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Der smarT.NC-Lotse

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

Symbole im Lotsen

Wichtige Informationen werden im Lotsen mit folgenden
Symbolen herausgestellt:

@ Wichtiger Hinweis!

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

Warnung: Bei Nichtbeachten Gefahr fir Bediener
A oder Maschine!

Steuerung NC-Software-Nummer
iTNC 530 340 490-03

iTNC 530, Export-Version 340 491-03

iTNC 530 mit Windows 2000 340 492-03

iTNC 530 mit Windows 2000, 340 493-03
Export-Version

iTNC 530 Programmierplatz 340 494-03
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Grundlagen
Einfihrung in smarT.NC

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

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

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

Parallel-Programmierung

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

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

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

|PROG20

Datei-Name Datei-Typ

smarT.NC verwendet Uberwiegend drei Datei-Typen:

Unit-Programme (Datei-Typ .HU)

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

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

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

@ smarT.NC legt standardméRig alle Dateien im Verzeichnis
TNC:\smarTNC ab. Sie kdnnen jedoch auch ein beliebig
anderes Verzeichnis wahlen.

Dateien in der TNC Typ
Programme

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

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

Tabellen fiir

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

ASCII-Dateien A
Hilfe-Dateien .CHM
Zeichnungsdaten als

DXF-Dateien .DXF




Das erste Mal die neue Betriebsart wahlen

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

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

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

Softkey MM (bzw. INCH) oder Schaltflache MM (bzw. INCH)
bestatigen: smarT.NC 6ffnet ein .HU-Programm in der
gewahlten Maf3einheit und fligt automatisch das
Programmkopf-Formular ein

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

Um Bearbeitungsschritte zu definieren, Uber Softkey
EDITIEREN den gewlnschten Bearbeitungsschritt wahlen

Grundlagen
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Datei-Verwaltung in smarT.NC

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

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

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

Die Datei-Verwaltung in smarT.NC ist ohne Einschréankungen auch per
Mouse bedienbar. Insbesondere kdnnen Sie die FenstergroRen innerhalb
der Datei-Verwaltung mit der Mouse verschieben. Klicken Sie dazu auf
die horizontale bzw. vertikale Trennlinie und verschieben diese mit
gedrlckter Mouse-Taste auf die gewlnschte Position.

smarT.NC: Datei-Verwaltuns Prograss-
Einaseichern
[THE -~amarThE [FeeL . he - -
: 2 STHC:NsmarTNChs.= "
mEze Datei-Nase + | orége| cesndert | star = B
Ji3egRaAr ==
e Scap_smo_z0es 17874 75.98.05 85:33 -
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aett IHCPOC 1139 96.12.05 89:22 - LB
IHcPocann 1920 26.07.05 13753 -
LIEPOCKLINKE 139 29.94.05 96:268 -~ | 1 e
ICETUDLINKS 124 29.94.05 96:28 - = W
ORETECKAECHTS 150 29.04.05 96:28 - W 3
% f 1anach 470K 17,1105 99:50 ——--
. 18573 05.04.04 14:23 --- o
IBERRUHEEL 3508 22.89.05 63130 ~--- D
B1S 12.18.85 14:37 -
HEwER 078 ©9.87.85 87132 —---

2E27 21.93.98 14185 ----
512 #9.087.05 15146 ----
772 18.05.05 07:@7 ----
614 27.84.05 97:56 ----




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

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

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

smarT.NC: Datei-Verwaltung Prograss-
Einspeichern
VTG ~amartne  fmi —
' A 2l STNC i \=sBATTHChs . & 5
mEze + | orége | cesndert | star B
LiapgRAr - I
AT 17074 28.00.95 8533 ———-
CisHe 812 75.18.95 18:18
CIBETD B39 82.12.85 @7
[p—— ; 1358 92.1Z.05 89:47
St IEiepoc1 1138 96.12.95 99:72
+ CIFK |HePocans 1928 25.97.05 13:53
oML LICPOCKLINGS 139 29.94.95 96:78
SHEB LCSTUDLINGS 129 29.04.95 96:28
By  DREIECKRECHTS 159 79.94.95 96:28
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CISCHULE = GERRUHEEL 16573 85.984.04 14:23
- ISearTHG ol GERRUHEEL 508 22.99.05 &3:38

815 12.10.95 14:37

¥+

SEITE

078 89.97.95 #7132
26227 71.93.06 14185
512 89.97.95 15146
772 18.95.95 87107
614 27.94.85 @7:56
879 20.07.95 @3:84

- ==
158 29.94.95 oe-.zn——-:_.l
SHE 2

Grundlagen



Grundlagen

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

Anzeige Bedeutung

Datei-Name Name mit maximal 16 Zeichen

Typ Datei-Typ

GroBe DateigrofRe in Byte

Gedndert Datum und Uhrzeit, an der die Datei das letzte
Mal geandert wurde

Status Eigenschaft der Datei:

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

S: Programm ist in der Betriebsart Programm-
Test angewahlt

M: Programm ist in einer Programmlauf-
Betriebsart angewahlt 3

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

+: Es sind abhangige Dateien vorhanden
(Gliederungs-Datei, Werkzeug-Einsatzdatei)




Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke Fenster und
umgekehrt

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

|:gm= ‘_gms Bewegt das Hellfeld in einem Fenster seitenweise auf
t _l_ und ab

Grundlagen
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Schritt 1: Laufwerk wahlen

Laufwerk im linken Fenster markieren:

-F-E- ‘ Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN driicken, oder

ﬂ Taste ENT drlcken

Schritt 2: Verzeichnis wahlen

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



Schritt 3: Datei wahlen

Softkey TYP WAHLEN driicken

i

Softkey des gewlnschten Datei-Typs drlicken, oder

L4

I alle Dateien anzeigen: Softkey ALLE ANZ. driicken, oder

/%

Datei im rechten Fenster markieren:

ﬁ Softkey WAHLEN driicken, oder

Taste ENT dricken: Die TNC 6ffnet die gewahlte Datei

ENT

@ Wenn Sie per Tastatur einen Namen eintippen, dann
synchronisiert die TNC das Hellfeld auf die eingegebenen
Ziffern, so dass Sie Datei leicht auffinden kénnen.

Grundlagen
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Neues Verzeichnis erstellen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
Mit Taste Pfeil nach links den Verzeichnisbaum waéhlen

Laufwerk TNC:\ wahlen, wenn Sie ein neues Hauptverzeichnis
erstellen wollen oder vorhandenes Verzeichnis wahlen, in dem Sie ein
neues Unterverzeichnis erstellen wollen

Namen des neuen Verzeichnisses eingeben, mit Taste ENT bestéatigen:
smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster mit dem neuen Pfadnamen

Mit Taste ENT bestatigen oder Schaltflache 0K bestatigen. Um den
Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder Schaltflache Abbrechen driicken

@ Sie kédnnen ein neues Verzeichnis auch lber den Softkey
NEUES VERZEICHN. 6ffnen. Geben Sie den Verzeichnis-
Namen dann im Uberblendfenster ein und bestatigen mit der
Taste ENT.

Neue Datei 6ffnen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
Datei-Typ der neuen Datei wahlen wie zuvor beschrieben
Datei-Namen ohne Datei-Typ eingeben, mit Taste ENT bestatigen

Softkey MM (bzw. INCH) oder Schaltflache MM (bzw. INCH)
bestatigen: smarT.NC 6ffnet eine Datei in der gewahlten MalReinheit.
Um den Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder Schaltflache Abbrechen

drlicken

@ Sie kénnen eine neue Datei auch Uber den Softkey NEUE
DATEI 6ffnen. Geben Sie den Datei-Namen dann im
Uberblendfenster ein und bestatigen mit der Taste ENT.



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

zur Pfadauswahl driicken, im Uberblendfenster gewlinschtes
Verzeichnis wahlen und mit Taste ENT oder Schaltflache OK bestatigen

Grundlagen
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Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie kopieren
wollen
Zweite Softkey-Leiste wahlen, Softkey FENSTER drlicken, um den den
TNC-Bildschirm zu teilen
Mit Taste Pfeil nach links das Hellfeld in das linke Fenster schieben
Softkey PFAD dricken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Im Uberblendfenster das Verzeichnis wiahlen, in das Sie die Datei
kopieren wollen, mit Taste ENT oder Schaltflache 0K bestatigen
Mit Taste Pfeil nach rechts das Hellfeld in das rechte Fenster schieben
Softkey KOPIERREN driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Wenn erforderlich neuen Datei-Namen der Ziel-Datei ohne Datei-Typ
eingeben, mit Taste ENT oder Schaltflache 0K bestatigen: smarT.NC
kopiert den Inhalt der gewahlte Datei in eine neue Datei vom gleichen

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

@ Wenn Sie mehrere Dateien kopieren wollen, dann kénnen
Sie mit der Mouse-Taste weitere Dateien markieren.
Dricken Sie dazu die CTRL-Taste und anschlieRend auf die
gewlnschte Datei.

CIPENDELN
CiscLE
CismarThG
Zitncouide
Cizviclen
Lambr
Csmox
CIxTCrHPRAT
CIXTEHPRNT

smarT.NC: Datei-Verwaltung EXCEw
Einsoeichern

n [Fri e —

STHCINe. s S TNC: \amaTTNCNS . "

Datei-Nass = | orése *| patei-mase « | arsse =1 H

TEaze <Dir: | Ecap_amo._: za05 1787 —

CI30GRAF <oir: | CeonTi 812

ZIAuT <oir: | IScooRD @z (8 L

ZiBHE <ir: | IScooR01 1388

Cipeno <oir: | iHcPoct 1138 (45

LIDUMPRGH <oir: | IScPocoME wzs ||

et <Dir:| | LCPOCKLINKS 128 |7 [l—s

CiFK <Dir:| | ECSTUOLINGS 124 =y

“IHY <ir: ) LOREIECKRECHTS 150 W i

CiHEB <ir:| | ilsnech w70

nHL coir: T

=) <0iTI OEARGHEEL 18573

<Diri  CBERRUHEEL Ise8
Dir:  FIGERRUHEEL 818
Diri  HAKEN 878
<Diri  (hnaus 2822
<OiTi  MEBEL 512
2298 ISHEBEL 7z

DIAGNOSE
350 [IMEBELPLANE 814
o | EmesELPOC a78
132 | MEBELSTUD 158 .
LoscHEN




Datei loschen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken
Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie I6schen
wollen
Zweite Softkey-Leiste wahlen
Softkey LOSCHEN driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster

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

Datei umbenennen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT drlcken
Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie
umbenennen wollen
Zweite Softkey-Leiste wahlen
Softkey UMBENEN. driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Neuen Datei-Namen eingeben, mit Taste ENT oder Schaltflache 0K
bestatigen. Um den Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder
Schaltflache Abbrechen driicken
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Eine der letzten 15 gewahlten Dateien wahlen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

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

Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie wéahlen
wollen

Gewahlte Datei Ubernehmen: Taste ENT drlicken

Verzeichnise aktualisieren
Wenn Sie auf einem externen Datentrdager navigieren, kann es
erforderlich sein den Verzeichnisbaum zu aktualisieren:
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
Mit Taste Pfeil nach links den Verzeichnisbaum waéhlen

Softkey AKT. BAUM dricken: Die TNC aktualisiert den
Verzeichnisbaum

Dateien sortieren

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

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

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



Datei-Verwaltung anpassen

Folgende Anpassungen kénnen Sie an der Datei-Verwaltung vornehmen: smarT.NC: Datei-Verwaltung Een—
B_OO kmarks ThE: amarThe = m” = -
Uber Bookmarks verwalten Sie |hre Verzeichnis-Favoriten. Sie kénnen e o — s Sa 3t T e =N
das aktive Verzeichnis hinzufligen oder I6schen oder alle Bookmarks o] “leie denan ] so:a
|6schen. Alle von lhnen hinzugeflgten Verzeichnisse erscheinen in der reon IEicooeor 13w ez.12.95 se:a7
Bookmark-Liste und lassen sich somit schnell anwahlen =y Eorocars 102 28.07.08 13:53
Ans-i Cht ::;a CesTUDLTING 124 25.94,05 08:28
. . ) ) CIRHL L OREIECKRECHTS :H Z:.W.BE “fZB
Im MenUpunkt Ansicht legen Sie fest, welche Informationen die TNC + Qe e Tt
im Dateifenster anzeigen soll st | Comeen i e m
Datums-Format e e
. . . . haus ZE2Z 21.83.068 14:985 ---~
Im Mendpunkt Datums-Format legen Sie fest, in welchem Format die e siz weries ises - ||
TNC das Datum in der Spalte Gedndert anzeigen soll I HEBELPLONE Gt4 27.04.05 0758 -
HEBELPOC 878 29.07.95 @9:04 -
" - . . . . =/HEBELSTUD 158 29.94.95 ﬂ'-ZD——--_.I
Das Men( fir die Anpassung kénnen Sie entweder durch Mouse-Klick ! 4
auf den Pfadnamen 1, oder per Softkeys 6ffnen: l —

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken
Dritte Softkey-Leiste wéahlen
Softkey ZUSATZL. FUNKT. dricken

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

Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die gewlinschte Einstellung schieben
Mit der Blank-Taste die gewiinschte Einstellung aktivieren/deaktivieren
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Navigieren in smarT.NC

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

Tasten haben folgende Funktionalitat:

Funktion wenn Treeview (linke Bildschirmseite)
aktiv ist

smarT.NC: Programmieren

Prograss-
Einspeichern

Formular aktivieren, um Daten eingeben bzw. andern zu
kdénnen

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

THC: \amarTNC 123, Hl

-9 [E=lrrosrans: 123 an ® i [ . =3 L] E‘l
v |:3 'Jne Prograss-Einstellungsr Ubersicht | Teal ] Taschene. 1lauum| » s
'z i ||911 BZPXT Rechieck sugen ¢f | T || —ry

51 Ruchtecktasche w———— Ll

W

3.1 uerkzeugdaten s L)
2.2 [ghfljrescrancaranate: ol B T [
3.3 [&Elrasitianen in pates - == . s n
[ Tanchenlsnoe [6a o E

3.4 [P ls100a1a Daten Taschenoraite 7]

Eckanradius 0] DIRGNOSE

Bearbe i tunes-Usfana

Tiate
Zustell-Tiste

Aufsal Ssile
Autsan Tiafe

Funi te-Hus ter

[FoRA. P

‘ racspTTEN
==

Angewahlten Bearbeitungsschritt (komplette Unit)
|6schen

Hellfeld auf nachsten/vorherigen Bearbeitungsschritt
positionieren

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

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




Funktion wenn Treeview (linke Bildschirmseite)

aktiv ist Taste
Seite nach oben blattern sere
Seite nach unten blattern gzim
Sprung zum Datei-Anfang P

Sprung zum Datei-Ende

B

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite) Taste smarT.NC: Programmieren e
aktiv iSt THC 1 \searTNCY123 . HU Baarbe i tunes-Usfang
. . .. ~a  [Eprosrean: 123 m * [kl ] © fidl n
N&chstes Eingabefeld wahlen vt [[E]roe prosams-ginstestunger Ubersicnt |Taai | Taschane. | pesition] > %
ENT) vz [@Ja11 szpxr mechteck susen [ | fiz ™ :—L
EEE » IO e =
—— (5
. . 3.1 | | |werkzeugoaten T
Editieren des Formulars beenden: smarT.NC speichert a2 [Eillrsscarcsrseies e e llGmre—s
alle geédnderten Daten 22 [@leonstionen tnoates e — |
3.4 Emanne Datan Taschanoraits [
Eckanradius 1C] DIRGNOSE
Editieren des Formulars abbrechen: smarT.NC speichert \ S enieTiace = |
die geanderten Daten nicht ab 0 ——— Ritses Tiate "
[ * ] — Puni te-Muster
Hellfeld auf ndchstes/vorheriges Eingabefeld/ ——
Eingabeelement positionieren
Emirisen rn{m ‘ ‘uﬁn‘:m« l uemzeve
Cursor im aktiven Eingabefeld positionieren, um einzelne : === = Tiu

Teilwerte abandern zu kdnnen, oder wenn eine Option-
Box aktiv ist: Nachste/vorherige Option wahlen
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Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)

aktiv ist LS

Bereits eingegebenen Zahlenwert auf O rlicksetzen

Inhalt des aktiven Eingabefeldes komplett I6schen |W|
ENT

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

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)

aktiv ist Taste

Nachstes Unterformular wahlen

Ersten Eingabeparameter im nachsten Rahmen wahlen

Ersten Eingabeparameter im vorherigen Rahmen wahlen




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

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)

aktiv ist Taste

Eingabefeld fir X-Achse wahlen

Eingabefeld fir Y-Achse wahlen

Eingabefeld fir Z-Achse wahlen

Umschaltung Inkremental-/Absoultwert-Eingabe

Umschaltung kartesische/Polarkoordinaten-Eingabe

SIRCHIICIRES

Grundlagen
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Bildschirm-Aufteilung beim Editieren

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

Unit-Programme editieren

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen
Aktive Hintergrund-Betriebsart

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

: Ubersichtsformular
Die Eingabe der Parameter im Ubersichtsformular genligt, um den
jeweiligen Bearbeitungsschritt mit Grundfunktionalitat
auszufihren. Die Daten des Ubersichtsformulars sind ein Auszug
der wichtigsten Daten, die auch in den Detailformularen eingebbar
sind

: Detailformular Werkzeug
Eingabe zusatzlicher werkzeugspezifischer Daten

: Detailformular optionale Parameter
Eingabe von zusatzlichen, otionalen Bearbeitungsparametern

. Detailformular Positionen
Eingabe von zuséatzlichen Bearbeitungspositionen

: Detailformular Globale Daten
Liste der wirksamen globalen Daten

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

smarT.NC: Programmieren

Prograss-
Einsseichern

THC: \smarTNC123. HU

Bearbettunes-Usfang

@ Brrosronn: 123 an . Y - "R
v 1 [E¥]7ee prograns-ginstarrunger Ubersicnt | Teoi | Taschane. | pesitien | S
vz @ |911 B2ZPKT Rechteck suSien 'l_'_i fiz i rl
EEE - EICETEITE e — =
3.1 [ Juerkzeugsaten 5% —
3.2 gy |Teschenparasster m—— |
2.3 [f®lrosst oa . — &
[ = - v Y
3.4 [P ls100a1a Daten Taschenoreits @
Eckenradius ] DIRGNOSE
Tiste =] =
Zustell-Tiefe ® i emcid|
Aufmal Seite "
Aufean Tiafe [
Punikte-theater
[wFoRA.HE =
EINFUGEN L N m‘:"m UERRZEUG
, i B !
Eﬁ:. = %" ‘ ‘ = [ Yiau

smarT.NC: Programmieren

Frograme-
Einaneicherr

TNC:\smarTNC123. HU

et

3 ||EB|281 Rechtecktasche

ClEE

Bearbetiunes-Usfana

& u r !‘hi l ™
Taschens. | Position [EIcEsis Daten) =
4, |sicherhaits-rostana ETTRING

G

2. Sicharheits-Abst.

“#|F Positioniaren [Fre

Frasart (bei M3

Eintauchart

Uparisspungstaxtor [N G

s []




Bearbeitungspositionen editieren

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen smarT.NC: Positionen definieren ESERe
Aktive Hintergrund-Betriebsart —— —
Baumstruktur (Treeview), in dem die definierten v oEpesitionan: ae :._-r_:-:-: W:; ; 2 &
Bearbeitungsmuster strukturiert dargestellt werden : "‘;%:'::' s iama 2. hchie S
Formularfenster mit den jeweiligen Eingabeparametern BT s * ,_%
Hilfsbildfenster, in dem der jeweils aktive Eingabeparameter grafisch :H::::: ranione b8

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

Vﬂ‘&‘ ﬁ lﬁ b e 1= ||| EnoE
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Konturen editieren

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen

Aktive Hintergrund-Betriebsart

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

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

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

smarT.NC: Konturen definieren

T 1N SETHENEUEN, 2  Uberascnt |Hiztse, |wed . -sezua|
11 [ELesuna reecect W i "
.12 EE Hrreis For Koordinate ¥ )
= Anatfeganinksl AN G
v [ED Jerata rer i —
L] f_"‘-:.’ |Lesune FaELECT Polarradius PR JJ.
15 [Eferess rer Polaruinkel PR o
— s Satz-Nr. PAR-Bezug PARN [1E
1o [Fpersce ru Rostand Parallsls OF ] T ==
e
17 [FF|Lsaune FseLECT
BT conns | ¥ ¥
o [ F]oerade i
) e
=
e, "i
o
FL FLT Fo Fer FROL aTART RESET
=S ) =1 L, _/Pl Tj sTaaT EINZELS. .
il t | — | T sTRaT




DXF-Dateien anzeigen

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen

Aktive Hintergrund-Betriebsart

In der DXF-Datei enthaltene Layer oder bereits selektierte
Konturelemente bzw. selektierte Positionen
Zeichnungsfenster, in dem smarT.NC den Inhalt der DXF-Datei
anzeigt

|smarT.NC:

LAvER

| EINSTELLEN

BEZUG
FesTLEREN
>

DXF-Elemente wahlen

GEMGHLTE
ELEMENTE
BPEICHERN

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

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

Mouse-Bedienung smarT.NC: Programmieren :wl;_ﬂ
Besonders einfach ist auch die Bedienung per Mouse. Beachten Sie bitte RS — e S
f0|gende Besonderheiten: v [EJIn. Prograss-Einstellunger um—-.:mirmllumm i-e-auan|
Neben den von Windows her bekannten Mouse-Funktionen, kénnen % i "
Sie auch die smarT.NC-Softkeys per Mouse-Klick bedienen 3.1 [[iueckeeusdaten — C-J
Wenn mehrere Softkey-Leisten verfugbar sind (Anzeige durch Balken 22 %:j:::‘j:‘:m | T
direkt Uber den Softkeys), konnen Sie per Klick auf einen der Balken die A Lrsinssin, s :
gewlinschte Leiste aktivieren e g :’%‘:
Um im Treeview Detailformulare anzuzeigen: Auf das waagrecht o 3 —
liegende Dreieck klicken, zum Ausblenden auf das senkrecht liegende Pummrinte R
Dreieck klicken * S —
Um Werte im Formular dndern zu konnen: In beliebiges Eingabefeld
oder auf eine Option-Box klicken, smarT.NC wechselt dann
automatisch in den Editiermodus. = el st ‘ ‘l o




Prograss-
Einspeichern

Kopieren von Units smarT.NC: Programmieren

Einzelne Bearbeitungsunits kopieren Sie ganz einfach mit den von THG NamarTHGN 123, e o T -
Windows her bekannten Kurzbefehlen: e %;::"'" S - [ -Il _:“ml , %
STRG+C, um die Unit zu kopieren e mgmm ool B 11 e

X . . ! @) E P75
STRG+X, um die Unit auszuschneiden % e
STRG+V, um die Unit hinter der momentan aktiven Unit einzufligen i e vy
Taschenlsnge ey "] |
Wenn Sie mehrere Units gleichzeitig kopieren wollen, gehen Sie wie Coiecrgatia  — |
folgt vor: AR e | ==a
a Softkey-Leiste in der obersten Ebene umschalten % e e T
Mit den Pfeiltasten oder per Mouse-Klick die erste zu Akillad
kopierende Unit wéahlen

Markieren-Funktion aktivieren

meame. ) Mt den Pfeiltasten oder per Softkey NACHSTEN BLOCK = [
MARKIEREN alle zu kopierenden Units wahlen
= Markierten Block in den Zwischenspeicher kopieren
KOPIEREN (funktioniert auch mit STRG+C)
Mit den Pfeiltasten oder per Softkey die Unit wahlen, hinter
der Sie den kopierten Block einfligen wollen
e Block aus dem Zwischenspeicher einfligen (funktioniert
ExnroseN auch mit STRG+V)
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Werkzeug-Tabelle editieren

Direkt nachdem Sie die Betriebsart smarT.NC gewéhlt haben, kénnen Sie
die Werkzeug-Tabelle TOOL.T editieren. Die TNC stellt die Werkzeug-
Daten in Formularen gegliedert dar, die Navigation in der Werkzeug-
Tabelle ist identisch zur Navigation in smarT.NC (siehe “Navigieren in
smarT.NC" auf Seite 20).

Die Werkzeug-Daten sind in folgende Gruppen gegliedert:

Reiter Ubersicht:

Zusammenfassung der am haufigsten verwendeten Werkzeug-Daten
wie Werkzeug-Name, -Ladnge oder -Radius

Reiter Zus. Daten:

Zusatzliche Werkzeugdaten, die fir Sonderanwendung wichtig sind
Reiter Zus. Daten:

Schwester-Werkzeugverwaltung und weitere zusatzliche
Werkzeugdaten

Reiter Tastsystem:

Daten flr 3D-Tastsysteme und Tisch-Tastsysteme

Reiter PLC:

Daten, die fur die Anpassung lhrer Maschine an die TNC erforderlich
sind und von Ilhrem Maschinenhersteller festgelegt werden

smarT.NC: Programmieren

Prograss-
Einsseichern

TNCIATOOL. T
'] ¥ ZEROTOOL

. Upersicht | Zus. Oaten | Zus. Oaten |'*

J usFkIsuD-Hane

[oRiLLDE

.1 EpMILLOZFAA Koamentar [Comment Tool
» 2 FoeILioa !
LZus. Daten - s []
T.zua. Daten e ioun b i — D
T S i ark2eug-Radius i*3 Ciy
SPLC Aufeal U2-Linas f+a
i Autean UZ-Raaius 3 "It
va  Groos = ¥
v B TAPHIR Haximaler Eintasuchuinkel [15 u i
‘B TaPR12 Schne idenlinge 1@
v Tiz.42 Anzahl Schreiden - ¥
v e | EPDLE = iﬁﬁm
FNFRNG SEITE SEITE ZEILE ZEILE
K t T[S = ENDE




Reiter CDT:
Daten fur automatische Schnittdaten-Berechnung

=y

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

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

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

Grundlagen
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Bearbeitungen definieren

Bearbeitungen definieren
Grundlagen

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

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

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

Detailformular Werkzeug (=)
Im Detailformular Werkzeug konnen Sie zusatzliche

werkzeugspezifische Daten eingeben, z.B. Delta-Werte flr Lange und
Radius oder Zusatz-Funktionen M

smarT.NC:

Programmieren

TG \amarTNC~123. HU — bearbaitunes o) ana
-8 [E=lrrosrans: 123 an * ki) =™ ]
' [¥]7ee prosrass-einsterunger Ubersic
vz [@Ja11 szrxr mechtecs susen o _| iz i rl
BN & EICTIT | L
= X == 2)
3.1 [ Juerkzeugaaten 5%
3.2 :!ﬂ;{nﬂchmﬂulruukcr (B
3.3 [&Elrasitianen in pates e o 7, U
3.4 [P ls100a1a Daten Taschenoreits @
Eckanradius g DIRGNOSE
Tiate 5] ==
Zustell-Tiste 3 sy |
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Detailformular optionale Parameter (4)
In Detailformular optionale Parameter kénnen Sie zusétzliche
Bearbeitungsparameter definieren, die im Ubersichtsformular nicht R Se— R

smarT.NC: Programmieren EEoRE .

Einaneichern

4 : . . E e u - i—i r I-—ll " H.
aufgeflhrt sind, z.B. Abnahmebetrdge beim Bohren oder &l Goerasent | Too1 (T pomition |0 =
Taschenlagen beim Frasen =] Jascioines) -
Lo m’“ AR D Eckenradius

Detailformular Positionen (5) % TR
Im Detailformular Positionen kénnen Sie zusétzliche = Siissimiia —
Bearbeitungspositionen definieren, wenn die drei Bearbeitungsorte [@] ol Bl —
des Ubersichtsformulars nicht ausreichen. Wenn Sie e Cm—

e Taschenlage @
Bearbeitungspositionen in Punkte-Dateien definieren, enthélt das ' —
Detailformular Positionen ebenso wie das Ubersichtsformular lediglich
den Dateinamen der jeweilgen Punkte-Datei (siehe —
.Bearbeitungspositionen definieren” auf Seite 121.)

smarT.NC: Programmieren EXEREn
Einspeichern
THC i \ssarTNCY 123 . HU = nurnnuf’n—u-fm,
=] * ) © | - il- L ]
= Ubaraicht | ool | Taschers. [Fositionl'* e
R 1 |  Puktemmter |0
=3 [[@]zm wechreckrasche kit D.
[ el
[uik] T (=
i ¥
@] -
DIRGNOST
.
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Detailformular globale Daten (©)

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

smarT.NC: Programmieren

Prograss-
Einspeichern

TNC 1 \amarTNC 123 . HU

1 Rachteck tasche

eREEEEEE

Bearteliunes-Lsfang
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& |sichernaits-rostana  [ENG
%]z, sicharneits-Aost. [EETEIING

Uneriaspunas sk tor

s (F Positicnieren

Frasart (bei M3

Eintauchart

64

=

L5

IR




Programm-Einstellungen

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

&

In den Programm-Einstellungen missen folgende Daten definiert sein:

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

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

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

Globale Daten, die flr das komplette Programm gelten. Die globalen

Daten werden von smarT.NC automatisch mit Defaultwerten vorbelegt

und sind jederzeit anderbar
Beachten Sie, dass sich nachtragliche Anderungen der
@ Programm-Einstellungen auf das gesamte
Bearbeitungsprogramm auswirken und somit den
Bearbeitungsablauf erheblich verandern kénnen.

smarT.NC: Programmieren et
Einaseichern
TNC:\amarTHC123 .MU uarkzeug-Achse z
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Globale Daten

Taschenzyklen gelten

Globale Daten, die ausschlieRlich fir Frasbearbeitungen mit
Konturzyklen gelten

1.3.2[@idrens t1onteren

1.3.4/(0 ¥ Taschentrinen

Bohran

Rilckzug Soanbruch
uarusilzeit ooen
Varusilzail unten
Taschanfrasen
Uberlapeungstak tor

smarT.NC: Programmieren Frorows-
. . ) . Einspeichern
Die globalen Daten sind in sechs Gruppen unterteilt: —
Ihamar 3 ul Warkzeug-Achae z
. s -e Prograss: 123 me *| ‘Usaraichi | Rehtsil | Getiensn Olomsy| M
Allgemeingiltige globale Daten - Em prosrasn-ginateion || F11Za1n — %
Globale Daten, die ausschlieRlich fir Bohrbearbeitungen gelten 14 =°'“°" et | e il
Globale Daten, die das Positionierverhalten festlegen S e o |
Globale Daten, die ausschlieRlich fur Frasbearbeitungen mit 1.3.3 (@00t rosstiontar-vernatten = (L) 1L | S

Frasart (bei He3y & |

Globale Daten, die ausschlie3lich fir Antastfunktionen gelten

Eintauchart =

Kantur frisen
Sicherheiis-oostand

Wie zuvor bereits erwahnt, gelten die globalen Daten flr das komplette
Bearbeitungs-Programm. Selbstverstandlich kénnen Sie bei Bedarf flr
jeden Bearbeitungsschritt die globalen Daten dndern:

Sichare Hihe
Uberlapeunasfaktor

Frasart (oei MAI)

Bearbeitungen definieren

36

Emirsen ‘ g I ‘M‘HM
Wechseln Sie dazu in das Detailformular Globale Daten des — — e L
Bearbeitungsschrittes: Im Formular zeigt smarT.NC die fir den
jeweiligen Bearbeitungsschritt giltigen Parameter mit dem jeweils smarT.NC: Programmieren rromrans-
aktiven Wert an. Auf der rechten Seite des griinen Eingabefeldes steht Sicherheits-Abstand? i

ein G als Kennung dafr, das der jeweilige Wert global glltig ist

N ) . E !'_é‘,!lmrmua-mnm E d H
Globalen Parameter wéhlen, den Sie verédndern wollen ] [S]z. sicnarnatta-ron:. EEm— JE‘
Neuen Wert eingeben und mit Taste ENTER bestétigen, smarT.NC 5| :*fl::‘:_":‘:ff: __“_: = Q%
éndert die Farbe des Eingabefeldes auf rot % fi? Positionieran NG|
Auf der rechten Seite des roten Eingabefeldes steht jetzt ein L als « [@sesate satan [-wjrirest tororae SR e v ¥
Kennung fir einen lokal wirksamen Wert P—

TNC : amarTNC123_DRILL . HU

Bohroaras. | Position

Globale Daten [t/




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

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

Programmieren :x;_ﬂ
Sicherheits-Abstand: Abstand zwischen Werkzeug-Stirnflache und — — .
Werkstlck-Oberflache beim automatischen Anfahren der Zyklus- P rewe—— S e—— LR - |
Startposition in der Werkzeug-Achse 2 ’ia’E'__;l;]’:h::’--‘m““’m Sicternalia-mmatons —(]
2. Sicherheits-Abstand: Position, auf die smarT.NC das Werkzeug am vz [Eonrionmn e e S
Ende eines Bearbeitungsschrittes positioniert. Auf dieser Héhe wird W o e | L:

die nachste Bearbeitungsposition in der Bearbeitungsebene
angefahren

— Bohran

1.3, Qahonuonunn Riickzug Soanbruch
Bl varusilzeit ooen
. Varuailzeit uniten

1.3.4/(5 ¥ Taschentrisen .| Taschanfrasen

F Positionieren: Vorschub, mit dem smarT.NC das Werkzeug ! Goerizopmentaktor |
innerhalb eines Zyklus verfahrt :"”‘“ ooty
F Riickzug: Vorschub, mit dem smarT.NC das Werkzeug Eenturizken
zurlickpositioiniert Toat Tacergaantor
Frasart (pei med»
Globale Daten fiir das Positionierverhalten esen ‘ g; ‘ ‘M‘,m
Positionier-Verhalten: Riickzug in der Werkzeug-Achse am Ende i e — ==

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



Globale Daten fir Bohrbearbeitungen smarT.NC: Programmieren

Esnksicaiern
Riickzug Spanbruch: Wert, um den smarT.NC das Werkzeug beim e — .
Spanbrechen zurlickzieht Co Ebeweee me | seismiosie oo | B O
Verweilzeit unten: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am T e e . i ——— =
Bohrungsgrund verweilt 12 [Eostionmn Semitnitod o m— L%
1zei o - : | O OETINTION | e _—
Verweilzeit oben: Zeit in Sekunden, die das \Werkzeug auf Sicherheits- t.2.1 (@11 samatn Posstionisr-vernatton = [[g]c (L] |
Abstand verweilt T x;::: e — s v
N . . B SO |1~ S —f
Globale Daten fiir Frasbearbeitungen mit Taschenzyklen ' e e ol
iber1appungs-Faktor: Werkzeug-Radius x Uberlappungsfaktor ergibt L ‘L -
die seitliche Zustellung i e———l| |
Frisart: Gleichlauf/Gegenlauf Coerimommmrator 1 ———
Eintauchart: helixférmig, pendelnd oder senkrecht ins Material g E Rt
B EINFUGEN ITEN. UERRZEUG
eintauchen P ‘ g ] """! e
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Globale Daten fiir Frasbearbeitungen mit Konturzyklen

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

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

iiber1appungs-Faktor: Werkzeug-Radius x Uberlappungsfaktor ergibt
die seitliche Zustellung

Frasart: Gleichlauf/Gegenlauf

Globale Daten fur Antastfunktionen

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

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

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

smarT.NC: Programmieren

Prograss-

= = Einsoeichern
Fahren auf sichere Hohe (B8/1)7
THC i \searTNCA123 . HU Hark zaug-Achse
= # [Usarsishi | Rehiei | Gatisnen) Dlonaz | M B
" e zu [
[§_§| Positionieren = R
@] Positionisr-varnatten & ||y |c |||
Bohren

o8

1 .S.I.IG_thnnn

.| Eintauchart

Rilckzug Soanbruch
verusilzeit cben
Verueilzeit unten
Taschanfrisen
Ubarlseeunas faktor

Frasart (bei MO3)

Konturfrasen
Sicherheits-fostand

Sichere hihe
Uperlsppunasfaktor

Frasart (oei MO3)

antasten _
Sicharheits-Aostand [@
Sichere Mihe [+ia

Sichers Hehe snfahren n-- _;__ a




Werkzeug-Auswahl smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf
Sobald ein Eingabefeld zur Werkzeug-Auswahl aktiv ist, kdnnen Sie per T amaTHEN 123 ORTLL U

Frograss-
Einspeichern

peraicnt | Tocd | Benroaras. | Pesiticn |

Zustell-Tiefe 5

Uber das Sie ein in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T definiertes Werkzeug =Y TieES Shaenn e i ¥
wahlen konnen. smarT.NC schreibt die Werkzeug-Nummer bzw. den 2 F T— = =l
Werkzeug-Namen des gewdhlten Werkzeuges dann automatisch in das ' ' !

Softkey WERKZEUG-NAME waéhlen, ob Sie die Werkzeug-Nummer oder =) (2] Co— " H
X v B i =
den Werkzeug-Namen eingeben wollen. -+ [Bpjzes s =0
Darlber hinaus kénnen Sie per Softkey WAHLEN ein Fenster einblenden, Hars im—
- —

entsprechende Eingabefeld. = |
Bei Bedarf konnen Sie die angezeigten Werkzeugdaten auch editieren: H

Per Pfeiltasten die Zeile und anschlieRend die Spalte des zu f‘

editierenden Wertes wahlen: Der hellblaue Rahmen kennzeichnet das 2

editierbare Feld [ | [ l ‘ [ B

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

Bei Bedarf weitere Spalten wahlen und zuvor beschriebene HOFUBIIES 1R ORon
Vorgehensweise erneut durchfiihren

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU | | | |

E oy L] E
| =Ji 0] \
- B =
y e
-+ [ Jzes sanren rY _
i mm——— | % []
Gerkzeuy uihlen: TRCINTOOL.T
T vane L L |Leuts AGLE PITCH j
[ TEROTOOL @ ) @ 0 [
1 CRILLOZPALL - 1 10 18 o J
2 r o I
E tRILLDS -0 3 1@ 18 [l
4 mILLDo “ 5 1w 18 a
5 TAEN1R @ 5 12 15 ®
[ TRENIZ @ 5 19 15 ®
7 12,43 @ 7 1 15 ® =i
il =y
[ ox | poorechen
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Umschaltung Drehzahl /Schnittgeschwindigkeit

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

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

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

Um Drehzahl einzugeben: Mit Pfeiltaste zuriick auf das Eingabefeld
cursorn

Umschaltung F/FZ/FU/FMAX

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

Um eine Vorschubalternative einzugeben

Softkey F, FZ, FU oder FMAX dricken

smarT.NC: Programmieren e
Spindeldrehzahl S=7
A RFTHN A5 DR L peraicnt | Tocd | Benroaras. | Pesiticn | =
EEE' (2] 5 H
' = e L —
— @:u Bohren 20
& in |
— Tinte = (48]
[l Zustell-Tiste |
E Tiefe Spanbruch 0 T [l—
@ I T g ¥ ¥
i
| I | oIRGNOSE
.
It ©
1 -_l
[ A
1%

smarT.NC: Programmieren
Vorschub Tiefenzustellung?

Prograss-
Einspeichern

TNC:“amarTNC~123_DRILL .HU
0=
» [

Bearbetiunes-Usfang

®
T

e
;
;

mka] © [l © it iy
Upersicnt | Teol | Taschers. | pesitien |
!_'_ i s L‘_L

[T —

T —
Co— I
Tanchenlsnge (L u |
Taschenbreit £
Eckenradius || omeenose
Tiat e

= Zustell-Tiefe 15

1 - Aufeall Saite il

H Auteal Tiste 0

» £ T UZ-Achse
[ ‘ i ‘




Verfiigbare Bearbeitungsschritte (Units)

Nach Anwahl der Betriebsart smarT.NC wéhlen Sie Uber den Softkey
EDITIEREN die verfligbaren Bearbeitungsschritte an. Die
Bearbeitungsschritte sind in folgende Hauptgruppen unterteilt:

Hauptgruppe

Softkey  Seite

smarT.NC: Programmieren

Prograss-
Einaneichern

BEARBEITEN:

Bohren, Gewindebearbeitung, Frasen

a:aql_umm Seite 44

Zzz

ANTASTEN:

Antast-Funktionen fir 3D-Tastsystem

ANTRSTEN Seite 103
.

UMRECHNEN:

Funktionen zur Koordinaten-Umrechnung

I@ Seite 111

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Uarmzeug- fAchas x
Unasatant Rohtaia | oatisnen | Giobar |
fAbmessungen Aohieil

FIN=Punic t HAX=Punk ¢
x [ [viea
v e e
z [-a8 [+ =
Uarkstlck-Bezuasounkt
T Bezugspurki-Nuseer definisren
&
Globals Daten
Sicherheils-foatend | ——
2. Sicherheita-Aost. 58
F Positionieren =
F RUckIug e

"8

SONDERFUNKTIONEN:
Programm-Aufruf, Klartext-Dialog-Unit

—— Seite 117

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

In der Hauptgruppe Bearbeiten wahlen Sie folgende

Bearbeitungsgruppen aus:

Bearbeitungsgruppe

Softkey

Seite

smarT.NC: Programmieren

Frograss-
Einsneichern

BOHREN:
Zentrieren, Bohren, Reiben, Ausdrehen,
Rlckwarts-Senken

BOHREN

Seite 45

GEWINDE:
Gewindebohren mit und ohne
Ausgleichsfutter, Gewindefrasen

Seite 56

TASCHEN/ZAPFEN:
Bohrfrasen, Rechtecktasche, Kreistasche,
Nut, runde Nut

Seite 70

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

Uarkzeug-Achas

BOHREN GEUINDE TASCHEN, L
g | v | = -.—‘:1‘| 4 i l

woersicht | Rehtail | optienen | Giobal | " H
RAbsessungan Rohteil E
HIN=Punkt HAX=Puni b

% [ [+ie8 -

v e [ LS

z -8 @ (45}

Uaristick-Bezuasnunict

I Bezugspunk t-Nussar definiaren T —

& ‘:' w

Globals Daten -

Sicherheita-Aostend B

2. Sicherheits-Acst. [Ee || DErenose

F Positionieren e [ e

F Ruckzug (T
e

—

e

KONTUR-PGM:

Kontur-Programme bearbeiten:
Konturzug, Konturtasche schruppen,
nachrdumen und schlichten

Seite 82

FLACHEN:
Planfrasen

Seite 99




Bearbeitungsgruppe Bohren

In der Bearbeitungsgruppe Bohren stehen folgende Units fir die

Bohrbearbeitung zur Verfligung:

smarT.NC:

Programmieren

Prograss-

Einspsichern
TNG:\amarTNC~123_0RILL.HU Uarzeug-Achae z
o [Erroucons: 123.0RTLL = woersicht | Rehtail | optienen | Glotal | " E
. — T fAbessungen Rohieil y
1 [ERll 7ee prograss-einstellungen MIN-Punict HAX-Punk |
x @ [+iee
s
¥ & “ieE
z a8 w8 (45
Uarkstick-Bezugssunk t
T Bezugspunki-Nusser definisren T [l—
w =
W ¥
Globale Daten -
Sicherheiis-Aostend [z
2. Sicherheita-Aost. £ DIRGNOSE
F Positionieren 750

e

It 240 | naT 2es | iaiv zer | et zez
EX £

F Ruckzug e

UNIT 204

2 | 4a

= o

Unit Softkey  Seite

Unit 240 Zentrieren Seite 46
)

Unit 205 Bohren Seite 48

Unit 201 Reiben Seite 50

Unit 202 Ausdrehen It 202 Seite 52
2%

Unit 204 Rickwarts-Senken et 200 Seite 54
.||
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Unit 240 Zentrieren
Parameter im Formular Ubersicht:

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

Auswah1 Tiefe/Durchmesser: Auswahl, ob auf Tiefe oder auf
Durchmesser zentriert werden soll

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

Tiefe: Zentriertiefe

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Keine

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Rufruf
TNC i \ssarTNC-123_0RTLL . HU

Einsseichern

persicnt | Tocd | Benroaras. | Pesiticn |

= 7] Co— " %‘
I- . %:“ Zentrisren Sg{ﬂ 1 =
".";.=.'.'_. Fusishl Tiafa/Durcha. w _E;:" _'S‘_I (45
£=) Durchaeaser S a— T
EEE— e
| ! | oIRGNoSE
' : ' e
H I
0)
“‘ )
e

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Rufruf

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU

&=

Upsrsicht Tool | Benrparas. | Pesiticn [1

= (9] o | " 5
. %}uﬂmlm o‘: '_:_I . : (_Jil')
E H=Furit {on: '_ T [le—s
__Q H=Funiktien: r =¥

=1 =
Spindel & (| nea |C|]"‘“

I uZ-Vorausuahl
I




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

Sicherheits-Abstand?

Frograss-
Einspeichern

Sicherheits-Abstand TG 2R A THEN T2 DRI Bonsearen. | Position Gionale caten [o
%{ he E [a, ]Iul:mrnoxu-m:lm E— %
g 2. Sicherheits-Abstand - = 0
- Verweilzeit unten % r =
% + [ Js1anats paren ‘: ’g
ey Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen
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Unit 205 Bohren
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

Tiefe: Bohrtiefe

Zustell-Tiefe: Maf3, um welches das Werkzeug vor dem
Herausfahren aus der Bohrung jeweils zugestellt wird

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

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

Werkzeug-Rufruf

smarT.NC: Programmieren

Frograss-
Einspeichern

THC : amarTNC123_DRILL . HU

=

g
=+ [ |2es Bonren

]
J
l

peraicnt | Tocd | Benroaras. | Pesiticn |

8] r— " H

sfo)| R

reTi [F-— ;LL

Tinte S >

Zustell-Tiste |

Tiefs Spanbruch Co—

- _Met uz-nchae = ¥

— 5.

I I I oIRGNOSE
.

Werkzeug-Rufruf

smarT.NC: Programmieren

THC : amarTNC~123_DRILL . HU

=] 1[B] E— | " %‘
o [ Juarkzeugcatan "iTl = * Q,
=] R=Funit don: e
@l mrmuel:: : - f f H
Spindel & i.Ti_‘ nes @ ras
DIRGNOSE
I uZ-voraussahl S

Ubarsicht Tool | Bohrparas. | Pesition [¢r




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

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

Vorhalteabstand oben: Sicherheits-Abstand oben beim
Rickpositionieren nach Spanbruch

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

é{ Sicherheits-Abstand

E[ 2. Sicherheits-Abstand

Rickzugsbetrag bei Spanbruch

Verweilzeit unten

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Tiefe?

smarT.NC: Programmieren

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU

]
-

« [igt jparrnaranetar
@]

Uperaicht | Tosl Bonrpares. | Pesiticn [1

Tiefe
Zustell-Tisfe
Tiste Spanbruch
Abnaheete trag
Hin, Zustellung

Uorhallesbstand oben

Uornaltesbst. unten

Staripunkt Zust.

smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand?

TNC:“amarTNC~123_DRILL.HU

=

=
T

il 315

. lobale Datan

I

Bohrearas. | Position Gloosie paten for
Sicharhelts-oostand  EXEEN G
2. Bicherheits-Abat. [EERNG

Rickzug Seanbruch

Uerueilzeit unten

|F Positionisren

I

=[P pesitionieren

:

L]
H

|

Bearbeitungen definieren




Bearbeitungen definieren

50

Unit 201 Reiben
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Reibvorschub [mm/min] oder FU [mm/U]
Tiefe: Reibtiefe
Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

4

smarT.NC:

Programmieren

Frograss-

Werkzeug-RAufruf phome
The: ~\1HJNIU-‘W Uperaicnt | Tocd | Benrparas. | Pesiticn | " g
. [il] a | .
B . . —“E‘
T %ﬂl Eainan FH | s D,
—t Tiete = —— L
=) H e uZ-Achse
&l I I I e
@ [ T T "
oIRGNOSE
,._l ]
WERKZEUG-
nanE

smarT.NC: Programmieren E:rn
Werkzeug-Rufruf
LT Ueraieht. ool |Beneearas. |Positien]r
i +[i] o | " EL
- = =
-- BE !;\A‘)‘ |
o [ Juarkzeugcatan rli] ] i D.
e u.E] | — 6
E A=Furktion: I llE=—=
{_Q R=Funiktion: :_- ?
Spindel & EE meg I"U‘] Haa =
— DIRGNOSE
:’ MZ-Voraussahl E!
MERKZEUG-
NAME

|om)




Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Keine.

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

HEIE R

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

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmieren :;‘9'""
Tiefe? nensienes
TNC:\amarTNC123_0RTLL . HU Oberatchi | Yool Bohrparam. | Position |n
E==) Tiate cr— " E
=
| !
o@mmnmll!
|ZE ! ﬂH
@ v Y

smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

ren

Prograss-
Einspeichern

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

i

Fy
o
=]
(=
@k

lobale Daten

Bohroarss. | Position Globale Daten |10
| |stcnernests-nostans  ENEEG
lf‘—:'l. Sicharheits-Aoat. [EEIIRNG

a

[Z1r ruckaua S s []
|G varsetazats vnten  EEE— (5
== |F Positionieren [Frmx J =
. ¥
DIRGNOSE
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Unit 202 Ausdrehen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

Tiefe: Ausdrehtiefe

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

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121))
Zuséatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-Rufruf

Frograss-
Einspeichern

THC : amar TNC123_DRILL . HU

=

- @mmm
"N}

Clals

uberascnt | Teod | Bohrparas. | Pesition | »

(]
sfo)
Tiate

Freifsnr-Richiung

Co— | " E

gl
1

e (|
— b
‘@9 (e
= =
'Lgrbﬂ v ¥

3

uZ-fichse

smarT.NC: Programmieren
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
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Unit 204 Riickwarts-Senken
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

Senktiefe: Tiefe der Senkung

Materialstdrke: Dicke des Werkstilcks

ExzentermaB: Exzentermaf’ der Bohrstange

Schneidenhohe: Abstand Unterkante Bohrstange — Hauptschneide

Freifahr-Richtung: Richtung, in der smarT.NC das Werkzeug um das
Exzentermal? versetzen soll

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

smarT.NC:
Werkzeug-Rufruf
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
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2. Sicherheits-Abstand
Vorschub Positionieren
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Bearbeitungsgruppe Gewinde

In der Bearbeitungsgruppe Gewinde stehen folgende Units fir die

Gewindebearbeitung zur Verfligung:
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Unit 206 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter
Parameter im Formular Ubersicht:

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

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Bohrvorschub: Berechnen aus S x Gewindesteigung p
Gewindetiefe: Tiefe des Gewindes

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Keine.

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
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Unit 209 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Gewindetiefe: Tiefe des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter: smarT.NC: Programmieren

Gewindetiefe?

Prograss-
Einaneichern

Tiefe Spanbruch: Zustellung, nachdem ein Spanbruch erfolgen soll TG SR A THE T2 DRI T
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Unit 262 Gewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”

auf Seite 121.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéngig)
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Nachsetzen Gdnge: Anzahl der Gewindegange, um die das Werkzeug
versetz wird

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
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Unit 263 Senkgewindefrésen smarT.NC: Programmieren e

Parameter im Formular Ubersicht: el S el o — l..:....
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) s E 'f}! Com—| %
= L10 f
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] = @’“ e ] = s ]
. .. e en] r!'| 23 Li>
F: Frésvorschub . = Durchaesse  —|
F: Senkvorschub [mm/min] oder FU [mm/U] @ San e — Y
Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes foutad saits || cxemone
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes i i i =
Tiefe: Gewindetiefe ﬂ
Senktiefe: Abstand zwischen Werkstlick-Oberfldche und Werkzeug- (
Spitze beim Senken E!
Abstand Seite: Abstand zwischen Werkzeugschneide und ‘ ‘ ‘ l o epcaes-
Bohrungswand (68 4]
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121 smarT.NC: Programmieren :"ﬂ"-
. ) ) Werkzeug-RAufruf pES e
Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool: THG e T TGN 123 DRI T
. E " H
DL: Delta-Lange fur Werkzeug T [ ’__ =
DR: Delta-Radius fur Werkzeug T .%mm..ﬂ s . L%
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M ﬁ ——
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3 @ v Y

H=Furikt don:

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten \Werkzeugs zur r-Funit an: S
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéngig)
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Positioniervorschub

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf
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Unit 264 Bohrgewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Frasvorschub
F: Bohrvorschub [mm/min] oder FU [mm/U]
Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes
Tiefe: Gewindetiefe
Bohrtiefe: Bohrtiefe
Zustell-Tiefe Bohren
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M3

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

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Rufruf
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Tiefe Spanbruch: Zustellung, nach dem die TNC beim Bohren einen
Spanbruch durchfihren soll

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

Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Positioniervorschub

RUckzugsbetrag bei Spanbruch

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf
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Unit 265 Helix-Bohrgewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

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

Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken

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

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéngig)
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter: smarT.NC: Programmieren
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Unit 267 Gewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”

auf Seite 121.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Nachsetzen Gdnge: Anzahl der Gewindegange, um die das Werkzeug
versetz wird

Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
Sicherheits-Abstand
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Positioniervorschub
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Bearbeitungsgruppe Taschen/Zapfen

In der Bearbeitungsgruppe Taschen/Zapfen stehen folgende Units fir die
Frasbearbeitung von einfachen Taschen und Nuten zur Verfligung:

Unit Softkey  Seite

Unit 251 Rechtecktasche it 25t Seite 71
&=

Unit 252 Kreistasche m;tim Seite 73

Unit 2563 Nut NIt 253 Seite 75
(-

Unit 254 Runde Nut ot 254 Seite 77
[~

Unit 208 Bohrfrasen wart 28 Seite 80
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Unit 251 Rechtecktasche

Parameter im Formular ibersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wéhlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Taschenldnge: Lange der Tasche in der Hauptachse
Taschenbreite: Breite der Tasche in der Nebenachse

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

Tiefe: Endtiefe der Tasche
Zustell-Tiefe: Mal}, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
AufmaB Seite: Schlichtaufmald Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmal} Tiefe
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:

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

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Uberlappungsfaktor

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

Fréasen im Gegenlauf

Helixférmig eintauchen, oder

Pendelnd eintauchen, oder

Senkrecht eintauchen
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Unit 252 Kreistasche

Parameter im Formular ibersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wéhlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Durchmesser: Fertgteil-Durchmesser der Kreistasche
Tiefe: Endtiefe der Tasche
Zustell-Tiefe: Mal}, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
AufmaB Seite: Schlichtaufmal? Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmal} Tiefe
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Uberlappungsfaktor

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen
Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

Helixférmig eintauchen, oder

Senkrecht eintauchen
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Unit 253 Nut
Parameter im Formular ibersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wéhlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Nutlédnge: Lange der Nut in der Hauptachse
Nutbreite: Breite der Nut in der Nebenachse
Tiefe: Endtiefe der Nut
Zustell-Tiefe: Mal}, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
AufmaB Seite: Schlichtaufmald Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmafd Tiefe
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:

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

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

Helixformig eintauchen, oder

Pendelnd eintauchen, oder

Senkrecht eintauchen
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Unit 254 Runde Nut
Parameter im Formular ibersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wahlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Mitte 1. Achse: Teilkreis-Mitte Hauptachse
Mitte 2. Achse: Teilkreis-Mitte Nebenachse
Teilkreis-Durchmesser
Startwinkel: Polarwinkel des Startpunktes
0ffnungswinkel
Nutbreite
Tiefe: Endtiefe der Nut
Zustell-Tiefe: Mal}, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
AufmaB Seite: Schlichtaufmal? Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmal? Tiefe

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)

smarT.NC: Programmieren
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange flr Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafiig M3

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

smarT.NC: Programmieren
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:

smarT.NC:

Programmieren
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Unit 208 Bohrfrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

Tiefe: Frastiefe

Zustell-Tiefe: Maf3, um welches das Werkzeug auf einer
Schraubenlinie (360°) jeweils zugestellt wird

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 121.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

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

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-Rufruf
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Einspeichern
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smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-Rufruf
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

s

(1113

k2

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen
Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

smarT.NC: Programmieren

Soll-Durchmesser?
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smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

ren

TNC:\amarTNC123_DRILL . HU

i

lobale Daten

=
S
N1
e
)
@k

Bohreazas. | Position Gloosle paten for
| |stcnernesta-nostans  ENESEG
[S2. sicrarnaita-noa:. EET—
|“"JIF Positionieran FHRX

Frisart (Dei He3)

Bearbeitungen definieren

81



Bearbeitungen definieren

Bearbeitungsgruppe Kontur-Programm SwarT.NC: Programmieren rrowren
In der Bearbeitungsgruppe Kontur-Programm stehen folgende Units fir THG 1N3mFTHEN123_ORILL. U Uarkzaus-chas e
die Bearbeitung beliebig geformter Taschen und Konturziigen zur M~ et et e M 17
Verfligung: = L e e .
Unit Softkey  Seite st et 0
Unit 122 Konturtasche ausraumen 5 .@ Seite 83 = v Y
) o st [ [ e
Pl o ||
Unit 22 Konturtasche nachraumen nrt 2z Seite 87
L2 |
Unit 123 Konturtasche Schlichten Tiefe a1z Seite 89
E ﬂlﬂ UNIT 22 Llli!_ﬂ UNIT 128 UNIT 128 SRR
=N ARL | =
Unit 124 Konturtasche Schlichten Seite it 1za Seite 90
=y
Unit 125 Konturzug war 28 Seite 92
Unit 130 Konturtasche auf Punktemuster t e Seite 95




Unit 122 Kontutasche

Prograss-
Einspeichern

smarT.NC: Programmieren

Mit der Konturtasche kénnen Sie beliebig geformte Taschen, die auch DeEkaguuoRuEELS
Inseln enthalten dirfen, ausrdumen. - B :";“"'l"“’"""'"""“éﬂ' "g
’ o] = - L
Wenn erforderlich, kénnen Sie im Detailformular Kontur jeder Teilkontur e %m Kaniistascha = b —
eine separate Tiefe zuweisen (FCL 2-Funktion). In diesem Fall missen (5] in - - f_J;
Sie immer mit der tiefsten Tasche beginnen. % #[m] o -
. . s :anru!nm- Doertliche [ e ®
Parameter im Formular Ubersicht: o e aiiriers = :
Aufeall Seite [ oreonose
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) e = e
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] D ‘ E B oo ‘ =
F: Vorschub Einpendeln [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]. 0 =
eingeben, wenn senkrecht eingetaucht werden soll H

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

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

Tiefe: Frastiefe

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

AufmaB Seite: Schlichtaufmal Seite

AufmaB Tiefe: Schlichtaufmal Tiefe

Konturname: Liste der Teilkonturen (.HC-Dateien) die verknUpft werden
sollen. Wenn Option DXF-Konverter verfligbar ist, dann kénnen Sie

direkt aus dem Formular heraus eine Kontur mit dem DXF-Konverter
erstellen
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Per Softkey bestimmen, ob die jeweilige Teilkontur eine
Tasche oder eine Insel ist!

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

Maximal kénnen Sie im Detailformular Kontur bis zu 9
Teilkonturen definieren (siehe Bild rechts unten)!



Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardméaRig M3

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

Zusétzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

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

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

smarT.NC:
Werkzeug-Rufruf

Programmieren

Frograse-
Einaneichern

TNC : \amarTNC123_DRILL . HU
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e s U e

Zusatzliche Parameter im Detailformular Kontur:

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

e

Liste der Teilkonturen grundsatzlich immer mit der tiefsten
Tasche beginnen!

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand
Uberlappungsfaktor
Vorschub Rickzug

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

Konturname?

smarT.NC: Programmieren

Frograss-
Einaneichern

TNC : amarTNC123_DRILL . HU

Uoeraicnt | Toal | Frasearss. wentur [+
Konturnase

I ]
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Tiste —

Tiate

Tiafe
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Tiefe

Tiefe

Tiefe

Tiate

Tiefe

smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

ren

TNC : amarTNC~123_DRILL . HU
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Unit 22 Nachraumen

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

Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

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

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

Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Frograss-
Einaseichern

TNC - vamarTNC~123_0RILL . HU

[Sz2 xonturtasche nachrausen

ok

Usarsicht

Zustell-Tiete

Tool | Frascarss. |*

" H
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

smarT.NC: Programmieren Froarews-
Werkzeug-Aufruf -
DL: Delta-Lange fir Werkzeug T TG (SR aF TGN 173 _ORELL. — BTl T
DR: Delta-Radius fiir Werkzeug T s EI '_ﬂ' | 2
DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fiir Werkzeug T ' .%mmm ,-'f!'j " s ]
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M % :—! :;: |—=
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmalig M3 o[E] I
WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur ml | || ozesnose
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéngig) = rrumton: — ]
Zusétzliche Parameter im Detailformular Frasparameter: soindai ¢ ] nea © (] mea
Keine. e
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
21 Vorschub Riickzug [ | l [ lf" ER [ e
smarT.NC: Programmieren me
Vorschub Rickzug?

THE INSATTHEN 123 0RTLL U Tool | Frasearss. Giooals Daten |t

E T' RUCKZUS e ] [ g
= [
-@;mn Daten 7 [I—
v Y




Unit 123 Konturtasche Schlichten Tiefe

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

e

Parameter im Formular Ubersicht:

Schlichten Tiefe grundsatzlich immer vor Schlichten Seite
ausfihren!

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:
DL: Delta-Lange fur Werkzeug T
DR: Delta-Radius fur Werkzeug T
DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fir Werkzeug T
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

g

Vorschub Rickzug

smarT.NC: Programmieren
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Unit 124 Konturtasche Schlichten Seite

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

&

Parameter im Formular Ubersicht:

Schlichten Seite grundsatzlich immer nach Schlichten Tiefe
ausfihren!

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

Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M3

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

smarT.NC: Programmieren i
Werkzeug-Rufruf
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Frasparameter: smarT.NC: Programmieren

leﬂ-ﬂ"ﬂ
. . Werkzeug-RAufruf
AufmaB Seite Schlichten: Schlichtaufmaf, wenn in mehreren THG N amaFTHEN 123, DRTLL U s Rl D
i i I - = o " |
Schritten geschlichtet werden so (] C— é
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten: ' .,.......... E
o - — €
N Fréasen im Gleichlauf, oder (—
8 —
— a . Ll
Frasen im Gegenlauf —— — e
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Unit 125 Kontuzug

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

Start- und Endpunkt der Kontur so wahlen, das gentigend
@:5 Platz fir An- und Wegfahrbewegungen vorhanden ist!

Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

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

Tiefe: Frastiefe

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

AufmaB Seite: Schlichtaufmald

Frasart: Gleichlauffrasen, Gegenlauffrdsen oder Pendelbearbeitung

Radius-Korrektur: Die Kontur linkskorrigiert, rechtskorrigiert oder
unkorrigiert bearbeiten

Anfahrart: Tangentiales Anfahren auf einem Kreisbogen oder
tangentiales Anfahren auf einer Geraden oder senkrecht auf die Kontur
anfahren

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

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-Rufruf

THC : vasarTNC123_DRILL . HU
=
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Tiate
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Ragius-Korrektur
Antahrart
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Mittelpunktswinkel (nur wirksam, wenn tangentiales Anfahren auf
einem Kreisbogen gewahlt ist): Winkel des Einfahrkreises

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

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

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmalig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur

Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéngig)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

Keine.

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

2. Sicherheits-Abstand

smarT.NC: Programmieren ik i
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Unit 130 Kontutasche auf Punktemuster (FCL 3-Funktion)

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

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

Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Tiefe: Frastiefe

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

AufmaB Seite: Schlichtaufmald Seite

AufmaB Tiefe: Schlichtaufmal Tiefe

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

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf
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Positionen oder Punktemuster: Positionen definieren, auf denen die
TNC die Konturtasche abarbeiten soll (siehe , Bearbeitungspositionen
definieren” auf Seite 121.)

Per Softkey bestimmen, ob die jeweilige Teilkontur eine
@ Tasche oder eine Insel ist!
Liste der Teilkonturen grundsatzlich immer mit einer
Tasche (ggf. der tiefsten Tasche) beginnen!
Maximal kénnen Sie im Detailformular Kontur bis zu 9
Teilkonturen definieren!



Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool: smarT.NC: Programmieren

Frograss-

Werkzeug-RAufruf R
DL: Delta-Lange fir Werkzeug T TG (3R SF TGN 13 _ORILL R v |y
) . . = 15 o | © B
DR: Delta Radps furWerkzeug T ) - E S —
DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fir Werkzeug T = C—
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M = e =
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardméaRig M3 DLH =W

oR | L N
WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur owz] 1, r | oxesone
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig) t-purkton: — [ =
Zusitzliche Parameter im Detailformular Frasparameter: | | | | [ wee oo sosncy &[] vea ¢ [ res
Rundungs-Radius: Verrundungs-Radius der Werkzeug- —
Mittelpunktsbahn an den Innen-Ecken
Vorschubfaktor in %: Prozentualer Faktor, um den die TNC den ‘ ‘ ‘ ‘ [“:J“—'T[ i
Bearbeitungs-Vorschub reduziert, sobald das Werkzeug beim =
Ausrdumen mit dem vollen Umfang im Material verfahrt. Wenn Sie die
Vorschubreduzierung nutzen, dann kénnen Sie den Vorschub a%arT NC Proaranniecan rromroms
Ausrdumen so grof3 definieren, dass bei der festgelegten Bahn- Koord. Werkstiick-Oberflache? e
Uberlappung (globale Daten) optimale Schnittbedingungen herrschen. f"“"_’é':‘"“’”“"” il in:en”::--r-- eonter [t g
Die TNC reduziert dann an Ubergangen oder Engstellen den Vorschub B Tiare P [
wie von lhnen definiert, so dass die Bearbeitungszeitinsgesamt kleiner > utnes Seite i: s [
sin sollie - — el
= T
= v Y
E DIRGNOST

Bearbeitungen definieren



Zusatzliche Parameter im Detailformular Kontur: smarT.NC: Programmieren Prograss-

. . .. . . Kenturname? Eitsmwictier
Tiefe: Separat defienierbare Tiefen fur jede Teilkontur (FCL 2-Funktion)  [fersssrmeszsssicm

Upersicht | Teoa | Frasearss. ontur [1s

= Konturnase = e
Liste der Teilkonturen grundsétzlich immer mit der tiefsten . =
. ] L
@ Tasche beginnen! &)
Wenn die Kontur als Insel definiert ist, dann interpretiert e}
die TNC die eingegebene Tiefe als Inselhdhe. Der '%}’“"“
eingegebene, vorzeichenlose Wert bezieht sich dann auf &1

die Werkstlck-Oberflache!

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

Tiete

Tiate

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

98

Bearbeitungen definieren

e s U e

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand
Uberlappungsfaktor
Vorschub Rickzug

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand?

Frograss-
Einspeichern

TNC : amarTNC123_DRILL . HU Kontur | Posttion

Uberlappunastaktor

C1r rickaua

Frisart (Dei mea)

&
|
|'~"—:a|nmn Hahe
El

emnEEnEE

lobale Daten

Sicharheits-Aostand  EIING

Globale Daten [t




Bearbeitungsgruppe Flachen

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

Unit Softkey  Seite

Unit 232 Planfrasen mc‘i: Seite 100

smarT.NC: Programmieren EXERE e
Einspeichern
THC : s arTNC123_0RTLL . HU Hark zeug-Achse z

-2

3_ORILL s

rans-Einstellungen

unsraicht | Rehtail | oetienen | Global |
Absassungen Rohtell

HIN-Punkt A= Punk ¢
x s [+iea
¥ ) viee
z —a@ I

Uarks tick-Bezugsounk t
I~ Bezugspunkt-Nusser definieren

"

5

Blotale Daten

Sicherheils-Aostend [

2. Sicherheiia-Amst. (Co—
F Positionieren .
F RuckIug [EEL —

Bearbeitungen definieren
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Unit 232 Planfrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Frasstrategie: Auswahl der Frasstrategie

Startpunkt 1. Achse: Startpunkt in der Hauptachse
Startpunkt 2. Achse: Startpunkt in der Nebenachse
Startpunkt 3. Achse: Startpunkt in der Werkzeugachse
Endpunkt 3. Achse: Endpunkt in der Werkzeugachse

AufmaB Tiefe: SchlichtaufmalR Tiefe

1. Seiten-Lange: Lange der abzufrasenden Flache in der Hauptachse
bezogen auf den Startpunkt

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

Maximale Zustellung: Mal3, um das das Werkzeug jeweils maximal
zugestellt wird

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

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-Rufruf

Prograss-
Einspeichern

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

B
- @m Planfrasen

e
Al

(| I]]EJ

Upersicht Teol | Frisparas. |.,
T[] e—
s{o) —
F s e
Friastrategie - (] - [m)= [mm]
Startpunkt 1. Achse [+@
Startpunit 2. Achse I —
Startpunict 3. Achas &

Engaunkt 3. Achse 'q—
Aufeal Tisfe L -
1. Saiten-Linge IC
2. Saiten-Linge [z
Haxisale Zustelluna C———
Apstand Seite -

_UEHEN

[cei]




Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur

Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

F Schlichten: Vorschub fir den letzten Schlichtschnitt

Werkzeug-Rufruf

smarT.NC: Programmieren

Frograss-
Einspeichern

TNC i \amarTNC123_DRILL . HU

Gparsicht  Tool | Frassaras, [ =
*[i] C— %
:@ r—
7 o] T —
oo 1L —
oe [ 1y | —
ouz 1]
H=Furikt {on: [ p—
—

H-Funiktion:

Spingel & W nea r 7| mea
I WZ-Vorasussanl
I

Bearbeitungen definieren

smarT.NC: Programmieren :;‘"""'
Bearbeitungsstrategie (8/1/2)7 ——

TNC 1 \amarTNC123_DRILL . HU

Uoarsicht | Teed Frasparas. |1+
- =l [m]e

Frasstratesis = E‘
Startpunkt 1. Achss el
Staripunki 2. Achse I3
Startpunkt 3. Achas 0
Engeunkt 3. Achse s
Aufsal Tisfe ®

1. Seiten-Linge [vEa
2. Seiten-Linge o]
Maxisals Zustallung I3 3
Abstand Seite |53
F Schlichten [Fee g

101



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

Sicherheits-Abstand?

Frograss-
Einspeichern

EEK Sicherheits-Abstand T eET T TR Tl
T Eé [g']uu:mrmun-mlm - o é
2. SICherheITS-AbStand I' % l::J: SBicherheits-Abat. [ERDING
g[ ,I %:ﬁmlnmlﬁr‘n G | s CE:[.)
%= Positioniervorschub .m;m.am 4 R S
=7 - vy
{ﬁ] Uberlappungsfaktor

Bearbeitungen definieren
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Hauptgruppe Antasten

In der Hauptgruppe Antasten wahlen Sie folgende Funktionsgruppen

aus:
Funktionsgruppe Softkey
ROTATION: ROTATION

Antastfunktionen zur automatischen Ermittlung einer
Grunddrehung

PRESET:
Antastfunktionen zur automatischen Ermittlung eines
Bezugspunktes

MESSEN:
Antastfunktionen zur automatischen Werkstick-
Vermessung

smarT.NC: Programmieren EEaneee,
Einsoeichern
THG:amarTNC~123_DRILL . HU Uarkzaug-Achas z
3 [Eirroscenn: 1230010 ue Goarsicht | Rentei [ oetisnen Gisbar | % [
Bl 7ee Prograss-Einstellungen *'mm:&_m,"l“ P e
% s [+iea -
v ) “ieE L LL
z -8 @ ¢id
Uaristick-Bezuasnunict
I Bezuaspunk t-Nusaer oefinieren ==
& = §
Blotale Daten = =
Sicherheiis-Aostend z
2. Sicherheita-Aoat. 5 S
F Positioniersn 758 ==
F RuckIug e —_—
sotarion | eweser e exrren
- | U aml ,_11{::_.;

SONDER FUNKT.:
Sonderfunktion zum Setzen von Tastsystemdaten

WERKZEUG:
Antastfunktionen zur automatischen Werkzeug-
Vermessung

S e

o=y

Zyklen.

Eine detailierte Beschreibung zur Funktionsweise der
Antastzyklen finden Sie im Benutzer-Handbuch Tastsystem-

Bearbeitungen definieren
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Funktionsgruppe Rotation

In der Funktionsgruppe Rotation stehen folgende Units zur

automatischen Ermittlung einer Grunddrehung zur Verfligung:

smarT.NC: Programmieren

Unit Softkey
Unit 400 Rotation (iber Gerade tact aeo
L=

Unit 401 Rotation 2 Bohrungen

Unit 402 Rotation 2 Zapfen

THC : amar TNC123_DRILL . HU

cgrans-Einstel lungen

IT 4ge | NIt ge
=) ,,_i’:\

23 0RTLL mm

et a0z

=

Uarkzeug-Achas

Unsraicht | Rehtail | oetienan | Global |

Aosessungen Rohteil

HIN=Punkt
x W
v
P

Uarks tick-Bezugsounk t

I Bezugspunkt-Nusser definieren

&
Globals Daten
Sicherhests-fAoatend
2. Sicherhaits-Apst.
F Positionieran

F RuckIug

UNIT 403 UNIT &85

Unit 403 Rotation Drehachse It _aen
G
Unit 405 Rotation C-Achse Tt aes
¢z




Funktionsgruppe Preset (Bezugspunkt)

In der Funktionsgruppe Preset stehen folgende Units zum automatischen

Bezugspunkt-Setzen zur Verfligung:

smarT.NC: Programmieren

Frograss-
Einaseichern

Unit Softkey
Unit 408 Bezugspunkt Nut innen (FCL 3-Funktion) wr;i' 188
| i i
Unit 409 Bezugspunkt Nut aufen (FCL 3-Funktion) T o
25
Unit 410 Bezugspunkt Rechteck innen It ate
=
Unit 411 Bezugspunkt Rechteck aufzen izt a1

TNG:\amarTNC~123_0RILL.HU uarkzeug-fichse z
- o [E=drrosress: 123.081LL an Useraicht | Rehtail | oetionen | Glosail |
+ [Egl 700 Prograna-Einatelluncen [N
FIN=Punic t HAX=Punk ¢
x [sa [+iea
v fe—— [
z [-aa [+® —

WarkatUck-Bezuaspunk t
I Bezugspunkt-Nusser definieren
5
Blotale Daten

Sicherheiis-Aostend 2

2. Sicherheita-fAnst. Cr—
F Positionieren .
F Ruckzug e

UNIT 431 UNIT 412

UNIT 413 UNIT 414 UNIT 418

[o] | Ta] | TSI

Unit 412 Bezugspunkt Kreis innen

Unit 413 Bezugspunkt Kreis auRen

Unit 414 Bezugspunkt Ecke aulRen

Unit 415 Bezugspunkt Ecke innen

Unit 416 Bezugspunkt Lochkreismitte

Bearbeitungen definieren
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Unit Softkey
Unit 417 Bezugspunkt Tastsystem-Achse It a1?
s
Unit 418 Bezugspunkt 4 Bohrungen [zt ate
N
Unit 419 Bezugspunkt einzelne Achse [t am




Funktionsgruppe Messen smarT.NC: Programmieren

Prograss-
Einspeichern
In der Funktionsgruppe Messen stehen folgende Units zur TG awarTHE 123- 0811 U reep—— a3
aUtOmatiSChen Werkstuck_vermessung zur Verf[]gung: - E»a-r..—ua_wu - L ::::z:-lnu:::?xlm“m'mmll H
1 [Ell7ee Prograss-Einatellungen et e -——]
* [sa [+iea
- . - =
Unit Softkey e Q%
. . e = By spunikc b
Unit 420 Messen Winkel I Ratussounit-thomsar Sefiniecen "
3
Blobale Daten = ?
Sicherheiis-Aostend (F]
2. Sicherheita-Abst. [Ee || DErenose

F Positionieren ]
F Ruckzug e

Unit 421 Messen Bohrung

:
8

Unit 422 Messen Kreiszapfen

5
ML

Bearbeitungen definieren

Unit 423 Messen Rechteck innen

g
8

UNIT a2 UNIT 421 UNIT 422 UNIT 423 UNIT &24 ‘ [

it

Unit 424 Messen Rechteck aulRen

5
8

W

Unit 425 Messen Breite innen

E
§

=
Unit 426 Messen Breite aufRen ot azs
h
Unit 427 Messen Koordinate T

107
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Unit Softkey

Unit 430 Messen Lochkreis et
=

Unit 431 Messen Ebene war
==




Funktionsgruppe Sonderfunktionen

In der Funktionsgruppe Sonderfunktionen steht folgend Unit zur

Verfligung:
Unit

Softkey

Unit 441 Antast-Parameter

smarT.NC: Programmieren

THC:\SearTHC123.0RILL . HU
o [Errosrass: 122 oR1LL wa

1 [ERll 700 Prograss-£instelluneen

Prograss-
Einseaicharn
Uerk zeug-fchse z
Uparsicht | Rahteil | tetionen | Bicoal | n _E_
Abeessungen Rohtefl
HIN-Punit MAX-Purkt E
x & [+108 —
v [+ [+ioe =l |
z 48 & @
Herks tUck - e rugspuns i
I Bezugapunk t-Nusser definiersn T [ e—

&

Globale Daten =
Sicharheits-Acstana 3

2. Sicherheiis-Abst. )

F Positionieren ]

F RuckIua L

UNIT 441 u:lll;:..
o3
b oy Lt

Bearbeitungen definieren
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Funktionsgruppe Werkzeug

In der Funktionsgruppe Werkzeug stehen folgende Units fur die

automatische Werkzeug-Vermessung zur Verfligung:

smarT.NC:

Programmieren

Frograss-

Unit Softkey
Unit 480 TT: TT kalibrieren ::"ﬁ;
Unit 481 TT: Werkzeug-Lange messen ot aa1

A
Unit 482 TT: Werkzeug-Radius messen mﬂana;
Unit 483 TT: Werkzeug komplett messen ma.i.;

Einsoeichern
THE :\amarTNG~123_DRILL.HU erkzeug-Achas z
-0 [Errosresn: 123.081LL e Uoersicht | Rohtedl | optionen | Glowar| M ﬂ
1 [ER 7o Provrasa-ginsteiiunsen  [IRERERE b e
= 1 AIN-Punk t HAK-Punk &
x e [+iee
¥ ) “iee - D.
z -8 w8 i
arks tick-Bezuaspunkt
I Bezuaspunk t-Nusaer oefinieren T [i—
5 =
[ ¥
Globals Daten -
Sicherheiis-Aostend [
2. Sicherheita-Aost. £ DIRGNOSE
F Positioniersn 758 ==
F RuckIug e —
m"i? UNIT 481 UNIT 402 Iluri!;l r.x_':./:'l:l:l:n
ca. A 2 & & crerrree




Hauptgruppe Umrechnen smarT.NC: Programmieren

In der Hauptgruppe Umrechnen stehen Funktionen zur Koordinaten- THE T\ anaF TNGN 123 _ORILL.H Uarkzaus-chas z
Umrechnung zur Verfigung: 2o Bl oo (IS — %
T e e S
Funktion Softkey  Seite Do — % =
UNIT 7 (FCL 2-Funktion): Ga|  Seite 112 e T =
Nullpunkt-Verschiebung tber Nullpunkt- =i e VY%
Tabelle Eositaiiime N orease | O
oo - |
UNIT 8 (FCL 2-Funktion): Seite 112 -
Spiegeln c
2
UNIT 10 (FCL 2-Funktion): Seite 113 ©
Drehung UNIT 7 | UNIT @ UNIT 18 Imu;_u UNIT 148 | LNIT 247 === =] -E
_ , —rlcalietis == s
UNIT 11 (FCL 2-Funktion): 11 Seite 113 a1
Skalierung -P—_"—*'
UNIT 140 (FCL 2-Funktion): trt a0 Seite 114
Bearbeitungsebene schwenken mit der a7
PLANE-Funktion
UNIT 247: Seite 116
Preset-Nummer
UNIT 404 (2. Softkey-Leiste): Seite 116

Grunddrehung setzen

111
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Unit 7 Nullpunkt-Verschiebung (FCL 2-Funktion)

&

Bevor Sie Unit 7 verwenden, missen Sie die Nullpunkt-
Tabelle im Programm-Kopf wahlen, aus der smarT.NC die
Nullpunkt-Nummer verwenden soll (siehe , Programm-
Einstellungen” auf Seite 35.).

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

Wenn Sie eine Nullpunkt-Verschiebung mit Koordinaten-
Eingabe definieren wollen: Klartext-Dialog-Unit verwenden
(siehe ,,Unit 40 Klartext-Dialog-Unit” auf Seite 120.).

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

Unit 8 Spiegeln (FCL 2-Funktion)

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

=y

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

Spiegeln riicksetzen: Unit 8 ohne Spiegelachsen definieren.

smarT.NC: Programmieren EXEREE
Einsoeichern
TNC i \searTNC+123_0RTLL . HU
= " g
=] =
. ﬁh Pl 1paank £ - Uarachi stung . M
— ]
[FORN_48_DATASELEGTION: TNG:\OURPFGRNNULLTAB.D
o |x v z (] le u =
Ll 2 @ +@ a -2 @
1 28 333 0 L] - 425 g
z 1@ @ +a a @ -8 4
4 +27.28 12.8 0 10 " o i
5 +250 25 +i@ @ ~B@ +@
-] *258 243 +15 8 -2 +@
7 1208 @ +@ 2 -2 +@ =
1] £}
| 3 Aobrechen |
FNFRNG SEITE SEITE
T X T |7
smarT.NC: Programmieren ::"'":;_H
Verschiebung: Tabellenzeile?
TNC i \saarTNC+123_DRTLL . HU
12 Nullpurik t-Nusser e - m
=i =
. E"'h Pl 1paank £ - Ve ach i sbung .
=l
>
=




Unit 10 Drehung (FCL 2-Funktion)

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

&

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

Drehung rlicksetzen: Unit 10 mit Drehung O definieren.

Unit 11 Skalierung (FCL 2-Funktion)

Mit der Unit 11 definieren Sie einen Mal3faktor, mit dem Sie nachfolgend
definierte Bearbeitungen vergroRRert bzw- verkleinert ausfihren kénnen.

=y

Mit Maschinen-Parameter MP7411 stellen Sie ein, ob der
MalRfaktor nur in der aktiven Bearbeitungsebene oder
zusatzlich auch in der Werkzeugachse wirken soll.

MalRfaktor rlicksetzen: Unit 11 mit MaRfaktor 1 definieren.

smarT.NC: Programmieren

Ende der Bearbeitungseinheit
THNC i \saarTNC.123_0RTLL . HU Drehuinkal _
MO
. u Orehung = D.
()
Tl ==
=
v Y
DIRGNOSE

smarT.NC: Programmieren :x'
Ende der Bearbeitungseinheit
THNC i \saarTNC.123_0RTLL . HU Atk tor _
= "B
iy =
. 11 Skalierung
0
i
=
-
v ¥

Bearbeitungen definieren
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Unit 140 Ebene schwenken (FCL 2-Funktion) smarT.NC: Programmieren

i — R —
c % Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene . B Remuinker 8 — | &
o mussen von lhrem Maschinenhersteller freigegeben sein! L e L s [
-dé Die PLANE-Funktion kénnen Sie grundsatzlich nur an =
= Maschinen einsetzen, die (iber mindestens zwei e eesemalien ! < v
% Schwenkachsen (Tisch oder/und Kopf) verfligt. Ausnahme: s S T .
c Die Funktion PLANE AXIAL (FCL 3-Funktion) kénnen Sie auch P o zicalng =
) dann verwenden, wenn an |lhrer Maschine nur eine einzelne Somn —
g’ Drehachse vorhanden bzw. aktiv ist. L) e g R e
2 O it i ray
‘© Mit der Unit 140 kdnnen Sie auf unterschiedliche Weise geschwenkte
'E Bearbeitungsebenen definieren. Ebenendefinition und Positionier- ] [y e e —
®  Verhalten kdnnen Sie unabhangig voneinander Einstellen. e \-cr:l v e | N e
m
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Folgende Ebenen-Definitionen stehen zur Verfligung:

Art der Ebenen-Definition

Ebene Gber Raumwinkel definieren

Ebene Uber Projektionswinkel definieren

Ebene Uber Eulerwinkel definieren

Ebene Uber Vektoren definieren

Ebene (ber drei Punkte definieren

Bearbeitungen definieren

Inkrementalen Raumwinkel definieren

Achswinkel definieren (FCL 3-Funktion)

Ricksetzen der Funktion Bearbeitungsebene

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

@ Die Transformationsart wirkt nur bei Transformationen mit @
einer C-Achse (Rundtisch).
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Unit 247 Bezugspunkt wahlen

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

Unit 404 Grunddrehung setzen

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

smarT.NC: Programmieren
Nummer {fiUr Bezugspunkt?

TNC:\asarTNC~123_DRILL .HU
B
]

+ [ ]z47 meuer Bezumssunit

Prasat-Nusser

=1
=

smarT.NC: Programmieren
Voreinstellung Drehwinkel

THC : amar TNC~123_DRILL . HU

B
A
+ []aws mor sstzen

Uoreinst. Grunddr,




Frograss-

Hauptgruppe Sonder'Funktionen smarT.NC: Programmieren

In der Hauptgruppe Sonder-Funktionen stehen verschiedenste mn%mmwmm CETE : = g

Funktionen Verflgung: RN et R, — c
x [+ [+1ea

1 i v e Tiee o (]
Funktion Softkey  Seite - ‘e % 5
UNIT 151: LNIT 151 Seite 118 f'::h":&::"m'm.m.m i .E
Programm-Aufruf (=] E— Y 5
bl S| (T
UNIT 50: it s Seite 119 £ etk L — | g
Separater Werkzeug-Aufruf gHs g,
UNIT 40: Seite 120 =
Klartext-Dialog-Unit J o
. 2
UNIT 700 (2. Softkey-Leiste): izt 7o Seite 35 B ‘ ‘ leu L - 'Ii = 3
Programm-Einstellungen @ m
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Unit 151 Programm-Aufruf

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

smarT.NC Unit-Programm (Datei-Typ .HU)
Klartext-Dialog-Programm (Datei-Typ .H)
DIN/ISO-Programm (Datei-Typ .1)

Parameter im Ubersichtsformular:

Programm-Name: Pfadname des aufzurufenden Programmes eingeben

Wenn Sie das gewiinschte Programm per Softkey wéhlen
@:5 wollen (Uberblendfenster, siehe Bild rechts unten), muss

es im Verzeichnis TNC: \smarTNC gespeichert sein!

Ist das gewiinschte Programm nicht im Verzeichnis

TNC: \smarTNC gespeichert, dann vollstandigen Pfadnamen

direkt eingeben!

smarT.NC: Programmieren
Programm-Aufruf

Einspeichern

THC : amarTNC123_DRILL . HU

=]
. E‘ 151 Prograss-Aufrut

Prograss-Nase

smarT.NC: Programmieren EXERE .
Einspeichern
TNC i \ssarTNC+123_0RTLL . HU
E==) : " H
=] =
. E‘l!l Prograss-AufTut = ﬂ
L)
=
-
v Y

T |




Unit 50 Separater Werkzeug-Aufruf smarT.NC: Programmieren B
Mit dieser Unit kénnen Sie einen separaten Werkzeug-Aufruf definieren, | Herkzeus-Aufrus

B et = : T[] C— g
Parameter im Ubersichtsformular: . g L ! = = .
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) I _ : T g
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] T o ntibrer — e
o= I £
DL: Delta-Lange fur Werkzeug T = %
DR: Delta-Radius fur Werkzeug T it p— f__:“;;,:: -g
DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) flir Werkzeug T e g
M-Funktion definieren: Bei Bedarf Eingabe von beliebigen  uz-vecausan = c
Zusatzfunktionen M |H| ' g
Vorpositionierung definieren: Bei Bedarf Eingabe einer Position, die : *J _8
nach dem Werkzeugwechsel angefahren werden soll. Positionierfolge: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ e, | - s
Zuerst Bearbeitungsebene (X/Y), dann Werkzeugachse (Z) (euaf] wwe 8

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéngig)
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Unit 40 Klartext-Dialog-Unit

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

Sie TNC-Funktionen benétigen, flr die noch keine Formulareingabe zur
Verfligung steht

Sie Hersteller-Zyklen definieren wollen

Sie zwischen Units beliebige Positionierungen einfligen wollen

Sie maschinenspezifische M-Funktionen definieren wollen

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

Folgende Klartext-Funktionen flr die keine Formulareingabe moglich ist,
sind einflgbar:

Bahnfunktionen L, CHF, CC, C, CR, CT, RND Uber die grauen
Bahnfunktions-Tasten

STOP-Satz Giber STOP-Taste

Separater M-Funktions-Satz Uber ASCI|-Taste M
Werkzeug-Aufruf Uber Taste TOOL CALL
Zyklus-Definitionen

Antast-Zyklus-Definitionen
Programmteil-Wiederholung/Unterprogramm-Technik
Q-Parameter-Programmierung

smarT.NC: Programmieren

Vorschub?

F=

|Prograus-

Einspeichern

TNC i \saarTNC+123_0RTLL . HU
:
=5l

o [ ] |98 klartesi-unIT

K1artext-Dialog-Sequenz

BERTN
1 L Ze758 B8 Frax
sz mizs

(=1]




Bearbeitungspositionen definieren
Grundlagen

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

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

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

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

Wenn Sie bereits auf alteren Steuerungen Punkte-Tabellen verwendet
haben, kdnnen Sie diese auch in smarT.NC verwenden.

smarT.NC: Programmieren
X-Koordinate Bearbeit

9spos.

Prograss-
Einspeichern

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

peraicnt | Tocd | Benrparas. | Pestticn |

Fusushl TiefesDurche.

Durcheesser

Haunt achas

Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmieren
X-Koordinate Bearbeitungspos.

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

=l

=]

peraicnt | Tocd | Benrparas. | Pestticn |

Fusushl TiefesDurche.

Durcheesser

Haunt achas

S [
(]
S
| 85
[
v"\lg-‘--«. -
l ot S
©
s
W g
—
e
(b}
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Mustergenerator starten

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

Direkt aus der dritten Softkeyleiste des smarT.NC-HauptmenUs, wenn
Sie mehrere Punkte-Dateien direkt hintereinander definieren wollen
Waéhrend der Bearbeitungsdefinition aus dem Formular heraus, wenn
Sie Bearbeitungspositionen eingeben wollen

Mustergenerator aus der Hauptleiste des Editieren-Meniis starten

Betriebsart smarT.NC wahlen
Dritte Softkey-Leiste wahlen

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

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

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

smarT.NC: Datei-Verwaltung EXCSE
Einspsichern
THE:“amarthe [P e — |
b = STHC:\amarTNCNs . "
ciaze e el =]
tei-Nase « | oreae | cesnaert stat 5L
ZiapgRAr —_—
CapwT Scap_smo_zees 1787% 76.98.05 08133 —---
Cisve oty 512 75.10.05 10316 —---
CIBETE IHeooan 538 92.12.95 @7:46 ---- | 8 B.
CIouman |Ecooan1 1550 92.12.05 99347 —-=-
it IEepoc1 1139 06.12.05 99:22 —--- LB
. o ISePocEHE 1920 26.07.05 13:53 —---
Sk SLICPOCKLINKE 139 29.04.05 06:28 -—-- | 1 e
“HE ScsTUDLINKS 124 79.94.95 06:28 —-—- = W
ey  IDREIECKRECHTS 150 79.94.05 06:28 —-—- W 3
» SHEVOEND | % 11anach 470K 17,11, 05 99:58 —--- -
+ CIPENOELN - -
CiScIaLE GERRUHEEL 16573 5.84.04 14:23 ===
S I BERRUHEEL 3508 22.09.05 €3:38 ----

B1S 12.19.85 14:37 ===
878 ©9.87.85 87:32 ----
ZE2Z 21.83.08 14185 ----
512 #9.87.85 15186 ----
772 18.95.95 07:87 ----
514 27.84.85 87:56 ——--
878 29.07.95 89:84 ----
159 26.94.95 06:29 -—-- .|
[2)

LETZTE

l ENDE




Mustergenerator aus einem Formular heraus starten

Betriebsart smarT.NC wahlen

Beliebigen Bearbeitungsschritt wahlen, bei dem
Bearbeitungspositionen definierbar sind

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

Umschalten auf Bearbeitungspositionen in Punkte-Datei
definieren

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

Um eine vorhandene HP-Datei zu wahlen: Softkey
WAHLEN .HP driicken: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster mit vorhandenen Punktedateien. Eine der
angezeigten Dateien wahlen und mit Taste ENT oder
Schalftlache OK ins Formular Gbernehmen.

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

Um eine vorhandene PNT-Datei zu wihlen: Softkey
WAHLEN .PNT dricken: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster mit vorhandenen Punktedateien. Eine der
angezeigten Dateien wahlen und mit Taste ENT oder
Schalftlache OK ins Formular Gbernehmen.

smarT.NC:

Programmieren
X-Koordinate Bearbeitungspos.

Prograss-
Einspeichern

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

persicnt | Tocd | Benrparas. | Pesttien|*

Fusushl TiefesDurche.

Durcheesser

Haunt achas

smarT.NC:

Programmieren
Name der Husterdatei?

Prograss-
Einspeichern

THC : \amarTNC~123_DRILL . HU

peraicnt | Tocd | Benrparas. | Pesitien| *

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

fk| 5] i
¥ |
O
L= (el
L1 Y0
&5 =
— Fli] 158
B Fusushl TiefesDurcha.
« [ ilrosttionen in Datet Durchaesser
- Punk te-ruster
GE u!s
[ oor y y T
1=} L PNT - HP

Bearbeitungspositionen

definieren

1
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Mustergenerator beenden

[

Taste END oder Softkey ENDE driicken: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster an (siehe Bild rechts)

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

Taste NO ENT oder Schaltflache Nein dricken, um alle
durchgefiihrten Anderungen nicht zu speichern und den
Mustergenerator zu beenden

Taste ESC drlicken, um zuriick in den Mustergenerator zu
gelangen

Wenn Sie den Mustergenerator aus einem Formular heraus
gestartet haben, dann kehren Sie nach dem Beenden
automatisch wieder dorthin zurtck.

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

smarT.NC:

Positionen definieren

Frograss-
Einspeichern

- |
58 —

<

D

=
ErE T —— e i
Uollen Sis dis Gnderungen speicharn? -
m Mein Abtrachan DIRGNGSE
T




Arbeiten mit dem Mustergenerator

Ubersicht

Um Bearbeitungspositionen zu definieren, stehen im Mustergenerator
folgende Moglichkeiten zur Verfigung:

smarT.NC: Positionen definieren

Prograss-

Funktion Softkey Seite

Einzelner Punkt, kartesisch e Seite 130
[ « |

Einzelne Reihe, gerade oder gedreht RETHE Seite 130

* 4

(35

& '-||'fui_f

: =

ColCE R ] evee

Muster gerade, gedreht oder verzerrt Seite 131
Rahmen gerade, gedreht oder verzerrt Seite 132
Vollkreis Seite 133
Teilkreis TelLkREzS Seite 134

Starthohe verdndern : Seite 135

Bearbeitungspositionen

definieren

125
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Muster definieren
Zu definierendes Muster per Softkey wahlen

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

Eingabeparameter speichern: Taste END driicken

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

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

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

smarT.NC: Positionen definieren

Prograss-
Einspeichern

THC : \SmarTNCPATOUMP . P

- @ |[FFlPesitionsn: mm i
=)
[ oo reeveren e
2.5) + |Poattion ‘I
2.8[[ + JPosition il I | | A
5
b h +
-*- | {
{ it J "
= 0|
— = ET =
/Le] [+ K3 el oz
FAFSDLENDEN | EINOLENDEN VIEAEN




Funktionen des Mustergenerators smarT.NC: Positionen definieren

THC : \SmarTNCPATOUMP . P

Funktion Softkey 2

Im Treeview gewahltes Muster bzw. gewahlte Position, sl L

fr die Bearbeitung ausblenden. Ausgeblendete Muster AUSBLENDEN £

bzw. Positionen werden im Treeview mit einem roten Ty

Schrégstrich und in der Vorschau-Grafik durch einen o — i |-

. |

hellroten Punkt markiert 2.8[[% Jroattion | . * ! f oxReNosE

£l =

Ausgeblendetes Muster, bzw. ausgeblendete Position,
wieder aktivieren

Im Treeview gewahlte Position flir die Bearbeitung
sperren. Gesperrte Positionen werden im Treeview mit
einem roten Kreuz markiert. In der Grafik zeigt smarT.NC FsaLENOEY
gesperrte Positionen nicht an. Diese Positionen werden

nicht in der .HP-Datei gespeichert, die smarT.NC anlegt,

sobald Sie den Musterbenerator beenden

B E@
) Iy

Bearbeitungspositionen

definieren

Gesperrte Positionen wieder aktivieren

sz
g7l

Definierte Bearbeitungspositionen in eine .PNT-Datei
exportieren. Nur erforderlich, wenn Sie das
Bearbeitungsmuster auf alteren Software-Standen der
iTNC 530 verwenden wollen

Nur im Treeview gewahltes Muster anzeigen/alle
definierten Muster anzeigen. Im Treeview gewahltes

Muster zeigt smarT.NC blau an. @

127
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Funktion

Lineale anzeigen/ausblenden

Seite nach oben blattern

Seite nach unten blattern

f

Sprung zum Datei-Anfang

Sprung zum Datei-Ende

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

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

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

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




Funktion Softkey
Zoom-Funktion: Werkstlck vergroRern. Die TNC = ‘
vergrofiert grundsétzlich so, dass die Mitte des ‘ 3
momentan dargestellten Ausschnittes jeweils vergrofiert -
wird. Ggf. mit den Bildlaufleisten die Zeichnung so im Q
Fenster positionieren, dass das gewtnschte Detail nach g
Betatigung des Softkeys direkt sichtbar ist (letzte Softkey- =)
Leiste) 7]
a
Zoom-Funktion: Werkstlck verkleinern (letzte Softkey- oy g
Leiste) ‘ N =
S
(]
Zoom-Funktion: WerkstUck in OriginalgréRe anzeigen =) ‘ "f, o
(letzte Softkey-Leiste) B 2
3%
(el o]
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Einzelner Punkt, kartesisch

PUNKT

[ <}

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

Einzelne Reihe, gerade oder gedreht

RETHE

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

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

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

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen

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

smarT.NC:

Positionen definieren

Frograss-
Einspeichern

THC : \amarTNCANEL1 . HP

'
[ pesttson

Pos.  Hauptachse

Nebanachse
@

smarT.NC:

Positionen definieren

THE INSMATTHENEL. HP. Startpunkt 1. Rchse EC—
- Startpunkt 2. Achse 0 L) B
Rostand 0 [z .
[ ine @nzahl Bearbedtungen G =
Drahung [
]
<6
] Tl =
i E 3 -
| A5
T
DIRGNOST




Muster, gerade, gedreht oder verzerrt smarT.NC: Positionen definieren ::::;_H

Startpunkt 1. Achse: Koordinate des Muster-Startpunktes - —

in der Hauptachse der Bearbeitungsebene : S\ ae et 31 poee gm_ -1
Startpunkt 2. Achse: Koordinate des Muster-Startpunktes o[l E-:Eﬁifx L'z:— —

in der Nebenachse der Bearbeitungsebene AT e Co—| 0 g
Abstand 1. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in i) = c
der Hauptachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder 3 B coweon i | V! 2
negativ eingebbar L — =
Abstand 2. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in ! f;i;.: g_
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder 1 ®»
negativ eingebbar ’ ‘ 2
Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Musters i— 2 g
Anzahl Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Musters : I | 05
Drehung: Drehwinkel, um den das gesamte Muster um den — : N o=
eingegebenen Startpunkt gedreht wird. Bezugsachse: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l 8 hq'-,
Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei m-s

Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ eingebbar

Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um den ausschlieRRlich
die Hauptachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den

eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder
negativ eingebbar.

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

Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor durchgefihrte

ql_% Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage
Drehung des gesamten Musters.
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Rahmen, gerade, gedreht oder verzerrt smarT.NC: Positionen definieren

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

THC : \SmarTNCANEL1 . HP

Startpunkt 1. Achae
Startpunkt 2. Achse [+ =

Startpunkt 2. Achse: Koordinate des Rahmen-Startpunktes o e ——

in der Nebenachse der Bearbeitungsebene AT e
Abstand 1. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in Comitiny I —
der Hauptachse der Bearbeitungsebene. \Wert positiv oder 7 3 |

negativ eingebbar
Abstand 2. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder

!

. |

negativ eingebbar [
Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Rahmens ‘

Anzahl Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Rahmens :
Drehung: Drehwinkel, um den der gesamte Rahmen um den ‘ ‘ ‘ - ‘

eingegebenen Startpunkt gedreht wird. Bezugsachse:

Bearbeitungspositionen

definieren

Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei
Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ eingebbar
Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um den ausschlief3lich
die Hauptachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den
eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder
negativ eingebbar.

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

Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor durchgefiihrte

@:5 Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage
Drehung des gesamten Rahmens.
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Vollkreis smarT.NC: Positionen definieren sl
Mitte 1. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes Tinder
Hauptachse der Bearbeitungsebene - = e 2 nores Elg g
Mitte 2. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes 2 in der L :;:-;:;E“wm C—
Nebenachse der Bearbeitungsebene R S
Durchmesser: Kreis-Durchmesser = c
Startwinkel: Polarwinkel der ersten Bearbeitungsposition. =3 Z = |k =y g
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene k 1| — ‘»
(z.B. X bei Werkzeug-Achse 7). Wert positiv oder negativ . g_
eingebbar -
Anzah1 Bearbeitungen: Gesamtanzahl der s { S’
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis B e g
| . . b~
smarT.NC berechnet den Winkelschritt zwischen zwei = o *J .8 -GE,
@ Bearbeitungspositionen immer aus 360° dividiert durch die ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l =
Anzahl der Bearbeitungen. 3 3
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Teilkreis

Mitte 1. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes 7 in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

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

Durchmesser: Kreis-Durchmesser

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

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

Endwinkel: Polarwinkel der letzten Bohrung. Bezugsachse:
Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei
Werkzeug-Achse 7). Wert positiv oder negativ eingebbar.
Eine Anderung des Endwinkels bewirkt automatisch eine
Anderung des ggf. zuvor definierten Winkelschritts

smarT.NC: Positionen definieren

TR : sear TNCAWNEUL . HP
s[F]resanress

o

Hitte 1. Achse
Mitte 2. fchss
Durchassser
Startuinkel
Uinkelschritt
Anzahl Bearbeitungen
Enauinkel




Starthohe verandern

w

Koordinate Oberfldche: Koordinate der Werkstiick-
Oberflache

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

Wenn Sie die Starthéhe verdndern, dann gilt die neue
Starthohe fir alle nachfolgend programmierten
Bearbeitungspositionen.

Wenn Sie im Treeview das Symbol fiir Koordinate Oberflache
anwahlen, markiert die Vorschau-Grafik alle
Bearbeitungspositionen grin, fir die diese Starthohe gilt
(siehe Bild rechts unten).

smarT.NC: Positionen definieren

TR : sear TNCAWNEUL . HP
-
o[Elkenr. omerrische

Koordinate Obertlschs ET T—

smarT.NC: Positionen definieren

TNC : \amarTNCPATOUMP . P

- o[[Fijrosit ionen:

» 2 Rarmen

3[Fgikecr. overtische

Koorainate Obertllcha [~

v e[ Juertkress
5[+ Jrosition

Bearbeitungspositionen

definieren

i
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Riickzugshoéhe fiir Anpositionierung definieren (FCL 3-Funktion) smarT.NC: Positionen deflnieren

Per Pfeiltasten beliebige einzelne Position wahlen, die auf einer von -
Ihnen definierten Hohe angefahren werden soll E £y £ L |
-8 3 RUCK Zugshihe [.152 | =
.tmﬂ

Frograss-
Einspeichern

Riickzugshohe: Absolute Koordinate eingeben, in der die
S TNC diese Position anfahren soll. Position wird von der TNC G ition * [l
mit einem zusétzlichen Kreis markiert

Die von lhnen definierte Rickzugshéhe bezieht sich
@:5 grundsétzlich auf den aktiven Bezugspunkt.

=1
&

Bearbeitungspositionen

definieren

136



Konturen definieren
Grundlagen

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

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

Bereits existierende Konturbeschreibungen in alteren Klartext-Dialog-
Programmen (.H-Dateien), konnen Sie mit wenigen Handgriffen in eine
smarT.NC-Konturbeschreibung konvertieren (siehe Seite 146).

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

(4) zur Verflgung, in denen Sie Daten eingeben kénnen (siehe Bild rechts
unten).

smarT.NC: Konturen definieren

Koordinaten? Fimsioe
THNC : vanar TNCSHAKEN . HC Koordinate X _
= ! keordinate ¥ == e
= =]
E.ﬂ s Ll
3 Mhrmlklrln\w\
B L
EA =
EJ v Y
E7
= ozeaosE
-

Pon
‘ o

Kreisradius?

smarT.NC: Konturen definieren

Prograss-
Einapeichern

THC : 88 ar THCHAKEN . HC

, Wreisa. |kraisa. [Hidree. |wed.-sezus |

Kreissittelpunkt CCX
Kreisaittelpunkt OOV
Kreisradius

Orehrichtuna & [ohom- ¢

Keardinate X
Koordinate ¥
Hitte: Polarrsdius CCPR
Hitte: Polaruinkel CCPR

Konturen definieren
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Konturprogrammierung starten

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

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

g Waéhrend der Bearbeitungsdefinition aus dem Formular heraus, wenn
5 Sie die zu bearbeitenden Konturnamen eingeben sollen
;g Konturprogrammierung aus der Hauptleiste des Editieren-Meniis e e
% starten Einssescnarn
[ Betriebsart smarT.NC wahlen msf;"::”"t ﬂlu'm::\--rmc\-mc ) i" g
s B e = P
E > Dritte Softkey-Leiste wéhlen = |s=_ Snams ]
= el | == m= e e | L
Q KonTuR-pan Konturprogrammierung starten: smarT.NC wechselt in die = ez se ze.eroe imme - g s
e Datei-Verwaltung (siehe Bild rechts) und zeigt - wenn e Sears sz 2s.sses soe— | U ¥
vorhanden - bereits existierende Konturprogramme an Loeon  |[iScaeTas 120 200005 0020 - | grgone
Vorhandens Konturprogramm (*.HC) wahlen, mit Taste ENT | = ssseme ., ~cesunee 300 22.09.06 0000 .- || iFeman
Ubernehmen, oder Sy T Seion v s ———
e Neues Konturprogramm 6ffnen: Datei-Namen (ohne Datei- :Egs::m;ﬁi g EEEE §§ L
B Typ) eingeben, mit Taste MM oder INCH bestéatigen: SeeisLws 124 29.00.05 08129 ----
smarT.NC 6ffnet ein Konturprogramm in der von Ihnen o = . = f‘ﬁl
gewéhlten Mafeinheit sexTe sexve ‘ Tﬁr ‘_wo_:nm\ [r\% ‘ peut | Lerze l —
smarT.NC fligt automatisch zwei Zeilen zur Definition der t ¢ bocrtod] weeen || BT | RGN

Zeichenflache ein. Ggf. Dimensionen anpassen
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Konturprogrammierung aus einem Formular heraus starten smarT.NC: Programmieren rromre
E Betriebsart smarT.NC wahlen perkagug-Altrus — .
Beliebigen Bearbeitungsschritt wéhlen, fir den = o — "ME: "H
Konturprogramme erforderlich sind (UNIT 122, UNIT 125) - %m —— Ao m =
Eingabefeld wahlen, in dem der Name des i) = [0
Konturprogramms zu definieren ist (1, siehe Bild) ki o =
: Um eine neue Datei zu erstellen: Datei-Namen (ohne e ele ¥ q:,
@ Datei-Typ) eingeben, mit Softkey NEU bestéatigen BESs oy
Mafeinheit des neuen Konturprogramms im e ‘e
Uberblendfenster mit Taste MM oder INCH bestéatigen: | duaser ... Antabract %
smarT.NC 6ffnet ein Konturprogramm in der von lhnen D E Noae fntate-Rodtun <
gewdhlten Malkeinheit, befindet sich anschlieRend in der : e =
Konturprogrammierung und Ubernimmt automatisch die im H —_—_ o
Unit-Programm festgelegte Rohteildefinition (Definition der =
Zeichenfliche) ‘ ‘ ‘ ‘ c
e Um eine vorhandene HC-Datei zu wihlen: Softkey Q
g WAHLEN HC dricken: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster mit vorhandenen Konturprogrammen. smarT.NC: Programmieren D i
Eine der angezeigten Konturprogramme wahlen und mit :
Taste ENT oder Schalftische OK ins Formular Gbernehmen ™ &5 : — e
eozra Um eine bereits gewahlte HC-Datei zu editieren: Softkey » © - | =
e EDITIEREN dricken: smarT.NC startet dann direkt die - [@_'-“’ prorms s ]
Konturprogrammeirung ey i B G
zeree Um eine HC-Datei mit dem DXF-Konverter zu erstellen: @ L lmea l;'":—-"— =
| le=sy™ Softkey ZEIGE DXF driicken: smarT.NC zeigt ein oa101-aee I— s (|~
Uberblendfenster mit vorhandenen DXF-Dateien. Eine der m ] mer | merecan |[o o S || emness
angezeigten DXF-Dateien wahlen und mit Taste ENT oder *li° Bnl- 18 =
Schalftlache OK tGbernehmen: Die TNC startet den DXF- il b
Konverter, mit dem Sie die gewlinschte Kontur selektieren —
und den Konturnamen direkt ins Formular speichern kénnen |
(siehe "DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)” auf *J @
Seite 147.) i ‘ INCH ‘ ‘ ‘ ‘
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Konturprogrammierung beenden

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

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

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



Arbeiten mit der Konturprogrammierung smarT.NC: Konturen definieren R
Kreisradius? |
Ubersicht S S :::::‘;.'.‘::::.'1‘:."’"“;;"&‘“" " g
Die Programmierung der Konturelemente erfolgt mit den bekannten I—c%' J'"-"“M — Ei— E
Klartext-Dialog-Funktionen. Neben den grauen Bahnfunktionstasten = i il il 5 .:‘_J‘S
steht selbstverstandlich auch die leistungsfahige Freie - %“"”" Koordinate ¥ T =
Konturprogrammierung FK zur Verfligung, deren Formulare per Softkeys EJ mitte: rosmunias cem | = g S
aufzurufen sind. E7 - oy
] DIRgHosE —
Besonders hilfreich bei der Freien Kontur-Programmierung FK sind die . | é
Hilfsbilder, die zu jedem Eingabefeld verfligbar sind und verdeutlichen, = )
welcher Parameter einzugeben ist. '-_/” S| 'g
Alle bekannten Funktionen der Programmier-Grafik, stehen auch in % > e
smarT.NC uneingeschrankt zur Verfligung. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ l ‘E
Die Dialogfiihrung in den Formularen ist nahezu identisch zur o
Dialogfihrung bei der Klartext-Programmierung: X

Die orangenen Achstasten positionieren den Cursor ins entsprechende
Eingabefeld

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

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

Werkstlickzeichnungen, die nicht NC-gerecht bemalt sind, enthalten oft
Koordinaten-Angaben, die Sie nicht Uber die grauen Dialog-Tasten
eingeben koénnen.

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

Funktion Softkey

smarT.NC: Konturen definieren

Prograss-
Einspeichern

Gerade mit tangentialem Anschluss Lt 1

Gerade ohne tangentialen Anschluss

};

THC : 58 ar THC~HAKEN . HC

. g
18 Eljoerace n7 xreiseitteiunt cox
17 FLsaune FEELECT Kreisaitielounkt GOV
s Kraisradius
v E_ -~ |Garade FL
— & = [=lor-r
- r-| Tloerae Fi Drahrichtung o

Keardinate X
Keordinate ¥

Rundung RND

| kreisa. |wraisa. [Hidese. |ge1.-Bezun |
o

I —

o]
[
E;'W. ©orr
[

v arade FL Hitte: Polarradius CCPR
v2z [[jkrets Fo Hitte: Polaruinkel CCPA
v 23 2 Jkreis For

ATART

=

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss

3

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss

Pol fur FK-Programmierung

7N

% Informationen zu den moglichen Kontur-Angaben finden Sie

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

(siehe “Mouse-Bedienung” auf Seite 28.) und im Benutzer-
Handbuch Klartext-Dialog.



Funktionen der Programmier-Grafik

Frograss-

Konturen definieren
Einspeichern

smarT.NC:

Funktion Softkey
Programmier-Grafik vollstandig erstellen Reser
Ql';ﬂ‘
Programmier-Grafik satzweise erstellen B
EINZELS

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

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

TNE : amar THENHAKEN. HC _ wreisa. [kraisa. [Hidrae. |me1.-sezus |

= L]
vae [cerace rur eimtnmme oo v — (I
17 P|Lsaune FsELECT Kraisaittelpunkt CCV - e}
=7 o —
Kreisradius [aa

v 10 [F]ceracs FL

E: & loa. - ) . EY
N Drahrichtuna [Eion- © [EoRe © oFr D.
2 EZjrunaune w0 ¥oordinate X [ (45
== e Koorainats ¥ [
var L oarace ru Mitte: Polarrsdius CCPR
ez [ ikrets Fe Mitte: Polaruinkel CCPA | B ]
vz [Efkreis rer =
| - 2o Elccois ot | e
= ==
FL o

/u‘m/lrl‘mg] _fl i ?1—1 araar

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

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

Zoom-Funktion: Ausschnitt vergréRern, zum
VergroRern Softkey mehrfach driicken

Urspringlichen Ausschnitt wieder herstellen ROMTELL
Mw:m
Ausgewahlten Bereich Gbernehmen e
AUSSCHN .

smarT.NC: Konturen definieren :Wﬂh
THC : smar TNCAHAKEN . HC Kreisd. |¥l‘lllﬂ- t““'“' 1“[.'““‘
. Eh"“ Lo H irataaittazounr cox 0] L] E
17 = |Lssune FEELECT Kraisaittelpunkt GOV s E

Kraisradius [48

x':gm-r E;nrol orr| 8 u.

v e E__-‘ Gerade FL
v 10 [EFjcerade FL

Drahrichtung

2 [ |rundung mo ottt I [ i
— Koorainate ¥ & —
var [feerace r Mitte: Polarrsdius CoPR T [i—=
v 22 Flkrets Fe Mitte: Polaruinkel CCPR -
[ kress | v ?
vz [Efkreis rer
4 | DIRGNOSE
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Unterschiedliche Farben der angezeigten Konturelemente bestimmen
deren Gultigkeit:

blau Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

griin Die eingegebenen Daten lassen mehrere Loésungen zu;
Sie wéhlen die richtige aus

rot Die eingegebenen Daten legen das Konturelement noch

nicht ausreichend fest; Sie geben weitere Angaben ein

Wahlen aus mehreren moglichen Losungen

Sofern unvollstandige Eingaben auf mehrere, theoretisch mogliche
Losungen flhren, kénnen Sie per Softkey die richtige Losung grafisch
unterstitzt wahlen:

— Die verschiedenen Losungen anzeigen
Die angezeigte Losung auswahlen und Ubernehmen
Weitere Konturelemente programmieren

Programmier-Grafik zum nachsten programmierten Satz
erstellen

a
i

smarT.NC: Konturen definieren

Prograss-
Einsseichern

TNC 1 ~amar TNE\HAKEN. HC

a8 [EFserace rur

17 [E]Lesune Fseiect
v e E__-‘ Gerade FL
van [EFjserass ru

20 [IF|runcuns mo
vzt [E¥oerace L
v2z [Ikrets o
vz [Efkreis rer

, Wratisa. |kreisa. [Hidree. |wed.-sezus

"
Kreissittelpunkt CCX e E
Wredisaitbelpunut GOV s
Kreisradius [48

=] =
Orahricntune  # TRoR-C [Thomec orr| 8 u.
xoorainate X [ TE
Keardinate ¥ &
Hitte: Polarradius CCPR

—
Mitte: Polaruinkel CCPA | = w
L 1

[Fretad]

LOSUNG WOHLEN

=




Verfiigbare Funktionen bei der Kontur-Programmierung

Funktion Softkey
Rohteil-Definition aus dem .HU-Programm [“romrers |
Ubernehmen, wenn Sie die Kontur-Programmierung | vtene
aus einer smarT.NC-Unit heraus aufgerufen haben
c
Anzeigen/Ausblenden der Satznummer o
[
£
Programmier-Grafik neu zeichnen, wenn z.B. durch — ‘ ‘@
Uberschneidungen Linien geldscht wurden | zEzCHEN ©
c
Programmier-Grafik 16schen e q;,
LOSCHEN e
G
Programmierte Konturelemente sofort nach der Juron. 4
Eingabe grafisch darstellen: Funktion AUS / EIN |Bos] e
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Vorhandene Klartext-Dialog-Programme in Kontur-Programme
konvertieren

Bei diesem Vorgang missen Sie ein vorhandenes Klartext-Dialog-
Programm (.H-Datei) in eine Konturbeschreibung (.HC-Datei) kopieren.
Da beide Datei-Typen ein unterschiedliches internes Datenformat
besitzen, muss der Kopiervorgang Uber eine ASCII-Datei laufen. Gehen
Sie wie folgt vor:

| woPIEREN

2.5

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen
Datei-Verwaltung aufrufen
zu konvertierendes .H-Programm wahlen

Kopierfunktion wahlen: Als Zieldatei *.A eingeben, die TNC
erstellt aus dem Klartext-.Dialog-Programm eine ASCII-Datei
Zuvor erstellte ASCII-Datei wéhlen

Kopierfunktion wahlen: Als Zieldatei *.HC eingeben, die
TNC erstellt aus der ASCII-Datei eine Konturbeschreibung
Neu erstellte .HC-Datei wahlen und alle Satze — mit
Ausnahme der Rohteil-Definition BLK FORM — entfernen, die
keine Kontur beschreiben

Programmierte Radius-Korrekturen, Vorschibe und Zusatz-
Funktionen M entfernen, die HC-Datei ist jetzt von
smarT.NC verwendbar



DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)

Anwendung S
Auf einem CAD-System erzeugte DXF-Dateien kdnnen Sie direkt auf der  [smarT.NC: DXF-Elemente wshlen [ (7]
TNC 6ffnen, um daraus Konturen oder Bearbeitungspositionen zu X aeeee 'E —_
extrahieren und diese als Klartext-Dialog-Programme bzw. als Punkte- R | - g o g
Dateien zu speichern. Die bei der Konturselektion gewonnen Klartext- (=) 0>> =
Dialog-Programme kénnen auch von alteren TNC-Steuerungen i p o
abgearbeitet werden, da die Konturprogramme nur L- und CC-/CP-Satze " ei> [ C?
enthalten. = o Q
Y & ®
@ Die zu verarbeitende DXF-Datei muss auf der Festplatte oremose a E
der TNC im Verzeichnis SMARTNC gespeichert sein. — § o
. L (2]
Vor dem Einlesen in die TNC darauf achten, dass der Q=
Dateiname der DXF-Datei keine Leerzeichen bzw. nicht —
erlaubte Sonderzeichen enthélt.
Al s
Die zu 6ffnende DXF-Datei muss mindestens einen Layer Tiaven %00 | e | posrroon | Soseete | smusere |
coareen " | iy | e | BEENE | B ENDE

enthalten.

Die TNC unterstlitzt das am weitesten verbreitete
DXF-Format R12 (entspricht AC1009).

Als Kontur selektierbar sind folgende DXF-Elemente:

LINE (Gerade)
CIRCLE (Vollkreis)

ARC (Teilkreis)
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DXF-Datei 6ffnen

Der DXF-Konverter lasst sich auf unterschiedliche Weisen starten:

Uber die Datei-Verwaltung, wenn Sie mehrere Kontur- oder Positions-
Dateien hintereinander extrahieren wollen

Wahrend der Bearbeitungsdefinition der Units 125 (Konturzug), 122
(Konturtasche) und 130 (Konturtasche auf Punktemuster) aus dem
Formular heraus, wenn Sie die zu bearbeitenden Konturnamen
eingeben sollen

Wahrend der Bearbeitungsdefinition, wenn Sie
Bearbeitungspositionen Uber Punkte-Dateien eingeben

DXF-Konverter liber die Datei-Verwaltung starten

Betriebsart smarT.NC wahlen
Datei-Verwaltung wahlen

Softkey-MenU zur Auswahl der anzuzeigenden Datei-Typen
wahlen: Softkey TYP WAHLEN driicken

Alle DXF-Dateien anzeigen lassen: Softkey ZEIGE DXF
driicken

Gewlnschte DXF-Datei wahlen, mit Taste ENT
Ubernehmen: smarT.NC startet den DXF-Konverter und
zeigt den Inhalt der DXF-Datei am Bildschirm an. Im linken
Fenster zeigt die TNC die sogenannten Layer (Ebenen) an,
im rechten Fenster die Zeichnung



DXF-Konverter aus einem Formular heraus starten

ZEIGE

_I%n:r .

Betriebsart smarT.NC wahlen

Beliebigen Bearbeitungsschritt wahlen, fir den
Konturprogramme oder Punkte-Dateien erforderlich sind
Eingabefeld wahlen, in dem der Name eines
Konturprogramms bzw. der Name einer Punkte-Datei zu
definieren ist

DXF-Konverter starten: Softkey ZEIGE DXF driicken:
smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster mit vorhandenen
DXF-Dateien. Bei Bedarf Verzeichnis wahlen, in dem die zu
offnende DXF-Datei gespeichert ist. Eine der angezeigten
DXF-Dateien wahlen und mit Taste ENT oder Schalftlache
OK Ubernehmen: Die TNC startet den DXF-Konverter, mit
dem Sie die gewlnschte Kontur oder die gewiinschten
Positionen selektieren und den Konturnamen bzw. den
Namen der Punkte-Datei direkt ins Formular speichern
kénnen (siehe "DXF-Dateien verarbeiten (Software-
Option)” auf Seite 147.)

smarT.NC: Programmieren
Pfadname der Konturbeschreibung

Prograss-
Einspeichern

TNC: \amarTNCN1Z3_DRILL .HU

=
- Ilﬂ Kontur zus
&)

oE

Upersicnt | Teod | Frasparas. |0

T

o=

r
F o

Koordinate Oberfliche
Tiefe

Zustell-Tiefe

Aufsan Seite

Frasart (bei REE)
Rad ius-Korrek tur
antahrart

Antahr-Radius
Fittelounk tauinkel

Konturnase

[C—

DXF-Dateien verarbeiten

(Software-Option)
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Grundeinstellungen

Auf der dritten Softkey-Leiste stehen verschieden Einstellmoglichkeiten

zur Verflgung:

Einstellung

Lineale anzeigen/nicht anzeigen: Die TNC zeigt die
Lineale am linken und oberen Rand der Zeichnung
an. Die auf dem Lineal angezeigten Werte beziehen
sich auf den Zeichnungs-Nullpunkt.

Softkey

| LinemLe
| aus  [EH]

Statuszeile anzeigen/nicht anzeigen: Die TNC zeigt
die Statuszeile am unteren Rand der Zeichnung an.
In der Stauszeile stehen folgende Informationen zur
Verfligung:

Aktive Maleinheit (MM oder INCH)

X-und Y-Koordinate der aktuellen Mouse-Position
Im Modus KONTUR WAHLEN zeigt die TNC an,
ob die selektierte Kontur offen (open contour)
oder geschlossen (closed contour) ist

MaReinheit MM/INCH: Maleinheit der DXF-Datei
einstellen. In dieser MafReinheit gibt die TNC auch
das Kontur-Programm aus

Toleranz einstellen. Die Toleranz legt fest, wie weit
benachbarte Konturelemente voneinder entfernt
sein dirfen. Mit der Toleranz kénnen Sie
Ungenauigkeiten ausgleichen, die bei der
Zeichnungserstellung gemacht wurden.
Grundeinstellung ist abhéngig von der Ausdehnung
der gesamten DXF-Datei

|smarT.NC: DXF-Elemente w&hlen

[Tmeinss ST T T OO TRPSUREON - WUV [ N | e |

Prograss-
Einspeichern

zETLE ETHHET
0 | ous [ B o | EIMSTOLLEN

—
LINERLE ‘ RIHTERS i TOLERANZ
Aus

EINSTELLEN

ENDE




Einstellung Softkey

Auflosung einstellen. Die Auflosung legt fest, mit ]
wieviel Nachkommastellen die TNC das Kontur- |emmareion
Programm erzeugen soll. Grundeinstellung: 4
Nachkommastellen (entspricht 0.1 um Aufldésung)

@ Beachten Sie, dass Sie die richtige MafReinheit einstellen
mussen, da in der DXF-Datei diesbezuglich keine
Informationen enthalten sind.

DXF-Dateien verarbeiten

(Software-Option)
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Layer einstellen

DXF-Dateien enthalten in der Regel mehrere Layer (Ebenen), mit denen
der Konstrukteur seine Zeichnung organisieren kann. Mit Hilfe der
Layertechnik gruppiert der Konstrukteur verschiedenartige Elemente,
z.B. die eigentliche Werkstiick-Kontur, Bemassungen, Hilfs- und
Konstruktionslinien, Schraffuren und Texte.

Um bei der Konturauswahl moglichst wenig Gberflissige Informationen
am Bildschirm zu haben, kénnen Sie alle Gberfllssigen, in der DXF-Datei
enthaltenen Layer ausblenden.

% Die zu verarbeitende DXF-Datei muss mindestens einen
Layer enthalten.

Sie kénnen eine Kontur auch dann selektieren, wenn der
Konstrukteur diese auf unterschiedlichen Layern
gespeichert hat.

[ | Wenn nicht schon aktiv, den Modus zum Einstellen der
[emmsrecien Layer wahlen: Die TNC zeigt im linken Fenster alle Layer an,
die in der aktiven DXF-Datei enthalten sind
Um einen Layer auszublenden: Mit der linken Mouse-Taste
den gewdlnschten Layer wahlen und durch Klicken auf das
Kontrollkdstchen ausblenden
Um einen Layer einzublenden: Mit der linken Mouse-Taste
den gewdlnschten Layer wahlen und durch Klicken auf das
Kontrollkédstchen wieder einblenden

|smarT.

NC: DXF-Elemente w&hlen
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Bezugspunkt festlegen

Der Zeichnungs-Nullpunkt der DXF-Datei liegt nicht immer so, dass Sie |smarT.NC: DXF-Elemente wahlen
diesen direkt als Werkstlck-Bezugspunkt verwenden kénnen. Die TNC
stellt daher eine Funktion zur Verfligung, mit der Sie den Zeichnungs-
Nullpunkt durch Anklicken eines Elementes an eine sinnvolle Stelle
verschieben kdnnen.

Prograss-

Einspeichern

[Tmein..

An folgenden Stellen kénnen Sie den Bezugspunkt definieren:

Am Anfangs-, Endpunkt oder in der Mitte einer Geraden
Am Anfangs- oder Endpunkt eines Kreisbogens
Jeweils am Quadrantenlibergang oder in der Mitte eines Vollkreises
Im Schnittpunkt von
Gerade — Gerade, auch wenn der Schnittpunkt in der Verlangerung
der jeweiligen Geraden liegt

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)

Gerade - Kreisbogen — T e —
. FESTLEGEN ELEMENTE | ELEMENTE ENDE
Gerade - Vollkreis o] v il UAHLEN | purwepen | sPEcERm

Vollkreis/Teilkreis — Vollkreis/Teilkreis

% Um einen Bezugspunkt festlegen zu kénnen, missen Sie
das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Gber USB
angeschlossene Mouse verwenden.

Sie kénnen den Bezugspunkt auch noch verandern, wenn
Sie die Kontur bereits gewahlt haben. Die TNC berechnet
die tatsdchlichen Konturdaten erst, wenn Sie die
gewahlte Kontur in ein Konturprogralmm speichern.
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Bezugspunkt auf einzelnem Element wahlen

sezie Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen

* Mit der linken Mouse-Taste das gewlnschte Element
anklicken auf das Sie den Bezugspunkt legen wollen: Die
TNC zeigt per Stern wahlbare Bezugspunkte an, die auf dem
selektierten Element liegen
Auf den Stern klicken, den Sie als Bezugspunkt wéhlen
wollen: Die TNC setzt das Bezugspunkt-Symbol auf die
gewahlte Stelle. Ggf. Zoom-Funktion verwenden, wenn das
gewabhlte Element zu klein

Bezugspunkt als Schnittpunkt zweier Elemente wahlen

Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen

Mit der linken Mouse-Taste das erste Element (Gerade,
Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die TNC zeigt per
Stern wahlbare Bezugspunkte an, die auf dem selektierten
Element liegen

Mit der linken Mouse-Taste das zweite Element (Gerade,
Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die TNC setzt das
Bezugspunkt-Symbol auf den Schnittpunkt

Die TNC berechnet den Schnittpunkt zweier Elemente
auch dann, wenn dieser in der Verlangerung eines
Elementes liegt.

iy

Wenn die TNC mehrere Schnittpunkte berechnen kann,
dann wahlt die Steuerung den Schnittpunkt, der dem
Mouseklick des zweiten Elementes am nachsten liegt.

Wenn die TNC keinen Schnittpunkt berechnen kann, dann
hebt sie ein bereits markiertes Element wieder auf.



Kontur wahlen, Konturprogramm speichern

@ Um eine Kontur wahlen zu kénnen, missen Sie das
Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Uber USB
angeschlossene Mouse verwenden.

Waéhlen Sie das erste Konturelement so aus, dass ein
kollisionsfreies Anfahren maoglich ist.

Sollten die Konturelemente sehr dicht aufeinander liegen,
Zoom-Funktion nutzen

[ Modus zum Selektieren der Kontur wéahlen: Die TNC

| aten blendet die im linken Fenster angezeigten Layer aus und das
rechte Fenster ist fir die Konturauswahl aktiv
Um ein Konturelement zu wahlen: Mit der linken Mouse-
Taste auf das gewlinschten Konturelement klicken. Die TNC
stellt das ausgewahlte Konturelement blau dar. Gleichzeitig
zeigt die TNC das gewahlte Element mit einem Symbol
(Kreis oder Gerade) im linken Fenster an
Um das nachste Konturelement zu wahlen: Mit der linken
Mouse-Taste auf das gewlinschte Konturelement klicken.
Die TNC stellt das ausgewahlte Konturelement blau dar.
Wenn weitere Konturelemente in der gewahlten
Umlaufrichtung eindeutig selektierbar sind, dann
kennzeichnet die TNC diese Elemente griin. Durch Klicken
auf das letzte griine Element bernehmen Sie alle Elemente
in das Kontur-Programm. Im linken Fenster zeigt die TNC
alle selektierten Konturelemente an. Noch griin markierte
Elemente zeigt die TNC ohne Hakchen in der Spalte NC an.
Solche Elemente werden beim Speichern nicht in das
Konturprogramm ausgegeben @

DXF-Dateien verarbeiten

(Software-Option)
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Bei Bedarf kdnnen Sie bereits selektierte Elemente wieder
deselektieren, indem Sie das Element im rechten Fenster
erneut anklicken, jedoch zusatzlich die Taste CTRL gedriickt

halten
i_T Gewidhlte Konturelemente in einem Klartext-Dialog-
| seercrem Programm speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster, in

dem Sie einen beliebigen Dateinamen eingeben kénnen.
Grundeinstellung: Name der DXF-Datei

Eingabe bestatigen: Die TNC speichert das Kontur-

ENT Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-Datei
gespeichert ist

[Gewnre | Wenn Sie noch weitere Konturen wahlen wollen: Softkey
GEWAHLTE ELEMENTE AUFHEBEN drlicken und nachste
Kontur wie zuvor beschrieben wahlen

| ALFHEBEN

DXF-Dateien verarbeiten

(Software-Option)

@ Die TNC gibt die Rohteil-Definition (BLK FORM) und mit ins
Konturprogramm aus.

Die TNC speichert nur die Elemente, die tatsachlich auch
selektiert sind (blaue markierte Elemente).

Wenn Sie den DXF-Konverter aus einem Formular heraus
aufgerufen haben, dann beendet smarT.NC den DXF-
Konverter automatisch, nachdem Sie die Funktion
GEWAHLTE ELEMENTE SPEICHERN ausgeflhrt haben.
Den definierten Konturnamen schreibt smarT.NC dann in
dass Eingabefeld, von dem aus Sie den DXF-Konverter
gestartet haben.
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Konturelemente teilen, verlangern, verkiirzen

Wenn zu selektierende Konturelemente in der Zeichnung stumpf
aneinderstofien, muissen Sie das entsprechende Konturelement
zunachst teilen. Diese Funktion steht Ihnen automatisch zur Verfligung,
wenn Sie sich im Modus zum Selektieren einer Kontur befinden.

Gehen Sie wie folgt vor:

Das stumpf anstof3ende Konturelement ist ausgewahlt, also blau
markiert

Zu teilendes Konturelement anklicken: Die TNC zeigt den Schnittpunkt
durch einen Stern mit Kreis an und die selektierbaren Endpunkte durch
einen einfachen Stern

Mit gedrlckter Taste CTRL auf den Schnittpunkt klicken: Die TNC teilt
das Konturelement im Schnittpunkt und blendet die Punkte wieder
aus. Ggf. verlangert oder verkirzt die TNC das stumpf anstofdende
Konturelement bis an den Schnittpunkt beider Elemente

Das geteilte Konturelement erneut anklicken: Die TNC blendet den
Schnitt- und die Endpunkte wieder ein

Gewdlinschten Endpunkt anklicken: Die TNC markiert das jetzt geteilte
Element blau

Nachstes Konturelement wahlen

@ Wenn das zu verlangernde/zu verkirzende
Konturelement eine Gerade ist, dann verlangert/verkirzt
die TNC das Konturelement linear. Wenn das zu
verlangernde/zu verklrzende Konturelement ein
Kreisbogen ist, dann verlangert/verkirzt die TNC den
Kreisbogen zirkular.

Um diese Funktionen nutzen zu kénnen, missen
mindestens zwei Konturelemente bereits selektiert sein,
damit die Richtung eindeutig bestimmt ist.

DXF-Dateien verarbeiten
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Bearbeitungspositionen wahlen und speichern

=y

POSITION
WAHLEN

Um Bearbeitungspositionen wahlen zu kdnnen, muissen
Sie das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Uber
USB angeschlossene Mouse verwenden.

Sollten die zu wahlenden Positionen sehr dicht
aufeinander liegen, Zoom-Funktion nutzen.

Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition wahlen:
Die TNC blendet die im linken Fenster angezeigten Layer
aus und das rechte Fenster ist fir die Positionsauswahl aktiv
Um eine Bearbeitungsposition zu wahlen: Mit der linken
Mouse-Taste das gewlinschte Element anklicken: Die TNC
zeigt per Stern wéhlbare Bearbeitungspositionen an, die auf
dem selektierten Element liegen. Einen der Sterne
anklicken: Die TNC Gbernimmt die gewaéhlte Position ins
linke Fenster (anzeigen eines Punkt-Symbols)

Wenn Sie die Bearbeitungsposition durch Schneiden zweier
Elemente bestimmen wollen, erstes Element mit der linken
Mouse-Taste anklicken: Die TNC zeigt per Stern wahlbare
Bearbeitungspositionen an

Mit der linken Mouse-Taste das zweite Element (Gerade,
Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die TNC Gbernimmt
den Schnittpunkt der Elemente ins linke Fenster (anzeigen
eines Punkt-Symbols)



| GEMRHLTE

Gewahlte Bearbeitungspositionen in eine Punkte-Datei
speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster, in dem Sie
einen beliebigen Dateinamen eingeben kénnen.
Grundeinstellung: Name der DXF-Datei

Eingabe bestéatigen: Die TNC speichert das Kontur-
Programm in dem Verzeichnis, in dem auch die DXF-Datei
gespeichert ist

Wenn Sie noch weiter Bearbeitungspositionen wahlen
wollen um diese in einer anderen Datei zu speichern:
Softkey GEWAHLTE ELEMENTE AUFHEBEN dricken und
wie zuvor beschrieben wahlen

DXF-Dateien verarbeiten
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Zoom-Funktion

Um bei der Kontur- oder Punkteauswahl auch kleine Details leicht
erkennen zu konnen, stellt die TNC eine leistungsfahige Zoom-Funktion
zur Verflgung:

Funktion Softkey

smarT.NC:

DXF-Elemente w&hlen

|Prograss-
Einspeichern

TN ..

Werkstlck vergrofiern. Die TNC vergroRert i'
grundsatzlich so, dass die Mitte des momentan L% ‘
dargestellten Ausschnittes jeweils vergroRert wird.

Ggf. mit den Bildlaufleisten die Zeichnung so im

Fenster positionieren, dass das gewUnschte Detail

nach Betdtigung des Softkeys direkt sichtbar ist.
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Werkstlck verkleinern i‘:@ |
Werkstlck in OriginalgréRe anzeigen g‘
Zoombereich nach oben verschieben T
Zoombereich nach unten verschieben T
Zoombereich nach links verschieben T

Zoombereich nach rechts verschieben




Wenn Sie eine Mouse mit Rad verwenden, dann konnen
Sie durch Drehen des Rades Aus- und Einzoomen. Das
Zoomzentrum liegt an der Stelle, an der sich der Mouse-
Zeiger gerade befindet.

DXF-Dateien verarbeiten

(Software-Option)
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UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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UNIT-Programm grafisch testen und
abarbeiten

Programmier-Grafik

@ Die Programmier-Grafik steht nur bei der Erstellung eines
Kontur-Programms (.HC-Datei) zur Verfligung.

Wahrend der Programm-Eingabe kann die TNC die programmierte Kontur
mit einer zweidimensionalen Grafik darstellen:

Programmier-Grafik vollstandig erstellen
START

Programmier-Grafik satzweise erstellen

Grafik starten und vervollstandigen

o, Automatisch mitzeichnen

Grafik l16schen
Grafik neu zeichnen

Satznummern anzeigen oder ausblenden

smarT.NC: Konturen definieren
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Test-Grafik und Programmlauf-Grafik

Die Bildschirmaufteilung GRAFIK oder
@5 PROGRAMM+GRAFIK wahlen!

In den Unter-Betriebsarten Testen und Abarbeiten kann die TNC eine
Bearbeitung grafisch darstellen. Uber Softkey sind folgende Funktionen
wiéhlbar:

@ » Draufsicht

» Darstellung in 3 Ebenen

» 3D-Darstellung

» Hochauflésende 3D-Darstellung

» Programm-Test bis zu einem bestimmten Satz ausfihren
» Gesamtes Programm testen

» Programm unitweise testen

» Rohteil ricksetzen und gesamtes Programm testen

» Funktionen zur Auschnitts-Vergrofierung

» Funktionen fir die Schnittebenen

» Funktionen zum Drehen und VergroRRern/Verkleinern

smarT.NC: Testen

TNC “amarTNC~1Z3. M0
o [EBirroscamr 122
v 1 [E¥]ee prosress-ginsteliungsn
vz [@Je11 szekr mecnteck asumen

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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UNIT-Programm grafisch testen
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Stoppuhr-Funktionen anwahlen
Simulations-Geschwindigkeit einstellen
Funktion Bearbeitungszeit ermitteln

Programm-Séatze mit ,,/"-Zeichen beachten oder nicht
beachten



Status-Anzeigen smarT.NC: Abarbeiten Exomam c
g
o Wl eiwon: for e A " ]
@ Die Bildschirmaufteilung PROGRAMM+STATUS wahlen! o i £ =) =
EN = DT ou-roe (_% @
(=
. . . . 5 o ! =y s
Im unteren Abschnitt des Bildschirms stehen in den Programmlauf- ¥ o
Betriebsarten Informationen tber o= — e nd £ c
Werkzeug-Position T e : g .‘g
\Vorschub +8.88808 Y +355.3488 2 -386.828 53
. . B.888 B B.08e8
aktive Zusatz-Funktionen o T = + 5
. ) i . ) . S1 6.e80 o
Uber Softkeys oder durch Mouse-Klick auf den jeweiligen Reiter kdbnnen soLL T st i Y - 'c%
Sie weitere Status-Informationen in einem Bildschirmfenster einblenden s | i ] | v ol |FERAT = — l | ST
UDERSICHT | POS.-ANZ. | UERKZEUG | mewcip, IE'] = EnagT Z
lassen: 5SS
——— Reiter Ubersicht aktivieren: Anzeige der wichtigsten Status-
UBERSTCHT Informationen
T Reiter POS aktivieren: Anzeige von Positionen
POS.-ANZ
=y Reiter TOOL aktivieren: Anzeige von Werkzeug-Daten
UERKZEUG
staTus Reiter TRANS aktivieren: Anzeige von aktiven Koordinaten-
e Tranformationen
i Reiter nach links weiterschalten

I

Reiter nach rechts weiterschalten
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UNIT-Programm Abarbeiten

UNIT-Programme (*.HU) kénnen Sie in der Betriebsart
smarT.NC oder in den herkdmmlichen Programmlauf-
Betriebsarten Einzelsatz bzw. Satzfolge ausfihren.

Die TNC deaktiviert beim Wahlen der Betriebsart
smarT.NC-Abarbeiten automatisch alle globalen
Programmlaufeinstellungen, die Sie in den herkémmlichen
Programmlauf-Betriebsarten Einzelsatz bzw. Satzfolge
aktiviert haben. Weitere Informationen hierzu finden Sie im
Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog.

o=y

In der Unter-Betriebsart Abarbeiten kénnen Sie ein UNIT-Programmm auf
folgende Arten ausfiihren:

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten

UNIT-Programm unitweise ausfihren
UNIT-Programm komplett ausfihren
Einzelne, aktive Unit ausflihren

VAN

Beachten Sie die Hinweise zum Ausfiihren eines Programms
im Maschinen-Handbuch und im Benutzer-Handbuch.
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Vorgehensweise

E Betriebsart smarT.NC wahlen

AeRagETTEN Unter-Betriebsart Abarbeiten wahlen

=151

[ | Softkey UNIT EINZELN ABARBEITEN wahlen, oder
o Softkey ALLE UNITS ABARBEITEN wihlen, oder
e Softkey AKTIVE UNIT ABARBEITEN wahlen

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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Beliebiger Einstieg ins Programm (Satzvorlauf, FCL 2-Funktion)

Mit der Funktion Satzvorlauf konnen Sie ein Bearbeitungs-Programm ab
einer frei wahlbaren Zeilennummer abarbeiten. Die Werkstlck-
Bearbeitung bis zu dieser Zeilennummer wird von der TNC rechnerisch
beriicksichtigt und grafisch dargestellt (Bildschirm-Aufteilung
PROGRAMM + GRAFIK wahlen).

Wenn die Wiedereinstiegsstelle auf einem Bearbeitungsschritt liegt, bei
dem Sie mehrere Bearbeitungspositionen definiert haben, dann kénnen
Sie die gewlinschte Einstiegsstelle per Eingabe eines Punkte-Index
wahlen. Der Punkte-Index entspricht der Position des Punktes im
Eingabeformular.

Besonders komfortabel kdnnen Sie den Punkte-Index wahlen, wenn Sie
die Bearbeitungspositionen in einer Punkte-Tabelle definiert haben.
smarT.NC zeigt dann automatisch das definierte Bearbeitungsmuster in
einem Vorschaufenster an und Sie kénnen per Softkey die gewlnschte
Einstiegsstelle grafisch unterstitzt wahlen.

smarT.NC: Abarbeiten :::::;_H
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Satzvorlauf in eine Punkte-Tabelle (FCL 2-Funktion)

]

o

1
|

i

é
8

Betriebsart smarT.NC wahlen
Unter-Betriebsart Abarbeiten wahlen

Funktion Satzvorlauf wéhlen

Zeilennummer der Bearbeitungsunit eingeben in der Sie den
Programmlauf starten wollen, mit Taste ENT bestatigen:
smarT.NC zeigt im Vorschaufenster den Inhalt der Punkte-
Tabelle an

Gewlinschte Bearbeitungsposition wahlen, an der Sie
einsteigen wollen

NC-Start-Taste drliicken: smarT.NC berechnet alle fir den
Programmeinstieg erforderlichen Faktoren

Funktion zum Anfahren der Startposition wéhlen: smarT.NC
zeigt in einem Uberblendfenster den an der Einstiegsstelle
erforderlichen Maschinenstatus an

NC-Start-Taste drlicken: smarT.NC stellt den
Maschinenstatus her (z.B. erforderliches Werkzeug
einwechseln)

NC-Start-Taste erneut driicken: smarT.NC fahrt die
Startposition in der im Uberblendfenster gezeigten
Reihenfolge an, alternativ kdnnen Sie per Softkey jede
Achse separat auf die Startposition fahren

NC-Start-Taste driicken: smarT.NC setzt den Programmlauf
fort

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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Zuséatzlich stehen im Uberblendfenster noch folgende Funktionen zur
Verfligung:

Vorschau-Fenster einblenden/ausblenden

VORBCHAU
| pus [zl

Lerzre Letzten gespeicherten Programm-Unterbrechungspunkt
J einblenden/ausblenden

Lerzien Letzten gespeicherten Programm-Unterbrechungspunkt
e iibernehmen
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