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smarT.NC-Piloten

.. @r en kortfattad programmeringshjalp for den driftarten Styrsystem NC-mjukvarunummer
smarT.NC for iTNC 530. En mer fullstdndig beskrivning av -
programmering och handhavande av iTNC 530 finner du i iTNC 530 340490-08
bruksanvisningen. -
iTNC 530 med HSCI 606420-03
Symboler i piloten - :
Viktig information markeras i piloten med féljande symboler: ITNC 530, exportversion 340491-08
- N iTNC 530, exportversion med HSCI  606421-03
Viktig anmaérkning!
@ iTNC 530 med Windows XP 340492-08
iTNC 530 med Windows XP, 340493-08

Exportversion

Maskinen och TNC:n maste vara férberedda av
@ maskintillverkaren for den beskrivna funktionen! iTNC 530 Programmeringsstation  340494-08

iTNC 530 Programmeringsstation ~ 606424-03

Varning: Beakta, annars kan fara uppsta for operator
eller maskin!
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Quickstart, komma igang snabbt

Val av den nya driftarten for forsta gangen och
skapa ett nytt program

E Valj driftart smarT.NC: TNC:n befinner sig i filhanteraren (se Filhantering roRA |
bilden till hdger). Om TNC:n inte befinner sig filhanteraren: =
o [TNC:\smarTNC __ [FR1.HP
Tryck pé knappen PGM MGT - me: ST — p—— p—
For att Oppna ett nytt bearbetningsprogram, tryck pa softkey voome S Ho sz 1o.en.ze -
NY FIL: smarT.NC visar ett Overlagrat fonster PO ntatson || |[STERELSTE to e :::22:22:::
Ange filnamn med filtyp .HU, bekrafta med knappen ENT e S B oo oo zens -
Tryck pa softkey MM (alt. INCH) eller vaxlingsknapp MM (alt. b Ty SisLorsTupmEenTa | 2o ea.oe.zeni
INCH): smarT.NC 6ppnar ett .HU-program med den valda = morerzox s he 20z oa.o0 g0t -
° . - . I v 2M: il FR1 HP 2779 26.10.2011 -
mattenheten och infogar automatiskt formularet for : 20: EILOCHRETHE WP 3213 11.05.2005 -
P o . > &P FILOCHZEILE HP 794 11.95.2005 -
programhuvudet. Detta formular innehéller férutom e T W 108 26.10.2011 -

o s . e o . . T . . PATDUMP HP 1360 26.10.2011 -
radmnesdefinitionen ocksé de viktigaste forinstéllningarna S ter mmme e 1t 2o ie zero -
som skall galla for resten av programmet. ¥ + % |po== W azsas za.10.2011 -
> > ) . 4 T rom Wb 1522 70.07.2005 -
Overfor standardvarden och spara programhu.vudet: Tryck pa Sropstt e — L os tsemzen -
knappen END: Nu kan du definiera bearbetningssteg & 4bb & Shopr s eiserEys 7 e EmETe

SIDA SIDA vaLJ KOPIERA vaLJ Ny SISTA
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snabbt

Ovning 1: Enkel borrning i smarT.NC
Uppgift

Centrera, borra och ganga hélcirkel.

Forutsattningar
| verktygstabellen TOOL.T méste foljande verktyg vara definierade:

M NC-forborr, diameter 10 mm
W Borr, diameter 5 mm
m Gangtapp M6




Definiera centrering

INFOGA
3

ﬁiﬂ

i

ARBETA

BORRNING
I

b

UNIT 240

N

N
§

=4 O

Infoga bearbetningsavsnitt: Tryck pa softkey INFOGA
Infoga bearbetning

Infoga borrning: TNC:n visar en softkeyrad med tillgangliga
borrningsvarianter

Vaélj centrering: TNC:n visar Oversiktsformularet for definition
av den kompletta centreringen

Bestam verktyg: Tryck pa softkey VALJ, TNC:n visar
innehallet fran verktygstabellen TOOL.T i ett Overlagrat
fonster

Flytta markéren med pilknapparna till NC-férborren och
overfor den till formularet med knappen ENT. Alternativ kan
du ange verktygsnumret direkt, bekrafta med knappen ENT
Ange spindelvarvtalet, bekrdfta med knappen ENT

Ange centrermatningen, bekrafta med knappen ENT

Véxla till djupinmatning via softkey, bekrafta med knappen
ENT. Ange dnskat djup

Valj detaljformuléret Position med flik-vaxlingsknappen.

Véxla till hélcirkeldefinition. Ange erforderliga halcirkeldata,
bekrafta med knappen ENT.

Spara formulédret med knappen END. Centrerbearbetningen
ar fullstandigt definierad.

Programmering
Verktygsanrop

PROGRAM
INMATNING

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU

L\ So—)
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Definiera borrning

UNIT 205

=)

Valj borrning: Tryck pa softkey UNIT 205, TNC:n visar
formularet for borrningen.

Bestam verktyg: Tryck pa softkey VALJ, TNC:n visar
innehéllet frdn verktygstabellen TOOL.T i ett dverlagrat
fonster

Flytta markéren med pilknapparna till borren och dverfor den
till formularet med knappen ENT.

Ange spindelvarvtalet, bekrafta med knappen ENT
Ange borrmatningen, bekrafta med knappen ENT
Ange borrdjup, bekrafta med knappen ENT

Ange skardjup, spara formularet med knappen END.

Du behover inte definiera borrpositionerna igen. TNC:n
anvander automatiskt de senast, alltsa for centreringen,
definierade positionerna.

smarT.NC: Programmering

Verktygsanrop

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nunmer

Nann
°

Guersikt | Tool | Borrparan. | Position | >
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Definiera gangning
Med softkey BACK en niva uppat

canea Infoga gangning: Tryck pa softkey GANGNING, TNC:n visar
en softkeyrad med tillgdngliga gadngningar
ez zos Valj gangning utan flytande ganghuvud: Tryck pa softkey
aa" UNIT 209, TNC:n visar formuléret for gangningen.
Bestam verktyg: Tryck pa softkey VALJ, TNC:n visar
innehallet fran verktygstabellen TOOL.T i ett &verlagrat
fonster
Flytta markéren med pilknapparna till gdngtappen och
overfor den till formularet med knappen ENT.
Ange spindelvarvtalet, bekrdfta med knappen ENT
Ange gangdjup, bekrdfta med knappen ENT
Ange gangstigning, spara formularet med knappen END.

anvander automatiskt de senast, alltsa for centreringen,

@ Du behéver inte definiera borrpositionerna igen. TNC:n
definierade positionerna.

smarT.NC:

Programmering
Verktygsanrop

PROGRAM
INMATNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

i

Nummer
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&J;fﬁﬁl\:
Y
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Testa programmet

=
m
()
=

Valj uppstarts-softkeyraden med knappen smarT.NC (Home-
funktion)

Va&lj underdriftart Programtest

Starta programtestet, TNC:n simulerar de av dig definierade
bearbetningarna

Valj uppstarts-softkeyraden med knappen smarT.NC (Home-
funktion) efter programslutet

Exekvering av programmet

EXEKVERA

Valj uppstarts-softkeyraden med knappen smarT.NC (Home-
funktion)

Valj underdriftart Exekvering

Starta programkoérningen, TNC:exekverar de av dig
definierade bearbetningarna

Valj uppstarts-softkeyraden med knappen smarT.NC (Home-
funktion) efter programslutet



Ovning 2: Enkel frasning i smarT.NC
Uppgift
Grov- och finbearbeta en cirkular ficka med ett verktyg.

Forutsattningar
| verktygstabellen TOOL.T maste foljande verktyg vara definierat:

Pinnfras, diameter 10 mm

50
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Definiera cirkular ficka

INFOGA
»

ﬁiﬂ

ARBETA

-

Infoga bearbetningsavsnitt: Tryck pa softkey INFOGA
Infoga bearbetning

Infoga fickbearbetning: Tryck pé softkey FICKA/TAPP, TNC:n
visar en softkeyrad med tillgéngliga frasbearbetningar.

Valj cirkelficka: Tryck pa softkey UNIT 252, TNC:n visar
formularet for bearbetning av cirkular ficka.
Bearbetningsomfanget star pa grov- och finbearbetning.
Bestam verktyg: Tryck pa softkey VALJ, TNC:n visar
innehallet fran verktygstabellen TOOL.T i ett 6verlagrat
fonster

Flytta markéren med pilknapparna till pinnfrasen och dverfor
den till formularet med knappen ENT.

Ange spindelvarvtalet, bekrafta med knappen ENT

Ange nedmatningshastigheten, bekrafta med knappen ENT
Ange fraésmatningen, bekréfta med knappen ENT

Ange cirkelfickans diameter, bekrdfta med knappen ENT
Ange Djup, Skérdjup och arbetsman sida, bekréfta med
knappen ENT

Ange cirkelfickans centrumkoordinater i X och Y, bekrafta
med knappen ENT

Spara formuldret med knappen END. Bearbetningen av
cirkelfickan ar fullstandigt definierad.

Testa och exekvera det skapade programmet pad samma satt
som beskrivits tidigare.

smarT.NC: Programmering ol
Verktygsanrop
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbetningsomfang
° E ° iy
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Ovning 3: Konturfrasning i smarT.NC
Uppgift
Grov- och finbearbeta en kontur med ett verktyg.

Forutsattningar
| verktygstabellen TOOL.T maste foljande verktyg vara definierat:

Pinnfras, diameter 22 mm
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Definiera konturbearbetning
T Infoga bearbetningsavsnitt: Tryck pa softkey INFOGA smarT.NC: Programmering

PROGRAM

Verktygsanrop e
. TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Ouersikt | Tool | Frésparam. ‘ | 2
% Infoga bearbetning D o —
v 6 Konturlinje 3D 5 ’7
KONTUR-PGH Infoga konturbearbetning: Tryck pa softkey KONTUR-PGM, rl&] = 2 ]
@ TNC:n visar en softkeyrad med tillgédngliga ’E S .
konturbearbetningar. St gL
NIt 125 Vélj bearbetning av konturtag: Tryck pa softkey UNIT 125, e e
TNC:n visar formularet for bearbetn@_ng av en kontur. e . %!
Bestam verktyg: Tryck pa softkey VALJ, TNC:n visar I wwoer e resskerninastve @ hg]o Lo b
innehallet fran verktygstabellen TOOL.T i ett Gverlagrat — °" 7
fonSter Konturnamn ’Hi
Flytta markéren med pilknapparna till pinnfrasen och éverfor ‘ 3‘%8

den till formularet med knappen ENT.
Ange spindelvarvtalet, bekrafta med knappen ENT ‘ ‘
Ange nedmatningshastigheten, bekrafta med knappen ENT
Ange frasmatningen, bekrafta med knappen ENT

Ange Koordinat for arbetsstyckets yta, Djup, Skérdjup och
Arbetsman sida, bekrafta med knappen ENT

Valj Frasmetod, Radiekompensering och Framkérningstyp
via softkey, bekrafta med knappen ENT

Ange framkoérningsparametrar, bekrafta med knappen ENT.

BUERFOR VALY VERKTYGS-




@

Inmatningsfaltet Konturnamn &r aktivt. Skapa nytt
konturprogram: smarT.NC visar ett 6verlappande fonster
for inmatning av konturnamnet. Ange konturens namn,
bekrdfta med knappen ENT, smarT.NC befinner sig nu i
mode konturprogrammering.

Definiera konturens startpunkten i X och Y med knappen L:
X=10, Y=10, spara med knappen END

Koér med knappen L fram till punkt 2: X=90, spara med
knappen END

Definiera rundningsradie 8 mm med knappen RND, spara
med knappen END

Koér med knappen L fram till punkt
knappen END

Kér med knappen L fram till punkt 4: X=90, Y=70, spara med
knappen END

Koér med knappen L fram till punkt
knappen END

Definiera en fas pa 6mm med knappen CHF, spara med
knappen END

Koér med knappen L fram till slutpunkten 6: X=10, spara med
knappen END

Spara konturprogrammet med knappen END: smarT.NC
befinner sig nu ater i formularet for definition av
konturbearbetningen.

Spara hela konturbearbetningen med knappen END.
Konturbearbetningen éar fullstdndigt definierad.

Testa och exekvera det skapade programmet pd samma satt
som beskrivits tidigare.

: Y=80, spara med

:Y=10, spara med

smarT.NC: Programmering
Sokvdg till konturbeskrivningen

PROGRAM
INMATNING

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

oversikt | Tool | Frasparan.

-r |Ca—
s[@) ——
FE 150
FE 500

Diup
Sksrdiup
Tillsggsmatt sida

Frismetod (vid Me®> @ |

Radiekompensering

Framksrningstyp

Framksrningsradie
Centrumuinkel

Konturnann

vrsa IS
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Grunder

Grunder
Inledning till smarT.NC

Med smarT.NC skapar man pa enklast mojliga satt klartext-dialogprogram
som ar uppdelade i bearbetningssteg (Units), vilka dven kan redigeras
med Klartext-editorn. Data som dndras i Klartext-editorn syns naturligtvis
dven i formularpresentationen, eftersom smarT.NC alltid anvander sig av
det "normala” klartext-dialogprogrammet som sin enda databas.

Oversiktliga inmatningsformular i den hégra bildskarmshalvan underlattar
definitionen av erforderliga bearbetningsparametrar, vilka dessutom
presenteras grafiskt i en hjélpbild (nere i den vénstra bildskdrmshalvan).
Den strukturerade programpresentationen i en tradstruktur (uppe i den
vanstra bildskarmshalvan) hjalper till att ge en snabb 6verblick 6ver
bearbetningsprogrammets olika bearbetningssteg.

smarT.NC &r en separat universal-driftart som man kan anvanda istallet
for den valkanda klartext-dialogprogrammeringen. Sa snart du har
definierat en bearbetningsoperation, kan du testa den grafiskt och/eller
exekvera den i denna nya driftart.

Dérutover kan du dven anvanda UNIT-programmering i normala Klartext-
dialogprogram (.H-program). Via funktionen smartWizard kan du infoga
alla tillgangliga UNIT's pa valfria stéllen i Klartext-programmet. Beakta
ocksd bruksanvisningen for Klartext-dialogprogrammering, kapitel
Specialfunktioner.

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123. HU

Bearbetningsonf

ang

e Ebresm e ‘ - c " g
=
b1 700 Prosraminstsliningar | Oversikt | Tool | Fickparan. | Position [0 &=
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Parallellprogrammering

Du kan aven skapa eller redigera smarT.NC-program samtidigt som
TNC:n exekverar ett annat program. For att géra detta vaxlar du enkelt till
driftart Programinmatning/Editering och dppnar dar det 6nskade
smarT.NC-programmet.

Nar du vill redigera smarT.NC-programmet med klartext-editorn, véljer du
i filhanteringen funktionen OPPNA MED och darefter KLARTEXT.

Grunder
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Program/filer

TNC:n lagrar program, tabeller och texter som filer. Filbeteckningen
bestar av tvad komponenter:

[PROG20

Filnamn Filtyp

smarT.NC anvander sig huvudsakligen av tre filtyper:

Unit-program (Filtyp .HU)

Unit-program ar Klartext-dialogprogram som innehaller ytterligare tva
struktureringselement: Borjan (UNIT XXX) och slutet (END OF UNIT XXX)
for ett bearbetningssteg

Konturbeskrivning (Filtyp .HC)

Konturbeskrivningar ar Klartext-dialogprogram, som bara far innehalla
konturfunktioner, med vilka en kontur i bearbetningsplanet kan
beskrivas: Dessa ar elementen L, € med CC, CT, CR, RND, CHF och
elementen i Flexibel konturprogrammering FK FPOL, FL, FLT, FC och FCT

Punkttabeller (Filtyp .HP)
| punkttabeller lagrar smarT.NC bearbetningspositioner som man har
definierat med hjalp av den kraftfulla mdnstergeneratorn

smarT.NC placerar standardmaéssigt alla filerna i katalogen
@ TNC:\smarTNC. Du kan dock valja en annan valfri katalog.

Filer i TNC:n Typ
Program

i HEIDENHAIN-format H

i DIN/ISO-format A
smarT.NC-filer

Strukturerat Unit-program .HU
Konturbeskrivning .HC
Punkttabeller for bearbetningspositioner  .HP
Tabeller for

Verktyg T
Verktygsvaxlare .TCH
Paletter P
Nollpunkter .D
Presets (utgangspunkter) .PR
Skardata .CDT
Skarmaterial, arbetsstyckesmaterial .TAB
Text som

ASClI-filer A
Hjalp-filer .CHM
Ritningsdata som

DXF-filer .DXF




Val av den nya driftarten for forsta gangen

Valj driftart smarT.NC: TNC:n befinner sig i filhanteraren
Valj ett av de tillgangliga exempelprogrammen med
pilknapparna och knappen ENT, eller

For att Oppna ett nytt bearbetningsprogram, tryck pa softkey
NY FIL: smarT.NC visar ett Overlagrat fonster

Ange filnamn med filtyp .HU, bekrafta med knappen ENT
Tryck pa softkey MM (alt. INCH) eller vaxlingsknapp MM (alt.
INCH): smarT.NC 6ppnar ett .HU-program med den valda
mattenheten och infogar automatiskt formularet for
programhuvudet.

Data i programhuvudformulédret maste anges eftersom
dessa géller globalt for det kompletta
bearbetningsprogrammet. Defaultvardena &r internt
bestdmda. Andra data vid behov och spara med knappen
END

For att definiera bearbetningssteg, valj det dnskade
bearbetningssteget via softkey EDITERING

Grunder
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Filhantering i smarT.NC

Som redan tidigare har ndmnts sa skiljer smarT.NC péa de tre filtyperna
Unit-program (.HU), Konturbeskrivningar (.HC) och Punkttabeller (.HP).
Dessa tre filtyper kan véljas och editeras via filhanteraren i driftart
smarT.NC. Editering av konturbeskrivningar och punkttabeller &r dven
mojlig nar man for tillféllet haller pa att definiera en bearbetningsenhet.

Dessutom kan du 6ppna DXF-filer i smarT.NC, fér att darifran extrahera
konturbeskrivningar (.HC-filer) och bearbetningspositioner (.HP-filer)
(Software option).

Filhanteringen i smarT.NC kan &ven hanteras via musen utan
begrénsningar. | synnerhet kan du férandra fonsterstorleken inom
filhanteringen via musen. Klicka da pa den horisontella alt. vertikala

skiljelinjen och flytta denna med nedtryckt musknapp till dnskad position.

Filhantering

PROGRAM

INMATNING
TNC: \smarTNC [FRT.HP
~ @TNe: =] STNG: \SMARTNCN*. %
Cicgtech Fil-namn | Tvp - | stor1 | Anaraa
v CIDEMO (ZHAKEN HC 682 16.09.2011
Cidumppgn (HEBEL. HC 432 04.08.2011
b CINK EHEBELSTUD HC 194 04.08.2011
CiPresentation | | mKONTUR HC 634 4.08.2011
Liservice EKREISLINKS HC 160 04.e8.2011
—ismarTNC [EIKREISRECHTS HC 160 04.08.2011
v Osystenm [ZIRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
v Otncouide [ZISLOTSTUDRECHTS HC 210 04.08.2011
v =c: ST HC 860 24.10.2011
v 2H: { CIVIERECKLINKS HC 202 04.08.2011
b 2m: ‘R
v 20z E3LOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
b 2p: FILOCHZEILE HP 794 11.95.2005
e = Enewt HP 108 26.10.2011 +
FFEFSF S mparoume HP 1360 26.10.2011 +
& ﬁ?*% Fiplate HP 1331 28.10.2010 +
4 4 EIPLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005 -
& 4 msesuz WP 42825 24.10.2011 ----+
% + g ESUFORM HP 1922 20.07.2005 -----
% + iH123 HU 1084 16.09.2011 —- (% % B
$$$$4§> 15123 DRILL HU 422 9.11.2011 --
4444444 S5 opjert 7 1945,6KByie 7 178,560 ies fria ]
sIoa sIoa VALY KOPTERA vaLg ny sIsTA
BN N N FIL FILERNA
1 ‘ " TP (o5 Sy




Kalla upp filhanteringen

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n visar fonstret for
filhantering (bilden uppe till héger visar grundinstéaliningen). Om TNC:n
visar en annan bildskdrmsuppdelning trycker man pa softkey FONSTER
i den andra softkeyraden)

Det vanstra, dvre fonstret visar tillgdngliga enheter och kataloger.
Enheterna markerar utrustningar med vilka data kan lagras eller
overforas. Enheter &r exempelvis TNC:ns harddisk, en katalog som &r
ansluten via ett natverk eller en USB-enhet. En katalog kédnnetecknas
alltid av en katalogsymbol (vanster) och ett katalognamn (bredvid till
hoger). Underkataloger ar nagot férskjutna mot héger. Om en triangel
som pekar &t héger befinner sig bredvid katalogsymbolen, finns
ytterligare underkataloger tillgéngliga, vilka du kan ta fram med knappen
pil hoger.

Det vanstra, undre fonstret visar en forhandsgranskning av respektive
filinnehall nar markoren befinner sig pa en .HP- eller .HCil.
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| det breda fonstret till hdger visas alla filer som finns lagrade i den valda
katalogen. Bredvid varije fil visas mer information, denna information
beskrivs i nedanstaende tabell.

Presentation Betydelse

Filnamn Namn med maximalt 25 tecken
Typ Filtyp

Storlek Filstorlek i Byte

Andrad Datum och tid pa senaste andring
Status Filens egenskaper:

E: Programmet &r valt i driftart
Programinmatning/Editering

S: Programmet é&r valt i driftart Programtest

M: Programmet ar valt i ndgon av
Programkorningsdriftarterna

P: Filen ar skyddad mot radering och féréandring
(Protected)

+: Det finns beroende filer tillgangliga
(struktureringsfil, verktygsanvandningsfil)




Vilj enhet, katalog och fil

Kalla upp filhanteringen
MGT

Anvand pilknapparna eller softkeys for att forflytta markoren till 6nskat
stélle pa bildskdrmen:

Forflytta markoren frén hoger till vanster fonster och
tvartom

Forflytta markdren upp och ner i ett fonster

Forflytta markoren sida for sida upp och ner i ett fonster

Grunder
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Steg 1: Valj enhet

Markera dnskad enhet i det vanstra fonstret:

vaLy Valj enhet: Tryck pa softkey VALY, eller

Tryck pa knappen ENT

Steg 2: Valj katalog

Markera en katalog i det vanstra fonstret: Det hdgra fonstret visar
automatiskt alla filer fran katalogen som ar markerad (presenteras med
ljusare farg)



Steg 3: Valj fil

e Tryck pa softkey VALJ TYP
vaLy Tryck pé softkey for den dnskade filtypen, eller

visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA, eller

Markera dnskad fil i det hogra fonstret:

L Tryck pa softkey VAL, eller

Tryck pa knappen ENT: TNC:n éppnar den valda filen

TNC:n markoren till de inmatade tecknen, sa att du enkelt kan

@ Nar du knappar in ett namn via knappsatsen, synkroniserar
hitta filen.

Grunder
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Skapa ny katalog
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Vaélj katalogtradet med knappen pil vanster

Valj enhet TNC:\ nér du vill skapa en ny huvudkatalog eller selektera en
katalog i vilken du sedan dnskar skapa en ny underkatalog

Ange nytt katalognamn, bekréafta med knappen ENT: smarT.NC visar
ett dverlappande fonster for att bekrafta det nya katalognamnet

Bekrafta med knappen ENT eller faltet Ja. For att avbryta forloppet:
Tryck pa knappen ESC eller faltet Nej

Ange sedan katalognamnet i det invaxlade fonstret och

@ Du kan aven 6ppna en ny katalog via softkey NY KATALOG.
bekrafta med knappen ENT.

Oppna ny fil
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Valj filtyp for den nya filen pa det satt som redan har beskrivits
Ange filnamn utan filtyp, bekrafta med knappen ENT

Tryck pa softkey MM (alt. INCH) eller vaxlingsknapp MM (alt. INCH):
smarT.NC 6ppnar en fil med den valda mattenheten. For att avbryta
forloppet: Tryck pa knappen ESC eller féltet Avbryt

Du kan dven 6ppna en ny fil via softkey NY FIL. Ange sedan
@ filnamnet i det invéaxlade fonstret och bekrafta med knappen
ENT.



Kopiera fil till samma katalog
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Flytta markdéren till den fil som du vill kopiera med hjélp av pilknapparna
Tryck pa softkey KOPIERA: smarT.NC visar ett dverlappande fonster.

Ange filnamnet for malfilen utan filtyp, bekrafta med knappen ENT eller
faltet OK: smarT.NC kopierar innehéllet i den valda filen till den nya filen
med samma filtyp. for att avbryta forloppet: Tryck pa knappen ESC eller
faltet Avbryt

Nar du vill kopiera filen till en annan katalog: Tryck pa softkey for att
valja sdkvéag, vélj dnskad katalog i det invaxlade fonstret och bekrafta
med knappen ENT eller funktionsknappen OK.
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Kopiera filer till en annan katalog
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Flytta markéren till den fil som du vill kopiera med hjélp av pilknapparna
Vilj den andra softkeyraden, tryck pa softkey FONSTER for att dela upp
TNC-bildskarmen
Flytta markoren till det vanstra fénstret med knappen pil vanster
Tryck pa softkey SOKVAG: smarT.NC visar ett verlappande fonster.

Selektera den katalog som du vill kopiera filen till i det invéaxlade
fonstret, bekréfta med knappen ENT eller funktionsknappen 0K

Flytta markoren till det hogra fonstret med knappen pil hdger
Tryck pa softkey KOPIERA: smarT.NC visar ett dverlappande fénster.

Ange nytt filnamn om det behovs for malfilen utan filtyp. bekrafta med
knappen ENT eller féltet 0K: smarT.NC kopierar innehallet i den valda
filen till den nya filen med samma filtyp. for att avbryta forloppet: Tryck
pa knappen ESC eller féltet Avbryt
Om du vill kopiera flera filer kan du markera ytterligare filer
@ med musknappen. Tryck da pa CTRL-knappen och sedan pa
den 6nskade filen.

Filhantering
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Radera fil
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Flytta markaoren till den fil som du vill radera med hjalp av pilknapparna
Valj andra softkeyraden
Tryck pa softkey RADERA: smarT.NC visar ett 6verlappande fonster.
For att radera den valda filen: Tryck pa knappen ENT eller faltet Ja. For
att avbryta raderingsforloppet: Tryck pa knappen ESC eller faltet Nej
Do6pa om fil
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Flytta markaoren till den fil som du vill ddpa om med hjélp av
pilknapparna

Valj andra softkeyraden
Tryck pa softkey DOP OM: smarT.NC visar ett verlappande fénster.

Ange det nya filnamnet, bekrafta med knappen ENT eller féltet OK. For
att avbryta forloppet: Tryck pa knappen ESC eller faltet Avbryt

Grunder
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Skydda filer/upphav filskydd
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Flytta markoren till den fil som du vill skydda eller upphéva skyddet for
med hjalp av pilknapparna.

Vaélj den tredje softkeyraden
Tryck pa softkey RADERA: smarT.NC visar ett ¢verlappande fonster.
Tryck pa softkey FLER FUNKTION.
For att skydda den valda filen: Tryck pa softkey SKYDDA, for att ta bort
filskyddet : Tryck pa softkey OSKYDDA

Kalla upp en av de 15 sist valda filerna
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Tryck pa softkey SISTA FILER: smarT.NC visar de 15 filer som senast
har valts i driftart smarT.NC

Flytta markoren till den fil som du vill vélja med hjélp av pilknapparna
Overfor vald fil : Tryck pa knappen ENT

Uppdatera katalog

Néar du navigerar till en extern databarare, kan det vara nédvandigt att
uppdatera katalogstrukturen.

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Valj katalogtradet med knappen pil vanster
Tryck pa softkey AKT. TRAD: TNC:n uppdaterar katalogstrukturen



Sortera filer

Du utféra funktionerna for att sortera filer genom att klicka med musen.

Du kan sortera filnamn, filtyp, filstorlek, andringsdatum och filstatus
stigande eller fallande:

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Klicka med musen péa den kolumns 6verskrift som du vill sortera efter:

En triangel i kolumnens dverskrift indikerar sorteringsféljden, ny
klickning pa samma kolumns overskrift vaxlar sorteringsfoljden.

Grunder
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Anpassa filhanteringen

Menyn fér anpassningen kan du 6ppna antingen genom att klicka med
musen pa sokvagen , eller 6ppna via softkey:

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Vaélj den tredje softkeyraden
Tryck pa softkey FLER FUNKTION.

Tryck pé softkey OPTIONER: TNC:n tar fram menyn fér anpassning av
filhanteringen

Flytta markéren till dnskad instéllning med pilknapparna
Aktivera/deaktivera de dnskade installningarna med Blank-knappen

Du kan utféra féljande anpassningar av filhanteringen:

Bookmarks

Via bokmarken hanterar du dina katalogfavoriter. Du kan ldgga till eller
ta bort den aktiva katalogen eller radera alla bokmarken. Alla kataloger
som du har lagt till visas i bokmarkeslistan och kan darfor selekteras
snabbt

Visning

I menypunkten Visning bestdmmer du vilken information som TNC:n
skall visa i filfonstret

Datumformat
I menypunkten datumformat bestdmmer du i vilket format TNC:n skall
presentera datumen i kolumnen Andrad

Instédllningar

Nar markdren befinner sig i katalogtradet: Bestammer om TNC:n skall
vaxla till fonstret vid tryckning pé knappen pil héger eller om TNC:n i
férekommande fall skall 6ppna tillgdngliga underkataloger.

Filhantering
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Navigering i smarT.NC

Vid utvecklingen av smarT.NC tédnkte man att de anvandarknappar som ar
kanda fran Klartext-dialog (ENT, DEL, END, ...) dven skulle anvéndas pa
samma satt i den nya driftarten sa langt detta var maojligt. Knapparna har

foljande funktionalitet:

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

s [ Jencvansate T
2.2 [ghplrickearantrar =
o m . o A o A s-3 Posuioner P Fickans 1sngd
Funktion nar Treeview (vanstra bildskarmsidan) 2.4 [@]ercvers sate Fickbredd
2 ; Knapp a8
ar aktiv — || &
Sksrdiup E
Aktivera formular, for att kunna mata in resp. &ndra data R oo 1]
% 1
— . : 4=
Avsluta editering: smarT.NC kallar automatiskt upp @
ﬂlhanteraren H:xlmronsn TeST EXEKVERA urs::sr::
o — = e T

TINC: \SMARTNC\123. HU

~e rogram: 123 am

vl 00 Programinstsllningar

v 2 11 Utgangspunkt utusndig

-3 [[03J25: Rektansuisr ficka

Bearbetningsonfang
e ol ©

ouersikt | Tool | Fickearan. | Position [¢

iy
" 4

Radera valt bearbetningssteg (komplett Unit)

DEL
O

Flytta markoren till ndsta/féregdende bearbetningssteg

Véxla in symbol for detaljformular i Treeview, nar en pil
riktad at hoger visas framfor Treeview-symbolen, eller

vaxla till formularet nar Treeview redan ar dppnad

Véxla bort symbol for detaljformular, nér en pil riktad
nedat visas framfor Treeview-symbolen
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Funktion nar Treeview (vanstra bildskarmsidan)
ar aktiv

Bladdra en sida uppat

Bladdra en sida nedat

A~
3
[
e}
T

Hoppa till filens borjan

o
b
&
5

2

Hoppa till filens slut

@
i
c
S

o

Funktion nar Formular (hégra bildskarmsidan)
ar aktiv

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

Valj ndsta inmatningsfalt

Avsluta editering av ett formular: smarT.NC sparar alla
andrade data

Avbryt editering av ett formuldr: smarT.NC sparar inte
andrade data

DEL

O

=
: [IE
3 o
-]

Flytta markdren till nédsta/féregdende inmatningsfalt/
inmatningselement

Positionera markoren i det aktiva aktiva inmatningsféaltet

for att kunna éndra enstaka delvarden, eller om en Option-

box ar aktiv: Valj nasta/féregédende option

.
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Funktion nar Formular (hogra bildskarmsidan) Kna
ar aktiv PP

Aterstall ett redan inmatat siffervarde till 0
Radera hela innehéllet i det aktiva inmatningsfaltet |W|

ENT

Darutover finns det tre knappar tillgangliga pa knappsatsen, med vilka
man kan navigera dnnu snabbare inom formularen:

Funktion nar Formular (hogra bildskarmsidan) Kna
ar aktiv PP

Vaélj nasta underformular

Valj forsta inmatningsparametern i ndsta ram
Valj forsta inmatningsparametern i féregdende ram

Grunder
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Nér du editerar konturer kan markdren aven flyttas med hjalp av de
orangefargade axelknapparna sé att koordinatinmatningen blir identisk
med klartextdialog. Likasa kan du vaxla mellan absolut/inkrementalt eller
vaxla mellan kartesisk eller polar programmering med samma knappar
som i klartextdialog.

Funktion nar Formular (hogra bildskarmsidan)
ar aktiv

Valj inmatningsfaltet for X-axel

Valj inmatningsfaltet for Y-axel

Valj inmatningsfaltet for Z-axel

Véaxla mellan inkremental/absolut inmatning

Vaxla mellan inmatning av kartesiska/polara koordinater

LISHCHSIEE -




Bildskarmsuppdelning vid editering smarT.NC: Programmering e
Vid editering i smarT.NC paverkas bildskdrmen av den typ av fil som for TG SHARTNGN 123 FO A OLA3 o -
tillfallet har valts for editering. N e : - = 2
b1 700 Programinstsllningar | Ouersikt ‘ Too1 | Fickparan. | Position [¢» —
. . o by 2 [[@]ja11 utssneseunkt utusnais 1@ 1z =
Editering av Unit-program ol — £
Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden S F[] o0 i %ﬁ%
AkUV bakgruﬂdsdrlftart 3.4 [ [s10pa12 data :z:::;;énsd ;:7 =
. . . . . . Hérnradie 2 S ;
Tradstruktur (Treeview), i vilken de definierade o o %
bearbetningsenheterna visas i strukturerad form oo Pk asnster PP
ormulérfonster med de olika inmatningsparametrarna: Beroende on
F larfonst d de olik tningsp t B d -
p__é’l det valda bearbetningssteget, kan upp till fem formular ’ 2 %E -
forekomma: < _dca
: Oversiktsformular ‘ TaeLe §
Det récker att mata in parametrarna i dversiktsformularet for att o= b = — G
kunna utfoéra de olika bearbetningsstegen med
grundfunktionalitet. Data i 6versiktformularet &r ett utdrag av de
viktigaste data, vilka dven kan matas in i detaljformuldren smarT.NC: Programmering T ‘
: Detaljformular Verktyg T EssrsFrunassara
Inmatning av ytterligare verktygsspecifika data - ‘Bl cd J
. " . v Fickparan. | Position [EIcbals datallt
: Detaljformular Valfria parametrar . [ Jsscornetsavstons e
Inmatning av ytterligare valfria bearbetningsparametrar s [ByJ2. sskernetsavstana 5B s
ouerlanpnxnsslakkor [

: Detaljformuléar Positioner
Inmatning av ytterligare bearbetningspositioner
: Detaljformular Globala data
Lista med aktiva globala data
Hjalpbildsfonster, i vilket den for tillfallet aktiva
inmatningsparametern i formularet visas grafiskt

EF positionering EEEEE]

Frasmetod (uid M@3)

Nednatningstyp

w
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Editera bearbetningspositioner

Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden smarT.NC: Definiera positioner s
Aktiv bakgrundsdriftart -

. . L o g “F‘“-"" Startpunkt 1. axel 16 i
Tradstruktur (Treeview), i vilken det definierade i ositioner: an S ee R

bearbetningsmonstret visas i strukturerad form

Antal rader B

Grunder
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Formularfonster med de olika inmatningsparametrarna
Hjalpbildsfonster, i vilket den for tillfallet aktiva
inmatningsparametern visas grafiskt

Grafikfonster, i vilket de programmerade bearbetningspositionerna
visas omedelbart efter lagring av formularet
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Antal kolumner
Uridning
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Editera konturer

Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden

Aktiv bakgrundsdriftart

Tradstruktur (Treeview), i vilken de olika konturelementen visas i
strukturerad form

Formularfonster med de olika inmatningsparametrarna: Vid
FK-programmeringen ar upp till fyra formular tillgdngliga:

: Oversiktsformular
Innehaller de vanligaste inmatningsmajligheterna

: Detaljformuléar 1
Innehaller inmatningsmojligheter for hjalppunkter (FL/FLT) resp.
for cirkeldata (FC/FCT)
: Detaljformular 2
Innehéller inmatningsméjligheter for relativ referens (FL/FLT) resp.
for hjélppunkter (FC/FCT)
: Detaljformular 3
Endast tillgénglig vid FC/FCT, innehéller inmatningsmajligheter for
relativ referens
Hjalpbildsfonster, i vilket den for tillfallet aktiva
inmatningsparametern visas grafiskt
Grafikfonster, i vilket den programmerade konturen visas
omedelbart efter lagring av formularet

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

T I ——
iz [Effeiver ror
» a3 [EJcirke For

14 EFssning FseLect
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smarT.NC: Definiera konturer
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Visa DXF-filer

Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden
Aktiv bakgrundsdriftart

Layer fran DXF-filen eller redan selekterade konturelement resp.
selekterade positioner

Ritningsfonster dar smarT.NC presenterar DXF-filens innehall

smarT.NC:

- ..@luerkzeugplatt>>

Valij

D 517%278MM

DXF-element

INSTALLN.

LAYER

BESTAM
REFERENS
@

VALY

KONTUR

VALY
POSITION

UPPHAY
vALDA
ELEMENT

SPARA
vALDA
ELEMENT




Mushantering

Sarskilt enkel ar ocksd mandvrering med hjalp av musen. Beakta foljande
egenheter:

Férutom de vélkanda musfunktionerna fran Windows, kann du dven
klicka pad smarT.NC-softkeys med hjélp av musen

Om det finns flera softkeyrader tillgangliga (indikeras med linjer éver
sofkeysymbolerna), kan man aktivera den dnskade raden genom att
klicka pa en av linjerna

For att visa detaljformular i Treeview: Klicka pa den vagréatt liggande
triangeln, for att sluta visa klickar man pé& den lodratt placerade triangeln
For att kunna andra varden i formularet: Klicka pé ett valfritt
inmatningsfalt eller i ndgon optionsbox, smarT.NC vaxlar da
automatiskt till editeringsmode.

For att lamna formularet igen (for att avsluta editeringsmoden): Klicka
pa ett valfritt stélle i Treeview, smarT.NC visar da en kontrollfrdga, om
andringarna i formularet skall sparas eller inte

Om man for musen 6ver ett valfritt element, visar smarT.NC en
tipstext. Tipps-texten innehaller kort information om elementets olika
funktioner
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Kopiering av Units

Enstaka bearbetningsunits kopierar man enkelt via de kortkommandon
som brukar anvandas i Windows:

CTRL+C, fér att kopiera denna Unit

CTRL+X, for att klippa ut denna Unit

CTRL+V, for att infoga Unit efter den Unit som for tillféllet &r aktiva
Om du vill kopiera flera Units samtidigt goér du pa féljande satt:

Véxla softkeyraden till den dversta nivan
Vaélj den forsta Unit som skall kopieras med pilknapparna eller

med musen
——— Aktivera markeringsfunktionen
BLock Valj alla Units som skall kopieras med pilknapparna eller via
softkey MARKERA NASTA BLOCK
— Kopiera de markerade blocken till buffertminnet (fungerar
AT aven med CTRL+C)

Valj den Unit som de kopierade blocken skall infogas efter
med pilknapparna eller via softkey
. Infoga blocken fran buffertminnet (fungerar &ven med CTRL +V)

BLOCK
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Editera verktygstabell

Direkt efter att du har selekterat driftart smarT.NC, kan du redigera
verktygstabellen TOOL.T. TNC:n presenterar verktygsdata i
strukturerade formular, navigeringen i verktygstabellen &r identisk med
navigeringen i smarT.NC (se “Navigering i smarT.NC" pé sidan 33).

Verktygsdata ar strukturerade i foljande grupper:

Flik Oversikt:
Sammanfattning av de verktygsdata som oftast anvands sasom
verktygsnamn, -langd eller -radie

Flik Ytterligare data:
Ytterligare verktygsdata som ér viktiga for specialapplikationer

Flik Ytterligare data:
Systerverktygshantering och ytterligare verktygsdata

Flik Avkdannarsystem:
Data for 3D-avkannarsystem och verktygsavkannarsystem

Flik PLC:
Data som kravs for att anpassa din maskin till TNC:n och har bestamts
av din maskintillverkaren

Flik CDT:
Data for automatisk skardataberékning

EDITERA VERKTYGSTABELL
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Beakta aven den detaljerade beskrivningen av verktygsdata i
bruksanvisningen for Klartext-dialogprogrammering.

Via verktygstypen bestammer du vilken symbol TNC:n skall
visa i Treeview. Dessutom visar TNC:n aven de inmatade
verktygsnamnen i Treeview.

Verktygsdata som har deaktiverats via maskinparameter
visas inte av smarT.NC i respektive flik. | férekommmande fall
visas da inte heller en eller flera flikar.



MOD-funktion

Med MOD-funktionerna kan man vélja ytterligare presentations- och
inmatningsmojligheter.

Viélja MOD-funktioner
m Tryck pad MOD: TNC visar instéliningsmojligheterna i driftart
smarT.NC
Andra installningar
Valj MOD-funktion i den presenterade menyn med pilknapparna.
For att dndra en installning star — beroende pa den valda funktionen — tre
mojligheter till forfogande:
Ange siffervarde direkt, t.ex. vid begransning av rorelseomrade

Andra instalining genom att trycka pa knappen ENT, t.ex.
bestdmmande av programmeringssprak

Andra installning via ett fonster med alternativ. Nar flera
installningsmaéjligheter finns tillgangliga, kan man genom att trycka pa
knappen GOTO vaxla in ett fonster, i vilket alla
installningsméjligheterna visas samtidigt. Valj den dnskade
installningen direkt genom att trycka pa motsvarande sifferknapp (till
vanster om kolon), alternativt med pilknapparna och godkdnn sedan
med knappen ENT. Om man inte vill andra instaliningen stanger man
fonstret med knappen END.

Lamna MOD-funktioner
Avsluta MOD-funktioner: Tryck pa softkey SLUT eller knappen END.
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Definiera bearbetningar
Grunder

Man definierar bearbetningar i smarT.NC i form av bearbetningssteg
(Units), vilka oftast bestar av flera klartext-dialogblock. smarT.NC
genererar automatiskt klartext-dialogblocken i bakgrunden i en .HU-fil
(HU: HEIDENHAIN Unit-program) som ser ut som ett normalt klartext-
dialogprogram.

Den egentliga bearbetningen utfors oftast av en av de cykler som finns
tillgangliga i TNC:n. Cykelns parametrar fylls pa med den information som
du matar in via formularets inmatningsfalt.

Ett bearbetningssteg kan du definiera med endast ett fatal uppgifter i
oversiktsformuléret 1 (se bilden uppe till hdger). smarT.NC utfér da
bearbetningen med grundfunktionalitet . For att kunna definiera
ytterligare bearbetningsdata star detaljformular 2 till férfogande.
Inmatningsvardena i detaljformuldren synkroniseras med
inmatningsvardena i dversiktsformularet och behdver alltsa inte
definieras dubbelt. Féljande detaljformuléar star till férfogande:

Detaljformular Verktyg ()
| detaljfformularet Verktyg kan du ange ytterligare verktygsspecifika
data, t.ex. deltavérde for langd och radie eller tillaggsfunktioner M
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Detaljformular Valfria parametrar (4)

| detaljformularet Valfria parametrar kan du definiera ytterligare
bearbetningsparametrar, vilka inte finns samlade i éversiktsformularet,
t.ex. reduceringsvarde vid borrning eller fickans ldge vid frasning

Detaljformular Positioner (5)

| detaljformular Positioner kan du definiera ytterligare
bearbetningspositioner, nar de tre bearbetningspositionerna i
oversiktsformuladret inte racker. Nar du definierar
bearbetningspositioner i punktfiler, innehaller detaljformularet
Positioner och dven oversiktsformularet endast filnamnet till den
aktuella punktfilen (se "Grunder” pa sidan 157.)
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Detaljformular Globala data (6)

| detaljformular Globala data finns de globalt verksamma
bearbetningsparametrarna som har definierats i programhuvudet
samlade. Vid behov kan du andra dessa parametrar lokalt i respektive
Unit

smarT.NC: Programmering
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INMATNING

Programinstéllningar smarT.NC: Programmering

Efter att du har 6ppnat ett nytt Unit-program, infogar smarT.NC NG SHARTNGN123. 0 Verktvasaxel 3
automatiskt Unit 700 Programinstdllningar. T ] B

PROGRAM ‘

Allasnt = ‘_
511ninga: o F— =
2. Sskerhetsaustand E
F positionering [se 8 Q‘
- F retur [essss =
IEEEN © TR | d

Positioneringbeteende

program, annars kan programmet inte exekveras av
smarT.NC.

- i |
Borrning
Retur spanbrytning

Usntetid uppe

@ Unit 700 Programinstdllningar maste alltid finnas i varje

. Usntetid nere
. . . o - L. Lglqric“rssnin! | ;uar]a;pn;ngsiakkcr B & %l'
| programinstaliningen maste féljande data vara definierade: Frasnetod (uid HoD ©
e N w . . Nedmatningstyp @
Raamnesdefinition for att bestamma bearbetningsplanet och for den Kenturzasning
grafiska simuleringen SelmeEl L — im
Optioner, for selektering av arbetsstyckets utgadngspunkt och den rrnsien o vy oSl B]
nollpunktstabell som skall anvandas fross | esr
é rns};u.

Globala data som galler for hela programmet. De globala data forinstalls
automatiskt av smarT.NC med defaultvérden och kan andras nédr som
helst

paverkar hela bearbetningsprogrammet och darfér kan éndra

@ Beakta att andringar av programinstallningarna i efterhand
bearbetningsforloppet markant.
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Globala data
De globala data ar uppdelade i sex grupper:

Allméanna globala data
Globala data som endast avser borrning
Globala data som styr positioneringsbeteendet
Globala data som endast avser frasning med fickcykler
Globala data som endast avser frasning med konturcykler
Globala data som endast avser avkdnnarfunktioner

Som redan har namnts sé& géller de globala data for hela

bearbetningsprogrammet Sjalvklart kan du vid behov dndra de globala
data for varje enskilt bearbetningssteg:

smarT.NC:

Programmering
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INMATNING

TNC: \SMARTNC\123 . HU

Verktygsaxel

z

Véxla till detaljfformularet Globala data for bearbetningssteget: |
formularet visar smarT.NC de for respektive bearbetningssteg giltiga
parametrarna med de for tillfallet aktiva vardena. P4 den hogra sidan
om de gréna inmatningsfalten star ett G som indikerar att respektive
varde ar globalt

Vaélj den globala parameter som du vill andra

Ange nytt varde och bekrafta med knappen Taste ENTER, smarT.NC
andrar fargen pa inmatningsfaltet till rott

P& den hogra sidan om det réda inmatningsfaltet star nu ett L for att
indikera ett lokalt verksamt varde
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Andring av en global parameter via detaljformuléiret Globala
data paverkar endast en lokal andring av parametern, som
géller for det aktuella bearbetningssteget. smarT.NC visar
inmatningsfaltet med en lokalt &ndrad parameter med rod
bakgrund. Till hdger om inmatningsfaltet star ett L som
indikering av ett lokalt varde.

Via softkey SATT STANDARDVARDE kan du aterladda vardet
fran den globala parametern i programhuvudet och darmed
aktivera det. Inmatningsféltet for en global parameter, vars
varde hamtas fran programhuvudet, visas av smarT.NC med
en gron bakgrund. Till héger om inmatningsfaltet star ett G
som indikering av ett globalt varde.
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Allméanna globala data
Sdkerhetsavstand: Avstdnd mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkorning till cykelns startposition
i verktygsaxeln
2. Sdkerhetsavstand: Position som smarT.NC positionerar verktyget
till vid bearbetningsstegets slut. P4 denna hojd utfors forflyttningen
fram till ndsta bearbetningsposition i bearbetningsplanet
F Positionering: Matning som smarT.NC forflyttar verktyget med
inom en cykel
F Retur: Matning som smarT.NC positionerar verktyget tillbaka med

Globala data for positioneringsbeteendet
Positioneringsbheteende: Returkdrning i verktygsaxeln vid
bearbetningsstegets slut: Till det andra sdkerhetsavstandet eller till
positionen i Unit-borjan
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Globala data for borrning smarT.NC:

Programmering :::::::NG
Retur spanbrytning: Varde med vilket smarT.NC lyfter verktyget vid TG NSRRTNGN123. 1y Eemaees 2

Spénbrytn|ng - Progran: 123 am “| Buersikt | Rasmne | Optioner Glopal |

Allmant
90 Programinstsllninga: || Sskerhetsaustand Z

. . . . . - . o v 1 I
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. . . ) 1.3.3[@ @ |porrning G e 2 =
Globala data fér frasning med fickcykler +.5.[@R]r sckirasnins R —— =
Overlappningsfaktor: Verktygsradie x éverlappningsfaktor ger e e
I . . . Nedmatningstyp
ansattningen i sida e e o
. . . . Sheemnconir . |
Frasmetod: Medfrasning/Motfréasning Seriammminamtontor [ | & % EJ
. . " L Frasnetod (uid mes> o [Be [&] o
Nedmatningstyp: Helixformad, pendlande eller vinkelrdt nedmatning i M |
materialet :Exnrosn T ‘ EXEKUERA ‘ urs:%r:g
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Globala data for frasning med konturcykler

Sdkerhetsavstand: Avstdnd mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkorning till cykelns startposition
i verktygsaxeln

Sdkerhetshojd: Absolut hojd, pa vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke inte kan ske (fér mellanpositioneringar och atergang vid
cykelslut)

Overlappningsfaktor: Verktygsradie x éverlappningsfaktor ger
ansattningen i sida

Frasmetod: Medfrasning/Motfréasning

Globala data for avkannarfunktioner

Sakerhetsavstand: Avstand mellan matspetsen och arbetsstyckets yta
vid automatisk framkoérning till avkdnningspositionen

Sdkerhetshojd: Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken smarT.NC
forflyttar avkdnnarsystemet mellan matpunkterna, under férutsattning
att option Forflyttning pa sdkerhetshojd ar aktiverad

Forflyttning pa sdkerhetshojd: Valj om smarT.NC skall utféra
forflyttningen mellan matpunkterna pa sakerhetsavstandet eller pa
sdkerhetshojden
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Verktygsval

Sa snart ett inmatningsfalt for verktygsval ar aktivt, kan du via softkey
VERKTYGSNAMN valja om du vill ange verktygsnumret eller
verktygsnamnet.

Dessutom kan du via softkey VALJ véxla in ett fonster, via vilket du kan
valja mellan de verktyg som finns definierade i verktygstabellen TOOL.T.
smarT.NC skriver d& automatiskt in det selekterade verktygets
verktygsnummer alt. verktygsnamn i det aktuella inmatningsféltet.

Vid behov kan du &ven editera presenterade verktygsdata:
Valj den rad och sedan den kolumn dér vardet skall editeras med hjélp
av pilknapparna: Den ljusbla ramen markerar det falt som kan editeras

Vaxla softkey EDITERA till PA, ange det 6nskade vérdet och bekrafta
med knappen ENT

Valj vid behov ytterligare kolumner och upprepa det tidigare beskrivna
tillvdgagéngssattet
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Definiera bearbetningar

Vaxla mellan Varvtal/Skarhastighet

Sa snart ett inmatningsfélt for definition av spindelvarvtal ar aktivt, kan

man valja om man vill ange varvtalet i varv/min eller skérhastigheten i m/
min [alt. tum/min].

For att ange skarhastigheten
Tryck pa softkey VC: TNC:n andrar inmatningsfaltet
For att vaxla fran inmatning av skarhastighet till inmatning av varvtal

Tryck pa knappen NO ENT: TNC.n raderar skarhastighetsvardet
For att mata in varvtal: Pila tillbaka till inmatningsféltet med pilknappen

Vaxling F/FZ/FU/FMAX

Sé& snart ett inmatningsfalt for definition av matningshastighet ar aktiv,
kan du vélja om du vill ange matningen i mm/min (F), i varv/min (FU) eller
i mm/tand (FZ). Vilka matningsalternativ som &r tillatna beror pa vilken typ
av bearbetning det handlar om. Vid vissa inmatningsfalt ar aven FMAX
(snabbtransport) tillaten.

For att ange ett matningsalternativ

Tryck pa softkey F, FZ, FU eller FMAX

smarT.NC:
SPINDELVARVTAL S=7?

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

ouersikt | Tool | Borrearan. | Position | »

M
) (2] 2 =E=
2ol s —
S
L E 150 %L
Diup [ —
S:érdjun S
Diup spanbrytning o i [\
® m
1 0 Komp1.axel i VKT-axel
5 |
&g
7 ® 2= 4
] v
2z oN
s |
&2
‘ ‘ ‘ l : ‘ 5 ‘
smarT.NC: Programmering it
NEDMATNINGSHASTIGHET 7
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbetningsomfang
- B ol c " g
v Guersikt ‘ Tool | Fickparan. | Position ‘ » —
-+ [[@]]zst Rextanguisr ficka 1 o Q'
3] Fer—
o] i
Fickans langd 60 —] H g
Fickbredd e
Hérnradie e [Is |
S — (X
Skardiup s
H sto0x |
7| 4 Huvudaxel Komp1l.axel VKT-axel @ ¥
- [OFF]  on
s T
&g
‘ ‘ i ‘ } = ‘ £ ‘ ‘



Overfor data for foregaende liknande Unit

Efter att du har 6ppnat en ny Unit, kan du via softkey OVERFOR UNIT-
DATA &verfora alla data fran en tidigare definierade liknande Unit.
smarT.NC 6verfor da alla varden som éar definierade i denna Unit och
skriver in dem i aktiv Unit.

Sarskilt vid Fras-Units kan du pa detta satt definiera grov-/
finbearbetningar extra enkelt genom att t.ex. vid efterfoljande Unit bara
ta bort arbetsméan och vid behov korrigera verktyget.
smarT.NC soker férst igenom smarT-programmet uppat
@ efter en liknande Unit:

Skulle smarT.NC komma till programmets bdrjan utan att
ha hittat nagon liknande Unit startar sokningen fran
programmets slut till det aktuella blocket.

Nar smarT.NC inte har hittat nagon lamplig Unit i hela
programmet visar styrsystemet ett felmeddelande.

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

57 Cirkulsr tapp

. Number
B neee

Guersikt | Tool | Tapp-paran | Position | >

(@] —
=0

FE FMAX

FE See

Diameter fardig detalij £

Diameter rasmne 52

Dsup E

Skardiup

UKT-axel

1 Kompl.sxel
[

UNIT-DATA

GVERFOR ‘

‘ VALY

VERKTYGS-
NAMN
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Tillgangliga bearbetningssteg (Units)

Efter att ha kallat upp driftarten smarT.NC véljer man via softkey INFOGA
de tillgédngliga bearbetningsstegen. Bearbetningsstegen ar uppdelade i
féljande huvudgrupper:

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

~e [EJprosran: 123_0RILL nn
Dinensioner rasnne
+ 1 [Sfll7e0 Programinstsllningar

Verktygsaxel

z

duersikt | Razmne | optioner | Global |

MIN-punkt

i +0
0

v

Arbetsstyckets utgangspkt

C—
2 | ——

MAX-punk t
+100

+100
e

0

I Definiera utgangspunktnummer

e

Globala data
Sskerhetsaustand

2. Sskerhetsaustand
F positionering

F retur

—

[=

i |

il o

ol

S
L
[+]

BEARBETA | AUKANNING

KONVERT ,

DIVERSE

FUNKTION.

s100%

ol &
g =m

or
L
n

‘

(===S-CoC)

Huvudgrupp Softkey Sida
BEARBETNING: BEARBETA 59
Borrning, gangning, fréasning
AVKANN'NG AVKANNING 134
Avkannarfunktioner for 3D- 7
avkannarsystem

OMRAKN'NG KONVERT . 143
Funktioner foér koordinatomrakning
SPECIALFUNKTIONER: D1vERSE 151
Programanrop, Positionerings-Unit FUNKTZON

M-Funktion-Unit, Klartext-dialog-Unit,
Program-slut-Unit

Softkeys KONTUR-PGM och POSITIONER i den tredje

@ softkeyraden, startar konturprogrammeringen resp.
monstergeneratorn.



HUVUdgrupp Bearbetnlng smarT.NC: Programmering prosaan” ‘
| huvudgruppen Bearbetning valjer man mellan foljande mcwsc\m-nm-uu uarmssalm al
H . ve [[B|prosran: 123_DRILL am Guersikt | Ragmne | optioner | Global | =
bearbetningsgrupper: N e e
x e [tee
Bearbetningsgrupper Softkey Sida y 8 180 - %
BORRNING: BoRRNING 60 o D VSRS S
Centrering, borrning, brotschning, din Eoe i
ursvarvning, bakplanin Faesesn, ——Inn
g p g F positionering [7se @ %
GANGNING: cenca 73 Y] saoex []
Gangning med och utan flytande M = o
anghuvud, gangfrasnin b ,
gang gang g = e
. I [
F | C KO R/OAR . et 88 BORRNING GANGA FICKOR/ KONTUR-PGM YTOR SPECIAL ===sssss)
Borrfrasni k l&r ficka, cirkuld = | AR | o= —
orrfrasning, rektangular ficka, cirkular i | dids | 5 =
ficka, spar, cirkulart spar
KONTUR-PGM: KoNTUR-PGM 103
Bearbeta konturprogram: Konturtag, @

grovbearbeta, efterbearbeta och
finbearbeta konturficka

YTOR: vToR 125
Planfrasning =

SPECIAL UNITS: ¥ToR 129
Gravering och interpolationsvarvning %
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Bearbetningsgrupp Borrning

| bearbetningsgruppen Borrning star foljande Units for bearbetning av hal

till forfogande:
Unit

Sida

Unit 240 Centrering

61

Unit 205 Borrning

63

Unit 201 Brotschning

65

Unit 202 Ursvarvning

67

smarT.NC: Programmering FROGRON
INMATNING
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Verktygsaxel z
v [E Jrrosram: 123_ORILL mm duersikt | Razmne | optioner | Global | i =
5 oI ST Dimensioner rasmne A
x I = m—
v [ = — g
z -39 +0 "
Arbetsstyckets utgangspkt
I Definiera utgangspunktnummer T n
= et
g

Globala data
Sskerhetsaustand H
2. Sskerhetsaustand 50

F positionering

UNIT 202 | UNIT 204

G

UNIT 240 UNIT 241

s

UNIT 205
7

4.2,

UNIT 201

%%

Unit 204 Bakplaning

69

Unit 241 Langhalsborrning

71




Unit 240 Centrering
Parametrar i formuléret Oversikt:

smarT.NC: Programmering
Verktygsanrop

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

PROGRAM
INMATNING

Guersikt | Tool | Borrparan. | Position | >

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) , (6] e — é
. . - . . =+ [Jh]za0 centrering S

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skérhastighet [m/min] &8 1] = O

F: Centreringsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv] U LK :

Val djup/diameter: Val av om centreringen skall ske till djupet eller till ® 5

diametern

) ] ) . 1 ‘ Komp1.axel ‘ VUKT-axel f
Diameter: Centerdiameter. Inmatning av T-ANGLE i TOOL.T kréavs C\%
Djup: Centrerdjup - & &
Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa -
sidan 157.) =

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool: e vad | vererves-
\ ‘ wcr_oare ‘ ‘Eﬁﬂi e
DL: Deltaldngd for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M :
. . . . . L smarT.NC: Programmering il
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt Verktygsanrop ‘
M3 TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Guersikt Tool | Borrparam. | Position [¢>
. . . . i " o | B
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda : s [ —
verktygsvéxlingen (maskinberoende) e erﬁm 7] = -
DL L

Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Ingen

M-funktion:
M-funktion:

—
—
—

Spindel © Moz O Meq

[ Verktygsfsrual

Nunmer
7 namn

OUERFOR
UNIT-DATA

‘ VALY

e8]

&4
VERKTYGS-
NAMN
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Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

L

5
%ﬂxe

(1113

Sakerhetsavstand
2. Sékerhetsavstand
Vantetid nere

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND ?

L INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

-
([
=
=1

» [@ [srova1a aata

aE

Borrparan. | Position Glopala dsta |¢

Sakerhetsaustand 2

—
. Sakerhetsaustand |58 3
Uéntend nere ® G| S Q—-
T
g
w7




Unit 205 Borrning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skérhastighet [m/min]

F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]

Djup: Borrdjup

Skardjup: Matt med vilket verktyget stegas nedat fére varje lyftning
upp ur hélet

Djup spanbrytning: Skardjup efter vilket smarT.NC skall utféra en
spanbrytning

Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 157.)

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Guersikt | Tool | Borrparan. | Position | >

. . R
E—
£ 205 Borrning 9
K. E 150
Diup -20
Sk&rdjup 5
Diup spanbrytning C—
@)
i ‘ Komp1.axel ‘ VKT-axel
Nummer  ..... S100%
Nann @ v
14 oN
e
GUERFER VALY VERKTYGS-
smarT.NC: Programmering :xﬁﬁm
Verktygsanrop
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Ouersikt Tool | Borrparam. ‘ Position ‘4 »
M
. . 2|
o s —
" E 150
DL

Nunmer
0 Namn

M-funktion:
M-funktion:

Spindel @ Moz C Mea

I Verktygsfsrual

@ o

OFF|

S

|
(<)

OVERFOR Sl VERKTYGS-
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Djup spanbrytning: Skardjup efter vilket smarT.NC skall utféra en
spanbrytning

Minskningsvdrde: Varde med vilket smarT.NC minskar skardjupet

S

g, Min. skdrdjup: Om minskningsvarde har angivits: Begransning for
£ minimalt skardjup

£ Forstopp avstand uppe: Sékerhetsavstand uppe vid

g returpositioneringen efter spanbrytning

& Forstopp avstand nere: Sdkerhetsavstadnd nere vid

g returpositioneringen efter spanbrytning

© Startpunkt ansdttning: Fordjupad startpunkt i forhallande till
K] arbetsstyckets yta vid forbearbetade hal

c

% Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:
o

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Returmatt vid spanbrytning

Vantetid nere

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

NN RS

64

smarT.NC: Programmering
mIUE %

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Diup
Skardiup
Diup spanbrytning

Férminskningsusrde
Min. skardiup
Férstoppaustand uppe

+ [Zhlsorroaranstrar

Férstoppaustand nere
T

Guersikt | Tool Borrpsran. |Pposition [¢»

Fzo—— 1IN E
(R —
—_—
]
e W
Pz
R 1 )
C— ?H?
&9+
a{aax%
oN
&5

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND 7?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

orrparan. | Position

Globals data ¢

= "
uéﬂ Sskerhetsaustand 2 E
f—
Z]2. sskerhetsaustand 6B 3
&i|Retur spanbrytning  [ORZ G| s Q
;|vantetid nere o G W
2§|F positionering 750 g — —
< T !
o |F positionering FHAX ‘5“"?
W
s
e
s100x |
&= g
OFF]  on
=
7]




Unit 201 Brotschning smarT.NC: Programmering e ‘
. . = cLa. Verktygsanrop
Parametrar i formuléret Oversikt: B Py
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) . ' ro—
. . - . . - % rotschning She ——
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] “ ZERe00 f[7) e = 7 =
. . jup B L
F: Brotschmatning [mm/min] eller FU [mm/varv] = = g’
. o e _axer || R Y § —
Djup: Brotschdjup S Bt | c
Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa @s\% [ 7]
sidan 157.) £
©
. X ) . Nummer  ..... S100%
Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool: D ﬁ Namn v _“Q’
DL: Deltaldngd for verktyg T ﬂm &3] S
. - . o
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M 't
. . . . . I . VERFOR VALY VERKTYGS- - —
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC sétter standardmassigt ‘ ‘ . ‘ ‘ o S
M3 (a]
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda v : —
verktygsvaxlingen (maskinberoende) el an g ‘
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Ouersikt Tool | Borrparam. ‘Posikion “' =
g’ [l e B
. =[Q) ==
* Verktyasdata FE HE : Q.
ou i) — b
g M-funktion: ] r T
M-funktion: |
Spindel @ Moz C Me4q
™ Verktygsférual
[
y Nummer  .....
ﬁ Namn R
e VALY G L
s
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:
Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

;{ Sakerhetsavstand

i{ 2. Sakerhetsavstand
ﬂ a Matning tillbaka
;{u; Véantetid nere

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmer
DIURP

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

rrparametrar

Guersikt | Tool Borrpsran. | Pposition [¢»
M

Diup

smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND ?

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

» [@]er0ba12 aata

Borrparan. | Position Glopala dsta |t

Sékerheksauslénd

Sakerhetsaustand

retur

ntetid nere

]
ﬂr Positionering

PR—
S
CECEE
[Ty
[ —

s100% |
@ 7
OFF| ON




Unit 202 Ursvarvning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skérhastighet [m/min]

F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]

Djup: Ursvarvningsdjup

Frikorningsriktning: Riktning i vilken smarT.NC frikér verktyget vid
halets botten

Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 157.)
Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T

M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nunber
Nane

=

ouersikt | Tool | Borrparan. | Position | >

ur
0
-[3]
Diup
Frikdrningsriktning
1 Kompl.axel VKT-axel 1
[ [
S100%
@ v
[0FF]  on
L
-3
BUERFOR VALY VERKTYGS-
) Bl |

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Uerktvgsdata

)

ouersikt Tool | Borrparam. | Position [¢>
n

[E] —
5[] —
FIE‘ 150

DL

M-funktion:
M-funktion:

Spindel ® Mo3 O Mea

I Verktygsfsrual

I

=

UNIT-DATA

OUERFOR ‘

VALY

e8]

VERKTYGS-
NAMN
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Vinkel spindel: Vinkel som smarT.NC skall positionera verktyget till
fore frikérningen

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Matning tillbaka

b= ==

Vantetid nere

=

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

(1113

smarT.NC:
DJUP ?

Programmering

INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

8
+ [glleorresranstrar
@)

Y

Guersikt | Tool Borrpsran. | Pposition [¢»

Diup T

Frikérningsriktning o r

Vinkel spindel

smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND ?

PROGRAM

A INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

» [@]er0ba12 aata

orrparan. | Position Glopala dsta |d

"
L Sskerhetsaustand P E
=
L |2. sskerhetsaustand [68 3
Eir retur EEEEE] &

i

[Cha
[FRAx

vsntetid nere

= |F positionering

8=

=0
!
=)

er)
L ]
]

%nnx %
on
s




Unit 204 Bakplaning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skérhastighet [m/min]

F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]
Forsankningsdjup: Forsdnkningens djup
Materialtjocklek: Arbetsstyckets tjocklek

Excentermatt: Borrstdngens excentermatt

Skarhojd: Avstand borrstangens underkant — huvudskaret

Frikorningsriktning: Riktning i vilkken smarT.NC skall forskjuta
verktyget med excentermattet

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 157.)
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nunber
Nane

Guersikt | Tool | Borrparan. | Position | >

5
:
il
Férsankningsdiup
Materialtiocklek
Excenternatt
Skrhsid
Frikérningsriktning
1 Kompl.axel _ UKT-axel
[ [
BUERFOR YRk,
arr-oaa

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

2.
* [ Jverktvasdats

uersikt Tool | Borrparam. | Position [
"

[d] —
5[] —
FIE‘ 200

DL

M-funktion:
M-funktion:

Spindel @ Moz O Meq

[ Verktygsfsrual

OUERFOR ‘

VALY
UNIT-DATA

e8]

VERKTYGS-
NAMN
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Vinkel spindel: Vinkel som smarT.NC skall positionera verktyget till
fore nedmatningen och fére lyftningen ur halet

Vantetid: Vantetid vid forsdnkningens botten

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

&= Matning positionering
|

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering
Diup forsankning?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Guersikt | Tool Borrpsran. |position [¢»
M

P Férsinkninasdiup Bl
3 Materialtjocklek 20 "
- Excentermatt 3.5
Skarhsid 15 s J_:,_l.
W
+ [gleorresranstrar o
Frikérningsriktning O TN 1
e —
. T
Vinkel spindel +0 =
Vsntetid o ® %
s100% IJ_;L
@ ]
[0FF] on
=0
. s
smarT.NC: Programmering Eﬁmkﬁ
SAEKERHETSAVSTAAND ?
TNC:\SMARTNCN\123_DRILL . HU Borrparan. | Position Globals dats k
I sékerheksauslénd 2
v
Sskerhetsaustand 50 G
positionering 750 G
[#]F positionerins Frex

» [@]er0ba12 aata

s100%
& 4
oFF]  on




PROGRAM

smarT.NC: Programmering
INMATNING

Verktygsanrop

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Unit 241 Langhalsborrning
Parametrar i formularet Oversikt:

Guersikt | Tool | Borrparan. | Position | >

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) . ' e—
5 5 Z S\ 560

S: Spindelvarvtal [varv/min] vid borrning : 2 AR 1] |

F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv] A —

Djup: Borrdjup L ” =
B} . o[@le[@ :

Startpunkt ansattning: Startpunkt for den egentliga vsrutal inksening — T

borrbearbetningen. TNC:n utfor forflyttningen fran sékerhetsavstandet S s I

till den foérdjupade startpunkten med Matning forpositionering m tmmer ... Els

Rotationsrikt. in-/urkérning: Den riktning som spindeln skall rotera : ; =

vid forflyttning in i halet och vid forflyttning ut ur halet g%E

Varvtal inkérning: Varvtal som verktyget skall rotera med vid

forflyttning in i halet och vid forflyttning ut ur hélet ‘ e ‘ ‘

Kylvdatska TILL: M?: Tillaggsfunktion M for att aktivera kylvatskan.
TNC:n startar kylvatskan néar verktyget verktyget befinner sig pa den
fordjupade startpunkten i halet

Kylvitska FRAN: M?: Tilliggsfunktion M fér att stdnga av kylvatskan.
TNC:n stanger av kylvatskan nar verktyget verktyget befinner sig pa
borrdjupet

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 157.)
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Ytterligare parametrar i detaljformuléret Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Vantedjup: Koordinat i spindelaxeln, pa vilket verktyget skall vdnta. Om
0 ar inmatat ar funktionen inte aktiv

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Matning positionering

Véantetid nere

Matning tillbaka

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmer
Verktygsanrop

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

- * [dlJza1 Lanansispormning

Nummer
1 namn

Guersikt Tool | Borrparam. | Position [>

0 —
S 500

B E 150

DL

M-funktion:
M-funktion:

—
—
—

I Verktygsfsrual

GUERFOR
UNIT-|

VALS
=z

[ea il

DATA t

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND 7

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@Jsiobois aats

Borrparan. | Position Glopsla data |¢
@Sikerheksauslénd P
Ez. Sskerhetsaustand  [S@ING
@r positionering 750 3
@usmena nere [Cr=
[LiF retur [ m—
Er positionering [Fex




Bearbetningsgrupp Gangning

| bearbetningsgruppen Gangning star féljande Units for bearbetning av

gangor till férfogande:

Unit

Softkey

Sida

Unit 206 Gangning med flytande
ganghuvud

e

I.NITEZOzE
oD

74

Unit 209 Gangning utan flytande ganghuvud
(dven med spanbrytning)

UNIT 2zes
f

20"

76

Unit 262 Gangfrasning

&

78

Unit 263 Forsankgangfrasning

S
g
ex
N
b
8

!

80

smarT.NC: Programmering PROGRAN ‘
INMATNING
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Verk tygsaxel z

Guersikt | Rasmne | optioner | Global |
Dimensioner rasmne

Program: 123_DRILL mm

-1 [Egll7e0 programinstsliningar

MIN-punkt MAX-punk t

£ +0 +100
v +0 +100
z ~ae +0

Arbetsstyckets utgangspkt
I Definiera utgangspunktnummer

e

Globala data
Sskerhetsaustand z
2. Sskerhetsaustand e
F positionering [7se
|
| |
|
|
v e
|
i e ||y || co o | e g | (06 2 || D 2| 6 2

Unit 264 Borrgangfrasning

S
g
e
N
b
2

%\.‘

82

Unit 265 Helix-borrgangfrasning

s
g
3
N
]
&

s

84

Unit 267 Utvandig gangfrasning

S
g
&
N
b
&

F

86

Definiera bearbetningar

73
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Unit 206 Gangning med flytande ganghuvud
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]
F: Borrmatning: Berdknas utifran S x gangans stigning p
Gangdjup: Gangans djup

Bearbetningspositioner (se “Grunder” pé sidan 157.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmaéssigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

= * [gdh|ees sanening

Nummer

Namn

ouersikt | Tool | Borrearan. | Position | »

B E—
s
iH 158
Géngdiup 15
1 Kompl.axel _ UKT-axel
[ [ |
GUERFOR ARV,
unzr-oarA

E =

=)
!
gl

i

cr]
2 | <o
=

o =
2

B®g

er)
e
L]

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Verktyasdata

Guersikt Tool | Borrparan. | Position [>

M-funktion:
M-funktion:

3] C—
s[Q)
r[] e
DL
—
==

Spindel @ Moz O Mo4

I Verktyasfsrual

Nummer

Namn

VALJ

e 4]

OUERFOR
UNIT-DATA

VERKTYGS-
NAMN




Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

L
5
%ﬂxe

ap

Sakerhetsavstand
2. Sékerhetsavstand
Vantetid nere

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering

Gangans djup?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Guersikt | Tool Borrparan. | position (>

Gingdiup -18

o

: E [=

)
=

e
!
|

o
L)
[+]

a0t
o+

or
=
1]

smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND ?

PROGRAM
INMATNING

ing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@]sr00a12 data

Borrparan. | Position Glopala dsta |t

il Jss 8 z [ il
1 |sskernetsaustana 3 5
L |2. sskernetsaustsna [EEmTIIIG —
Jj|vantetia nere e | s |
w»|F positionering [FMAX '}
Y A
vl

o
L]
4]

o
=
s
8
53

®

©
Bl
&

or
=
sl 2
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Unit 209 Gangning utan flytande ganghuvud
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]
Gangdjup: Gangans djup

Gangstigning: Gangans stigning

Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 157.)

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T

M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Nunmer
£E Namn
i

ouersikt | Tool | Borrearan. | Position | »
T a |
—

e
+1.5

Gsnadiup
Gingstigning

UKT-axel

1 Kompl.sxel
[

VALY
=z

OVERFOR
o } ‘@ﬂm

E =

5

=)
!
=

Du
D i
|-

s100%

g
g =m

&L=

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

erktygsdata

Nummer

Namn

Guersikt Tool | Borrearan. | Position [¢»

s
DL

M-funktion:
M-funktion:

Spindel @ Moz O Mo4

I Verktygsfsrual

R
—
—
—
—

OUERFOR
UNIT-DATA

‘ VALY,

[ea sl

-5 s

= =

&0

S
L
= &

o =
2

o ges
= e

sl |l

VERKTYGS-
NAMN




Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Djup spanbrytning: Skarjup, efter vilket en spanbrytning skall utféras
Vinkel spindel: Vinkel som smarT.NC skall positionera verktyget till

fére gangningsforloppet: Darigenom kan géngan vid behov
efterbearbetas

Faktor for S vid retur Q403: Faktor som TNC:n skall 6ka
spindelvarvtalet med — och dérmed dven returmatningen — vid
lyftningen upp ur halet

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

£

5

La

mp

Sakerhetsavstand
2. Sékerhetsavstand
Returmatt vid spanbrytning

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering

Gangans djup?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rrparametrar

Guersikt | Tool Borrparan. | position [¢»

Faktor f6r S vid retur

M
canad o B
Al
Gingstisning +1.5 =
Diup spanbrytning @
Uinkel spindel o ] J;L
W

—

o

Ll [
!

-
=

el

on
L)
[+]

:

or)
<
1]

smarT.NC: Programmering

SAEKERHETSAVSTRAAND 7

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]er00a12 data

Borrparan. | Position Glopala dsta |t

= 0]
Sakarhe(sausland 2

2. Saskerhetsaustand 5@ G
Relur spanbrytning  [@R2 G| S Q‘
[#]F positionering [ a— ¥
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Unit 262 Gangfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]
F: Frasmatning
Diameter: Gdngans nominella diameter
Gangstigning: Gangans stigning
Djup: Gangdjup
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 157.)
Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T
DR: Deltaradie for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

ouersikt | Tool | Borrearan. | Position | »

(8]
o)
el
Diameter

Gsngstigning
Diup

15
Fie

UKT-axel

1 Kompl.axel
[

[] numer
ﬁ Name

UNIT-DATA

GUERFOR }

‘ VALY
=

[ea il

E (=

o

=)
!
i

cr
i) i |
o o-

s100%

g
g =m

&L=

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

erktygsdata

Guersikt Tool | Borrparan. | Position [>

o)
@
=

DL

M-funktion:
M-funktion:

[

—
500

—

—

—

—

Spindel ® Moz O Moq

I Verktygsfsrual

GUERFOR
UNIT-DATA

‘ vaLg

e 4]

-5 e

=i
!
>

S
i | =
S} E ]

o =
2

= &

.0

VERKTYGS-
NAMN




Ytterligare parametrar i detaljformuléret Borrparametrar:

Antal gdngor per steg: Antal gdngor som verktyget skall forskjutas
med

Matning framkérning: Matning for framkorning till géngan

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

% 2. Sékerhetsavstand

Bi Positioneringsmatning

T:l Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
% Medfrasning, eller

T, Motfrésning

=2

smarT.NC: Programmer
Nominell diameter?

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Guersikt | Tool Borrparan. | position [(»

Diameter
Ginastigning

Diup

Gingor per steg
Matning framksrning

15—
s
C—

—

&
"1

S
7
s100%
QE
on
v s |
smarT.NC: Programmering GROSEN
INMATNING
SAEKERHETSAVSTAAND 7
THG: NSHARTNGM23-DRILL . HU Borrparan. | Position  Globals dats ‘4
"
N Sékarhe(sauslénd z 3 8
f—
' 2. Sskerhetsaustand [E@ 3
) r positionering 750 G| S Q‘
[#]F positionerins ¥
d Frasmetod (vid MO3> 3 T =
+ [@]er00a12 data ?"'?
s |
i
s100%
&= g
oFF]  on
BN
P
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PROGRAM

smarT.NC: Programmering
INMATNING

Verktygsanrop

Unit 263 Férsankgangfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

ingar
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

ouersikt | Tool | Borrearan. | Position | »

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) 15 ull ro— |
. . = . . - % 253 Férsankasnafrisning s
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] e[ EQ -

. = . FE 200 W
F: Frésmatning e e T
F: Férsankningsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv] e—| &
Diameter: Gdngans nominella diameter SRnon e ||'s o
Gangstigning: Gadngans stigning = : 1 ot oo ur-smet

. . . . % Number  ..... 5%\99" ﬂ
Djup: Gangdjup % Nane R
Forsankningsdjup: Avstand mellan arbetsstyckets yta och T
verktygsspetsen vid forsankning =

Avstand sida: Avstand mellan verktygsskaret och halets vagg

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 157.)

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T
DR: Deltaradie for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

VALY

BVERFOR
wirr-oara

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Verktyasdata

Guersikt Tool | Borrparam. | Position [»

ulld

-5 s

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt (—
M3 @) |
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda [erieion. el
verktygsvéxlingen (maskinberoende) spinde1 @[] nes o ] nes

I” Verktygsfsrual s100% Q

OUERFOR
UNIT-DATA

‘ vaLg

a
B
.
2

alll]

VERKTYGS-
NAMN




Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:
Forsankningsdjup framsida:Forsankningsdjup vid forsankning
framsida

0ffset framsida: Avstadnd med vilket TNC:n forskjuter verktygets
centrum fran halets mitt vid férsdnkning framsida

Matning framkérning: Matning for framkorning till géngan

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Positioneringsmatning

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

Medfrasning, eller

™ Motfrésning

smarT.NC: Programmer
Nominell diameter?

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Guersikt | Tool Borrparan. | position [(»

Diameter
Gangstigning +1.5

Diup -18
Férsankningsdiup -z

Austand sida
Férsankdjup framsida
Offset framsida

Matning framksrning

smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND ?

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [@]er00a12 aata

Borrparan. | Position Glopala data |d
Sékerhe(sauslénd P
2. Sskerhetsaustand [E@IING
r positionering 756 3

Frasmetod (vid Mea>
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Unit 264 Borrgangfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]
F: Frasmatning

F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]

Diameter: Gdngans nominella diameter

Gangstigning: Gdngans stigning

Djup: Gangdjup

Borrdjup: Borrdjup

Skédrdjup borrning

Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 157.)

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

S'\}I)indel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda

verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

{ Number
Name

ouersikt | Tool | Borrearan. | Position | »

=[@)
e[|
FE 150

Diameter
Gsngstigning

Diup

Haldiup

Sksrdiup borrning

UKT-axel

Huvudaxel _ Kompl.axel

VALY

OVERFOR

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Verktyasdata

{ Number
Nane

Guersikt Tool | Borrparan. | Position [>
"

See

150

M-funktion:

—
—

—

M-funktion: I

Spindel @ Moz O Mo4

I Verktygsfsrual

VALJ

UNIT-DATA

OUERFOR } ‘

VERKTYGS-
NAMN




Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:
Djup spanbrytning: Skardjup, efter vilket TNC:n skall utféra en
spanbrytning vid borrning

Forstopp avstand uppe: Sdkerhetsavstand, nar TNC:n kor tillbaka
verktyget till det aktuella skardjupet efter en spanbrytning

Forsankningsdjup framsida:Forsankningsdjup vid forsankning
framsida

0ffset framsida: Avstadnd med vilket TNC:n forskjuter verktygets
centrum fran hélets mitt

Matning framkorning: Matning for framkdrning till gangan

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

| psffps

Positioneringsmatning

Amm

Returmatt vid spanbrytning

i

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

p

2y Medfrasning, eller
=

Ry Motfrasning

Szt

smarT.NC: Programmering
Nominell diameter?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Guersikt | Tool Borrparan. | position (>
M

Diameter
Gingstigning

Diup

Haldiup

Sksrdiup borrning
Diup spanbrytning
Férstoppaustand uppe
Férssnkdiup framsida
Offset framsida
Matning framksrning

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND 7

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

+ [@]sr00a12 asta

Borrparan. | Position

Sékarhe(sauslénd

2. Sskerhetsaustand

F positionering
BF positionering

Frismetod (uid Mea>

Slonata asta
P—
Eem
750 G
0.2 G
e a—
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Unit 265 Helix-borrgéangfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]

F: Frasmatning

F: Férsankningsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]
Diameter: Gdngans nominella diameter

Gangstigning: Gangans stigning

Djup: Gangdjup

Forsankningsforlopp: Val av om forsankningen skall ske fore eller efter
gangfrasningen

Forsankningsdjup framsida:Forsédnkningsdjup vid forséankning
framsida

0ffset framsida: Avstand med vilket TNC:n forskjuter verktygets
centrum fran halets mitt

Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 157.)

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Number
Name

ouersikt | Tool | Borrearan. | Position [ »

s
F E E)
F E 200

Diameter
Gsngstigning

Diup 18

;

Férsankdiup framsida
Offset framsida

UKT-axel

1 Kompl.sxel
[

E =

7

=
i
i

cr]
i) i |
o o-

s100%

g
g =m

20

VALY

OVERFOR

E

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Verktvasdata

Guersikt Tool | Borrparan. | Position [>

4] —
40

;E‘ S0

FE Z00

M-funktion:
M-funktion:

Spindel @ Moz O Mo4

I Verktygsfsrual

—
—
—
—

GUERFOR
UNIT-DATA

‘ VALJ

VERKTYGS-
NAMN




Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:
Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

L=

Positioneringsmatning

=)
Hum

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

: [l
:
i
b

smarT.NC: Programmering
Nominell diameter?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rrparametrar

Guersikt | Tool Borrparan. | position (>

Diameter
Gangstigning +1.5
Diup -18

Fersimkningstezions o [0

Férssnkdiup framsida +0
Offset framsida o

s100%

g®
g=

L
i
1]

l E [=
ingar

bearbetn

iniera

Defi

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND ?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

* [@ Jsrovaia asta

Borrparan. | Position Glopala dsta |f

Sﬁkarheksauskénd _E E ‘
=
2. s3 snd  [5@ G —
[LF rositionering g
W

5
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G '*“}f‘
[+] [|=b

o
2
s
S
S

©
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&
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=
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Unit 267 Gangfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]

F: Frasmatning

F: Férsankningsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]

Diameter: Gdngans nominella diameter

Gangstigning: Gdngans stigning

Djup: Gangdjup

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 157.)

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att pdskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

ouersikt | Tool | Borrearan. | Position | »

=[@)
e[|
e[i]

Diameter

Gsngstigning
Diup

Huvudaxel

Komp1.axel

I
—
500
200

10
Fis
Fre—

UKT-axel

GUERFOR

UNIT-DATA

‘ VALY
=z

[ea il

E =

q
i

=
=

Du
=
IH ol

s100%

g
g =m

20

E

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC:

Programmering

Verktygsanrop

INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Guersikt Tool | Borrparam. | Position [>
B E B
T e | AT
) —
3 s
S f
lerktygsdata 5 E k= Q’
48 :
1
—
M- funktion: r“"
M-funktion:

Spindel @ Moz O Mo4

I Verktygsfsrual

GUERFOR
UNIT-DATA

VALY,

e8]

VERKTYGS-
NAMN




Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:
Antal gdngor per steg: Antal gdngor som verktyget skall forskjutas
med

Forsankningsdjup framsida:Forsankningsdjup vid forsankning
framsida

0ffset framsida: Avstdnd med vilket TNC:n forskjuter verktygets
centrum fran tappens mitt

Matning framkorning: Matning for framkdérning till gangan

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Positioneringsmatning

E e

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

ej‘?i Medfrasning, eller
T Motfrasning
a2

smarT.NC: Programmer
Nominell diameter?

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

rrparametrar

Guersikt | Tool Borrparan. | position (>
M

Diameter
Gsngstigning

Diup

Gingor per steg
Férsankdiup framsida
Offset framsida
Matning framksrning

Fis
F1e

smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND 7

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

* (l’.‘ Globala data

Borrparan. | Position

Sékarhe(sauslénd

2. Sskerhetsaustand

F positionering

Frasmetod (vid Mea>
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Bearbetningsgrupp Fickor/Oar

| bearbetningsgruppen Fickor/Oar star féljande Units for frasning av enkla

fickor, tappar och spar till férfogande:

Unit

7
o
=
=
©
<

Sida

Unit 251 Rektangular ficka

89

u%m-

Unit 252 Cirkular ficka UNIT 252 91
)

Unit 253 Spér UNIT 93

Unit 254 Cirkulart spar

Definiera bearbetningar

95

Arbetsstyckets utgangspkt

smarT.NC: Programmering PROGRAM
INMATNING
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Verktygsaxel =
v e Progran: 123_DRILL mm duersikt | Razmne | optioner | Blobal | o =]
1 7aa P e Dimensioner rasmne =N

x e = a—
v e [ee | ° ﬂ
z -39 +0 i

UNIT 251
-

UNIT 252

UNIT 253

I Definiera utgangspunktnummer

Globala data

Sskerhetsaustand B

2. Sskerhetsaustand 50
F positionering 750

F retur EEEEE]

UNIT 254

iz~

UNIT 256
L

UNIT 257

20

UNIT zes

o @

Unit 256 Rektangular tapp

97

Unit 257 Cirkular tapp

99

Unit 208 Borrfrasning

=

101

88



Unit 251 Rektangular ficka

Parametrar i formuldret Oversikt:

Bearbetningsomfang: Valj grov- och finbearbetning, endast grov- eller
endast finbearbetning via softkey

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skérhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]

Fickans ldngd: Fickans langd i huvudaxeln

Fickans bredd: Fickans bredd i komplementaxeln

Hornradie: Om inget anges satter smarT.NC hdrnradien lika med
verktygsradien

Djup: Fickans slutliga djup
Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 157.)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

-« [[@@]]zs1 Rektangursr ficka
7]

dfiEl

Bearbetningsonfang

© ki)

o]
9)
0
=

Fickans 1langd

Fickbredd
Hérnradie
Diup
Sksrdiup

. number ...
TR

Huvudaxel

il | | LB

- : " g
Guersikt | Tool | Fickearan. | Position [ A
s

[=

——0

UKT-axel

Komp1.axel

GUERFOR

UNIT-DATA

VERKTYGS-

VALS
NAMN

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbetningsonfang

Definiera bearbetningar

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: ,

DL: Deltaldngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att pdskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Uerktygsdata

- | " g
PAEN
Guersikt Tool | Fickearan. | Position [¢¥ i
(@] e 0
[vc:25 ]
[1se
ol
See s
o
r— 4
St
=
—
M-funktion: —
M-funktion: — | steex \i
Spindel ® Mes o Mea oFF]  on
I Verktygsfsrual (% ;
[ W

ok | o | L

OUERFOR
UNIT-DATA
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Ytterligare parametrar i detaljformuléret Fickparametrar:

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar djup

Skdrdjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget

anges sa utfors finbearbetningen med 1 ansattning

F finbearbetning: Matning for finbearbetning [mm/min], FU [mm/varv]

eller FZ [mm/tand]
Vridningslage: Vinkel som hela fickan vrids med
Fickans ldge: Fickans lage i forhallande till den programmerade

positionen

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

sfie.
24 HI‘

(1113

iz,
-

¥

G

&

A

Sékerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Overlappningsfaktor

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
Medfrasning, eller

Motfrasning

Helixformad nedmatning, eller

Pendlande nedmatning, eller

Vinkelrdt nedmatning

smarT.NC: Programmer
1. SIDANS LRAENGD ?

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Fickparametrar

Bearbetningsomfang
R

Guersikt | Tool Fickparan. |Pposition [¢)

M

Fickans 1snga [0 |
Fickbredd Z0 g L:l
Hérnradie o g
Diup -ze
Skardjiup W= n 1
Tillsggsmatt sida e =
Tillsggsmatt diup @ W ?
Skardiup finskar g
F finbearbetning 500 Bl
e & 2+
Fickposition C—
s100%
& 4
on
g

smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND ?

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

» [@]er0ba12 aata

Bearbstningsontans
obkal ol
Fickparan. | Position Glopsls data [¢
|2 sskerhetsaustand |58 3

<|overiapeningstaktor & ©

= |F positionering

Frismetod (vid MO3>

Nedmatningstyp




Unit 252 Cirkulér ficka

Parametrar i formuldret Oversikt:

Bearbetningsomfang: Valj grov- och finbearbetning, endast grov- eller
endast finbearbetning via softkey

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skérhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
Diameter: Cirkelfickans slutliga diameter

Djup: Fickans slutliga djup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedéat
Bearbetningspositioner (se "Grunder” pa sidan 157.)

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hérnradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

-+ [[@JJzsz cirkeaticka
7]

B

O

. Number
TR

il | | LB

Bearbetningsonfang

olal O (o

ouersikt | Tool | Fickearan. | Position [

o]
@
0
]

Diameter

Diup
Skirdiup

o ) [

o |
—
150
Se0

e
[Fze
_—

5

UKT-axel

Komp1.axel
f

GUERFOR
UNIT-DATA

VERKTYGS-
NAMN

‘ VALY

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

erktvgsdata

|l | LB

Bearbetningsonfang

0 ° o " g
Guersikt Tool | Fickearan. | Position [« ‘
(@] C— ﬂ
[1se
EE) e
Serid
gy
e
— s I
i
_—
M-tunktion: —
M-funktion: — | steex \i
Spindel ® Mes o Mea [oFF] o
;’ Verktygstsrual (% % E

OUERFOR
UNIT-DATA

VERKTYGS-

VALY
NAMN
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Ytterligare parametrar i detaljformuléret Fickparametrar:

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar djup

Skdardjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget
anges sa utfors finbearbetningen med 1 ansattning

F finbearbetning: Matning for finbearbetning [mm/min], FU [mm/varv]
eller FZ [mm/tand]

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Overlappningsfaktor

sfie.
24 EI‘

N Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

Medfrasning, eller

L2
-

Motfrasning

G

&

¥

Helixformad nedmatning, eller

Vinkelrat nedmatning

-

smarT.NC:

Programmering
Cirkeldiameter?

INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Bearbetningsonfang

Y I~
Guersikt | Tool Fickparan. |Pposition [V (&=

“ 2

v

- Diameter se__|
Diup -20 ‘
Skardijup S
* [e]Fickparanetrar Tillsessmstt sids O
Tillsggsmatt diup e T 1
Skardjup finskar (] e —
) =
F finbearbetning 500 'l ?
;o
@
S100%
oy
[oFF]  on
S
=
smarT.NC: Programmering EROGRAN
INMATNING
SAEKERHETSAVSTAAND 7
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbetningsomfang
- olki °
v Fickparan. | Position Glopsls data [¢
- g X P P
EZ. Sskerhetsaustand [S@ ]
@Duerlannnxnﬂsfakmr 1 G
EF positionering

Globala data

Frismetod (vid MO3>

Nedmatningstyp




Unit 253 Spér smarT.NC: Programmering :::g::’;m ‘
Parametrar i formularet Oversikt: e
Bearbetningsomfang: Valj grov- och finbearbetning, endast grov- eller , ooy~ . T
endast finbearbetning via softkey <+ [=Jess seartrasnins [a] [ = 0
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) ; __"__I
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] FE -
F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] B
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] =
Sparlangd: Sparets langd i huvudaxeln DA | i ——- &y
Sparbredd: Spérets bredd i komplementaxeln :
Djup: Sparets slutliga djup =
Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat ‘ ‘ eebn ‘ ‘ vad | vererves-
. L " v e - I&E L Id UNIT-DATA -@ "l NAMN
Bearbetningspositioner (se "Grunder” pa sidan 157.)
Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool: .
smarT.NC: Programmering :::g::’;m ‘
DL: Deltalédngd for verktyg T e
DR: Deltaradie for verktyg T - = il " ‘ | "
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T - (7] ] 1
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M A— v
. . . . . " M . 252 = =
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt o A
M3 i
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda . om— 5%
verktygsvéaxlingen (maskinberoende) amper oo —
Nome M-funktion: | (IS ‘i
Spindel @ NBG o] Meq DER| S
;’Uerklygsib‘rual (% %E
il (o3| | [EEdles

Definiera bearbetningar
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Ytterligare parametrar i detaljformuléret Fickparametrar:

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar djup

Skdardjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget
anges sa utfors finbearbetningen med 1 ansattning

F finbearbetning: Matning for finbearbetning [mm/min], FU [mm/varv]
eller FZ [mm/tand]

Vridningslage: Vinkel som hela fickan vrids med
Sparets lage: Sparets ldge i forhallande till den programmerade
positionen

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

Medfrasning, eller

Motfrasning

s
y
Zy

Helixformad nedmatning, eller

Pendlande nedmatning, eller

Vinkelrat nedmatning

=\

» [@]er0ba12 aata

Z. Sskerhetsaustand [S@ ]

Frismetod (vid MO3)

Nedmatningstyp

smarT.NC: Programmering FROGROM
= e INMATNING
Sparets 1&ngd?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbetningsomfang
- ol oM oy (W g
v Guersikt | Tool Fickparan. | Pposition [¢) —
- Sparlsnad [
Spaarbredd 10 s J;l
Diup -20 )
+ [ Jrickparanstrar TS o
Tillsggsmatt sida o N m
Tillsggsmatt djup [ e —
Skardiup finskar e g E
F finbearbetning o
Vridningsuinkel +0 S |
e F———-@%En
S100%
& g
o
s |
&[]
smarT.NC: Programmering FROGROM
INMATNING
SAEKERHETSAVSTAAND ?
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbetningsomfang
v Fickparan. | Position Globals data ‘4
- Sikerhetsauskénd 2 _______




Unit 254 Cirkulart spar

Parametrar i formuldret Oversikt:

Bearbetningsomfang: Valj grov- och finbearbetning, endast grov- eller
endast finbearbetning via softkey

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skérhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]

Mitt 1:a axel: Cirkelsegmentets centrum i huvudaxeln

Mitt 2:a axel: Cirkelsegmentets centrum i komplementaxeln
Diameter cirkelsegment

Startvinkel: Startpunktens poléra vinkel

Oppningsvinkel

Sparbredd

Djup: Spérets slutliga djup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 157.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbetningsontang

e ° ° 0|y
D Guersikt | Too1 | Fickparan. | Position [ S
-+ [FJJzsa cirkursrt spar r
=0
3]
]
®
Centrum 1. axel
Centrum 2. axel +
Cirkelsegm. diameter 60 s f
s —
Spaarbredd 10
! Number  ..... i Fze—| steex
'! Nane Sksrdiup 5 @ v
: —
Huvudaxel _Kompl.axel _ Uki-axel | g
‘ @ 90]
GUERFER VALY VERKTYGS-
M L L | werooma AN
smarT.NC: Programmering fROCRAN
INMATNING
Verktygsanrop
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Bearbetningsomfang
- - - " g
> oversikt Tool | Fickparan. | Position [> =
o [a] =
Verktyasdata .g.
W
150
T | 1
—ia

il |l | LB

M-funktion:
M-funktion:

Spindel @ Moz O Moa

I Verktyastsrual

OUERFOR

UNIT-DATA

VALY

VERKTYGS-
NAMN

Definiera bearbetningar
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Ytterligare parametrar i detaljformuléret Fickparametrar:

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar djup

Skdardjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget
anges sa utfors finbearbetningen med 1 ansattning

F finbearbetning: Matning for finbearbetning [mm/min], FU [mm/varv]
eller FZ [mm/tand]

Vinkelsteg: Vinkel som hela sparet vrids vidare med

Antal bearbetningar: Antal bearbetningar pa cirkelsegmentet
Sparets lage: Sparets ldge i forhallande till den programmerade
positionen

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

Medfrasning, eller

Motfrésning

Helixformad nedmatning, eller

Pendlande nedmatning, eller

Vinkelrat nedmatning

smarT.NC: Programmer
CENTRUM 1. AXEL ?

PROGRAM

Lo INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Bearbetningsonfang

SAEKERHETSAVSTAAND 7

; 2 I =
aa
v Guersikt | Tool Fickparan. |position [V (&=
- Centrum 1. axel
Centrum 2. axel +50 S ;—L
Cirkelsegn. diameter E—
[l
* [ Fickparanstrar Startuinkel £
ppningsuinkel [ S
= e O e
1.8
[@] Diup 26 Y
Skirdiup R
Tillsggsmatt sida 3
Tillsggsmatt diup 3 é\ % .
Skardjup finskar (] +
F finbearbetning [See
Vinkelstes +@ s100% Q
m Antal bearbetningar B @ 7
Sparposition o oN
& S
— s
smarT.NC: Programmering EROGRAN

INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

» [@]er0ba12 aata

Bearbetningsonfang

= =
Fickparan. | Position Glopsls dats [¢
Sikerhetsausténd 2 _______ g
z. Sskerhetsaustand  [58 3 g ‘
Frismetod (uid M@3)> it ,gg_,g
W
Nedmatningstyp = % ‘
s100% g‘
o ¥
OFF]  on
S ;
7 -]




Unit 256 Rektangular tapp smarT.NC: Programmering Erosmen ‘
i L . Verkt
Parametrar i formularet Oversikt: slalheia e

[ R N O R e Guersikt | Tool | Tapp-paran ‘ Position ‘ >

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) B '
1)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skérhastighet [m/min] - (3]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] :B:d

F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] > b
Tappens léangd: Tappens langd i huvudaxeln

Hérnradie

Diup
Sksrdiup

Raamnesmatt langd: Rddmnets langd i huvudaxeln T e o
Tappens bredd: Tappens bredd i komplementaxeln Name I— v
Radamnesmatt bredd: Rddmnets bredd i komplementaxeln ?%E

Hornradie: Radie for tappens hérn
Djup: Tappens slutliga djup ‘ ‘
Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa

GUERFOR

VERKTYGS-
UNIT-DATA

NAMN

‘ VALY

Definiera bearbetningar

sidan 157 e |

X . . " TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Guersikt Tool | Tapp-param | Position [{»

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: D | | !_‘ "
DL: Deltaldngd for verktyg T o s\0) [ —
DR: Deltaradie for verktyg T %
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T b T—
> a —
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M orz[ L, —
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmaéssigt e —
M3 ! s ez [GQce « [0
- I Verktygsfsrual

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

VALY

OVERFOR

VERKTYGS-
NAMN

97
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Tapp-parametrar:

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Vridningsldge: Vinkel som hela tappen vrids med

Tappens lage: Tappens lage i forhallande till den programmerade
positionen

Framkorningsposition: Bestammer framkdrningspositionen for tappen

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

8
L=

£3
E=

H

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Overlappningsfaktor

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

(1113

o

Medfrasning, eller

Motfrasning

smarT.NC: Programmer
1. SIDANS LRAENGD ?

PROGRAM
INMATNING

ing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Guersikt | Tool Tapp-paran | position [¢»
M

Tapplingd [ =
Rasmnesmatt lsngd R =
Tappbredd Z6
Rasmnesmatt bredd B | s
Hérnradie CH ;L
Diup O L
Skardiup s
Tillsggsmatt sida Co— I\
g
uridningsuinkel CI—(
Tappens lige C
Till-/franksrn.radie s |
%aax %L
oN
s |
&3]

smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND ?

PROGRAM
INMATNING

ing

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

* (l’) Globala data

Tapp-paran | Position Globals data |(

Sékerheksausténd 2 E
e
Sskerhetsaustand 50 G
ouerlapnnins:faklor T G| S J_:,_l.
Er positionering FHAX V
Frasnetod (uid Mo3> o [ —
rasnetod (Ui = =




Unit 257 Cirkular tapp smarT.NC: Programmering
. . . Verkt
Parametrar i formularet Oversikt: sl

INMATNING

PROGRAM ‘

[0 -SSP E T (D Ouersikt | Tool | Tapp-paran ‘ Position ‘ >

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) B (] e é
H M = . . v 7 Cirkulsr tapp 5
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] f[1] | s ]
F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] :Ek e -
Dismster rasane |G

F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] )

Sksrdiup

Firdig diameter:Den cirkuldra tappens slutliga diameter
Raamnesdiameter:Den cirkulara tappens rédmnesdiameter -
Djup: Tappens slutliga djup Neme . & 5

=]
1 ‘ Komp1.axel UKT-axel @ %

Definiera bearbetningar

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat ?‘\%E
Bearbetningspositioner (se "Grunder” pa sidan 157.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: ‘ ‘ e ‘ ‘ i
DL: Deltaldngd for verktyg T
DR: Deltaradie for verktyg T smarT.NC: Programmering R ‘

. . . . Verktygsanrop

DR2: Deltaradie 2 (hérnradie) for verktyg T S NStiaRiey Lz a¥EC il T o e
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M B E (] o |

B2
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt - e ® 00
M3 e[ v

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda L
verktygsvéxlingen (maskinberoende) we[E] p—
M-funktion: —
[] nomoer oo spindex &[] nes o [g] ros
'“1 Name et
I” Verktygsfsrual
[
OVERFOR S VERKTYGS-
UNIT-DATA NAMN
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Tapp-parametrar:

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida

Startvinkel: Polar vinkel i forhallande till tappens mitt, i vilken
verktyget skall kéra fram till tappen

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

Sakerhetsavstand

% 2. Sékerhetsavstand

Overlappningsfaktor

sfie.
24 EI‘

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

(1113
ef”\' Medfrasning, eller
Yo Motfrdsning

smarT.NC: Programmering it
FAERDIG-DIAMETER ?
TNG: \SMARTNON123_DRILL . HU Guersikt | Tool Tapp-paran | position [0
M
- Dismeter firdig detali NN H
D Dianeter rasmne 52 ===
- Diup -20
Skardiup S s L],-
Tillsggsmatt sida 2
'}
Till-/franksérn.radie
Apprch/depart angle ey =
g
g

s100%
& g
on

smarT.NC: Programmering FROGRAN
INMATNING
SAEKERHETSAVSTAAND ?
DA R 25 (D Tapp-param 1 Position Globala data ‘1
- M
Sékerheksausténd 2 E
) =
Sskerhetsaustand 50 G
ouerlapnnins:faklor 1 G s s
[#]F positionerins Frex ¥
Frasmetod (uid MO3) ® = =
* (l’) Globala data %H?
S
g
s100%
I = g
OFF| ON




PROGRAM
INMATNING

Unit 208 Borrfrasning smarT.NC: Programmering
. . . Verkt
Parametrar i formularet Oversikt: S

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU Guersikt | Tool | Borrparan. | Position | > -

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) B (8] ro—
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] o] — T E
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] G e — : =2
N . . Skardjup eezs || 1 ; :; =
Diameter: Hélets bordiameter =ans i
. .. . 1 Komp1l.axel VKT-axel H
Djup: Frasdjup ‘ ‘ %% -GQJ
Skardjup: Matt med vilket verktyget stegas nedat per skruvlinje (360°) s s
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa Neme .. M v _“Q’
sidan 157.) — P
. . ) R
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool: =
DL: Deltalangd for verktyg T ‘ — ‘ ‘ | =
(]

DR: Deltaradie for verktyg T
DR2: Deltaradie 2 (hdrnradie) for verktyg T S A CAe eeosean ‘
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M ey SO R

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3 :
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

TNC: \SMARTNC\123_DRTLL . HU Guersikt Tool | Borrparam. | Position [
M

Ul C—

M-funktion:

Spindel @ Moz o 1oa
. WIEDS  oooco I~ Verktygstsrual
7

Nane I
i

VALY

OVERFOR

VERKTYGS-
NAMN
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Borrparametrar:

Forborrad diameter: Anger om fortillverkade hal skall efterbearbetas.
Dérigenom kan man frasa hal som ar mer @n dubbelt s& stora som

verktygets diameter.

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Medfrasning, eller

) I

Motfrésning

e
g

smarT.NC: Programmer
Nominell diameter?

ing

PROGRAM
INMATNING

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

+ [lorresranatrar
@

- —

Guersikt | Tool Borrpsran. | position [¢»

Diameter
Diup
Skardiup

Férborrad diameter

O
[Fze
R —
Co—

i T
smarT.NC: Programmering it ‘
SAEKERHETSAVSTAAND 7
I S e R Borrparan. | Position Globals dats ‘< =
I Sékerheksaus!énd z ‘E‘

' 2. Sskerhetsaustand [S@N G —
Er positionering [Frax

» [@]er0ba12 aata

Frasmetod (vid MO3>

g

i

[

=0
!
]

er)
L
]

s100%

K
ol e

o
B
&

(CL
i
ol !




Bearbetningsgrupp Konturprogram smarT.NC: Programmering s ‘

| bearbetningsgruppen Konturprogram stér féljande Units for bearbetning NG \SHARTNCN 123 DRILL . HU verktyssaxel 2]

av godtyckligt formade fickor och konturprogram till férfogande: eC 1 oeee: | R TG T "R
x e v —

T H o +0 +100 9 b
Unit Softkey  Sida z o - d S
Unit 122 Urfrasning konturficka Wt 122 104 D VR o £

El @ flobala data :
Sskerhetsaustand z ‘&;

- B - - 2. Sikerhetsaustand [Fe 5L % _Q

Unit 22 Efterurfrasning konturficka T 22 108 Sl 250 .
g F xotur = — — §
= = 2
Unit 123 Finbearbetning botten konturficka NIt 123 110 = o o
) K. - e o
UNIT 122 UNIT 22 UNIT 123 UNIT 124 UNIT 125 UNIT 275 UNIT 276 s Sans .E
Unit 124 Finbearbetning sida konturficka T 111 | (5| @i | [T 5 | =y | s ‘ S
=% a
Unit 125 KOntUrtég UNIT 125 113
_al
Unit 275 Konturtag trochoid 116
Unit 276 Konturlinje 3D ot 278 118

|’

Unit 130 Konturficka p& punktmonster 121

103



Unit 122 Konturficka

Programmering

PROGRAM
INMATNING

smarT.NC:
Med konturfickan kan man frésa ut godtyckligt formade fickor, som dven ~ Yerktvesanrop
far innehaélla dar. B
Om det behdvs kan du tilldela varje delkontur separata djup i <+ [EBe conturricka
detaljformular Kontur (FCL 2-funktion). | sddana fall maste du alltid borja
med den djupaste fickan.

Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]

il

Number

Name

F: Matning rampning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand].
Ange 0, nar vinkelrdt nedmatning skall anvéndas

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frdésmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] ‘

oversike |[Teoi|[Fauspanad|[KeAIGE] *

i E—
s

¥ E (]

E E 150

F E |See

Koordinat yta +0

Diup -20
skarasue Ea—
Konturnamn —

GUERFGR il

2T
E [=

L |

Pu
i
[+ |==

2
s
S
R

ﬂ
(1] o=

Do @)
o o

VERKTYGS-
NAMN

Definiera bearbetningar

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat for arbetsstyckets yta, fran
vilken det angivna djupet utgar

Djup: Frasdjup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat
Arbetsmén sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Arbetsmén djup: Tilldiggsmatt for finskar djup

Konturnamn: Lista med delkonturerna (.HC-filer) som skall kopplas ihop.
Om optionen DXF-konverter ar tillganglig kan du direkt fran formularet
skapa en kontur med hjalp av DXF-konvertern

104



Via softkey bestdmmer man om respektive delkontur ar en
ficka eller en 6!

Borja alltid listan med delkonturer med den djupaste fickan!

Man kan definiera maximalt 9 stycken delkonturer i
detaljformularet Kontur!

Definiera bearbetningar

105
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar:

Rundningsradie: Rundningsradie for verktygs-centrumets bana vid
innerhérn

Matningsfaktor i %: Procentuell faktor som TNC:n skall reducera
matningen med sa snart verktyget forflyttas med hela periferin i
materialet vid urfrasningen. Nér du anvander matningsreduceringen
kan du definiera matningen for urfrasningen sa hog att optimala
skarvillkor galler vid den definierade bandverlappningen (globala data).
TNC reducerar da matningen vid 6vergangar eller trdnga passager pa
det satt som du har definierat sa att den totala bearbetningstiden bor
bli kortare

Verktygsanrop

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

. Number ...
TS Tpon®

Ouersikt Tool | Frasparam. | Kontur [¢»

1[@] E—

E [i=

5

gl

=0

M-funktion:
M-funktion:

Spindel & Me3 C Me4q.

I Verktygstsrual

ﬂjH

E@AE
)
3
H
i
2

Cr
e
1]

VERKTYGS-

‘ VALY

[ea il

GUERFOR l

UNIT-DATA NAMN

smarT.NC: Programmering
KOORD. OEVERYTA RARBETSSTYCKE 7

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

+ [ rrasvorancivar

Guersikt | Tool Frasparan. | Kentur [V
"
Koordinat yta
Diup -ze
Sksrdiup s
Tillsggsnatt sida o T
Tillsgesnatt diup o
Rundningsradie @ W
Matningsfaktor [100
iy | [
=y
W
s
&5 +]
s1e0% |
&= g
oN
s Q
=




Ytterligare parametrar i detaljformulér Kontur:

PROGRAM
INMATNING

smarT.NC: Programmering
Djup: Separat definierbart djup for de olika delkonturerna (FCL 2- e
funktion)

—
Diup |
——
Diup I

)

: E =
ingar

Borja alltid listan med delkonturer med den djupaste fickan!
@ Om konturen har definierats som 6, tolkar TNC:n det

—— snon|

angivna djupet som 6ns hojd. Det angivna vardet utan o Y 5
. o o o '7

fortecken utgér da fran arbetsstyckets ytal! — - _GQJ

Om djupet har angivits till 0, ar det i dversiktsformularet — ]

definierade djupet verksamt for fickor, dar sticker da upp till E _g

({im|
Dmﬁl -
arbetsstyckets yta! F .:;5 -
= E
(|

Diup

or)
={m
1]
iniera

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

‘ ‘ VIsA VIsA Ny ‘ vALJ EDITERA -*
. o S 5. DxF
E Sakerhetsavstand L) | [8) 8
2. Sékerhetsavstand smarT.NC: Programmering il
i[ SAEKERHETSAVSTAAND ?
A i TNG : »SHARTNGA123-DRILL.HU Frésparam. ‘ Kontur  Globala data |<
«Eﬂ Overlappningsfaktor s e A
oM b [———]
. . Igsakerhet:hajd | —
" Matning tillbaka T [Aoversssonnastacior s s []
I=z== EErrmm | ¥
Wy Medfrasning, eller e = T
= + [@]sr00a12 data
Ry Motfrasning
Szt
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Unit 22 Efterurfrasning

Med Unit Efterurfrasning kan du efterbearbeta en konturficka med ett
mindre verktyg som tidigare har frasts ur med Unit 122. smarT.NC
bearbetar da bara vid de stéllen dar restmaterial finns kvar.

Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frésmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]

Forbearbetningsverktyg: Nummer eller namn péa verktyget (kan
andras via softkey) som du har foérurfrast konturfickan med

Skdardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat
Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

oversikt | Tool | Frasparas. |

5 = M
> [a] | © &
v o
rl=g]
e[E]
-]
Férbearb.verktyg
skardiup
S
&5
! Number ... s100% %l
'“7 Name t
1 e
&L=
| | ‘ GUERFER | | ”"u@ VERKTYGS- |
smarT.NC: Programmering it |
Verktygsanrop
TNC:\SMARTNCN123_DRILL .HU PR Tool ‘ [ — ‘4»
B M
r o | .E.
. =
. siD)| ]
J—
[ Jverktyesdata F% d . J—jv—'
F 150 W
;E ) == —
@] oL — fé“"?
DR
DRZ e %
M-funktion:
. Number  ..... = — 5100%
'.? Name Spindel @ Me3 C Me4q (f\\ "l
i oN
I” Verktygsforual
f =
&L=
GUERFOR VALJ | VERKTYES-
onzr-oara N




Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar:

Efterbearb.strategi. Denna parameter ar bara verksam nar
efterbearbetningsverktygets radie ar storre an halva radien pa
foérbearbetningsverktyget.

Forflytta verktyget pa det aktuella djupet mellan omradena
som skall efterbearbetas

Lyft verktyget till sékerhetsavstandet mellan omréddena som
skall efterbearbetas och forflytta till startpunkten for ndsta
omrade som skall eftergrovbearbetas

(9]

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

ﬁ’ Matning tillbaka

smarT.NC: Programmering
MATNING TILLBAKRA 7

PROGRAM
INMATNING

* IlElnba]a data

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Tool | e

")

Globala data |<

FEEER G

Ll s
I
]

fo;)m
<[
[+

e

]
]
R

=«

o
S
3
2

CL
<l
[1]

Definiera bearbetningar
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Unit 123 Finbearbetning botten konturficka

Med Unit Finbearbetning botten kan du finbearbeta botten pa en
konturficka som tidigare har frasts ur med Unit 122.

=)

Parametrar i formuléret Oversikt:

Utfor alltid finbearbetning av botten fore finbearbetning av
sida!

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hérnradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

Matning tillbaka

mp

smarT.NC: Programmering
Verktygsanrop

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Buersikt ‘ Tool |,31°bala uaka‘
T

S|

-

-

HECIE

. Number
TS

UNIT-DATA

BVERFOR } ‘

VALY

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC: Programmering
Verktygsanrop

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU ouersikt Tool |Globals data|

(3]
@

;
=
DL
DR
DRZ

M-funktion:
M-funktion:

o[ Jverivasdsta

l Number ...
Il neme

I Verktygstsrual

2

OUERFOR
UNIT-DATA

VALJ

VERKTYGS-
NAMN




Unit 124 Finbearbetning sida konturficka

Med Unit Finbearbetning sida kan du finbearbeta sidan pa en konturficka
som tidigare har frasts ur med Unit 122.

=)

Parametrar i formuléret Oversikt:

Utfor alltid finbearbetning av sidan efter finbearbetning av
botten!

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skérhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

ouersikt | Tool | Frasearam. |

"
T[] C— 8
) —
@ —
- « [ /]124 Konturticka finsksr sida
' T " E
F So0 W
= —
skardiup = e
ﬁ«»‘:
5]
&g
=
. Number  ..... s100%
B nene & .
I [oFF]  on
s |
|
BUERFOR L] VERKTYGS-
UNIT-DATA NAMN
smarT.NC: Programmering ERORAN.
INMATNING
Verktygsanrop
TNC: \SMARTNCN123_DRILL.HU BOEETTOR Tool | Frasparan. |0
"
e [
—
156 - ;[_
500 o
T A
—
M-funktion: 3
— &<+
o [T D
l Namber . Spindel @ Mz © Mea -
B neme I Verktvastsrual &
‘ OFF]  on
S |
5[]
GVERFOR VALY | VERKTYES-
UNIT-DATA -@ R NAMN
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Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar:

Arbetsman finbearbetning sida: Arbetsman for finskar, om
finbearbetningen skall ske i flera steg

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

%\* Medfrasning, eller
Yo, Motfrasning
=5

smarT.NC: Programmering e
Verktygsanrop

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU BEEET Tool ‘ [ — ‘4 »

¥ T o |

, J

"
s ——
FE 150 3
FE E3 % ‘
oL
oR
ORZ.

M-funktion:
M-funktion:

Name

|

Number ...

Spindel & Me3 C Me4q

I~ Verktygstsrual &
[oFF]  on

+[@ Jsaopais aata

GUERFOR VaEy) VERKTYES-
UNIT-DATA NAMN
smarT.NC: Programmering Eﬁm;ﬁ
ROTATIONSRIKTN. MEDURS = -1
TNG: NSNARTNCN123-DRILL .HU Tool | Frasaram.  Globals aata |t

Frismetod (vid MOZ>




Unit 125 Konturtég smarT.NC: Programmering R
Med konturtdg kan éppna och slutna konturer bearbetas, vilka man har e e | | x
definierat i ett .HC-program, eller har genererats med DXF-konverten. i (8] " 8
Al . . 2 <+ [EHz7e conturiinse 30 =0 ==
Valj konturens start- och slutpunkt pa ett sadant satt att r[E] B 1 &
@ tillrécklig plats finns for fram- och frankérningsrorelsernal ] ED £ o
@ ::::djup !::B— 3! A;._,; -E
Tillsggsnatt sida [ — g ! [
Frésmetod (vid M@3) Il 3
Parametrar i formuléret Oversikt: Bowskossenscins | = - %1 2
) Number . Framksérningstyp ® fe c ©
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) ! rrossinasrsois om— g
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skérhastighet [m/min] 4 0 ©
. . . [ oL e
F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] | 2
B : : c
F: Fras'matnmg [mm/min], FU [mm/var\'/] ellef FZ [mm/tand] o ‘ ‘ oo ‘ ‘ il ;.q—;
Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat for arbetsstyckets yta, fran a

vilken det angivna djupet utgar

Djup: Frasdjup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar

Frasmetod: Medfréasning, motfréasning eller pendlande bearbetning

Radiekompensering: Konturen skall bearbetas med
vansterkompensering, hogerkompensering eller ingen kompensering

Framkorningstyp: Tangentiell framkdrning pa en cirkelbage, tangentiell
framkorning péa en ratlinje eller vinkelrat framkorning till konturen

Framkérningsradie (endast verksam om tangentiell framkdrning pé en
cirkelbage har valts): Framkdrningsbagens radie
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Mittpunktsvinkel (endast verksam om tangentiell framkorning pa en
cirkelbage har valts): Framkdrningsbagens vinkel

Avstand hjalppunkt (endast verksam om tangentiell framkoérning pa
rét linje eller vinkelrat framkorning har valts): Avstand till hjalppunkten
som framkaorningen till konturen skall ske fran

Konturnamn: Namnet pa konturfilen (.HC) som skall bearbetas. Om
optionen DXF-konverter ar tillgdnglig kan du direkt fran formularet
skapa en kontur med hjalp av DXF-konvertern



PROGRAM
INMATNING

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool: smarT.NC: Programmering
Verktygsanrop

DL: Deltaldngd for verktyg T NG \SMARTNGN 123 DRILL . HU o W D

DR: Deltaradie for verktyg T p (] o | SRS
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T e G : = " E 5
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M = e - g’
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt .m —ilr sy ‘e
M3 DRZ I | = % ‘&;
Vkt-férval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda tuntson: —I€ £
verktygsvaxlingen (maskinberoende) DI cooos spinde1 @ [ nes © [ rea o g
. . . . . i " I~ Verktygstsrual on o)
Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar: \ - ©
@ %E H
Inga. .“E"
Globalt verksamma parametrar i detaliformuléret Globala data: ‘ ‘ ‘ inr-oara ‘ ‘ ey S
& 2. Sékerhetsavstand Q

smarT.NC: Programmering i

SAEKERHETSHOEJD 7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Tool | Frsspsram. = Globsls data \4
==

Sékarhe(sh&ijd O

PROGRAM ‘

* [@Jsro0a1a aata

115



Definiera bearbetningar

116

Unit 275 Konturspar
Med konturspar kan 6ppna och slutna konturspér bearbetas, vilka man

har definierat i ett .HC-program, eller har genererats med DXF-konverten.

Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mmm/tandl]
Frasmetod: Medfrasning, motfrasning eller pendlande bearbetning

Sparbredd: Ange spérets bredd; om spérets bredd ar densamma som
verktygets diameter kommer TNC:n enbart att kora verktyget langs
med den definierade konturen

Skdardjup per varv: Varde med vilket TNC:n flyttar verktyget per varv i
bearbetningsriktningen

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat for arbetsstyckets yta, fran
vilken det angivna djupet utgar

Djup: Frasdjup
Skdardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat
Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar

Konturnamn: Namnet pa konturfilen (.HC) som skall bearbetas. Om
optionen DXF-konverter ar tillganglig kan du direkt fran formularet
skapa en kontur med hjalp av DXF-konvertern

Verktygsanrop

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

-
»
<« [FFJz7s contour siot

B neme

l Number ...

Bearbetningsonfang

olal Okl ©
ouersikt | Tool | Fickparam. |

8] Co—

=10

FE 150

r@ EQ

Spaarbredd o

Infeed per rev. Z

Koordinat vta o

Diup 26

Skardiup 5

Tillsggsmatt sida g

[

GUERFOR VEEY,

M

=
=
o=

L3
(4] |~

H@E e
A% |

& =m
o Am

<[

VERKTYGS-
NAMN




Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar:

Skdardjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget
anges sa utfors finbearbetningen med 1 ansattning

F finbearbetning: Matning for finbearbetning [mm/min], FU [mm/varv]
eller FZ [mm/tand]

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

[Pl

Medfrasning, eller

iz,
_‘_,.J

Motfrasning

Helixformad nedmatning, eller

Pendlande nedmatning, eller

Vinkelrdt nedmatning

A

smarT.NC: Programmering

Verktygsanrop

INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

erktygsdata

. number ...
7 Nane

it | |

Bearbetningsonfang

S R

uersikt Too1 | Fickearan. [

o[d]
=0
{H
[
m_
[
DRZ

M-funktion:
M-funktion:

Spindel @ Mez O Moa

I Verktygstsrual

GVERFOR
UNIT-DATA

VALY

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND 7

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@Jsropa1a asts

Bearbetningsonfang

T =
Tool | Fickearam.  Gilobals dats |¢ —
[B Jsskernetsaustana  PRESG 41.
z. Sskerhetsaustand |50 g g
Frasmetod (uid Mea> o Gie B
i | A
=0 ——
= i
°[i]
s |
&
s1e0x |
QE
oFF]  on
&
o
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Unit 276 Konturlinje 3D

Med konturtag kan 6ppna och slutna konturer bearbetas, vilka man har
definierat i ett .HC-program, eller har genererats med DXF-konverten.

=)

Parametrar i formuléret Oversikt:

Valj konturens start- och slutpunkt pa ett sadant satt att
tillracklig plats finns for fram- och frankérningsrérelsernal

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]

Djup: Frasdjup, om den har programmerats med 0, utfér TNC:n
forflyttning till konturunderprogrammets Z-koordinat

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat
Arbetsméan sida: Tillaggsmatt for finskar
Frasmetod: Medfrasning, motfrasning eller pendlande bearbetning

Radiekompensering: Konturen skall bearbetas med
vansterkompensering, hégerkompensering eller ingen kompensering
Framkérningstyp: Tangentiell framkdrning pa en cirkelbage, tangentiell
framkdrning pa en ratlinje eller vinkelrat framkorning till konturen

Framkorningsradie (endast verksam om tangentiell framkorning pa en
cirkelbage har valts): Framkdrningsbéagens radie

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

T

»
<+ [EHe konturiinse 30

Guersikt ‘ Tool
*[a]

[0

e[E]

]

Diup

Skirdiup
Tillsggsmatt sida

Frismetod (uid MO3)

Radiekompensering

l Number

Il neme

Framkérningstyp

Framkérningsradie

centrunuinkel

| Frasparan. "
"

=
[T
=]

Ll |
B |

@

5100%

7

or P
«[m =[m
a1 |2 | ]

OVERFOR
UNIT-DATA

vaLg

|

VERKTYGS-
NAMN




Mittpunktsvinkel (endast verksam om tangentiell framkorning pa en
cirkelbdge har valts): Framkdrningsbagens vinkel

Avstand hjalppunkt (endast verksam om tangentiell framkoérning pa
rét linje eller vinkelrdt framkdorning har valts): Avstand till hjélppunkten
som framkorningen till konturen skall ske fran

Konturnamn: Namnet pé konturfilen (.HC) som skall bearbetas. Om
optionen DXF-konverter &r tillgdnglig kan du direkt fran formularet
skapa en kontur med hjalp av DXF-konvertern

Definiera bearbetningar
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar:
Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

&[ Sakerhetshojd

smarT.NC: Programmering

Verktygsanrop

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

erktygsdata

Number  .....

]

Name

duersikt Too1 | Frasparam. |
T C—
s T
I E 150
L IE‘ See
oL

M-funktion:
M-funktion:

p—
p—
p—
—
—

Spindel @ Mez O Moa

I Verktygsfsrual

GUERFOR

UNIT-DATA

‘ VALY

[ea il

M

i

T

vy
E2 4
%%aax %L
onN

+1

VERKTYGS-
NAMN

n

smarT.NC: Programmering

SAEKERHETSHOEJD ?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Tool | Frasparan.

Sékerhekshiijd

Globals data |¢

se [

-5 s

=)
!
[

e |
S
&4
%ﬂux %
OFF| ON

u
il




Unit 130 Konturficka pa punktmonster (FCL 3-funktion) ST O prosman ‘

Med denna UNIT kan du frasa ur godtyckligt formade fickor, som dven far ~ Verktvssanrop i | ‘
innehalla 6ar, placerade pa ett valfritt punktmonster. ] e

Om det behdvs kan du tilldela varje delkontur separata djup i i : [— o

detaljformular Kontur (FCL 2-funktion). | s&dana fall maste du alltid borja ‘A g

med den djupaste fickan. B c

. . - Diup lE

Parametrar i formuléret Oversikt: entinaan = 2

L el S,

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) — £

. . . . : ster ... —— ©

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] 1 Rl 4 2

F: Matning rampning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]. Ange : N = ©

0, nar vinkelrat nedmatning skall anvandas fd- 5

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] s IS

F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] ‘ uvzr-oae ‘ ‘ e E

Djup: Frasdjup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat
Arbetsmén sida: Tilldggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar djup

Konturnamn: Lista med delkonturerna (.HC-filer) som skall kopplas ihop.
Om optionen DXF-konverter &r tillganglig kan du direkt fran formularet
skapa en kontur med hjalp av DXF-konvertern

Positioner eller punktménster: Definiera positionerna som TNC:n skall
exekvera konturfickan pé (se "Grunder” pé sidan 157.)

121



Definiera bearbetningar

122

Via softkey bestémmer man om respektive delkontur ar en
ficka eller en 6!

Borja alltid listan med delkonturer med en ficka (i
forekommande fall den djupaste fickan)!

Man kan definiera maximalt 9 stycken delkonturer i
detaljformularet Kontur!



Ytter”gare parametrar i detaljformulér Tool: smarT.NC: Programmering PROGRAMN
Verktygsanrop INMATNING

DL: Deltaldngd for verktyg T TGN SHARTNON125_DRTLL .U o BN o

DR: Deltaradie for verktyg T » (] | © B
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T e — E 5
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M - >
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt ey =
M3 [@] S— : ®
I
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nésta verktyg for att paskynda CTTE [ e £
verktygsvéxlingen (maskinberoende) e [N oo [ _§
. . . .. .. = on
Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar: Bttt .0 ©
O B
Rundningsradie: Rundningsradie for verktygs-centrumets bana vid = .“E’
innerhorn ‘ ‘ svERFoR ‘ ‘ vats | vererves- =
. . NTT-DATA -g B4 AN -
Matningsfaktor i %: Procentuell faktor som TNC:n skall reducera 2u i 8
matningen med séa snart verktyget forflyttas med hela periferin i
materialet vid urfrasningen. Nar du anvander matningsreduceringen smarT.NC: Programmering peosn ‘
kan du definiera matningen for urfrasningen sa hog att optimala KOORD. OEVERYTR ARBETSSTYCKE 7
TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Gt | Tool Frasparam.

skarvillkor galler vid den definierade bandverlappningen (globala data).
TNC reducerar da matningen vid 6vergangar eller trdnga passager pa :
det satt som du har definierat sa att den totala bearbetningstiden bor -
bli kortare

Koordinat vta
Diup

Sksrdiup
Tillsggsmatt sida
Tillsggsmatt diup

Rundningsradie
Matningsfaktor
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Ytterligare parametrar i detaljformulér Kontur:

Djup: Separat definierbart djup for de olika delkonturerna (FCL 2-
funktion)

=)

Borja alltid listan med delkonturer med den djupaste fickan!
Om konturen har definierats som 6, tolkar TNC:n det
angivna djupet som 6ns hojd. Det angivna vardet utan
fortecken utgar da fran arbetsstyckets ytal

Om djupet har angivits till 0, ar det i dversiktsformularet
definierade djupet verksamt for fickor, 6ar sticker da upp till
arbetsstyckets yta!

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Overlappningsfaktor

Matning tillbaka

e,
=) G

£ Medfrasning, eller
Yo, Motfrésning

smarT.NC: Programmer
Konturnamn?

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Guersikt | Tool | Frasparan. Kontur [0
Konturnann

M
I _
v —
-
Diup - s J_:,_l.
'}
Diup -
| Th_ A
Diup i g"’?
Diup s |
& S+
Diup
Diup %{aax -%L
[0FF] on
Diup
3
Diup E
‘ ‘ visa visa EDITERA
| ]
smarT.NC: Programmering EROGRAM
INMATNING
SAEKERHETSAVSTAAND ?
TNG : \SHARTNG125_DRILL - HU Kontur | Position  Globala aata ‘1
M
¥ Esékerheksausténd 2 Bl
' Esikerhekshﬁjd 50 G
” @ouer]apnnins:faklor T G| S J_:,_l.
EEmer [EEE Pl
Frisnetod (uid Me3> ® n‘ e
s
Y
* [ |sropais asta
S
& ]
i g
W
7 OFF| ON
[H
. =
%%’ ; t:u; B
B




Bearbetningsgrupp Ytor

| bearbetningsgruppen ytor star féljande Unit for bearbetning av ytor till

forfogande:

Unit

Softkey  Sida

Unit 232 Planfrésning

UNIT 232 1 26
&

smarT.NC: Programmering FROCREI
INMATNING
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Verk tygsaxel z
v e Program: 123_DRILL am duersikt | Razmne | Optioner | Global | Lo =
1 Y Anstaiing Dimensioner razmne Pt
MIN-punkt  MAX-punkt =
x o - —
v e =T J;L
z a0 +0 ]
Arbetsstyckets utgangspkt
I Definiera utgsngspunktnummer T mn
B 5w
Y
Globala data
Sskerhetsaustand 2
2. Sikerhetsaustand 53 CR %
F positionering 750 +
Y| e
b - _ ¥
s =
b1 3
» o % =
I

UNIT 232

N

ingar

bearbetn
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Unit 232 Planfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]

F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
Frasstrategi: Val av frasstrategi

Startpunkt 1:a axel: Startpunkt i huvudaxeln

Startpunkt 2:a axel: Startpunkt i komplementaxeln

Startpunkt 3:e axel: Startpunkt i verktygsaxeln

STutpunkt 3:e axel: Slutpunkt i verktygsaxeln

Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar djup

1. Sidans lédngd: Langden pd ytan som skall frasas i forhallande till
startpunkten i huvudaxeln

2. Sidans langd: Langden pé ytan som skall frésas i férhallande till
startpunkten i komplementaxeln

Maximal ansdttning: Matt med vilket verktyget maximalt skall ansattas
Avstand sida: Avstand i sida som verktyget skall fortsatta utanfor ytan

med

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

=
=« [Jl]zez Paantrasning

. Number
TS

ouersikt | Tool |Frasparan. |G1obala aatal
"

"
=[]
A=
Frisstrategi

Startpunkt 1. axel
Startpunkt 2. axel
Startpunkt 3:e axel
Slutpunkt 3:e axel
Tillsggsmatt diup
1:a sidans 1sngd
2:a sidans 1sngd
Maximalt skirdiup
Austand sida

GUERFOR

UNIT-DATA

‘ VALS
=z

VERKTYGS-
NAMN




Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool: smarT.NC: Programmering
Verktygsanrop

DL: Deltaldngd for verktyg T NG \SMARTNGN123 DRILL .U Buaraikt Too: |Frssparas. |cloaia aata
DR: Deltaradie for verktyg T . 7] C— é
: : ) - = -9
DR2: Deltaradie 2 (hornradie) for verktyg T < et r ] s =
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M ' ‘a -
. . ) - ; . o [E]
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt o Y] —
M3 M-funktion: _—
—

M-funktion:

PROGRAM
INMATNING

ingar

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda spinae1 o [ nes o )] nea
verktygsvaxlingen (maskinberoende) s o ST oo

Nann

bearbetn

Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar:

F finbearbetning: Matning for det sista finskaret

\\
e
L]
n
iniera

VERKTYGS-
NAMN

‘ VALY

[eai]

OVERFOR
UNIT-DATA

Def

PROGRAM

smarT.NC: Programmering
INMATNING

Bearbetningsstrategi (8/1/2)7

TNC: \SMARTNCN123_DRILL.HU Guersikt [Tool Frasparan. |Globala data

Frisstrategi

Startpunkt 1. axel +e
Startpunkt 2. axel e |8 Q‘
Startpunkt 3:e axel [

Slutpunkt 3:e axel +e §
Tillsgasmatt diup

1:a sidans 1sngd
2:5 sidans 1sngd
Maxinalt sksrdiup
AUStand sida

F finbearbetning
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Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

Sakerhetsavstand
2. Sakerhetsavstand
Positioneringsmatning

Overlappningsfaktor

smarT.NC: Programmer
SAEKERHETSAVSTAAND ?

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

-
(&]
e

» [@ Jsropa1a dats

B

Guersikt |Tool |Frasparan. Glopals dat

Sskerheksauslénd

. Sskerhetsaustand

Positionering

E [z

q
S
)

cr]
] lﬂ]iL
g=im | (4] |-al-

B®g

er
L]
L]




Bearbetningsgrupp Special UNITs

| bearbetningsgruppen special UNITs star féljande Units till férfogande:

Unit Softkey  Sida

Unit 225 Gravering 130

Unit 290 Interpolationsvarvning (Option) 132

UNIT 290

ABC

UNIT 290 ‘

smarT.NC: Programmering FROCREI
INMATNING
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Verk tygsaxel =
v e Program: 123_DRILL am Guersikt | Rasmne | optioner | Global | b =
A O TRETEITRT Dimensioner rasmne a—
x o o —
v e =T — J;L
z a0 +0 "
Arbetsstyckets utgangspkt
[ Definiera utgangspunktnummer TN n
@ e 1
v
Globala data
Sskerhetsaustand 2
2. Sskerhetsaustand 53 g\ _!%
F positionering 750 +
1> (sfmox
- G i
» [ =
I [ s T
» 3 % =
I
UNIT 225

N

ingar

bearbetn

iniera

Def
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Unit 225 Gravering
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)

S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min]

F: Frasmatning [mm/min]

F : Nedmatningshastighet [mm/min]

Text: Definition av den text som skall graveras

Teckenhdjd: Hojd for de tecken som skall graveras i mm (tum)
Faktor avstand F: Definierar faktorn for avstandet mellan tecknen

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat for arbetsstyckets yta, fran
vilken det angivna djupet utgar

Djup: Gravyrdjup

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T
DR: Deltaradie for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att pdskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU
7
,
- » [EEdJzes ensraving

ﬂ Nunmer
] Namn

v

ouersikt | Tool |Frasparan. |G1obala aatal

*[9]

Text [
Character height
Space tactor F

Koordinat vta
Diup

i E [

L
i
[

S
e ||
g=im | (4] |-

F

i
1]

GUERFOR
UNIT-DATA

vi

HLY
=z

VERKTYGS-
NAMN

: Programming

ITNC 530

I Tool prasalact

el

5
£

v B2
ES
3=

=
(1]

5

F}
8

!

283

seveer

i




Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar:
Textarrangemang: Bestdmmer om texten skall placeras pa en rat linje
eller pa en cirkelbage

Vridningsldge: Mittpunktsvinkel nar TNC:n skall placera texten pa en
cirkelbage

Cirkelradie: Radien i mm for den cirkelbdge som TNC:n skall placera
texten pa

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

L Sakerhetsavstand

&[ 2. Sakerhetsavstand

smarT.NC: Programmering

Gravyrtext?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Guersikt | Tool Frasparan. |Globala datal
Text [
Character height
Space factor F
Koordinat yta
Diup

Text lavout

5 les
ingar

-
!
i

8 [
&2+
s100% %
OoN
ABCabcl23
-
&=
smarT.NC: Programmering il
Gravyrtext?
TNC: \SMARTNC\128_DRILL . HU Guersikt [Tool Frasparan. |Globala data
- Text =
D Character heisht qm—
Space factor F
Koordinat yta S i
Diup ¥

ABCabcl23

Text lavout

bearbetn

iniera

Def
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Unit 290 Interpolationsvarvning (Option)
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
Skarhastighet: Skarhastighet [m/min]

Startdiameter: Startpunktens hérn i X, ange diameter

Konturstart Z: Startpunktens horniZ

Slutdiameter: Slutpunktens hérn i X, ange diameter

Konturslut Z: Slutpunktens hérniZ

Bearbet.-riktning: Utfér bearbetning moturs eller medurs
Interpol.-axel: Definiera axelbeteckning pa den interpolerande axeln

Ytterligare parametrar i detaljformulér Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T
DR: Deltaradie for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

Verktygsanrop

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

ouersikt | Tool |Borrparan. |G1obala data|

smarT.NC: Programmering
Verktygsanrop

L] EE—
v
Cutting speed UC 26
- x P|zge Interpolatn. turning Inteed CE——
Starting diameter X +0
Contour start in z o
Final diameter X o
Contour end in z o
BN 5
Machining direction ® r
cacBeC
Interpolation axis
cuocvou
Nummer ...
Nann
o
| | GUERFOR ) ‘ e AEY
UNIT-DATA g2®i

=

e

B
L]
[+]

gog
-
=

o)
L
n

VERKTYGS-
NAMN

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Nummer
| Namn
|-

ouersikt Tool |Borrparan. |Globala data|

=
1]

Da
i
[+

2
s
S
N

ﬁ@
&
Q=
2

)
o
L]

L C—

o[ g

or |7

M-funktion:

M-funktion:

I~ Verktygstsrual
OUERFOR VALY
UNIT-DATA 2R

VERKTYGS-
NAMN




Ytterligare parametrar i detaljformuléret Frasparametrar:

Startvinkel: Startvinkel i XY-planet

Vinkel mantelyta: Vinkel for den yta som skall bearbetas forst
Vinkel planyta: Vinkel for den andra ytan som skall bearbetas
Konturhoérnets radie: Hornrundning mellan ytorna som skall bearbetas
i mm

Sdkerhetshojd: Absolut hojd, pa vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke inte kan ske

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M5. Endast nar mode MILL har valts, kan du definiera ett spindelvarvtal
och -rotationsriktning

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

L Sakerhetsavstand

smarT.NC: Programmering

Skdrhastighet

Cm/minl?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Cutting speed UC
Infeed

Starting diameter X
Contour start in z
Final diameter X
Contour end in Z

Starting angle

Machining direction

Interpolation axis

Circ. surface angle
Angle of the face
Contour edge radius
Sskerhetshsid

Susraint [Tost sorrearan. |Gionata data]

ECE—
0.3

+0

C—
+0

+0

Co—
* - &
cacsec
cucvou

C MILL

© Pa]es o [@] vz @ [@]

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND 7

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Guersikt | Tool |Borrparan. Globals dats|

S'akerheksausl'anu

2 [

ingar

bearbetn

iniera

Def
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Huvudgrupp Avkanning

| huvudgruppen Avkanning valjer man mellan féljande funktionsgrupper:

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

Funktionsgrupp Softkey
ROTATION: nuKnmI;ut;sT
Avkannarfunktioner fér automatisk uppmatning av en 5

grundvridning

PRESET:
Avkannarfunktioner for automatisk uppmatning av en
utgadngspunkt

PRESET

MATNING:
Avkannarfunktioner for automatisk matning av
arbetsstycket

MATNING

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU
~e [E)prosran: 123_0RILL mn
P T pprre—— Dinensioner rasane

Verktygsaxel z

duersikt | Razmne | optioner | Global |

MAX-punk t

x Fe [iee
v [ U —
2] [Fae [
Arbetsstyckets utasngspkt
I Definiera utgangspunktnummer
e
Globala data
Sskerhetsaustand z
2. Sskerhetsaustand o
F positionering EE
|
a1
1
D ||
D [
D (|
ROTATION PRESET MATNING RV KINEMATIK | VERKTYG
e ¥ 3

SPECIALFUNKT.:
Specialfunktioner for installning av data for
avkannarsystem

DIVERSE
FUNKTION.

KINEMATIK.:
Avkannarfunktioner for kontroll och optimering av
maskinens kinematik

KINEMATIK

VERKTYG:
Avkannarfunktioner for automatisk verktygsmatning

VERKTYG

M H N DD

funktionssatt finner du i bruksanvisningen for
Avkannarcykler.

=)

En detaljerad beskrivning for Avkannarcyklernas



Funkt|onsgrupp Rotation smarT.NC: Programmering procRan ‘
| funktionsgruppen Rotation star foljande Units for automatisk TG\ SHARTNG 123 DRELL. U Lo =
P H H H = . o [Eprogran: 123_DRILL mm duersikt | Rasnne | optioner | Global |
uppmétning av en grundvridning till férfogande: ireiere e | 5N
x e [tee
i i T — S
Unit Softkey : R = g
Unit 400 Rotation via linje i F oatinisra rainasmumk inuaner c
2 =
(3 c
:;:Zi:\:k::::kénd iz | ‘&;
2. Sskerhetsaustand | —
Unit 401 Rotation 2 hal e * positionering [ — o]
= = I
> 2 o
b -
I i > ‘ ®
Unit 402 Rotation 2 tappar = %%E S
é I —
. . UNIT 4@0 UNIT 401 UNIT 402 UNIT 4e3 UNIT 4es A .E
Unit 403 Rotation rundbordsaxel i (7D = e = ‘g

G
Unit 405 Rotation C-axel
&

135
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Funktionsgrupp Preset (utgangspunkt)

| funktionsgruppen Preset star foljande Units for automatisk installning av

utgangspunkten till férfogande:

Unit

Softkey

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

Unit 408 Utgangspunkt invandigt spar (FCL 3-funktion)

1E

Unit 409 Utgangspunkt utvandigt spar (FCL 3-funktion)

Unit 410 Utgangspunkt invandig rektangel

UNIT 410

Unit 411 Utgangspunkt utvandig rektangel

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU
~e [EJprosran: 123_0RILL nn

PR T pprre—— Dinensioner rasane
WIN-punkt  MeX-punkt

UNIT 410

Verktygsaxel

duersikt | Razmne | optioner | Blobal |

z
M

x e [tee

z ~ae +o ¥

Arbetsstyckets utgangspkt

I Definiera utgangspunktnunmer =1

e E**?
¥

Globala data

Sskerhetsaustand 2

2. Sikerhetsaustand E3 g\ %

F positionering 750 +

F retur EEEEE]

s100%

g
g =m

1]

UNIT 411

UNIT 412

UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

‘

Unit 412 Utgangspunkt invandig cirkel

Unit 413 Utgangspunkt utvandig cirkel

Unit 414 Utgangspunkt utvandigt hérn

Unit 415 Utgangspunkt invandigt horn

Unit 416 Utgangspunkt halcirkelcentrum




Unit Softkey

Unit 417 Utgédngspunkt avkannaraxel It a17

i

Unit 418 Utgéngspunkt 4 hal wir_a1s

Unit 419 Utgangspunkt enstaka axel
o[

Definiera bearbetningar
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Funktionsgrupp Matning smarT.NC: Programmering et ‘
| funktionsgruppen Matning star féljande Units for automatisk NG SHARTNGN125-DRILL. H Verktrssaxel a
uppmaétning av ett arbetsstycke till férfogande: S A
b= gras nstiiiningar, MIN-punkt MAX-punk t e
o . x e [+tee s
g Unit Softkey : o . i
c Unit 420 Matning vinkel T aze ot M TS -
= -
E @ Globala data
0 SEkerheksausténdA z = %
'E Unit 421 l\/latmng hal UNIT 421 : ::::menng ,;::”7
® I a1 5100% IJ_;L
o S - @
-Q S oN
) Unit 422 Métning cirkular tapp It aze (= &2
2 =i
IE . . . . . . UNIT 420 UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT 424 L
w Unit 423 Méatning invandig rektangel Vi h| @Il en =
(o]

Unit 424 Matning utvandig rektangel unrT aza

Unit 425 l\/latnlng |nVand|g bredd UNIT 425

Unit 426 Matning utvandig bredd unrT azs

e

Unit 427 Matning koordinat

2
@JE

138



Unit Softkey

Unit 430 Mathlng halcirkel UNIT 430

Unit 431 Matning plan NIt asi

Definiera bearbetningar
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Funktionsgrupp specialfunktioner
| funktionsgruppen Specialfunktioner star foljande Units till férfogande:

Unit

Softkey

Unit 441 Avkannarparametrar

UNIT 441
|
=7

Unit 460 Kalibrering av 3D-avkénnarsystem

smarT.NC: Programmering PROGRAM
INMATNING
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Verktygsaxel =
v e Progran: 123_DRILL nm duersikt | Razmne | optioner | Global | L =
1 708 P: insts11ni Dimensioner rasmne e

WIN-punkt  MeX-punkt =
x Fe [ee
v [t = — J;[
z -39 +0 %

Arbetsstyckets utgangspkt
I Definiera utgangspunktnummer

o
Globala data
Sskerhetsaustand z
2. Sskerhetsaustand o
F positionering I
|
a1
¥ (-
D ||
D3 |
D (|
‘ ‘ I?IN:IT Aﬂdi h ‘ WNIT ase
@2 .




Funktionsgrupp Kinematikméatning (Option)

| funktionsgruppen Kinematik star féljande Units till férfogande:

smarT.NC: Programmering EROCRAN ‘
INMATNING
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Verk tygsaxel z

e [EJprogram: 123_DRILL mm

1 700 Programinstsllningar

Guersikt | Rasmne | optioner | Global |

Dimensioner rasmne

Unit softkey : . ‘:IN—Punkl :::—punk:
¥ [+ [+1e@
e

Unit 450 Spara/Aterstall Kinematik

ingar

[Fae

UNIT ase £ =2 L2
Arbetsstyckets utgangspkt
™ Definiera utgangspunktnummer

flobala data :

. . . . Sskerhetsaustand 2 b4

Unit 451 Kontrollera/Optimera Kinematik NIt as1 2. sikerhetsaustand  [F ]

F positionering [7se -Q

: e CE— =

1| (sflfox J; g

Unit 452 Preset-kompensation = | Q9
Iy [ s

([
o)
L
[1]
iniera

Unit 460 Kalibrering av 3D-avkdnnarsystem e e e e
5 Tt TEr= s
o
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Funktionsgrupp Verktyg smarT.NC: Programmering

| funktionsgruppen Verktyg star féljande Units for automatisk [T e e z

Verktygsmétning till férfoga nde: -o Program: 123_DRILL mm ;L;i:i:ki:rleié'iuér;:l:p!ioner | B10pa1 | & =
- X +0 +100
H Unit Softkey v e e ——|® [
m z -40 +0 W
£ Unit 480 TT: TT Kalibrering o T e —
w 0 >
E CAL- Globala data ?
0 Sskerhetsaustand =z =
2. Sskerhetsaustand E—
2 &4
8 [ a%omx _%]'
o] = oN

Unit 482 TT: Matning av verktygsradie ;
=
-

UNIT 481

iniera

gE

UNIT 482
)

2

It 4s3 ‘ ‘

B
3

Unit 481 TT: Méatning av verktygslangd F sosittonarins L I—
&

Def

Unit 483 TT: Komplett matning av verktyg L
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Huvudgrupp Omrékning smarT.NC: Programmering

| huvudgruppen Omrékning star funktioner for koordinatomrakning till e Verktyssaxel =
forfogande: - O el -
- - X "07 W s
Funktion Softkey  Sida : o = d g
UNIT 141 (FCL 2-FUNKTION): ’—‘mn : 144 © Batiniera uisinssnunkinuaner £
Nollpunktsférskjutning 5?:' T c
i m——lza | B
~ i) s e |® T [+ 2
UNIT 8 (FCL 2-funktion): @ 145 B e — =
Spegling & b sioox [] o
= . &
UNIT 10 (FCL 2—funktion): UNIT 10 145 v s | ©
Vridning = = .E’
UNIT 1 UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 UNIT 247 s Saan .E
UNIT 11 (FCL 2-funktion): wir 11 146 g%h\ (52 ‘ ] L 5
Skalning @ a
UNlT 140 (FCL Z'funktlon) UNIT 140 147
Tippa bearbetningsplanet med PLANE- @
funktionen
UNIT 247: UNIT 247 149
Preset-nummer 434 1d]
UNIT 7 (FCL 2-FUNKTION, 2:A T 7 150

g

SOFTKEYRADEN):
Nollpunktsférskjutning via
nollpunktstabell

UNIT 404 (2:a softkeyraden):
Instélining grundvridning

UNIT 404 150 @

143
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Unit 141 Nollpunktsforskjutning

Med Unit 141 Nollpunktsforskjutning definierar du en
nollpunktsforskjutning genom direkt inmatning av forskjutningsvarden i
de olika axlarna eller genom definition av ett nummer fran
nollpunktstabellen. Du méste ha bestdmt nollpunktstabellen i
programhuvudet.

Valj den dnskade definitionstypen via softkey

TABELL

ATERSTALL
NOLLPUNKT-
FORSKJUTN .

=)

Definiera nollpunktsférskjutning genom inmatning av varde

Definiera nollpunktsforskjutning via nollpunktstabell. Ange
nollpunktsnummer eller selektera via softkey VALJ
NUMMER. Valj vid behov nollpunktstabell

aterstall nollpunktsforskjutning.

Nér du har valt en nollpunktstabell, anvander TNC:n det
programmerade radnumret endast fram till ndsta anrop av ett
nollpunktsnummer (nollpunktsférskjutning verksam per
unit).

éterstéll nollpunktsforskjutning fullstandigt: Tryck pé softkey
ATERSTALL NOLLPUNKTSFORSKJUTNING. Nar du bara vill
aterstalla nollpunktsforskjutningen i en enstaka axel,
programmera da vardet O fér denna axel i formularet.

PROGRAM
INMATNING

smarT.NC: Programmering
Namn pa nollpunktstabell?

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU Nollpunkttabell (frivillis inmatn.>:
- B
Nollpunktsnummer
’
*  [Ef141 Notip. terskiutning

M

|

5

[
!
[

Do
e ||
[+ |~

L}
(i}
%aax %
el w
(] h % 2
v \ .
i}

<
5
b
<

PROGRAM
INMATNING

smarT.NC: Programmering
Datum number from table?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Nollpunkttabell (frivillig inmatn.>:

= = I i
) Nollpunktsnuamer [ i
*  [EfJ242 no1ae. sorskiutning = Ll
'}
I | [
e
v Y
s
&3+
el o 1]
oFF] on

B! |

VEARDE

TABELL

ATERSTALL
NOLLPUNKT-
FORSKJUTN .

vaLy
NUMMER




Unit 8 Spegling (FCL 2-funktion)
Med Unit 8 definierar du via kryssrutor de 6nskade speglingsaxlarna.

Om du bara definierar en speglingsaxel, andrar TNC:n
bearbetningsriktningen.

Aterstall spegling: Definiera Unit 8 utan speglingsaxel.

Unit 10 Vridning (FCL 2-funktion)

Med Unit 10 Vridning definierar du en vridningsvinkel som smarT.NC skall
vrida den bearbetning som har definierats darefter.

=)

Fore Cykel 10 maste atminstone ett verktygsanrop med
definition av verktygsaxeln ha programmerats, for att
smarT.NC skall veta vilket plan som skall vridas.

Aterstall vridning: Definiera Unit 10 med Vridning 0.

smarT.NC: Programmering
SPEGLAD AXEL ?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

== Speglade axlar

Ed
*  [Zi7]e spesiing

s |
&4
S100%
- Gix
- :
7 g v 5
) & 2]
smarT.NC: Programmering B
VRIDNINGSVINKEL 7?
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU vridvinkel _
= M
=

»
«  [iZ]se vrianing

i Eﬂ:

0
!
el

]
2
s
8
S

ool
2 || wm
[+] |-

B
g

=
<0
.

N
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Unit 11 Skalning (FCL 2-funktion)

Med Unit 11 definierar man en skalfaktor som de efterfoljande
bearbetningarna skall férstoras eller forminskas med.

=)

Med Maskinparameter MP7411 valjer man om skalfaktorn
endast skall vara verksam i bearbetningsplanet eller aven i
verktygsaxeln.

Aterstall skalfaktor: Definiera Unit 11 med Skalfaktor 1.

smarT.NC: Programmering
Slut pa bearbetningsenhet

PROGRAM
INMATNING

TNG: \SMARTNCN123_DRILL .HU
-o B
Bl
» [R]rr skeining

Skalfaktor

=

e

=
[+] | |=ai

2
s
S
N

e
g
2

)
L ]
L]




PROGRAM
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Unit 140 Tilta bearbetningsplanet (FCL 2-funktion) smarT.NC: Programmering
Rymdvinkel R?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU IPlandeiinikion

Funktionen for tiltning av bearbetningsplanet méste vara . Badvinien 5 —
frigiven av er maskintillverkare! + [B]ise 1iaee pran e | -
: @©

. . . . W
PLANE-funktionen kan endast anvandas i maskiner som T g’
férfogar dver minst tva rotationsaxlar (bord eller/och huvud).  — ey 2
Undantag: Funktionen PLANE AXIAL (FCL 3-funktion) kan du el — : -
A A A H N A - Val au tiltriktning S i

aven anvanda néar din maskin bara ar férsedd med en enda @% o
rotationsaxel eller bara en enda rotationsaxel ar aktiv. S ©
Ual au transformeringstyp B Q

© Autonat is| e pi
. o . _ . o B x| O
Med Unit 140 kan du definiera tiltade bearbetningsplan pé flera olika satt. vl coroinacazs en im o
Du kan stélla in plandefinitionen och positioneringsbeteendet oberoende 2
av varandra. ‘ ‘ ‘ =
: = S T ‘g,
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Foljande olika plandefinitioner star till férfogande:

Typ av plandefinition

Definiera plan via rymdvinkel spaTTAL

Definiera plan via projektionsvinkel PRoJECTED

Definiera plan via Eulervinkel

Definiera plan via vektorer

Definiera plan via tre punkter

. ' . (7]
73 & .o ; ]
e | | (o8 | A | |
2

ol
m
i
o
Il
D

Definiera inkremental rymdvinkel

Definiera axelvinkel (FCL 3-funktion)

Aterstalla funktionen Bearbetningsplan ReseT

i

Du kan andra positioneringsbeteendet, valet av vridningsriktning och
transformeringstypen via softkey.

Transformeringstypen galler endast vid transformering med
@ en C-axel (rundbord).



Unit 247 Vilja utgangspunkt
Med Unit 247 valjer man en utgangspunkt fran den aktiva Preset-tabellen.

smarT.NC: Programmering
Nummer for utgangspunkt?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
Preset-nummer
- B

3

*  [0DJza7 nv utseanaspunkt

ingar

bearbetn

iniera

Def
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Unit 7 Nollpunktsférskjutning (FCL 2-funktion)

vilken nollpunktstabell som smarT.NC skall hdmta
nollpunktesnumret fran (se “Programinstallningar” pa sidan
49.).

Aterstall nollpunktsforskjutning: Definiera Unit 7 med
nummer 0. Kontrollera att alla koordinaterna ar definierade till
OiradO.

Nér du 6nskar definiera en nollpunktsforskjutning med
koordinatinmatning: Anvéand Klartext-dialog-Unit (se “Unit 40
Klartext-dialog-Unit” pa sidan 156.)

@ Innan du anvander Unit 7, maste du i programhuvudet vélja

Med Unit 7 Nollpunktsforskjutning definierar du ett nollpunktsnummer
frdn den nollpunktstabell som du har bestdmt i programhuvudet. Valj
nollpunktsnummer via softkey.

Unit 404 Instéallning grundvridning

Med Unit 404 séaller man in en valfri grundvridning. Anvands bland annat
for att aterstalla en grundvridning som har bestdmts via nagon av
avkannarfunktionerna.

smarT.NC: Programmering
Nummer fran nollpunktstabell?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU R

g TF
v B —
*»  [Ef? no1ae. tsrskiutning = Ll
'}
g
S
vl
S |
o
S100%
& g
T [oFF]  on
g |
s
vaLJ
NUMNER
smarT.NC: Programmering PROGROM
. . . . o . INMATNING
Forinst&allning vridvinkel
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Férinst. grunduridning
- Nummer i tabell o n B
f—
v —
S
___%;J
vk R
Tomen
VY
S
&L
%ﬂnx Q.




Huvudgrupp Specialfunktioner smarT.NC: Programmering it ‘
| huvudgruppen Specialfunktioner star diverse funktioner till férfogande: NG SHARTNG 123 DRELL. U Verktyssaxel z
v e Program: 123_DRILL am duersikt |Ré§l|n.= | optioner | B1oban | L =

Funktion softkey Sida -1 [Egll7e0 prosraminstsliningar :imansmne% ’:::_Lm =
v e [l | S J;L E
UNIT 151: UNIT 151 152 £ == = = o))

PGM Arbetsstyckets utgangspkt
Programanrop B Coliimtcm (R TEE T e c
= =
g}:ba:uakda‘ak' d 2 E
UNIT 799: 153 oo e (— E o
Pro I'am-S|Ut-Uﬂit = F positionering [se o -Q
9 F rotur E— =
| s1eex J; g
UNIT 70: 154 = | Q9
i i a1

Ange positioneringsblock = im o
b 2
U N |T 60' . 1 55 UNIT 151 UNIT 299 UNIT 70 UNIT 6@ UNIT Se UNIT 40 B .E
Ange tilldggsfunktioner M (o RS 2Bz fff: | ‘5
(]

UNIT 50:
Separat verktygsanrop

155

UNIT 40:
Klartext-dialog-Unit

156

UNIT 700 (2:a softkeyraden): T 70 49
Programinstéllningar

o rlg — ! I 25 s
B 32 7 =0 |2 0 &
© - [E o |3 H - g
g s g w3 I
S ©
]
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Unit 151 Programanrop
Med denna Unit kan du fran smarT.NC anropa ett valfritt program med
féljande filtyper:

smarT.NC Unit-program (filtyp .HU)

Klartext-dialogprogram (filtyp .H)

DIN/ISO-program (filtyp .1)

Parametrar i Oversiktsformularet:

Programnamn: Ange det anropade programmets sékvdg och namn.

=)

Om du vill vélja det 6nskade programmet via softkey
(invaxlat fonster, se bilden nere till hdger), maste det finnas
lagrat i katalogen TNC:\smarTNC!

Om det 6nskade programmet inte finns lagrat i katalogen
TNC: \smarTNC, ange da hela sokvagen direkt!

smarT.NC: Programmering
Programanrop

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

* 151 Programanrop

Programnann

M

s

¥ Y
B
#dm
P
Cim|
) %aax IJ_;L
(| )
) LY =
B\
N s
)} |
5 N &[]
v
‘ ‘ ‘ ‘ VALY ‘ ALy ‘ ALy
smarT.NC: Programmering FROGROM ‘
INMATNING
TNC:\SMARTNCN123_DRILL . HU Progrannann
5 " B
D =T
» [[ED]ss1 Prosrananron = J;L
o V31j fil o ) ]
S TNC:\SMARTNC\*.H L
vl R
vy
S
&
()}
L
(| s100%
) @ %
- AN 'S m
o [
R &3]
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BORJAN SLUT SIDA SIDA
L ] s0K SLUT




Unit 799 Program-slut-Unit
med denna Unit markerar du slutet pa ett Unit-program. Du kan definiera
tillaggsfunktioner M och alternativt en position som TNC:n skall kora till.
Parameter:
M-funktion: Vid behov inmatning av valfria tillaggsfunktioner M, TNC:n
lagger standardmassigt in M2 vid definitionen (Programslut)
Forflyttning till slutposition: Ange vid behov en position som
verktyget skall forflyttas till vid programslutet. Positioneringsfoljd: Forst
verktygsaxeln (Z), sedan bearbetningsplanet (X/Y)
Koordinatsystem arbetsstycke: De angivna koordinaterna utgar fran
den aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket
M91: De angivna koordinater utgar fran maskinens nollpunkt (M91)
M92: De angivna koordinater utgar fran en maskinfast position som
maskintillverkaren har definierat (M91)

smarT.NC: Programmering

HJALP FUNKTION M 7

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU M-funktion: [z |

M-funktion: n —E-

v I Ksr till slutposition =]
*  [B7ss proaramsiut [ Q‘ .
® o me10 ¥ ©
[Err (=)
[ || ey A c
FMAX ﬁ,_,: -
® cms1o g Y o
®

B

dH+ g
S
s100% g

@ ¥
on No)

o

s | ©
@ % B
=
—
c
——
a
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Unit 70 Positionerings-Unit

Med denna Unit kan du definiera positioneringar som TNC:n skall utféra
mellan valfria Units.

Parameter:

Forflyttning till slutpoesition: Ange vid behov en position som
TNC:n skall kora till. Positioneringsféljd: Forst verktygsaxeln (Z), sedan
bearbetningsplanet (X/Y)

Koordinatsystem arbetsstycke: De angivna koordinaterna utgar fran
den aktiva utgdngspunkten for arbetsstycket

M91: De angivna koordinater utgar fran maskinens nollpunkt (M91)
M92: De angivna koordinater utgér frdn en maskinfast position som
maskintillverkaren har definierat (M91)

smarT.NC: Programmering

KOORDINRTER 7

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [i-H7e Positionerins

Koordinat Z
Matning [FHAX
© Arbstycke O M31 O M3z

|

Koord.systen:
Koordinat X
Koordinat ¥
Matning FHAX
Koord.system: @ Arbstycke O M31 O M32




Unit 60 M-Funktion-Unit
Med denna Unit kan du definiera tva valfria tillaggsfunktioner M.

Parameter:
M-funktion: Inmatning av valfria tillaggsfunktioner M

Unit 50 Separat verktygsanrop
Med denna Unit kan du definiera ett separat verktygsanrop.

Parametrar i Oversiktsformularet:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skérhastighet [m/min]
DL: Deltaldngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hérnradie) for verktyg T

Definiera M-funktion: Inmatning vid behov av valfria tillaggsfunktioner
M

Definiera forpositionering: Ange vid behov en position som
verktyget skall forflyttas till efter verktygsvaxlingen.
Positioneringsfoljd: Forst bearbetningsplanet (X/Y), sedan
verktygsaxeln (Z)

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att pdskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)

smarT.NC:

Programmering
HJALP FUNKTION M ?

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

*  [EZJee Ti11800stunktion 1

M-funktion:
M-funktion:

o
— [|E

H: -
§ (=l
=

o]
wfm
[+] |~a

:
:

or)
<
1]

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

+ [ZEUse verktvasanrop

0 nusmer
nann

I Definiera M-funktion

I Definiera fsrpositionering

I Verktygstsrual

il

}
i

1

f,/'m.n
<[]
i+

—
[ Xa—
e
e

"
2
®
8
S

£l

o
g
3
2

OVERFOR
UNIT-DATA

@m
i
[}

VERKTYGS-

vaLg
NAMN

Definiera bearbetningar

155



Definiera bearbetningar

156

Unit 40 Klartext-dialog-Unit
Med denna Unit kan du infoga en klartext-dialogsekvens mellan
bearbetningsblocken. Den ar alltid anvandbar nar
Du behover TNC-funktioner som annu inte finns tillgangliga i form av
formularinmatning
Du vill definiera Maskintillverkarcykler

Det finns inte nagon begransning pa antalet klartext-
@ dialogblock som kan infogas i en klartext-dialogsekvens!

Foljande Klartext-funktioner som det inte finns nagon direkt
formelinmatning for, kan infogas:

Konturfunktioner L, CHF, CC, C, CR, CT, RND via de gra
konturfunktionsknapparna

STOP-block via STOP-knappen

Separata M-funktionsblock via ASCll-knappen M
Verktygsanrop via knappen TOOL CALL
Cykeldefinitioner

Avkannarcykeldefinitioner
Programdelsupprepning/underprogramteknik
Q-parameterprogrammering

smarT.NC: Programmering

MATNING 7

F=

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

»  [EJ]ee kaartext-unzt

Klartext-dialog-sekuens

BEGIN
1 L Z+2!
*2  M1z8
END

50 RO FMAX




Definiera bearbetningspositioner smarT.NC: Prosramnering W |

X-koordinat bearbetni sposition

R AR TN N 2 T ECEEN duersikt ‘ Tool ‘ Borrparam. | Position ! >

Grunder g (4] — " &
Man kan definiera bearbetningspositioner fér respektive N : = i -
bearbetningssteg i kartesiska koordinater direkt i Oversiktsformularet T i o
K > .. - .. R . E [=
(se bilden uppe till hdger). Om man behdver utfora bearbetningen vid fler « Eresttionsr 1 1ista = )
an tre positioner eller utféra den pa bearbetningsmonster, kan man i ’ =]
Detaljformular Positioner () ange upp till 6 ytterligare — alltsa totalt upp 3 s g
till 9 bearbetningspositioner alternativt definiera olika €7 Q.
bearbetningsmonster. g0 [1 %,’
Inkremental inmatning ér tilldten frdn och med den andra ? = £
bearbetningspositionen. Vaxling kan utfoéras via knappen | eller via 4 ;“%E o S
softkey, den forsta bearbetningspositionen mésta alltid anges med = -°E’ _8
I POSITIONER —
abSO|U.t.<’.:1 koordlr.w.ater. B . - ‘ ‘ ‘ ‘ ‘o%‘ =3
Med hjélp av monstergeneratorn definierar man bearbetningspositioner Qo

extra enkelt. Monstergeneratorn presenterar bearbetningspositionerna
grafiskt sa snart man har angivit och sparat de nédvandiga parametrarna.

PROGRAM

smarT.NC: Programmering
INMATNING

Bearbetningspositioner som man har definierat med hjalp av X-koordinat bearbetningsposition
monstergeneratorn, lagras automatiskt av smarT.NC i en punkttabell T ST X5 L Sversint | Toos | Borsnaren, | Pesition [
(.HP-fil), som kan ateranvandas hur ménga génger som helst. Sarskilt I - . s
praktisk ar mojligheten att slacka ut eller sparra valfria, grafiskt [

selekterbara, bearbetningspositioner.

Om du redan i aldre styrsystem har anvant dig av punkttabeller (.PNT- |l
filer), kan du ldsa in dessa via gréanssnittet och dven anvanda dem i [@]
smarT.NC.

Om du behover regelbundna bearbetningsmonster anvander
@ du definitionsmojligheten i detaljformularet positioner. Om

du behéver omféngsrika och oregelbundna P
bearbetningsmonster anvénder du monstergeneratorn.
POSITIONER PUNKT RAD MONSTER RAM CIRKEL CIRK.SEGM o
N EREI [ ]2 157
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Ateranvand bearbetningspositioner

Oberoende av om du har skapat bearbetningspositionerna direkt i
formularet eller som .HP-fil i ménstergeneratorn kan du anvanda dessa
bearbetningspositioner for alla bearbetningsunits som foéljer direkt
efterat. For att gora detta ldmnar du inmatningsféltet for
bearbetningspositionerna tomt, smarT.NC anvander dd automatiskt de av
dig senast definierade bearbetningspositionerna.

definierar nya bearbetningspositioner i en valfri efterfoljande

@ Bearbetningspositionerna forblir verksamma anda tills du
Unit.



Definiera bearbetningsmonster i detaljformular smarT.NC: Programmering B ‘
- X-koordinat bearbetningsposition
Positioner T Lo L I
M
. . . : P R ‘
Valj valfri bearbetnings-Unit . Leie e ol
Valj detaljformular Position 5
c
Valj det 6nskade bearbetningsmonstret via softkey - 2
)
o
Nar du har definierat ett bearbetningsmonster, visar oo ] %-,’
@ smarT.NC istallet for inmatningsvarden en hanvisningstext o c
med tillhérande grafik i 6versiktsformularet for att spara f s 0 ©c
plats. L e T
d d detaljf | ! E<
Du kan an ra Var en | eta H OrmU aret Position POSITIONER PUNKT RFID. MONSTER RAM CIRKEL DIRi.SEEH & r—
: s ESN (S e e 53
(WG]
smarT.NC: Programmering mﬁmaﬁ
Verktygsanrop
TNC: \SMARTNCN123_DRILL.HU ouersikt | Tool | Borrparan. | Position | >
5 4]
- x 249 Centrering :
[
' x4
oN
— [i]
OVERFOR VALY G VERKTYGS-
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Enstaka rad, rak eller vriden

»

RAD

rad

o

Startpunkt 1:a axel: Koordinat for radens startpunkt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2:a axel: Koordinat for radens startpunkt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Avstand: Avstand mellan bearbetningspositionerna. Positivt
eller negativt varde kan anges

Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner
Vridning: Vridningsvinkel runt den angivna startpunkten.
Referensaxel: Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet
(t.ex. X vid verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat arbetsstyckets
yta

smarT.NC:

Startpunkt X

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Positioner i lista

POSITIONER

«‘J/M.

Guersikt | Tool | Borrparan. Position [¢r

Startpunkt 1. axel
Startpunkt 2. axel
Austand D

Antal bearbetningar
Uridning

Koordinat vta

MONSTER

Bl |

PuNKT RAD
.

]

CIRKEL

oo
ey
o'

CIRK.SEGM




Monster, ratlinje, vridet eller snedvridet

MONSTER

=)

Startpunkt 1:a axel: Koordinat for monstrets startpunkt 7 i
bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2:a axel: Koordinat fér monstrets startpunkt 2 i
bearbetningsplanets komplementaxel

Avstand 1:a axel: Avstdnd mellan bearbetningspositionerna
i bearbetningsplanets huvudaxel. Positivt eller negativt
varde kan anges

Avstand 2:a axel: Avstdnd mellan bearbetningspositionerna
i bearbetningsplanets komplementaxel. Positivt eller
negativt varde kan anges

Antal kolumner: Monstrets totala antal kolumner

Antal rader: Monstrets totala antal rader

Vridning: Vridningsvinkel som hela moénstret skall vridas
med runt den angivna startpunkten. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan anges
Vridningsldage huvudaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets huvudaxel skall snedvridas med runt
den angivna startpunkten. Positivt eller negativt varde kan
anges.

Vridningslage komplementaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets komplementaxel skall snedvridas med
runt den angivna startpunkten. Positivt eller negativt varde
kan anges.

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat arbetsstyckets
yta

Parametrarna Vridningsldge huvudaxel och Vridningslédge
komplementaxel verkar adderande till en foregaende
genomford Vridning av hela monstret.

smarT.NC: Programmering

Startpunkt X

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

» [EglPositioner 1 1ista

ouersikt | Too1 | Borrparan.

Startpunkt 1. axel
Startpunkt 2. axel
Austaand 1. axel
Austaand 2. axel
Antal kolumner
Antal rader
uridning

Uridlsge huuudaxel

Position

I:

[ s
Vridlsge komple.axel
Koordinat vta
i
&5+
S100%
& g
[0FF] o
i
i &8
POSITIONER PUNKT RAD MONSTER RAM CIRKEL CIRK.SEGM
o
% ~ Bl 38 & 5
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Ram, rétlinje, vridet eller snedvridet
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Startpunkt 1:a axel: Koordinat for ramens startpunkt 1 i
bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2:a axel: Koordinat for ramens startpunkt 2 i
bearbetningsplanets komplementaxel

Avstand 1:a axel: Avstand mellan bearbetningspositionerna
i bearbetningsplanets huvudaxel. Positivt eller negativt
varde kan anges

Avstand 2:a axel: Avstdnd mellan bearbetningspositionerna
i bearbetningsplanets komplementaxel. Positivt eller
negativt varde kan anges

Antal rader: Ramens totala antal rader

Antal kolumner: Ramens totala antal kolumner

Vridning: Vridningsvinkel som hela ramen skall vridas med
runt den angivna startpunkten. Referensaxel: Huvudaxeln i
det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z).
Positivt eller negativt varde kan anges

Vridningsldge huvudaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets huvudaxel skall snedvridas med runt
den angivna startpunkten. Positivt eller negativt véarde kan
anges.

Vridningsldage komplementaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets komplementaxel skall snedvridas med
runt den angivna startpunkten. Positivt eller negativt varde
kan anges.

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat arbetsstyckets
yta

Parametrarna Vridningsldge huvudaxel och Vridningsléage
komplementaxel verkar adderande till en foregaende
genomford Vridning av hela ramen.

smarT.NC: Programmering

Startpunkt X

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Positioner i lista

O

@

i

POSITIONER PUNKT RAD

ouersikt | Too1 | Borrparan.

Startpunkt 1. axel
Startpunkt 2. axel
Austaand 1. axel
Austaand 2. axel
Antal kolumner
Antal rader
Uridning

Uridlsge huvudaxel
Uridlsge komple.axel
Koordinat vta

Position

I’

MONSTER CIRKEL

KN =4

]| E08]
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Fullcirkel smarT.NC: Programmering o ‘
CTRGL Mitt 1:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 1 i s bl
&« bearbetningsplanets huvudaxel ' o= I T
Mitt 2:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 2 i ' canirue fl e
bearbetningsplanets komplementaxel ’ pim E— 5
Diameter: Halcirkelns diameter it — : c
Startvinkel: Polér vinkel till den forsta - mmm — gy g
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln i det : '®
aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z). 5\% g_
Positivt eller negativt varde kan anges a
Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner pa {:} (3 >
cirkeln c'c
Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat arbetsstyckets < @‘%E o ®
yta T S G B [ R [ 2
CICIEREICIETT £ 5
Q2

bearbetningspositioner som 360° dividerat med antalet

@ smarT.NC beraknar alltid vinkelsteget mellan tva
bearbetningar.
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Cirkelsegment

CIRK.SEGM

Mitt 1:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 1 i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 2 i
bearbetningsplanets komplementaxel

Diameter: Halcirkelns diameter

Startvinkel: Polar vinkel till den forsta
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln i det
aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z).
Positivt eller negativt varde kan anges
Vinkelsteg/Slutvinkel: Inkremental polar vinkel mellan tva
bearbetningspositioner. Alternativt ar absolut slutvinkel
moijlig att ange (vaxlingsbart via softkey). Positivt eller
negativt varde kan anges

Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner pa
cirkeln

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat arbetsstyckets
yta

smarT.NC: Programmering
Halcirkel centrum X

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Positioner i lista

POSITIONER PUNKT RAD

Guersikt | Tool | Borrparan. Position |

EdLA |« [l

Centrum 1. axel |

Centrum 2. axel

Dismeter —

Startuinkel

Vinkelsteg/slutuinkel

Antal bearbetningar I

Koordinat vta —
MONSTER RAM CIRKEL | CIRK.SEGM
& Wl <
g8 | 0] o o

1V




Starta monstergeneratorn
smarT.NC-mdnstergenerator kan startas pa tvéa olika satt:

Direkt fran den tredje softkeyraden i smarT.NC huvudmeny, om du vill
definiera flera punktfiler direkt efter varandra
Under bearbetningsdefinitionen i formularet, nar du vill ange
bearbetningspositioner

Starta monstergeneratorn fran editeringsmenyns huvudrad

E Valj driftart smarT.NC

POSITIONER

Valj den tredje softkeyraden

Starta monstergeneratorn: smarT.NC véxlar in filhanteraren
(se bilden till hoger) och visar - om det finns nagra - redan
existerande punktfiler

Valj existerande punktfil (*.HP), bekrafta med knappen ENT,
eller

Oppna ny punktfil: Ange filnamn (utan filtyp), bekrafta med
knappen MM eller INCH: smarT.NC 6ppnar en punktfil med
den av dig valda mattenheten och befinner sig sedan i
monstergeneratorn

Ny
FIL

Filhantering pRockan ‘
INMATNING
[TNC:\smarTNC [FRT.HP
~ @Tne: =] STNC: \SMARTNCN*. %
Cicgtech Fil-namn | vp | stor1 | Anaraa statu] E
» CIDEMO HAKEN HC 682 16.09.2011
Cidumppgm EHEBEL. HC 432 4.08.2011
b CINK EHEBELSTUD HC 194 04.e8.2011
OPresentation [EKONTUR HC 634 04.08.2011
Ciservice EIKREISLINKS HC 160 04.08.2011
ismarTNG [ZIKREISRECHTS HC 160 04.08.2011
v Cisysten ZIRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
» Otncguide [ZISLOTSTUDRECHTS HC 210 04.08.2011
v @c: @sT1 HC 860 24.10.2011
TERECKLINKS HC 202 04.08.2011
EFILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005
OCHZEILE HP 794 11.05.2005
= ENEWL HP 108 26.10.2011
EEPATOUMP HP 1360 26.10.z011
Eplate HP 1331 28.10.2010
ESPLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005
ESsIEBUZ HP 42825 24.10.2011
ESUFORM HP 1922 20.07.2005
fH123 HU 1084 16.09.2011
15123 DRILL HU 422 @9.11.2011
4444444 I objert 7 1045 pREyte 7 179,508vies fris
sIoa sIoa VALY KOPTERA vaLg ny
1 ‘ FIL FILERNA
i TP BT
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Starta ménstergeneratorn fran ett formular

N

<
o
o
5

m
=}
H
5
m
D
D

<
o
o
<

@

Valj driftart smarT.NC

Valj ett valfritt bearbetningssteg som bearbetningspositioner
kan definieras vid

Valj ett inmatningsfélt dar bearbetningspositioner skall
definieras (se bilden uppe till hoger)

Vaxla till definition via Bearbetningspositioner i punktfil

For att skapa en ny fil: Ange filnamnet (utan filtyp), bekréfta
med softkey NY .HP

Bekrafta mattenheten fér den nya punktfilen i det invaxlade
féonstret med knappen MM eller INCH: smarT.NC befinner
sig nu i monstergeneratorn

For att valja en befintlig HP-fil: Tryck pa softkey VALJ .HP:
smarT.NC visar ett invaxlat fonster med befintliga punktfiler.
Valj en av de presenterade filerna och dverfor till formuléret
med ENT eller med féltet OK.

For att editera en befintlig HP-fil: Tryck pa softkey
EDITERA .HP: smarT.NC startar dd monstergeneratorn
direkt.

For att valja en befintlig PNT-fil: Tryck pa softkey VALJ
.PNT: smarT.NC visar ett invaxlat fonster med befintliga
punktfiler. Valj en av de presenterade filerna och overfor till
formuléret med ENT eller med faltet OK.

Nar du vill editera en .PNT-fil, sa konverterar smarT.NC denna
fil till en .HP-fill Besvara dialogfragan med OK.

smarT.NC: Programmering PROBRE

X-koordinat bearbetningsposition

INMATNING

IO SN R o 5 duersikt | Tool ] Borrparam. [ Position | >

i 5
v
: o) —
U e[ mse | S

[h]
val dsaneter/asup SEIL
+ [ElPositioner 1 1ista Dianeter S —
R—
[ ]

Huvudaxel __Kompl.axel _ UKT-axel

POSITIONER

smarT.NC: Programmering PROBRA

Namn pa monsterfil?

INMATNING

DO SNz R A duersikt | Tool ] Borrparam. | Position | >

=
1[5] C—
>
. =[]
FE 150 E
val diameter/diup «[Elo
* [EJpositioner i 111 Dianeter T —
) -z
Punk tnsns ter
|
(]
S|
0 2
i «HP
D\
| \\
]
]
POSITIONER vrsa vaLy Ny vaLy
i




Avsluta monstergeneratorn

SLUT

=)

Tryck pa knappen END eller softkey SLUT: smarT.NC visar
ett invaxlat fonster (se bilden till hoger)

Tryck pd knappen ENT eller faltet Ja for att spara alla
andringar som har gjorts — resp. for att spara en nytillverkad
fil — och avsluta monstergeneratorn

Tryck pa knappen NO ENT eller faltet Nej for att inte spara
nagra andringar som har gjorts och avsluta
monstergeneratorn

Tryck pa knappen ESC for ga tillbaka till ménstergeneratorn

Om du har startat monstergeneratorn utifran ett formular, da
atervander du automatiskt dit vid avslutet.

Om du har startat monstergeneratorn utifran huvudraden, da
atervander du automatiskt till det valda .HU-programmet vid
avslutet.

smarT.NC: Definiera positioner

PROGRAM
INMATNING

Vill du spara sndringarna?

Nei Aubryt

iniera

bearbetningspositioner

Def
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Arbeta med moénstergeneratorn

Oversikt

Foéljande mojligheter star till forfogande for att definiera
bearbetningspositioner i ménstergeneratorn:

smarT.NC:

Definiera

positioner

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

o[BAg|Posi tioner: an 0w
—
!
I TR ool | %._.;
g
s
%{aax %l
ON
&80
il i)
PUNKT RAD MONSTER RAM CIRKEL | CcIRK.SEGM
‘ 58 1 T ‘ & &0 | || SLuT ‘

Funktion Softkey Sida
Enskild punkt, kartesisk Pur Sida 173
Enstaka rad, rak eller vriden RaD Sida 173
ol
Monster ratlinje, vridet eller snedvridet Sida 174
Ram réatlinje, vridet eller snedvridet Ran Sida 175
300
Fullcirkel Sida 176
Cirkelsegment Sida 177
Forandra starthojd Sida 178




PROGRAM
INMATNING

Definiera monster smarT.NC: Definiera positioner
Valj monstret som skall definieras via softkey e

Definiera erforderliga inmatningsparametrar i formularet: Valj nasta
inmatningsfalt med knappen ENT eller knappen "Pil nedat”

Spara inmatningsparametrar: Tryck pa knappen END

[Fize e

B2 108

Efter att man har angivit ett valfritt monster via formularet, visar
smarT.NC detta symboliskt med en ikon i den vénstra bildskdrmshalvan i
Treeview

ingspositioner

| den hogra nedre bildskdrmsdelen 2 presenteras monstret grafiskt
omedelbart efter lagring av inmatningsparametrarna. *

Om du 6ppnar Treeview med “Pil héger”, kan varje punkt inom det av dig
definierade monstret selekteras med "Pil nedat”. smarT.NC presenterar
den till vanster selekterade punkten med bl& markering i grafiken till /3 || /3
hoger (2). Som information visas dessutom de kartesiska koordinaterna

for respektive selekterad punkt i den dvre delen av den hogra

bildskdrmshalvan

[e]

AKTIVERA

[1]
iniera
bearbetn

x[#]

SPARRA
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Monstergeneratorns funktioner

Funktion

Softkey

smarT.NC: Definiera

positioner

PROGRAM
INMATNING

Utslackning av det i Treeview valda monstret resp. den
valda positionen for bearbetningen. Utslackta monster
resp. positioner markeras i Treeview med ett rott
snedstreck och i den grafiska férhandsgranskningen med
en ljusréd punkt

/[¢]

DELJ

Ateraktivera utslackta monster respektive utslackta
positioner

Spérra den i Treeview valda positionen for bearbetningen.
Sparrade positioner markeras i Treeview med ett rott
kryss. smarT.NC visar inte sparrade positioner i grafiken.
Dessa positioner sparas inte i den .HP-fil som smarT.NC
ldgger upp sa snart monstergeneratorn avslutas

vIsA
X

SPARRA

TINC: \SMARTNC\PATDUMP . HP

[+1ze

=3

+
+

i

=0
gl

+
cr]
L
[+

+ s100%

+
g
g =m

1]

/3| o | X

SPARRA
DoLS vIsa

x[e]

AKTIVERA

SLUT

RETUR
o
%)

Ateraktivera sparrade positioner

NEX
AKTIVERA

Exportera definierade bearbetningspositioner till en .PNT-

fil. Behdvs endast nar du vill anvéanda bearbetningsmdnster

i aldre mjukvarunivaer av iTNC 530

UTMATNING

Visa endast valt monster/alla definerade monster i
Treeview. Det monster som ar valt i Treeview visas av
smarT.NC med bla farg.

PREVIEW
SINGEL
KOMPLETT




Funktion

(2]
]
=
(5]
<

Visa/ta bort Iiﬂjaler LINJALER

D
<

Bladdra en sida uppat

Bladdra en sida nedat

Hoppa till filens borjan

o
o
b
&
5
2

3

iniera

Hoppa till filens slut

@
(4]
e
5

bearbetningspositioner

Def

Zoom-funktion: Flytta zoomomradet uppat (sista
softkeyraden)

Zoom-funktion: Flytta zoomomradet nedéat (sista
softkeyraden)

Zoom-funktion: Flytta zoomomrédet at vanster (sista
softkeyraden)

Zoom-funktion: Flytta zoomomradet at hoger (sista
softkeyraden)

HEEEE
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Funktion Softkey

Zoom-funktion: Forstora arbetsstycket. TNC:n férstorar pa [+
ett sddant satt att mitten av det for tillfallet presenterade
omrdet forstoras. Positionera i férekommande fall

ritningen via rullningslisterna sa att den énskade detaljen ar

synlig direkt efter tryckning pa softkeys (sista

softkeyraden).

Zoom-funktion: Forminska arbetsstycket (sista
softkeyraden) E@\

Zoom-funktion: Visa arbetsstycket i originalstorlek (sista né@%
softkeyraden)




Enskild punkt, kartesisk

PuNKT X: Koordinat i bearbetningsplanets huvudaxel
hd Y: Koordinat i bearbetningsplanets komplementaxel

Enstaka rad, rak eller vriden

Startpunkt 1:a axel: Koordinat for radens startpunkt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2:a axel: Koordinat fér radens startpunkt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Avstand: Avstand mellan bearbetningspositionerna. Positivt
eller negativt véarde kan anges

Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner
Vridning: Vridningsvinkel runt den angivna startpunkten.
Referensaxel: Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet
(t.ex. X vid verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

smarT.NC: Definiera

positioner

PROGRAM
INMATNING

TNC : \SMARTNC\NEW1 . HP

Pos. Huvudaxel
+0

3

Komp1.axel

i
g
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smarT.NC: Definiera

positioner

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP

Startpunkt 1. axel
Startpunkt 2. axel
Austand D
Antal bearbetningar
Uridning

iniera

bearbetningspositioner

Def



PROGRAM

Monster, ratlinje, vridet eller snedvridet smarT.NC: Definiera positioner procea

HoNSTER Startpunkt 1:a axel: Koordinat for ménstrets startpunkt 11— =
bearbetningsplanets huvudaxel e
Startpunkt 2:a axel: Koordinat fér monstrets startpunkt 2 i

=

Austaand 1. axel +20
Austaand 2. axel +10
Antal rader B

il

bearbetningsplanets komplementaxel et osianer -
Avstéand 1:a axel: Avstdnd mellan bearbetningspositionerna SERD e e |
i bearbetningsplanets huvudaxel. Positivt eller negativt T ervevrores-aveen i

i

varde kan anges

Avstand 2:a axel: Avstdnd mellan bearbetningspositionerna
i bearbetningsplanets komplementaxel. Positivt eller
negativt varde kan anges

Antal rader: Mdnstrets totala antal rader

Antal kolumner: Monstrets totala antal kolumner
Vridning: Vridningsvinkel som hela monstret skall vridas _

med runt den angivna startpunkten. Referensaxel: ‘ ‘ ‘ ‘ ’ ‘

Yo
L
[+

g

2

1

or
e
1]

iniera

!

[
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bearbetningspositioner

Def

Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan anges
Vridningsldge huvudaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets huvudaxel skall snedvridas med runt
den angivna startpunkten. Positivt eller negativt véarde kan
anges.

Vridningsldage komplementaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets komplementaxel skall snedvridas med
runt den angivna startpunkten. Positivt eller negativt varde
kan anges.

komplementaxel verkar adderande till en féregaende

@ Parametrarna Vridningsldge huvudaxel och Vridningslage
genomford Vridning av hela monstret.

i
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Ram, ratlinje, vridet eller snedvridet

=)

Startpunkt 1l:a axel: Koordinat for ramens startpunkt 1 i
bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2:a axel: Koordinat for ramens startpunkt 2 i
bearbetningsplanets komplementaxel

Avstand 1:a axel: Avstdnd mellan bearbetningspositionerna
i bearbetningsplanets huvudaxel. Positivt eller negativt
varde kan anges

Avstand 2:a axel: Avstdnd mellan bearbetningspositionerna
i bearbetningsplanets komplementaxel. Positivt eller
negativt varde kan anges

Antal rader: Ramens totala antal rader

Antal kolumner: Ramens totala antal kolumner

Vridning: Vridningsvinkel som hela ramen skall vridas med
runt den angivna startpunkten. Referensaxel: Huvudaxeln i
det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z).
Positivt eller negativt varde kan anges

Vridningsldage huvudaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets huvudaxel skall snedvridas med runt
den angivna startpunkten. Positivt eller negativt varde kan
anges.

Vridningslage komplementaxel: Vridningsvinkel som enbart
bearbetningsplanets komplementaxel skall snedvridas med
runt den angivna startpunkten. Positivt eller negativt varde
kan anges.

Parametrarna Vridningsldge huvudaxel och Vridningslage
komplementaxel verkar adderande till en féregaende
genomford Vridning av hela ramen.

smarT.NC:

Definiera

positioner

PROGRAM
INMATNING

RTNC\NEW1 . HP.

[

Startpunkt 1. axel
Startpunkt 2. axel
Austaand 1. axel
Austaand 2. axel
Antal rader

Antal kolumner
uridning

Uridlsge huuudaxel
Uridlsge komple.axel

BRI
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Fullcirkel

CIRKEL Mitt 1:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 7 i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 2 i
bearbetningsplanets komplementaxel

Diameter: Cirkeldiameter

Startvinkel: Polar vinkel till den forsta
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln i det
aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z).
Positivt eller negativt varde kan anges

Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner pa
cirkeln

bearbetningspositioner som 360° dividerat med antalet

@ smarT.NC beraknar alltid vinkelsteget mellan tva
bearbetningar.

smarT.NC:

Definiera

positioner

PROGRAM
INMATNING

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP

s[EFuazcirker

Centrum 1. axel
Centrum 2. axel
Diameter
Startuinkel

Antal bearbetningar
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Cirkelsegment

CIRK.SEGM
"

Mitt 1:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 1 i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel: Koordinat for cirkelns centrumpunkt 2 i
bearbetningsplanets komplementaxel

Diameter: Cirkeldiameter

Startvinkel: Polar vinkel till den forsta
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln i det
aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z).
Positivt eller negativt varde kan anges

Vinkelsteg: Inkremental polar vinkel mellan tva
bearbetningspositioner. Positivt eller negativt varde kan
anges. En dndring av vinkelsteget resulterar i en automatisk
andring av den definierade slutvinkeln

Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner pa
cirkeln

Slutvinkel: Polar vinkel for det sista halet. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan anges. En
andring av slutvinkeln resulterar i en automatisk andring av
det, i forekommande fall tidigare, definierade vinkelsteget

smarT.NC: Definiera

positioner

PROGRAM
INMATNING

RTNC\NEW1 . HP.

s ]Jcirkeseanent

Centrum 1. axel
Centrum 2. axel
Diameter
Startuinkel
Vinkelsteg

Antal bearbetningar
Slutuinkel

T SRR R %
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Forandra starthojd

et
=)

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat for
arbetsstyckets yta

Om man vid definitionen av bearbetningspositionen inte
definierar ndgon starthojd, satter smarT.NC alltid koordinaten
for arbetsstyckets yta till 0.

Om man férdndrar starthdjden sa galler den nya starthéjden
for alla bearbetningspositioner som ar programmerade
darefter.

Nar man vaéljer symbolen for koordinat arbetsstyckets yta i
Treeview, markerar grafiken i forhandsgranskningen alla
bearbetningspositioner som denna starthojd géller fér med
gron farg.

smarT.NC: Definiera positioner

PROGRAM
INMATNING

TINC : \SMARTNC\NEW1 . HP Koordinat vta

+[Zzkoorainat vta




Definiera returhojd fér frampositionering (FCL 3-funktion)

Selekterar en valfri position med pilknapparna som du vill kéra fram till
pa en hojd som du sjalv definierar

e Returhéjd: Ange absolut koordinat som TNC:n skall kéra
S fram till denna position pa. Positionen markeras av TNC:n

med en extra cirkel

Den av dig definierade returhéjden utgar alltid fran den aktiva
@ utgangspunkten.

smarT.NC:

Definiera

p

PROGRAM

ositioner
INMATNING

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP
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Definiera konturer

Grunder

| princip definierar man konturer i separata filer (filtyp .HC). Eftersom .HC-
filerna innehaller rena konturbeskrivningar — endast geometri-, inga
teknologidata — kan man anvanda dessa flexibelt: som konturtdg, som
ficka eller som 6.

Du kan skapa HC-filer antingen med de tillgédngliga konturfunktionerna
eller extrahera med hjalp av DXF-konvertern (software option) fran
befintliga DXF-filer.

Redan existerande konturbeskrivningar i éldre Klartext-dialogprogram (.H-
filer), kan man med nagra fa handgrepp konvertera till en smarT.NC-
konturbeskrivning (se Sida 189).

P& samma satt som i Unitprogrammen och i ménstergeneratorn,
presenterar smarT.NC varje individuellt konturelement i Treeview 1 med
en tillhérande ikon. | inmatningsformuléret 2 anger man data for
respektive konturelement. Vid flexibel konturprogrammering FK star
forutom Gversiktsformularet 2 upp till 3 ytterligare detaljformular (4) till
férfogande, i vilka man kan ange data (se bilden nere till hoger).

smarT.NC:
KOORDINATER 7

Definiera konturer

PROGRAM
INMATNING

TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

3

.| Koordinat X
Koordinat ¥

=

=0
!

gl

©
Do
L]

[+]

)
g =[m

97

!
or)
Lt
L]

=

i

smarT.NC:
CIRKEL RADIE ?

Definiera konturer
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TINC : \SMARTNC\HAKEN . HC

| cirkeldata ‘ Cirkeldata | Hislppunkt [
B n

irkelcentrum COX o =
irkelcentrum CCY +0 o
irkelradie a0 |
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Starta konturprogrammering

smarT.NC-konturprogrammering kan startas pa tva olika satt:

Direkt fran editeringsmenyns huvudrad, nar du vill definiera flera
separata konturer direkt efter varandra

Under bearbetningsdefinitionen i formuléret, néar du skall ange
konturnamnet som skall bearbetas

Starta konturprogrammeringen fran editeringsmenyns huvudrad

Valj driftart smarT.NC
Valj den tredje softkeyraden

Starta konturprogrammering: smarT.NC véaxlar in
filhanteraren (se bilden till hdger) och visar - om det finns
nagra - redan existerande konturprogram

Valj existerande konturprogram (*.HC), bekrafta med
knappen ENT, eller

Oppna nytt konturprogram: Ange filnamn (utan filtyp),
bekrafta med knappen MM eller INCH: smarT.NC 6ppnar ett
konturprogram med den av dig valda mattenheten
smarT.NC infogar automatiskt tva rader for definition av
ritytan. Anpassa i fdrekommande fall dimensionerna

Filhantering SEonEe
INMATNING
[TNC:\smarTNG HAKEN . HC
~ @TNe: =] STNG:\SMARTNCN*. % " g
Cicatech Fil-namn |19 - |stor1|andraa  |statuf
» GDEMO EICAP_PS_6 HC 680 25.10.2011 —
Cidunppgn ECAP_PS_7 HC 680 25.10.2011
b CINK ECAP_PS_8 HC 680 25.10.2011 ERT
Cpresentation || | mcap_poc-dse He 938 25.10.2011 =
Uservice Ecap_poc-t12 HC 2404 25.10.2011 W
ismarTNC Ecap_poc_t14 HC 2404 25.10.2011
» Cisysten Scap_poc_ts He 2958 25.10.2011 IR
v Otncouide [EICPOCKLINKS HC 168 04.08.2011 =
EICSTUDLINKS HC 160 04.08.2011 g ?
HC 194 04.08.2011
HC £82_16.08.20: 5 ;
EHEBEL He 432 4.98.201 @ =
) EEBELSTUD HC 194 04.08.2011 L
EKONTUR HC 634 04.08.2011
EKREISLINKS HC 160 04.08.2011
s1eex |
EKREISRECHTS HC 160 04.08.2011 ) B
ERPOCKRECHTS He 258 04.08.2011 Fml |
EISLOTSTUDRECHTS HC 210 4.08.z011
EsT1 HC 860 24.10.2011
EIVIERECKLINKS HC 202 4.08.2011 ---—- | S %
— ESFR1 HP 2778 26.10.2011 -——-+4 .| o
« )
70 Objekt 7 1845,6KByte 7 178,1GHytes fria
sIoa sIoA VALY KOPTERA VALY ny sIsTA
(I S & | | s
TP (5

konturer
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Definiera konturer
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Starta konturprogrammeringen fran ett formular

Valj driftart smarT.NC

Valj ett valfritt bearbetningssteg som behéver
konturprogrammet (UNIT 122, UNIT 125)

Vaélj det inmatningsfalt som konturprogrammets namn skall
definieras i (1, se bilden)

Fr att skapa en ny fil: Ange filnamnet (utan filtyp), bekrafta
med softkey NY

Bekrafta det nya konturprogrammets méattenhet i det
invaxlade fonstret med knappen MM eller INCH: smarT.NC
Oppnar ett konturprogram med den av dig valda
maéttenheten, befinner sig sedan i konturprogrammeringen
och tar automatiskt 6ver den radmnesdefinition som
bestamts i Unit-Program (definition av ritytan) )

For att valja en befintlig HCfil: Tryck pa softkey VALJ HC:
smarT.NC visar ett invéaxlat fonster med befintliga
konturprogram. Valj ett av de presenterade
konturprogrammen och dverfor till formularet med knappen
ENT eller med faltet OK.

For att editera en befintlig HC-fil: Tryck pa softkey
EDITERA .HC: smarT.NC startar da konturprogrammeringen
direkt.

For att skapa en HC-fil med DXF-konvertern: Tryck pa
softkey VISA DXF: smarT.NC visar ett invéaxlat fonster med
tillgangliga DXF-filer. Valj en av de visade DXF-filerna och
bekrafta med knappen ENT eller faltet OK: TNC:n startar
DXF-konvertern, med vilken du kan selektera den dnskade
konturen och spara konturnamnet direkt i formularet (se
"Bereda DXF-filer (software-option)” pé sidan 190.)

smarT.NC:
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Avsluta konturprogrammering

=)

Tryck pa knappen END: smarT.NC avslutar
konturprogrammeringen och atervander till det lage du
befann digiinnan konturprogrammeringen startades: Till det
senast aktiva HU-programmet - om du startade fran
smarT.NC-huvudnivan, alt. till inmatningsformularet for det
aktuella bearbetningssteget om du startade darifran

Om du har startat konturprogrammeringen utifran ett
formuléar, da atervander du automatiskt dit vid avslutet.

Om du har startat konturprogrammeringen utifran
huvudraden, da atervander du automatiskt tillbaka till det
valda .HU-programmet vid avslutet.

Definiera konturer
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Arbeta med konturprogrammering

Oversikt

Programmeringen av konturelementen sker med valkdnda Klartext-
dialogfunktioner. Férutom de gré konturfunktionsknapparna finns
naturligtvis dven den effektiva flexibla konturprogrammeringen FK
tillganglig, vilkens formulér kallas upp via softkeys.

Sarskilt stort stdd ger hjalpbilderna, som finns tillgéngliga vid varje
inmatningsfalt och fortydligar vilken parameter som skall anges, vid den
flexibla konturprogrammeringen FK,

Alla vélkdnda funktioner i programmeringsgrafiken star aven till
férfogande i smarT.NC utan begransningar.

Dialogen i formularen ar ndra nog identisk med dialogen vid Klartext-
programmeringen:

De orangefargade axelknapparna positionerar markoren till respektive
inmatningsfalt

Med den orangefargade knappen | vaxlar man mellan absolut och
inkremental programmering

Med den orangefargade knappen P véaxlar man mellan kartesisk och
polar programmering

smarT.NC:
CIRKEL RADIE ?

Definiera konturer
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Flexibel konturprogrammering FK

Arbetsstyckesritningar som inte ar NC-anpassade innehéller ofta
mattuppgifter som man inte kan programmera med de gra
dialogknapparna.

Sadana uppgifter programmerar man direkt med hjalp av den flexibla
konturprogrammeringen FK. TNC:n berédknar konturen utifrdn den kanda
konturinformationen som du har matat in via formular. Féljande
funktioner star till férfogande:

Funktion Softkey

Ratlinje med tangentiell anslutning

Ratlinje utan tangentiell anslutning

Cirkelbage med tangentiell anslutning

Cirkelbage utan tangentiell anslutning

Pol fér FK-programmering

¥ 0 NEE

texten som TNC:n visar vid varje inmatningsfalt (se
“Mushantering” pa sidan 41.) och i bruksanvisningen for
Klartext-dialogprogrammering.

@ Information om mojliga konturuppgifter finner du i Tipps-
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Programmeringsgrafikens funktioner

Funktion

smarT.NC: Definiera

PROGRAM
INMATNING

konturer

Framstall fullsténdig programmeringsgrafik

Framstall programmeringsgrafik blockvis

Framstall fullstdndig programmeringsgrafik eller
komplettera efter RESET + START

Stoppa programmeringsgrafik. Denna softkey
visas bara d& TNC:n framstaller en
programmeringsgrafik

TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC

Cirkeldsta | cirkeldata | Hisieeunkt |¢»
"

Zoomfunktion (tredje softkeyraden): Visa och
flytta ram

o]
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Zoom-funktion: Férminska del, tryck flera ganger
pa softkey for att forminska

Zoom-funktion: Forstora del, tryck flera ganger
pa softkey for att forstora

Aterstall ursprungligt omrade

RAAMNE

Overfor det valda omradet

FORSTORA
DETALJ
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Olika farger pa de presenterade konturelementen bestdmmer deras

giltighet:
bla Konturelementet ar entydigt bestamt
gron De inmatade uppgifterna ger ett antal mojliga l16sningar;
man véljer sjélv en av dessa
réd De inmatade uppgifterna racker &nnu inte for att berékna
konturen; man anger ytterligare uppgifter 5
5
Vilj en av flera méjliga 16sningar k=
Sa snart ofullstéandiga uppgifter leder till flera teoretiskt maojliga I6sningar, smarT.NC: Definiera konturer =Tl ‘ 3
kan man via softkey vélja den ratta 16sningen med grafisk hjalp: ©
TINC: \SMARTNCN\HAKEN . HC Cirkeldata | Cirkeldata | Hislppunkt [ E
. . . . ins s — L]
Visa de olika [6sningarna v Bnerns il C— ‘e
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Funktioner till forfogande vid konturprogrammeringen

Funktion Softkey

Overfor ragmnesdefinitionen fran .HU-programmet nar GUERFGR

RA-

du kallar upp konturprogrammeringen fran en smarT.NC- e

Unit
5 Visa/visa inte blocknummer
S BLOCK NR.
=
=
o) Rita programmeringsgraﬂken pa nytt, e_>_<er_npe|vis da
= linjer har tagits bort p& grund av dverskarningar R
®
S
2 Radera programmeringsgrafik
: GRAFIK
=
[T
(a) Visa programmerade konturelement grafiskt omedelbar euToreT
efter inmatningen: Funktion AV / PA P4
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Konvertera befintliga Klartext-dialogprogram till konturprogram

Vid detta férlopp méaste man kopiera ett befintligt Klartext-dialogprogram
(.H-fil) till en konturbeskrivning (.HC-fil). Eftersom de bada filtyperna ar
uppbyggda av olika interna format, méaste kopieringsférloppet ske via en
ASCII-fil. Gor pa foljande satt:

Valj driftart Programinmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen
MGT

Valj det .H-program som skall konverteras

KoPIERR Valj kopieringsfunktion: Ange *.A som malfil, TNC:n skapar
oz en ASCII-fil av Klartext-dialogprogrammet

Valj den ASCII-fil som skapades alldeles nyss

[AS

KopTERA Valj kopieringsfunktion: Ange *.HC som malfil, TNC:n skapar

oo en konturbeskrivning av ASClI-filen
Valj den nyss skapade .HC-filen och ta bort alla block — med
undantag for rdédmnesdefinitionen BLK FORM — som inte
beskriver nagon kontur
Ta bort programmerade radiekompenseringar, matningar
och tillaggsfunktioner M, HC-filen kan nu anvéndas av
smarT.NC

Definiera konturer
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Bereda DXF-filer
(software-option)

Anvandningsomrade

DXF-filer som har skapats i ett CAD-system kan 6ppnas direkt i TNC:n, for
att dar kunna extrahera konturer eller bearbetningspositioner och sedan
spara dessa som Klartext-dialogprogram resp. punktfiler. Det vid
konturselekteringen genererade Klartext-dialogprogrammet kan dven
exekveras i dldre TNC-styrsystem, eftersom konturprogrammet endast
innehaller L- och CC-/C-block.

smarT.NC: Valj DXF-element EROCRR
INMATNING
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DXF-filen som skall beredas méste finnas lagrad pa
TNC:ns harddisk.

Kontrollera fore inldsningen i TNC:n att DXF-filens filnamn
inte far innehalla nagra tomtecken eller icke tilldtna
specialtecken.

DXF-filen som skall 6ppnas maste innehalla atminstone
en Layer.

TNC:n stodjer det mest utbredda DXF-formatet R12
(motsvarar AC1009).

TNC:n stodjer inte nagra binara DXF-format. Vid generering av
DXF-filen i CAD- eller ritprogrammet maste man beakta att
filens skall sparas i ASCll-format.

Foljande DXF-element kan selekteras som kontur:
LINE (ratlinje)
CIRCLE (fullcirkel)

ARC (cirkelbage)
POLYLINE (Poly-linje)

Bereda DXF-filer (software-

option)
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Oppna DXF-fil
DXF-konvertern kan startas pa olika satt:

Via filhanteringen, nar du vill extrahera flera separata konturer- eller
positionsfiler direkt efter varandra

Under bearbetningsdefinitionen av Unit 125 (konturtag), 122
(konturficka) och 130 (konturficka pa punktmdnster) fran formularet,
nar du skall ange konturnamnen som skall bearbetas

Under bearbetningsdefinitionen nar du anger bearbetningspositioner

via punktfiler

TNC:n sparar automatisk den av dig definierade

@ utgadngspunkten och dessutom den aktuella zoom-
installningen vid avslut av DXF-konvertern. Nar du éppnar

samma DXFfil pa nytt, laddar TNC:n denna information
(géller for den senast valda filen).

Bereda DXF-filer (software-

option)
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Starta DXF-konvertern via filhanteringen

=7
2]
QE

<
5
Z
<

sl
5
Em %%

a

D

Valj driftart smarT.NC
Valj filhantering

Vélj softkeymenyn for val av filtyperna som skall visas: Tryck
pa softkey VALJ TYP

Visa alla DXF-filer: Tryck pa softkey VISA DXF

Valj 6nskad DXF-fil, bekrafta med knappen ENT: smarT.NC
startar DXF-konvertern och visar DXF-filens innehall i
bildskarmen. | det vanstra fonstret visar TNC:n s kallade
Layers (nivéer), i det hogra fonstret ritningen

Bereda DXF-filer (software-

option)
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Starta DXF-konvertern fran ett formular

VISA

Valj driftart smarT.NC

Selektera ett valfritt bearbetningssteg som
konturprogrammet eller punktfilen behévs for

Valj det inmatningsfalt som namnet pa ett konturprogram
resp. namnet pa en punktfil skall definieras i

Starta DXF-konvertern: Tryck pa softkey VISA DXF:
smarT.NC visar ett invaxlat fonster med tillgangliga
DXF-filer. Vélj vid behov den katalog som DXF-filen som skall
Oppnas finns lagrad i. Valj en av de visade DXF-filerna och
bekrafta med knappen ENT eller faltet OK: TNC:n startar
DXF-konvertern, med vilken du kan selektera den 6nskade
konturen eller de dnskade positionerna och spara
konturnamnet resp. namnet pa punktfilen direkt i formularet
(se "Bereda DXF-filer (software-option)” p& sidan 190.)

smarT.NC: Programmering
Sokvag till konturbeskrivningen
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Grundinsta"ningar smarT.NC: V&lj DXF-element PROGRAMN

INMATNING

| den tredje softkeyraden stér olika instéllningsmajligheter till forfogande:  Ceteraeuwmiors
Installning Softkey
FARG NORMAL/INVERTERAD: Vaxling av
.
fargschema INVERS
3D-MODE/2D-MODE: Vaxling mellan
2D- och 3D-mode ZE-AE

Elementinformation
ox ©0.0000

0.0000

Mattenhet MM/TUM: Stall in DXF-filens mattenhet. nart
TNC:n genererar dven konturprogrammet i denna TNoH
mattenhet.

E]

[BD__317xz78MM

. i . o . FARG MATT- INSTHLLN. INSTALLN. YTTERLIG. VERKTYGS-
Instélining tolerans. Toleransen bestdmmer pé vilket I oM ]| 2o oo | g "onen | ToLeRens | ppLosnans | FanEP | o

avstand konturelement som ligger bredvid varandra far | e-erans
vara. Med toleransen kan man kompensera ojdmnheter

som har uppstatt vid skapandet av ritningen.
Grundinstéaliningen beror pa den totala DXF-filens

omfang.

SLUT

Bereda DXF-filer (software-

option)

Stall in uppldsning. Upplésningen bestémmer med —
hur manga decimaler TNC:n skall skapa UL
konturprogrammet. Grundinstéllning: 4 Decimaler
(motsvarar uppldsning 0.1 um)
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Installning Softkey

Mode for dverféring av punkter vid cirklar och VITERLTG.
cirkelbagar. Moden bestdmmer om TNC:n skall Bl e
Overfora bearbetningspositioner direkt genom

musklick péa cirkelcentrum (AV), eller om ytterligare

cirkelpunkter skall visas forst.

AV

Ytterligare cirkelpunkter visas inte,
cirkelcentrum éverfors direkt nar du klickar pa en
cirkel eller en cirkelbage

PA

Ytterligare cirkelpunkter visas, 6verfor 6nskad
cirkelpunkt genom foérnyad klickning

Visa verktygsbana: Bestdmmer om TNC:n skall visa  [vercrves-

BANA

verktygets forflyttningsbana vid selektering av visa
bearbetningspositioner eller inte.

eftersom DXF-filen inte innehaller ndgon information om

Q Beakta att korrekt mattenhet maste vara installd,
detta.



Stéll in Layer

DXF-filen bestar som regel av flera Layers (nivaer), med vilka
konstruktoren kan organisera sin ritning. Med hjélp av layertekniken
grupperar konstruktéren likartade element, t.ex. den egenliga

arbetsstyckeskonturen, mattsattningar, hjélp- och konstruktionslinjer,

streckningar och texter.

For att ha sa lite dverflodig information i bildskarmen som mgjligt vid
konturvalet, kan du dolja alla onddiga layers som finns i DXF-filen.

DXF-filen som skall bearbetas maste innehalla atminstone
@ en Layer.

Du kan aven selektera en kontur nar konstruktdéren har
lagrat denna i olika layers.

INSTALLN. Om ej redan aktiv, valj mode for instéllning av layer: Till
vanster visar TNC:n alla layers som den aktiva DXF-filen
innehaller
For att dolja en layer: Valj 6nskad layer med den vanstra
musknappen och dolj genom att klicka pa kontrollrutan
For att visa en layer: Vélj dnskad layer med den vénstra
musknappen och visa genom att klicka pa kontrollrutan

smarT.NC:

.. .@luerkzeugplatt>>

Valij
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DXF-element
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Installning av utgangspunkt

Ritningens nollpunkt i DXF-filen ligger inte alltid pa ett sddant séatt att den
direkt kan anvandas som arbetsstyckets utgangspunkt. TNC:n erbjuder
darfor en funktion, med vilken du kan férskjuta ritningens nollpunkt
genom att klicka pa ett element pa ett lampligt stélle.

Man kan definiera utgdngspunkten pa féljande stallen:

| en ratlinjes startpunkt, slutpunkt eller mittpunkt
| en cirkelbadges startpunkt eller slutpunkt
Vid respektive kvadrantévergang eller i mitten pa en fullcirkel
| skarningspunkten mellan
Ratlinje — Ratlinje, aven om skarningspunkten ligger i de bada rata
linjernas foérldangningar
Ratlinje — Cirkelbage
Ratlinje — Fullcirkel
Fullcirkel/Cirkelsegment — Fullcirkel/Cirkelsegment

anvanda musplattan pa TNC-knappsatsen eller en mus

O Fér att kunna bestdmma en utgangspunkt, maste du
som &r ansluten via USB-porten.

Du kan ockséa andra utgangspunkten efter att du redan har
valt konturen. TNC:n beraknar aktuella konturdata forst
nar du sparar den valda konturen i ett konturprogram.

smarT.NC:
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Valj utgangspunkten till ett enskilt element

Vélj mode for bestdmmande av utgangsppunkten
@ Klicka pa det dnskade elementet som du vill placera

utgadngspunkten vid med véanster musknapp: TNC:n visar
med stjarnor valbara utgdngspunkter som ligger péa det
selekterade elementet
Klicka pa den stjarna som du vill placera utgangspunkten vid:
TNC:n placerar utgdngspunkt-symbolen vid den valda
positionen. Anvand i féorekommanden fall zoom-funktionen
om det valda elementet ar for litet

Valj utgangspunkt vid skarningspunkten mellan tva element

Vélj mode for bestdmmande av utgangsppunkten
Klicka pa forsta elementet (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage)
med vanster musknapp: TNC:n visar med stjarnor valbara
utgangspunkter som ligger pa det selekterade elementet
Klicka pa det andra elementet med den vanstra musknappen
(rétlinje, fullcirkel eller cirkelbage): TNC:n placerar
utgangspunktsymbolen i skdrningspunkten

Bereda DXF-filer (software-

option)

TNC:n beraknar dven skarningspunkten mellan tva
@ element nar denna ligger i ett elements forlangning.

Nar TNC:n kan berédkna flera skarningspunkter, valjer
styrningen den skarningspunkt som ligger narmast
musklickningens position pa det andra elementet.

Om TNC:n inte kan berdkna nagon skarningspunkt,
kommer ett redan markerat element att avmarkeras.
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Elementinformation smarT.NC: V&lj DXF-element

Nere till vanster i bildskarmen visar TNC:n hur langt fran ritningens e
nollpunkt den av dig valda utgangspunkten ligger.

Elementinformation
ox ©.0000

oy 0.0000
o0z ©.0000

[BD__317#2Z78MM

e leiEesian — e UPPHAY sPARA
REFERENS VALDA vALDA SLUT
LAvER S oo || cemEen || e || s

Bereda DXF-filer (software-
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Vilj kontur, spara konturprogram

=)

VALJS
KONTUR

For att kunna valja en kontur, maste du anvanda
musplattan pa TNC-knappsatsen eller en mus som ar
ansluten via USB-porten.

Valj det forsta konturelementet pa ett sadant satt att en
kollisionsfri framkorning ar mojlig.

Om konturelementen skulle ligga valdigt tatt, anvand
zoom-funktionen

Valj mode for att selektera konturen: | det vanstra fonstret
slacker TNC:n presenterad layer och det hogra fonstret ar
aktivt for konturval

For att valja ett konturelement: Klicka pa det énskade
konturelementet med den vanstra musknappen. TNC:n
visar det utvalda konturelementet med bla farg. Samtidigt
visar TNC:n det valda elementet med en symbol (cirkel eller
ratlinje) i det vanstra fonstret

For att valja nasta konturelement: Klicka pa det 6nskade
konturelementet med den vanstra musknappen. TNC:n
visar det utvalda konturelementet med bla farg. Nar
ytterligare konturelement i den valda omloppsriktningen ar
entydigt selekterbara, markerar TNC:n dessa element med
gron farg. Genom att klicka pa det sista grona elementet
overfor du alla element till konturprogrammet. | det vénstra
fonstret visar TNC:n alla selekterade konturelement.
Element som fortfarande ar markerade med gront visas av
TNC:n utan bockar i kolumnen NC. TNC:n sparar inte sddana
element i konturprogrammet.

Bereda DXF-filer (software-
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Vid behov kan du deselektera element som redan har
selekterats genom att klicka pa elementet pa nytti det hogra
fonstret, da med knappen CTRL nedtryckt

Nér du har selekterat en Polyline, visar TNC:n ett tvastalligt
Id-nummer i det vanstra fonstret. Det forsta numret ar ett
[6pnummer for konturelement, det andra numret ar
elementnumret fér respektive polyline som harstammar
fran DXF-filen.

Spara valda konturelement i ett klartext-dialogprogram:
TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket du kan ange ett valfritt
filnamn. Grundinstallning: DXF-filens namn

Bekrafta inmatningen: TNC:n sparar konturprogrammet i
samma katalog som dven DXF-filen &r lagrad i

Om du vill selektera ytterligare konturer: Tryck pé softkey
UPPHAV VALDA ELEMENT och vélj nasta kontur pa tidigare
beskrivet satt



TNC:n skickar med tva raamnesdefinitioner (BLK FORM) till
konturprogrammet. Den forsta definitionen innehaller
hela DXF-filens dimension, den andra och ddrmed - sedan
verksamma definitionen - omsluter de selekterade
konturelementen sa att en optimerad radmnesstorlek
skapas.

TNC:n sparar enbart element, som for tillfallet dven ar
selekterad (markerade med bla farg), alltsa ocksa
férsedda med bockar i det vanstra fonstret.

Nar DXF-konvertern har 6ppnats fran ett formular, sa
avslutar smarT.NC DXF-konvertern automatiskt, efter att
du har utfort funktionen SPARA VALDA ELEMENT. Det
definierade konturnamnet skriver smarT.NC da in i det
inmatningsfélt som du 6ppnade DXF-konverten fran.

Bereda DXF-filer (software-
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Dela, forlang, forkorta konturelement
Om konturelement som skall selekteras inte ansluter till varandra i
slutpunkterna, maste du forst dela upp det berérda konturelementet.
Denna funktion star automatiskt till férfogande nar du befinner dig i mode
for selektering av en kontur.
Gor pa féljande satt:
Det trubbigt anslutande konturelementet ar selekterat, alltsd markerat
med bl farg
Klicka pa konturelementet som skall delas: TNC:n indikerar
skarningspunkten via en stjarna med cirkel och den selekterbara
slutpunkten med en enkel stjarna
Klicka pa skarningspunkten med nedtryckt knapp CTRL: TNC:n delar
konturelementet i skarningspunkten och tar ater bort punkten. |
férekommande fall forlanger eller férkortar TNC:n det trubbigt anslutande
konturelementet fram till de bada elementens skarningspunkt.
Klicka &ter pa det delade konturelementet: TNC:n presenterar ater
skarnings- och slutpunkten
Klicka pa& den 6nskade slutpunkten: TNC:n markera nu det delade
elementet med bla farg
Valj ndsta konturelement

Bereda DXF-filer (software-

option)

ratlinje sé forlanger/forkortar TNC:n konturelementet
linjart. Om konturelementet som skall forlangas/forkortas
ar en cirkelbage sa forlanger/forkortar TNC:n
konturelementet cirkulart.

Q Om konturelementet som skall férldangas/forkortas ar en

konturelement redan vara selekterade for att riktningen

@ For att kunna anvanda denna funktion méaste minst tva
skall vara entydigt bestamd.
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Elementinformation Mode Manuel  |Mémorisation/édition programme
Nere till vanster i bildskdrmen visar TNC:n olika informationer om det -
konturelement som du senast valde i det vanstra eller det hogra fonstret ne |

genom att klicka med musen.

23

[5]

Ratlinje

Ratlinjens slutpunkt och dessutom réatlinjens startpunkt gramelerad
Cirkel, Cirkelbage

Cirkelcentrum, cirkelslutpunkt och rotationsriktning. Dessutom cirkelns
startpunkt och radie grdmelerade

SR

5]

5]

Info élément

X 0.2553
v 2.3897

[Fi—__5bs 0.2500 2.4341 Tel 0.2500 Z.4341 open cohtour

SELECTION SELECTION
CONTOUR POSITION

DEFINIR
REFERENCE
@

ANNULER | ENREGIST.
ELEMENTS | ELEMENTS
SELECTION | SELECTION

REGLER

COUCHE
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Vilja och spara bearbetningspositioner

For att kunna vélja bearbetningspositioner, maste du

@ anvanda musplattan pad TNC-knappsatsen eller en mus
som ar ansluten via USB-porten.

Om positionerna som skall véljas ligger valdigt tatt,
anvand zoom-funktionen.

Valj i forekommande fall grundinstaliningen séa att TNC:n
visar verktygsbanorna (se “Grundinstallningar” pa

sidan 195.).

Foljande tre mojligheter star till forfogande for att vélja
bearbetningspositioner:

Individuell selektering:

Du valjer den dnskade bearbetningspositionen genom att klicka med

musen

Snabbselektering fér borrpositioner via musomrade:
Genom att dra upp ett omrade med musen selekterar du alla

halpositioner som ligger inom omradet.

Snabbselektering for halpositioner genom diameterinmatning:
Genom inmatning av en haldiameter selekterar du alla halpositioner

med denna diameter som finns i DXF-filen.

Bereda DXF-filer (software-

option)
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Individuell selektering

VALJS
POSITION

Valj mode for att selektera bearbetningsposition: | det
vanstra fonstret slacker TNC:n presenterad layer och det
hogra fonstret ar aktivt for positionsval

For att valja en bearbetningsposition: Klicka pa det dnskade
elementet med vanster musknapp: TNC:n visar med
stjarnor valbara bearbetningspositioner som ligger pa det
selekterade elementet. Klicka pa en av stjarnorna: TNC:n
overfor den valda positionen till det vanstra fonstret (en
punktsymbol visas). Nar du klickar pé en cirkel, dverfor
TNC:n cirkelmittpunkten direkt som bearbetningsposition.
Vid behov kan du deselektera element som redan har
selekterats genom att klicka pa elementet pa nytt i det hdgra
fonstret, da med knappen CTRL nedtryckt (klicka inanfor
markeringen)

Om du vill bestimma bearbetningspositionen genom tva
element som skér varandra, klicka pa det forsta elementet
med den vanstra musknappen: TNC:n visar med stjarnor
valbara bearbetningspositioner.

Klicka pa det andra elementet (ratlinje, fullcirkel eller
cirkelbdge) med véanster musknapp: TNC:n dverfor
elementens skarningspunkt till det vénstra fonstret (en
punktsymbol visas).

Bereda DXF-filer (software-

option)
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Spara valda bearbetningspositioner i en punktfil: TNC:n visar
ett invéxlat fonster i vilket du kan ange ett valfritt filnamn.
Grundinstéllning: DXF-filens namn

Bekrafta inmatningen: TNC:n sparar konturprogrammet i
samma katalog som dven DXF-filen ar lagrad i

Om du vill vélja ytterligare bearbetningsposition for att spara
dessa i en annan fil: Tryck péd softkey UPPHAV VALDA
ELEMENT och valj pa nytt enligt tidigare beskrivning



Snabbselektering av borrpositioner via musomrade

VALJS
POSITION

SPARA
VALDA
ELEMENT

ENT

UPPHAY
VALDA
ELEMENT

Valj mode for att selektera bearbetningsposition: | det
vanstra fonstret slacker TNC:n presenterad layer och det
hogra fonstret ar aktivt for positionsval

Tryck pa knappsatsens Shift-knapp och dra upp det omrade
med den véanstra musknappen som TNC:n skall dverféra alla
cirkelcentrum till borrpositioner fran: TNC:n visar ett fonster
i vilket du kan filtrera halen beroende pa deras storlekar.
Stélla in filterinstallningar (se "Filterinstallningar" pa sida 212)
och bekréfta med funktionsknappen Anvéand: TNC:n ¢verfor
de valda positionerna till det vanstra fonstret (och visar en
punktsymbol)

Vid behov kan du deselektera element som redan har
selekterats genom att pa nytt dra upp ett omrade, dad med
knappen CTRL nedtryckt.

Spara valda bearbetningspositioner i en punktfil: TNC:n visar
ett invaxlat fonster i vilket du kan ange ett valfritt filnamn.
Grundinstéllning: DXF-filens namn. Om namnet pa DXF-filen
innehaller specialtecken eller tomtecken, ersatter TNC:n
dessa tecken med ett understreck

Bekrafta inmatningen: TNC:n sparar konturprogrammet i
samma katalog som aven DXF-filen ar lagrad i

Om du vill vélja ytterligare bearbetningsposition for att spara
dessa i en annan fil: Tryck pa softkey UPPHAV VALDA
ELEMENT och valj pa nytt enligt tidigare beskrivning

B

¥ o clHapus sz

1d |[Element

TNC: \dumpPYM\WERKZEUGPLATTE . DXF

o e %) < @

Number of selected positions: 28

sSmallest diameter:

5.500000000000000¢

Largest diameter:

5.500000000000000¢

<< < |[PT|[P5 <= piameter => [Z || > | >>i]

[ Apply path optimization
Number of positions after filtering: 12

</ apply Hcancel

20_317eze7Mn

Bereda DXF-filer (software-

option)

209



Bereda DXF-filer (software-

option)

210

Snabbselektering av halpositioner genom diameterinmatning

VALJS
POSITION

DIA-
METER
VALJ

Valj mode for att selektera bearbetningsposition: | det
vanstra fonstret slacker TNC:n presenterad layer och det
hogra fonstret ar aktivt for positionsval

Vaélj den sista softkeyraden

Oppna dialogen for diameterinmatning: TNC:n visar ett
invéxlat fonster i vilket du kan ange en valfri diameter.
Ange 6nskad diameter, bekrafta med knappen ENT: TNC:n
soker igenom DXF-filen efter den angivna diametern och
visar sedan ett fonster, i vilket den diameter som ligger
narmast den som du sjalv matade in ar vald. Dessutom kan
du filtrera halen enligt deras storlek i efterhand

Stalla i férekommande fall in filterinstallningar (se
"Filterinstéllningar" pa sida 212) och bekrafta med
funktionsknappen Anvéand: TNC:n éverfér de valda
positionerna till det vanstra fonstret (och visar en
punktsymbol)

Vid behov kan du deselektera element som redan har
selekterats genom att pa nytt dra upp ett omrade, dd med
knappen CTRL nedtryckt.

@ TNC: \dumpPam\WERKZEUGPLATTE . DXF
oG ar YR oW o p x @
Id [Element

20 _s17%z67mmM
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Spara valda bearbetningspositioner i en punktfil: TNC:n visar
ett invaxlat fonster i vilket du kan ange ett valfritt filnamn.
Grundinstéllning: DXF-filens namn. Om namnet pa DXF-filen
innehaller specialtecken eller tomtecken, ersatter TNC:n
dessa tecken med ett understreck

Bekréafta inmatningen: TNC:n sparar konturprogrammet i
samma katalog som aven DXF-filen ar lagrad i

Om du vill vélja ytterligare bearbetningsposition for att spara
dessa i en annan fil: Tryck pa softkey UPPHAV VALDA
ELEMENT och valj pa nytt enligt tidigare beskrivning
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Filterinstallningar

Efter att du har markerat hélpositioner via snabbselekteringen, visar
TNC:n ett invéxlat fonster som visar den minsta haldiametern som har
hittats till vanster och den storsta haldiametern som har hittats till hoger.
Med funktionsknappen under diameterpresentationen kan du stélla in
den minsta diametern i den vénstra delen och den storsta diametern i den
hogra delen pé ett sddant satt att du kan dverféra de haldiametrar som du
onskar.

Foljande funktionsknappar star till forfogande:

Filterinstallning minsta diameter

Visa minsta diameter som har hittats ce
(grundinstalining)

Visa nast minsta funna diameter

Visa nast storsta funna diameter

Visa storsta diameter som har hittats. TNC:n S
stéller in filtret for den minsta diametern pa det
varde som den storsta diametern ar satt till.

o |l | | [ 8

TN : \dunPPIN\UERKZEUGPLATTE . DXF
Fo G alurx i x| oWo x &
Id [E1ement

Snallest diameter: Largest diameter:

5. 500000000000000¢ 5. 500060000000060(
B i« < <= Diameter => > | >
1 © ApPly Path optimization

Number of positions after filtering: 12
7 apply #cance1

[Z0__317%z67MM




Filterinstallning storsta diameter

Visa minsta diameter som har hittats. TNC:n e
stéller in filtret for den stdrsta diametern pa det
varde som den minsta diametern ar satt till.

Visa ndst minsta funna diameter

Visa néast storsta funna diameter

| R

Visa storsta diameter som har hittats .51
(grundinstalining)

Med optionen Anvdnd vagoptimering (grundinstaliningen &r att anvanda
vagoptimering) sorterar TNC:n de selekterade bearbetningspositionerna
sd att kortast mojliga transportstracka uppstar. Du kan visa
verktygsbanan med hjalp av softkey VISA VERKTYGSBANA (se
“Grundinstallningar” pa sidan 195.).

Bereda DXF-filer (software-
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Elementinformation

Nere till vanster i bildskarmen visar TNC:n koordinaterna for den
bearbetningsposition som du senast valde i det vanstra eller det hogra
fonstret genom att klicka med musen.

Angra aktioner

Du kan &ngra de fyra senaste aktionerna som du har utférts i mode for
selektering av bearbetningspositioner. For detta andamal star foljande
softkeys till férfogande i den sista softkeyraden:

Funktion Softkey
Angra den senast genomforda aktionen
Upprepa den senast genomforda aktionen erzvITer

HAMTA

smarT.NC: V&lj

- . .@1uerkzeugplat t>>

Elementinformation
ox ©.0000

oy 0.0000
o0z ©.0000

[BD__317#2Z78MM

DXF-element

BESTAM
REFERENS
@

INSTALLN.

LAYER

VALY
KONTUR

VALY
POSITION

UPPHAY
vALDA
ELEMENT

SPARA
VALDA
ELEMENT




Zoom-funktion u

For att enkelt kunna se &ven sma detaljer vid kontur- eller punktvalet, —otuerkzeuaplat >
erbjuder TNC:n en kraftfull zoom-funktion:

Funktion Softkey

Forstora arbetsstycket. TNC:n férstorar pa ett sadant
satt att mitten av det for tillfallet presenterade E@%
omradet foérstoras. Positionera i férekommande fall

ritningen via rullningslisterna sa att den 6énskade

Elementinformation
ox ©.0000

detaljen ar synlig efter tryckning pa softkeys. T

Férminska arbetsstycket

[BD__zBa*zaznh

- - +@ -@ “e@J SLUT

Visa arbetsstycket i originalstorlek
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Flytta zoomomradet uppat

Flytta zoomomradet nedat

Flytta zoomomradet at vanster

Flytta zoomomradet at hdger

R EEE
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Om du har en mus med hjul kan du zooma in och ut

@ genom att vrida pa hjulet. Zoomcentrum ligger vid den
position som muspekaren for tillfallet befinner sig.
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Dataextrahering fran Klartext-
dialogprogram (software-option)

Anvandningsomrade

Med denna funktion kan du hamta konturavsnitt eller hela konturer fran
befintliga Klartext-dialogprogram, framfor allt sdédana som har genererats
med CAM-system. TNC:n presenterar Klartext-dialogprogrammet
antingen tvéa- eller tredimensionellt.

Oppna klartext-dialodfil

E Valj driftart smarT.NC
Selektera ett bearbetningssteg som behdvs for
konturprogrammet
Valj det inmatningsfélt som namnet pa ett konturprogram
resp. namnet pa en punktfil skall definieras i
) Visa alla Klartext-dialogfiler: Tryck pa softkey VISA H

" Vaélj den katalog som filen finns lagrad i

Valj onskad H-fil

TIC : \DEMONCAD\CARS\0020508420MS -

#@ o alFan i

ale

21 [4

e [1d [Element ﬁ

5]
N

»
s

JO0oo0D0OO000o0ao0ao0
[

-

12
lement info.

88.0000
13.0000
©0.0000

N<x®m

@D->XYZ B16#518HH =

Z¥

5
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Bestam utgangspunkt, valj och spara kontur

Instéllningen av utgangspunkten och selekteringen av konturen ar
identisk med dataextrahering fran DXF-filer.

Se "Instéllning av utgangspunkt”, sida 198
Se "Valj kontur, spara konturprogram”, sida 201



Testa UNIT-program grafiskt och
exekvera

Programmeringsgrafik

Programmeringsgrafiken star enbart till férfogande vid
@ skapande av ett konturprogram (.HC-fil).

Under programinmatningen kan TNC:n presentera den programmerade
konturen i form av en tvaddimensionell grafik:

Framstall fullstandig programmeringsgrafik
START

_smeer Framstall programmeringsgrafik blockvis
Starta och komplettera grafiken
AUTONAT - Automatisk ritning

Radera grafik

Rita grafiken pa nytt

Visa eller visa inte blocknummer
VISA INTE
BLOCK NR.

smarT.NC:

Definiera konturer

PROGRAM
INMATNING

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

FL

Linie FLT

E7 Jrinse Fu
EF rinie F
EZ]runaning
E7 ] inse Fu
[ eirxen Fe

Lésning FSELECT

_ cirkeldata | cirkeldata | Hislppunkt [¢>

= M
Cirkelcentrum cox
Cirkelcentrum CCY

Cirkelradie

Rotationsriktning ® [Z3|0R- O [73IDR+ O OF!

Koordinat X
Koordinat v

Centrum:Polsruinkel CCPA

e ]
e
|

Centrum: Polsrradie CCPR T
Ll

START
START ENKELBL .

Testa UNIT-program grafiskt och
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Testgrafik och programkoérningsgrafik

Valj bildskarmsuppdelning GRAFIK eller
@ PROGRAM+GRAFIK!

| underdriftarterna Test och Exekvering kan TNC:n simulera

bearbetningen grafiskt. Via softkey kan foljande funktioner véljas:

Vy ovanifran
Presentation i 3 plan

3D-framstallning

uED

Utfora programtest fram till ett bestdmt block

Testa hela programmet

START

staRT Testa program unit for unit

ENKELBL .

REsET Aterstall radmnet och testa hela programmet
START

Bk Forn Visa / visa inte radmnets ytterkanter
VISA

RARNE Aterstéll rddmne
SOM

BLK FORM

VERKTYG Visa/visa inte verktyg
VISA

smarT.NC: Testa

PROGRAM
INMATNING

TNG:\SHARTNCN123. HU
~e [Bprosren: 123 mm
v 1 [E7]7e0 prograninstsiiningsr
vz [[@J4a11 utasngspunkt utusndi

"3 [Ed]zs1 Rextansuisr ticks

9 re

30 H +60 V

2

e[ >
"“‘?b

Sa
=
[+]

"

100%

> B
m -

) i =7

STOPP.
vipD

START
START ENKELBL .

RESET
+

START

v

(===Sosos)
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Ui

Aktivera/deaktivera funktionen for “berakning av
bearbetningstid”

Ta hansyn till programblock med “/"-tecken eller inte
Kalla upp stoppur-funktioner

Instéllning av simuleringshastighet

Funktioner for delforstoring

Funktioner for snittytorna

Funktioner for att vrida och forstora/forminska

Testa UNIT-program grafiskt och

exekvera
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< Statuspresentation smarT.NC: Exekvering PROGRAN ‘
0 INMATNING
S TNC: \SMARTNC\123. HU duersikt | pen | PAL | LeL | cve | | pos | >
X~ i osren: 123 mn B —— | "L
7} e . I . | b1 @0 Programinstsllningar z +0.000 —
% Valj bildskarmsuppdelning PROGRAM+STATUS! Pz m Cceimerets et zo| 775 -

_ 3 251 Rektangulsr ficka DL-TRB DR-TAB
E’ DL-PGM DR-PGM w
E . Jﬂ}u

@

o | driftarterna for programkorning presenteras foljande information i e
2  bildsks dre del &2+
° ildskdrmens undre de © ovrosren
S 8% SINm] 10:11 Bktivt POM:
o HPe s1eex
= Verktygsposition +250.000 Y +0.000 -560.000 %“
— H +B +0.000 *C +0.000
S Matning 20
) o Aktiva tillaggsfunktioner ‘2 . . BN S1_0.000 =
© S N . . . L N . . SraTle
%@ Dukanvaxlain ytterligare statusinformation i bildskarmsfonstret via s | e || T — ‘
|2 :‘, softkeys eller genom att klicka med musen pa respektive flik:

— Aktivera flik Oversikt: Presentation av de viktigaste
R statusinformationerna
— Aktivera flik POS: Presentation av positioner

— Aktivera flik TOOL: Presentation av verktygsdata
starus Aktivera flik TRANS: Presentation av aktiva
koordinattransformationer

Vaxla flik &t vanster

By
o
a

Vaxla flik &t hoger
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Exekvera UNIT-program

=)

Du kan exekvera UNIT-program (*.HU) i driftarten smarT.NC
elleride traditionella programkorningsdriftarterna Enkelblock
resp. Blockféljd.

TNC:n deaktiverar automatiskt alla globala
programkadrningsinstallningar som du har aktiverat i de
traditionella programkdrningsdriftarterna Enkelblock resp.
Blockfoljd vid selektering av driftart smarT.NC-exekvering.
Ytterligare information om detta finner du i bruksanvisningen
for Klartext-dialogprogrammering.

| underdriftarten Exekvering kan du exekvera ett UNIT-program péa
foljande satt:

Exekvera UNIT-program unit for unit

Exekvera komplett UNIT-program

Exekvera enskild, aktiv Unit

&)

Beakta informationen om exekvering av program i
maskinhandboken och i bruksanvisningen.

smarT.NC:

Exekvering

INMATNING

PROGRAM ‘

TNC: \SMARTNC\122 . HU

- e [B Jprogram: 123 mm

b1

5 5 T:8 D10
> 2 411 Utgansspunkt utusndis re
C
- 3 [[OJ]25: Rektansuisr ficka DL-TAB

700 Programinstsllningar z

duersikt | pam | PAL | LBL | cve |1 | pos | >
RU-3D X +0.000 | #8 +0.000
v +0.000  #C +0.000
+0.000
+60.0000 R +5.0000
DR-TAB

DL-PGM DR-PGM

A
P -5
.
ot
LBL REP i
Aktivt PGM:
ox stm1 10:11
5108%
+250.00808 Y +0.000 2 -560.000 d
*B +0.000 #C +0.000
o
]
2 S1 ©0.000
AER @:15 T 5 z/s 1875 F o M5 /9
ENSTRKA ALLA AKTIV LASNING | »&0 TABELL Y
(T S i o TABELL [ Ly
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Tillvagagangssatt

EXEKVERA
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==L
EXEKVERA

ENSTAKA
UNITS

EXEKVERA
ALLA
UNITS

EXEKVERA
AKTIV
UNIT

Valj driftart smarT.NC

Valj underdriftart Exekvering

Valj softkey EXEKVERING ENSKILD UNIT, eller
Valj softkey EXEKVERING ALLA UNITS, eller

Valj softkey EXEKVERING AKTIV UNIT



Godtyckligt startblock i program (block scan, FCL 2-funktion)

Med funktionen blockframlasning kan du exekvera ett
bearbetningsprogram fran ett valfritt radnummer. Bearbetningen av
arbetsstycket fram till detta radnummer simuleras matematiskt av TNC:n
och presenteras grafiskt (valj bildskarmsuppdelning PROGRAM +
GRAFIK).

Om aterstartstallet ligger vid ett bearbetningssteg dar du har definierat
flera bearbetningspositioner, kan du valja det dnskade &terstartstallet
genom att ange ett punktindex. Punktindex motsvarar punktens position
i inmatningsformularet.

Du kan vélja punktindex sarskilt enkelt om du har definierat
bearbetningspositionernai en punkttabell. smarT.NC visar da automatiskt
det definierade bearbetningsmoénstret i ett fdrhandsgranskningsfonster
och du kan valja aterstartstéallet via softkeys och grafiskt stod.

smarT.NC:

Exekvering

PROGRAM
INMATNING

TNC: \SMARTNC\122 . HU

>

b E uni t-program:

Program: 123 mm

Filférhandsgranskning:

Radnummer .
Progrannann [TNG:\SMARTNCN123. HU
Egpunict-tavers

Punk t-index
FILNAMN

[—
[TNGESMARTNCNUFORM-PNT — _~ | |

Upprepningar %
Anter:[o ar
Senast sparade PGM-aubrott
Radnummer b
B -
Punk t-index S
WB FILNAMN
AER @:15 ds 2/s 1875 Fe ns /s
PREVIEW FOREGAENDE NASTA SENASTE VALJ
ELEMENT | ELEMENT SLUT
T <l Ay [[PA|| SENRSTE
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Blockframlasning i en punkttabell (FCL 2-funktion)

EXEKVERA
-]
==L

BLOCKFRAM
LASNING

[
i

m
ng
m D
=0
m =
Z D
5

ATERSTALL
POSITION

Valj driftart smarT.NC
Valj underdriftart Exekvering

Valj funktion blockframlasning

Ange radnumret for den bearbetningsunit som du vill starta
programexekveringen fran, bekrafta med knappen ENT:
smarT.NC visar punkttabellens innehall i
férhandsgranskningsfonster

Valj den bearbetningsposition som du 6nskar aterstarta i

Tryck pa NC-startknappen: smarT.NC beraknar alla faktorer
som ar nddvandiga for aterstarten av programmet

Valj funktionen for aterkdrning till startpositionen: | ett
invaxlat fonster visar smarT.NC den for aterstarten
erforderliga maskinstatusen

Tryck pad NC-startknappen: smarT.NC visar maskinstatusen
(t.ex. invaxling av erforderligt verktyg)

Tryck ater pa NC-startknappen: smarT.NC kor till
startpositionen enligt den i det invaxlade fénstret angivna
ordningsfoljden, alternativt kan du via softkey kora de olika
axlarna separat till startpositionen

Tryck pad NC-startknappen: smarT.NC fortsatter
programkoérningen



Dessutom star foljande funktioner till férfogande i det invaxlade fonstret:
— Forhandsgranskningsfénster visa/dolj
Senast sparade programavbrottspunkten

visa/dol]
Overfor den senast sparade programavbrottspunkten
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