son, merkezleme ¢alismasi icin i

SEC

ALET-

tanimlanan pozisyonlari kullanir. ‘ ‘

CiHAZ DATA
DEVREDZLD:

ISME




Disli delikleri tanimlayin

BACK yazilim tusu ile bir dizlem yukariya smarT.NC: Programlama Pt
Alet cagirma
ossuis: Disli delme calismalari ekle: DISLI yazilim tusuna basin, H fe““s‘“’“""”“ el g
TNC eklenebilir digli delme galigmalarini iceren yazilim tusu : _ [ | ——
cubugunu gosterir v B S — f
izt zo8 Dengeleme beslemesi olmadan digli delme segimi: UNIT 209 s
a2 yazilim tuguna basin, TNC delme galigsmalari tanimlama oo eksen  veneksen  misteks || T[ [
formunu gosterir p wiid
Alet tespiti: SEC yazilim tusuna basin, TNC bir gosterim & %@‘
penceresinde TOOL.T alet tablosu igerigini gosterir —
Acik renkli alani ok tuslari ile vida disi matkabina hareket % Nane °" ‘2.“
ettirin ve ENT tusu ile forma alin
Mil devrini girin, ENT tusu ile onaylayin @]
Digli derinligini girin, ENT tusu ile onaylayin
Hatveyi girin, formu END tusu ile kaydedin ‘ ‘ e ‘ “ e

Quickstart, Hizli baslangig

TNC, otomatik olarak en son, merkezleme galismasi icin

@ Delme pozisyonlarini tekrar tanimlamaniz gerekmez.
tanimlanan pozisyonlari kullanir.
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0= 8

Programi test edin

TEST ET

+
BASLAT

)
m
@
m
o

smarT.NC tusu ile giris yazilim tusu cubugunu segin
(Home fonksiyonu)

Program testi alt isletim tlriini segin

Program testini baslatin, TNC sizin tarafinizdan tanimlanan
calismalari simile eder

Program sonunda smarT.NC tusu ile giris yazilm tusu
¢ubugunu secin (Home fonksiyonu)

Programi igleyin

ISLEME

smarT.NC tusu ile giris yazilim tusu cubugunu segin
(Home fonksiyonu)

isleme alt isletim tiiriinii segin

Program akigini baglatin, TNC sizin tarafinizdan tanimlanan
calismalari isler

Program sonunda smarT.NC tusu ile giris yazilm tusu
cubugunu secin (Home fonksiyonu)



Deneme 2: smarT.NC'de basit freze islemleri

Gorev
Daire cebini bir alet ile kaziyin ve perdahlayin.

On kosullar

TOOL.T alet tablosunda asagidaki aletler tanimlanmis olmalidir:

Saftl freze, gapt 10 mm

20

Quickstart, Hizli baslangig
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Quickstart, Hizli baglangi¢

Daire cebini tanimlayin

b

v

UYARLA
—

DUZENLE

%

islem béliimiinii ekleme: EKLE yazilim tusuna basin
Calismayi ekleyin

Cep iglemi ekle: CEPLER/PIMLER yazilim tusuna basin,
TNC eklenebilen freze ¢aligmalarini igeren bir yazilim tusu
cubugu gosterir

Dairesel cep segimi: UNIT 252 yazilim tusuna basin, TNC
daire cebi galismalari formunu gdésterir. Calisma kapsami,
kazima ve perdahlamada yer alir

Alet tespiti: SEC yazilim tusuna basin, TNC bir gosterim
penceresinde TOOL.T alet tablosu igerigini gosterir

Acik renkli alani ok tuglari ile safth frezeye hareket ettirin ve
ENT tusu ile forma alin

Mil devrini girin, ENT tusu ile onaylayin

Daldirma beslemesini girin, ENT tusu ile onaylayin

Freze beslemesini girin, ENT tusu ile onaylayin

Daire cebi ¢apini girin, ENT tusu ile onaylayin

Derinligi, kesme derinligini ve yan perdahlama 6lgistinG
girin, ENT tusu ile onaylayin

Daire cebinin orta nokta koordinatlarini X ve Y olarak girin,
ENT ile onaylayin

Formu END tusu ile kaydedin. Daire cebi ¢alismasi tam
olarak tanimlandi

Olusturulan programi 6nceden tanimlanan sekilde test edin
ve isleyin

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

252 Daire cebi

Calisma kapsami

ofhal ol  © 4w
Genl bakis ‘ Tool | Cep param. ‘ » —
T[] Co— i
5[0 ]
F‘E‘ [15e
T [ |
F Se0 R
cap 50 v Y
Derinlik 20
Kesme derinligi 5 Se
&4
Ana eksen _ van eksen _ Alet eks
[ |
s100% Q_
@
ON
- E
=
CiHAZ DATA BB ALET-
DEVREDZLDE s




Deneme 3: smarT.NC'de kontur frezesi

Gorev
Konturu bir alet ile kaziyin ve perdahlayin

On kosullar

TOOL.T alet tablosunda asagidaki aletler tanimlanmis olmalidir:

Saftl freze, gap1 22 mm

®
90
@%
70 @
@ ®
10 6x45°
o«-—@?, 0
T
0 10 80 90
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Quickstart, Hizli baglangi¢

Kontur galigmasini tanimlayin

uveRLA islem béliimiinii ekleme: EKLE yazilim tusuna basin smarT.NC: Programlama e
Egtl Alet cagirma
TNG:\SMARTNCN123_DRILL . HU Genl bakas | Teol | Frezs par |
. - M
suame Caligmayi ekleyin b (8] i =
% -+ [z kese sizins S 5 ;
i 150 |

KoNTUR=PeHT Kontur igslemi ekle: KONTUR-PGM yazilim tusuna basin, e[ w0 ¥
@ TNC eklenebilen kontur galismalarini igeren yazilim tusu Koordinat yuzeri )

Derinlik
Kesme derinligi
van 81cu toplami

gubugunu gosterir

It 128 Kontur iglemi segimi: UNIT 125 yazilim tuguna basin, TNC
kontur galismalari formunu gosterir.
Alet tespiti: SEC yazilim tusuna basin, TNC bir gosterim
penceresinde TOOL.T alet tablosu igerigini gosterir
Acik renkli alani ok tuslari ile saftli frezeye hareket ettirin ve
ENT tusu ile forma alin
Mil devrini girin, ENT tusu ile onaylayin ‘ ‘
Daldirma beslemesini girin, ENT tusu ile onaylayin
Freze beslemesini girin, ENT tusu ile onaylayin
Alet Ust yuzey koordinatlarini, derinligi, kesme derinligini ve
yan perdahlama 6lgusunu girin, ENT tusu ile onaylayin
Freze tiirl, yarigap diizeltme ve hareket tirtini yazilim
tuglari ile segin, ENT tusu ile onaylayin
Hareket parametresini girin, ENT tusu ile onaylayin

Freze tipi (M@37de) @

varicap duzeltmesi @

..... Banians tind .

SUrusu baslatma yaricapi
Merkez nokta acisi

Kontur adi
[

CiHAZ DATA
DEVREDZLD:




<
m
-
=

<[]

0
F4
=}

SHEEEE

Kontur ismi giris alani aktiftir. Yeni konutur programi
olusturma: smarT.NC, kontur ismi girisi i¢in bir gosterim
penceresi ekrana getirir. Kontur ismini girin, ENT tusu ile
onaylayin, smarT.NC simdi kontur programlama
modundadir

L tusuyla konturun baslangi¢ noktasini X ve Y'de tanimlayin:
X=10, Y=10, END tusuyla kaydedin

L tusuyla 2 noktasina siriin: X=90, END tusuyla kaydedin

RND tusu ile 8mm'lik yuvarlama yaricapini tanimlayin, END
tusu ile kaydedin
L tusuyla 2 noktasina siriin: Y=80, END tusuyla kaydedin

L tusuyla 4 noktasina suriin: X=90, Y=70, END tusuyla
kaydedin
L tusuyla 5 noktasina siriin: Y=10, END tusuyla kaydedin

CHF tusu ile 6 mm'lik sevi tanimlayin, END tusu ile kaydedin

L tusuyla 6 son noktasina stirtin: X=10, END tusuyla
kaydedin

Kontur programini END tuguyla kaydedin: smarT.NC simdi
tekrar kontur igleminin tanimi igin formda bulunur

Kontur ¢alismasinin tamamini END tusu ile kaydedin. Kontur
galismasi tam olarak tanimlandi

Olusturulan programi dnceden tanimlanan sekilde test edin
ve isleyin

smarT.NC: Programlama
Kontur aciklamasinin yol adi

Program-
kaydetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
i 3]
»
<+ [z kese cizins 5
'H
rf]
@ Koordinat yiizeyi
Derinlik
Kesme derinligi
van 81cu toplami
Freze tipi (Mo3”de> @ [:
i varicap duzeltmesi
(i

| Kontur adi

Genl bakis ‘ Tool | Freze par "

o Baslama tipi Y
0 SlUrusu baslatma yaricapi
A Merkez nokta acisi
AN
S

‘ ‘ ‘ GOSTER.

VENE

B

e

DUZENLE

Quickstart, Hizli baslangig



Temel bilgiler

Temel bilgiler
smarT.NC'ye giris

smarT.NC ile kolayca, ayriimis ¢calisma adimlari (Units) ile bolinmdas,
Acik metin editoru ile de galisabilecegdiniz, Acik metin diyalogu
programlarini olusturabilirsiniz. Agik metin editdriinde degistiriimis verileri
form olusturmada da goérebilirsiniz, burada smarT.NC "normal” agik metin
diyalogunu daima tek veri tabani olarak kullanir.

Genel bakista girig formlari ekranin sag yarisinda, ek olarak bir yardimci
resimde grafik olarak yer alan gerekli calisma parametrelerinin tanimini

kolaylastirir (ekranin sol alt yarisinda). Yapilandirilan program olusturma,
bir agac yapisi halinde (ekranin sol Ust yarisi) her ¢calisma programi igin
galisma adimlari Gzerinden hizh bir bakis olusturulmasina yardimci olur.

smarT.NC, bilinen agik metin diyalog programlama igin alternatif olarak
belirleyebileceginiz, ayriimig bir evrensel isletim turldur. Bir galisma
adimini tanimladiktan sonra, bunu yeni bir isletim tiriinde grafik olarak
test edebilir ve/veya isleyebilirsiniz.

Paralel programlama

Eger TNC bir programi isliyorsa, smarT.NC programlarini da olusturabilir
veya degistirebilirsiniz. Bunun igin kolayca program kaydetme/diizenleme
isletim turiine gecin ve orada istenen smarT.NC programini agin.

Eger smarT.NC programini agik metin editori ile islemek isterseniz,
dosya yonetiminde ... ILE ACIN fonksiyonunu segin ve ardindan ACIK
METIN fonksiyonunu segin.

smarT.

NC:

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\ 123 . HU

Calisma kapsami

S e T = " g
PR
v 1 [E"]7ee Progran avariara Geni bakis | Tool | cep param. |0 =
v 2 [E]a11 035 aikasregen renk. 1 [ ﬂ
3.1 [ [rekam veriters FE e
3.2 [ghcer paranetresi FE =55 T
3.3 [f&B]posyadaki pozisyonu S
Cep uzunlugu 3 = ?
3.4 Elebal veriler Cep genisligi 20
Kdse yaricapi g s ;
Derinlik e | L
Kesme derinligi 5
Nokta srnekleri
[UFORM.FP s1eex [
@ W
ON
gR
uvARLA TEST ET 1SLENE ALET
Aum] il TABLOSU
| e = i




Programlar/Dosyalar

TNC, programlari, tablolari ve metinleri dosyalara kaydeder. Dosya
tanimu, iki bilesenden olusur:

[PROGZ0 o]

Dosya ismi Dosya Tipi

smarT.NC agirlikli olarak t¢ dosya tipini kullanir:

Unit Programlari (.HU Dosya Tipi)

Unit programlari, iki ilave yapi elemanlari iceren agik metin diyalog
programlaridir: Bir islem adiminin baglangici (UNIT XXX) ve sonu
(END OF UNIT XXX)

Kontur tanimlamalari (.HC dosya tipi)

Kontur tanimlamalari ancak, bir konturun ¢alisma diizleminde
tanimlanacagi hat fonksiyonlari icerebilen, agik metin diyalog
programlaridir: Bu elemanlar L, C- CC ile, CT, CR, RND, CHF ve
serbest kontur programlamasinin elemanlari FK FPOL, FL, FLT, FC ve
FCT'dir

Nokta Tablolari (.HP Dosya Tipi)

smarT.NC, gug¢li performansli numune jeneratoru tzerinden
tanimladiginiz, calisma pozisyonlarini nokta tablolarina kaydeder

dizinine koyar. Istediginiz herhangi bagka bir dizin de

@ smarT.NC standart olarak tim dosyalari TNC:\smarTNC
segebilirsiniz.

TNC'deki dosyalar Tip
Programlar

HEIDENHAIN formatinda H
DIN/ISO formatinda A
smarT.NC dosyalari

Yapilandirilan Unit programlari .HU
Kontur tanimlari .HC
Nokta tablolari ¢alisma pozisyonlari igin .HP
Tablolar sunlar igindir

Aletler T
Alet degistirici .TCH
Paletler P
Sifir noktalan .D
Preset'ler (Referans noktalari) .PR
Kesim verileri .CDT
Kesici maddeler, malzemeler .TAB
Metinleri soyle kaydedin:

ASCII dosyalari A
Yardim dosyalari .CHM
Cizim verilerini goyle kaydedin

DXF dosyalari .DXF

Temel bilgiler



Temel bilgiler

Yeni igletim tiirtini ilk defa segin

smarT.NC isletim tiriini segin: TNC, dosya yonetiminde
yer alir

Eklenebilen érnek programlardan birini ok tuslari ile ve
ENT tusu ile segin, veya

Yeni bir calisma programi agmak icin YENI DOSYA
tusuna basin: smarT.NC bir gdsterim penceresi ekrana
getirir

.HU dosya tipi ile dosya isimlerini girin, ENT tusu ile
onaylayin

MM (veya INCH) yazilim tusunu veya MM (veya INCH)
butonunu onaylayin: smarT.NC bir .HU programini
segilen 6l¢l biriminde agar ve otomatik olarak program
basligl formunu ekler

Program basligi formu verileri zorunlu olarak girilmelidir,
bunlar global olarak komple ¢alisma programi igin
gegcerlidir. Varsayilan degerler dahili olarak belirlenmistir.
Verileri ihtiyag aninda degistirin ve END tusu ile kaydedin
Calisma adimlarini tanimlamak icin DUZENLE yazilim
tusu ile istenen ¢alisma adimini segin



smarT.NC'de dosya yonetimi
Daha 6nce belirtildigi gibi smarT.NC Ug¢ dosya tipini, Unit programlarini

(.HU), kontur tanimlamalarini (.HC) ve nokta tablolarini (.HP) karsilastirir.

Bu ¢ dosya tipi, dosya yonetimi Uzerinden smarT.NC isletim tiiriinde
segcilebilir ve diizenlenebilir. Eger siz bir galisma birimi tanimladiysaniz,
kontur tanimlama ve nokta tablolarinin diizenlenmesi mimkan olur.

Ayrica smarT.NC'de DXF dosyalarini agabilirsiniz, buradan .HC
dosyalarini) ve ¢alisma pozisyonlarini (.HP dosyalarini) gikarmak igin
(yazihm secenegi).

smarT.NC'de dosya y6netimi, sinirlamalar olmadan mouse ile de
yapilabilir. Ozellikle pencere buliyikliklerini dosya yénetimindeyken,
mouse ile kaydirabilirsiniz. Bunun i¢in yatay veya dikey ayirma gizgisini

tiklayin ve bunlari basili duran mouse tusu ile istenen pozisyona kaydirin.

Dosya yonetimi

[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
» GIDENO [2] = TNC: \SMARTNC\*. *
e~ Dosya Ada ~[7ip | Buvka|Degistiru|o
b Ciaxt Eicap_poc_tiz He 2404
CiBravure Ecap_poc_t14 He 2404
ces Ecap_poc_t5 He 2856
b CINK fHepoct HU 814
(iservice {HCcPOCBHB HU 816
SsmarTne ICPOCKLINKS He 188
» Cisystem EICSTUDLINKS He 160 T f
v tncguide DS HP ees 5«-?
v oc: | EIDRETECKRECHTS He 194 7
v 2H:  HEDXFTST HU 1850
b 2K: ‘E s ;
» SL: FIFR1 PNT 880 S .
v2m: Fgr1 HP 833 Ol H
e = Shaken He 682
L A B S =y He a3z
e <$>$$ HEHEBEL HU 938 3%,09" g-
R + HEHEBELPOC HU 738 .
+ 4 SheBeLsTUD He 194
$ o+ 3 o W :
% & i5ha iKEDAWG HU 1100 gh % E
& Yoot [ JHDFKDJ T 176 18.02.2010 ----+ .|
44444 ¢ ¢ iov objerer / 2568,2KeayT 7 25605, 1MEy e bo i
van van seC COPY. YENE SONU
L Dosva DOSYALAR
1 ‘ " SEC E [AY SO

Progran-
kaydetme

Temel bilgiler



Temel bilgiler

Dosya yonetimini ¢gagirin

Dosya yoénetimini segin: PGM MGT tuguna basin: TNC, dosya y6netimi  |posya ysnetini Proares-
(sagdaki resim esas ayari gosterir) penceresini gosterir. Eger TNC -
farkli bir ekran taksimi gdsterirse, ikinci yazihim tugu gubugunda yer e DinotaserTioN s ey
alan PENCERE yazilim tusuna basin) N oo erug TRy —
. " I » . .. . " . I - %Erauure ECED—DEC_Il‘I HC 2404 18.02.2010
SolQakl, Ust pencere mevcut guruculerl ve d|2|n|§r| go§tgrlr. Surgculgr, 3 JEE e ne. 2e%6 19.02.7010
verileri kaydeden ve aktaran cihazlari tanimlar. Bir striicii TNC'nin, bir ag e iRl B et
Gzerinden bagli olan dizinlerin ve USB cihazlarinin sabit diskidir. Bir dizin 3 =i B &b e
daima bir klasér sembolii (solda) ve dizin ismi (sag yaninda) ile o= e “u_ 1050 ee.a7 2010
. - I . . ~ »2K: HP 2779 27.11.2008
tanimlanir. Alt dizinler sagda yer alir. Klasér sembolinden 6nce sagi = PuT sse 1s.02.7810
I . . . . . ~ =11 HP 633 14.11.2008
gOsteren bir liggen isareti varsa, ok tusu ile sagda ekrana W = e ssz 15027010
. . - . 'Y . HC 432 12.04.2010
getirebilecegdiniz diger alt dizinler mevcuttur. 4ty Eme o e aienzaie
o . . . j $ i [=JHEBELSTUD HC 194 12:04:2010
Eger acik renkli alan bir .HP veya .HC dosyasinda yer aliyorsa, sol alttaki % f e M D FHIHT ]
pencere, dosya igeriginin bir 6n izlemesini gosterir. fffﬁfw Lo B 178 ss.02.2610 -+l S BJ
107 Objeler / 2568,2KBayt / 26805,1MByte Dos
YAN YAN SE COPY. TP YENI SONU
‘ @ _'@ gsﬁcﬁ DDS‘R DOSYALAR SON




Sagdaki genis pencere, segilen dizinde kaydedilmis olan tim dosyalari
gOsterir. Her dosya igin tabloda kilitli olan birden fazla bilgi gosterilir.

Gosterge Anlami

Dosya ismi Maksimum 25 karakterli isim
Tip Dosya Tipi

Biyiikliik Bayt olarak dosya buyukligu
Degistirildi Son degisiklik tarih ve saati
Durum Dosyanin 6zelligi:

E: Program, Program Kaydetme/Diizenleme
isletim tlrinde secilmistir

S: Program, Program testi isletim tliriinde
secilmistir

M: Program bir program akigi isletim turiinde
secilmistir

P: Dosya, silmeye ve degistirmeye karsi
korunmustur (Protected)

+: Bagli dosyalar mevcuttur (Geligtirme dosyasi,
alet kullanim dosyasi)

Temel bilgiler
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Siiriiciileri, dizinleri ve dosyalari segin

Dosya yonetimini gagirin
MGT

Acik renkli alani ekranda istenen yere hareket ettirmek igin ok tuslarini
veya yazihm tuglarini kullanin:

Acik renkli alan sagdan soldaki pencereye ve tersi yonde
hareket eder

Acik renkli alan bir pencerede yukari ve agagdi hareket
\ t eder

Acik renkli alan bir pencerede sayfa sayfa yukari ve
¥ asagi hareket eder



Adim 1: Siriciyi segin

Sirtcuyu sol pencerede isaretleyin:

sec Sirucuyu secin: SEC yazilim tusuna basin veya

ENT tusuna basin

Adim 2: Dizin segin

Dizini sol pencerede isaretleyin: Sagdaki pencere otomatik olarak
dizindeki isaretlenmis (acik renkli) tim dosyalari gosterir

Temel bilgiler
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Adim 3: Dosyay! segin

R TiP SECIN yazilim tuguna basin

sec istenen dosya tipinin yazilim tusuna basin veya
tiim dosyalari gésterin: TUM GOST. yazilim tusuna

[0 basin veya

Sag penceredeki dosyayi isaretleyin:

sec SEC yazihm tusuna basin veya

ﬂ ENT tusuna basin: TNC segili dosyay1 agar

rakamlara gore senkronize eder, boylece dosyayi kolayca

@ Eger klavye ile bir isim girerseniz, TNC agik renkli alani girilen
bulabilirsiniz.



Yeni dizin olusturun
Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
Ok tusu ile soldaki dizin agacini segin

Yeni bir ana dizin olusturmak isterseniz veya yeni bir alt dizin
olusturmak igin mevcut dizini segerseniz TNC:\ slrticlisiini segin

Yeni dizin adi girin, ENT tusuyla onaylayin: Yeni dizin adinin
onaylanmasi i¢in smarT.NC, bir genel bakis penceresi gosterir

ENT tusu veya Evet butonuyla onaylayin. islemi durdurmak igin:
ESC tusuna ya da hayir butonuna basin

Dizin ismini gosterim penceresinde girin ve ENT tusu ile

@ Yeni bir dizini YENI DIZIN yazilim tusu ile de agabilirsiniz.
onaylayin.

Yeni dosya a¢in
Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
Yeni dosyanin dosya tipini segin ve dnceki gibi tanimlayin
Dosya ismini dosya tipi olmadan girin, ENT tusu ile onaylayin
Yazilim tusu MM (veya INCH) ya da buton MM (veya INCH) ile

onaylayin: smarT.NC, segili 6lgii biriminde bir dosya agar. Iglemi
durdurmak icin: ESC tusuna ya da durdur butonuna basin

acabilirsiniz. Sonra dosya ismini gosterim penceresinde girin

@ Yeni bir dosyayl YENI DOSYA yazilim tusu ile de
ve ENT tusu ile onaylayin.

Temel bilgiler
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Dosyayi ayni dizine kopyalayin
Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin
Ok tuslariyla, kopyalamak istediginiz agik renkli alani dosyaya kaydirin
KOPYALA yazilim anahtarina basin: smarT.NC bir genel bakis
penceresi gosterir

Hedef dosyanin dosya adini dosya tipi olmadan girin, ENT tusu ya da
OK butonuyla onaylayin: smarT.NC, segilen dosyanin igeridini ayni
dosya tipine sahip yeni bir dosyaya kopyalar. islemi durdurmak igin:
ESC tusuna ya da durdur butonuna basin

Dosyay! bagka bir dizine kopyalamak istiyorsaniz: Yazilim tugsuna yol
secimi i¢in basin, gosterim penceresinde istenen dizini segin ve ENT
tusu ile veya OK butonu ile onaylayin



Dosyayi farkl bir dizine kopyalayin

Dosya y6netimini segin: PGM MGT tusuna basin Dosya ygnetimi Promar
Ok tuslariyla, kopyalamak istediginiz acik renkli alani dosyaya kaydirin === \
H . - . - - SITNC:\SMARTNC\*. * SC:\k. % |m
ikinci yazilim tusu gubugunu segin, TNC ekranini béimek igin “[r0_ [0 oosva'nas Lo [ © HL
lJcap_poc_t12 HC 2¢ Daten < —
PENCERE yazilim tusuna basin e poct1e w2 een bl =
Sola ok tusu ile agik renkli alani sol pencereye kaydirin e w = b % ‘
[=ICPOCKLINKS HC 1 CIProdukt-Hinueise <

YOL yazilim anahtarina basin: smarT.NC bir genel bakis penceresi BESTUDLING i ;J Snrpsraindice pill vt
gosterir o Y | p Lk

. . . . . . - . . 5EFR1 HP Fi ' (USI_TRAIN <
Gosterim penceresinde, dosyay! kopyalamak istediginiz dizini segin, Eae S <& %@1
ENT tusu veya OK butonu ile onaylayin SR i | b

- . . - I8 | ca s}[‘noz [

Saga ok tusu ile acik renkli alani sag pencereye kaydirin Erearizoc W Gt . em %
KOPYALA yazilim tusuna basin: smarT.NC bir genel bakis penceresi e w1l Genvarcare e o |20

= terir (] JHDFKDJ T 1| Ba711 L = @7 E
gos e Som s AN st e e o Y
Ggrekh durumda hedef dosyanin yeni dosya adini dosya tipi ol'madan Vi" ‘ *i" % . ‘ S
girin, ENT tusu ya da OK butonuyla onaylayin: smarT.NC, secilen

Temel bilgiler

dosyanin igerigini ayni dosya tipine sahip yeni bir dosyaya kopyalar.
Islemi durdurmak igin: ESC tusuna ya da durdur butonuna basin

ile diger dosyalar isaretleyebilirsiniz. Bunun i¢in CTRL

@ Eger birden fazla dosyayi kopyalamak isterseniz, mouse tusu
tusuna ve daha sonra istediginiz dosyaya basin.
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Dosya sil

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

Ok tuslariyla, silmek istediginiz acik renkli alani dosyaya kaydirin
ikinci yazilim tusu gubugunu segin

SIL yazilim anahtarina basin: smarT.NC bir genel bakis penceresi
gOsterir

Segili dosyayi silmek igin: ENT tusu ya da Evet butonuna basin. Silme
islemini durdurmak igin: ESC tusuna ya da hayir butonuna basin

Dosya ismini degistirme

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

Ok tuslariyla, ismini degistirmek istediginiz agik renkli alani dosyaya
kaydirin

ikinci yazilim tusu cubugunu segin

YENIDEN ADLANDIR yazilim anahtarina basin: smarT.NC bir genel
bakis penceresi gosterir

Yeni dosya ismini girin, ENT tusu veya OK butonuyla onaylayin. islemi
durdurmak igin: ESC tusuna ya da durdur butonuna basin



Dosya koruma/Dosya korumasini kaldirin
Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

Ok tuslariyla acik renkli alani, korudugunuz veya dosya korumasini
kaldirmak istediginiz dosya (zerine kaydirin

Ugiincii yazilim tusu gubugunu segin

SIL yazilim tuguna basin: smarT.NC bir genel bakis penceresi gosterir

EK FONKS. yazihm tusuna basin

Segili dosyay korumak igin: Dosya korumasini devreye almak lizere

KORUMA yazilim tusuna basin: KORUNMASIZ yazihm tusuna basin
En son segilen 15 dosyadan birini segin

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

SON DOSYALAR yazilim tusuna basin: smarT.NC, smarT.NC isletim
turiinde segctiginiz en son 15 dosyayi gosterir

Ok tuslariyla, segmek istediginiz agik renkli alani dosyaya kaydirin
Segili dosyayi tasiyin: ENT tusuna basin

Temel bilgiler
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Dizinleri giincelleyin
Eger harici bir veri tasiyicisina ydnlenirseniz, dizin agacini glincellemek
gerekli olabilir:

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

Ok tusu ile soldaki dizin agacini segin

AKT. BAUM yazilim tusuna basin: TNC dizin agacini glinceller

Dosyalan siralayin

Dosyalarin siralanmasi fonksiyonlarini mouse tiklamasi ile uygulayin.
Dosya ismine, dosya tipine, dosya buyuklugine, degistirme tarihine ve
dosya durumuna gore artan veya azalan sekilde siralayabilirsiniz:

Dosya yonetimini segin: PGM MGT tusuna basin

Siralama yapmak istedikten sonra mouse ile siitun basi lizerine
tiklayin: Stitun basiyla bir iggen siralama sirasini gosterir, ayni situn
basina tekrar tiklandiginda siralama sirasi tersine déner



Dosya yonetimine uyun
Uyum menusuni, yol ismi Uzerinde mouse tiklayarak veya yazilim Dosya ysnetimi
tuslariyla agabilirsiniz:

Progran-
kaydetme

[TNC:NsmarTNC  [FR1.HP

Dosya yonetimini secin: PGM MGT tusuna basin S Jimc ot RENRERC e 1| e

Ugiincii yazilim tusu gubugunu segin gﬁ %mm e 3 -

EK FONKS. yazilim tusuna basin — (e Lo

SEGENEKLER yazilim tusuna basin: TNC, dosya yénetimine O eaies Jm

adaptasyonu saglayan menlyu ekrana getirir : o owrer O

Ok tuslari ile agik renkli alani istediginiz ayara kaydirin o L %::Em E’E‘ Egg

Bos tus ile istediginiz ayari etkinlestirin/devre digi birakin W ;:5:: YR e
Alttaki adaptasyonlari dosya yénetiminde yapabilirsiniz: g & % %EEEEEEE; EE Ez

Bookmarks Rl | (S

Bookmarks lizerinden sik kullanilanlar dizininizi yonetin. Aktif dizini = =

ekleyebilir veya silebilir veya tiim Bookmarks'lar silebilirsiniz. Sizin t ‘ i |ESsrcr rFons. ‘ Sy

tarafinizdan eklenen dizinlerin timi Bookmark listesinde ekrana gelir
ve boylece hizli secilebilir

Goriiniim

Géruntl menu noktasinda, TNC'nin dosya penceresinde gdsterilmesi
gereken bilgileri belirleyin

Tarih formati

Tarih formati menu noktasinda, TNC bu formatta yer alan Degistirildi
sUtununda tarihi géstermelidir

Ayarlar

Eger imlec dizin agacinda duruyorsa: TNC'nin, oka basildiginda
pencereyi sag tusa degistirip degistirmeyecegini veya TNC'nin
gerekirse mevcut alt dizinleri agip agmayacagini belirleyin

Temel bilgiler



Temel bilgiler

32

smarT.NC'de yonlendirme

smarT.NC gelistirilirken, agik metin diyalogu tarafindan bilinen kullanim
tuslarinin (ENT, DEL, END, ...) yeni igletim tiriinde de ayni sekilde
kullanilabilir olmasina dikkat edildi. Tuslarin islevselli§i asagidaki gibidir:

Fonksiyon, eger Treeview (ekranin sol yani) aktif ise

Tus

smarT.

NC: Programlama

Progran-
kavdetne

Verileri girebilmek veya degistirebilmek i¢in formu
etkinlestirin

Duizenlemeyi bitir: smarT.NC otomatik olarak dosya
yonetimini gagirir

Secilen galisma adimini (komple Unit) silin

TNC: \SMARTNC\123. HU

< e

b1

v 2

3.2

3.3

3.4 [ [s1opa1 veriter

[E|progran: 123 mn

@ Program avarlari

1 Dis dikddrtgen RFNK. 1
-3 [J] 251 pikasrtgen cen s
3.1 [ [rakam verileri

cep parametresi

posyadaki pozisyonu

Calisma kapsami

Clkal O [kl

© il

Genl bakis ‘ Tool | Cep param. ‘0

F‘E‘ [
F

]

Cep uzunlugu
Cep genisligi
Kése varicapi
Derinlik
Kesme derinligi
Nokta srnekleri

[UFORM. HP

UYARLA
(]
v

TEST ET
[1

ISLEME

=

Acik renkli alani sonraki/énceki galisma adimina
konumlandirin

Detay formu sembollerini Treeview'de ekrana getirin, eger
Treeview semboliinden 6nce bir saga yonlenmis bir ok
gOsteriliyorsa veya eger Treeview agiimigsa, forma gegis

yapin

Treeview semboliinden 6énce bir agagi yonlenmis ok
gosteriliyorsa, detay formu sembollerini Treeview'de
gizleyin




Fonksiyon, eger Treeview (ekranin sol yani) aktif ise

g
«n

Bir dnceki sayfay gevirin

Bir sonraki sayfayi gevirin

Dosya baslangicina gegis

BASLANG.

HEE

Dosya sonuna gegis

SON

Fonksiyon, eger form (ekranin sag yani) aktif ise

—

us

Sonraki giris alanini segin

ENT

smarT.NC:

Programlama

Program-
kaydetme

Formu dizenlemeyi bitir: smarT.NC, bitln degistirilen
verileri kaydeder

Formu dizenlemeyi durdur: smarT.NC degistirilen
verileri kaydetmez

Acik renkli alani sonraki/dnceki giris alanina/giris
elemanina konumlandirin

Tekil parca degerlerini degistirebilmek icin veya bir
secenek kutusu aktifse, imlegi aktif giris alanina
konumlandirin: Bir sonraki/ dnceki segenegi segin

080
0a

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Calisma kapsami

v 1 0@ Program avariari Geni bakis | Tool | Cep param. |
b2 11 Dis dikdsrtgen RFNK. r mz
-3 51 Dikdortgen cep s Goso—
3.1 [ Jrekam veriteri FE =
3.2 [gfp|cep paranetresi FB - i
2.3 Dosyadaki pozisvonu =
T I H
3.4 [@[s1o0a1 veriter Cep genisligi ze
Kése yaricapi o s ;
Derinlik -20 @ %l
Kesme derinligi 5
Nokta srnekleri
[VUFORM. HP s1eex ;
@ ¥
on
s ]
e
UYARLA V= togE ALET
L TABLOSU
2 E— i 0
= - = B u

Temel bilgiler
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Fonksiyon, eger form (ekranin sag yani) aktif ise Tus

Girilen sayi dederini 0'a getirin
Aktif giris alani igerigini komple silin |W|
ENT

Boylece TE 530 B klavye Unitesinde g yeni tus kullanima sunulur, bu
tuslarla form dahilinde daha hizli yénlendirme yapabilirsiniz:

Fonksiyon, eger form (ekranin sag yani) aktif ise Tus

Sonraki alt formu segin

ik giris parametresini sonraki kapsamda segin

E O o

ik giris parametresini énceki kapsamda segin




Eger konturlari degistiriyorsaniz, imleci turuncu renkli eksen tuslariyla
konumlandirabilirsiniz, bdylece koordinat girisi acik metin diyalogu girisi
ile ayni olur. Ayni sekilde Mutlak/Artan gegisleri veya kartezyen
programlama ve kutupsal koordinatlari programlama arasindaki gegisleri
ilgili agik metin diyalogu ile uygulayabilirsiniz.

Fonksiyon, eger form (ekranin sag yani) aktif ise Tus

X ekseni icin giris alanini segin

Y ekseni icin giris alanini segin

Z ekseni igin giris alanini segin

Temel bilgiler

Artan/Mutlak degerler girisi gegisi

Kartezyen/kutupsal koordinatlar girisi gegisi
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Diizenleme sirasinda ekran boliinmesi

smarT.NC'de diuzenleme ekrani, dizenlemek icin segtiginiz dosya tipine
baghdir.

Unit programlarini diizenleyin

Bas satir: Isletim tiirii metni, hata mesaijlari

Aktif arka plan igletim tiru

Tanimlanan ¢alisma birimlerinin yapilanmis olarak gdsterildigi aga¢
yapisi (Treeview)

ilgili giris parametreleriyle form pencereleri: Secilen calisma adimina
bagli olarak bes forma kadar mevcut olabilir:

: Genel bakis formu
Genel bakig formunda yer alan parametre girisi, temel
fonksiyonlari iceren ¢alisma adimini uygulamak igin yeterlidir.
Genel bakis formu verileri, detay formunda girilebilen, 6nemli
verilerden olusur

: Detay formu aleti
Ek alete 6zel verilerin girisi

: Detay formu segime bagl parametresi
Ek, segime bagl calisma parametrelerinin girisi

: Detay formu pozisyonlari
Ek, secime bagh calisma pozisyonlarinin girigi

: Detay formu global verileri
Etkili global veriler listesi

Formda, aktif giris parametresinin grafik olarak gosterildigi yardim
resmi penceresi

smarT.NC:

Programlama

Program- I
kaydetme

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Calisma kapsami

-e rogran: 123 mn e b o|
b1 @ Progran avarlari Genl bakis | Tool | cep param. [
v 2 411 Dis dikdértgen RFNK. TD v —
-3 [lEJ]2s1 pikosrtgen cen 5 Se00
3.1 [ |rskan verileri FE =
3.2 cep parametresi P 1
= e
3.3 Dosyadaki pozisyonu ~ E w
Cep uzunlugu &3 g
3.4 [(@]e100a1 veriler Cep genisligi [zo
Kése yaricapi g s |
Derintik e |®F |+
Kesme derinligi 5
Nokta srnekleri
[UFORM. HP s1eex |
@
[oFF]  on
5 Q.
®=[—
W
UvARLA TEST ET SLEME ALET
e é ipeLosy
ET—— T
= < = Tau

smarT.NC:

Programlama

Progran-
kaydetme

TINC: \SMARTNC\123. HU

Calisma kapsam:

J

™
Buvenlik mes.

Eindu‘ne faktsri
Er Pozisyonu

Freze tipi (M@3”de>

Daldirma tipi

E
[Se G
G
[essss




Calisma pozisyonlarini diizenleyin

Baslik: Isletim tiiri metni, hata mesaijlar

Aktif arka plan igletim tir

Tanimlanan ¢alisma érneklerinin yapilanmis olarak gésterildigi agac
yapisi (Treeview)

Giris parametrelerini iceren form penceresi

Aktif giris parametresinin grafik olarak gosterildigi yardim resmi
penceresi

Programlanan ¢alisma pozisyonlarinin form kaydindan hemen sonra
gOsterildigi grafik penceresi

smarT.NC: Pozisyon tanimi

kaydetme

TNC:

v Il-Tam daire

TNC\FR1 . HP

a
o
1. eksen mesafesi
20

. eksen basln nokt -10

eksen basln nokt -z0

eksen mesafesi

Program- |

2-Ponsycn Satir savisi 2
S 5
i Ana eks dénme durumu +@
van eks dénme durumu +0 e
58, |16 al P L
R = == | -
e PO P 5
i + + &5+
4 Rd
5] 4 < < S [
E + + g
§ * OFF| onN
e +
b4+
H v %%E
» +ee e 4
| ;
NOKTA CERCEVE iRE Dﬁx KESIT
sl e e
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Konturlan diizenleyin

. . . . ) smarT.NC: Kontur tanimi :::::f:;
Baslik: Isletim tlru metni, hata mesaijlari
Aktif arka plan igletim tlrd N i gl K:O:u:na‘: O e 'ES' | " g
Tanimlanan kontur elemanlarinin yapilanmis olarak gdsterildigi agac vz tress i e =
yapisi (Treeview) - avn vamsomr e —— |
PRI . . P utup agisi W
llgili giris parametreleriyle form pencereleri: FK-programlamada dort v e ————
forma kadar mevcuttur: e — eders:eilaceatead e ! sy
: Genel bakig formu F 2 5
En ¢ok kullanilan giris imkanlarini igerir 5 . %
: Detay formu 1 e g 1]
Yardimci noktalar (FL/FLT) veya daire verileri (FC/FCT) igin giris 2% £ e
imkanlari igerir } & Q_,B
: Detay formu 2
~ 1 ~ P FL FLT FC FCT FPOL BASLAT RESET
Rélatif baglantilar (FL/FLT) veya yardimci noktalar (FC/FCT) igin || _d A A1 g | e -

giris imkanlari igerir
: Detay formu 3

Sadece FC/FCT'de kullanilabilir, rélatif baglantilar icin giris

imkanlari igerir
Aktif giris parametresinin grafik olarak gosterildigi yardim resmi
penceresi
Programlanan konturlarin, form kaydindan hemen sonra gosterildigi
grafik penceresi



DXF dosyalarini goésterin

Baslik: Isletim tiiri metni, hata mesaijlar

Aktif arka plan igletim tir

DXF dosyasinda yer alan katman veya segilen kontur elemanlari
veya segilen pozisyonlar

smarT.NC'nin DXF dosyasi igerigini gosterdigi ¢izim penceresi

smarT.NC:

DXF- eleman sec¢imi

kaydetme

5 WD
FiM__abs —107.

142 140.8327 rel -107.

142 140.8327

KATMAN

AYARLAMA

REFERANS
TESPIT ET

KONTUR
SEC

POZESYON
SEC

SECiLi
ELEMAN

KALDIR

SECILE
ELEMAN
KAYDET

Temel bilgiler
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Mouse kullanimi

Ozellikle mouse ile kullanim kolaydir. Agsagidaki 6zel durumlara dikkat
edin:

Windows tarafindan taninan mouse fonksiyonlarinin yanisira,
smarT.NC yazilim tuslarini mouse tiklamasi ile kullanabilirsiniz

Eger birden fazla yazihm tusu gubugu kullanilabilir ise (gubuklar
Uzerinden dogrudan yazilim tuslari ile), bir gubugu tiklayarak,
istediginiz gubugu aktif hale getirebilirsiniz

Treeview detay formlarinda géstermek icin: Yatay duran tggeni
tiklayin, gizlemek icin dikey duran Uggeni tiklayin

Formlardaki degerleri degistirebilmek igin: Istediginiz bir giris alanina
veya bir segenek kutusuna tiklayin, smarT.NC otomatik olarak
diizenleme moduna gegis yapar.

Formdan tekrar gikmak icin (dizenleme modunu sonlandirmak igin):
Treeview'de istediginiz bir yere tiklayin, smarT.NC, formdaki
degisikliklerin kaydedilmesi gerekip, gerekmedigini soran bir sorguyu
ekrana getirir

Egder mouse ile istediginiz bir elemana hareket ederseniz, smarT.NC bir
ipucu metni gésterir. Ipucu metni, elemanin fonksiyonu hakkinda kisa
bilgiler icerir

smarT.

NC: Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123. HU

<o [Errosran: 123 m

b1

700 Program avarlari

Calisma kapsami
G R = T wn
o=

Genl bakis ‘ Tool | Cep param.

v 2 1 Dis dikddrtgen RFNK. 1 I
s g
-3 1 Dikdsrtgen cep s B =
3.1 [ [rakam verileri F‘E‘ =0
3.2 cep paranetresi
o[oo] == "L
L oz =
3.3 [f@)|posvadaki pozisvonu =
Cep uzunlugu 50 = g
3.4 [ [s1opa1 veriter Cep genis1igi [zo
Kése varicapi o s |
Kesme derinligi 5
Nokta srnekleri
[UFORM. HP s1e0x []
®
W
s
=
-
uvARLA TEST ET 1SLENE ALET
B é,@ eLosy
B — 0
=] = =L T




Unitelerin kopyalanmasi

Tekil calisma unitelerini, Windows tarafindan taninan kisa komutlarla
kolayca kopyalayin:

Uniteyi kopyalamak igin, CTRL+C

Uniteyi kesmek igin, CTRL+X

Uniteyi aktif olan tiniteye yapistirmak igin, CTRL+V
Eger birden fazla Uniteyi ayni anda kopyalamak isterseniz, asagidakileri
uygulayin:

Ust diizlemdeki yazilim tusu gubuguna gegis yapin
Ok tuslariyla veya mouse tiklamasi ile kopyalanacak ilk

Uniteyi segin
. isaretleme fonksiyonunu etkinlestirin
ESARETL - Ok tuglariyla veya SONRAKI BLOGU ISARETLEYIN
yazilim tuguyla kopyalanacak tim uniteleri segin
- isaretlenen blogu ara bellege kopyalayin (CTRL+C ile de
KOPYALA Qa||§|r)

Ok tuslariyla veya yazilim tusuyla, arkasina kopyalanan
blogu eklemek istediginiz Uniteyi segin
- Blogu, ara bellekten ekleyin (CTRL+V ile de galisir)

UYARLA
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Alet tablosu diizenleme

Dogrudan smarT.NC segildikten sonra TOOL.T alet tablosunu
dizenleyebilirsiniz. TNC, formlarda diizenlenen alet verilerini gbsterir,
alet tablosundaki yonlendirme smarT.NC yonledirmesi ile aynidir (bakiniz
“smarT.NC'de yonlendirme” Sayfa 32).

Alet verileri asagidaki gruplarda diizenlenmistir:

Genel bakis secenegi:

Alet ismi, uzunlugu veya yarigapi gibi en ¢ok kullanilan alet verilerinin
biraraya getirilmesi

Ek veriler segenegi:

Ozel kullanim igin 6nemli olan ek alet verileri

Ek veriler secenegi:
Yardimci alet yonetimi ve diger ek alet verileri

Tarama sistemi segenegi:

3D tarama sistemleri ve tezgah tarama sistemleri icin veriler
PLC segenegi:

Makinenizin TNC'ye uyum saglamasi igin gereki olan ve makine
ureticiniz tarafindan belirlenen veriler

CDT secenegi:

Otomatik kesim verileri hesabi verileri

Alet tablosu dizenleme
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Aclik metin diyalogu kullanici el kitabinda yer alan alet
verilerinin detayl agiklamasini dikkate alin.

Alet tipi ile, TNC'nin Treeview'de hangi semboli gésterdigini
belirleyin. Ek olarak TNC Treeview'de girilen alet isimlerini de
gOsterir.

Makine paramatresine gore devre digi birakilan alet verilerini
smarT.NC segenekte gostermez. Gerekirse bir veya birden
fazla secenek gorilmez.

Temel bilgiler
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MOD Fonksiyonu
MOD fonksiyonu lzerinden ek gosterge ve giris olanaklari segebilirsiniz.

MOD fonksiyonlarini se¢in
w MOD tusuna basin: TNC, smarT.NC igletim tiriinde ayar
imkanlarini gosterir
Ayarlari degistir
MOD fonksiyonunu gdsterilen menide ok tuslariyla segin

Ayar degistirmek igin, segili fonksiyona bagli olarak U¢ olasilik mevcuttur:

Sayisal degerini dogrudan girmek, érnegin uygulama alan
sinirlamasini tespit ederken

ENT degistir tusuna basarak ayarlamak, drnegin program girisini tespit
ederken

Secim penceresi Uzerinden ayarlarin degistiriimesi Eger birden ¢ok
ayar olanaklari kullanima sunuluyorsa, GOTO tusuna basarak pencere
goruntileyebilir, buradan tim ayarlama olanaklarini derli toplu
gorebilirsiniz. Istediginiz ayari, ilgili haneye basarak (giftli noktanin
solundan) veya ok tusu ile ve ardindan ENT tusu ile onaylayarak
ilerleyin. Eger ayarlari degistirmek istemiyorsaniz, pencereyi END
tusuyla kapatin

MOD fonksiyonlarindan ¢ikin

MOD fonksiyonunu sonlandirin: SON yazilim tusuna veya END tusuna
basin
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Calismalari tanimlayin

Temel bilgiler

smarT.NC'deki ¢calismalari prensip olarak, birden fazla agik metin diyalog
timcesinden olusan ¢alisma adimlari (Units) olarak tanimlayin. Agik
metin diyalog tiimcelerini smarT.NC otomatik olarak art alanda bir .HU
dosyasinda (HU: HEIDENHAIN Unit programi) Uretir, bu da normal bir
acik metin diyalog programina benzer.

Belirli galisma kurali olarak TNC tarafindan eklenebilen, parametreleri
giris alanlari tzerinden sizin tarafinizdan belirlenen déngtde uygulanir.

Bir calisma adimini az sayida giris ile Genel bakis formunda
tanimlayabilirsiniz (bakiniz sag Ust resim). smarT.NC calismayi temel
islevsellik ile uygular. Ek ¢alisma verilerini girebilmek igin detay formlari
kullanima sunulur. Genel bakis formunun giris degerlerini igceren detay
formlarindaki giris degerleri otomatik olarak senkronize edilir, yani gift
olarak girilmemelidir. Asagidaki detay formlar kullanima sunulur:

Alet detay formu (2)
Alet detay formunda ek alete 6zel verileri girebilirsiniz, 6rn. uzunluk ve
yarigap igin delta degerleri veya M ek fonksiyonlari
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Calismalari tanimlayin

Opsiyonel panametre detay formu (4)

Opsiyonel parametre detay formunda ek olarak, genel bakis formunda
uygulanmayan calisma parametreleri tanimlayabilirsiniz 6rn. delmede
eksilme tutari veya frezede cep konumlari

Pozisyonlar detay formu (5)

Genel bakis formunun g ¢alisma yeri yeterli dedilse, pozisyonlar detay
formunda ek olarak galisma pozisyonlarini tanimlayabilirsiniz. Eger
calisma pozisyonlarini nokta dosyalarinda tanimlarsaniz, pozisyonlar
detay formu, genel bakis formu gibi nokta dosyasinin sadece dosya
ismini igerir (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin" Sayfa 149)
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Global veriler detay formu (©)

Global veriler detay formunda, program bashgdinda tanimlanan global
etkili galisma parametrelerini uygular. ihtiyag halinde bu parametreleri
ilgili Unit icin lokal olarak degistirebilirsiniz

smarT.NC: Programlama

Program-
kaydetme

TINC: \SMARTNC\123 . HU

Calisma kapsami
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Program ayarlari

Siz yeni bir Unit programi agtiktan sonra smarT.NC otomatik olarak
Unit 700 program ayarlari ekler.

=)

Program ayarlarinda asagidaki veriler tanimlanmahdir:

Unit 700 program ayarlarinin her programda mutlaka
mevcut olmasi gerekir, aksi halde bu program smarT.NC
tarafindan islenemez.

Calisma dizlemi belirleme ve grafik simulasyon icin ham madde tanimi

Malzeme referans noktalari secimi ve kullanilacak Sifirnokta tablosu
icin segenekler

Komple program igin gecerli olan global veriler. Global veriler
smarT.NC tarafindan otomatik olarak varsayilan deg@erle birlikte
belirlenir ve her zaman degistirilebilir
Program ayarlarinda sonradan yapilan degisikliklerin, isleme
@ programinin tamamina etkide bulundugunu ve bdéylelikle
isleme akisini 6nemli 6lglide degistirebilecegini unutmayin.
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Global veriler
Global veriler alti gruba ayriimistir:

Genel gecerli global veriler

Sadece delme galismalari igin gegerli olan global veriler

Konumlama davranisini belirleyen global veriler

Sadece cepddngtileri ile gegerli olan freze ¢alismalari igin global veriler

Sadece konturddngdleri ile gegerli olan freze galismalari igin global
veriler

Sadece tarama iglevleri igin gecerli olan global veriler

Daha 6nce belirtildigi gibi komple ¢alisma programi global verileri
gegerlidir. intiyag halinde her galisma adimi icin global verileri
degistirebilirsiniz:
Bunun igin detay formunda galisma adiminin global verilerini
degistirin: Formda smarT.NC, ilgili calisma adimi icin gegerli olan
parametreyi her defasinda etkin olan degerle birlikte gosterir. Yesil giris
alaninin sag tarafinda, degeri global gecerli olanG kodu yer alir

Degistirmek istediginiz global parametreleri secin

Yeni degeri girin ve ENTER tusuyla onaylayin, smarT.NC giris alani
rengini kirmizi olarak degistirir

Kirmizi giris alaninin sag tarafinda bir L kodu, yerel etkili bir deger
olarak yer alir
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Global veriler detay formu lizerinden global bir parametrenin
degistiriimesi, sadece her galisma adimi i¢in gegerli olan,
yerel parametre degisimine neden olur. smarT.NC, yerel
degistirilen paramatrenin giris alanini kirmizi arka fonla
birlikte gosterir. Girig alaninin saginda bir L kodu olarak yerel
deger icgin yer alir.

STANDART DEGER GIR yazilim tugu ile global parametre
degderini program basligindan tekrar ylkleyebilirsiniz ve
bdylece etkinlestirebilirsiniz. smarT.NC, degeri program
baslidina etki eden global bir parametrenin giris alanini yesil
bir arka fonla g0sterir. Giris alaninin saginda bir G kodu
olarak global deger icin yer alir.



Genel gecerli global veriler
Giivenlik mesafesi: Dongl baslangi¢ pozisyonunun alet eksenine
otomatik surilmesi sirasinda alet 6n yizeyi ve isleme parcasi yizeyi
arasindaki mesafe
2. Giivenlik mesafesi: smarT.NC'nin aleti, bir galisma adimi sonunda
Uzerine konumlandirdigi pozisyon. Bu yukseklikte isleme dizlemindeki
sonraki igsleme pozisyonuna gidilir
F pozisyonlama: smarT.NC'nin, aleti bir déngii dahilinde gétirdigu
besleme
F geri gekme: smarT.NC'nin aleti geriye konumlandirdi§i besleme

Pozisyonlama davranisi igin global veriler

Pozisyonlama davranisi: Bir calisma adiminin sonunda alet
ekseninde geri gekme: 2. Guvenlik mesafesine veya Unit
baslangicindaki pozisyona geri cekme

smarT.NC: Programlama
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Delme iglemeleri igin global veriler

Talas kinlmasi geri gekme: smarT.NC'nin aleti talas kirilmasi
sirasinda geri ¢ektigi deger

Bekleme siiresi altta: Aletin saniye olarak delik tabaninda bekledigi
sure

Bekleme siiresi Ustte: Aletin glivenlik mesafesinde bekledigi saniye
olarak sure
Cep dongiileri ile freze islemeleri igin global veriler

Ust iiste binme faktorii: Alet yaricapi x iist {iste binme faktori yan
kesmeyi verir

Freze tiirii: Senkronize/karsilikli
Daldirma tiirii: helisel bigciminde, sallantili veya dikine materyale dalma

smarT.NC: Programlama FEoatans
kaydetme
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Kontiir dongiileri ile freze islemeleri igin global veriler

Giivenlik mesafesi: Dongl baslangi¢ pozisyonunun alet eksenine
otomatik surilmesi sirasinda alet 6n yizeyi ve isleme parcasi yizeyi
arasindaki mesafe

Giivenli yiikseklik: isleme parcasi ile bir garpismanin
gerceklesemeyecegdi mutlak yikseklik (ara pozisyonlandirmalar ve
dongu sonunda geri gekme igin)

Ust iiste binme faktorii: Alet yarigapi x (st liste binme faktérii yan
kesmeyi verir

Freze tiirii: Senkronize/karsiliklh

Tarama iglevleri i¢in global veriler

Giivenlik mesafesi: Tarama pozisyonuna otomatik siriis sirasinda
tarama gubugu ve isleme pargasi ylizeyi arasindaki mesafe
Giivenli yiikseklik: Sayet Glivenli yiikseklige siiriis secenegi
aktiflestiriimigse, smarT.NC'nin tarama sistemi 6lcim noktalari
arasinda slrdigu, tarama sistemi eksenindeki koordinatlar

Giivenli yiikseklige hareket edin: smarT.NC'nin 6lgme noktalari
arasinda givenli mesafeye veya glvenli yikseklige strilip
surllmeyeceginin segilmesi

smarT.NC: Programlama
Giuvenli yiikseklige sirme (8/1)7
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Alet se¢imi

Bir girig alani alet se¢imi icin aktifse, yazihm tusu ile alet numarasi veya
alet ismini girmek istediginizi belirten ALET ISMI yazilim tusunu
segebilirsiniz.

Boylece SEC yazilim tusu ile bir pencereyi ekrana getirebilirsiniz, bu
pencere Uizerinden bir TOOL.T alet tablosunda tanimli aleti segebilirsiniz.

smarT.NC segilen aletin, alet numarasini veya alet ismini otomatik olarak
ilgili giris alanina yazar.

intiyag halinde gosterilen alet verilerini degistirebilirsiniz:
Ok tuslariyla satir ve ardindan degistirilecek degerin sltununu segin:
Acik mavi gergeveler segilebilir alani isaretler

DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin, istenen degeri girin ve
ENT tusu ile onaylayin

ihtiyac halinde diger siitunlari segin ve énceden tanimli yéntemi
yeniden uygulayin

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kavdetme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gen1 bakss | Tool | Delne par | Pozisyon |

Number ...
0} Name Tpoo®

T o |
=[@)
F E 150
Derinlik 7o
Kesme derinligi 5
Parca kirma derinl o
Ana eksen _ van eksen _ Alet eks
[ |
%mnx %
oFF]  on
&4
#80
¢ W
CiHAZ DATA dEs ALET-
DEVREDZLD: s

smarT.NC:
Alet ismi?

Programlama

Program-
kavdetme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gen1 bak:s | Tool | Delne par | Pozisyon |

|ansLE

+0 ) ° 60 °

ON
&t
@ d4-
BASLANG . SON YAN YAN DUZENLE
[} 1 ) acc| SON




Devir/Kesim hizi arasinda gegis

Mil devir tanimi igin bir giris alani aktif oldugu siirece, devirin U/dak olarak
mi yoksa bir kesim hizinin m/dak [veya in¢/dak] olarak mi girilmesi
gerektigini secebilirsiniz.

Bir kesim hizini girmek igin

VC yazilim tusuna basin: TNC, giris alanindan gegis yapar
Kesim hizindan devir girisine gecis yapmak igin

NO ENT tusuna basin: TNC, kesim hizi girigini siler

Devir sayisini girmek igin: Ok tusuyla giris alanina geri gidin
FIFZIFUIFMAX gegisi

Besleme tanimi igin bir giris alani aktif oldugu strece, beslemenin m/dak
(F), U/dak (FU) olarak mi yoksa mm/dis (FZ) olarak m girilmesi
gerektigini segebilirsiniz. Hangi besleme alternatiflerine izin verildigi, ilgili
calismaya baglidir. Bazi giris alanlarinda FMAX (hizli hareket) girisine
izin verilir.

Bir besleme alternatifini girmek icin

F, FZ, FU veya FMAX yazilim tusuna basin

smarT.NC:

Programlama

Progran-
kavdetne

Mil devir sayisi S=7
Y505 STAT o 22 T o Genl bakis | Tool ‘ Delme par | Pozisyon ‘ L
< =
& g |
= : s[@) I
-+ [ginlees petik :
F E 150 'Qr'
Derinlik -ze W
Kesne derinligi B
Parca kirma derinl o R i
——
Y
Ana_eksen Yan eksen Alet eks
' [ [ s
&g
% @ gﬂax %
% [oFF]  on
a0
9 S
B
‘ ‘ ’ ; ‘ -
smarT.NC: Programlama Zzﬁz
Derin kesme beslemesi?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Calisma kapsami
- = Bl o © " &
Genl bakis ‘ Tool | Cep param. ‘ » —
- [[@@]]zs1 pikasrtgen cep TE 5 B
[0 e
: W
] r—
FB So0 u ik !
Lot
Cep uzunlugu e L E
v Cep genisligi [ze
Kése yaricapi ’07 S
Kesne derin1igi E—
l H sieex []
7| = Ana_eksen ¥an eksen Alet eks ) g
i) [ [ [ on
=8
=
B
‘ ‘ : ‘ | b ‘ : ‘
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Verileri 6nceki, ayni tipteki Unit'ten alin

Yeni bir Unit agtiktan sonra UNIT VERILERINI AL yazilim tusu tuzerinden,
6nceden tanimli, ayni tipteki Gnitelerden birine ait tim verileri alin.
smarT.NC daha sonra bu Unitedeki tim degerleri alir ve bunlar aktif
Uniteye tasir.

Ozellikle freze tnitelerinde bu sekilde kolay kazima/perdahlama
c¢alismalarini tanimlayabilirsiniz, bunu yaparken 6rn. sira Unitesindeyken,
veri aktarimina gére sadece 0lgliyl ve ihtiyag halinde aleti diizeltin.

smarT.NC, smarT programini éncelikle yukari dogru ayni
@ sekildeki tinitede arar:

Eger smarT.NC'nin program baslangicina kadar higbir Unit
bulmamasi gerekiyorsa, bu durumda arama islemi,
program sonunda gtincel timceye kadar baslar.

Eger smarT.NC tiim programda hicbir Unit bulmuyorsa,
kumanda bir hata mesaji gosterir.

smarT.NC: Programlama

Alet cagirma

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

== [ ?57 pairesel sapians

(=]
EZ

B

A

(]
=10
4{H
]

Too1 |

Bitmis parca capi

Ham parca capi
Derinlik

Kesme derinligi

Ana eksen

van eksen

sap. parm. |

Alet eks

. Number

fif neme

ctHAZ DATA

DEVREDILD:




Koordinat hesap déntgtimdi ile ilgili
fonksiyonlar

OZEL FONKSIYONLAR: ozeL Sayfa 143
Program ¢agirma, konumlandirma Fons.

Unitesi, M fonksiyonlari tnitesi, agik

metin diyalog Unitesi, program sonu

Unitesi

Eklenebilen ¢galisma adimlari (Units) smarT.NC: Programlanma proseen-
smarT.NC igletim tiirii segiminden sonra DUZENLE yazilim tugu TG\ SHARTNGN 123_DRILL. HU Alet eksen: z
tizerinden eklenebilen ¢alisma adimlarini secin. GCalisma adimlari oo m——
asagidaki ana gruplara ayrilmigtir: NP p— . liriofreitell el —
Ana gruplar :ﬁ;“"m Sayfa U e, [
v ¥
isLEMEZ DUZENLE Sayfa 58 EEEEQE;EEZ” 1;7 =
Delme, vida disi isleme, freze £t = e
> - s1eex |
TARAMA: Sayfa 126 = &
3D tarama sistemi icin tarama qu ‘
fonksiyonlari =
Ty . . DUZENLE TARAMA HES DONUS 6ZEL
DONUSTURME: Sayfa 135 o Fons.

KONTUR-PGM ve POZISYONLAR yazilim tuslar tGglincti
@ yazilim tusu gubugundadir, kontur programlamayi veya
numune jeneratorini baslatir.

Calismalari tanimlayin
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Ana gruplari igleyin

Ana gruplari islemede asagidaki galisma gruplarini segin:

smarT.NC:

Programlama

Program-
kavdetme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

v 2

DELIK

ogram: 123_DRILL mm

Han
1 90 Program ayarlari

Alet ekseni

parca slclleri

Genl bakis | Ham parca | Seceneki [> M
Maks nokta

Min nokta

z

[E)125 «sse cizini x w0 +100
z -40 +0 W
Malzene referans noktas:
I~ Referans noktas: no taninlanmasi ST
. Ty
Global veriler =
Givenlik mesafesi Z
2. Givenlik mes. Se
F Pozisyonu 750
|
b
D
b
D3
b -
DisList | CEPLER/ | KONTUR-PGM| vizEVLER
Zn TIPALAR
Q

Yazilim
Calisma gruplari tusu Sayfa
DELME: Sayfa 59
Merkezleme, delme, raybalama, ¢evirme, oz
geriye havsalama
DISLI: Sayfa 72
Dengeleme dolgulu ve dolgusuz digli delik 2
delme, disli freze
CEPLER/PIMLER: Sayfa 87
Delik frezesi, dikdértgen cep, daire cep,
yiv, yuvarlak yiv
KONTUR-PGM: KONTUR=PGH Sayfa 103
Kontur programinda islem yapin: Kontur @
¢ekme, kontur cebi kazima, diizenleme ve
perdahlama
YUZEYLER: Sayfa 122

Satih frezeleme

YUZEYLER




Progran-
kaydetne

Delme ga||§ma gruplarl smarT.NC: Programlama
Delme ¢alisma gruplarinda asagidaki tniteler delme ¢alismasi igin TG SHARTNCN 128_DRILL.HU Aot cksent 2

) Genl bakis | Ham parca | Sevenekl [

kullanima sunulur:

v 2 125 Kése cizimi x Fe  [viee
. Yazilim v — (S E|
Unit Sayfa z EC—C— 7
tusu Mslzene referans noktass
" Referans noktasi no tanimlanmasi 5 |
) ‘ 0
Unit 240 Merkezleme Sayfa 60 — g
Guvenlik mesafesi z
2. Guuenlik mes. | =N
e | oy

Un|t 205 Delme UNIT 205 Sayfa 62 > - s100% Q_
n > - @ ¥
@ > ON
 (mm
. »
Unit 201 Raybalama Nt zot Sayfa 64 i
@@
UNIT 240 UNIT 205 UNIT 201 UNIT 202z UNIT 2e4q UNIT 241
% | dh a5

Unit 202 Cevirme Sayfa 66

=
2
=
g
N
S
N

N3

c
2
=
H
N
S
2

Unit 204 Geri havsalama Sayfa 68

=}

Unit 241 tek dudak delme Sayfa 70

=
2
a
5
N
-
A

5
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Unit 240 Merkezleme

Program-
kavdetme

smarT.NC: Programlama

Genel bakig formundaki parametre: ::\S":R,Nt\if_i:fju e 1
T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir) I ‘ —
H'0 I
S: Mil devir [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] =2 3] =
F: Merkezi besleme [mm/dak] veya FU [mm/U] secenck canverinitk @[]0 [
Derinlik/ ¢ap secimi: Derinlik ve ¢ap arasinda merkezleme segimi T?"’?’
Cap: Merkezleme capi. TOOL.T'de T-ANGLE (T agisi) girisi gereklidir ' s sksen _vonexsen _metas || 5
RTIVR @5
Derinlik: Merkezleme derinligi
Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin” % Nawe . 3’:" %
Sayfa 149)
;; 4?—' E]
Tool detay formunda ek parametre: 2
DL: T aleti igin delta uzunlugu ‘ ‘ - ‘ ‘ ﬁ‘ .

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler T T ey

WZ 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizianmasi igin sonraki HLEt gasipna
o - TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
alet numarasi (makineye bagli)

Program-
kavdetme

Genl bakis Tool|Delne par | Pozisyon [¢
n

i i —
Delme parametresi detay formunda ek parametre: 5 =k} I—
o e Al B

Yok e —
= M Fonksivonus —__|||FEr
M Fonksiyonu: ’_ §<—>?
> Mil@ Me3 O Me4 5
I Wz &n secim & % ‘£

T
Number  ..... s100% |

% Name @ %
s oN
&4

CtHAZ DATA SEC ALET-
DEVREDZLD: 2RI 1SME




Progran-
kaydetne

Global veriler detay formunda global etkili parametre: smarT.NC: Programlama
Givenlik mesafesi?

Guvenllk mesafes' B 2 e peime par | Pozisyon Global veriler ‘4
L i Eiiuen] ik mesafesi 2z O
E 2. Glvenlik mesafesi ; =- R e s
Jife1t pexiene suresi eI | S ;
. ) Br Pozisyonu G S— iV
%L Alt bekleme siresi S
e
* = E
Calisma pozisyonlar arasindaki hareket beslemesi ' —
[T113 & %
%loax %L
oN

Calismalari tanimlayin
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Unit 205 Delme
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Delme beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]

Derinlik: Delme derinligi

Kesme derinligi: Aletin, delikten disari hareketinden énce kesilmis
olan 6lgisu

Talas kirllmasi derinligi: smarT.NC'nin, bir germe kiriimasi
uygulandiktan sonraki kesmesi

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

WZ 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizianmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC: Programlama
Alet cagirma

Program-
kavdetme

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU Gen1 bakss | Tool | Delne par | Pozisyon |

7 T o |
,
=[O
-
K : 150
Derinlik -20
Kesme derinlidgi |5
Parca kirma derinl 3 i | 1
5 Y
K Ana eksen _ van eksen Alet eks -
\ T s
o
:
Number ... s100% %
4 Name R @‘5
[oFF]  on
&
|
v
&
CiHAZ DATA SEC ALET-
DEVREDZLDE -@ E iSMi
smarT.NC: Programlama e
5 kavdetme
Alet casirma
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Genl bakis Tool ‘Deln: par | Pozisyon [
5 M
T P
,
8 5[0
— F E 156
* ] |takam verileri
"
M Fonksivonu:
M Fonksiyonu:
» Mil@ HBG(‘ I104

I Uz sn secim

[

Number  .....

£SO

Name

CiHAZ DATA

DEVREDZLD: ‘




Delme parametresi detay formunda ek parametre:
Talas kirilmasi derinligi: smarT.NC'nin, bir germe kirilmasi
uygulandiktan sonraki kesmesi
Eksilme tutarlari: smarT.NC'nin kesme derinligini kiiciltme degeri

Min. kesme: Eksilme tutarlar giriimisse: Minimal kesme i¢in minimal
sinirlama

Ustteki talep edilen mesafe: Germe kirilmasindan sonraki geri
konumlandirmada Ust giivenlik mesafesi

Alttaki talep edilen mesafe: Germe kirilmasindan sonraki geri
konumlandirmada alt glivenlik mesafesi

Baslangi¢ noktasi kesmesi: Derinlestiriimis baglangi¢ noktasi,
hazirlanmis deliklerdeki koordinatlarin yiizeyine baghdir

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Gulvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

Germe kirilmasindaki geri cekme mesafesi

Alt bekleme stiresi

Calisma pozisyonlar arasindaki hareket beslemesi

AN AR

smarT.NC:
Derinlik?

Programlama

Progran-
kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

peine parametresi

Genl bakis | Tool Delme par | Pozisyon ‘0

Derinlik
Kesme derinligi 5
Parca kirma derinl o
Alma tutar: o
Min. kesme o

on mesafe tutucu vuk 0.2
on mesafe tutucu alt 0.2 T

Baslangic nok tavini o

smarT.NC:
Giuvenlik mesafesi?

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [@ ]srova1 veriter

E

Delne par | Pozisyon Glopsl veriler [¢
Eiiuen]ik mesafesi z A
2. Guuenlik mes. [FermmG
Parca kirma geri cek [OnZ 3
|

Alt bekleme siresi

F Pozisyonu

Er Pozisyonu

Calismalari tanimlayin
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Unit 201 Raybalama
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Surtinme beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]

Derinlik: Surtinme derinligi

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'Q belirler

Alet 6n segimi: Ihtiyac halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Genl bakis [ Tool | Delme par ‘ Pozisyon | »

v !
T E—
,
<[
e
[ E 150
Derinlik -20
Ana_eksen Yan eksen Alet eks il L
Hesa
T T v Y
y
2 |
N
7
0 nNumber ..... s100% %
Name @0
[oFF]  on
&L
=
L
CiHAZ DATA S o ALET-
DEVREDZLDE -@ B isMi
smarT.NC: Programlama nESeeh
= kavdetme
Alet casgirma
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Genl bakis Tool ‘Deln: par | Pozisvon |4>
M
v !
T e |
y
. =[@)
[ E 150
.
M Fonksivonu:
M Fonksiyonu:
» Mil@ HBGF NO“
&
I uz sn secin (QR=
[
s100x |
®
[oFF]  on
s ;L
=
¥

CiHAZ DATA G ALET-
DEVREDZLD: 2RI 1SME




Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Yok.

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi
Geri gekme beslemesi
Alt bekleme suresi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

smarT.NC: Programlama
Derinlik?

Progran-
kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Derinlik

7

N\

Genl bakis | Tool Delme par | Pozisyon ‘0

S100%
@ -
oN

smarT.NC: Programlama
Giuvenlik mesafesi?

Progran-
kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Eiiuen] ik mesafesi

2. Guuenlik mes.

F geri cekme

Alt bekleme siresi

Er Pozisyonu

»  [@]s100e1 veriter
=

Delne par | Pozisyon Giopsl veriler [¢

l{

FHAX

Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin

Unit 202 Cevirme
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Delme beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]

Derinlik: Cevirme derinligi

Serbest hareket yonii: smarT.NC'de aletin delik tabanindaki serbest
hareket yénu

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: Ihtiyac halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gen1 bakss | Tool | Delne par | Pozisyon |

(]
v
HO|
- x 202 Cevirerek kapatna K0
e[]
Derinlik
TR0
e
serpest sevir yonu 7Y
v
2
®
&g
fna eksen _ van eksen _ Alet eks
[
Number ... stoon %
Name @
[oFF]  on
&L
@ ==
G
CiHAZ DATA dEs o ALET-
DEVREDELDY 1St

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kavdetme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

e
» [ Jraxan verizers

3

Genl bakis Tool|Delne par | Pozisyon [¢
n

[E] o |
5[0  —
(K E 150

o

M Fonksiyonu:

M Fonksiyonu:

nize [ nes o [ mes

I Wz sn secim

Number
Name

DEVREDZLD:

CiHAZ DATA ‘ ‘




Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Mil agisi: Aletin, smarT.NC Uzerinde serbest hareket etmesi igin
konumlanmasi gereken agli

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

==

majp

(1113

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi
Geri gekme beslemesi
Alt bekleme sdresi

Calisma pozisyonlar arasindaki hareket beslemesi

smarT.NC: Programlama

Derinlik?

Progran-
kaydetne

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

peine parametresi

Genl bakis | Tool Delme par | Pozisyon ‘0

Derinlik

Serbest sevir ysnu

Mil acisi

smarT.NC: Programlama

Giuvenlik mesafesi?

Progran-
kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [@ ]srova1 veriter

C

Delne par | Pozisyon Glopsl veriler [¢

Eiiuen] ik mesafesi z O
2. Guuenlik mes. [FemmmG
F geri cekne [E ey
A1t bekleme suresi  [ONIIIIIIING

@r Pozisyonu

Calismalari tanimlayin
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Unit 204 Geri havsalama

Program-
kavdetme

smarT.NC: Programlama

Genel bakig formundaki parametre: ,?:\S":R,Nf\if_;:f_i g -
T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir) I url —
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] =2 : =55
F: Delme beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U] S e
Algaltma derinligi: Algalma derinligi o roniss e || Sy
Materyal kalinligi: isleme pargasinin kalinhg b - &L
Eksantrik ol¢iisii: Delme ¢ubugu eksantrik olglsu vf — .
Kesim yiiksekligi: Delme ¢ubugu alt kenar mesafesi — Ana kesim ‘] U, Neme .. s s v sen o s M %
Serbest hareket yénij_:_ A!etin smarT.NC'de eksenter Ol¢i kadar { =
belirlenmesi gereken yonu o i D.

SEC

CiHAZ DATA ALET-
DEVREDILD: W 1sME

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin” ‘ ‘
Sayfa 149)

Tool detay formunda ek parametre:

. . smarT.NC: Programlama z:zz
DL: T aleti igin delta uzunlugu Alet cagirma
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari e f“"’“’ oo - [
Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler . k@ —
Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki : :LE 2
alet numarasi (makineye bagli) —
M Fonksiyonu:
I Wz &n secim §> ‘g‘
[
Number  ..... r
| on
i
S
s |

CiHAZ DATA i ALET-
DEVREDZLD: 2RI 1SME




Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Mil agisi: smarT.NC'nin aleti delige giris ve delikten ¢ikistan 6nce
konumlandirdidi aci

Bekleme siiresi: Havsalama tabaninda bekleme suresi

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

=l

(1113

Gulvenlik mesafesi
2. Guvenlik mesafesi
Konumlandirma beslemesi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

smarT.NC: Programlama

Derinlik Girintisi?

Progran-
kavdetne

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

peine parametresi

Genl bakis | Tool Delme par | Pozisyon ‘0

Hausa derinligi
Malzeme kalinligi 20

Eksantrik kam 5lcust 3.5
Kesim yiksek1igi 15

Serbest sevir ysnu

Mil acisi
Bekleme siiresi

smarT.NC: Programlama

Giuvenlik mesafesi?

Progran-
kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Global veriler

Delne par | Pozisyon Glopsl veriler [¢

Eiiuen] ik mesafesi

2. Guuenlik mes. 50 G

[l rozisvons = g

'

Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin

Unit 241 tek dudak delme
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)

S: Delmede mil devir sayisi [U/dak]

F: Delme beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]

Derinlik: Delme derinligi

Baslangi¢ noktasi durumu: Gergek delme isleminin baslangi¢

noktasi. TNC besleme 6n pozisyonlamada glivenlik mesafesinden
derinlestiriimis baglangi¢ noktasina suriyor

Doniis yoniinii igeri/disan siiriin: Delikten igeri siirmede ve delikten
disari sirmede milin gerekli dénis yonini

iceri siirme devir sayisi: Delikten iceri siirmede ve delikten disari
sturmede aletin gerekli devir sayisi

Sogutma maddesi ACIK: M?: Sogutma maddesinin devreye alinmasi
icin M ek fonksiyonu. Alet delik icerisinde derinlestiriimis baglangic
noktasinda bulundugunda TNC sogutma maddesini devreye alir.
Sogutma maddesi KAPALI: M?: Sogutma maddesinin devreden

alinmasi igin M ek fonksiyonu. Alet delme derinliginde bulunuyorsa
TNC sogutma maddesini devreden alir

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)

smarT.NC:

Alet cagirma

Programlama

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gen1 bakss | Tool | Delne par | Pozisyon |

- =
= T o @
= L —
s. 500
-+ [dRJe41 Tex 231211 derin deine
FE 150 & ';_jr‘
Derinlik B3 W
22 Baslangic nok tavini e
o
o 11
Giris/ Gikis donis voni i
= P £
= o[@]e
Giris mil hiza 3 G
N
Sogutucu ACIK: M? O @ Ef
Sogutucu KAPALI: M? g
/ m Number ... st00% |
Name Ana eksen _ Van eksen Alet eks @
= [ [ | [oFF] on
& -]
@ —_
W ¥
B
ciHAZ DATA sEC ALET-
DEVREDZLDE 2RI isMi




Detay formu Tool'da ilave parametreler:

DL: T aleti igin delta uzunlugu
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

WZ 6n segimi: ihtiyac halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Bekleme derinligi: Aletin lizerinde beklemesi gereken mil ekseni
koordinati. 0'in giriimesinde fonksiyon etkin degil

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

L=

Konumlandirma beslemesi

=
dumn

pﬂm Alt bekleme sdresi
lﬂf Geri gekme beslemesi
N Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

;
=k

‘B

oo | I

M Fonksivonu:
M Fonksivonu:

I Wz 8n secim

Genl bakis Tool|Delme par | Pozisvon [

o |
500
150

—
i
—

Number
1 Name

CiHAZ DATA
DEVREDZLD:

‘ SEC

EY
2
m
oy
0

smarT.NC:

Programlama

Givenlik mesafesi?

Progran-
kavdetne

:\SMARTNC\123_DRILL . HU

E ]|
+ [@]s10ms1 veriter
g

Delne par | Pozisyon Global veriler |d

rsuuen] ik mesafesi

2. Guuenlik mes.

F Pozisyonu

[§F geri cekme

Er Pozisyonu

Alt bekleme siresi

=

Calismalari tanimlayin
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Disli calisma gruplari

Disli calisma gruplarinda asagidaki Uniteler, vida disi isleme calismasi

icin kullanima sunulur:

Unit

Yazilim

tusu

Sayfa

smarT.NC: Programlama

Program-
kavdetme

Unit 206 Dengeleme dolgulu disli delik

delme

gz

Sayfa 73

Unit 209 Dengeleme dolgusuz digli delik

delme (germe kiriimasi ile)

UNIT 2eg

Sayfa 75

Unit 262 Disli freze

Sayfa 77

Unit 263 Havsa disli freze

Sayfa 79

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

o [ETprosran: 125.oR1LL mn

Alet ekseni

Bema ars |NEHNESEES

Han parca slcileri
1 700 Program ayarlari P

125 Kése gizimi

UNIT 2089

LNIT 206

22

UNIT 262

%

x C—
v C—
z e —

Malzeme referans noktas:i

z

[
Global veriler
Guvenlik mesafesi
2. Guvenlik mes.
F Pozisyonu

F geri cekme

| secenexa [«» M
=
Maks nokta B
* 4
W
T

I” Referans noktasi no tanimlanmasi

—
E| -5
[se

EEEEE]

UNIT 263 | UNIT 264

2 | 72

UNIT 285

UNIT 287

Unit 264 Delme digli freze

Sayfa 81

Unit 265 Heliks delme digli freze

Sayfa 83

Unit 267 Dis disli freze

UNIT 287

Sayfa 85




Unit 206 Dengeleme dolgulu disli delik delme
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]
F: Delme beslemesi: S x hatve p ile hesaplama
Disli derinligi: Dislinin derinligi
Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'( belirler

Alet 6n segimi: Ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC: Programlama
Alet cagirma

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Genl bakis | Tool ‘ Delme par | Pozisyon ‘ >
i i I
»
r[1] o
Disli derinligi -18 '}
fna eksen  van eksen  alet eks 1 1
T T =g )
i
,
ot
Number  ..... S100% ﬂ
28 Nome @ ¥
a€F -DFF ON
s ;
@®
W

CiHAZ DATA
DEUREDZLD:

SEC )
|l

smarT.NC: Programlama
Alet cagirma

Progran-
kavdetne

/@
@
i
DL

M Fonksivonu:
M Fonksivonu:

Mil® naa o Moq

Wz &n secim

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Genl bakis Tool ‘ peime par | Pozisyon [
n

o
—
=
—
—
—

DEUREDZLD:

CIHAZ DATA l
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Delme parametresi detay formunda ek parametre:
Yok.

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

%[ Guvenlik mesafesi

% 2. Glvenlik mesafesi

%;-z; Alt bekleme sliresi

(1113

smarT.NC: Programlama

Disli derinligi?

Program-
kavdetme

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

1me parametresi

Genl bakis | Tool Delme par ‘ Pozisyon |4>
M

Disli derinligi [-1s |

smarT.NC: Programlama

Givenlik mesafesi?

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [@]s100e1 verszer

v

Delne par | Pozisvon Glopsl veriler [¢

[L]ouveniik nesares: NG

Guvenlik mes. EC) G




Unit 209 Dengeleme dolgusuz digli delik delme
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]
Disli derinligi: Dislinin derinligi
Hatve: Vida disinin egimi
Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'( belirler

Alet 6n segimi: Ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

Alet cagirma

smarT.NC: Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon [

Number

Name

i
[

e
ST

(@] E—
=[@) —
Disli derinligi Fie | S Q‘
Hatue Y- — g
Ana eksen _ van eksen _ Alet eks T 1
[ I e
v ¥
¢ 7
s100% ﬂ
. 0
[oFF]  on
s ;
ev-
CiHAZ DATA SEC s
DEURED:LDX e

Alet cagirma

smarT.NC: Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Takam verileri

Gen1 bakis Tool|Delne par | Pozisvon [(*
n

L]
S
o 1]

M Fonksivonu:

M Fonksivonu:

Mil® NBEI o r104

I Wz &n secim

il

DEUREDZLD:

CtHAZ DATA ’
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Delme parametresi detay formunda ek parametre:
Talas kinlmasi derinligi: Bir talas kirlmasindan sonra yapilmasi
gereken kesme

Mil agisi: Aletin, smarT.NC Uzerinde digli agma islemi icin
konumlanmasi gereken aci: Bu nedenle digli gerekli durumda sonradan
kesilebilir

Geri gekmede S igin faktor Q403: TNC'nin mil devrini - ve bdylece geri
¢ekme beslemesini - delikten ¢ikarma sirasinda artirma faktori

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

Germe kiriimasindaki geri cekme mesafesi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

smarT.NC:

Programlama

Disli derinligi?

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Disli derinligi

Hatue

Parca kirma derinl

Mil acisi

Geri cekm S icin faktsr

*  [mglplpeine paranstresi

Genl bakis | Tool Delme par ‘ Pozisyon |4>
M

smarT.NC:

Programlama

Givenlik mesafesi?

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

uenlik mesafesi

. Buvenlik mes.

[ |B1o0a1 veriler

Delne par | Pozisvon Glopal veriler [¢

P—
3 G
0.2 G
[ —




Unit 262 Digli freze
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Freze beslemesi

Cap: Vida disinin nominal ¢api

Hatve: Vida disinin egimi

Derinlik: Digli derinligi

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti i¢in delta yarigapi

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2 Disli frezesi

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon

(]
B
=

cap
Hatue
Derinlik

Ana eksen _ Yan eksen

Fis

e — )
7

Alet eks

Number
Name

DEVREDZLD:

CiHAZ DATA l

ALET-
ISME

o

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gen1 bakis Tool|Delme par | Pozisvon [()
n

T o |
s =
500
J—
J—
M Fonksivonu: -
M Fonksiyonu:
Mil@ naa o Mea
M Wz 8n secim
T s100%
s
OFF| OoN
&y |

CIHAZ DATA
DEUREDZLD:
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Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Gegislerin uygulanmasi: Aletin kaydirildigi vida disi gecis sayisi

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Guvenlik mesafesi

Konumlandirma beslemesi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi
Senkronize galismada freze veya

Karsilikli calismada freze

smarT.NC: Programlama
Nominal Cap?

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

¥ cap o ______|
3 Hatue +1.5

Derinlik -18
Ekleme: fslem akisi °

1me parametresi

Genl bakis | Tool Delme par ‘ Pozisyon |4>
M

smarT.NC: Programlama Eoarany
e i g kaydetme
Givenlik mesafesi?
NG : \SHARTNCN123-DRILL . HU Deine par | Pozisyon Global veriler ‘4
N Eiiuenlik nesafesi  PINNNNNG
' Guvenlik mes. 3 G
” [BiJF Pozisyonu 758 G

Freze tipi (M@3”de>

»  [@]s100e1 verszer

v




Unit 263 Havsa disli freze
Genel bakis formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Freze beslemesi

F: Havsa beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]

Cap: Vida disinin nominal ¢api

Hatve: Vida disinin egimi

Derinlik: Disli derinligi

Algaltma derinligi: Havsalama sirasinda, malzeme ylzeyi ve alet ucu
arasindaki mesafe

Mesafe tarafi: Alet kesme ve delik duvari arasindaki mesafe
Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti icin delta yarigapi

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC: Programlama
Alet cagirma

Progran-
kavdetne

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon |

i T EE—
v
—
-+ [g|?s8 pis1a dusurme frezesi S =
il F B 500 Dr'
= (2] Z0 L
cap 16 =
Hatue crasss | ! 1
Derinlik s =l g
v Hausa derinligi [-ze
van mesate 6.2 s |
&
e
= fAna eksen  van eksen  Alet eks
) Number ... [ [ [ sieox [
Nane @
[oFF]  on
4=
Tl
CiHAZ DATA SECE ALET-
DEVREDILDE FENH

smarT.NC: Programlama
Alet cagirma

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gen1 bakis Tool|Delne par | Pozisvon [¢*
n

E—
.

e
S

500

706

—
, M Fonksivonu: C

—

M Fonksivonu:

Mil® NBEI o r104

I Wz &n secim

CIHAZ DATA
DEUREDZLD:
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Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Alin tarafinda algaltma derinligi: Alin tarafindaki algaltmada, al¢altma

derinligi

Alin tarafinda kaydirma: TNC'nin alet ortasini delikten 6n havsalama

mesafesi

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

L=

e

(1113

-"—$
=

J;?

W

mE

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

Konumlandirma beslemesi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi
Senkronize galismada freze veya

Karsilkli caismada freze

smarT.NC:
Nominal Cap?

Programlama

Program-
kavdetme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

peime parametresi

Genl bakis | Tool Delme par ‘ Pozisyon |4>
M

cap o ______|
Hatue +1.5
Derinlik -18

Hausa derinligi -20

van mesate 0.2
Hausa derinligi &ni o

Alin tarafi kavdirma

smarT.NC:
Givenlik mesafesi?

Programlama

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Jsrobar verizer

>

Delne par | Pozisvon Glopal veriler [¢

Eiiuenlik nesafesi 2

Guvenlik mes. EC) G

[T rorisvonu = .

Freze tipi (M@3”de>




Unit 264 Delme disgli freze
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]
F: Freze beslemesi
F: Delme beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]
Cap: Vida disinin nominal ¢api
Hatve: Vida disinin egimi
Derinlik: Disli derinligi
Delme derinligiDelme derinligi
Kesme derinl delme
Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'( belirler

Alet 6n segimi: Ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

284 Delme disli frezesi

’

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon |

{ Number ...
Name gD

T EI—
=[@)
i) s | =[]
ZH 56 W
cap ECH—|
feive s i1
=
Derinlik -18 ¥
in1g T — 5
Delme derinligi [-ze
Kesme derinl delme S 5 %
fna eksen  Van eksen _ Alet eks
| |
S100%
@ o
E
oFF]  on
- E
|
B
CiHAZ DATA S ALET-
DEVREDILDi ISMI

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

S
» [ Jrakan verizers

Gen1 bakis Tool|Delne par | Pozisvon [¢)
n

(2] I

M Fonksivonu:
M Fonksivonu:

Mil® nea o r104

I Wz &n secim

CtHAZ DATA

DEUREDZLD: }
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Delme parametresi detay formunda ek parametre:
Germe kirilmasi derinligi: TNC'nin delme sirasinda bir germe
kirilmasi uygulamasi gereken kesmesi

Ustteki talep edilen mesafe: TNC'nin, aleti bir germe kirilmasindan
sonra guincel kesme derinligine hareket ettirdigindeki gtivenlik mesafesi

Alin tarafinda algaltma derinligi: Alin tarafindaki algaltmada, al¢altma
derinligi

Alin tarafinda kaydirma: TNC'nin alet ortasini delik ortasindan
kaydirma mesafesi

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

sllps

Konumlandirma beslemesi

dum

Germe kiriimasindaki geri cekme mesafesi

g By

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

(1113

= Senkronize galismada freze veya
==

Ry Karsilikli calismada freze

smarT.NC:
Nominal Cap?

Programlama

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-

Delme parametresi

=

Genl bakis | Tool Delme par ‘ Pozisyon |4>

cap o |

Hatue +1.5

Derinlik -18

Delme derinligi -Ze

Kesme derinl delme s

Parca kirma derinl o

on mesate tutucu yuk [e.z

Hausa derinligi snu o i S

e

Alin tarafi kaydirma G E ?
g
N
@
s1e0x |
@
[oFF]  on
S
® = |—
T

smarT.NC:
Givenlik mesafesi?

Programlama

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’) Global veriler
v [Cai]

Delne par | Pozisvon Glopal veriler [¢

M
[Llswvenic nesores: PR *
fm——
Guvenlik mes. 150 G
Pozisyonu 750 G| S g
Farca Kkirma geri cek [GiZ T W
EF Pozisyonu [FMAX — =
aF; [\
Freze tipi (M@37de) - w
v ¥
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=
® g [+
s100% |
@
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Unit 265 Heliks delme digli freze
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Freze beslemesi

F: Havsa beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]

Cap: Vida disinin nominal ¢api

Hatve: Vida disinin egimi

Derinlik: Disli derinligi

Algaltma iglemi: Vida disi frezesinden énce mi sonra mi havsalama
yapilmasi gerektiginin segimi

Aln tarafinda algaltma derinligi: Alin tarafindaki algaltmada, algaltma
derinligi

Alin tarafinda kaydirma: TNC'nin alet ortasini delik ortasindan
kaydirma mesafesi

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'( belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC: Programlama
Alet cagirma

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

au
©
el
o[

cap
Hatue
Derinlik

S Helez. Delme disl. fre.

Dusurme islemi
Hausa derinligi snu
Alin tarafi kavdirma

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon

Number ...
Ana eksen _ van eksen
Name oo I [

a |
—
See s
v
R
Frs || L ¥
S— =
o[l I o
cres 2 oo 01
‘ o
g
B

DEVREDILD:

CiHAZ DATA l

SEC] ALET-

smarT.NC: Programlama
Alet cagirma

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

M Fonksivonu:
M Fonksivonu:

Mil® NBEI o noq

I Wz &n secim

Gen1 bakis Tool|Delne par | Pozisvon [(*
n

DEUREDZLD:

CIHAZ DATA [
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Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Yok.

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

¢ fEReie=

Guvenlik mesafesi
2. Glvenlik mesafesi
Konumlandirma beslemesi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

smarT.NC: Programlama

Nominal Cap?

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Delme parametresi

Genl bakis | Tool Delme par ‘ Pozisyon |4>
M

cap
Hatue
Derinlik

Dusiirne islemi

Hausa derinligi &nu
Alin tarafi kavdirma

o ____|
[1.5
-18

&)

e

B

T

|

smarT.NC: Programlama

Givenlik mesafesi?

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* (l’} Global veriler
» 2 [

Delne par | Pozisvon Glopal veriler [¢

Eiiuenl ik mesafesi

Guvenlik mes.

z ]
5o G
75e 5

FHAx




Unit 267 Digli freze
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]
F: Freze beslemesi
F: Havsa beslemesi [mm/dak] veya FU [mm/U]
Cap: Vida disinin nominal ¢api
Hatve: Vida disinin egimi
Derinlik: Disli derinligi
Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti icin delta yarigapi

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC:

Programlama

Alet cagirma

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

~ » [Ba_]267 D15 cap dis acna frezesi

’

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon |

% i

T C—
<[
F@ See 3 Q‘
r[] Z00 i
cap 16 =
Hatue pre (||
= = =}
Derinlik o) = g
Ana_eksen van eksen Alet eks s
— e
Number ... sioex ]
Nane Q= 9
oFF]  on
e b
Tl
CiHAZ DATA BE ALET-
DEVREDILDE FENH

smarT.NC:

Programlama

Alet cagirma

Progran-
kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

1

[ Jraxan verizers

Name i

Gen1 bakis Tool|Delme par | Pozisvon [(*
n

']

e
—
M Fonksiyonu:
nie [ nes o [ nea
[ Wz &n secim 5100z 1
@ ¥
OFF| oN
=
CiHAZ DATA SEC ALET-
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Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Gegislerin uygulanmasi: Aletin kaydirildigi vida disi gecis sayisi
Alin tarafinda algaltma derinligi: Alin tarafindaki algaltmada, al¢altma
derinligi

Alin tarafinda kaydirma: TNC'nin alet ortasini pimin ortasindan
kaydirma mesafesi

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Gulvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

i i

Konumlandirma beslemesi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

(1113
w5y Senkronize galismada freze veya
=, Karsilikl galigsmada freze

smarT.NC:
Nominal Cap?

Programlama

Program-
kavdetme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

#[Baz]peine parametresi
’

Genl bakis | Tool Delme par ‘ Pozisyon |4>
M

cap ie____|
Hatue +15
Derinlik 18
Ekleme: Islem akisi B
Hausa derinligi snu +o
Alin tarafi kavairma B
vl
ey
v Y
S
ik
s1@0% %
[oFF] o
- B
e
¥

smarT.NC:
Givenlik mesafesi?

Programlama

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- =

+[@ Jsr0021 verizer
» - [

Delne par | Pozisvon Glopsl veriler [¢

Eiiuenl ik mesafesi

. Guvenlik mes.

Freze tipi (M@3~de>




Cepler/pimler ¢caligma gruplari

Cepler/pimler galisma gruplarinda asagidaki Units, basit ceplerin,

pimlerin ve yivlerin freze ¢alismasi igin kullanima sunulur:

Unit

Yazilim
tusu

Sayfa

Unit 251 Dortgen cep

Sayfa 88

Unit 252 Daire cep

Sayfa 90

Unit 253 Yiv

Sayfa 92

Unit 254 Yuvarlak yiv

Sayfa 94

smarT.NC: Programlama LELIE L
kaydetme
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Alet ekseni z

- o [ERjrrousen: 1zs.ocnt un
. 1 [Egll7ee Prosran avariara
v 2 [[]12s kese cizims

Genl bakis | Ham parca | Seceneki [¢»

Ham parca slciileri

Min nokta
x [ —
v | —
z e —

Malzeme referans noktasi

Maks nokta

I Referans noktasi no tanimlanmasi T

o
Global veriler
Guuenlik mesafesi
2. Guuenlik mes.
F Pozisyonu

F geri cekme

[r—
I —
s
[egsss

UNIT 251
| .

UNIT 252

UNIT 253

E%-

UNIT 254

B~ a0

UNIT 256

UNIT 257

W0

UNIT 208

D @

Unit 256 Dértgen pim

Sayfa 97

Unit 257 Daire pim

Sayfa 99

Unit 208 Delme frezesi

Sayfa 101
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Unit 251 Dortgen cep
Genel bakig formundaki parametre:

islem kapsami: Kazima ve perdahlama, sadece kazimayi veya
sadece perdahlamayi yazilim tuslariyla segin

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]

Cep uzunlugu: Ana eksendeki cebin uzunlugu

Cep genisligi: Yan eksendeki cebin genisligi

Kose yarigapi: Eger giriimemisse, smarT.NC kose yarigcapini esittir
alet yaricapi olarak girer

Derinlik: Cebin son derinligi
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 0lgu

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti i¢in delta yarigapi

DR2: Alet T icin Delta yarigapi 2 (kbse yarigapi)

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kavdetme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Calisma kapsami

-0 B okl ol  © i
y Genl bakis ‘ Too1 | cep param. [ —
-+ [@@]]zst pikdsrtgen cep TE] o ;
s[@) v
FE [15e
F[] i
Cep uzunlugu 50 w ?
Cep genisligi [z0
Kése varicapi B s |
Deriniix e ||®%
Kesne derinligi E—
[ wower oo
Wl name Ana_eksen Yan eksen Alet eks @7‘5
i [ [ T on
n
$0g
&
CciHAZ DATA sEC ALET-
M L LIt | oevreozo: 2@l ssnz
smarT.NC: Programlama FLog oM,
o kavdetme
Alet cagirma
TNG:\SMARTNCN123_DRILL.HU Calisna kapsan:
I
T
Genl bakis Tool | Cep param. ‘“ o’
T[] o
s\ e — v
FE 150
F] = L0
S
g
L] —
DR - sx ; :F
DRZ o u
M Fonksivonu: r
M Fonksivonu: e %
Mil® Moz C Mea orr) oN,
s
Uz én secin 2 ;L
‘ @5
CciHAZ DATA SEC ALET-
DEVREDZLD: 2RI 1SME




Cep parametresi detay formunda ek parametre:

Yan 6l¢ii: Yan perdahlama 6lgisi
Derinlik olgiisii: Derinlik perdahlama olgisu

Perdahlama kesmesi: Yan perdahlama icin kesme. Eger
giriimemigse, 1 kesme ile perdahlama

F perdahlama: Perdahlama igin besleme [mm/dak], FU [mm/U] veya
FZ [mm/dig]

Do6niis konumu: Tim cebin dénduriilecegi agl
Cep konumu: Cebin konumu programlanan pozisyona baghdir

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Gulvenlik mesafesi

2. Guvenlik mesafesi

Il

Bindirme faktori:

sfie.
24 HI‘

Calisma pozisyonlar arasindaki hareket beslemesi

(1113
2 Senkronize galismada freze veya
Gy Karsilikli galismada freze

Heliks formunda dalma veya

Sallanarak dalma veya

Dikey dalma

A

smarT.NC: Programlama

1. Yan Uzunluk?

Progran-
kaydetne

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

ep parametresi

Calisma kapsami

ofla
Genl bakis ‘ Tool

Cep uzunlugu

Cep genisligi

Kése yaricapi
Derinlik

Kesme derinligi

van slcu toplami
Derinlik &1cu toplam
Kesme perdahlamna

F perdahlana

Dénus durumu
Cep durumu

g
cep param. ()
20

~zo

jse |
o
o
e —
E—
[ ——
C—
—

[fee
e
o

smarT.NC: Programlama

Giuivenlik mesafesi?

Progran-
kavdetne

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [@]srova1 veriter

Calisma kapsami

olkal O [kl

° il

Cep paran. | Pozisvon Gloval veriler [(

@Buuen]ik mesafesi
[]z. sventix nes.
@andirne faktoru
EF Pozisyonu

Freze tipi (M@3”de)

Daldirma tipi

Calismalari tanimlayin
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Unit 252 Daire cep

Genel bakig formundaki parametre:
islem kapsami: Kazima ve perdahlama, sadece kazimayi veya
sadece perdahlamayi yazilim tuslariyla segin
T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]
F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
Cap: Daire cebin bitmis parga ¢api
Derinlik: Cebin son derinligi
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 0lgu

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti i¢in delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kse yarigapi)

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kavdetme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Calisma kapsami

e ol el c "8
y Genl bakis ‘ Tool | cep param. [ —
-+ [@]]zs2 paire cens TE] |
5 | — g’
W
[k r[] [156
F[] i
con ¥ ¥
Derinlik 20
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w
Ana eksen  van eksen _ Alet eks
[] nmver ... \ \ T oo ]
fi{ name @
i oFF]  on
2
®7[—
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CiHAZ DATA a2 ALET-

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Calisma kapsami

Bl el c " B
Genl bakis Tool | Cep param. ‘0 =
rII oI} g
5§ [ -
FE 150
F] = i
g
G |
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[7] |l s ‘g i
DR e
DRZ =
M Fonksivonu: r
M Fonksivonu: P %
nize [ res o [ nea el
B y S ;L
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‘ sn secin &L E
ciHAZ DATA sec ALET-
DEVREDZLD: 2RI 1SME




Cep parametresi detay formunda ek parametre:

Yan 6l¢ii: Yan perdahlama 6lgisi
Derinlik olgiisii: Derinlik perdahlama olgisu

Perdahlama kesmesi: Yan perdahlama icin kesme. Eger
giriimemigse, 1 kesme ile perdahlama

F perdahlama: Perdahlama igin besleme [mm/dak], FU [mm/U] veya
FZ [mm/dig]

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

i{ Guvenlik mesafesi
&[ 2. Guvenlik mesafesi
”"ﬁ] Bindirme faktori
":b Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi
£ Senkronize ¢alismada freze veya
¥ Karsilikli caismada freze
% Heliks formunda dalma veya
‘ Dikey dalma

smarT.NC: Programlama

Daire cap1?

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Calisma kapsami

- i R
v Genl bakis | Tool  cep param. ¢V
- Cap se |
Derinlik -20
Kesme derinligi S
Derinlik 51gii toplam ° T 1 >
Kesme perdahlama o e —
F perdaniana | T 1)
v
s % g
9 c
S
S100% |
oo [] =
OFF] on S
©
—
s
oS-
- £
(2
&
smarT.NC: Programlama B o
kaydetme

Giuvenlik mesafesi?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Calisma kapsami

| o

@Buuen]ik mesafesi
[]z. saventi nes.
@andirne faktoru
EF Pozisyonu

Freze tipi (M@3”de)

Daldirma tipi

8 i I

Cep param. IPozuyan Global veriler ‘4 !
&
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Unit 253 Yiv
Genel bakig formundaki parametre:
islem kapsami: Kazima ve perdahlama, sadece kazimayi veya
sadece perdahlamayi yazilim tuslariyla segin
T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]
F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
Yiv uzunlugu: Ana eksendeki yiv uzunlugu
Yiv genisligi: Yan eksende yiv genisligi
Derinlik: Yiv son derinligi
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 0lgl

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti icin delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yaricapi 2 (kbse yarigapi)

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: Ihtiyac halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagl)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kavdetme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Calisma kapsami

<. B ol ol i I
v Genl bakis ‘ Tool | cep param. | o
- 253 viv £ i
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FE [15e
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% kavdetne
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Cep parametresi detay formunda ek parametre: smarT.NC: Programlama

ey e vl e Yiv uzunlugu?
Yan 6l¢ii: Yan perdahlama 6lgisi Ctseafimee

Derinlik 8lgiisii: Derinlik perdahlama dlisii i i

Progran-
kavdetne

, Genl bakis | Tool  cep param. ¢V

Perdahlama kesmesi: Yan perdahlama igin kesme. Eger ; T fom—

girimemigse, 1 kesme ile perdahlama ; TR TR a—
F perdahlama: Perdahlama igin besleme [mm/dak], FU [mm/U] veya serimin e tsiee "Ly
FZ [mm/dig] . F perdahiana g .

. - ™ . . P o Déniis durumu +0 b
Doénlis konumu: Tim cebin dondirilecegi agl — Y
Yiv konumu: Yivin konumu, programlanan pozisyona baghdir oo []
u
Global veriler detay formunda global etkili parametre:

&2
Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi ‘ ‘ ‘ ‘

(i

nmp Calisma pozisyonlar arasindaki hareket beslemesi e NEE . PeeeRahl e eroszan-
Giuvenlik mesafesi?
wil H TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Calisma kapsami
2y Senkronize galismada freze veya B S -
v Cep paran. | Pozisvon Gloval veriler [(
¥z Karsilikli caligmada freze - [ Joovennic nessress PR
. Br Pozisyonu [FHAX
% Heliks formunda dalma veya e T
»  [@]s100e1 veriter ’EH?
« Sallanarak dalma veya : ! —
- @ % +
Dikey dalma H —
} i =
T OFF| oN
=] e
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Unit 254 Yuvarlak yiv
Genel bakig formundaki parametre:
islem kapsami: Kazima ve perdahlama, sadece kazimayi veya
sadece perdahlamayi yazilim tuslariyla segin
T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gecis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]
F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
1. eksen ortasi: Ana eksen kismi daire ortasi
2. eksen ortasi: Yan eksen kismi daire ortasi
Kismi daire ¢api
Baslangi¢ agisi: Baslangic noktasi kutup agisi
Acilim agisi
Yiv genisligi
Derinlik: Yiv son derinligi
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgu

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)

smarT.NC: Programlama

Alet cagirma

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- B TV i
y Genl bakis ‘ Tool | cep param. | =
-+ [Alzse vwaristiims viv 1 - ;
s[@| v
FE [15e
o[ow] vk
orta 1. eksen 56 v ¥
Orta 2. eksen [+Se
Daire kesiti capi 50 s
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l UmbeR e Derinlik B Steox %
i neme Kesme derinligi R
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CiHAZ DATA Ed ALET-

Calisma kapsami




Tool detay formunda ek parametre: SHEET . NES Pregramlens Proaran
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DR2: T aleti i¢in delta yarigapi 2 (k6se yarigapi) ' i ; =
- i . I
M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari o —
T [} |
Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler F e e
Alet 6n secimi: |htiyac halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki or 1] & %
alet numarasi (makineye bagl) orz[ L, —
N | —
- mi1e [ ros o [ nea N
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1 SEC i
did = | 50 =

Calismalari tanimlayin



Calismalari tanimlayin

|l

96

Cep parametresi detay formunda ek parametre:

Yan 6l¢ii: Yan perdahlama olgiisi
Derinlik olgiisii: Derinlik perdahlama 6lglsu

Perdahlama kesmesi: Yan perdahlama icin kesme. Eger
giriimemigse, 1 kesme ile perdahlama

F perdahlama: Perdahlama igin besleme [mm/dak], FU [mm/U] veya
FZ [mm/dis]

Agci adimi: Tum yivin déndurilecegi agi
Calisma sayisi: Kismi dairedeki galismalarin sayisi
Yiv konumu: Yivin konumu, programlanan pozisyona baghdir

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Gulvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

-

-

u
v

Senkronize galismada freze veya

iz,
g A

Karsilikh calismada freze

Heliks formunda dalma veya

Sallanarak dalma veya

Dikey dalma

|\

smarT.NC:
Orta 1. eksen?

Programlama

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Calisma kapsami

- VR
v Genl bakis | Tool cep paran. [0
- orta 1. eksen
orta 2. eksen [+se
Daire kesiti Gapi [Be
* Cep parametresi Baslangic acisi o
AG1lim aG1is1 N
ViU genisligi oo A A
e
Derinlik 20 =0 |
Kesme derinligi - =
' Cai van s1cu toplam: O
Derinlik 81U toplam ° = .
Kesne perdahlana — g+
F perdahlana Fee
Ac1 adima [ ||Ansacer
m islem savisi 1 )
viu adurumu o oFF  on
+ s |
‘ =
[ | E
smarT.NC: Programlama froarans
kavdetne

Givenlik mesafesi?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [@]s100e1 verszer

©

il

Calisma kapsami

© bk © ol °
Cep paran. | Pozisvon Gloval veriler [¢
(B Jswveniix nesstes:  PRNNNG

i

EF Pozisyonu

Freze tipi (M@3’de)

0

Ll =

gl

Daldirma tipi

s100%

g

oL
el =
a1 |2 | 4]




Unit 256 Dortgen pim
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]

Pim uzunlugu: Ana eksendeki pim uzunlugu

Ham parg¢a ol¢ilisii uzunlugu: Ana eksendeki ham parga uzunlugu
Pim genisligi: Yan eksendeki pimin genisligi

Ham parg¢a olgiisii genisligi: Ana eksendeki ham parga genisligi
Kose yarigapi: Pim kosesi yarigapi

Derinlik: Pim son derinligi

Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 4lgl

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu

DR: T aleti i¢in delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kdse yarigapi)

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC: Programlama Eromes,
o kavdetne
Alet cagirma
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Genl bakas ‘ Tool | sap. parm. [
i (] o |
50
gk 256 Dikdsrtgen saplama
{H [ — Q
FE EQ W
Saplama uzunlugu 50 =
Malzeme bos uzunludu 75 r_ 1
Seplana genisligi Z0 T "
Ham parca genisligi 60 <
' Kése yaricapi 3
s
Derinlik 20 S %
Kesme derinligi S G +
[
I unbex Ana eksen _ Yan eksen Alet eks s100% Q
il name I I @ ¥
I [oFF]  on
- B
#4-)
=]

SEC

CiHAZ DATA
DEVREDILD:

ALET-
ISME

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [[@Jraxan verizers

Gen bakis  Tool | sSap. parm. [

M
] Co— ‘
=0
FE FMAX 2 g
FE Seo =
DI iy | A
ez
&
v Y
e
S —
M Fonksiyonu: G +
M Fonksivonus —
ni1 e [ res o [ mea R
@ v
I Wz 6n secim [oFF]  on
g ;L
® |-
B
CiHAZ DATA SEC ALET-

Calismalari tanimlayin
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Pim parametresi detay formunda ek parametre:

Yan ol¢ii: Yan perdahlama 0Olgusi
Donilis konumu: Tim pimin dondirilecegi agl
Pim konumu: Pimin konumu, programlanan pozisyona baghdir

Calismalari tanimlayin
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Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

Bindirme faktori

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi
Senkronize galismada freze veya

Karsilikli calismada freze

smarT.NC: Programlama
1. Yan Uzunluk?

Program-
kavdetme

TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU R | B

Saplama uzunlugu
Malzeme bos uzunlugu
Saplana genisligi
Ham parca genisligi
Kése yaricapi

plama parametreleri Bl .
Kesme derinligi
van 51cu toplama
Dénis durunu
Saplama pozisyonu

ssp. para. [0

smarT.NC: Programlama
Givenlik mesafesi?

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Eiiuenl ik mesafesi

Guvenlik mes.

Freze tipi (M@3”de>

* (t’,l Global veriler
v [Cai

Sap. parm. | Pozisyon Global veriler

[«




Unit 257 Daire pim
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]
F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
Bitmig parc¢a ¢api: Daire piminin bitmis parca ¢api
Ham parga ¢api: Daire piminin ham parca capi
Derinlik: Pim son derinligi
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgl
Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yaricapi 2 (kbse yarigapi)

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'( belirler

Alet 6n segimi: Ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

Alet cagirma

smarT.NC: Programlama

Progran-
kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Geni bakis | Tool | sap. parm. [

i (] Ca—
9 —
- 257 Dairese1 sapiama
{H x| S Q
FE EQ W
Bitmis parca cap: 3
Ham parca caps C— 0 0
Derinlik 20 =]
Kesme derinligi 5 2
r ]
s
Ana eksen _ Yan eksen Alet eks @ %
I I
l Number ... sie0x [
il name & V
I [oFF]  on
- B
=
B
CiHAZ DATA SEC ALET-
DEVREDELDE st

Alet cagirma

smarT.NC: Programlama

Progran-
kaydetne

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

3

=
- B
[

Geni bakis  Tool | sSap. parm. [

M Fonksivonu:
M Fonksivonu:

I Wz 8n secim

DEUREDZLD:

CiHAZ DATA ’

Calismalari tanimlayin
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Cep parametresi detay formunda ilave parametre: K SmarT.NC: Prosramlama Proaran
sy e e Bitmis parca capi? Kavdetne
Yan él¢ii: Yan perdahlama olglsu S D
. . W Bitmis parca capi o "
Global veriler detay formunda global etkili parametre: , O
- Derinlik -20
Kesme derinligi S

Guvenlik mesafesi

plana parametreleri

% 2. Glvenlik mesafesi

Bindirme faktori

pE,
2 EI‘

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi

Senkronize galismada freze veya

phe, || =
- *) ;

e

Karsilikl galigsmada freze ‘ ‘ l ‘ ‘

2

Calismalari tanimlayin

Program-
kavdetme

smarT.NC: Programlama
Givenlik mesafesi?

BRI S AR TN G 25D R F RN Sap. parm. | Pozisyon Global veriler
Eiiuenlik mesafesi
Guvenlik mes.
[iJsinasrne raktsru
[#]F Pozisyonu

Freze tipi (M@3”de)

[«

* (t’,l Global veriler
v
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Unit 208 Delme frezesi
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
Cap: Deligin nominal capi

Derinlik: Frezeleme derinligi

Kesme derinligi: Aletin bir civata hatti Gzerinde (360°) kesilmesi
gereken dlcu

Calisma pozisyonlari (bakiniz "Calisma pozisyonlarini tanimlayin”
Sayfa 149)
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kdse yarigapi)

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gen1 bakis | Tool | Delne par | Pozisvon |

208 Delme frezesi

]
o)
L)
Cap

Derinlik
Kesme derinligi

Ana eksen _ Yan eksen

Fze

|
oA =

Alet eks

il

Number  .....

Name

CiHAZ DATA
DEUREDZLD:

smarT.NC:

Programlama

Progran-

Alet cagirma

kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gen1 bakis Tool|Delme par | Pozisvon [¢)
n

. || H
S ’—
e[ D 2 E
I '}
—
M Fonksivonu: I -
M Fonksivonu: s % -
Mil@ HBJ(‘ HO‘l G w
‘ruz 8n secim %!:'M %
OFF| oN
@ %L[]

CiHAZ DATA
DEUREDZLD:

Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin
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Delme parametresi detay formunda ek parametre:

Onceden delinmis gap: Eger bitmis deliklerin tekrar islenmesi
gerekirse, girilir. Bu sayede caplari alet ¢capinin iki kati kadar olan
delikleri frezeleyebilirsiniz

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

Calisma pozisyonlari arasindaki hareket beslemesi
Senkronize galismada freze veya

Karsilikh calismada freze

smarT.NC: Programlama

Nominal Cap?

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

1me parametresi

Genl bakis | Tool Delme par ‘ Pozisyon |4>

cap o |
Derinlik -20

CE
Com—

Kesme derinligi

Gnceden delinen cap

smarT.NC: Programlama

Givenlik mesafesi?

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [@]s100e1 verszer

v o]

Delne par | Pozisvon Glopal veriler [¢

Eiiuenlik nesafesi 2
2. Guuenlik mes. &3 5

Freze tipi (M@3”de)




Kontur programi ¢aligma grubu smarT.NC: Programlana it
Kontur programi galisma grubunda asagidaki Uniteler, istenen formdaki z
. v e f=—program: 1z3_DRILL mn Genl bakis | Ham parca | Secenekl i
cepler ve konturlar icin kullanima sunulur: e ‘ ‘"M (S
vz [Ezs ese cizina b e [ee
. Yazilim v — (S E|
Unit Sayfa z [ —C— 7 c
tusu Mslzene referans noktass S,
™ Referans noktasi no tanimlanmasi 3 | n
Unit 122 Kontur cebini bosaltma NIT 122 Sayfa 104 L — g 3
E Guvenlik mesafesi I = E
FAPo:iSYO;u i [7se o % E
. L. . _ F geri cekme EEEEE ©
Unit 22 Kontur cebini diizenleme ot 22 Sayfa 108 - stoox [] -
= = o =
— o
. o ©
Unit 123 Kontur cebi derinlik perdahlama it 1za Sayfa 110 = £
El UNIT 1@ UNIT 22 UNIT I@E UNIT ‘l@ UNIT 275 UNIT 125 @
] @i | [ ©
Unit 124 Kontur cebi yan perdahlama It 124 Sayfa 111 (&
=
Unit 125 Kontur gizimi it 1z Sayfa 113

Unit 275 Kontur gizimi trokoid

Unit 130 Nokta numunesi izerinde kontur Sayfa 118
cebi

Sayfa 116
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Calismalari tanimlayin
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Unit 122 Kontur cebi
Kontur cebi ile istenen form verilmis olan ada igerebilir olan cepleri
bosaltin.

Eger gerekirse, Kontur detay formunda her parga konturuna ayri bir
derinlik atayabilirsiniz (FCL 2 fonksiyonu). Bu durumda daima en derin
cep ile baglamaniz gerekir.

Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Diizlestirme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis] EGer
dikey dalma yapilmasi gerekirse, 0 girin

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]

Ust yiizey koordinati: Girilen derinlikleri baz alan malzeme yiizeyi
koordinatlar

Derinlik: Frezeleme derinligi

Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 0lgu
Yan 6l¢ii: Yan perdahlama olgiisu

Derinlik olgiisii: Derinlik perdahlama 6lglsu

Kontur ismi: Baglanmasi gereken kismi konturlarin listesi (.HC
dosyalari). Eger DXF donustiriicl segenegi eklenebilir ise, bir konturu
DXF dénustirtcusu ile formdan direkt olusturabilirsiniz

Alet cagirma

smarT.NC: Programlama

Program-
kaydetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
»

v % [@%) 25122 Kontur cebi

Gen1 bakus | Tool | Freze par | KonTUR | ¥
n

*[d]
=@
F
o2

-]

Koordinat vizeyi
Derinlik

Kesme derinligi
Kontur ad:

. Number

i neme

DEVREDILD:

ctHAZ DATA ! ‘




ilgili kismi konturun bir cep veya ada olup olmadigini
yazilim tusu ile belirleyin!

Kismi konturlerin listesini temel olarak daima en derin ceple
baslatin!

Kontur detay formunda en fazla 9 kismi kontur
tanimlayabilirsiniz!

Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin
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Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kdse yarigapi)

M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

Freze parametresi detay formunda ek parametre:

Yuvarlaklik yarigapi: I¢ kdselerdeki alet orta nokta hatti yuvarlama
yarigapl

% olarak besleme faktérii: Uzerinde TNC'nin ¢alisma beslemesini
azalttigi ylzdesel fakidr, alet bosaltma sirasinda tim kapasite ile
malzemede hareket eder. Eger beslemeyi azaltmayi disirmeden
faydalanirsaniz, bu durumda bosaltma beslemesini o kadar biylk
tanimlayabilirsiniz ki, belirlenmisg yol Ust iste bindirmesinde (global
veriler) optimum kesme kosullari hakim olur. Bu durumda TNC
gecislerde veya dar noktalarda beslemeyi ayni sizin tanimladiginiz gibi
disrir, boylece galisma suresi toplamda daha kiigiik olacaktir

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Genl bakis Tool | Freze par ‘ KONTUR ‘0
M

(] —
y
——
- 0
F. o
v il e E ‘
E FE 150
FE See
T
—| =—%
Wi Y
’ |
s |
— |5
M Fonksiyonu: » +
M Fonksiyonu: —
l Number ... r
S100% |
= [oFF]  on
Uz 6n secin
T %Q
® = [—
g
B
CiHAZ DATA SEC ALET-
DEVREDiLDi ISMI
smarT.NC: Programlama Tﬁf“
- avdetne
Malzeme yiizeyi koord.?
RN S AR TN G 25D R F RN Genl bakis | Tool Freze par ‘ KONTUR “’
M
P Koordinat yuzevi
N Derinlik Fze
Kesme derinligi -5
- van 81cu toplami +0

« [EBlFreze poranetresi
®
,

Derinlik &lcii toplam

Yuvarlama yaricapi
Beslene faktsru [1ee




Kontur detay formunda ek parametre:

Derinlik: Her kismi kontur i¢in ayri tanimlanabilen derinlikler (FCL 2
fonksiyonu)

=)

Kismi konturlerin listesini temel olarak daima en derin ceple
baslatin!

Eger kontiir ada olarak tanimlanmissa, o zaman TNC
girilen derinligi ada yuksekligi olarak yorumlar. Girilen, 6n
isaretsiz deger bu durumda isleme pargasi ylizeyini baz
alir!

Eger derinlik O ile verilmisse, o0 zaman ceplerde genel bakis
formunda tanimlanmis derinlik etki eder, bu durumda
adalar isleme pargasi yiizeyine kadar tasar!

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

LF|ip=

e,

P

o

i
_‘_,.J

B

b

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

Bindirme faktori

Geri gekme beslemesi
Senkronize ¢alismada freze veya

Karsilikli cahismada freze

smarT.NC:
Kontur ad:

Programlama

Progran-
kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Kontur adi

Genl bakis | Tool | Freze par KONTLR [0

I
v
Derinlik
Derinlik I
*
Derinlik
v
Derinlik I
(] Derinlik
(|
Derinlik
! E
P, Derinlik
(] \\
| Derinlik
lim|
GOSTER. YENI SEC DUZENLE
™| ()
smarT.NC: Programlama Prostans

Givenlik mesafesi?

kavdetne

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU e T

I gsuuen]ik mesafesi z O
' Eﬁuuenli Yuksek1ik Femmms
” Efﬁs,naxrne faktaru [

@F geri cekne

»  [@ Jsrova1 veriter

Freze tipi (M@3~de)

KONTUR | Global veriler [¢

Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin
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Unit 22 Bosaltma

Bosaltma Unitesi ile dnceden Unit 122 ile bosaltilan kontur cebini daha
kicUk bir aletile isleyebilirsiniz. smarT.NC sadece artik materyalin oldugu
yerleri igler.

Genel bakis formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]

On toplama aleti: Kontur cebinde én toplama yaptiginiz aletin
numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gegis yapilabilir)

Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgu
Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti i¢in delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kdse yarigapi)

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kaydetme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Genl bakis

Tool | Freze par [

1[4 Co— l_
[0
=] —
FE 150 W
Fln] B3
Kana veri aleti G ey
Kesme derinligi -5 Ll ?
g
&[]
I Number ... s100x |
W nene O v
I oFF]  on
S
=
B
| ‘ CciHAZ Dam| | | r-__ﬁ_E_E..{«_T“ ALET- ‘
smarT.NC: Programlama et i
Alet casgirma
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Gani Deka Tool ‘ Fraze pas ‘4,
[&] o | B
=[0)
; = ——|= 0
F 150 W
= [1]
FE See
vr_ 1
: S
o (A —
DR
DR2 | [, s
2 E
M Fonksivonu: =
0 M Fonksiyonu: —
Number  .....
S100% |
i [oFF]  on
Uz 6n secin
S
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¥
2
CiHAZ DATA SEC ALET-
DEVREDZLDE 2RI isMi




Freze parametresi detay formunda ek parametre:
Geri gekme stratejisi. Bu parametre ancak bogsaltma aleti yarigapi,
giris aleti yaricapinin yarisindan buyukse etkilidir:

@ Aleti, bosaltilacak boélgelerin arasinda glincel derinlikte

Uzerinde kontur boyunca surln

Aleti, bosaltilacak boélgelerin arasinda glivenlik mesafesine
IE‘ kaldirin ve sonraki bosaltma bdlgesinin baglangi¢ noktasina
Global veriler detay formunda global etkili parametre:
ﬂe

sUrdn

Geri gekme beslemesi

smarT.NC:

Programlama
Besleme geri c¢cekme?

Progran-
kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

’
- OH
» | @ |s10ba1 veriler
’
TE
Ik £
s,

Too1 | Freze par

F geri cekme

Global veriler |t

B
S

:

r; ;

¥
s

@%[E

S100% |

@ W

[oFF] on

Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin
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Unit 123 Kontur cebi derinlik perdahlama

Derinlik perdahlama Unitesi ile 6nceden Unit 122 ile bosaltilan kontur
cebini derin perdahlama yapabilirsiniz.

=)

Genel bakig formundaki parametre:

Derinlik perdahlama derinligini genel olarak daima yan
perdahlamadan 6nce uygulayin!

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu

DR: T aleti icin delta yarigcapi

DR2: T aleti igin delta yaricapi 2 (kbse yarigapi)

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yoni. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: Ihtiyac halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki

alet numarasi (makineye bagl)

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

i

Geri gekme beslemesi

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kaydetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 124 Kontur cebi yan perdahlama

Yan perdahlama derinligi Unitesi ile dnceden Unit 122 ile bosaltilan kontur
cebini yan perdahlama yapabilirsiniz.

=)

Genel bakig formundaki parametre:

Yan perdahlamayi genel olarak daima derinlik
perdahlamadan sonra uygulayin!

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gecis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgl

Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kdse yarigapi)

M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'( belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU
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Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin

Freze parametresi detay formunda ek parametre: e e
Alet cagirma avdstne
Perdahlama yan élgiisii: Birden fazla adimda perdahlama yapilmasi e smmmozs oeim S

gerektiginde, perdahlama 6l¢tsu

(] —
Global veriler detay formunda global etkili parametre: (3] e —

. #[]

5y Senkronize galismada freze veya 8 —

2 sensime
e

= Karsilikl galigmada freze —

- M Fonksivonu: —

l Number

s100% %
i nene I uz &n secin o
- : [OFF] ON
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B
CiHAZ DATA SEC ALET-
smarT.NC: Programlama proaran;
kaydetme

Doniis yonu? Saat ysenu = -1

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 125 Kontur gizimi

Kontur gizimi ile bir .HC programinda tanimladiginiz veya DXF
donustiricdu ile olugturdugunuz acik ve kapali konturlar islenebilir.

=)

Genel bakig formundaki parametre:

Konturun baglangi¢ ve son noktasini, dne ve geriye
hareketler icin yeterli yer olacak sekilde segin!

T: Alet numarasi veya ismi (yazilim tusu ile gecis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]

Ust yiizey koordinati: Girilen derinlikleri baz alan malzeme yiizeyi
koordinatlar

Derinlik: Frezeleme derinligi
Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgi
Yan ol¢ii: Perdahlama o6lglsi

Freze tiirii: Senkronize frezeleme, karsilikl frezeleme veya sarkag
calismasi

Yarigap diizeltmesi: Kontur solda diizeltildi, sagda diizeltildi veya
duzeltiimeden islendi

Hareket tiirii: Bir yay tizerinde tegetsel hareket veya bir dogru tizerinde
tegetsel hareket veya kontura dik hareket

Hareket yarigapi (sadece tegetsel hareket bir yay tizerinde segili ise
gecerlidir): Hareket dairesi yaricapi

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU
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-+ [Eizs kese cizini

Gen1 bakis | Tool |
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Derinlik

Kesme derinligi
van 5lcu toplami

Freze tipi (M@3”de) ®
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. Number
'T Name T 000
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Merkez nokta acisi
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S W
me | [FE  on

DEVREDZLD:

ctHAZ DATA }

Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin
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Orta nokta agisi (sadece tegetsel hareket bir yay lizerinde segili ise
gecerlidir): Hareket dairesi gapi

Yardimci nokta mesafesi (sadece tegetsel hareket veya dikey
hareket, bir dogru tGzerinde segili ise gecerlidir): Konturun harekete
gececegdi yardimci noktanin mesafesi

Kontur ismi: Islenmesi gereken kontur dosyasi (.HC) ismi. Eger DXF

donistiricl segenegi eklenebilir ise, bir konturu DXF donustlricisi
ile formdan direkt olusturabilirsiniz



Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu
DR: T aleti igin delta yarigapi
DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kdse yarigapi)
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler
Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)
Freze parametresi detay formunda ek parametre:
Yok.

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

L

2. Guvenlik mesafesi

smarT.NC
Alet cag

¢ Programlama
irma

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 275 Kontur yivi

smarT.NC: Programlama ::::::;
Kontur yivi ile bir .HC programinda tanimladiginiz veya DXF dénistiriicii ~  Alet casirna =
ile olusturdugunuz agik ve kapali kontur yivleri islenebilir. £ B © i) ‘g | o il ‘ "
Genel bakig formundaki parametre: 5 =it g 0 | T
c - N N ] 9] — " &
= T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir) ] s
> . . . . FE See v ; :L
© S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak] 3 e — Y
£ F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis] == ——a
c . . Derinlik Fze || ® 7
s F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig] T i I—
c Freze tiirii: Senkronize frezeleme, karsilikli frezeleme veya sarkac ! N & v
) calismasi ‘
g Yiv genisligi: Yivin genigligini girin; eger yiv genigligi alet capi ile ayni &4 =
or girildiyse TNC, aleti sadece tanimlanan konturun etrafindan surer » = :
g Her turun durumu: TNC'nin, aleti isleme yéninde her tur igin kaydirma ] ‘ [ - ‘ Lt | oevneorics ' ‘ zon:

degeri

Ust yiizey koordinati: Girilen derinlikleri baz alan malzeme yiizeyi
koordinatlari

Derinlik: Frezeleme derinligi

Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 6lgu

Yan 6l¢ii: Perdahlama 6lglisu

Kontur ismi: islenmesi gereken kontur dosyasi (.HC) ismi. Eger DXF
doénusturicl secenegi eklenebilir ise, bir konturu DXF dénustiricist
ile formdan direkt olusturabilirsiniz
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Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti igin delta uzunlugu
DR: T aleti igin delta yarigapi
DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kdse yarigapi)
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yonl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler
Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)
Freze parametresi detay formunda ek parametre:
Perdahlama kesmesi: Yan perdahlama icin kesme. Eger
girilmemigse, 1 kesme ile perdahlama
F perdahlama: Perdahlama i¢in besleme [mm/dak], FU [mm/U] veya
FZ [mm/dis]

Global veriler detay formunda global etkili parametre:

Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

| jip

Senkronize ¢alismada freze veya

Karsilikli galismada freze

Heliks formunda dalma veya

Sallanarak dalma veya

Dikey dalma

~—AMETE:

smarT.NC: Programlama

Alet cagirma

Prog:
kayad

ran-
etne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Calisma kapsami

- opbal o]
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Daldirma tipi

Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin
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Unit 130 Nokta numunesi lizerinde kontur cebi (FCL 3 fonksiyonu)
Bu Unite ile istediginiz formdaki cepleri, ada icerse de istenen bir nokta
numunesine getirebilir ve bogaltabilirsiniz.

Eger gerekirse, Kontur detay formunda her parga konturuna ayri bir
derinlik atayabilirsiniz (FCL2 fonksiyonu). Bu durumda daima en derin
cep ile baglamaniz gerekir.

Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Duzlestirme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig] Eger
dikey dalma yapilmasi gerekirse, 0 girin

F: Derin kesme beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]
F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dis]
Derinlik: Frezeleme derinligi

Kesme derinligi: Aletin kesilmesi gereken 0lgl

Yan Ol¢ii: Yan perdahlama olglisu

Derinlik ol¢iisii: Derinlik perdahlama 6lgust

Kontur ismi: Baglanmasi gereken kismi konturlarin listesi (.HC
dosyalari). Eger DXF donustirtici secenegi eklenebilir ise, bir konturu
DXF donistirtcusu ile formdan direkt olusturabilirsiniz

Pozisyonlar ya da nokta numuneleri: Uzerinde TNC'nin kontur cebini
islemesi gereken pozisyonlari tanimlayin (bakiniz "Calisma
pozisyonlarini tanimlayin" Sayfa 149)

smarT.NC: Programlama

Alet cagirma

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

-+ [0 cep smnek uzerinde

leRmEs

Genl bakis | Tool | Freze par ] KONTUR ] 2 7

Program-
kavdetme

Derinlik
Kesme derinligi
Kontur adi

Ana eksen _ van eksen Alet eks

ciHAZ DATA
DEVREDZLD:




ilgili kismi konturun bir cep veya ada olup olmadigini
yazilim tusu ile belirleyin!

Kismi konturlarin listesini temel olarak daima bir ceple
(gerekirse en derin ceple) baslatin!

Kontur detay formunda en fazla 9 kismi kontur
tanimlayabilirsiniz!

Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin
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Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti igin delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kdse yarigapi)

M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari

Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler

Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

Freze parametresi detay formunda ek parametre:

Yuvarlaklik yarigapi: I¢ kdselerdeki alet merkez hatti yuvarlama
yarigapl

% olarak besleme faktérii: Uzerinde TNC'nin ¢alisma beslemesini
azalttigi ylzdesel fakidr, alet bosaltma sirasinda tim kapasite ile
malzemede hareket eder. Eger beslemeyi azaltmayi disirmeden
faydalanirsaniz, bu durumda bosaltma beslemesini o kadar biylk
tanimlayabilirsiniz ki, belirlenmisg yol Ust iste bindirmesinde (global
veriler) optimum kesme kosullari hakim olur. Bu durumda TNC
gecislerde veya dar noktalarda beslemeyi sizin tanimladiginiz gibi
disrir, boylece galisma suresi toplamda daha kuigiik olacaktir

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Program-
kavdetme
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Kontur detay formunda ek parametre:

Derinlik: Her kismi kontur i¢in ayri tanimlanabilen derinlikler (FCL 2
fonksiyonu)

=)

Kismi konturlarin listesini temel olarak daima en derin ceple
baslatin!

Eger kontur ada olarak tanimlanmissa, o zaman TNC
girilen derinligi ada yuksekligi olarak yorumlar. Girilen, 6n
isaretsiz deger bu durumda malzeme yuzeyini baz alir!

Eger derinlik O ile verilmisse, 0 zaman ceplerde genel bakis
formunda tanimlanmis derinlik etki eder, bu durumda
adalar malzeme ylizeyine kadar tasar!

Global veriler detay formunda global etkili parametre:
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: f@)
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Guvenlik mesafesi

2. Glvenlik mesafesi

Bindirme faktori

Geri gekme beslemesi
Senkronize galismada freze veya

Karsilikli calismada freze

smarT.NC:
Kontur ad:

Programlam

Progran-
kaydetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Genl bakss | Tool | Freze par KONTLR [¢)
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smarT.NC: Programlam
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Calismalari tanimlayin
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Yiizey isleme gruplari

Yizey isleme gruplarinda, asagidaki tnite alan igleme igin kullanima
sunulur:

Yazilim

Unit tusu

Sayfa

smarT.NC: Programlama
kaydetme
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Alet ekseni z

Program-

Unit 232 Satih frezeleme Sayfa 123

UNIT 232

Calismalari tanimlayin

122
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Unit 232 Satih frezeleme
Genel bakig formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazihm tusu ile gegis yapilabilir)

S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

F: Freze beslemesi [mm/dak], FU [mm/U] veya FZ [mm/dig]
Freze stratejisi: Freze stratejisi secgimi

1. eksen baglangi¢ noktasi: Ana eksende baglangi¢ noktasi
2. eksen baslangi¢ noktasi: Yan eksende baslangi¢ noktasi
3. eksen baslangi¢ noktasi: Alet ekseninde baslangi¢ noktasi
3. eksen son noktasi: Alet ekseninde son noktasi

Derinlik olgiisii: Derinlik perdahlama olgisi

1. Yan uzunluk: Ana eksende frezelenecek ylzeyin uzunlugu,
baslangi¢ noktasina baghidir

2. Yan uzunluk: Yan eksende frezelenecek yiizeyin uzunlugu,
baslangi¢ noktasina baghidir

Maksimum kesme: Aletin maksimum kesmesi gereken 06lgl
Yan mesafe: Aletin ylizey lizerinde hareket etme yan mesafesi

smarT.NC:
Alet cagirma

Programlama

Progran-
kaydetne

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU

Geni bakis | Tool | Freze par |

E
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1. eksen basln nokt

2. eksen basln nokt

3. eksen basln nokt

3. eksen son noktasi
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1. ¥an Uzunluk

l Number
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2. Yan Uzunluk
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Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin
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Tool detay formunda ek parametre:

DL: T aleti icin delta uzunlugu
DR: T aleti igin delta yarigapi
DR2: T aleti igin delta yarigapi 2 (kdse yarigapi)
M fonksiyonu: Istenen M ek fonksiyonlari
Mil: Mil devir yénl. smarT.NC standart olarak M3'U belirler
Alet 6n segimi: ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)
Freze parametresi detay formunda ek parametre:

F perdahlama: Son perdahlama kesimi icin besleme

smarT.NC: Programlama et
Alet casirma
TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU Genl bakis Tool | Freze par [
o |
v
—
See
x
j—
T I\
s
, Y
M Fonksiyonu:
M Fonksivonu: é _\;
'}
Mile@ Me3 C H04
l Number e Wz n secin 51000 -’%
fi{ WName &
i [ OFF] ON

CiHAZ DATA
DEVREDILD:

SECHE ALET-
s

smarT.NC: Programlama z:zz
Calisma stratejisi (8/1/2)7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Genl bakis | Tool Freze par ‘4,

eze parametresi

Freze strateiisi

‘= E=-E

1. eksen basln nokt e
2. eksen basln nokt e |'s
3. eksen basin nokt 0
3. eksen son noktas: E
Derinlik 81cu toplam °

1. ¥an Uzunluk
2. van Uzunluk
Maksimun kesme 5
van mesate

&
F perdahlama See @ w

=2 =




Progran-
kavdetne

Global veriler detay formunda global etkili parametre: smarT.NC: Programlama
. X ) Givenlik mesafesi?
Guvenlik mesafesi NG SHARTNOS 123 DRILL. 7

Tool | Freze par  Global veriler ¢
Eiiuen] ik mesafesi z O
z. Guuenlik mes. [SemmG
F Pozisyonu 750 G| S Q
Bindix‘me faktsru F w

2. Glvenlik mesafesi

Konumlandirma beslemesi

=

Bindirme faktori

S

@m
L
]

e
Calismalari tanimlayin
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Tarama ana gruplaﬂ smarT.NC: Programlama Wi
Tarama ana gruplarinda asagidaki fonksiyon gruplarini segin: o z
v e ogram: 123_DRILL mm Genl bakis | Ham parca | Seceneki [«» M
. Yazilim
Fonksiyon grubunu tusu vz [ e winies ‘ e — !
c z [ e - a—— %)
> ROTATION: e
L. Bir temel devrin otomatik tespiti igin tarama fonksiyonlari - e — v Y
E Guvenlik mesafesi z— 5
-— 2. Guvenlik mes. [se =
g PRESET: GNCED BEL i : ::::’::::E T i
- Bir referans noktasinin otomatik tespiti icin tarama - D] o0 |
s fonksiyonlar =
‘_“ b -
g OLCUM R . i=
» Otomatik malzeme dlgiimu igin tarama fonksiyonlari e (P FE e [N
‘_“ “/\;[ Q FONKS . ? __.
(&

OZEL ISLEVS.: ozeL
Tarama sistemi verilerinin belirlenmesi igin 6zel fonksiyon L

KINEMATIK.:
Makine kinematiginin denenmesi ve optimizasyonu igin v
tarama fonksiyonlari

ALET:
Otomatik alet 6lgimii icin tarama fonksiyonlari

@ Tarama doéngdlerinin fonksiyon turiiniin detayli bir

aciklamasini Tarama Sistemi Donglleri Kullanici EI
Kitabi'nda bulabilirsiniz.

i
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Progran-
kavdetne

Rotation fonksiyon gruplari smarT.NC: Programlama

Rotasyon fonksiyon grubunda asagidaki Units, bir temel devrin otomatik  [messwemovzaomc z
g o v e enl bakis Ham parca Secenekl ol
tespiti icin kullanima sunulur: e — L
vz [Ezs ese cizina x e [ee g
. Yazilim v ] +1e0 Q
Unit 2 P | c
tusu =
I~ Referans noktasi no tanimlanmasi Th_ %
Unit 400 Dogru Gzerinden rotasyon T a0 R — T Y=
Q[ Guvenlik mesafesi I E
2. Givenlik mes. E —
F Pozisyonu [se c
. e F geri cekme EEEE — ©
Unit 401 2 deligin rotasyonu NIt _ae1 b ] -
@| (- =
> |-
- %
. P ]
Unit 402 2 pimin rotasyonu = £
@ UNIT 400 UNIT 401 UNIT 402 UNIT 4e3 UNIT 4e5 ‘ @
e @ =
Unit 403 Devir ekseni rotasyonu uNTT aes O

Unit 405 C ekseni rotasyonu
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Preset fonksiyon gruplari (referans noktasi) smarT.NC: Progranlama i
Preset fonksiyon grubunda asagidaki Units, otomatik referans noktasi z
. .. y -e  [E]Prosran: 123_0RILL mm Genl bakis | Ham parca | Seceneki [> M =]
belirleme igin kullanima sunulur: LN
v 2 25 Kése cizimi x [ [+1te0@
. Yazilim v C— L — )
c Unit 2 I — v
4 tusu Mslzene reterans noktas:
™ Referans noktasi no tanimlanmasi I u“ ;
3 Unit 408 ig yiv referans noktasi (FCL 3 fonksiyonu) INIT a0 L —— 3
E ﬂ ﬂ Guvenlik mesafesi z— =
— Gricd) 2. Guuenlik mes. E |
c F Pozisyonu [se - W
© . . . O F geri cekne [CEEE—
- Unit 409 Dis yiv referans noktasi (FCL 3 fonksiyonu) T 409 b
£ b =
© b
— b -
© . P . b |
= Unit 410 I¢ dortgen referans noktasi
@ UNIT 410 UNIT 411 UNIT 412 UNIT 413 UNIT 414 UNIT 415
© e]| [e] | [=]]| [&)
O Unit 411 Dig dortgen referans noktasi

Unit 412 ¢ daire referans noktasi

Unit 413 Dis daire referans noktasi

Unit 414 Dis kose referans noktasi

Unit 415 ¢ kdse referans noktasi

@ Unit 416 Daire gemberi ortasi referans noktasi
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Yazilim

Unit tusu
Unit 417 Tarama sistemi ekseni referans noktasi
L
Unit 418 4 delidin referans noktasi T _ate
Unit 419 Tekil eksenin referans noktasi
o

Calismalari tanimlayin
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Olgiim fonksiyon gruplari smarT.NC: Programlama proszar-

Olgiim fonksiyon grubunda asagidaki Units, otomatik malzeme &lgiimii z

P v e rogram: 123_DRILL mm en: 8k 1S Ham parca Secenekl b

igin kullanima sunulur: T — =

v 2 [Eszs kese cizing 3 ’# ’:@:#‘ 5
. Yazilim v C— )

c Unit z e —— v
= tusu Mslzene reterans noktas:
> I Referans noktas: no tanimlanmas: Y
8 Unit420 Agi dlgtimii T
E @j Guvenlik mesafesi z— 5T
E F-Po:isyu:u : 750 ﬁ w
“ . . . . . _vE F geri cekme EEEEE
- Unit 421 Delik dlgimi b oo 1]
c = .
© D
— b -
] . . e b >
= Unit 422 Daire pimi 6lgimi NIt azz — =
@ UNIT 420 UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT 424 =
= : L (@[ e
O Unit 423 I¢ dortgen olgiima it azs

Unit 424 Dis dortgen olcimu NIt aza

Unit 425 g genislik dlgiimii It azs

Unit 426 Dis geniglik 6lgiimi T azs

o

Unit 427 Koordinat élgimU It 427

iy
i
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Yazilim

Unit tusu

Unit 430 Daire gemberi dlgimu

Unit 431 Duzlem &lgimu It ast

Calismalari tanimlayin
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Ozel fonksiyonlar fonksiyon gruplari

Ozel fonksiyonlar fonksiyon gruplarinda agagidaki tiniteler kullanima
sunulur:

Yazilim

Unit tusu

smarT.NC: Programlama Broarans
kaydetme
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Alet ekseni z

Unit 441 Tarama parametresi

UNIT 441

Unit 460 tarama sistemini kalibre edin

UNIT 460

Calismalari tanimlayin
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<o [ETprosten: 1z3vRrL mn

Genl bakis | Ham parca | Seceneki [¢»

Han parca slcileri
1 9 Program avarlari M

125 Kose cizimi

> =
>
D
|-

;-

x C—
v C—
z e —

Malzeme referans noktasi

Maks nokta

I” Referans noktasi no tanimlanmasi

)
Global veriler

Guvenlik mesafesi z—
2. Guvenlik mes. [fe
F Pozisyonu S
F geri cekme ECEEE
UNIT 441 UNIT 480
bl =




Kinematik ol¢limii fonksiyon gruplar (se¢genek)
Kinematik fonksiyon gruplarinda asagidaki uniteler kullanima sunulur:

Unit

Unit 450 Kinematik kaydet/tekrar olustur

Unit 451 Kinematik kontrol et/optimize et

UNIT 451
=

Unit 452 Preset kompanzasyonu

UNIT 452
!

Unit 460 tarama sistemini kalibre edin

smarT.NC: Programlama EEoar NG
kaydetme
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Alet ekseni z

<o

.1 700 Progran evarlar:
vz [Ezs ese cizina

aent akss | NEETIEERE
Hom porca sistlers

| secenek1 [«»

Min nokts  Maks nokta

X o = a—

v Fe  [ee | % ;

z -40 +0 W

Malzeme referans noktas:

I Referans noktas: no tanimlanmasi T i

e E"’?
» g

Global veriler

Glvenlik mesafesi H

2. Guveniik mes. E—

F Pozisyonu
F geri cekme

[5e g\%
e —

UNIT 450 | UNIT 451

i)

UNIT 452

A

8

‘ UNIT 480
=

Calismalari tanimlayin
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Alet fonksiyon gruplari

Alet fonksiyon grubunda asagidaki tiniteler otomatik alet 6lgimu igin

kullanima sunulur:

Unit

Yazilim
tusu

smarT.NC: Programlama r“’“a’"'
kaydetme
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Alet ekseni z

Unit480 TT: TT kalibrasyonu

UNIT 480
cAL. A

Unit 481 TT: Alet uzunlugu élcimu

UNIT 481
B
a2

Unit 482 TT: Alet yarigapi 6lgimi

UNIT 482

Calismalari tanimlayin

Unit 483 TT: Aletin komple 6lgimi

UNIT

<o [ETprosren: 125oRrLL mn

L1 700 Prosran avarlari
vz [E|izs kese cizini

B

Y]

b
Y]
-
Y]

PR——
Hom porca s1culeri

Min nokta
x Ca—
v C—
z e —

Malzeme referans noktasi

| secenek1 [«

Maks nokta
T a—
[T a—
|

I Referans noktasi no tanimlanmas: oar
e

0 =

L ¥ Y

Global veriler e

Guuenlik mesafesi Z

2. Guuenlik mes. e || = %}_

F Pozisyonu 750 <

F geri cekme EEEEE]

UNIT 480

cAL. A

UNIT 481
&

2

UNIT 482 mn'qs
7B
2
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Ana grubu dorIU§turun smarT.NC: Programlama hiosien,
Ana grubu ddnustirmede koordinat donustirme fonksiyonlari kullanima z
SUI’]U|UI’Z v Program- 123_DRILL mm Hl::nlnazil;xillu:::‘parca | seceneka [¢» M é
Yaz|||m vz [Ezs ese cizina : !:27 T = ;
Fonksiyon tusu Sayfa z e — 7 c
Fraterans nocrass no vamassomsss [+ oy >
UNIT 141 (FCL 2 FONKSIYONU): wtT 1 Sayfa 136 s Hoy ‘—E“
Sifir noktasi kaydirmas o o o — N
ifi 1 kaydi I - Com— =1y =
—a:— F geri cekme EEEEE
UNIT 8 (FCL 2 fonksiyonu): it o Sayfa 137 G- oo [] g
Yansitma (G50 = - £
i —
UNIT 10 (FCL 2 fonksiyonu): Sayfa 137 = g
Dbnme @ UNIT 1 UNIT 8 UNIT 1 UNIT 11 UNIT_140 UNIT 247 = = @
=G| e e B 0= S
UNIT 11 (FCL 2 fonksiyonu): Sayfa 138 O
Derecelendirme @
UNIT 140 (FCL 2 fonksiyonu): oNIT 140 Sayfa 139
PLANE fonksiyonu ile galisma diizlemini @
gevirin
UNIT 247: UNIT 247 Sayfa 141
Preset numarasi W
UNIT 7 (FCL 2 FONKSIYONU, T 7 Sayfa 142

2

2. YAZILIM TUSU GUBUGU):
Sifir noktasi tablosundan sifir noktasi
kaydirmasi

it seq Sayfa 142 @

UNIT 404 (2. yazilm tusu gubugu):
Temel devri belirleme

M
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Calismalari tanimlayin
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Unit 141 Sifir noktasi kaydirmasi

Unit 141 Sifir noktasi kaydirmasini kullanarak bir sifir noktasi tagimayi,
tekil eksenlere kaydirma degerlerini direkt girisi ile veya sifir noktasi
tablosundan bir numara tanimi ile tanimlayin. Sifir noktasi tablosunu
program basldinda belirlemeniz gerekir.

Yazilim tusu ile istediginiz tanim turina segin
Deger girisi ile sifir noktasi kaydirmayi tanimlayin
Sifir noktasi tablosu Uzerinden sifir noktasi kaydirmayi

tanimlayin. Sifir noktasi numarasini girin veya NUMARA
SEC yazilim tusunu segin

smarT.NC:

Programlama
Si1fir noktasi no hangi

tablodan?

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

141 Sif nok ver degisimi

S1fir noktasi numarasi

SIFIR NKT.

Sifir noktasi yer degisimi sifilama

TABLOSU
GER: CEKME

DEGERLER

TABLO

SIFIR NKT.
TABLOSU
GERE CEKME

NUMARA
SEC

Sifir noktasi kaydirmasini tamamen sifirlayin: SIFIR
NOKTASI KAYD. SIFIRLA yazilim tusuna basin. Eger sifir
noktasi tasimayi sadece tekil eksenlerde sifilamak
istiyorsaniz, bu durumda formda bu eksen igin 0 degeri
programlayin.

=)

smarT.NC:

Programlama
Si1fir noktas: no hangi

tablodan?

Program-
kavdetme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

141 Sif nok ver degisimi

DEGERLER TABLO SIFIR NKT.

TABLOSU

GERE CEKME

S1fir noktasi numarasi

- 4

NUMARA
SEC




Unit 8 Yansitma (FCL 2 fonksiyonu) smarT.NC: Programlama
Unit 8' kullanarak Checkbox ile istenen yansitma eksenlerini tanimlayin, ~ |.2nstnatt eksen?

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
B Eksen aynasi a2 | =
Eger sadece bir yansitma ekseni tanimlarsaniz, TNC calisma ' -
T [ »  [CiT]s vansna
@ yonunu degistirir. . 3 %L c
Aynalari sifirlayin: Unit 8'i yansitma ekseni olmadan =T 5
tanimlayin. Ty ‘_E“
&0+ £
Unit 10 Dondiirme (FCL 2 fonksiyonu) ©
s100% Q_ hnd
Unit 10 Dondirme ile bir dénme agisi tanimlayin, smarT.NC aktif calisma ‘@:,* o =
dizlemindeyken, asagida tanimlanan galismalari bu agi kadar x v Nl L
doéndurtlmis olarak uygulamalidir. 4 e v g
— 7
Dongl 10'dan alet ekseni tanimi ile en azindan bir alet B ‘ Y ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ T
@ cagirma programlanmis olmalidir, bdylece smarT.NC (&
déndurilmesi gereken dizlemi belirleyebilir.

Progran-

smarT.NC: Programlama

Dénusu sifirlayin: Unit 10'u devir O ile tanimlayin. Dsnme Ac1s1? R
” " A
’ Eg —
» -
i ; 1
g
s —
® %\ﬂ

L/;X
2
]
glou
Bl
g
§
.
2

Be

o ! ]

N
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Calismalari tanimlayin
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Unit 11 Derecelendirme (FCL 2 fonksiyonu)

Unit 11 ile asagdida tanimlanan c¢alismalari blylterek veya kiculterek
uygulayabileceginiz 6lgu faktorinl tanimlayin.

=)

Makine parametresi MP7411 ile 6lgl faktériiniin sadece aktif
calisma diizleminde mi yoksa ayrica alet ekseninde de mi
etki etmesi gerektigini belirleyin.

Olglim faktériini sifirlayin: Unit 11'i dlgtim faktérii 1 ile
tanimlayin.

smarT.NC: Programlama
islem Unitesinin sonu

Program-
kavdetme

TNG: \SMARTNC\123_DRILL .HU
-
g
+  [EQ]s1 pereceiendirne
y

[Cai]

6lcu faktsril

M

=[] ||l@

o

=0
e

S
]

g =[m

Ll N

n




Unit 140 Diizlemi gevirin (FCL 2 fonksiyonu)

&)

Calisma diizleminin dondurilmesi fonksiyonu, makine
ureticisi tarafindan serbest birakiimis olmahdir!

PLANE fonksiyonunu, temel olarak en az iki gevirme
eksenine sahip (tezgah veyal/ve baslik) iceren makinelerde
kullanabilirsiniz. istisna: PLANE AXIAL fonksiyonunu (FCL 3
fonksiyonu), eger makinenizde sadece tek bir devir ekseni
bulunuyorsa veya etkin konumdaysa kullanabilirsiniz.

Unit 140 ile farkh sekilde gevrilen galisma diizlemleri tanimlayabilirsiniz.

Duzlem tanimi ve konumlandirma davranigini, birbirinden bagimsiz
olarak ayarlayin.

smarT.NC:

Mekan acis1 A

Programlama

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [ 190 puzien ko1 harexeti

g

SPATIAL

PROJECTED

EULER ‘

Diuzlem tanimi

[PLANE SPATIAL
Mekan acisi A
Mekan acisi B
Mekan agisi C

Pozisyon tutumu

3
Guuenlik mesafesi
F Pozisyonu

Kol hareketi secimi
@ Otonat ik

© Pozitif

C Negatif

Transformasvon tipinin secilmesi

© Otomatik
© Tezash/ Baslik dsndurme
© Koord. sistem dsnmesi

VECTOR

B

POINTS | REL. SPA.

g\

AXIAL ‘

Calismalari tanimlayin
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Asagidaki diizlem tanimlari kullanima sunulur:

Diizlem tanimi tiirii Yazilim tusu
Mekan agisi tzerinden diizlem tanimlayin SPRTIAL
£
% Projeksiyon agisi lizerinden diizlem tanimlayin PROJECTED
§ E %‘
% Euler agisi Gzerinden diizlem tanimlayin EuLER
< e
&
© Vektor lzerinden diizlem tanimlayin um
£ =
4
© Uc nokta tizerinden diizlem tanimlayin pomTs
O ¢ y L
Artan mekan agisini tanimlayin e s,
-
Eksen acisini tanimlayin (FCL 3 fonksiyonu) i
N
Calisma dizlemi fonksiyonunu sifirlayin |:RESET
Konumlandirma davranisina, gevirme yonu secimine ve transformasyon
tirune yazilim tusu ile gecis yapabilirsiniz.
@ Transformasyon tiirt sadece C ekseni igeren

transformasyonlarda etkilidir (yuvarlak tezgah).
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Unit 247 Referans noktasi segin
Unit 247 ile aktif Preset tablosundan bir referans noktasi tanimlayin.

smarT.NC: Programlama
Referans noktasi icin numara?

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=
* 247 veni referans noktas:

v

nceden avarianmis no IS
M

S100%
& 9
oN

Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin
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Unit 7 Sifir noktasi kaydirma (FCL 2 fonksiyonu)

Unit 7'yi kullanmadan énce sifir noktasi tablosunu program
basliginda segmeniz gerekir, smarT.NC'nin bu basliktan sifir
noktasi numarasini kullanmasi gerekir (bakiniz "Program
ayarlar" Sayfa 48).

@

Sifir noktasi kaydirmasini sifirlayin: Unit 7'i 0 numarasi ile
tanimlayin. 0 satirindaki tim koordinatlarin O ile tanimlanmis
olmasina dikkat edin.

Eger bir sifir noktasi kaydirmasini koordinat girisi ile
tanimlamak isterseniz: Acik metin diyalog Unit'i kullanin
(bakiniz "Unit 40 Agik metin diyalog unitesi" Sayfa 148).

Unit 7 sifir noktasi kaydirma ile program basliginda belirlediginiz sifir
noktasi tablosundan bir sifir noktasi numarasi tanimlayin. Yazilim tusu ile
sifir noktasi numarasini segin.

Unit 404 Temel devir belirleme

Unit 404 ile istediginiz bir temel devri belirleyin. Tercihe gore, tarama
fonksiyonlari ile verdiginiz temel devirleri sifirlamak icin kullanin.

smarT.NC:
Si1fir nokt.

Programlama
tablosundan numara?

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Sifir noktasi numarasi | ]
. " g
N [
[E5F]7 53¢ nok ver desisins =
’ = ;
W
TN
g
i ¥
=
&7
s100% |
@
T e [oFF]  on
S
=
s B
NUMARA
SEC
smarT.NC: Programlama oy
i o kaydetme
Donme acis1 on avyari
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Onc avarii temel asn har
- Tablodaki numara C— |
e=—e
404 KIRMIZI degistirme 5
T
g
v Y
S
e o[+
s100% %
ROT @
[oFF]  on

.




Ozel fonksiyonlar ana grubu

Ozel fonksiyonlar ana grubunda farkli fonksiyonlar kullanima sunulur:

Fonksiyon

Yazilim
tusu

Sayfa

UNIT 151:
Program ¢agirma

Sayfa 144

UNIT 799:
Program sonu unitesi

UNIT 798

b
PCOEND PGM|

Sayfa 145

UNIT 70:
Konumlandirma timcesini girin

Sayfa 146

UNIT 60:
M ek fonksiyonlari girin

UNIT 6@
Al

Sayfa 147

smarT.NC: Programlama e o
kaydetme
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Alet ekseni z

TN
.1 700 Program avarlari
v 2 [Fazs «ese cizini

Ger baics |NESRNESEES
Hem parca s1lculert
s e

| secenek1 [

Maks nokta

x Fe—— e

v fe—— Fwe || S ;

z a0 e ¥

Malzeme referans noktas:

I Referans noktasi no tanimlannasi T i

e =hns |
b g

Global veriler

Guvenlik mesafesi H

G G (s =20

F Pozisyonu 750 +

F geri cekme EEEEE]

i
-
> = s
b - @
4= 7 |-
UNIT 151 UNIT 788 UNIT 70 UNIT 6@ UNIT Se UNIT 40 /
B (8- [S 2] (e a o] - |

UNIT 50:
Ayri alet cadirma

Sayfa 147

UNIT 40:
Acik metin diyalog Unitesi

UNIT 40
L
c

Sayfa 148

UNIT 700 (2. yazihm tusu gubugu):
Program ayarlari

UNIT 700

Sayfa 48

Calismalari tanimlayin
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Unit 151 Program ¢agirma
Bu Unit ile smarT.NC'den asagidaki dosya tiplerini iceren, istediginiz bir
programi ¢agirabilirsiniz:
smarT.NC Unit Programi (.HU Dosya Tipi)
Acik Metin Diyalog Programi (.H Dosya Tipi)
DIN/ISO Programi (.1 Dosya Tipi)
Genel bakis formundaki parametre:

Program ismi: Cagrilan programin yol ismini girin

Egder istediginiz programi yazilim tusu ile segmek
@ istiyorsaniz (gésterim penceresi, bakiniz sag alttaki resim),
TNC:\smarTNC dizininde kaydedilmis olmalidir!

Eger istediginiz program TNC:\smarTNC dizininde kayith
degilse, tam yol ismini dogrudan girin!

Calismalari tanimlayin

144

smarT.NC: Programlama
Program c¢agirma

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-
:

151 Program cagirma

|
i}
>
0 Z
B
: S
D]
i} N
imm|

Program Adi

B

smarT.NC: Programlama

Program-
kavdetme

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Program Adi
R - | " H
)
* 151 Program cagirma
s r—’],-'
» T .
STNC: \SMARTNCN* . H
[Beluerkzeusplatte T [\ M
e
=
Wit
&
2
:
[ s100% |
@ﬁ
ON

BASLANG .

£ ‘ van ‘ van ‘

Lt

|
P}
|
oK iptal et
P} %
i} N
dm]

/?/Ln
s |5
ol !




Unit 799 Program sonu iinitesi

Bu unite ile bir Unit programinin sonunu tanimlayin. M ek fonksiyonlari ve
alternatif olarak TNC'nin hareket etmesi gereken pozisyonu
tanimlayabilirsiniz.

Parametre:
M fonksiyonu: ihtiyag halinde, TNC'nin standart olarak M2 tanimlamada
(program sonu) ekledigi, istenen M ek fonksiyonlarinin girisi

Son konuma siiriin: ihtiyag halinde program sonunda hareket etmesi
gereken bir pozisyon girisi. Pozisyonlama sirasi: Once alet ekseni (Z),
sonra galisma diizlemi (X/Y)

Malzeme referans sistemi: Girilen koordinatlar malzeme referans
noktasini baz alir

M91: Girilen koordinatlar makine sifir noktasini baz alir (M91)

M92: Girilen koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan tanimlanmis,
makineye bagli pozisyonu baz alir (M92)

smarT.NC: Programlama

Rk femksivem ¥

Progran-
kavdetne

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
i
,

*  [ET]7es Program sonu

’

M Fonksivonu:
M Fonksivonu:

I Son konumda baslatma

®

2|
— |

—
[y | <

o °
R

e
[EHEX—

° °

Calismalari tanimlayin
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Unit 70 Konumlandirma iinitesi

Bu Unite ile TNC'nin istenen Uniteler arasinda uygulamasi gereken :mar;;NC; lPrgsramlama
konumlandirmasini tanimlayabilirsiniz. bR

Program-
kavdetme

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Z Koordinati I
- esleme [Foax
Parametre: . :a: sistemi: ® naue..::n:m c maz
- e , - ) ; R 7 oI
s, Son konuma siiriin: |htiya¢ halinde, TNC'nin hareket etmesi gereken 3
. P . A . Ref. sistemi: @ Malzeme C M91 C M92
© pozisyonun girisi. Pozisyonlama sirasi: Once alet ekseni (Z), sonra
E calisma duzlemi (X/Y) ‘?_.?
c Malzeme referans sistemi: Girilen koordinatlar malzeme referans s ) :
8 noktasini baz alir S
g M91: Girilen koordinatlar makine sifir noktasini baz alir (M91) g0 [
— - . . P A =
® M92: Girilen koordinatlar, makine Ureticisi tarafindan tanimlanmis, ® | =
% makineye bagli pozisyonu baz alir (M92) & 5[]
= -
(&)
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Unit 60 M fonksiyonlari iinitesi
Bu Unite ile istenen iki M ek fonksiyonunu tanimlayabilirsiniz.

Parametre:
M fonksiyonu: istenen M ek fonksiyonlarinin giriimesi

Unit 50 Ayn alet gagirma
Bu Unite ile ayri bir alet gagirmayi tanimlayabilirsiniz.

Genel bakis formundaki parametre:

T: Alet numarasi veya ismi (yazilm tusu ile gegis yapilabilir)
S: Mil devri [U/dak] veya kesim hizi [m/dak]

DL: T aleti icin delta uzunlugu

DR: T aleti icin delta yarigapi

DR2: T aleti igin delta yaricapi 2 (kdse yarigapi)

M fonksiyonunu tanimlama: Gerekli durumda istenen M ek
fonksiyonlarinin girilmesi

On konumlandirmayi tanimlayin: ihtiyag halinde alet segiminden

sonra hareket etmesi gereken bir pozisyon girisi. Pozisyonlama sirasi:

Once galisma diizlemi (X/Y), sonra alet ekseni (Z)

Alet 6n segimi: Ihtiyag halinde, alet degisimi hizlanmasi igin sonraki
alet numarasi (makineye bagli)

smarT.NC: Programlama s
Ek femksivem M7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU M Fonksivonu: o |
B M Fonksivonu: F B
S
[E=FJse ex fonksivon n =
vl I
v
S
o
S100%
§/ & i
[oFF] on
N - e
7 =
B
smarT.NC: Programlama kel

Alet cagirma

kavdetne

T

NC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

3

[E&@lse riet cagirna

I M-Fonksivon tanima

[ 6n pozisvon tanima

I Wz 8n secin

I

ciHAz DATA
DEUREDZLD:

Calismalari tanimlayin
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Calismalari tanimlayin
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Unit 40 Acik metin diyalog linitesi
Bu unite ile agik metin diyalog sekansini ¢calisma bloklari arasina
ekleyebilirsiniz. Daima kullanilabilir, eger
Henuz higbir form giriginin kullanima sunulmadigi TNC fonksiyonlarini
kullanirsaniz
Uretici déngiilerini tanimlamak isterseniz

Her acik metin diyalog sekansi i¢in eklenebilen agik metin
@ diyalog timceleri sayisi sinirlandiriimadi!

Asagidaki, higbir form girisinin mimkiin olmadidi agik metin fonksiyonlari,
eklenebilir:

Hat fonksiyonlari L, CHF, CC, C, CR, CT, RND gri renkli hat fonksiyon
tuslan

STOP tusu Uzerinden STOP timcesi

ASCII tusu M Uzerinden ayri M fonksiyonlari

TOOL CALL tugu ile alet cagirma

Doéngul tanimlari

Tarama déngusu tanimlari

Program boélumd tekrari/Alt program teknigi

Q parametresi programlamasi

smarT.NC:

Programlama

Program-
kavdetme

Besleme? F=
TNG:\SMARTNCN123_DRILL .HU Acik metin-Dialog-Sekans:
- BEGIN [ g
= 1 L 2+250 R@ FMAX
x2 Mize @ e=—"
END
[EJ]s seak metin-unzr
= B
W
v
Dot
=
a1}
g |
N
:

&un
ﬁ"‘%

= ey
S

8

o

g =im

&0
i
ol




Calisma pozisyonlarini tanimlayin

Temel bilgiler

Calisma pozisyonlarini dogrudan ilgili galisma adiminin Genel bakig
formu 1'de kartezyen koordinatlarda tanimlayabilirsiniz (bakiniz sag ust
resim). Calismayi ligten fazla pozisyonda veya galisma numunelerinde
uygulamak isterseniz, Detay formu pozisyonlar (?) 6'ya kadar — yani
toplamda 9 ¢alisma adimina kadar — girebilirsiniz veya alternatif olarak
farkli galisma numuneleri tanimlayabilirsiniz.

Artan girise 2. calisma pozisyonundan itibaren izin verilir. | tusuna veya
yazilim tuguna gecis mumkun olur, 1. ¢alisma pozisyonu kesinlikle
mutlak halde girilmelidir.

Ozellikle galigma pozisyonlarini numune jeneratorii Gizerinden rahat bir
sekilde tanimlayin. Numune jeneratérd, siz gerekli parametreleri girdikten
ve kaydettikten sonra, girilen galisma pozisyonlarini hemen grafik olarak
gOsterir.

Numune jeneratori lizerinden tanimladiginiz ¢galisma pozisyonlarini
smarT.NC otomatik olarak, istediginiz siklikta tekrar kullanabileceginiz bir
nokta tablosuna (.HP-dosyasi) kaydeder. Ozellikle istenen, grafik olarak
secilebilen galisma pozisyonlarini gizlemek veya kilittemek pratik bir
yontemdir.

Eger eski nokta tablosu kumandalarini kullandiysaniz (.PNT dosyalari),
bunlari araylzler Gizerinden okuyabilir, ayrica smarT.NC'de
kullanabilirsiniz.
Eger diizenli calisma numunesi kullaniyorsaniz, pozisyonlar
@ detay formundaki tanim imkanlarini kullanin. Eger kapsamli
ve diizensiz galisma numunesi kullaniyorsaniz, numune
jeneratorind kullanin.

smarT.NC:

Programlama

Program-
kaydetme

X-Koordinat islem poz 7 yonu
TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Genl bakis ‘ Tool |De]me par ‘ Pozisyon | r
=
7 —
y 2
FE 150 S il !
Secenek Cap/Derinlik ¢ [&]o 4
*  [EJristedexi pozisvonu cap 10 il
= =] v
[@] — )
v
Ana_eksen Yan eksen Alet eks 5 f
=~ O
s100% %
@
[oFF]  on
8
& =
B
POZiSYONL &
{L0iz
smarT.NC: Programlama Prosrem
: - = kaydetme
X-Koordinat Islem pozisyonu
TNO:\SHARTNON123_DREL L. HJ Genl bakas | Tood |Deine par Pozisvon (7
== M
= o
> e _amecin s 5 =
5
g |
Listedeki pozisyonu R n
g Y
S
e
S100%
& g
[oFF]  on
=

POZ1iSYONL NOKTA SIRA NUMUNE CERCEVE DAIRE DAL KESIT o
S L1 (B8 o1 KN |
| Pl RS

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin

1
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Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Tekrarlanan galigma pozisyonlarini kullanin

Calisma pozisyonlarini dogrudan formda veya .HP dosyasi olarak
numune jeneratérinde olusturdugunuzdan bagimsiz olarak, bu ¢alisma
pozisyonlarini tim direkt devamindaki ¢alisma Uniteleri igin
kullanabilirsiniz. Bunun i¢in ¢calisma pozisyonlari icin giris alanini bos
birakin, smarT.NC otomatik en son sizin tarafinizdan tanimli ¢alisma
pozisyonlarini kullanir.

Calisma pozisyonlari, istenen, devamindaki tinitede yeni
@ calisma pozisyonlari tanimlayana kadar etkili kalir.



Pozisyonlar detay formundaki galisma numunesini
tanimlayin
istediginiz galisma Unitesini segin

Pozisyonlar detay formunu segin

Yazilim tusu ile istenen galisma numunesini segin

Eger bir caligma numunesi tanimladiysaniz, smarT.NC genel
bakis formunda yer nedeniyle giris degerleri yerine ilgili bir
ipucu metnini ona ait grafikle birlikte gosterir.

Deger degisikliklerini Pozisyon detay formunda
uygulayabilirsiniz!

smarT.NC:

Programlama

X-Koordinat islem pozisyonu

Program-
kaydetme

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Genl bakss | Tool | Delne par Pozisvon |

o>

> Ana_eksen Yan eksen Alet eks
c
* Listedeki pozisvonu E
y c
o
>
0
Q
o<
© >
£ES
POZiSVONL NUHUNE CERCEVE DAIRE DAL KESiT ‘ Q‘ g
| [ )| 55 ® C
o8
)
smarT.NC: Programlama Frourea:
kaydetme

Alet cagirma

TINC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

-« [Jhze0 Merkeziene

Secenek Cap/Derinlik

cap

Tanimlanan numune:

i

Number

Name

Gen1 bak:s | Tool | Delne par | Pozisyon |

CiHAZ DATA
DEVREDZLD:

ALET-
ISME

‘ SEC ‘
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Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Tekil sira, dogru veya dondiirilmiis

1. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma diizleminin ana
ekseninde sira baslama noktasinin koordinatlari

2. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma dizleminin yan
ekseninde sira baslama noktasinin koordinatlari

Mesafe: isleme pozisyonlar arasindaki mesafe. Deger
pozitif veya negatif girilebilir

islemlerin sayisi: islem konumlarinin toplam sayisi
Doénis: Girilmis bir baglama noktasi etrafinda dénme agisi.
Referans eksen: Aktif isleme diizleminin ana ekseni (6rn. Z
alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ust yiizey koordinati: Koordinatlar isleme pargasi yiizeyi

smarT.NC: Programlama

X baslangi¢ noktas:

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

L istedeki pozisvonu

Genl bakis | Tool |Delne par Pozisvor

1. eksen basln nokt
2. eksen basln nokt
Mesafe D

islem sayisi

Dénne

Koordinat vizeyi

POZESYONL

NOKTA

SIRA
-

NUMUNE CERCEVE

(EH]

DAIRE

<

DAL KESIT

¢+




Numune, dogru, dondiiriilmiis veya burulmus smarT.NC: Programlama
- . X basl kt
1. eksen baslangig noktasi: Calisma diizleminin ana el e

ekseninde 1 drnek baslama noktasinin koordinatlari
2. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma dizleminin yan '
ekseninde 2 drnek baslama noktasinin koordinatlari

1. eksen mesafesi: Calisma diizlemi ana eksenindeki
galisma pozisyonlari mesafesi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir ,
2. eksen mesafesi: Calisma diizlemi yan eksenindeki
galisma pozisyonlari mesafesi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir

Siitun sayisi: Ornegin toplam siitun sayisi

Satir sayisi: Ornegin toplam satir sayisi

Déndiirme: Ornegin tamaminin girilen baglama noktasinin =
etrafinda dondurildigi donme agisi. Referans eksen: Aktif
¢alisma dizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde X).
Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ana eksen doniis konumu: Sadece isleme diizleminin ana
ekseninin girilen baglama noktasina gore etrafinda
buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.
Yan eksen doniis konumu: Sadece isleme diizleminin yan
ekseninin girilen baglama noktasina goére etrafinda
buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.
Yizey koordinati: Malzeme yuzeyi koordinatlari

Progran-
kaydetne

=
4

Gen1 bakis | Tool | Delne par Pozisvon |

1. eksen basln nokt
2. eksen basln nokt
1. eksen mesafesi

2. eksen mesafesi
sutun savasa

satir savisi

Dénme

Ana eks dsnme durumu
van eks dsnme durumu
Koordinat vizeyi

3331
53]

NUMUNE CERCEVE

NOKTA ‘ SIRA

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin

parametreleri daha énceden uygulanmis érnegin tamaminin

@ Ana eksen doniis konumu ve yan eksen doniis konumu
donme Uizerine eklenerek etki gosterir.
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Cergeve, dogru, dondiiriilmiis veya burulmus SIEET MBS Precromniamns proszan-
cencee 1. eksen baslangic noktasi: Calisma diizleminin ana = e
. . AN APEL - Genl bakis | Tool |Delne par Pozi
vx ekseninde 1 gergeve baglama noktasinin koordinatlar -
2. eksen baglangi¢ noktasi: Caligma diizleminin yan ' B o et G

- ekseninde 2 gergeve baglama noktasinin koordinatlar L Susen mesniest ——
g 1. eksen mesafesi: Calisma diizlemi ana eksenindeki riees s
K] calisma pozisyonlari mesafesi. Deder pozitif veya negatif g fna aks asnme auruns 10 =y
g girilebilir > N -
> 2. eksen mesafesi: Calisma dizlemi yan eksenindeki &
2 calisma pozisyonlari mesafesi. Degder pozitif veya negatif :
P> girilebilir —

c . on
Q= Satir sayisi: Cercevenin toplam satir sayisi -
ol siit : in toplam siit : &[]
£D ttun sayisi: Gergevenin toplam sutun sayisi 7
o E Doénme: Girilen baglangi¢ noktasinin etrafindaki toplam _ _ — B
— . .- e o e . POZiSYONL NOKTA SIRA NUMUNE CERCEVE DRIRE DAL KESiT
= gergevenin dondurdldigd donme agisi. Referans eksen: ‘ <[ BE Ss
o8 Aktif calisma diizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde

X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ana eksen doniis konumu: Sadece galisma diizleminin
ana ekseninin girilen baglama noktasina gore etrafinda
buruldugu dénme acisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.
Yan eksen doniis konumu: Sadece galisma diizleminin yan
ekseninin girilen baslama noktasina gore etrafinda
buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.
Yiizey koordinati: Malzeme ylzeyi koordinatlari

parametreleri daha énceden uygulanmis ¢ercevenin

@ Ana eksen doniis konumu ve yan eksen doniis konumu
tamaminin dénme (zerine eklenerek etki gosterir.
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Tam daire

1. eksen ortasi: Calisma diizleminin ana ekseninde 1 daire
orta noktasinin koordinatlari

2. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma dizleminin yan
ekseninde 2 drnek baslama noktasinin koordinatlari

Cap: Daire gemberinin gapi

Baslangig agisi: ilk isleme pozisyonunun polar agisi.
Referans eksen: Aktif calisma dizleminin ana ekseni (6rn. Z
alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir
islemlerin sayisi: Daire {izerindeki isleme pozisyonlarinin
toplam sayisi

Yiizey koordinati: Malzeme yuzeyi koordinatlari

hesaplarken, daima 360°'yi calisma sayisina boler.

@ smarT.NC, ¢alisma pozisyonlari arasindaki agi adimini

smarT.NC: Progra
Vida adimi capi

mlama
merkez X

Progran-
kavdetne

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Gen1 bakis | Tool | Delne par Pozisvon [¢

orta 1. eksen
orta 2. eksen
cap

Baslangic acisi
islem sayisi
Koordinat vuzeyi

POZESYONL

NOKTA A

SIR
-6 -rr'

l

‘&
- 4

0

=0l

]

er
L]
]

5100%
)

2

ﬂ@

R !

NUMUNE CERCEVE

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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D. kesiti

1. eksen ortasi: Calisma diizleminin ana ekseninde 1 daire
merkezinin koordinatlari

2. eksen ortasi: Calisma dizleminin yan ekseninde 2 daire
merkezinin koordinatlar

Cap: Daire gemberinin ¢api

Baslangig agisi: ilk isleme pozisyonunun polar agisi.
Referans eksen: Aktif calisma dizleminin ana ekseni (6rn. Z
alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Agi adimi/ son ag!: Iki isleme pozisyonlari arasinda artan
polar agisi. Alternatif mutlak son agisi girilebilir (yazilim
tusuyla degistirin). Degerler pozitif veya negatif girilebilir
islemlerin sayisi: Daire (izerindeki isleme pozisyonlarinin
toplam sayisi

Yizey koordinati: Malzeme ylizeyi koordinatlari

smarT.

NC: Progra

Vida adimi1 cap1i

mlama
merkez X

Program-
kavdetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

L istedeki pozisvonu

{"

POZESYONL

NOKTA

SIRA
-

Genl bakss | Tool |Delne par Pozisvon [¢

orta 1. eksen
orta 2. eksen
cap

Baslangic acisi

AG1 adimi/Bitis acisi

islem sayisi
Koordinat viizeyi

l

NUMUNE CERCEVE

(EH]

DAIRE

<

DAL KESIT

¢+




Numune jeneratoriiniu baslatin
smarT.NC numune jeneratoru iki farkl sekilde baslatilabilir:

Eger birden fazla nokta dosyasini dogrudan arka arkaya tanimlamak
isterseniz, smarT.NC ana menisunin Ug¢lncl yazihm tusu

gubugundan c
S
Eger ¢alisma pozisyonlarini girmek isterseniz, formdan galisma tanimi o
sirasinda g
Diizenleme meniisiiniin ana gubugundan numune jeneratériini 5
baglatin Dosya ysnetimi proasan g
E smarT.NC igletim tiriini segin oc
[TNC:\smarTNC  [FR1.HP
 Soero 2 STNG: SHARTNGA s 5 © >
. . . SIUNPPEH Dosva aa ~[Tip | Buvk1|pesistiri|ourunf £ «c
Uglincli yazilim tusu gubugunu segin S Sean_roertia D G ;e wE
 ce oo Mmoo % c
N . Ciservice {HCPOCBHB HU 816
PozESYONL Ornek jenerasyonunu baglatma: smarT.NC dosya SanorTiG Corooeianks W e o8
. . . - . . - » Cisystem =JCSTUDLINKS HC 160
yonetimine geger (bakiniz sagdaki resim) ve - eger varsa - + Ctncauide =05 W ses
mevcut nokta dosyalarini gésterir =" Rk P oo
. . »2K: 1% FR1 HP 2779 27.
Mevcut nokta dosyasini (*.HP) segin, ENT tusuile alin, veya L = T ss
o Yeni nokta dosyasli agin: Dosya isimlerini (dosya tipi [FErEEeE SreoeL =
olmadan) girin, MM ya da INCH tusuyla onaylayin: FASANG = v
. . I . e . . $ ¢ [&JHEBELSTUD HC 194
smarT.NC, sizin tarafinizdan segilen 6lgi biriminde bir nokta ¢ 3 rese.sruo r— —=
. . H=haikGDAWG HU 1100 . . ik
dosyasi acar ve ardindan érnek jenerasyonunda bulunur ey’ Donorios : 178 10.07.2010 -t o] @ BJ
-4 ¢4 &4 & {57 opreter s 5, 7Kmaye ~ 7oEes; THEYTs Bow i
YAN YAN SE COPY. TP YENI SONU
‘ @ _' kiE DosyA DOSYALAR SON
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Numune jeneratoriinii bir formdan baslatin SIERT RS Proccanl One erouzar-
E smarT.NC igletim tirliini segin 12(0122:;\1:_:;:.WI$1em poil,sbykon‘? el
Calisma pozisyonlarinda tanimlanabilir olan, istediginiz bir = 4] /| " B
galisma adimini segin B N ' D — |
= Calisma pozisyonlarinda tanimlanabilir olan, giris r[i] e > .;L ‘
= alanlarindan birini segin (bakiniz sag tstteki resim) secenck capverimite [ o]
= . . L " [malericit ety con c— 1
o POZESYONL Nokta dosyasindaki galigma pozisyonlari gegisini Ermm]|| =
s Rz tanimlayin o L
> veng Yeni bir dosya olugturmak i¢in: Dosya adini (dosya tipi @%@‘
% o) olmadan) girin, YENI .HP yazilim tusuyla onaylayin T
o . Yeni nokta dosyasinin OIgi birimini genel bakis e
Q = penceresinde MM ya da INCH tusuyla onaylayin: smarT.NC e
gc_u su anda drnek jenerasyonunda bulunur : @5l
mE = Mevcut bir HP dosyasi segmek igin: SEC .HP yazilm —
% c tusuna basin: smarT.NC, mevcut nokta dosyalariyla bir ‘ ‘ ‘ ‘ Tyt
o8 genel bakis penceresi gosterir. Gosterilen dosyalardan birini
segin ve ENT tusu ile onaylayin veya OK butonu ile forma
alin. smarT.NC: Programlama fEosion
oo . .. - N d di?
DuzenE Segili bir HP dosyasini diizenlemek igin: .HP DUZENLE .. ;m ——
yazilim tusuna basin: ardindan smarT.NC, direkt 6rnek (9] ||
jenerasyonu baslatir i ol S =
seC Mevcut bir PNT dosyasi segmek igin: SEC .PNT yazilim r[¢] 1= = ‘
tusuna basin: smarT.NC, mevcut nokta dosyalariyla bir secensc canmerimis @ (] ]
genel bakis penceresi gosterir. Gosterilen dosyalardan birini : °°5""’°“’ DR = 0 ey
segin ve ENT tusu ile onaylayin veya OK butonu ile forma : -
alin. - & 2 [+]
b
Eger bir .PNT dosyasini diizenlemek isterseniz, bu durumda g O
@ smarT.NC bu dosyayi bir .HP dosyasina donusturir! Diyalog @ 5 =
sorusunu OK ile cevaplayin. 0 N P!
(]
POZiSYONL GOSTER. SEC YENI SEC. DUZENLE
2wl | e ee e
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Numune jeneratoriinii sonlandirin

END tusuna ya da SON yazilim tusuna basin: smarT.NC bir
genel bakis penceresi gosterir (bakiniz sagdaki resim)
Uygulanan tum degisiklikleri kaydetmek i¢cin ENT tusuna
veya Evet butonuna basin - veya yeni olusturulmus bir
dosyayi kaydetmek igin - ve numune jeneratorini
sonlandirmak igin

Uygulanan tum degisiklikleri kaydetmek ve numune
jeneratoriini sonlandirmak igin NO ENT tusuna veya Hayir
butonuna basin

Numune jeneratérine geri gitmek igin ESC tusuna basin

Eger numune jeneratérini bir formdan cikish baslattiysaniz,
sonlandirma igleminden sonra tekrar oraya geri dénersiniz.

Eger numune jeneratérini ana gubuktan gikigli
baslattiysaniz, sonlandirma isleminden sonra tekrar en son
secilen .HU programina geri donersiniz.

smarT.NC:

Pozisyon tanimi

Progran-
kavdetne

= [+8e

+150

e |2 8 |5

¥ ___Numune jeneratsrinu _sonlandirl &%
Degisiklikleri kaydetme istiyor musunuz?

Hayir iptal et

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Numune jeneratoéri ile yapilacak ¢aligmalar smarT.NC: Pozisyon tanim

Genel bakl§ TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

Calisma pozisyonlarini tanimlamak icin numune jeneratériinde asagidaki
- imkanlar kullanima sunulur:
c
= . Yazilim
© TS LT s
2 Fonksiyon tusu Sayfa
% Tekil nokta, kartezyen Sayfa 165

&

3
ot Tekil sira, dogru veya donduriimis stRa Sayfa 165
' |
@ E Numune dogru dbndurulmu§ Veya Sayfa 166 NOKTAR SIRA NUMUNE CERCEU‘E DAIRE DAL KESIiT
— , NUMUNE = prs & o [
S5 borums [« J.-~ Pl

Cergeve dogru, déndurulmus veya Sayfa 167

burulmus @

Tam daire bazRE Sayfa 168

Daire kesiti oAt KestT Sayfa 169
"

Baslangi¢ yuksekligini degistirin - Sayfa 170
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Progran-
kavdetne

Numuneyi tanlmlayln smarT.NC: Pozisyon tanimi
Tanimlanacak numuneyi yazilim tusu ile segin

Gerekli giris parametrelerinin formda tanimlanmasi: ENT tusu veya "Ok
asagiya" tusu ile sonraki giris alanini segin

Girig parametrelerini kaydedin: END tusuna basin

TINC: \SMARTNC\PATDUMP . HP

[¥1ze [+e

B2 03

istediginiz bir numuneyi form ile girdikten sonra smarT.NC bunu sembolik
bir ikon olarak Treeview'daki ekranin sol yarisinda 1 gdsterir.

c

b=

8

5

Sag alt ekran yarisinda 2 giris parametresinin kaydedilmesinin hemen - i + o+ - % 5

ardindan numune grafik olarak gosterilir. b + o+ sio0x [] N
o " <o . 1 n ~ " _’» 4 4 ZN 8- -
Eger "ok tugsu saga" ile Treeview'l agarsaniz, "ok tusu asagiya" ile her . & s - 5
nokta sizin tarafinizdan belirlenen numune dahilinde segilebilir. I & g ©
smarT.NC solda segilen noktayi grafigin saginda mavi isaretli gésterir (3). — ==t wE
Bilgi igin ekranin sag st yarisinda 4 ek olarak segilen noktanin kartezyen e e S son ==
¥ . I GizLE GOSTER = ) 0.0 © S
koordinatlari gdsterilir. o8
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Calisma pozisyonlarini

tanimlayin

162

Numune jeneratorii fonksiyonlari

Fonksiyon

Yazilim
tusu

Treeview'da segilen numuneyi veya segilen pozisyonu
galisma igin gizleyin. Gizlenen numune veya pozisyonlar
Treeview'da kirmizi bir egik ¢izgi ile ve 6n izleme grafiginde
acik kirmizi renkli bir nokta ile isaretlenir

Gizlenen numuneyi veya gizlenen pozisyonu tekrar
etkinlestirin

Treeview'da segilen pozisyonu ¢alisma icin kilitleyin.
Kilitlenen pozisyonlar Treeview'da kirmizi bir ¢arpi ile
isaretlenir. smarT.NC kilitli pozisyonlari grafikte gosterir. Bu
pozisyonlar .HP dosyasinda kaydedilmez, ancak siz
numune jeneratérinid sonlandirdiktan sonra smarT.NC
olusturur

7
[
[e]
GOSTER
X
K:

smarT.NC: Pozisyon tanimi

Program-
kavdetme

TNC : \SMARTNC\PATDUMP . HP.

[+ize

[+®

= - TN
v Y
+ + 4 .
|
+ 4 9T
¢7 $ S100% |
* + 4 on
+ + o+
&3]
4l w 5
; X X "
/. Kil%li AKTIVE iER'L":E“K"E s 0 N
GIZLE GOSTER ET 9,7/43

Kilitli pozisyonlari tekrar etkinlestirin

AKTIVE
ET

Tanimli ¢alisma pozisyonlarini bir .PNT dosyasina
gonderin. Eger ¢alisma numunesini iTNC 530'un eski
yazilim seviyelerinde kullanmak isterseniz bu gereklidir

DENET

Sadece Treeview'da segilen numuneleri géster/tanimli tim
numuneleri géster. smarT.NC, Treeview'da segilen
numuneleri mavi olarak gosterir.

ON tZLEME
TEK TEK
KOMPLE




Fonksiyon

Yazilim
tusu

Cetveli gosterin/gizleyin

KURAL .

=
3
2

Bir dnceki sayfayi gevirin

Bir sonraki sayfayi ¢evirin

EE

Dosya baslangicina gegis

o
D
¥l
i
D
4
@

Dosya sonuna gecis

Zoom fonksiyonu: Zoom alanini yukariya kaydirin (en son
yazilim tusu gubugu)

Zoom fonksiyonu: Zoom alanini asagi indirin (en son
yazilim tusu gubugu)

Zoom fonksiyonu: Zoom alanini asagi indirin (en son
yazilim tusu gubugu)

Zoom fonksiyonu: Zoom alanini saga kaydirin (en son
yazilim tusu gubugu)

HEEEEE

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Calisma pozisyonlarini

tanimlayin

164

Fonksiyon B

tusu
Zoom fonksiyonu: Isleme pargasini biyiitiin. TNC,
olusturulan bdlimun ortasi blyutulecek sekilde blyatur. Q

Gerekirse resim akis gubugu ile gizimi pencerede, istenen
detay yazilim tusu onayi ile direkt goriinecek sekilde
konumlayin (en son yazilim tusu gubugu).

Zoom fonksiyonu: Malzemeyi kigdltiin (en son yazihm tusu
cubugu) E€>\

Zoom fonksiyonu: Malzemeyi orijinal biyuklikte gosterin i1
(en son yazihm tusu gubugu) 6@2%




Tekil nokta, kartezyen

X: Isleme diizleminin ana ekseni koordinati
X: Isleme diizleminin yan eksen koordinati

Tekil sira, dogru veya dondiirilmiis

1. eksen basglangi¢ noktasi: Calisma dizleminin ana
ekseninde sira baslama noktasinin koordinatlar

2. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma dizleminin yan
ekseninde sira baglama noktasinin koordinatlari

Mesafe: isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger
pozitif veya negatif girilebilir

islemlerin sayisi: islem konumlarinin toplam sayisi
Doniis: Girilmis bir baslama noktasi etrafinda donme agisi.
Referans eksen: Aktif galisma dlizleminin ana ekseni (6rn. Z
alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

smarT.NC:

Pozisyon

tanimi

Program-
kaydetme

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Pos. Ana eksen

van eksen

* s100% |
@ v
4?' [oFF] o
s |
: =
]
smarT.NC: Pozisyon tanimi PEQSTans

kaydetne

1. eksen basln nokt
2. eksen basln nokt
Mesafe D

islen savisi

Dénme

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Numune, dogru, dondiiriilmiis veya burulmus smarT.NC: Pozisyon tanimi

Program-
kavdetme

IARTNC\NEW1 . HP . eksen basln nokt

1
2. eksen basln nokt
1. eksen mesafesi

2. eksen mesafesi

Satir savisi
Si
Di
Al
V.

NUMUNE 1. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma diizleminin ana
ekseninde 1 6rnek baglama noktasinin koordinatlari
2. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma dizleminin yan
ekseninde 2 6rnek baslama noktasinin koordinatlari

1. eksen mesafesi: Calisma diizlemi ana eksenindeki

Gtun sayisi
snne

na eks dénme durumu
an eks dénme durumu

I

M

+ [

calisma pozisyonlari mesafesi. Deger pozitif veya negatif P e

girilebilir

2. eksen mesafesi: Calisma dizlemi yan eksenindeki
galisma pozisyonlari mesafesi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir

Satir sayisi: Numunenin toplam satir sayisi

Siitun sayisi: Numunenin toplam situn sayisi

TEf—

o

Ll =

=

cr
[T
]

Dondiirme: Numunenin tamaminin girilen baslama —_—
noktasinin etrafinda dondurildigi dénme agisi. Referans ‘ ‘ } ‘

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin

S100%

3

E@‘

m

eksen: Aktif calisma duzleminin ana ekseni (6rn. Z alet
ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ana eksen doniis konumu: Sadece galisma diizleminin
ana ekseninin girilen baglama noktasina gore etrafinda
buruldugu dénme acisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.
Yan eksen doniis konumu: Sadece galisma diizleminin yan
ekseninin girilen baslama noktasina gore etrafinda
buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.

parametreleri daha 6énceden uygulanmis numunenin

@ Ana eksen doniis konumu ve yan eksen doniis konumu
tamaminin dénme (zerine eklenerek etki gosterir.
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Cergeve, dogru, dondiiriilmiis veya burulmus

CERCEVE

=)

1. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma diizleminin ana
ekseninde 1 gergeve baslama noktasinin koordinatlari

2. eksen baslangi¢ noktasi: Calisma dizleminin yan
ekseninde 2 gergeve baslama noktasinin koordinatlari

1. eksen mesafesi: Calisma diizlemi ana eksenindeki
galisma pozisyonlari mesafesi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir

2. eksen mesafesi: Calisma diizlemi yan eksenindeki
galisma pozisyonlari mesafesi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir

Satir sayisi: Cergevenin toplam satir sayisi

Siitun sayisi: Cergevenin toplam sutun sayisi

Dénme: Girilen baglangi¢ noktasinin etrafindaki toplam
cergevenin donduirildiga donme agisi. Referans eksen:
Aktif calisma dizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde
X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ana eksen doniis konumu: Sadece ¢alisma dizleminin
ana ekseninin girilen baglama noktasina gore etrafinda
buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.

Yan eksen doniis konumu: Sadece galisma diizleminin yan

ekseninin girilen baglama noktasina gore etrafinda
buruldugu dénme agcisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.

Ana eksen doniis konumu ve yan eksen doniis konumu
parametreleri daha 6nceden uygulanmis gercevenin
tamaminin dénme Uzerine eklenerek etki gosterir.

smarT.NC: Pozisyon tanimi

Progran-
kavdetne

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

«[E3]|cerceve o

hN e

. eksen basln nokt

eksen basin nokt
eksen mesafesi
eksen mesafesi

Satir sayisi
sutun sayisi

Dénme

Ana eks dsnme durumu
van eks dénme durumu

T T T

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Tam daire

DAz 1. eksen ortasi: Calisma diizleminin ana ekseninde 1 daire
merkezinin koordinatlari

2. eksen ortasi: Calisma dizleminin yan ekseninde 2 daire
merkezinin koordinatlari

g Cap: Daire gapi

o Baslangig agisi: ilk isleme pozisyonunun polar agisi.

g Referans eksen: Aktif calisma dizleminin ana ekseni (6rn. Z
> alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

0 islemlerin sayisi: Daire (izerindeki isleme pozisyonlarinin
{5‘ toplam sayisi

ot

®© % smarT.NC, ¢aligsma pozisyonlari arasindaki agi adimini

%E @ hesaplarken, daima 360°'yi galisma sayisina béler.

® S

o8

168

smarT.NC: Pozisyon tanimi

Program-
kavdetme

NC\NEW1.HP

et

orta 1. eksen
orta 2. eksen
cap

Baslangic acisi
islem savisi

Bl
i
&

B




Daire kesiti

DAL KESIiT

1. eksen ortasi: Calisma diizleminin ana ekseninde 1 daire
merkezinin koordinatlari

2. eksen ortasi: Calisma diizleminin yan ekseninde 2 daire
merkezinin koordinatlari

Cap: Daire capi

Baslangig agisi: ilk isleme pozisyonunun polar agisi.
Referans eksen: Aktif calisma dizleminin ana ekseni (6rn. Z
alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Agi adimu: iki isleme pozisyonlari arasinda artan polar agisi.
Deger pozitif veya negatif girilebilir. A¢i adimi degisikligi,
otomatik olarak tanimli son agisi degisikligine etki eder
islemlerin sayisi: Daire (izerindeki isleme pozisyonlarinin
toplam sayisi

Son agi: Son deligin kutup agisi. Referans eksen: Aktif
isleme dizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde X).
Deger pozitif veya negatif girilebilir. Son ac¢i degisikligi,
otomatik olarak gerekirse tanimli agi adimi degisikligine etki
eder

smarT.NC: Pozisyon tanimi

Progran-
kavdetne

TNG: \SMARTNCNNEU1 . HP
:
s paire kesits

orta 1. eksen
orta 2. eksen
cap

Baslangic agisi
Ac1 adimi
islen sayisi
Son ac1

RER:
S| o
s

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Calisma pozisyonlarini

tanimlayin

170

Baslangig yiiksekligini degistirin

=)

Ust yiizey koordinati: Koordinatlar isleme pargasi yiizeyi

Eger calisma pozisyonlari taniminda hicbir baslangic
yuksekligi tanimlamazsaniz, smarT.NC malzeme ylzeyi
koordinatlarini daima 0 olarak belirler.

Eger baslangi¢ yuksekligini degistirirseniz, bu yeni bir
baslangi¢ yuksekligi devaminda programlanan tiim ¢alisma
pozisyonlari icin gecerli olur.

Eger Treeview'da koordinat ylizeyi sembollni segerseniz, 6n
izleme grafigi, bu baslangi¢ yiiksekligi icin gecerli olan tim
calisma pozisyonlarini yesil olarak isaretler.

smarT.NC: Pozisyon tanimi

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Koordinat vizeyi




Konumlandirma igin geri gekme yiiksekligini tanimlayin (FCL 3
fonksiyonu)
Ok tuslariyla, sizin tarafinizdan tanimlanan yukseklikte hareket etmesi
gereken, istediginiz tekil pozisyonu segin

GeRz cekE Geri gekme yuksekligi: TNC'nin bu pozisyona hareket
2. etmesi gereken mutlak koordinatlari girin. Pozisyon, TNC

tarafindan ek bir daire ile isaretlenir

Sizin tarafinizdan tanimlanan geri gekme yuksekligi, temelde
@ aktif bir referans noktasini baz alir.

smarT.NC: Pozisyon tanimi

Progran-
kavdetne

-
=
a2 Jrozisven

[+50

Pozisyon viksekligi

&

[+ge

+150

Ceal

M

< [[e

=0

=

Du
il
[+

S100%

Eﬂ

b
1]

i

g =
2

Calisma pozisyonlarini

tanimlayin
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Kontur tanymy

172

Kontur tanymy

Temel bilgiler

Konturlari prensip olarak ayri dosyalarda tanimlayin (.HC dosya tipi). .HC
dosyalarn saf kontur tanimi - sadece geometri, teknoloji verileri yok -
icerdiklerinden, bunlari esnek olarak belirleyebilirsiniz: Kontur ¢izimi, cep
ya da ada olarak.

HC dosyalarini ya mevcut hat fonksiyonlarinin kullanimi igin
olusturabilirsiniz veya DXF donustlricinin (yazilim segenegi)
yardimiyla mevcut DXF dosyalarindan génderebilirsiniz.

Mevcut olan eski agik metin diyalog programlarindaki kontur tanimlarini
(.H dosyalari), az miidahale ile bir smarT.NC kontur tanimina
doénusturebilirsiniz (bakiniz Sayfa 181).

Unit programlarinda ve numune jeneratértinde oldugu gibi smarT.NC
Treeview'daki her tekil kontur elemanini 1 ilgili ikon ile birlikte gosterir.
Giris formunda 2 ilgili kontur elemani verilerini girin. Serbest kontur
programlama FK'da genel bakis formu = yanisira diger 3 detay formu da

(4) kullanima sunulur, bunlara veri girebilirsiniz (bakiniz sag alttaki resim).

smarT.NC:
Koordinatlar?

Kontur tanimi

Progran-
kaydetme

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

S

FC dairesi

— | X Kkoordinata T
¥ Koordinati +0 u
[ — B
= —
3 [Z-Jpuz ¢ kartezven: - Q- ‘
: >
v 7 [
o 5o
»
= — s
: 40 004
“ %{noz %
& ‘ oFF] o
‘4.; T SR
:;;5} o @“%‘El
[T -
smarT.NC: Kontur tanimi o o
) kavdetme
Daire yaricapi1?
TNC: \SMARTNC\HAKEN . HC = Daire ‘ Daire | Yard. nok. | Rel. refer ‘
I Daire merkez noktasi CCX 2
com— (=
I f—
o — |
Dénus y&nl @ DR— (o} Dmr oFF | S Q.
=

x :

X Koordinat:
¥ Koordinati

Merkez: Kutup ycapi CCPR T“
Merkez: kutup aeasaccen [ || ETTE
u I

li W




Kontur programlamayi baslatin
smarT.NC kontur programlama iki farkli sekilde baslatilabilir:

Eger birden fazla konturu direkt arka arkaya tanimlamak isterseniz,
direkt degistirme menisinin ana cubugundan

Formdan c¢ikigl calisma tanimi sirasinda, eger sizin kontur ismini
girmeniz gerekirse

Diizenleme meniisiiniin ana gubugundan kontur programlamay: T CL
ba§|at|n kavdetme ;E
E smarT.NC isletim tiir(in{i segin B e A m— e S
P Dosya Ad v|Tip | Buykl|Degistirli| Durun
. 3 %::TPPE" i\*CPOCl HU 814 12.04.2010 ----- g
E Ucglincii yazilim tusu gubugunu segin s Seere ol -
> Cn Ecswn\_mks HC 160 }
S AR B o 2
Kontur programlamasinin baslatiimasi: smarT.NC dosya  Cisvsten Eoxers W sse c
i n .. 9 . . o » Cltncouide EIFR1 HP 2778
ESS yonetimine gecer (bakiniz sagdaki resim) ve - eger varsa - Hec [ T see gz, g
mevcut kontur programini gosterir » =K e Ho S5z s oz zeia
. . » 2L eJHEBEL HC 432 . .
Mevcut kontur programini (*.HC) secin, ENT tusu ile alin, B | - W o
Ve a :HEEELETUD HC 194
ye - e o oo
Yot Yeni kontur programi agin: Dosya adi (dosya tipi olmadan) é Oamorkos T 170
.. .. =K1 HC 1084
girin, MM ya da INCH tusuyla onaylayin: smarT.NC, sizin (p Sizs Wo 1084 10.02.7010 v : QBJ
. P . .. . . {HKLARTEXT HU 1660 18.02.2010 --—-+|.| ¥ &
tarafinizdan segilen bir 6lgl biriminde bir kontur programi T ol
agar van ‘ v | SE( on X VENE SONU
- . - . . - DOSYA DOSYALAR SDN
smarT.NC, karakter ylizeyi tanimi igin otomatik olarak iki t | @ st | (s 5 (o5

satir ekler. Gerekirse boyutlari uyarlayin
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Kontur programlamayi bir formdan baslatin

smarT.NC: Programlama :::::f:;
E smarT.NC isletim tiiriinii segin TS;\::RTN":\?Z?_;;Tfu — e
Kontur programi igin gerekli olan herhangi bir galisma - B o EEE— |
adimini segin (UNIT 122, UNIT 125) - ,25 . ()
Kontur programi isminin tanimlanacagi giris alanini segin {H
(1, bakiniz resim) ZB;Q
veg Yeni bir dosya olusturmak igin: Dosya adini (dosya tipi \ N
L] olmadan) girin, YENI yazilim tuguyla onaylayin M
> Yeni kontur programinin 6lgl birimini genel bakig o
1= penceresinde MM ya da INCH tusuyla onaylayin: smarT.NC [ waser . L o —
E\ sizin tarafinizdan segilen 6lgl biriminde bir kontur fl vee v surued bastatns varscams B | &
o programini agar, ardindan kontur programlamada bulunur e o
- ve otomatik olarak Unit programinda belirlenen ham madde — &8
2 tanimini alir (karakter ylzeyi tanimi) 2
S = Mevcut bir HC dosyasi segmek igin: SEC HC yazilim | | caez oere | omi|
>4 tusuna basin: smarT.NC, mevcut kontur programlariyla bir
genel bakis penceresi gosterir. Gosterilen kontur
programlarindan birini segin ve ENT tusu ile onaylayin veya smarT.NC: Programlana Promas
OK butonu ile forma alin -
Segili bir HC dosyasini diizenlemek igin: .HP DUZENLE |-~ =y TEI e | [
yazilim tuguna basin: ardindan smarT.NC, direkt kontur : [0
programlamasini baslatir = 25 s e (7]
GoSTER. DXF déniistiiriicustiyle bir HC dosyasi olugturmak igin: i
[y GOSTER DXF yazilim tusuna basin: smarT.NC, mevcut veriine
DXF dosyalarini igeren bir genel bakis penceresi gosterir. ' ve.
Gosterilen DXF dosyalarindan birini segin ve ENT tusuyla ya total ot | +]
da OK butonuyla aktarin: TNC, istediginiz konturu segtiginiz = e
ve kontur ismini direkt forma kaydedebileceginiz DXF . e I
donustiricusuni baslatir F ;@ B 12»7 s
(i 8 \\ ‘Kontur ada (gw ;_L E
@ Kontur programlamayi sonlandirin = :
@ nn ‘ I NEH ‘ ‘ ‘ ‘ IPTAL ET
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END tusuna basin: smarT.NC kontur programlamasini
sonlandirir ve kontur programlamasini baslattiginiz konuma
geri doéner: En son etkin olan HU programina - sayet
smarT.NC ana gubugundan baglattiysaniz, veya ilgili igslem

adiminin giris formuna - sayet formdan itibaren
baslattiysaniz

Eger kontur programlamayi bir formdan ¢ikisl baslattiysaniz,
sonlandirma igleminden sonra tekrar oraya geri dénersiniz.

Eger kontur programlamayi ana gubuktan c¢ikish
baslattiysaniz, sonlandirma isleminden sonra tekrar en son
secilen HU programina geri dénersiniz.

-

-

ymy

Kontur tan
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Kontur tanymy

176

Kontur programlama ile ¢alismak

Genel bakig

Kontur elemanlarinin programlanmasi, bilinen acik metin diyalog
fonksiyonlari ile yapilir. Gri renkli hat fonksiyonlarinin yanisira
performansl, formlari yazihm tuslari ile cagrilabilen FK serbest kontur
programlama kullanima sunulur.

Ozellikle FK serbest kontur programlamada yardimci olan, her giris
alanina eklenebilen ve hangi parametrenin girilecegini belirleyen
yardimci resimlerdir.

Programlama grafiginin bilinen tim fonksiyonlari, smarT.NC'de
sinirlandirilmadan kullanima sunulur.

Formlardaki diyalog uygulamasi, agik metin programlamadaki diyalog
uygulamasi ile aynidir:

Turuncu renkli eksen tuslari, imleci ilgili giris alanina konumlandirir
Turuncu renkli | tusu ile mutlak ve artan programlama arasinda gegis
yapin

Turuncu renkli P tusu ile kartezyen ve kutupsal koordinat programlama
arasinda gegis yapin

smarT.NC: Kontur
Daire yaricapi1?

tanimi

Progran-
kaydetme

TN : \SMARTNCNHAKEN . H
F =

=

=

=
a B e dsizess

b
b
3
v
3

baire |Datre |vard. nok.[Rel. refer|

Daire merkez noktasi CCX [+@
Daire merkez noktasi CCY [+@

« Eon-  [loee 0 orr

—

Daire yaricapi
Dénis y8nu

X Koordinat:

¥ Koordinati

[
Merkez: Kutup ycapi CCPR
Merkez: Kutup acisi CCPA




Serbest kontur programlama FK

NC'ye gore 6lclilmeyen malzeme karakterleri sik sik gri diyalog tuslari ile

girilemeyen koordinat girisi igerir.

Buna benzer girigleri, direkt Serbest kontur programlama FKile
programlayin. TNC konturu, sizin tarafinizdan girilen formu kullanarak,
bilinen kontur bilgilerinden hesaplar. Asagidaki fonksiyonlar kullanima

sunulur:

Fonksiyon

Yazilim
tusu

smarT.NC: Kontur

tanimi

Program-
kaydetme

Tanjant baglantisi igceren dogru

Tanjant baglantisi icermeyen dogru

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

v1s 7L auziems

vas [7JrL auziens
ze  [EZJruo yuverians

vz 7L duziems

» 2z [EJrc asiress

» 23 [EJJret dairesi

baire |Daire |vard. nok.|Rel. refer|

Daire merkez noktasi CCX [+0
Daire merkez noktasi CCY [+0

i Daire varicap: CC—
® -0 (o

! Déniis yénu DR Dm OFF

1 X Koordinat: i ]

|

I

¥ Koordinati [+e

Merkez: Kutup yGapi CCPR
Merkez: Kutup acisi CCPA

= o ~ BN
T COTTEE |
/
/ / —
/ sie0% |
/ & g
L ‘ o
\ - s
\ ®
! &2
—
FL FLT Fc FeT FPOL. BASLAT RESET
i: ol A i ‘j- BASLAT TEK +
BASLAT

Tanjant baglantisi iceren yay

Tanjant baglantisi icermeyen yay

FK programlama kutbu

FPOL

|||

icin ekrana getirilen, ipucu metninde ve acik metin diyalogu

@ Olasi kontur verileri ile ilgili bilgileri, TNC'nin her giris alani

kullanici el kitabinda bulabilirsiniz.

-

-

ymy

Kontur tan
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Kontur tanymy
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Programlama grafigi fonksiyonlari

Fonksiyon

Yazilim tusu

Programlama grafigini tam olarak olusturun

RESET
+
BASLAT

Programlama grafigini timce olarak olusturun

BASLAT

Programlama grafigini komple olusturun veya
RESET + START iglemini tamamlayin

BASLAT

Programlama grafigini durdurun. Bu yazilim tusu
sadece TNC bir programlama grafigi
olustururken ekrana gelir

smarT.NC: Kontur tanimi Tﬁf“
aydetne
TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC baire |paire |vard. nok.|Rel. reter|
v1s LT auziens r Daire merkez noktasi CCX [+0

17 E=]sine FseLect

vio [ somens
vas [ auziens

2o [EZ]rvo yuverians
v21 7L auziens
» 22 [E e dsiresi
vza  [glre sasress

. 24 @t csiresi

Daire merkez noktasi ccy [+@

| | Merkez: Kutup acisi CCPA

X Koordinata
¥ Koordinati [+o

Merkez: Kutup ygapi CCPR 7 [

l

=

Zoom fonksiyonu (Yazilim tusu gubugu 3):
Cerceveyi gosterin ve kaydirin

/ i s1e0% |
/ @
[ £ Gl
| —_
s
. - =
E— B
FL FLT FC FCT FPOL BASLAT RESET
@ ~ A £ BASLAT TEK .
BASLAT
smarT.NC: Kontur tanimi GERIC L
kaydetme

Zoom fonksiyonu: Kesimi kiigiltin, kiigliltme igin
yazilim tusuna birgok defa basin

Zoom fonksiyonu: Kesimi buyutun, biylitme igin
yazilim tugsuna birgok defa basin

Orijinal kesimi tekrar olusturun

HAM PARCA
NASIL
BLK FORM

Secilen alani alin

HAM PARCA
KESM.

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

v [EFJrLr duziens

EFJsi1ne FseLect

FL cuziemi

FL auzleni
2o [EZJrwo yuariana

vzr [ e auziems

v22 [Frc asiress

baire |Datre|vard. nok.[Rel. refer|
C}

Daire merkez noktasi cCcX [+@
Daire merkez noktasi CCY [+
Daire varicapi 40
bonis vens @ [Zor- © [F5Jome 0 orr

X Koordinati I
¥ Koordinata [+e

Merkez: Kutup ygapi CCPR [
Merkez: Kutup acisi ccPA [

v 23 FcT dairesi |
24 FCT dairesi Eay
7 iresi B )
/
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0
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Gosterilen kontur elemaninin farkh renkleri, gegerliligini belirler:

mavi
yesil

kirmizi

Kontur elemani tam olarak belirlenmistir

Girilen degerler birden fazla ¢éziim sunar; dogru olani siz
secin

Girilen degerler kontur elemanini tam olarak belirlemiyor;
siz daha fazla giris yapiniz

Birden fazla ¢é6ziimden birini seg¢in
Tamamlanmamisg girigler birden fazla, teorik ¢ozimlere géturdigu

surece, yazilim tusu ile dogru ¢6zimu grafik olarak destekli bulabilirsiniz:

GOSTER.

SECEM:
SONLAND.

BASLAT
TEK

a
4

Farkh ¢ozimleri gosterin
Gdsterilen ¢6zimu segin ve alin
Diger kontur elemanlarini programlayin

Sonraki programlanan timce igin programlama grafigini
olusturun

smarT.NC: Kontur

Progran-
kaydetne

tanimi

TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC

FLT duzlemi

17 EFFstiwe rerieor
vas 7L auziens
vas 7L auziens
20 [EZ]rD yuvarians
v2r 7] auziens
v 2z [T e aairesi
v2a  [EJJrer dsiress
.24 @JFct dairesi

GOSTER. coz6M
coziM SEC

_ baire |Daire [vard. nok. [Re1. reter|

Daire merkez noktasi CCX [+@
Daire merkez noktasi CCY [+@

Daire yaricapi 40
Dénis ynu @ |Z/PR- © |z[pR+ © OFF
X Koordinati

¥ Koordinati [+e

Merkez: Kutup ycapi CCPR [ 1o
Merkez: Kutup acisi CCPA = '?’
W

SECiM:
TEK

E=] ] | soneno.

‘ ‘ ‘ BASLAT

ymy

-

Kontur tan
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Kontur programlamada eklenebilen fonksiyonlar

. Yazilim
Fonksiyon v
Eger kontur programlamayi bir smarT.NC Unitesinden He PeRGa
c¢agidiysaniz, ham madde tanimini .HU programindan ALMAK
alin
Tumce numarasini goster/gizle
~§ TUMCE NO
)
g Eger 6rn. Ustuste gelen cizgiler silinirse, programlama
- grafigini yeniden gizin ESARET
S
: A e
e Programlama grafigini silin P
o] st
X

Programlanan kontur elemanlarini, giristen hemen sonra oton.

1SARET

grafik olarak olusturun: KAPALI/ ACIK fonksiyonu Ack
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Mevcut agik metin diyalog programlarini kontur programlarina
donlistiiriin

Bu islem sirasinda mevcut bir agik metin diyalog programini (.H dosyasi)
bir kontur tanimina (.HC dosyasi) kopyalamaniz gerekir. Her iki dosya tipi
de farkli bir dahili dosya formati icerdiginden, kopyalama islemi bir ASCII
dosyasi Uzerinden gerceklesmelidir. Asagidaki islemleri yapin:

Program kaydetme/diizenleme igletim tirtnd segin
Dosya yonetimini ¢cagirin >
MGT g
dondstirilecek olan .H programini segin %
)
KopvaLe Kopyalama fonksiyonunu secin: Hedef dosya olarak *.A §
b girin, TNC acik metin diyalog programindan bir ASCII c
dosyasi olusturur g

Onceden olusturulmug ASCII dosyasini segin

kopvaLe Kopyalama fonksiyonunu secin: Hedef dosya olarak *.HC

girin, TNC ASCII dosyasindan bir kontur tanimi olugturur
Yeni olusturulmus .HC dosyasini segin ve bir kontur
tanimlayan tim timceleri — ham madde tanimi hari¢ BLK
FORM - cikarin
Programlanan yarigap diizeltmeleri, beslemeler ve M ek
fonksiyonlari ¢ikarin, HC dosyasi artik smarT.NC tarafindan
kullanilabilir
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DXF dosyalarini igleyin (yazilim

segenegi)

182

DXF dosyalarini igleyin (yazilim
segenegi)
Uygulama

Konturlari veya galisma pozisyonlarini gikarmak ve bunlari Agik metin
diyalog programi veya nokta dosyalasi olarak kaydetmek icin bir CAD
sisteminde olusturulan DXF dosyalarini direkt TNC'de acabilirsiniz.
Kontur segiminde kazanilan Ag¢ik metin diyalog programi, eski TNC
kumandalari tarafindan islenebilir, burada kontur programlari sadece
L- ve CC-/C cuimleleri igerir.

TNC:N. ..

REFERANS

KATHAN
AYARLAMA

TESPET ET
@

KONTUR
SEC

POZESYON
SEC

smarT.NC: DXF- eleman secimi
[iep -so @ ____&o . _nes __nse ool

I A A £
[Fif__abs -107.8142 140.8327 rel -107.8142 140.6327 |

Program-
kavdetne

SECILE
ELEMAN
KAYDET

SECiLi
ELEMAN
KALDIR




islenen DXF dosyasi TNC'nin sabit diskinde kaydedilmelidir.

TNC'ye okurken, DXF dosyasi dosya isminde higbir bosluk
karakteri veya izin verilen 6zel karakter olmamasina dikkat

edin.

Acilan DXF dosyasi en az bir katman icermelidir.

TNC, en fazla genisletilen DXF-Format R12'yi destekler
(AC1009'a gore).

TNC, ikili DXF formatini desteklemez. DXF dosyalarini CAD
veya cizim programlarinda olustururken, dosyanin ASCII
formatinda kaydedilmesine dikkat edin.

Asagidaki DXF elemanlari kontur olarak segilebilir:
LINE (dogru)
CIRCLE (tam daire)
ARC (daire pargasi)
POLYLINE (Poly hattr)

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

secenegi)
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DXF dosyasini agin
DXF donusturicu farkli sekillerde baslatilabilir:

Dosya y6netimi Gzerinden birden fazla kontur veya pozisyon dosyasini
arka arkaya cikarmak isterseniz

islenecek kontur ismini girmeniz gerekirse, Unit 125'in (kontur gizimi),
1222'nin (kontur cebi) ve 130 (nokta numunesindeki kontur cebi)
¢alisma tanimi sirasinda formdan yola ¢ikarak

Calisma tanimi sirasinda, galisma pozisyonlarini nokta dosyalari
Uzerinden

olarak sizin tarafinizdan tanimli referans noktasini ve ayrica
glincel Zoom durumunu kaydeder. Eger ayni DXF dosyasini
yeniden agiyorsaniz, TNC bu bilgileri yukler (en son segilen
dosya igin gecerlidir).

@ TNC, DXF donustiriiciinin sonlandiriimasinda otomatik

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

segenegi)
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Dosya yonetimi lizerinden DXF doniistiiriiciiyii baglatin
smarT.NC igletim tlrlini secin

Dosya yonetimini segin

=3
[]
Qm

Gosterilen dosya tipleri segimi icin yazilim tusu mendsuna
50 segin: TIP SECIN yazilim tusuna basin
; Biitiin DXF dosyalarini goriinir birakin: DXF GOSTER

el yazilim tuguna basin

istenen DXF dosyasini segin, ENT tusuyla aktarin:

smarT.NC, DXF donusturlciyu baslatir ve DXF dosyasinin
icerigini ekranda gosterir. TNC, soldaki pencerede katmani
(dizlemi) gosterir, sag pencerede ¢izimi gdsterir

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

secenegi)
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DXF dosyalarini igleyin (yazilim

segenegi)

186

DXF doniistiriiciisiinii bir formdan baslatin

smarT.NC igletim tirliini segin

Kontur programlari veya nokta dosyalari i¢in gerekli olan
istediginiz calisma adimini segin

Bir kontur programinin isminin veya bir nokta dosyasinin
tanimlanmasi gereken giris alanini segin

DXF doniistiiriiciiyii baslatin: DXF GOSTER yazilim
tusuna basin: smarT.NC mevcut DXF-dosyalariyla bir genel
bakis penceresi gésterir . Ihtiyag halinde agilacak DXF
dosyasinin kaydedildigi dizini segin. Gdsterilen DXF
dosyalarindan birini segin ve ENT tusuyla ya da OK
butonuyla aktarin: TNC, istediginiz konturu segctiginiz veya
istediginiz pozisyonu sectiginiz ve kontur ismini veya nokta
dosyasinin ismini direkt forma kaydedebileceginiz DXF
dondsturicisinu baglatir (bakiniz “DXF dosyalarini igleyin
(yazihm segenegi)” Sayfa 182)

smarT.NC: Programlama

Kontur aciklamasinin yol adi

Progran-
kaydetme

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Genl bakis | Tool | Freze par |0

o[1]
=[0)
e¢]
-]
Koordinat vizeyi
Derinlik
Kesme derinligi
van slcu toplam:
Freze tipi (Me3“de) @
varicap dizeltmesi
Baslama tipi @
Surisi baslatma yaricapa [S
Merkez nokta acisi E3
B
Kontur ad:
GOSTER. VENE sE
.. pxF
HC




Temel ayarlar

Ucglincii yazilim tusu gubugunda farkli ayar imkanlari kullanima
sunulmustur:

Ayar Yazilim tusu

smarT.NC: DXF- eleman secimi N
e e o= e —se—eol

Cetveli gosterin/gdstermeyin: TNC, cetvelleri gizimin KuRaL.
sol ve Ust kenarinda gosterir. Cetvelde gosterilen e
degerler gizim sifir noktasini baz alir.

Durum satirini gésterin/géstermeyin: TNC, durum ouRun

satirini gizimin alt kenarinda gosterir. Statl satirinda, |«
asagidaki bilgiler kullanima sunulmustur:

Aktif 6lgt birimi (MM veya |INCH)
Glncel fare pozisyonunun X ve Y koordinatlari

KONTUR SEC modundayken TNC segilen
konturun agik (open contour) veya kapali (closed
contour) olup olmadigini gosterir

™E:N. ..
Ar g
=
7
s Q.
W
v R N
LI
=
Y
s ;
®¥
0.0000 @ ¥
2 ©.2000 OoN
s QI
He T —
I
Fifi__sbs —107.5147 14,5327 Tl —107.5142 140532 B
KURAL. DURLI OLEO TOLERANS coziom £ OLETs
SATIRT BiRiME DAIRE NKT.| YOLUNU SON
KPL KPL [ IncH | AYARLAMA | AYARLAMA cer | e

Olgii birimi MM/ING: DXF dosyasinin élgii birimini oLcon

BIRIMI

ayarlayin. Bu 6l¢l biriminde TNC kontur programini [ s

Toleransi ayarlayin. Tolerans, komsu kontur
elemanlarinin birbirinden ne uzaklikta olabilecegini
belirler. Tolerans ile ¢izim olusturmada yapilan
esitsizlikleri kiyaslayabilirsiniz. Temel ayar, tim DXF
dosyasinin genlesmesine baglidir.

da verir
TOLERANS
AYARLAMA

Cozillmeyi ayarlayin. Cézilme, TNC'nin virgl
sonrasi kag adet rakam igin kontur programi
olusturmasi gerektigini belirler. Temel ayar: Virgtl
sonrasi 4 rakam (0.1 ym'lik ¢ézilmeye gore)

cozZUM
AYARLAMA

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

secenegi)
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DXF dosyalarini igleyin (yazilim

segenegi)

188

Ayar

Yazilim tusu

Daire ve daire pargalarinda nokta aktarimi modu.
Mod ile, TNC'nin ¢alisma pozisyonu segimi sirasinda
bir daire merkezini direkt almasi gerekip gerekmedigi
veya sonra ek daire noktalarinin gésterilip,
gOsterilmeyecegi belirlenir.

KAPALI

Ek daire noktalarini gizleyin, daire merkezini

direkt alin, eger bir daire veya daire pargasini
tiklarsaniz

ACIK

Ek daire noktalarini gésterin, istediginiz daire
noktasini yeni bir tiklama ile alin

EK
DAIRE NKT.

ACK

Nokta aktarimi modu: TNC'nin islem konumlarinin
secgiminde, aletin hareket yolunu goésterip
gbstermemesi gerektigini belirleyin.

ALET
voLu
GOSTER

Dogru 6lgu biriminin ayarlanmasina dikkat edin, ¢linkii DXF

@ dosyasinda bununla ilgili bilgi yoktur.



Katman ayarlayin

DXF dosyalari, ¢izimi yapan kisinin gizimini organize edebilecegi birden
fazla katman (dizlem) icerir. Katman teknigi yardimi ile ¢izim yapan kisi
farkli tipteki elemanlari gruplar, 6rn. malzeme konturunu, élgtimleri,
yardimci ve gizim gizgilerini, taramalari ve metinleri.

Kontur secimi sirasinda mimkin olan en az bilgiyi ekranda gérebilmek
icin DXF dosyasinda yer alan katmani gizleyebilirsiniz.

Q iselenecek DXF dosyasli en az bir katman igermelidir.

Bir konturu, ancak gizimi yapan kisi bunlari ayri katmanlarda
kaydetmigse, secebilirsiniz.

e Henuz etkin degilse, katman ayari modunu se¢in: TNC, etkin
olan DXF dosyasinin igerdigi bitin katmanlari sol
pencerede gosterir
Bir katmani gizlemek icin: Farenin sol tusuyla istediginiz
katmani secin ve kontrol kutusuna tiklayarak gizleyin
Bir katmani géstermek igin: Farenin sol tusuyla istediginiz
katmani secin ve kontrol kutusuna tiklayarak tekrar gdsterin

smarT.NC: DXF- eleman seum;l

S
[ii__abs -107.8142 140.8327 el -107.5142 140.5327
KONTUR | Poztsvon | SECILE EHEE

CETET REFERANS
TESPLT ET ELEMAN ELEMAN
AYARLAMA >

€5 g KALDIR KAYDET

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

secenegi)
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DXF dosyalarini igleyin (yazilim

segenegi)

190

Referans noktasini belirleyin

DXF dosyasinin gizim sifir noktasi daima, bunu direkt malzeme referans
noktasi olarak kullanacak sekilde yer almaz. TNC, gizim sifir noktasini bir
elemani tiklayarak dogru bir yere tasiyabileceginiz bir fonksiyonu
kullanima sunar.

Referans noktasini asagidaki alanlarda tanimlayabilirsiniz:

Bir dogrunun baslangi¢, son veya orta noktasinda
Bir yayin baslangi¢ ve son noktasinda

Her dértgen geciste veya bir tam dairenin ortasinda
Kesisim noktasinda

Dogru — dogru kesisim noktasinda, eder kesisim noktasi ilgili
dogrunun uzatmasinda yer aliyorsa

Dogru — Yay
Dogru — Tam daire
Tam daire/kismi daire — Tam daire/kismi daire

Bir referans noktasi belirlemek icin TNC klavyesindeki
@ Touch-Pad'i veya USB Uzerinden fareyi kullanmaniz gerekir.

Referans noktasini, konturu segtikten sonra da
degistirebilirsiniz. Eger siz segilen konturu bir kontur
programinda kaydederseniz, TNC kontur verilerini hesaplar.

ran-

detme

Element bilgisi
©.0000
v ©0.0000

Y
iH__abs -107.

smarT.NC: DXF- eleman sec¢cimi :::5

TNC:N. ..

142 140.8327

KATMAN

AYARLAMA

REFERANS
TESPLT ET
@

KONTUR
SEC

142 140.8527 rel —107.

POZESYON
SEC

SECILE
ELEMAN
KALDIR

SECiLi
ELEMAN
KAYDET




Tekil elemanlarin referans noktalarini segin

REFERANS
TESPEIT ET
@

Referans noktasi belirleme modunu segin

Mouse'un sol tusuyla, lizerine referans noktasi koymak
istedigini elemana tiklayin: TNC yildizla, secili elemanda
bulunan segilebilir referans noktalarini gosterir

Referans noktasi olarak almak istediginiz yildiza tiklayin:
TNC referans noktasi semboliini segilen yere koyar. Eger
secilen eleman ¢ok kiiglik ise Zoom fonksiyonunu kullanin

Referans noktasini iki elemanin kesisim noktasi olarak segin

REFERANS
TESPET ET
@

=)

Referans noktasi belileme modunu segin

Mouse'un sol tusuyla ilk elemana (diiz, tam daire ya da yay)
tiklayin: TNC yildizla, segcili elemanda bulunan segilebilir
referans noktalarini gosterir

Mouse'un sol tuguyla ikinci elemana (duz, tam daire ya da
yay) tiklayin: TNC, referans noktasi semboliinu kesisim
noktasina yerlestirir

TNC iki elemanin kesigim noktasini, eger bu nokta bir
elemanin uzantisinda yer aliyorsa, hesaplar.

Eger TNC birden fazla kesisim noktasi hesaplayabilirse,
kumanda fare tiklamasi ile ikinci elemanin kesisim noktasini
seger.

Eger TNC higbir kesisim noktasi hesaplayamiyorsa, segilmis
olan bir elemani tekrar kaldirir.

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

secenegi)
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Eleman bllgllerl smarT.NC: DXF- eleman secimi

TNC ekranin sol altinda, sizin tarafinizdan segilen referans noktasinin
gizim sifir noktasindan ne kadar uzakta oldugunu gdsterir.

Progran-
kaydetme

Element bilgisi
X ©.000

v ©.0000

[
[f__obs —107.6142 140.0327 Tel -167.5142 140.5327
KATAn || REFERANS  \ourie | pozssyon |  SECELE SECILE
TESPET ET ELEMAN ELEMAN SON
AVARLAMA & SEC SEC KALDIR KAYDET

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

segenegi)
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Kontur se¢in, kontur programini kaydedin

=)

Bir konturu secebilmek icin TNC klavyesindeki Touch-Pad'i
veya USB uzerinden bagli olan fareyi kullanmaniz gerekir.

ik kontur elemanini, bir carpmasiz hareket miimkiin olacak
sekilde segin.

Kontur elemanlari ¢gok yakin bir sekilde durmalidir, Zoom
fonksiyonunu kullanmalidir

Kontur segme modunun segilmesi: TNC, sol pencerede
gosterilen katmani gizler ve sag pencere kontur segimi igin
aktif olur

Bir kontur elemani se¢gmek igin: Sol mouse tusuyla istediginiz
kontur elemani tizerine tiklayin. TNC, segilen kontur
elemanini mavi olarak gosterir. TNC, segilen elemani ayni
zamanda bir sembolle (daire veya dogru) sol pencerede
gOsterir

Bir sonraki kontur elemanini se¢gmek igin: Sol mouse tusuyla
istediginiz kontur elemani Gzerine tiklayin. TNC, segcilen
kontur elemanini mavi olarak gésterir. Diger kontur
elemanlari segilen akis yoniinde tam olarak segilebilir ise
TNC bu elemanlari yesil olarak gosterir. En son yesil
elemani tiklayarak tim elemanlari kontur programina alin.
TNC, sol pencerede segilen tim kontur elemanlarini
gOsterir. TNC, yesil isaretli elemanlar isaretsiz halde NC
sutununda gosterir. Bu elemanlar TNC'yi kontur programina
kaydetmez

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

secenegi)
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ihtiyac aninda secilen elemanlari segcimden cikarabilirsiniz,
bunun i¢in elemani sag pencerede tekrar tiklayin, bu sirada
CTRL tusunu basili tutun

Poly hatlari sectiginizde TNC sol pencerede iki basamakl bir
Id. numarasi gésterir. ilk numara devam eden kontur
numarasidir, ikinci numara DXF dosyasindan kaynaklanan,
ilgili Poly hattinin eleman numarasidir

@

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

seciLe Bir agik metin diyalog programinda segili kontur elemanlarini
kavoer kaydedin: TNC, herhangi bir dosya adi girebildiginizde bir
— genel bakis penceresi gésterir Temel ayar: DXF dosyasinin
) ismi
",:’ ot Girisi onaylayin: TNC, kontur programini, DXF dosyasinin
& kaydedildigi dizine kaydeder
3 seciL Baska konturlar da se¢mek istiyorsaniz: SECILEN

KALDIR ELEMANLARI KALDIR yazilim tusuna basin ve bir sonraki
konturu daha 6nce anlatildigi gibi segin
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TNC iki farkl ham madde tanimini (BLK FORM) ile kontur
programina verir. ilk tanim, tim DXF dosyasinin élgiimlerini
igerir, ikinci ve boylece (etkili tanim) segilen kontur
elemanlarini kapsar, bdylece standart bir ham madde
blyUkligu olusur.

TNC, sadece gergekte secilmis olan, yani sol pencerede bir
isaret ile isaretli olan elemanlari kaydeder (mavi isaretli
elemanlar).

SECILEN ELEMANLARI KAYDET fonksiyonunu
uyguladiktan sonra, DXF dénustirticusuni bir form ¢ikish
gagirdiysaniz, bu durumda smarT.NC DXF dontstirtctsuni
otomatik olarak sonlandirir. smarT.NC tanimlanan kontur
ismini, DXF donusturicisinin baglatildigi giris alanina
yazar.

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

secenegi)
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DXF dosyalarini igleyin (yazilim

segenegi)

196

Kontur elemanlarini boliin, uzatin, kisaltin

Eger secilecek kontur elemanlari gizimde birbiriyle kesigiyorsa, ilgili
kontur elemanini bélmeniz gerekir. Eger bir kontur segme modunda
iseniz, bu fonksiyon otomatik olarak kullanima sunulur.

Asagidaki islemleri yapin:

Birbiriyle kesisen kontur elemanlari segildi, yani mavi isaretlendi

Bollinecek kontur elemanina tiklayin: TNC, daire iginde bir yildiz ile
kesisim noktasini ve segcilebilen son noktalari basit bir yildiz ile gésterir
CTRL tusuna basili durumdayken kesisim noktasina tiklayin:

TNC kontur elemanini kesisim noktasinda béler ve noktalari gizler.
Gerekirse TNC kesisen kontur elemanlarini, kesisim noktasina kadar
uzatir veya kisaltir

Bolinmus kontur elemanina tekrar yiklayin: TNC, kesigim ve son
noktasini tekrar gosterir

istediginiz son noktaya tiklayin: TNC, simdi béliinen elemani mavi
isaretler

Sonraki kontur elemanini segin

kontur elemanini dogrusal olarak uzatir/kisaltir. Eger
uzatilan/kisaltilan kontur elemani bir yay ise TNC yayi
dairesel olarak uzatir/kisaltir.

Q Eger uzatilan/kisaltilan kontur elemani bir dogru ise TNC

Bu fonksiyonlari kullanabilmek igin en azindan iki kontur
elemanini segmis olmaniz gerekir, bdylece yon tam olarak
tanimlanmis olur.




Eleman bilgileri

TNC, ekranda sol altta, sol veya sag pencerede fare tiklamasi ile
sectiginiz kontur elemani hakkindaki farkli bilgileri gosterir.

Dogru

Dogrunun son noktasi ve dogrunun baslangi¢ noktasi

Daire, daire parcasi

Daire merkezi, daire son noktasi ve donus yonu. Ayrica dairenin
baslangi¢ noktasi ve yarigapi

Manual
operation

Programming and editing

TNG:N. . . \DEUO1.DXF
|E1ement

Ne 1

Element info.

==

L 0 O B R R

=

J

x 0.2553
v 2.3897
=
[fH__abs .2500 2 4341 Tel 0.2500 24341 open confour
— SPECIFY i e CANCEL SAVE
REFERENCE SELECTED | SELECTED
LAYER ) CONTOUR  POSITION | g pments | ELEMENTS

Denos

DIAGNOSIS

Info 1/3

=

m
=
o

[

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

secenegi)
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Calisma pozisyonunu segin ve kaydedin

Touch-Pad'i veya USB uzerinden bagli olan fareyi

O Calisma pozisyonlari segebilmek icin TNC klavyesindeki
kullanmaniz gerekir.

Pozisyonlar ¢ok yakin bir sekilde durmalidir, Zoom
fonksiyonunu kullanmaldir.

Gerekirse temel ayari TNC alet hatlarini gésterecek sekilde
segin (bakiniz "Temel ayarlar" Sayfa 187).

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

;o) Islem konumlari segmek igin su olanaklara sahipsiniz:

7 . .

c Tekli segim:

8,, Istediginiz igslem konumunu mouse uzerinde tekli tiklamalariyla
g segersiniz

Mouse alani Gzerinden delme pozisyonlarinin hizli se¢imi:

Mouse ile bir alani surlkleyerek butiin igerdigi delme pozisyonlarini
segersiniz

Cap girisi Gzerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi:

Bir delme capini girerek DXF dosyasinda bulunan battn delme
pozisyonlarini bu ¢apla segersiniz
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Tekli segim

POZiSYON
SEC

islem pozisyonunu segme modunun segilmesi: TNC, sol
pencerede gosterilen katmani gizler ve sag pencere islem
pozisyonu igin aktif olur

Bir islem pozisyonu se¢gmek igin: Sol mouse tusuyla
istediginiz elemana tiklayin: TNC yildizla, segili element
Uzerinde bulunan segilebilir islem pozisyonlarini gdsterir.
Yildizlardan birine tiklayin: TNC segilen pozisyonu sol
pencereye tasir (bir nokta semboliini gosterin). Bir daireye
tikladiginizda TNC daire merkez noktasini dogurdan bir
islem pozisyonu olarak devralir

intiyag aninda segilen elemanlari segimden gikarabilirsiniz,
bunun i¢in elemani sag pencerede tekrar tiklayin, bu sirada
CTRL tugunu basili tutun (isaretlemenin igine tiklayin)
Eger siz galisma pozisyonunu, iki elemani kesistirerek
belirlemek isterseniz, ilk elemani farenin sol tusu ile tiklayin:
TNC yildizla segilebilir islem pozisyonlari gdsterir

Sol mouse tuguyla ikinci elemana (dliz, tam daire ya da yay)
tiklayin: TNC elementlerin kesisim noktasini sol pencereye
(bir nokta sembolliniin gosterilmesi) alir

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

secenegi)
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seciLt Bir nokta dosyasinda segili islem pozisyonlarini kaydedin:
kavoer TNC, herhangi bir dosya ad girebildiginizde bir genel bakis
penceresi gosterir Temel ayar: DXF dosyasinin ismi
Girisi onaylayin: TNC, kontur programini, DXF dosyasinin

ENT kaydedildigi dizine kaydeder
seciLe Bunlari baska bir dosyada kaydetmek icin daha ¢ok islem
keLoze pozisyonu segmek istiyorsaniz: SEGILEN ELEMANLARI
KALDIR yazilim tuguna basin ve daha 6nce agiklandigi gibi
segin

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

segenegi)
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Mouse alani lizerinden delme pozisyonlarinin hizh segimi

isletim

islem pozisyonunu segme modunun segilmesi: TNC, sol e N —— = s
sec pencerede g0sterilen katmani gizler ve sag pencere islem 2a [e1enent :

pozisyonu igin aktif olur
Tus takimindaki Shift tusuna basin ve sol mouse tusuyla

Program kaydetme/dizenleme

TNC'nin, igerdigi bitlin daire merkez noktalarini delme R
pozisyonu olarak alacag bir alani siriikleyin: TNC, iginde S e e
delikleri boyutlarina gore filtreleyebileceginiz bir pencere g B < co > REAREE » |
secer o CPRECHPLEST (0 G

Filtreleme sonrasi konum sayisi: 12

Filtre ayarlarini yapin (bakiniz "Filtre ayarlari" Sayfa 204) ve : | P
uygula butonuyla onaylayin: TNC segcili pozisyonlari sol -

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

pencereye (bir nokta sembollniin gosterilimesi) devralir —

Duruma gore segili elemanlari segimden gikarabilirsiniz, ’g

bunun igin tekrar bir alani sirtkleyin, bu sirada CTRL tusunu c

basili tutun ‘ 8,.
seciLe Bir nokta dosyasinda segcili islem pozisyonlarini kaydedin: g
Kevoer TNC, herhangi bir dosya adi girebildiginizde bir genel bakis

penceresi gosterir Temel ayar: DXF dosyasinin ismi. Eger
DXF'in ismi Ust nokta veya bosluk isareti iceriyorsa, TNC bu
isareti bir alt gizgi ile degistirir

Girisi onaylayin: TNC, kontur programini, DXF dosyasinin
kaydedildigi dizine kaydeder

seci Bunlari baska bir dosyada kaydetmek icin daha ¢ok islem

KALDTR pozisyonu segmek istiyorsaniz: SECILEN ELEMANLARI
KALDIR yazilim tugsuna basin ve daha 6nce agiklandidi gibi
segin
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Cap girisi lizerinden delme pozisyonlarinin hizli segimi Program kaydetme/dizenleme

isletim

p— islem pozisyonunu segme modunun segilmesi: TNC, sol e
sec pencerede gosterilen katmani gizler ve sag pencere islem 19 [E1enent
pozisyonu igin aktif olur .
Son yazilim tusu gubugunu segin i h |

Cap girisi igin diyalogu agin: TNC, istediginiz ¢api i )
girebileceginiz bir pencere agar. Sttunscs Tuct et cov: IR
istenen capi girin, ENT tusuyla onaylayin: TNC, girilen ezt
captan sonra DXF dosyasini aragtirir ve ardindan, sizin ‘ —
tarfinizdan girilmis gapa en yakin ¢apin segili oldugu bir
pencere agar. Ayrica delikleri sonradan boylarina gore
filtreleyebilirsiniz

Gerekli durumda filtre ayarlarini yapin (bakiniz "Filtre

ayarlar" Sayfa 204) ve uygula butonuyla onaylayin: TNC ‘
segili pozisyonlari sol pencereye (bir nokta semboliniin
gosterilmesi) devralir

Duruma gore segili elemanlari segimden gikarabilirsiniz,
bununigin tekrar bir alani stirtkleyin, bu sirada CTRL tusunu
basil tutun

wul o
£33 B

|
|
|
|
|
1
‘\;
|
|
|
|
b
L1

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

segenegi)
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SECILE
ELEMAN
KAYDET

SECILE
ELEMAN
KALDIR

Bir nokta dosyasinda segili islem pozisyonlarini kaydedin:
TNC, herhangi bir dosya adi girebildiginizde bir genel bakis
penceresi gosterir Temel ayar: DXF dosyasinin ismi. Eger
DXF'in ismi Ust nokta veya bosluk isareti igeriyorsa, TNC bu
isareti bir alt cizgi ile degistirir

Girigi onaylayin: TNC, kontur programini, DXF dosyasinin
kaydedildigi dizine kaydeder

Bunlari bagka bir dosyada kaydetmek i¢in daha ¢ok islem
pozisyonu segmek istiyorsaniz: SECILEN ELEMANLARI
KALDIR yazilim tusuna basin ve daha énce agiklandigdi gibi
segin

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

secenegi)
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DXF dosyalarini igleyin (yazilim

segenegi)

204

Filtre ayarlari

Hizli segim Uzerinden delme pozisyonlari isaretledikten sonra TNC,
solunda bulunan en kiguk ve saginda bulunan en buyuk delik caplarinin
g6sterildigi bir pencere acar Cap gdstergesinin altindaki butonlarla sol
alanda alttaki ve sag alanda ustteki ¢api, tercih ettiginiz bir delme ¢apini
devralabilecek sekilde ayarlayabilirsiniz.

Asagidaki butonlari kullanabilirsiniz:

En kuguk capin filtre ayarlari Yazilim tusu

Manuel
isletim

’Program kaydetme/dizenleme

TNC:N. ..
1d |Element

Bulunan en kiiguk capin gosteriimesi (temel ayarlar) Leg

Bulunan bir sonraki daha kiigtik olan yarigapi
gOsterin

Bulunan bir sonraki daha blyik olan yarigapi
gOsterin

___ Filtre isleme konumlari
Secilen konum savisi: 28

En kuclk cap:

En biiyik cap:
5

5.500000

1<<|_< |IBEIBSN < c= -> ERIEE > | >t

F volu optimizasvon icin uygula

Filtreleme sonrasi konum savisi: 12
¥ Uygula X Iptal

Bulunan en buyuk yarigapi gosterin. TNC filtreyi en S
kiiglk ¢ap igin, en bliylik ¢ap i¢in ayarlanmig degere
getirir

1A

Manuel
isletim

‘Program kaydetme/diizenleme

Sbs -

kPL  [AcK]

EK
DAIRE NKT.
ACK

DURUM oLCOM
SATIRT BIRIME

KPL. MM]  INnCH

TOLERANS
AYARLAMA

cozim
AYARLAMA

ALET
voLu
GOSTER




En buyiik cap icin filtre ayari Yazilim tusu

Bulunan en kiglk yarigapi gosterin. TNC filtreyi en e
biyik cap igin, en kiiglk ¢ap icin ayarlanmis degere
getirir

Bulunan bir sonraki daha kiguk olan gapi gdsterin <

Bulunan bir sonraki daha blylk olan ¢api gdsterin >

Bulunan en blyik capin gosteriimesi (temel ayarlar) .,

Yol optimizasyonu uygula (temel ayar yol optimizasyonu uygulamasi)
secenegiyle TNC, TNC segili iglem pozisyonlarini, gereksiz bos yollar
olusmayacak sekilde diizenler. Alet hattini ALET HATTINI GOSTER

yazilim tusu lzerinden agabilirsiniz (bakiniz "Temel ayarlar" Sayfa 187).

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

secenegi)
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Eleman bilgileri

TNC, sol veya sag pencerede fare tiklamasi ile sectiginiz galisma —
H : . . smarT.NC: DXF- eleman sec¢cimi Progran—
pozisyonu koordinatlarini ekranin sol altinda gosterir.

ENCEST

islemi geri alma

islem pozisyonlarini segme modunda gergeklestirdiginiz son dért islemi
geri alabilirsiniz. Bunun igin son yazilim tusu ¢ubugunda asagidaki
yazilim tuglarini kullanabilirsiniz:

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

Fonksiyon Yazilhim tusu

Son gerceklestirdiginiz islemi geri alma e
— GERL AL
— Element bilgisi
D A=
a:’ Son gergeklestirdiginiz islemi tekrarlama e

ET
8“ Hﬁ 142 140.0327 rel -107.0142 140.0327
n o || SRR || e || e || SR || SR
AYARLAMA @ SEC SEC KALDIR KAYDET
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Zoom fonksiyonu

Kontur ve nokta segiminde kiigulik detaylari farkedebilmek igin TNC gui¢li smarT.NC: DXF- eleman secimi e
bir Zoom fonksiyonunu kullanima sunar: |

TNC:N. ..

Fonksiyon Yazilim tusu

Malzemeyi blyuatin. TNC, olusturulan bélimin ortasi [+
biyutulecek sekilde blyutir. Gerekirse resim akis
cubugu ile gizimi pencerede, istenen detay yazilim
tusu onayi ile direkt géruinecek sekilde konumlayin.

DXF dosyalarini igleyin (yazilim

Malzemeyi kigiltin -
v e b
Malzemeyi orijinal buyukliginde gdsterin E@ = S
'S 170 79s o -Sess o1 —Tre7es Tos e 5 g
+ - 1:1 m
Zoom alanini yukari kaydirin |I| t ¢ ‘ e = E@% E@?s E@% e
Zoom alanini agagi kaydirin |I|
Zoom alanini sola kaydirin E
Zoom alanini saga kaydirin E
Eger tekerlekli bir fare kullaniyorsaniz, tekerlegi gevirerek
@ cizimi Zoom ile biyiitip, kigultebilirsiniz. Zoom merkezi, fare @
imlecinin bulundugu yerdedir.
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UNIT programini grafik olarak

test edin ve isleyin

208

UNIT programini grafik olarak test
edin ve igleyin

Programlama grafigi

Programlama grafigi, sadece bir kontur programinin (.HC
@ dosyasi) olusturulmasinda kullanima sunulur.

Program girisi sirasinda TNC programlanan konturu iki boyutlu grafikle
gOsterebilir:

ReseT Programlama grafigini tam olarak olusturun

+
BASLAT

Programlama grafigini timce olarak olusturun
TEK
Grafigi baslatin ve tamamlayin
BASLAT
oT!

Otomatik gizim

Grafik silme

g Grafigi yeniden ¢izin
ISARET
Tdmce numaralarini gésterin veya gizleyin

TUMCE NO

smarT.NC: Kontur

tanimi

Program-
kaydetme

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

> 18 FLT duzleni
1?7 7 |silme FSELECT
s 18 FL auziems
v 18 FL auziems
20 RND yuvariana
21 FL duziems
> 22 Fc aaires:

FcT dairesi

|
|
- 24 [JFCT dairesi j “ \

baire [Daire |vard. nok. |Re:
Deire merkez noktasi COX
Daire merkez noktas: CCY
Daire yaricap:

Dénus y8ni @ \Z[pR-©
2

| |x Koordinata
¥ Koordinat:

Merkez: Kutup yGapi CCPR
Merkez: Kutup acisi CCPA

1. reter|

[+@

e
e

%
Blorec orr | '8

—
[+o
[
—

/ s10ex% |
/ @
L ‘ o
\ - -
e N —
/ @ =
i _
FL FLT Fc FeT FPOL. BASLAT RESET
il ol A i ‘j- BASLAT TEK +
BASLAT




Test grafigi ve program akisi grafigi smarT.NC: Test et

kavdetme

TINC: \SMARTNC\123. HU

X

= ©

PROGRAM+GRAFIK ekran taksimini segin! N —Ee 2| =

@ v 2 411 Dis dikddrtgen RFNK. = o

%l X

(=

L ©
TNC bir galismayi, alt isletim tirlerinin test edilmesinde ve islenmesinde i oL
grafik olarak gosterebilir. Yazilim tusu ile asagdidaki fonksiyonlar g Q c q>,‘
secilebilir: Ew

- T ©
@ Ustten goérinus “ % ’57 g
s [o] c
= 3 diizlemde gosterim = k]
| —] DURDUR = "E::SLQT azaak:::ET = P g
3D gosterimi L0 || oLy L = ‘g
1

Program testini belirli bir timceye kadar uygulayin

M Tim programi test edin

Programi unitelere gore test edin
K
L]

Ham parcayi sifirlayin ve tiim programi test edin

BASLAT

o romy Ham parga gercevesini gosterin/gostermeyin
v prvca Ham pargay: sifirlayin
BELIRLEME

aLeT Aleti gosterin/gizleyin

GOSTERG.
GIzZLE
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Fonksiyon isleme siiresi belirlemeyi kapatin/agin

Program timcesinde "/" karakterli olanlar dikkate alin veya
almayin
Kronometre fonksiyonunu segin

Simdilasyon hizini ayarlayin

H
&E

Kesit blyltme fonksiyonu

'z;
=

Va
\"

test edin ve isleyin
5

Kesim dizlemleri fonksiyonlari

Cevir ve blyut/kigllt fonksiyonu

0

UNIT programini grafik olarak
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Durum gostergeleri

PROGRAM+DURUM ekran taksimini segin!

@

Ekranin alttaki kesitinde, program akisi igletim tiirlerinde su bilgiler yer alir

Alet pozisyonu
Besleme
Aktif ek fonksiyonlar

Yazihm tuslari ile veya ilgili segenegdi mouse ile tiklayarak diger durum
bilgilerini bir ekran penceresinde goésterebilirsiniz:

Genel bakis segenegini etkinlestirme: En énemli durum
bilgileri gostergesi
POS secenegini etkilestirme: Konumlarin géstergesi

DURUM
GENEL BAKS

SR TOOL secenegini etkilestirme: Alet verilerinin gostergesi

TRANS seceneginin etkilestiriimesi: Etkin koordinatlarin -
transformasyonlarin gostergesi
Soldaki segenegi tekrar agin

DURUM
KOORD
HESAP

Sagdaki secenegi tekrar agin

smarT.NC: isleme Rreas o
kavdetne
TNG: \SMARTNCN123. HU Gen1 baias | pan | paL | LaL | ove | m |
e B |progran: 123 mm REF 3 +0.000 A +0.000
v +0.000  #C +0.000
[ @ Program ayariari 2 T
b2 1 Dis dikddrtgen RFNK. T:2 b4

L
-2 [[OJ]2s pikdsrtsen cep Sittes

DL-PGM

+40.0000 R

+2.0000
DR-TAB
DR-PGM

A Lesi:
2 ﬂé =
LBL s ¥
LBL REP o =
@% SINm] 16:08 GLEEL (.8
%l\ﬂ@% |
+8.000 Y +0.000 2 +25.008[ & 7
*A +8.000%C +14.835 S
Nl
“allle S1 0.000 &g [-]
GERC @:0 T 2 Z|s 15ee F o Ms -8
DURUM DURUM DURUM KD:::D" < =)
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET HESAP D‘ON EI EI

UNIT programini grafik olarak

test edin ve isleyin
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UNIT programini igleyin

=)

UNIT programlarini (*.HU) smarT.NC igletim tiriinde veya
klasik program akigi igletim turleri olan tekil timceyi veya
tiimce sirasini uygulayabilirsiniz.

TNC, smarT.NC-isleme igletim tiirii segiminde, klasik
program akigi igletim turleri olan tekil timceyi veya timce
sirasini etkinlestirdiginiz, tim global program akigi ayarlarini
otomatik olarak devre disi birakir. Bununla ilgili diger bilgileri,
acik metin diyalogu kullanici el kitabinda bulabilirsiniz.

Bir UNIT programini, isleme alt isletim tiriinde asagidaki sekillerde
uygulayabilirsiniz:

UNIT programini Unitelere gére uygulayin
UNIT programini komple uygulayin
Tekil, aktif Gniteleri uygulayin

&)

UNIT programini grafik olarak

test edin ve isleyin

Bir programin uygulanmasiyla ilgili makine el kitabi ve
kullanici el kitabinda yer alan tiim ipuglarina dikkat edin.
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smarT.NC: Isleme

Program-
kavdetme

TINC: \SMARTNC\123. HU
ogram: 123 mm

90 Program avarlari

11 Dis dikddrtgen RFNK.

il +40.0000 R
. 3 Ezsi Dikdértgen cep ST DR-TAB

Gen1 bakas | pon | paL | LeL | ove | m | >
REF X +e.c00 | wA +0.e00
v +e.000  ¥C +2.e00
z +2.e00
Ti2 04
+2. @000

DL-PGM DR-PGM

~a ?._.?
& P
# ¥
LeL ‘
LBl REP :
(1 e ) e PGM CALL ® 00:00:00
Alktif PGHM:
0% SNl 16:09
%ganx %
+0.000 Y +0.000 2Z +25.000 L
*A +0.000*C +14.835
s
85
2 e 9.0800 2
GERC Tz Fo M5 /8
UNETELER AKTEF e B ALET
TEK TEK UNETE TABLOSU
ISLEME ISLEME TeBLost Yai




Uygulama sekli

ISLEME

==t

UNZITELER
TEK TEK
ISLEME

TUM
UNZITELER
1SLEME

AKTEF
UNITE
ISLEME

smarT.NC igletim tlrlini secin

isleme alt isletim tiir(ini segin

UNITEYI TEKIL ISLE yazilim tusunu segin veya
TUM UNITELERI ISLE yazilim tusunu segin veya

AKTIF UNITELERI ISLE yazilim tugunu segin

UNIT programini grafik olarak

test edin ve isleyin
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Program-
kavdetme

istediginiz yerden programa girme (Tiimce girisi, FCL 2 fonksiyonu) [spmart.NC: fslene

4 Tumce girisi fonksiyonu ile bir galisma programini, serbest segcilen bir :

N e . . N - . . TNC:\SMARTNC\123. HU

= satir numarasindan itibaren isleyebilirsiniz. Belirli bir satira kadarki co  [ETprosran: 123 an "

S malzeme ¢alismasi TNC tarafindan hesap edilerek dikkate alinir ve grafik vk (—

I g . . . . 3 L1 Giris yerinin tanimi el o)

v olarak gosterilir PROGRAM + GRAFIK ekran taksimini segin). - | Dosye sn bigisi: %

o= o . . o . Satir numarasi R

S Eger program akisi, birden fazla galisma pozisyonunu tanimladiginiz bir Esostonled: | RN .

’5,_5 calisma adimindayken, istediginiz akig yerini bir nokta igerigi girisi ile e g Y

c > segebelirsiniz. Nokta igerigi, giris formundaki bir nokta pozisyonunu baz Dosys ndi  ANGERSHARTMGNGRRMRAY =i % & A |
Tekrar b

g % alir. e o— SR Ao
Son kayit edilen PGM-kopmasi

— - . . Satir numarasi [—

Co Eger calisma pozisyonlarini bir nokta tablosunda tanimladiysaniz, nokta et ——

87 > icerigini cok rahat bir sekilde segebilirsiniz. smarT.NC tanimlanan galisma I [

= £ numunesini bir énizleme penceresinde gosterir ve yazilim tusu ile istenen =S

Q'g akis yerini grafik olarak destekli secgebilirsiniz. seve @0 z

E . e

4 3 o= =

I
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Bir nokta tablosuna tiimce akigi (FCL 2 fonksiyonu)

ISLEME

=

UMCE
ERLEME

0=

£

[
Il

SONRAKE
ELEMAN

POZESYON
SURUS BRS

B 88 [

smarT.NC igletim tlrlini secin
isleme alt isletim tiir(ini segin

Tldmce akigi fonksiyonunu segin

Program akisini baglatmak istediginiz calisma unitesi satir
numarasini girin, ENT tusuyla onaylayin: smarT.NC,
Onizleme penceresinde nokta tablosunun igerigini gosterir
Giris yapmak istediginiz bir galisma pozisyonunu segin

NC start tusuna basin: smarT.NC bitin program girisi igin
gerekli faktorleri hesaplar

Start pozisyonuna gegmek igin fonksiyon segimi: smarT.NC
bir genel bakis penceresinde giris yerinde gerekli olan
makine durumunu gosterir

NC start tusuna basin: smarT.NC makine durumunu
olusturur (6rn. gerekli aleti degistirin)

NV start tusuna yeniden basin: smarT.NC baslangi¢
pozisyonunu, genel bakis penceresinde gosterilen sirada
uygular, alternatif olarak yazilim tusu ile her ekseni ayri
olarak baslangi¢ pozisyonuna getirebilirsiniz

NC start tusuna basin: smarT.NC program akisina devam
eder

UNIT programini grafik olarak

test edin ve isleyin
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Ayrica genel bakis penceresindeki diger fonksiyonlar da kullanima
sunulur:

) FEER On izleme penceresini gdsterin/gizleyin
KPL

En son kaydedilen program kesilme noktasini gosterin/
gizleyin
son En son kaydedilen program kesilme noktasini alin

UNIT programini grafik olarak

test edin ve isleyin

216



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strake 5
83301 Traunreut, Germany

< +498669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming ®© +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

533 191-M2 - Ver05 - SWO06 - 1 - 9/2010 - F&W - Printed in Germany



	Kılavuz
	smarT.NC
	smarT.NC kılavuzu
	Quickstart, Hızlı başlangıç
	Yeni işletim türünü ilk defa seçin ve yeni bir program oluşturun
	Deneme 1: smarT.NC'de basit delme işlemleri
	Deneme 2: smarT.NC'de basit freze işlemleri
	Deneme 3: smarT.NC'de kontur frezesi

	Temel bilgiler
	smarT.NC'ye giriş
	Programlar/Dosyalar
	Yeni işletim türünü ilk defa seçin
	smarT.NC'de dosya yönetimi
	smarT.NC'de yönlendirme
	Düzenleme sırasında ekran bölünmesi
	Mouse kullanımı
	Ünitelerin kopyalanması
	Alet tablosu düzenleme
	MOD Fonksiyonu

	Çalışmaları tanımlayın
	Temel bilgiler
	Program ayarları
	Alet seçimi
	Devir/Kesim hızı arasında geçiş
	F/FZ/FU/FMAX geçişi
	Verileri önceki, aynı tipteki Unit'ten alın
	Eklenebilen çalışma adımları (Units)
	Ana grupları işleyin
	Delme çalışma grupları
	Dişli çalışma grupları
	Cepler/pimler çalışma grupları
	Kontur programı çalışma grubu
	Yüzey işleme grupları
	Tarama ana grupları
	Rotation fonksiyon grupları
	Preset fonksiyon grupları (referans noktası)
	Ölçüm fonksiyon grupları
	Özel fonksiyonlar fonksiyon grupları
	Kinematik ölçümü fonksiyon grupları (seçenek)
	Alet fonksiyon grupları
	Ana grubu dönüştürün
	Özel fonksiyonlar ana grubu

	Çalışma pozisyonlarını tanımlayın
	Temel bilgiler
	Tekrarlanan çalışma pozisyonlarını kullanın
	Pozisyonlar detay formundaki çalışma numunesini tanımlayın
	Numune jeneratörünü başlatın
	Numune jeneratörünü sonlandırın
	Numune jeneratörü ile yapılacak çalışmalar

	Kontur tanýmý
	Temel bilgiler
	Kontur programlamayı başlatın
	Kontur programlamayı sonlandırın
	Kontur programlama ile çalışmak

	DXF dosyalarını işleyin (yazılım seçeneği)
	Uygulama
	DXF dosyasını açın
	Temel ayarlar
	Katman ayarlayın
	Referans noktasını belirleyin
	Kontur seçin, kontur programını kaydedin
	Çalışma pozisyonunu seçin ve kaydedin
	Zoom fonksiyonu

	UNIT programını grafik olarak test edin ve işleyin
	Programlama grafiği
	Test grafiği ve program akışı grafiği
	Durum göstergeleri
	UNIT programını işleyin



