





Der smarT.NC-Lotse

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

Symbole im Lotsen

Wichtige Informationen werden im Lotsen mit folgenden
Symbolen herausgestellt:

@ Wichtiger Hinweis!

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

Warnung: Bei Nichtbeachten Gefahr flr Bediener
oder Maschine!

Steuerung NC-Software-Nummer
iTNC 530 340490-08

iTNC 530 mit HSCI 606420-xx

iTNC 530, Export-Version 340491-08

iTNC 530, Export-Version mit HSCI 60642 1-xx

iTNC 530 mit Windows XP 340492-08

iTNC 530 mit Windows XP, 340493-08
Export-Version

iTNC 530 Programmierplatz 340494-08

iTNC 530 Programmierplatz 606424-xx
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Quickstart, der Schnelleinstieg

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

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

Seatech Datei-Nane [19o - | orome | cesndert | statd?]

drUCkeﬂ 4 —:1230 . [EHAKEN HC 682 16.09.2011 -----
Um ein neues Bearbeitungs-Programm zu ersffnen, Softkey | » . | Sesiions o
NEUE DATEI dricken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster oA keezsLIwa He e
Datei-Namen mit Datei-Typ .HU eingeben, mit Taste ENT B et e S
beStatlgen Ez: %Ei;;RECKLINKS :z :3; .08.
Softkey MM (bzw. INCH) oder Schaltflache MM (bzw. INCH) |t . Etommene 1e5. 2005 -
bestatigen: smarT.NC 6ffnet ein .HU-Programm in der %Wﬁitﬁﬂiﬁi“ = [
gewaéhlten MaReinheit und fligt automatisch das At Egggisgwm :.'Z iiié
Programmkopf-Formular ein. Dieses Formular enthélt neben § o 3 [ovrom e ez

der Rohteil-Definition auch die wichtigsten Hoppt® B W e
Voreinstellungen, die fir das ganze restliche Programm 44444+ b onrerte 7 19as sEves 7 Temaneyre et

gelten ‘ ‘ vy | ey | e | w |
Standardwerte Ubernehmen und Programmkopf-Formular t i [ Jbplen] S L] we |

speichern: Taste END drlicken: Sie kbnnen jetzt
Bearbeitungsschritte definieren
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Quickstart, der Schnelleinstieg

Ubung 1: Einfache Bohrbearbeitungen in
smarT.NC

Aufgabe
Lochkreis zentrieren, bohren und gewindebohren.

Voraussetzungen

In pler Werkzeug-Tabelle TOOL.T mussen folgende Werkzeuge definiert
sein:

" NC-Anbohrer, Durchmesser 10 mm

W Bohrer, Durchmesser 5 mm

" Gewindebohrer M6




Zentrieren definieren

EINFUGEN
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Bearbeitungsabschnitt einfiigen: Softkey EINFUGEN
dricken

Bearbeitung einfligen

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

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

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

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

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

Mit der Reiter-Umschalttaste das Detailformular Position
waéhlen

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

smarT.NC:

Programmieren

Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TINC : \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Quickstart, der Schnelleinstieg

Bohren definieren

UNIT 205

=)

Bohren wéhlen: Softkey UNIT 205 driicken, die TNC zeigt
das Formular fir Bohrbearbeitungen an

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

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

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

Zustelltiefe eingeben, das Formular mit Taste END
speichern

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

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Gewindebohren definieren

Mit Softkey BACK eine Ebene nach oben smarT.NC: Programmieren S
- Werkzeug-Aufruf
Gewindebohrbearbeitung einfiigen: Softkey GEWINDE e : l“’“‘““’mm’ g
A dricken, die TNC zeigt eine Softkeyleiste mit den . e [ | —
verfligbaren Gewindebohrbearbeitungen an 5 e Gairaetists F— [
T 208 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter wahlen: Softkey : -
az" UNIT 209 driicken, die TNC zeigt das Formular zur Definition Houptachse eeense 101
der Gewindebohrbearbeitung an : o
Werkzeug festlegen: Softkey WAHLEN driicken, die TNC é%l
zeigt in einem Uberblendfenster den Inhalt der Werkzeug- -
Tabelle TOOL.T an g oo e i
Hellfeld mit den Pfeiltasten auf den Gewindebohrer : —
bewegen und mit Taste ENT ins Formular ibernehmen o &85
Spindeldrehzahl eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Gewindetiefe eingeben, mit Taste ENT bestatigen ‘ ‘ it ‘ =

Quickstart, der Schnelleinstieg

Gewindesteigung eingeben, das Formular mit Taste END
speichern

Die TNC verwendet automatisch die zuletzt, also fir die

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

TESTEN

@ o

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

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

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

Programm abarbeiten

RBARBEITEN

g=Ja

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

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

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



Ubung 2: Einfache Frasbearbeitung in smarT.NC

Aufgabe
Kreistasche mit einem Werkzeugen schruppen und schlichten.

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

Schaftfraser, Durchmesser 10 mm

50
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Kreistasche definieren

EINFUGEN
»

ﬁiﬂ
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i

Bearbeitungsabschnitt einfligen: Softkey EINFUGEN
dricken

Bearbeitung einfligen

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

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

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

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

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

Formular mit Taste END speichern. Die
Kreistaschenbearbeitung ist vollstandig definiert

Das erstellte Programm wie zuvor beschrieben testen und
abarbeiten

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Ubung 3: Konturfriasen in smarT.NC

Aufgabe
Kontur mit einem Werkzeugen schruppen und schlichten.

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

Schaftfraser, Durchmesser 22 mm

®

90

@%
70 ®

@ ® o
10 S ® - 6x45
0-0—@

t

0 10 80 90
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Konturbearbeitung definieren

EINFUGEN
»

ﬁiﬂ

BEARBEITEN

-

KONTUR-PGM

UNIT 125

¥ P

Bearbeitungsabschnitt einfligen: Softkey EINFUGEN
dricken

Bearbeitung einfligen

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

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

Hellfeld mit den Pfeiltasten auf den Schaftfraser bewegen
und mit Taste ENT ins Formular ibernehmen
Spindeldrehzahl eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Eintauchvorschub eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Frasvorschub eingeben, mit Taste ENT bestatigen
Koordinate der Werkstlck-Oberkante, Tiefe, Zustell-Tiefe

und Schlichtaufmald Seite eingeben, jeweils mit Taste ENT

bestatigen

Frasart, Radiuskorrektur und Anfahrart per Softkeys wahlen,

jeweils mit Taste ENT bestatigen
Anfahrparameter eingeben, jeweils mit Taste ENT
bestatigen

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNCN123_DRILL .HU
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Das Eingabefeld Konturname ist aktiv. Neues
Konturprogramm erstellen: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster zur Eingabe des Konturnamens. Namen
der Kontur eingeben, mit Taste ENT bestatigen, smarT.NC
befindet sich jetzt im Modus Konturprogrammierung

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Das erstellte Programm wie zuvor beschrieben testen und
abarbeiten

smarT.NC: Programmieren
Pfadname der Konturbeschreibung

Programm-
Einspeichern

TINC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Grundlagen

Grundlagen
Einfihrung in smarT.NC

Mit smarT.NC erstellen Sie auf einfache Weise in getrennte
Bearbeitungsschritte (Units) unterteilte Klartext-Dialog-Programme, die
Sie auch mit dem Klartext-Editor bearbeiten kénnen. Im Klartext-Editor
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.

Dartber hinaus kénnen Sie die UNIT-Programmierung auch in normalen
Klartext-Dialog-Programmen (.H-Programmen) nutzen. Uber die Funktion
smartWizard kénnen Sie alle zur Verfligung stehenden UNIT's an einer
beliebigen Stelle des Klartext-Programmes einfligen. Beachten Sie hierzu
auch das Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog-Programmierung, Kapitel
Sonderfunktionen.

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123. HU
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EINFUGEN
[

E Ao i = " g
PREY
700 Prosramn-Einstellunser Ubersicht | Tool | Tasehens. |Position [ &=
11 azmcr recntec ausen | 1[] —
L s
-3 [[EJ]251 Rechtecktasche . J,:L
s 3200 T
@ ¥
erkzeugdaten
F 150
aschenparameter T
FE Se0 i
ositionen in Datei g ?
Taschenlange & g
[@ Js10081e Daten Taschenbreite [ze
Eckenradius o 5 ;_L
Tiefe ~Ze (QF=
Zustell-Tiefe 5
Punkte-Muster
[UFORM. PNT s100% Qj
@ v
[AUs] EIn
&
o
|
TESTEN ABARBEITEN WERKZEUG
[l TABELLE
<> = Tiu

v




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
gewilinschte 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 anschlieftend KLARTEXT.

Grundlagen
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Programme/Dateien

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

[FROGZD [ —

Datei-Name Datei-Typ

smarT.NC verwendet Uberwiegend drei Datei-Typen:

Unit-Programme (Datei-Typ .HU)

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

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

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

@ smarT.NC legt standardméRig alle Dateien im Verzeichnis
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 fir

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

ASCIlI-Dateien A
Hilfe-Dateien .CHM
Zeichnungsdaten als

DXF-Dateien .DXF




Das erste Mal die neue Betriebsart wahlen

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

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

Um ein neues Bearbeitungs-Programm zu eréffnen, Softkey
NEUE DATEI dricken: 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 MalReinheit und fugt automatisch das
Programmbkopf-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 gewlinschten 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 wéhlen und editieren. Das Editieren von
Konturbeschreibungen und Punkte-Tabellen ist auch dann méglich, wenn
Sie gerade eine Bearbeitungseinheit definieren.

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

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

Die Datei-Verwaltung in smarT.NC ist ohne Einschrankungen auch per
Maus bedienbar. Insbesondere kénnen Sie die Fenstergrofien innerhalb
der Datei-Verwaltung mit der Maus verschieben. Klicken Sie dazu auf die
horizontale bzw. vertikale Trennlinie und verschieben diese mit
gedrlckter Maus-Taste auf die gewlinschte Position.

Datei-Verwaltung

Programm-
Einspeichern

[TNC:~smarTNe FR1.HP
~ 2TNC: 2| STNC:\SMARTNC\*.

[ 155 - | orsse | sesndert

|

i

Cicatech Datei-Name
v CIDEMO (ZHAKEN HC 682 16.09.2011
Cidumppgn (HEBEL. HC 432 04.08.2011
b CINK EHEBELSTUD HC 194 04.08.2011
CiPresentation | | mkoNTUR He 634 04.08.2011
Ciservice EKREISLINKS HC 160 04.e8.2011
—ismarTNC [EIKREISRECHTS HC 160 04.08.2011
v Osystenm [ZIRPOCKRECHTS HC 258 04.08.2011
v Otncouide [ZISLOTSTUDRECHTS HC 210 04.08.2011
v =c: ST HC 860 24.10.2011
v 2H: £ CIUIERECKLINKS HC 202
> 2m: ‘R
v 20: E3LOCHRETHE HP 3213
v 2P: FILOCHZEILE HP 794
= = spatoure HP 1384 16.09.2011
FFTEEFD morate HP 1331 28.10.2010
&b g & ERLATTENPUNKTE HP 1748 11.05.2005
4 4 EISIEBUZ HP 42825 24.10.2011
& 4 murorn He 1822
fg + g iH123 HU 1084
% & 1H123_DRILL HU a2z
$$$$4§* iHc125 HU 738
444444 b ooierie 7 T9as skavte 7 Tes amEEs TreL
SEITE SEITE WAHLEN KOPTEREN TP NEUE LETZTE
P e

ENDE




Datei-Verwaltung aufrufen

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

Das linke, obere Fenster zeigt die vorhandenen Laufwerke und
Verzeichnisse an. Laufwerke bezeichnen 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 eingertickt. Befindet sich vor dem
Ordner-Symbol ein nach rechts zeigendes Dreieck, dann sind noch
weitere Unterverzeichnisse vorhanden, die Sie mit der Taste Pfeil nach
rechts einblenden kénnen.

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

Datei-Verwaltung

[TNC:~smarTNC FR1.HP

g Objekte ¢ 1045,5KByte / 163,46Byte frei
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Das rechte, breite Fenster zeigt alle Dateien an, die in dem gewaéhlten
Verzeichnis gespeichert sind. Zu jeder Datei werden mehrere
Informationen gezeigt, die in der Tabelle unten aufgeschlisselt sind.

Anzeige Bedeutung

Datei-Name Name mit maximal 25 Zeichen

Typ Datei-Typ

GroBe DateigréRe in Byte

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

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

S: Programm ist in der Betriebsart Programm-
Test angewadhlt

M: Programm ist in einer Programmlauf-
Betriebsart angewahlt )

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
gewilinschte 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

ﬂ Bewegt das Hellfeld in einem Fenster seitenweise auf
und ab
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Schritt 1: Laufwerk wahlen

Laufwerk im linken Fenster markieren:

uAHLEN Laufwerk wiahlen: Softkey WAHLEN driicken, oder

Taste ENT drlcken

Schritt 2: Verzeichnis wahlen

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



Schritt 3: Datei wahlen

e Softkey TYP WAHLEN driicken
URHLEN Softkey des gewiinschten Datei-Typs drlicken, oder
alle Dateien anzeigen: Softkey ALLE ANZ. drlicken, oder

Datei im rechten Fenster markieren:

T Softkey WAHLEN driicken, oder

Taste ENT dricken: Die TNC 6ffnet die gewahlte Datei

synchronisiert die TNC das Hellfeld auf die eingegebenen

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

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

Mit Taste ENT oder Schaltflache Ja bestéatigen. Um den Vorgang
abzubrechen: Taste ESC oder Schaltflache Nein driicken

NEUES VERZEICHN. 6ffnen. Geben Sie den Verzeichnis-
Namen dann im Uberblendfenster ein und bestatigen mit der
Taste ENT.

@ Sie kénnen ein neues Verzeichnis auch Uber den Softkey

Neue Datei 6ffnen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken
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 Mal3einheit.
Um den Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder Schaltflache Abbrechen
driicken

DATEI 6ffnen. Geben Sie den Datei-Namen dann im

@ Sie kénnen eine neue Datei auch Uber den Softkey NEUE
Uberblendfenster ein und bestatigen mit der Taste ENT.



Datei in dasselbe Verzeichnis kopieren
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie kopieren
wollen
Softkey KOPIEREN driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Datei-Namen der Ziel-Datei ohne Datei-Typ eingeben, mit Taste ENT
oder Schaltflache OK bestatigen: smarT.NC kopiert den Inhalt der

gewahlte Datei in eine neue Datei vom gleichen Datei-Typ. Um den
Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder Schaltflache Abbrechen driicken

Wenn Sie die Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren wollen: Softkey
zur Pfadauswahl driicken, im Uberblendfenster gewlinschtes
Verzeichnis wahlen und mit Taste ENT oder Schaltflache OK bestatigen
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Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

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

Zweite Softkey-Leiste wahlen, Softkey FENSTER driicken, um den
TNC-Bildschirm zu teilen

Mit Taste Pfeil nach links das Hellfeld in das linke Fenster schieben
Softkey PFAD driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster

Im Uberblendfenster das Verzeichnis wahlen, 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 KOPIEREN 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 dricken

Wenn Sie mehrere Dateien kopieren wollen, dann kénnen
@ Sie mit der Maus-Taste weitere Dateien markieren. Driicken

Sie dazu die CTRL-Taste und anschlieRend auf die
gewlnschte Datei.

Datei-Verwaltung
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Datei l6schen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
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
dricken. Um den Loschvorgang abzubrechen: Taste ESC oder
Schaltflaiche Nein driicken

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

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

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

Dritte Softkey-Leiste wahlen
Softkey LOSCHEN driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

Um die gewshlte Datei zu schiitzen: Softkey SCHUTZEN driicken, um
den Dateischutz aufzuhenen: Softkey UNGESCH. drlicken

Eine der letzten 15 gewahlten Dateien wahlen

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

Softkey LETZTE DATEIEN dricken: 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 wahlen
wollen
Gewahlte Datei (bernehmen: Taste ENT drlicken

Verzeichnisse aktualisieren
Wenn Sie auf einem externen Datentrager navigieren, kann es
erforderlich sein den Verzeichnisbaum zu aktualisieren:
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken
Mit Taste Pfeil nach links den Verzeichnisbaum wahlen

Softkey AKT. BAUM dricken: Die TNC aktualisiert den
Verzeichnisbaum



Dateien sortieren

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

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

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

Das Men flr die Anpassung kénnen Sie entweder durch Maus-Klick auf
den Pfadnamen, oder per Softkeys 6ffnen:

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

Softkey OPTIONEN drlicken: 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 gewinschte Einstellung aktivieren/deaktivieren
Folgende Anpassungen kénnen Sie an der Datei-Verwaltung vornehmen:

Bookmarks

Uber Bookmarks verwalten Sie lhre Verzeichnis-Favoriten. Sie kdnnen
das aktive Verzeichnis hinzufligen oder I6schen oder alle Bookmarks
I6schen. Alle von Ihnen hinzugefligten Verzeichnisse erscheinen in der
Bookmark-Liste und lassen sich somit schnell anwahlen

Ansicht
Im MenUpunkt Ansicht legen Sie fest, welche Informationen die TNC
im Dateifenster anzeigen soll

Datums-Format
Im Menlpunkt Datums-Format legen Sie fest, in welchem Format die
TNC das Datum in der Spalte Gedndert anzeigen soll

Einstellungen

Wenn Cursor im Verzeichnisbaum steht: Festlegen, ob die TNC beim
Driicken der Pfeil nach rechts-Taste das Fenster wechseln soll, oder ob
die TNC ggf. vorhandene Unterverzeichnisse aufklappen soll

Datei-Verwaltung
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Navigieren in smarT.NC

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

Funktion wenn Treeview (linke Bildschirmseite)
aktiv ist

Taste

Programm-
Einspeichern

Formular aktivieren, um Daten eingeben bzw. andern zu
kdnnen

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

smarT.NC: Programmieren
TNC: \SMARTNCN123. HU Bearbei tungs-Unfang
e rogramm: 123 wa e o
v 1 700 Prosramn-Einstellunse; Ubersicht | Tool | Tasehens. | Position [»
2 411 BZPKT Rechteck augen T a—
-3 [l03]251 Rechtecktasche 5550
3.1 werkzeugdaten
[150
3. schenparaneter
560
3. Positionen in Datei
Taschenlinge e
3.4 [(@]s100a1e Daten Taschenbreite [ze
Eckenradius g
Tiefe 2o
zustell-Tiefe 5

iy
4

Punkte-Muster

T

[UFORM . PNT

o
L]
[+

"

100% |

=[m

@\m
T

1]

EINFUGEN

b
I —]
[

ABARBEITEN

=

TESTEN

<t

WERKZEUG
TABELLE
a1l

Angewahlten Bearbeitungsschritt (komplette Unit) I6schen
O

Hellfeld auf ndchsten/vorherigen Bearbeitungsschritt
positionieren

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

Symbole fir Detailformulare im Treeview ausblenden,
wenn vor dem Treeview-Symbol ein nach unten
ausgerichteter Pfeil angezeigt wird
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Funktion wenn Treeview (linke Bildschirmseite)
aktiv ist

Seite nach oben blattern

Seite nach unten blattern

Y
2
®

Sprung zum Datei-Anfang

D
=
B
2
-}

Sprung zum Datei-Ende

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)
aktiv ist

5
2
@

smarT.

NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

Nachstes Eingabefeld wahlen

Editieren des Formulars beenden: smarT.NC speichert alle
geadnderten Daten

Editieren des Formulars abbrechen: smarT.NC speichert
die gedanderten Daten nicht ab

DEL

Hellfeld auf ndchstes/vorheriges Eingabefeld/
Eingabeelement positionieren

Cursor im aktiven Eingabefeld positionieren, um einzelne
Teilwerte abdndern zu kénnen, oder wenn eine Option-Box
aktiv ist: Nachste/vorherige Option wéahlen

080
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Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)

aktiv ist e
Bereits eingegebenen Zahlenwert auf O riicksetzen
Inhalt des aktiven Eingabefeldes komplett Idschen |W|

ENT

Dariber hinaus stehen auf der Tastatur-Einheit drei Tasten zur
Verfligung, mit denen Sie innerhalb von Formularen noch schneller
navigieren kénnen:

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)
aktiv ist

Taste

Nachstes Unterformular wahlen

Ersten Eingabeparameter im nachsten Rahmen wahlen

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

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)
aktiv ist

Eingabefeld fir X-Achse wahlen

Eingabefeld fir Y-Achse wahlen

Eingabefeld fir Z-Achse wahlen

Umschaltung Inkremental-/Absoultwert-Eingabe

Umschaltung kartesische/Polarkoordinaten-Eingabe

)| =l )| <] [




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
Abhangigkeit vom gewahlten Bearbeitungsschritt, konnen bis zu

funf Formulare vorhanden sein:

- Ubersichtsformular

Die Eingabe der Parameter im Ubersichtsformular geniigt, um den
jeweiligen Bearbeitungsschritt mit Grundfunktionalitat

auszuflhren. 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 zusatzlichen Bearbeitungspositionen

: Detailformular Globale Daten
Liste der wirksamen globalen Daten

Hilfsbildfenster, in dem der im Formular jeweils aktive

Eingabeparameter grafisch dargestellt ist

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern
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Bearbeitungspositionen editieren

opfzeile: Betriebsarten ext, renlermelaungen smarT.NC: Positionen definieren Geerme D=
Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehl Id
Aktive Hintergrund-Betriebsart L
K . i L g A Bolil? Startpunkt 1. Achse Fie =
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Hilfsbildfenster, in dem der jeweils aktive Eingabeparameter grafisch Dreniase Nepenachse [0 5
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Grafikfenster, in dem die programmierten Bearbeitungspositionen i O T
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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 Eingabemdglichkeiten

: Detailformular 1
Enthalt Eingabemoglichkeiten fur Hilspunkte (FL/FLT) bzw. flr
Kreisdaten (FC/FCT)

: Detailformular 2
Enthélt Eingabemadglichkeiten flr Relativ-Bezlge (FL/FLT) bzw. fur
Hilfspunkte (FC/FCT)
: Detailformular 3
Nur verfligbar bei FC/FCT, enthélt Eingabemdglichkeiten fir
Relativ-Bezlge
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 dej it 1 Crogomms
Einspeichern
TNC : \SMARTNCNHAKEN . HC Upersicht |Hiltsp. |Rel.-Bezus|
E = "
PR = T—— Koorainate x re—| " B
i o
- B Flcreis For Koordinate ¥ —
Anstiegsuinkel AN 150
13 Lange LEN G 0
14 EFrssung FseLect Polarradius PR ;
Polaruinkel PA W
» 15 [EJkreis Fot
e Satz-Nr. PAR-Bezug PARN 16
» 16 [B7eersde FLT Abstand Parallele DP 30 il
ASEAY
, T Y
b 18 ]
T S
» 18 Gerade FL
B T ) &4
, /
= / - s100% %
\!i / -: us| EIN
) - B
: @
W

FPOL

START

START
EINZELS.

RESET

+
START
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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:

.. .0@1luerkzeugplat t>>

DXF-Elemente

wahlen

Programm-
Einspeichern

[B0__317#=z78MM

LAYER

BEZUG
FESTLEGEN

KONTUR | POSITION

GEWAHLTE
ELEMENTE

GEWAHLTE
ELEMENTE



Programm-
Einspeichern

Maus-Bedienung smarT.NC: Programmieren

Besonders einfach ist auch die Bedienung per Maus. Beachten Sie bitte TG SHARTNON1Z3.H) i S 2
folgende Besonderheiten: . rosran: 123 e =
v 1 700 Programn-Einstellunger Ubersicht ‘ Too1 | Taschens. | Position [>
Neben den von Windows her bekannten Maus-Funktionen, kénnen Sie =
. . . 3000
auch die smarT.NC-Softkeys per Maus-Klick bedienen E
Wenn mehrere Softkey-Leisten verfiigbar sind (Anzeige durch Balken o e
. . I . . . . Taschenlinge
direkt Uber den Softkeys), kénnen Sie per Klick auf einen der Balken die s.a [@]erovete paten Taschennreite
- . L Eckenradius Co—|
gewdlnschte Leiste aktivieren I — @%
. . ) . Zustell-Tiefe O
Um im Treeview Detailformulare anzuzeigen: Auf das waagrecht T —— o []
liegende Dreieck klicken, zum Ausblenden auf das senkrecht liegende ﬂ s
Dreieck klicken s QE
Um Werte im Formular dndern zu kénnen: In beliebiges Eingabefeld 5
oder auf eine Option-Box klicken, smarT.NC wechselt dann exnrooen ‘ l reseegzTen
automatisch in den Editiermodus. e — = i

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

Grundlagen
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Kopieren von Units smarT.NC: Programmieren

Einzelne Bearbeitungsunits kopieren Sie ganz einfach mit den von NG SHARTNGN123. 0
Windows her bekannten Kurzbefehlen: e e | E—
STRG+C, um die Unit zu kopieren _ IO 5 ,—am’ﬂi - = ‘
STRG+X, um die Unit auszuschneiden [ = —
STRG+YV, um die Unit hinter der momentan aktiven Unit einzufiigen :BL, || .
Taschenbreite [ze
Wenn Sie mehrere Units gleichzeitig kopieren wollen, gehen Sie wie St — &%‘
. Zustell-Tiefe s
fO|gt vor: Punkte-Muster
[UFORM. PNT slﬂaox :
a Softkey-Leiste in der obersten Ebene umschalten em
Mit den Pfeiltasten oder per Maus-Klick die erste zu &0
kopierende Unit wahlen
1667 Markieren-Funktion aktivieren ) mook | soox | e ‘ ‘
MARKEEREN Mit den Pfeiltasten oder per Softkey NACHSTEN BLOCK e | LSt lesneen
MARKIEREN alle zu kopierenden Units wahlen
Markierten Block in den Zwischenspeicher kopieren
KOPLEREN (funktioniert auch mit STRG+C)
Mit den Pfeiltasten oder per Softkey die Unit wahlen, hinter
der Sie den kopierten Block einfligen wollen
Block aus dem Zwischenspeicher einfligen (funktioniert
R auch mit STRG+V)




Werkzeug-Tabelle editieren

Direkt nachdem Sie die Betriebsart smarT.NC gewaéhlt haben, kénnen Sie
die Werkzeug-Tabelle TOOL.T editieren. Die TNC stellt die Werkzeug-
Daten in Formularen gegliedert dar, die Navigation in der Werkzeug-
Tabelle ist identisch zur Navigation in smarT.NC (siehe “Navigieren in
smarT.NC" auf Seite 33).

Die Werkzeug-Daten sind in folgende Gruppen gegliedert:

Reiter Ubersicht:

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

Reiter Zus. Daten:

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

Schwester-Werkzeugverwaltung und weitere zusétzliche
Werkzeugdaten

Reiter Tastsystem:

Daten fir 3D-Tastsysteme und Tisch-Tastsysteme

Reiter PLC:

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

Reiter CDT:

Daten fir automatische Schnittdaten-Berechnung

Werkzeug-Tabelle editieren

Programm-
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TNG:NTOOL.T
v TNULLUERKZEUS
b1

vz Toa

Ubersicht | zus. Daten | zus. Daten [*

Uerkzeug-Nane
Kommentar

s os | |l i

TLzus. Daten
T.2us. Daten
‘xTastsystem
&PLC

FHepT

4  Tos
s To1e
5.1 Tp1e.1
5 Toi1z
? TD14

ANFANG

4

Uerkzeug-Linge
Uerkzeug-Radius

Aufnag WZ-Linge
AufnaR WzZ-Radius

Maximaler Eintauchuinkel [6

| schneidenlange
Anzahl Schneiden

ZEILE

SEITE SEITE
EINFUBEN

| H
[foo13 =
[=]
I _;l
[ W
[+ L —
cmm— [0
Y
[15
o s\ %
%gamx %1_
EIN
a0
B
ZEILE
‘ ENDE

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

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

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



MOD-Funktion

Uber die MOD-Funktionen kénnen Sie zusatzliche Anzeigen und
Eingabemaoglichkeiten wahlen.

MOD-Funktionen wahlen

Taste MOD drlicken: Die TNC zeigt die Einstellmdglichkeiten Ru&ni provoz -
in der Betriebsart smarT.NC
H = Indikace polohy 1 i B
Einstellungen andern Indikace polohy 2 AKT. o
_ H H H r i H A Zmena MM/INCH MM
MOD-Funktion im angezeigten MenU mit Pfeiltasten wéhlen e e AT 5T
. . .. .. . . Volba osy #%00000 W
Um eine Einstellung zu andern, stehen — abhéngig von der gewéhlten
| - i Aali | (] . NC : Verze software 340484 07 b i
Funktion — drei Mdglichkeiten zur Verfigung: BlC. gorze software Saerdtee =y
. . . . F t 5 tai L 18 oo
Zahlenwert direkt eingeben, z.B. beim Festlegen der Verfahrbereichs- gature tontain teve m
Begrenzung
Einstellung durch Dricken der Taste ENT andern, z.B. beim Festlegen & ¥
der Programm-Eingabe Bz
Einstellung andern Uber ein Auswahlfenster. Wenn mehrere @A%E\
Einstellmdglichkeiten zur Verfliigung stehen, kénnen Sie durch — =
Driicken der Taste GOTO ein Fenster einblenden, in dem alle e e e e e

Grundlagen

Einstellméglichkeiten auf einen Blick sichtbar sind. Wahlen Sie die
gewlnschte Einstellung direkt durch Drlicken der entsprechenden
Zifferntaste (links vom Doppelpunkt), oder mit der Pfeiltaste und
anschlielendem bestédtigen mit der Taste ENT. Wenn Sie die
Einstellung nicht &ndern wollen, schlieRen Sie das Fenster mit der
Taste END

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

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

Die eigentliche Bearbeitung wird in der Regel von einem in der TNC
verfligbaren Zyklus ausgeflhrt, 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
flhrt die Bearbeitung dann mit Grundfunktionalitat aus. Um zusatzliche
Bearbeitungsdaten eingeben zu kénnen, stehen Detailformulare 2 zur
Verfligung. Eingabewerte in den Detailformularen werden mit den
Eingabewerten des Ubersichts-Formulars automatisch synchronisiert,
mussen also nicht doppelt eingegeben werden. Folgende
Detailformulare stehen zur Verfligung:

Detailformular Werkzeug (2)

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

Programm-
Einspeichern

smarT.NC: Programmieren

TINC: \SMARTNC\123. HU Bearbeitungs -, ang

- o ogramn: 123 mm O O Id B
—n
v 1 @ Programn-Einstellunger i Too1 | Taschens. | Position [» f—
b2 411 BZPKT Rechteck augen 1 e
. -
-3 [lT3]251 Rechtecktasche 5 5550 :
3.1 uerkzeugaaten
= rE [150
3.2 aschenparaneter R
FE See a4 i
3.3 [f@B]Positionen in Datei =
Taschenlange 53 o ?
a. [@ Js10pa1e Daten Taschenbreite [ze
Eckenradius o s |
2ustell-Tiete 5
Punk te-Muster
[UFORM.PNT %100% %
=
5 g
, s
EINFUGEN TESTEN ABARBEITEN WERKZEUG
— I TRBELLE
1 e | (= S T
= = B 2
smarT.NC: Programmieren CrosTomn:
Einspeichern
TNC: \SMARTNCN123 . HU Be _ =itungs-Unfang
- e ] ©
v Ubersicht | Taschens. | Position [
: o]
-3 [[@]]z51 Rechtecktasche
o
‘0
o]
—
—
M-Funktion:
M-Funktion: aloex %l-
spinge1 @ [ nea ¢ [ nea £
s |
™ Wz-Vorauswahl @ - E
[




Detailformular optionale Parameter (4)

In Detailformular optionale Parameter kénnen Sie zusétzliche
Bearbeitungsparameter definieren, die im Ubersichtsformular nicht
aufgeflhrt sind, z.B. Abnahmebetrdge beim Bohren oder
Taschenlagen beim Frasen

Detailformular Positionen (5)

Im Detailformular Positionen kénnen Sie zuséatzliche
Bearbeitungspositionen definieren, wenn die drei Bearbeitungsorte
des Ubersichtsformulars nicht ausreichen. Wenn Sie
Bearbeitungspositionen in Punkte-Dateien definieren, enthélt das
Detailformular Positionen ebenso wie das Ubersichtsformular lediglich
den Dateinamen der jeweiligen Punkte-Datei (siehe ,, Grundlagen” auf
Seite 157)

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
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TNC: \SMARTNC\123 . HU

Bearbeitungs-Unfang

olia  obiml4 ok

Taschenlinge 62
Taschenbreite 20
Eckenradius o
Tiefe -z0

Zustell-Tiefe
Aufnag Seite

Upersicht | Too1 | Position

[o»

Punkte-Muster

Upersicht | Tool | Taschens. [Fosttion]|«>

Aufmar Tiefe
Zust. Schlichten
F Schlichten ECC | i
Drehlage +@ @ ¥
Taschenlage C—
S1e0% |
6\\
EIN
b
&[]
smarT.NC: Programmieren REcaraass
Einspeichern
TNG:\SHARTNCN123. HU Bearbei tungs-Untang
- okl ol  °R

[OFORM . PNT
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Detailformular globale Daten (6)

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

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC : \SMARTNCN\123 . HU

-3 [[@]]z51 Rechtecktasche

Bearbeitungs-Unfang

e chlel 64
Taschenp. l Position ‘4
Sicherheiks—ﬂbstand 2 d =

. Sicherheits-Abst. [S@NIIING %
[fJveriappungstantor G,
Er Positionieren e — ;__’;
Frésart (bei M@3> X 3 o g

Eintauchart




Programm-Einstellungen smarT.NC: Programmieren

Nachdem Sie ein neues Unit-Programm eroffnet haben, fligt smarT.NC TG SHARTNO123.HD Hericzsug-nonze
automatisch die Unit 700 Programm-Einstellungen ein. UESSERIREATERMIRRITE) ciooc: |

Einspeichern

Programn- ‘

Allgenein =
Sicherheits-Abstand z
2. Sicherheits-Abst. 50

F Positionieren 750 s Q‘
F Ruckzug 99959 g

Positionieren

== == i

Bohren L L

RUckzug Spanbruch 0.2

Verueilzeit oben o
—

Verweilzeit unten o

Programm zwingend vorhanden sein, ansonsten kann dieses

@ Die Unit 700 Programm-Einstellungen muss in jedem
Programm von smarT.NC nicht abgearbeitet werden.

1.3.4[@ §|Taschentrasen

T
=l Uberlappungstaktor [T

In den Programm-Einstellungen missen folgende Daten definiert sein: Frisart cbei Hos>
Eintauchart
Rohteil-Definition zur Festlegung der Bearbeitungsebene und fir die Konturirisen i
grafische Simulation et
Optionen, fur die Auswahl des Werkstlick-Bezugspunktes und die zu s Gl
verwendende Nullpunkt-Tabelle smrosen [ resren ‘ uenczsus

Globale Daten, die fir das komplette Programm gelten. Die globalen
Daten werden von smarT.NC automatisch mit Defaultwerten vorbelegt
und sind jederzeit anderbar

Programm-Einstellungen auf das gesamte
Bearbeitungsprogramm auswirken und somit den
Bearbeitungsablauf erheblich verandern kénnen.

@ Beachten Sie, dass sich nachtragliche Anderungen der

inieren
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inieren

Globale Daten
Die globalen Daten sind in sechs Gruppen unterteilt:

Programm-
Einspeichern

smarT.NC: Programmieren

TNC: \SMARTNC\123 . HU Werkzeug-Achse z

Ubersicht | Rohteil |optionen Global |

Allgemeingultige globale Daten o 700 program-Einsteitun | Slcncenetts-mostana [ ]
Globale Daten, die ausschlieRlich fir Bohrbearbeitungen gelten bhes e
H 1+ H Positionieren
Globale Daten, d?e das Po§|t|oh|erverha|ten festlggen - e m
Globale Daten, die ausschlieRlich fir Frasbearbeitungen mit Riols serorien  pr
Verueilzeit oben @
Taschenzyklen gelten 1.2.3[llleonren e R —

1.3.4[@ ]Taschenfrasen

= =
=l tperiappungstaktor [T

Globale Daten, die ausschlieBlich fir Frasbearbeitungen mit
Konturzyklen gelten

Globale Daten, die ausschlieRlich fir Antastfunktionen gelten

Frasart (bei Mo3>

Eintauchart

Konturfrisen
Sicherheits-Abstand

Sichere Hohe e —
Uberlappungstaktor F— ;\ % E
Frassrt (bei Moz F -

e Bl

ABARBEITEN

=1

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:

EINFUGEN
Yo}
B —
(=]

TESTEN WERKZEUG

TABELLE
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Wechseln Sie dazu in das Detailformular Globale Daten des
Bearbeitungsschrittes: Im Formular zeigt smarT.NC die fir den
jeweiligen Bearbeitungsschritt glltigen Parameter mit dem jeweils
aktiven Wert an. Auf der rechten Seite des griinen Eingabefeldes steht

ein G als Kennung dafiir, das der jeweilige Wert global giiltig ist " %:“‘;‘_"“‘*“ST"“‘”" BN
_ —|2- icherheits-Abst. [5@ G
Globalen Parameter wahlen, den Sie verandern wollen [Brs o oz s
. . r [Glueresazots wnton  —
Neuen Wert eingeben und mit Taste ENTER bestatigen, smarT.NC m . = s [
andert die Farbe des Eingabefeldes auf rot s []r rosstionteren || " Ty
Auf der rechten Seite des roten Eingabefeldes steht jetzt ein L als =
Kennung fir einen lokal wirksamen Wert 9 %EI
EIN
&L
1.7

THu

smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

ren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Bohrparan. | Position Globale Daten ‘1




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 fiir einen lokalen
Wert.

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

Bearbeitungen definieren
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Allgemeingiiltige globale Daten

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

2. Sicherheits-Abstand: Position, auf die smarT.NC das Werkzeug am
Ende eines Bearbeitungsschrittes positioniert. Auf dieser Hohe wird
die nachste Bearbeitungsposition in der Bearbeitungsebene
angefahren

F Positionieren: Vorschub, mit dem smarT.NC das Werkzeug
innerhalb eines Zyklus verfahrt

F Riickzug: Vorschub, mit dem smarT.NC das Werkzeug
zurlickpositioniert

Globale Daten fir das Positionierverhalten

Positionier-Verhalten: Rickzug in der Werkzeug-Achse am Ende
eines Bearbeitungsschrittes: Auf 2. Sicherheits-Abstand oder auf die
Position am Unit-Anfang zurlickziehen

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123 . HU

ogramm: 123 mm

700 Programm-Einstellung

1.3.3|@ ¢ |[Bohren

1.3.4[@ ]Taschenfrasen

)

UWerkzeug-Achse

Allgemein
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abst.
F Positionieren

F Ruckzug
Positionieren
Positionier-verhalten
Bohren

Rickzug Spanbruch
Verueilzeit oben
Verweilzeit unten

“|| Ubersicht | Rohteil | optionen Global |

e

e

= -
Uberlappungsfaktor

Frasart (bei Mo3>

Eintauchart

Konturfrisen
Sicherheits-Abstand
Sichere Héhe
Uberlappungsfaktor
Frasart (bei Mes>

z

EINFUGEN TESTEN
3

|
(=]

ABARBEITEN

=1

T

UERKZEUS
TABELLE
Bl




Globale Daten fiir Bohrbearbeitungen

smarT.NC: Programmieren :::::’;'2;""
Riickzug Spanbruch: Wert, um den smarT.NC das Werkzeug beim B T .
Spanbrechen zurickzieht o prosronn: 123 un | umeestent | rontesa |optionen: Gionai |
. . o . -1 00 Prograan-Einsteiiuns| || Sichernasta-Abstand I
Verweilzeit unten: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am 1 Eeonten el
. F Positionieren 750
Bohrungsgrund verweilt 1.2 [=foetsonen * Ruckaus e —
1.3 Positionieren
Verweilzeit oben: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug auf Sicherheits- Posstionier-vernatten ¢ [lz]c e
N Bohren = e—pit
Abstand verweilt 1320 micku soenorven. oz |||
1230 uZiEZiSZ:. G e—
Globale Daten fiir Frasbearbeitungen mit Taschenzyklen s B Tahentiien - R &
Uberlappungs-Faktor: Werkzeug-Radius x Uberlappungsfaktor ergibt B e L -
. . . Eintauchart R
die seitliche Zustellung e
Sicherheits-Abstand
Frasart: Gleichlauf/Gegenlauf o E— im
. . . . . Frésart (bei M@3) L
Eintauchart: helixformig, pendelnd oder senkrecht ins Material e
eintauc h en :EglNFUEEN rEs ABARBEITEN L‘TEFIRE%ILEL%E
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Globale Daten fiir Frasbearbeitungen mit Konturzyklen

Sicherheits-Abstand: Abstand zwischen Werkzeug-Stirnflache und
Werkstlick-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)

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

Frasart: Gleichlauf/Gegenlauf

Globale Daten fir Antastfunktionen

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

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

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

smarT.NC:

Programmieren
Fahren auf sichere Hohe (B8/1)7
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UWerkzeug-Achse
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Werkzeug-Auswabhl

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

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

Bei Bedarf kdnnen Sie die angezeigten Werkzeugdaten auch editieren:

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

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

Bei Bedarf weitere Spalten wahlen und zuvor beschriebene
Vorgehensweise erneut durchfihren
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Bearbeitungen definieren

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 driicken: Die TNC schaltet das Eingabefeld um
Um von Schnittgeschwindigkeit auf Drehzahleingabe umzuschalten

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

Um Drehzahl einzugeben: Mit Pfeiltaste zurlick auf das Eingabefeld
cursorn

Umschaltung F/FZ/FU/FMAX

Sobald ein Eingabefeld zur Definition eines Vorschubes aktiv ist, kdnnen
Sie wéhlen, 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 driicken
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Daten aus vorheriger, gleichartiger Unit smarT.NC: Programmieren e ‘
- Werkzeug-Aufruf
ubernehmen prom—
Nachdem Sie eine neue Unit er6ffnet haben, kénnen Sie Uber den ; ' e
Softkey UNIT-DATEN UBERNEHMEN alle Daten einer zuvor definierten, T " freinashion f[i] s —
gleichartigen Unit Gbernehmen. smarT.NC Ubernimmt dann alle in dieser ] w0
Unit definierten Werte, und tragt diese in die aktive Unit ein. e — B——
® Tiete B
Insbesondere bei den Fras-Units kdnnen Sie auf diese Weise besonders >
einfach Schrupp-/Schlichtbearbeitungen definieren, indem Sie z.B. bei e -
der Folgeunit nach der Datenlbernahme lediglich das Aufmal® und bei [ momner oo
- sio0x [
Bedarf auch das Werkzeug korrigieren. B vee o =
smarT.NC durchsucht das smarT-Programm zunéchst nach S%E
@ oben auf eine gleichartige Unit: —
Sollte smarT.NC bis zum Programmanfang keine ‘ ‘ st ‘ -

entsprechende Unit gefunden haben, dann startet die
Suche am Programmende bis zum aktuellen Satz.

Wenn smarT.NC im gesamten Programm keine

entsprechende Unit findet, zeigt die Steuerung eine
Fehlermeldung an.
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Bearbeitungen definieren

Verfiigbare Bearbeitungsschritte (Units)

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

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

Hauptgruppe Softkey  Seite
BEARBEITEN: BEARBEITEN 59
Bohren, Gewindebearbeitung, Frasen
ANTASTEN: ANTASTEN 134
Antast-Funktionen fir 3D-Tastsystem .1
UMRECHNEN: 143
Funktionen zur Koordinaten-Umrechnung @
SONDERFUNKTIONEN: 151
Programm-Aufruf, Positionier-Unit, FuNKT.

M-Funktions-Unit, Klartext-Dialog-Unit,
Programm-Ende-Unit

TN : \SMARTNCN123_DRILL.HU
~e [Eproarann: 123_0RILL nn
- 1 [Egll7e0 Programn-Einstellungen

UWerkzeug-Achse

z

Upersicht | Rohteil | Optionen | Global |

Abmessungen Rohteil

MIN-Punkt
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Softkey-Leiste, starten die Kontur-Programmierung bzw. den

@ Die Softkeys KONTUR-PGM und POSITIONEN auf der dritten
Mustergenerator.



Konturzug, Konturtasche schruppen,
nachraumen und schlichten

Hauptgruppe Bearberten smarT.NC: Programmieren i ‘
In der Hauptgruppe Bearbeiten wéhlen Sie folgende TGN SHARTNON125_DRTLL .U Verkzeua-nenas T
Bearbeitungsgruppen aus: e rereser: IR DERETEEEE SR
. . =1 . ‘:IN—Punk t :;::—Punk t 3
Bearbeitungsgruppe Softkey  Seite : [ — . — l
R L — :
BOHREN: BoRREN 60 B LT b T CopTCe —
Zentrieren, Bohren, Reiben, Ausdrehen, din _—_——
Riickwarts-Senken D A [
F Positionieren [7se @ %
_ F Riickzug [gssss
GEWINDE: cEuTNGE 73 s sioes ]
Gewindebohren mit und ohne i) = ey
Ausgleichsfutter, Gewindefrasen ) s |
> @ % E
» (-
TASCHEN/ZAPFEN: TRscrEN, 88 -

! ) iy o | ceue | Tesoren | cowimren| FLage | soee- =
Bohrfrasen, Rechtecktasche, Kreistasche, i | didds | == = ]
Nut, runde Nut

ONTUR-PGM

KONTUR-PGM: X 103
Kontur-Programme bearbeiten: @
=5

FLACHEN: @ 125
Planfrasen

SONDER UNITS: FLACHEN 129
Gravieren und Interpolationsdrehen %
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Bearbeitungsgruppe Bohren

In der Bearbeitungsgruppe Bohren stehen folgende Units fur die

Bohrbearbeitung zur Verfligung:

Unit

Seite

inieren

Unit 240 Zentrieren

61

Unit 205 Bohren

63

Unit 201 Reiben

65

Unit 202 Ausdrehen

Bearbeitungen def
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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]

Auswahl 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 157)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange 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)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Keine

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
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Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

L Sicherheits-Abstand

Verweilzeit unten

&[ 2. Sicherheits-Abstand

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

(1113

smarT.NC: Programmie
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Programm-
Einspeichern
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Unit 205 Bohren
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

Tiefe: Bohrtiefe

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

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

Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”

auf Seite 157)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Einspeichern
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Bearbeitungen def

Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter: smarT.NC: Programmieren
Tiefe?

Programm-
Einspeichern

Tiefe Spanbruch: Zustellung, nach der smarT.NC einen Spanbruch TG+ \SHARTNON 123-DRTLL .13 Gberaicnt [ Te01] sonroaren. |Peaition|
durchfihrt M Tiete | "
v Zt.lskell—fiele s —
Abnahmebetrag: \Wert, um den smarT.NC die Zustell-Tiefe verkleinert - Tt e : - [
Min. Zustellung: Wenn Abnahmebetrag eingegeben: Begrenzung fir S e “
m|n|ma|e ZUS’[eHUﬂg Vorhalteabst. unten 0.2 T%Q—P;
. . . ® Startpunkt Zust. g =
Vorhalteabstand oben: Sicherheits-Abstand oben beim !
Rickpositionieren nach Spanbruch @i%
Vorhalteabst. unten: Sicherheits-Abstand unten beim =
Ruckpositionieren nach Spanbruch i
Startpunkt Zustellung: Vertiefter Startpunkt bezogen auf die : %E
Koordinate Oberflache bei vorbearbeiteten Bohrungen
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten: ‘ ‘ ‘ ' ‘ ‘
;%, Sicherheits-Abstand
. . smarT.NC: Programmieren :?”ﬂﬁ
2. Sicherheits-Abstand Sicherheits-Abstand? e
g[ RS TR 22 R T Bohrparam. Position Globale Daten “
— . [ P g % n
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— . . ” @ U P 0.2 G| S J—j,-
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Unit 201 Reiben smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Aufruf

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Einspeichern

Programn- ‘

Parameter im Formular Ubersicht:

upersicht | Tool | Bohrparan. | Position [
"

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) B (] e é
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] f[1] aee T E o
F: Reibvorschub [mm/min] oder FU [mm/U] Tiote = — .°E’
Tiefe: Reibtiefe [I— i - :.5
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren” %% T
auf Seite 157) = q:,
Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool: D ﬁ v e 2
=]
DL: Delta-Lange fir Werkzeug T M} SQ%LE >
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M _qé
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3 ‘ ‘ o ‘ ‘ T |08
WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur =]
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

smarT.NC: Programmieren Prosroan.
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Keine.

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

;{ Sicherheits-Abstand

i{ 2. Sicherheits-Abstand

[\ a Vorschub Rickzug
@yti Verweilzeit unten

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen
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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 157)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-Aufruf

Einspeichern

Programm- ‘
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Vorschub Ruckzug

b= ==

Verweilzeit unten

=

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

(1113

smarT.NC:
Tiefe?

Programmieren

Programm-
Einspeichern
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Ubersicht | Tool Bohrparan. | Position [(¥
M

Tiete

Freifahr-Richtung

Winkel Spindel
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Programm-
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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 Werkstlicks

ExzentermaB: Exzentermald der Bohrstange

Schneidenhdhe: Abstand Unterkante Bohrstange — Hauptschneide

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

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 157)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Einspeichern

Programn- ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU
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Programmieren
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

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

Verweilzeit: Verweilzeit am Senkungsgrund

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Vorschub Positionieren

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmieren Frostome
. Einspeichern
Tiefe Senkung?
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= M
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Unit 241 Einlippen-Bohren
Parameter im Formular Ubersicht:

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

S: Spindeldrehzahl [U/min] beim Bohren

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

Tiefe: Bohrtiefe

Startpunkt Zust.: Startpunkt der eigentlichen Bohrbearbeitung. Die

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

Drehrich. ein-/ausfahren: Drehrichtung der Spindel beim Einfahren
in die Bohrung und beim Herausfahren aus der Bohrung drehen soll
Drehzahl Einfahren: Drehzahl, mit der das Werkzeug beim Einfahren
in die Bohrung und beim Herausfahren aus der Bohrung drehen soll
KiihTmittel EIN: M?: Zusatz-Funktion M zum Einschalten des

Kidhlmittels. Die TNC schaltet das Kihlmittel ein, wenn das Werkzeug
in der Bohrung auf dem vertieften Startpunkt steht

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

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 157)

smarT.NC:

Programmieren

Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

1 Einlippen-Tiefbohren

Nunmer
Nane

upersicht | Too1 | Bohrparan. | Position [
n
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Startpunkt Zust.
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Drehzahl Einfahren
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Kuhlmittel AUS: M?
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UBERNEHMEN

WAHLEN

WERKZEUG-
NAME
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

L Sicherheits-Abstand

& 2. Sicherheits-Abstand

lﬂ; Vorschub Positionieren

Eﬂi Verweilzeit unten

lﬂi Vorschub Rickzug

:::.' Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht Tool | Bohrparan. | Position [¢»
"
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Einspeichern
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Bearbeitungsgruppe Gewinde
In der Bearbeitungsgruppe Gewinde stehen folgende Units fir die

Gewindebearbeitung zur Verfligung:

Unit

Seite

Unit 206 Gewindebohren mit
Ausgleichsfutter

»
o
] 5
2

mnl;'zags
717

74

Unit 209 Gewindebohren ohne
Ausgleichsfutter (auch mit Spanbruch)

UNIT 2zes

g]f

n
&
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Unit 262 Gewindefrasen

s
g
i
N
]
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&

78

Unit 263 Senkgewindefrasen

S
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Unit 206 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter
Parameter im Formular bersicht:

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 ,Grundlagen” auf Seite 157)

inieren

Zusatzliche Parameter im Detailformular Too1:

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

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

Bearbeitungen def
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smarT.NC:

Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Keine.

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

3
L
%ﬂxe

mp

Sicherheits-Abstand
2. Sicherheits-Abstand
Verweilzeit unten

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC:
Gewindetiefe?

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 209 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter
Parameter im Formular bersicht:

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 157)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU
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smarT.NC: Programmieren
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Ubersicht Tool | Bohrparan. |Position [¢»
"

M-Funktion:
M-Funktion:

Spindel @ Moz o mea

I Wz-Vorausuahl

R
—
—
—
—

Nummer  .....

Name

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WAHLEN

WERKZEUG-
NAME




Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Tiefe Spanbruch: Zustellung, nach der ein Spanbruch erfolgen soll

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

Faktor fiir S bei Riickzug Q403: Faktor, um den die TNC die
Spindeldrehzahl - und damit auch den Rickzugsvorschub - beim
Herausfahren aus der Bohrung erhéht

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

%{ Sicherheits-Abstand

% 2. Sicherheits-Abstand

%i Rickzugsbetrag bei Spanbruch

T.; Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmieren
Gewindetiefe?

Programm-
Einspeichern
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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 157)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Too1:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaf3ig M3

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

Werkzeug-Aufruf

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht | Tool | Bohzparan. | Position |
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Nachsetzen Génge: Anzahl der Gewindegdnge, um die das Werkzeug
versetzt wird

Vorschub anfahren: Vorschub zum Einfahren in das Gewinde
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
Sicherheits-Abstand

E[ 2. Sicherheits-Abstand

B; Positioniervorschub

T:l Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen
% Frasen im Gleichlauf, oder

% Frasen im Gegenlauf

smarT.NC:
Soll-Durchmesser?

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

hrparameter

Ubersicht | Tool Bonrparan. | position [

Durchmesser
Geuindesteigung +1.5

Tiefe 18
Nachsetzen: Gange o

Vorschub Anfahren o

smarT.NC:

Programmieren
Sicherheits-Abstand?

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Jsaovaie paten

Bohrparan. | Position Globale Daten |¢
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2. Sicherheits-Abst. [EB 3
F Positionieren 756 3
Er Positionieren T —

Frasart (bei Me3>
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Unit 263 Senkgewindefrasen
Parameter im Formular bersicht:

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

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

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

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

Senktiefe: Abstand zwischen Werkstlick-Oberflache und Werkzeug-

Spitze beim Senken

Abstand Seite: Abstand zwischen Werkzeugschneide und
Bohrungswand

Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 157)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaf3ig M3

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

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht | Tool | Bohzparan. | Position |
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Zusatzliche 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

Vorschub anfahren: Vorschub zum Einfahren in das Gewinde

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

E;r[ Sicherheits-Abstand
E:[ 2. Sicherheits-Abstand
E : Positioniervorschub

had

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

smarT.NC: Programmieren

Soll-Durchmesser?

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

.
+ [Eieonroaranster

Ubersicht | Tool Bonrparan. | position [0
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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 157)
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 standardmaRig M3

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

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- » [dia]zsa Bonrgeuinderrasen

Ubersicht | Tool | Bohzparan. | Position |
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Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Tiefe Spanbruch: Zustellung, nach dem die TNC beim Bohren einen
Spanbruch durchflhren soll

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

Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken

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

Vorschub anfahren: Vorschub zum Einfahren in das Gewinde

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

| psffps

Positioniervorschub

Amm

Rickzugsbetrag bei Spanbruch

i

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

p

2y Frasen im Gleichlauf, oder
Y

Ry Frasen im Gegenlauf

[E.Q

smarT.NC: Programmieren
Soll-Durchmesser?

Einspeichern

Programm- ‘

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Bohrtiefe
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Unit 265 Helix-Bohrgewindefréasen
Parameter im Formular bersicht:

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 157)
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 standardmaf3ig M3

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

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Keine.

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand
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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 157)
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 standardmafiig M3

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

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht | Tool | Bohrparan. | Position |
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Programmieren
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Nachsetzen Génge: Anzahl der Gewindegdnge, um die das Werkzeug
versetzt wird

Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken

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

Vorschub anfahren: Vorschub zum Einfahren in das Gewinde

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
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Bearbeitungsgruppe Taschen/Zapfen

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

Verfligung:
Unit

Softkey

Seite

smarT.NC: Programmieren ety
Einspeichern
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Werkzeug-Achse z

Unit 251 Rechtecktasche

UNIT 251
-

3

89

Unit 252 Kreistasche

91

Unit 2563 Nut

93

Unit 254 Runde Nut
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Unit 257 Kreiszapfen
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Unit 208 Bohrfrasen
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Unit 251 Rechtecktasche

Parameter im Formular Ubersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wahlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: 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: WWenn nicht eingegeben, setzt smarT.NC den
Eckenradius gleich dem Werkzeug-Radius

Tiefe: Endtiefe der Tasche
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 157)

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 standardmaRig M3

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

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbeitungs-Unfang
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:

AufmaB Seite: Schlichtaufmald Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmald Tiefe

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

F Schlichten: Vorschub flirs 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:

i{ Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Uberlappungsfaktor

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf
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Senkrecht eintauchen
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Unit 252 Kreistasche
Parameter im Formular Ubersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wahlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Durchmesser: Fertigteil-Durchmesser der Kreistasche
Tiefe: Endtiefe der Tasche
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
Bearbeitungspositionen (siehe ,,Grundlagen” auf Seite 157)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Too1:

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 (maschinenabhangig)

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Aufruf
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:
AufmaB Seite: SchlichtaufmaR Seite
AufmaB Tiefe: SchlichtaufmalR Tiefe

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand
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Unit 253 Nut
Parameter im Formular Ubersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wahlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Nutlange: Lange der Nut in der Hauptachse
Nutbreite: Breite der Nut in der Nebenachse
Tiefe: Endtiefe der Nut
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
Bearbeitungspositionen (siehe ,,Grundlagen” auf Seite 157)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Too1:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

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

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbeitungs-Unfang
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:

AufmaB Seite: Schlichtaufmald Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmald Tiefe

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

F Schlichten: Vorschub flirs 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

Helixférmig eintauchen, oder

Pendelnd eintauchen, oder

Senkrecht eintauchen
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Unit 254 Runde Nut
Parameter im Formular Ubersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wahlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: 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: MalR, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 157)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur 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-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Bearbeitungs-Unfang

. Nummer
'"1 Nane

M-Funktion:
M-Funktion:

ok | o |

Spindel @ Moz O Mo4

I Wz-vorausuahl

= . - - " 8
» Ubersicht | Tool | Taschens. | Position [ ——
=+ [AJzsa runde nut r o LIS
o) — " 4
3]
4=
>
@) =
Mitte 1. Achse +
Mitte 2. Achse +
Teilkreis-Durchm. e ||s ¢t
Startuinkel e ||| @ %
ot inkel C—
Nutbreite [10
! Nunmer ... ey e —
A EIN
=1
Hauptachse _Nebenachse __ WZ-Achse T
_— 9]
UNIT-DATEN ez WERKZEUG-
smarT.NC: Programmieren i
Werkzeug-Aufruf
TNC: \SMARTNCN123_DRILL.HU Bearbei tungs-Unfang
‘ - - " 8
v Ubersicht Tool | Taschene. | Position [« —
- (5]
* [ Juerkzsugdaten

&
B8 e
B

|

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WaHLET

WERKZEUB-
NAME

Bearbeitungen definieren
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:

AufmaB Seite: Schlichtaufmald Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmald Tiefe

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

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

Winkelschritt: Winkel, um den die gesamte Nut weiter gedreht wird
Anzahl Bearbeitungen: Anzahl Bearbeitungen auf dem Teilkreis
Nutlage: Lage der Nut bezogen auf die programmierte Position

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

Helixférmig eintauchen, oder

Pendelnd eintauchen, oder

Senkrecht eintauchen

Programm-
Einspeichern

smarT.NC: Programmieren
Mitte 1. Achse?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU Bearbeitungs-Untang
® : : o -E! o _ i M I

Ubersicht | Tool Taschenp. | position [¢)

= Mitte 1. Achse
Mitte 2. Achse +50 S J_:,_l.
Teilkreis-Durchn. 60
u
Startuinkel o
1 fnungskinkel © i i
Nutbreite e IF0 1
el
Tiefe -ze =l ?
zustell-Tiete 5
Aufmag Seite °
i |l s |
Aufmag Tiefe o . %
2ust. Schlichten o ©
F Schlichten EQ
Uinkelschritt +e i LL
m Anzahl Bearbeitungen 1 @ g
Nutlage ° EIN
+ s
, ‘ -

Programm-
Einspeichern

smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand?

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU Bearbei tungs-Unfang
olki 0

Taschenp. | Position Giopale Daten [¢
Sx:herheits-ﬁbstand z O
z. Sicherheits-Abst. [58 3

Frisart (bei Mo3)>

=0

i

* [@ Js10pa1e paten
Eintauchart =
&7

il —

®u I@
qm 8
Ea

I




Unit 256 Rechteckzapfen smarT.NC: Programmieren S
Parameter im Formular Ubersicht: ,Ei::::\i?_;:::uruf pE— . T
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) . ; .
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] 2 f[F]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn] :B;l :
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn] © arteraite
Zapfenldnge: Lange des Zapfens in der Hauptachse ST
RohteilmaB Lénge: Linge des Rohteils in der Hauptachse . =
Zapfenbreite: Breite des Zapfens in der Nebenachse ! Y | s
RohteilmaB Breite: Breite des Rohteils in der Hauptachse %%E
Eckenradius: Radius an der Zapfenecke
Tiefe: Endtiefe des Zapfens ‘ ‘ - ‘
Zustell-Tiefe: MalR, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren” .
auf Seite 157) R T |
Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool: 1“:°:\°\m'°m'w ____ECN z‘l_‘ -
DL: Delta-Lange fiir Werkzeug T . e
. . . o [} JHerkzsusasten [ —
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-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des néchsten Werkzeugs zur e e Rl [
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig) e :
=
0 =

Bearbeitungen definieren
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Zapfenparameter:
AufmaB Seite: SchlichtaufmaR Seite
Drehlage: Winkel, um den der gesamte Zapfen gedreht wird
Zapfenlage: Lage des Zapfens bezogen auf die programmierte Position
Anfahrposition: Festlegung der Anfahrposition am Zapfen

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

2. Sicherheits-Abstand

i{ Sicherheits-Abstand

Uberlappungsfaktor

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

162

e

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

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

zaptenparameter

Ubersicht Tool

zaptenlange
Rohteilmag Lsnge
2apfenbreite
Rohteilma@ Breite
Eckenradius

Tiefe
Zustell-Tiefe
Aufmak Seite

Drehlage
2apfenlage

An-/llegfahrradius
An-/llegt ahruinkel

Zantanpar. [0

smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

ren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

* [@ Js100a1e Daten

zapfenpar. | Position Globale Daten ‘1

Sichex‘hens-nbskand

. Sicherheits-Abst.

Uberlappungsfaktor

Frasart (bei Mo3)>

=0

=

S
L ]
]

S100% |
& g
[Aus] e

cr)
i
ol !




Unit 257 Kreiszapfen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

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

Fertigteil-Durchmesser: Fertigteil-Durchmesser des Kreiszapfens

Rohteil-Durchmesser: Rohteil-Durchmesser des Kreiszapfens

Tiefe: Endtiefe des Zapfens

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

wird

Bearbeitungspositionen (siehe ,Grundlagen” auf Seite 157)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardméaRig M3

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

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

= % [Bu|257 keeiszapten

olfiElE

Ubersicht | Teol | zaptenpar. [0
(8]
=[]
r[¢]

FE 500

Fertigteil-Durchmesser
Rohteil-Durchmesser
Tiefe

Zustell-Tiefe

Hauptachse

. Nummer
B eee

UNIT-DATEN HBHERS

s

Di
DRZ

M-Funktion:
M-Funktion:

—
—
pr—
—
=

. Nunmer

'“1 Nane

:

=

WAHLET

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

UERKZEUB-
UBERNEHMEN -% Bl NAME
smarT.NC: Programmieren i
Werkzeug-RAufruf
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU T, Tool [ e p—— ‘4 »
M
2] — B
) —
- &= 5[ =
* Werkzeugdaten F‘E riax J;
-] =
w|Ld i1

s100% |
oy
[AUS| EIn

=

WERKZEUB-
NAME

Bearbeitungen definieren
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Zapfenparameter:

AufmaB Seite: Schlichtaufmald Seite

Startwinkel: Polarwinkel bezogen auf die Zapfenmitte, von dem aus
das Werkzeug an den Zapfen anfahren soll

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

& 2. Sicherheits-Abstand

Uberlappungsfaktor

sfie.
24 EI‘

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

(1113
£ Frasen im Gleichlauf, oder
=, Frasen im Gegenlauf

smarT.NC: Programmieren
Fertigteil-Durchmesser?

Prog:
Einsi

ranm-
peichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht Tool
Fertigteil-Durchmesser
Rohteil-Durchmesser
Tiefe

Zustell-Tiefe

AufmaR Seite
An-/llegtahrradius
An-/llegtahruinkel

zantanpar. [0

s100%
&4
[Aus] EIN

smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

ren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

* [ @ Js10pa1e Daten

zapfenpar. | Position Globale Daten ‘1

Sichex‘hens-nbskand

Sicherheits-Abst.

Uberlappungsfaktor

Frasart (bei Mo3)>

s100% |
& g
[AUs] e




Unit 208 Bohrfrasen smarT.NC: Programmieren
. . . Werk -Aufruf
Parameter im Formular Ubersicht: el e

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Einspeichern

Programm- ‘

upersicht | Too1 | Bonrparan. | Position [
n

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) B ' A -
s i@ |
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] i ] aee - o
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn] S e — | - 5 .dé
Durchmesser: Soll-Durchmesser der Bohrung : gy =
Tiefe: Frastiefe - ! ‘ T
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug auf einer g
Schraubenlinie (360°) jeweils zugestellt wird T g L >
. - . . L. . i EIN
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren” — 2
auf Seite 157) “%E B
K]
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool: N | epiczeus =
o L Bl | - 3
DL: Delta-Lange fir Werkzeug T m

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

. i . smarT.NC: Programmieren :::::’;:;m
DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fur Werkzeug T Werkzeug-Aufruf
. ) . . . TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Ubersicht Tool |Bonrparan. | Position [
M Funkt1on.. Bel|eb|ge.Zusatzfunktlonen M N = 7] T
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3 ’ |
. - & |
WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur g “9““““““*" ’“ﬁ %‘
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig) .
oz 1, | —
M-Funktion: ———
M-Funktion: |
Spindel @ Me3 C Me4q
[] nummer ... - uz-vorausiah
f{ wene I

i

WAHLE

WERKZEUB-
NAME

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

&[ Sicherheits-Abstand

i{ 2. Sicherheits-Abstand

N Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen
% Frasen im Gleichlauf, oder

= Frasen im Gegenlauf

B2

smarT.NC: Programmieren

Soll-Durchmesser?

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht | Tool Bohrparan. | Position [(
M

purchmesser (10|
Tiefe -ze
2ustell-Tiefe 0.25

Vorgebohrter Durchm. o

smarT.NC: Programmie
Sicherheits-Abstand?

Programm-
Einspeichern

ren

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

* [@ Js10pa1e Daten

Bohrparam. | Position Globale Daten ‘1
Sichex‘hens-nbskand P
2. Sicherheits-Abst. [S@NNG
Er Positionieren [Fex

Frasart (bei Mo3)>




Bearbeitungsgruppe Kontur-Programm

In der Bearbeitungsgruppe Kontur-Programm stehen folgende Units fir
die Bearbeitung beliebig geformter Taschen und Konturzige zur
Verflgung:

smarT.NC: Programmie

ren

Programm-
Einspeichern

TG : \SMARTNCN123_DRILL.HU
- e [BProarann: 123 oRILL Am
- 1 [Egll7ee Progrann-Einsteliungen

Uerkzeug-Achse

z

Ubersicht | Rohteil | optionen | Globai |

Abmessungen Rohteil

MIN-Punkt
x C—
v I —
z [ —

Werkstuck-Bezugspunk t

MAX-Punk t
+100
+100
e

+0

I Bezugspunkt-Nunmer definieren

@
Globale Daten

Sicherheits-Abstand iz |
2. Sicherheits-Abst. e
F Positionieren [7se
F Ruckzug B
b -
b |-
b -
|-
» [
-
UNIT 122 | UNIT 22 UNIT 123 | UNIT 124 | UNIT 125 | UNIT 275 | UNIT 276
) ks o | @i | [ s

Unit Softkey  Seite

Unit 122 Konturtasche ausrdumen oNIT 122 104
@ &

Unit 22 Konturtasche nachraumen NIt 22 108

Unit 123 Konturtasche Schlichten Tiefe NIT 123 110
(@)

Unit 124 Konturtasche Schlichten Seite mIT 124 111
=

Unit 125 Konturzug 113
=

Unit 275 Konturzug trochoidal 116

Unit 276 Konturzug 3D T 278 118
]

Unit 130 Konturtasche auf Punktemuster NIt 130 121

Bearbeitungen definieren
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Unit 122 Konturtasche smarT.NC: Programmieren ::::::::;ern
Mit der Konturtasche kénnen Sie beliebig geformte Taschen, die auch et bl Tl : — T
Inseln enthalten dirfen, ausraumen. B ] | " B
5 Wenn erforderlich, kénnen Sie im Detailformular Kontur jeder Teilkontur v« [EH122 conturtasce =9
o v , . . . o [ = O
© eine separate Tiefe zuweisen (FCL 2-Funktion). In diesem Fall missen ‘H = v
‘= Sie immer mit der tiefsten Tasche beginnen. 7] 5o T
.E T = e | ! 1
. "’) riete:nake Oberfléche ::B ?4—»
®  Parameter im Formular ibersicht: : s ¥
-c Konturname — s
. e ® ;
5 T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) ¥
- @
2 S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] Qe - o
2 F: Vorschub Einpendeln [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn].
D 0 eingeben, wenn senkrecht eingetaucht werden soll @ %B
2 F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
m . . UNIT-DATEN WERKZEUG-
é) F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn] ‘ ‘ B ‘ are

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

Tiefe: Frastiefe

Zustell-Tiefe: MaR, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird
AufmaB Seite: SchlichtaufmaR Seite

AufmaB Tiefe: SchlichtaufmaR Tiefe

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

104



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

Liste der Teilkonturen grundsatzlich immer mit der tiefsten
Tasche beginnen!

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

Bearbeitungen definieren
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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 standardmaf3ig M3

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

Zusatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

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

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

Werkzeug-Aufruf

smarT.NC: Programmieren Frogrosn

Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

-
* [ Juerkzsusdaten
[@]

Ubersicht Tool | Frasparam. | Kontur [¢»
M

(8]

M-Funktion:

. Nummer ...
TS L

M-Funktion:

Spindel & Me3 C Me4q.

I” Wz-Vorausuahl

WAHLEN
L=

UBERNEHMEN

uNTT-oATEN k

smarT.NC: Programmieren
Koord. Werkstiick-

Programm-
Einspeichern

Oberflache?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Frssparameter

Ubersicht | Tool Frasparam. | Kontur [¢»

+
&

Koordinate Oberflsche
Tiefe ~ze
zustell-Tiete 5
Aufmag Seite +e
Aufmag Tiefe e
Rundungs-Radius [

Vorschubfak tor [100




Zusatzliche Parameter im Detailformular Kontur:

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

=)

Liste der Teilkonturen grundsatzlich immer mit der tiefsten
Tasche beginnen!

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

smarT.NC:
Konturname?

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Ubersicht | Tool | Frasparan. Kontur [¢)

Konturname

Tiefe

Tiefe

Tiefe

Tiete

f
)

o

: E =

b
!
i

Ll |
-l

@\n
<I0
aa+

() Tiefe
|
1f o [Aus] En
A\ & : Tiete Z)
| - E
s N s ——— =
(] B
‘ ‘ ‘ ZEIGE ZEIGE NEU WAHLEN EDITIEREN
- L) | [
smarT.NC: Programmieren :x:x;ﬂ
Sicherheits-Abstand?
N SHARTNCN (23 nR TR Frisparam. | Kontur Globale Daten |<
N M
[ Jsichernests-abstand  PRNEEENT 8
' gﬁichere Héhe 5@ G
i @unenepuungsxskwr B G| s Q‘
F Ruckzug EEEEE) G w
Frésart (bei M@3)> T
* [@ Jsaovaie paten

mnieren

Bearbeitungen def
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Unit 22 Nachraumen

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

Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

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

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

DL: Delta-Lange fir 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 standardmaRig M3

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

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

| toor | Frs -

=

Konturtasche Nachrsumen

=

=

BERCD

=

vorraum-Werkzeug
Zustell-Tiefe

B reme

. Nummer ...

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

0|

WERKZEUG-
NAME

Prog:
Einsi

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

ranm-
peichern

TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU e Tool | Frisparanm. ‘0

i M
T[] — B
' e
. 5[0
= e
liezizausdaten
= FE 150 ¥
o ’E“"?
¥
DR /— d
DRZ ; %
M-Funktion:
H-Funktion: —
Nummer
s100%
~ ]
i -:!E EIN
™ WZ-vorausuahl
T 5B
=

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

o

WERKZEUG-
NAME




Zusatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

Nachrdumstrategie. Dieser Parameter ist nur wirksam, wenn der
Radius des Nachrdumwerkzeuges groRRer als die Halfte des Radius des

Vorrdumwerkzeuges ist: g
—] Das Werkzeug zwischen nachzurdumenden Bereichen auf o
[ aktueller Tiefe entlang der Kontur verfahren e
— Das Werkzeug zwischen nachzurdumenden Bereichen auf %
- Sicherheits-Abstand abheben und zum Startpunkt des <

nachsten Ausrdumbereiches fahren q:,
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten: smarT.NC: Programmieren Proszann- (=
. Vorschub Riickzug? i E
H. Vorschub Rickzug — . D
] i 1 Ruckzus 59959 =1
L.} ) i EEEEER— .E
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S I
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Unit 123 Konturtasche Schlichten Tiefe

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

=)

Parameter im Formular Ubersicht:

Schlichten Tiefe grundsatzlich immer vor Schlichten Seite
ausflhren!

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

]
]
-
-
[===-]

Vorschub Rickzug

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU
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Einspeichern
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Unit 124 Konturtasche Schlichten Seite

Mit der Unit Schlichten Seite konnen 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 [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird

Zusétzliche Parameter im Detailformular Too1:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

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

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Frasen im Gleichlauf, oder

162

e

Frasen im Gegenlauf

smarT.NC: Programmieren e

Werkzeug-Aufruf
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Unit 125 Konturzug

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

=)

Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

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

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

Tiefe: Frastiefe

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

AufmaB Seite: Schlichtaufmald

Frasart: Gleichlauffrasen, Gegenlauffrasen oder Pendelbearbeitung

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

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

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

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU

Ubersicht | Tool l Frisparan. "
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Mittelpunktswinkel (nur wirksam, wenn tangentiales Anfahren auf
einem Kreisbogen gewaéhlt 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



Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool: smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T ESHARHCN G =T o W D
DR: Delta-Radius fiir Werkzeug T . | © L c
DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fir Werkzeug T . uuarmmm — - E o
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M o : .dé
. . v — 1 &
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3 — - :5
WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des néchsten Werkzeugs zur — 88 T
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig) T — c
Z . | h P . D |f | F . . Nunaes Spindel @ naar noq %1:‘99,‘ g
usatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter: i nene v . & g
. [
g wpd
Keine. Q%E =
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten: ‘ ‘ ‘ ‘ - ‘ <
=
W 2. Sicherheits-Abstand i I

smarT.NC: Programmieren
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Unit 275 Konturnut

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

Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Frasart: Gleichlauffrasen, Gegenlauffrdsen oder Pendelbearbeitung

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

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

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

Tiefe: Frastiefe

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

AufmaB Seite: Schlichtaufmaf}

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

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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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 standardmaRig M3

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

Zusatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

Helixformig eintauchen, oder

Pendelnd eintauchen, oder

Senkrecht eintauchen

g AVA 01 20

smarT.NC:
Werkzeug-Aufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Unit 276 KonturZUQ 3D smarT.NC: Programmieren ::::::::;ern
Mit dem Konturzug lassen sich offene und geschlossene Konturen deskzeoosHu LU

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

bearbeiten, die Sie in einem .HC-Programm definiert, oder mit dem 5
DXF-Konverter erzeugt haben. '

*[a]
40
e[E]
i

Zustell-Tiefe
Aufmag Seite

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

Frisart (bei Mo3)

Radius-Korrek tur

Parameter im Formular Ubersicht: [] ommer ... pishesmt
i “, Anfahr-Radius

Name
I Mittelpunktsuinkel

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] ‘ ‘

Tiefe: Frastiefe, wenn mit O programmiert, fahrt die TNC auf der
Z-Koordinate des Kontur-Unterprogramms

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

AufmaB Seite: Schlichtaufmaf?

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 gewadhlt ist): Radius des Einfahrkreises

WERKZEUG-
NAME

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN
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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

Bearbeitungen definieren
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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 standardmaf3ig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur

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

Keine.

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

i{ Sichere Hohe

smarT.NC:

Programmieren

Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNCN\123_DRILL .HU Ubersicht Tool ‘ Frasparam. [¢¥
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Programmieren
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Programm-
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Unit 130 Kontutasche auf Punktemuster (FCL 3-Funktion) e ey e reomean ‘
Mit dieser UNIT kénnen Sie beliebig geformte Taschen, die auch Inseln A eI ORI
enthalten diirfen, auf einem beliebigen Punktemuster anordnen und oversion: RN g
ausraumen. : 5 ———— | c
) } o ] ) ) =+ [EZ]sse Tasche aut muster FE = 5T [7)
Wenn erforderlich, kdnnen Sie im Detailformular Kontur jeder Teilkontur (] ] e % o
eine separate Tiefe zuweisen (FCL2-Funktion). In diesem Fall mussen Sie F] s e —
immer mit der tiefsten Tasche beginnen. e e — %
. Konturname
. . . — g T
Parameter im Formular Ubersicht: & .%L c
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) [] nommer ... P ‘é’,
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] e e 5
F: Vorschub Einpendeln [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]. 0 %‘%E "E
eingeben, wenn senkrecht eingetaucht werden soll 2
. . . UNIT-DATEN Bl WERKZEUG- ©
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn] ‘ ‘ ey ‘ s 3

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

Tiefe: Frastiefe

Zustell-Tiefe: MalR, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird
AufmaB Seite: Schlichtaufmald Seite

AufmaB Tiefe: SchlichtaufmaR 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

Positionen oder Punktemuster: Positionen definieren, auf denen die TNC
die Konturtasche abarbeiten soll (siehe , Grundlagen” auf Seite 157)

121



Bearbeitungen definieren

122

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:

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

Zusatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

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

[)

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

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNCN123_DRILL . HU Ubersicht Tool | Frasparan. | Kontur [(

- = M
] | © B
D ===
. 50 T——
= | [
I7 150 W
H
= Flm] B3 R
= o[£ . -
® or [ — :
DR2 | [, s
— | &S]
M-Funktion:
M-Funktion: —
. Nunmer  ..... T
- . snine1 e [ nes o [ nea 5
I S B =
™ WZ-Vorausuahl
I 5%
=
UNIT-DATEN WHHLEN WERKZEUG-
smarT.NC: Programmieren :x:z;ﬂ
Koord. Werkstick-Oberflache?
TNG: \SMARTNON 123 DRILL . HU Unsrsicnt | Tood Frasaran. | Kontur [
2 Koordinate Oberflache i

Tiefe -20
Zustell-Tiefe -5
Autmag Seite +0
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Kontur:

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

=)

Liste der Teilkonturen grundsatzlich immer mit der tiefsten
Tasche beginnen!

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

| jip

sfie.
24 HI‘

,,%
yy

=

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand
Uberlappungsfaktor
Vorschub Rickzug

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

smarT.NC:
Konturname?

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht | Tool | Frasparan. Kontur [¢
Konturnane

I - (=

Tiefe
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Tiefe

Tiete

Tiete
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Tiete

Bl B E]EE] BB E]
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smarT.NC: Programmieren :::ﬂ;m
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Bearbeitungsgruppe Flachen

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

Unit Softkey  Seite

smarT.NC: Programmieren rosTomn: ‘
Einspeichern
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Werkzeug-Achse z

Unit 232 Planfrasen 126

UNIT 232

- e [BProarann: 123 oRILL Am
v 1 @l 790 Programm-Einstellungen

UNIT 232

Ubersicht | Rohteil | optionen | Globai |

Abmessungen Rohteil
MIN-Punkt

& +0
v +0
z ~ae

Werkstuck-Bezugspunk t

MAX-Punk t

I Bezugspunkt-Nummer definieren

@

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

F Ruckzug

EEEEE]
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=
W
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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: Schlichtaufmal Tiefe

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

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

Maximale Zustellung: MaR, 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-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

» [ ]z32 Piantrasen

Ubersicht ‘ Tool

il

Nummer

Name

"
7 I
r[a] .
=k
i =]
w
Frasstrategie o r c
Startpunkt 1. Achse +0 T | [
Startpunkt 2. Achse e 5'—’?
Startpunkt 3. Achse 0 8 g
Endpunkt 3. Achse 2
Aufmap Tiefe o S %
1. Seiten-Linge +60 ®
2. Seiten-Lénge +20
Maximale Zustellung 5
s100%
Abstand Seite Z o .%L
[us] e
g
UNIT-DATEN WAHLEN o | LERKZEUG-




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-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur

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

F Schlichten: Vorschub flr den letzten Schlichtschnitt

smarT.NC: Programmieren Frostomn,
Einspeichern
Werkzeug-Aufruf
TNC: ASHARTNG123-DRILL . HU Ubersicht Tool ! Frasparan. ‘0
- M
J ro— B
y —
[
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S
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=] 2] 50 u
o [§] TH_L
Serd
=[] — | <
M-Funktion:
M-Funktion: — |l & %]_
®
Spindel @ Moz C Me4q
Nummer  .....
B uaner I WZ-Vorausuahl SRS
Nane @ v
[ EIN
@ 5
v 2 % =
UNIT-DATEN WAHL WERKZEUG-
smarT.NC: Programmieren Progremn ‘
Einspeichern

Bearbeitungsstrategie (0/1/2)7

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

- Startpunkt 1. Achse
Startpunkt 2. Achse
[®] Startpunkt 3. Achse

* Frasparame:er E:‘:::’r;“: ‘:;e“c*‘se

Frssoaran. [0

Upersicht | Too1

Frisstrategie

1. Seiten-Linge
2. Seiten-Linge
Maxinale Zustellung
Abstand Seite

F Schlichten
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Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand
2. Sicherheits-Abstand
Positioniervorschub

Uberlappungsfaktor

smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand?

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

» [@ Jeaovsie paten

Tool | Frasparsm.  Glopale Daten

Sichex‘hens-nbskand
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Bearbeitungsgruppe Sonder UNITs

In der Bearbeitungsgruppe Sonder UNITs stehen folgende Units zur

Verfligung:

Unit Softkey

Seite

Unit 225 Gravieren

130

Unit 290 Interpolationsdrehen (Option)

UNIT 290

132

smarT.NC: Programmieren Brogromn
Einspeichern
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU Werkzeug-Achse =
rogramm: 123_DRILL mm Ubersicht | Rohteil | optionen | Globai | L =
1 ~ I Einstell Abmessungen Rohteil ey
x o o —
v i =T —
z -40 +@
Werkstlick-Bezugspunk t
™ Bezugspunk t-Nummer definieren
e
Globale Daten
Sicherheits-Abstand 2
2. sicherheits-mbst. [
F Positionieren 750
1> (sfmox J;
|| G ¥
= EIN
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I
UNIT 225 UNIT 280 UI-:)UI'
ABC 7 ceferoen
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Unit 225 Gravieren
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min]

Text: Zu gravierenden Text definieren

Zeichenhohe: Hohe der zu gravierenden Zeichen in mm (inch)

Faktor Abstand F: Faktor der den Abstand der Zeichen untereinander
definiert

Koordinate Oberflache: Koordinate der Werkstlick-Oberflache, auf die
sich die eingegebene Tiefe bezieht

Tiefe: Graviertiefe

Zusatzliche Parameter im Detailformular Too1:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaf3ig M3

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

smarT.NC:

Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Ubersicht ‘

Tool | Frasparam. |

"
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UNIT-DATEN
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WAHLEN
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Programmieren
Werkzeug-Aufruf

Programm-
Einspeichern
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

Textanordnung: Festlegung ob Text auf einer Geraden oder einem
Kreisbogen angeordnet werden soll

Drehlage: Mittelpunktswinkel, wenn die TNC den Text auf einem Kreis
anordnen soll

Kreisradius: Radius des Kreisbogens, auf dem die TNC den Text
anordnen soll in mm

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

i
L=

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

smarT.NC: Programmieren e
Graviertext?
TNC: \SMARTNCN123_DRILL.HU Ubarsicht | Tool Frisparan. ‘4»
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smarT.NC: Programmieren e

Graviertext?

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Upersicht | Tool Frasparan. [(r
Text [
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Unit 290 Interpolationsdrehen (Option)
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
Schnittgeschwindigkeit: Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Startdurchmesser: Ecke des Startpunkts in X, Durchmesser eingeben
Konturstart Z: Ecke des Startpunkts in Z

Enddurchmesser: Ecke des Endpunkts in X, Durchmesser eingeben
Konturende Z: Ecke des Endpunkts in Z

Bearbeit.-Richtung: Bearbeitung im Gegenuhrzeigersinn oder im
Uhrzeigersinn ausfiihren

Interpol.-Achse: Achsbezeichnung der interpolierenden Achse
definieren

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

Werkzeug-Aufruf

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

= » [g7f)2se Interpolationsarenen
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Name Do
2

upersicht | Tool | Bonrparam. |0
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Startdurchmesser X
Konturstart z
Enddurchmesser X
Konturende Z

Bearbeit.-Richtung
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smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

Startwinkel: Startwinkel in der XY-Ebene
Winkel Umfangsfléache: \Winkel der ersten zu bearbeitenden Flache
Winkel Planfléache: Winkel der zweiten zu bearbeitenden Flache

Radius Konturecke: Eckenverrundung zwischen den zu bearbeitenden
Flachen in mm

Sichere Hohe: Absolute Hohe, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck erfolgen kann

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafig M5. Nur
wenn Modus MILL gewahlt ist, dann kénnen Sie eine Spindeldrehzahl
und die Spindeldrehrichtung definieren

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

L Sicherheits-Abstand

smarT.NC: Programmieren

Schnittgeschwindigke

it Cm/minl?

Einspeichern

Programn- ‘
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Hauptgruppe Antasten

In der Hauptgruppe Antasten wéhlen Sie folgende Funktionsgruppen

aus:

Funktionsgruppe

Softkey

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

ROTATION:
Antastfunktionen zur automatischen Ermittiung einer
Grunddrehung

ANTASTEN

PRESET:
Antastfunktionen zur automatischen Ermittlung eines
Bezugspunktes

PRESET

MESSEN:
Antastfunktionen zur automatischen Werkstuck-
Vermessung

MESSEN

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

v e

ROTATION

Programm: 123_DRILL mm

Uerkzeug-Achse

z

Upersicht |Rohteil | Optionen | Global |

Abmessungen Rohteil
- 1 [Egll7e0 Programn-Einstellungen e .

X [+ [+1iee
v [+ [+iee
z |

Uerkstick-Bezugspunk t

I Bezugspunkt-Nummer definieren

e
Globale Daten

Sicherheits-Abstand B

2. Sicherheits-Abst. 50
F Positionieren 750
F Rickzug EEEEE

M

< [[e

q
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S
L
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PRESET

MESSEN

SONDER- KINEMATIK

=
ey ¥ 3

WERKZEUG

s100%

g
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e
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SONDERFUNKT.:
Sonderfunktion zum Setzen von Tastsystemdaten

SONDER-

i oo e

FUNKT .

KINEMATIK.:
Antastfunktionen zur Priifung und Optimierung der
Maschinenkinematik

KINEMATIK

il

WERKZEUG:
Antastfunktionen zur automatischen Werkzeug-
Vermessung

WERKZEUG

a

Antastzyklen finden Sie im Benutzer-Handbuch Tastsystem-

@ Eine detailierte Beschreibung zur Funktionsweise der

Zyklen.



Funktionsgruppe Rotation

In der Funktionsgruppe Rotation stehen folgende Units zur
automatischen Ermittlung einer Grunddrehung zur Verfligung:

Unit

Softkey

Unit 400 Rotation Uber Gerade nrT aee

"
Unit 401 Rotation 2 Bohrungen vt 401
Unit 402 Rotation 2 Zapfen NIt sz

Unit 403 Rotation Drehachse

UNIT 400 | UNIT 401

Unit 405 Rotation C-Achse

=

Werkstuck-Bezugspunk t

I Bezugspunkt-Nummer definieren

@

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

UNIT 402

==

UNIT 403 | UNIT 405 ‘

smarT.NC: Programmieren beal b
Einspeichern
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU UWerkzeug-Achse =
rogramm: 123_DRILL mm Upersicht | Rohteil | Optionen | Global | Y =]
a ool rae Abmessungen Rohteil a—
x Fe [ee
v [ - —
z -4@ +@
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Funktionsgruppe Preset (Bezugspunkt)

In der Funktionsgruppe Preset stehen folgende Units zum automatischen

Bezugspunkt-Setzen zur Verfigung:

Unit

Softkey

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

Unit 408 Bezugspunkt Nut innen (FCL 3-Funktion)

1E

Unit 409 Bezugspunkt Nut aufsen (FCL 3-Funktion)

Unit 410 Bezugspunkt Rechteck innen

UNIT 410

Unit 411 Bezugspunkt Rechteck aufden

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

v e

UNIT 410

Programm: 123_DRILL mm

Abmessungen Rohteil
- 1 [Egll7e0 Programn-Einstellungen et
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I Bezugspunk t-Nunmer definieren
e
Globale Daten
Sicherheits-Abstand z
2. Sicherheits-Abst. o
F Positionieren I
F Ruckzug [essss
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UNIT 411 | UNIT 412 | UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

N

s100%
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Unit 412 Bezugspunkt Kreis innen

Unit 413 Bezugspunkt Kreis auRen

Unit 414 Bezugspunkt Ecke auRen

Unit 415 Bezugspunkt Ecke innen

UN: 2
UN: 4
5

Unit 416 Bezugspunkt Lochkreismitte

UNIT 416
YY)




Unit Softkey

Unit 417 Bezugspunkt Tastsystem-Achse ot a17

i

Unit 418 Bezugspunkt 4 Bohrungen wir_a1s

Unit 419 Bezugspunkt einzelne Achse
«n[H
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Funktionsgruppe Messen

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

Unit

Softkey

Unit 420 Messen Winkel

UNIT 420

u

Unit 421 Messen Bohrung

Unit 422 Messen Kreiszapfen

UNIT 422

Unit 423 Messen Rechteck innen

UNIT 423

smarT.NC: Programmieren Gt
Einspeichern
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Werkzeug-Achse z

~e [E |progrann: 123_DRILL mm

c1 700 Programm-Einstellungen

Upersicht |Rohteil | Optionen | Global |

Abmessungen Rohteil

MIN-Punkt
x | —
v —
z o —

Werkstick-Bezugspunk t

I Bezugspunkt-Nummer definieren

MAX-Punk t

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

F Rickzug
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UNIT 420
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UNIT 421

UNIT 422
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423 | UNIT 424

Unit 424 Messen Rechteck aufden

UNIT 424

Unit 425 Messen Breite innen

UNIT 425

Unit 426 Messen Breite aufien

UNIT 428

e

Unit 427 Messen Koordinate

UNIT 427

iy
i




Unit Softkey

Unit 430 Messen Lochkreis oNIT 430

Unit 431 Messen Ebene NIT 431
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Funktionsgruppe Sonderfunktionen

In der Funktionsgruppe Sonderfunktionen stehen folgende Units zur

Verflgung:
Unit

Softkey

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

Unit 441 Antast-Parameter

UNIT 441
bl

Unit 460 3D-Tastsystem kalibrieren

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

- e Programm: 123_DRILL mm

c1 700 Programm-Einstellungen

UWerkzeug-Achse

Abmessungen Rohteil
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Upersicht |Rohteil | Optionen | Global | | M
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Funktionsgruppe Kinematikvermessung (Option)
In der Funktionsgruppe Kinematik stehen folgende Units zur Verfligung:

Unit

Unit 450 Kinematik sichern/wiederherstellen

Unit 451 Kinematik prifen/optimieren

Unit 452 Preset-Kompensation

Unit 460 3D-Tastsystem kalibrieren

UNIT 452

UNIT 450 | UNIT 451
o
T
|

o8

Werkstuck-Bezugspunk t

I Bezugspunkt-Nummer definieren

@

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

F Ruckzug

UNIT 460

smarT.NC: Programmieren Prosrean
Einspeichern
TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU Werkzeug-Achse z
rogramm: 123_DRILL mm Ubersicht | Rohteil | optionen | Globai | " =]
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Funktionsgruppe Werkzeug

In der Funktionsgruppe Werkzeug stehen folgende Units fir die

automatische Werkzeug-Vermessung zur Verfligung:

Unit

Softkey

Unit 480 TT: TT kalibrieren

Unit 481 TT: Werkzeug-Ldnge messen

g

Unit 482 TT: Werkzeug-Radius messen

2

Unit 483 TT: Werkzeug komplett messen

UNIT 483

smarT.NC: Programmieren Erosraas,
Einspeichern
TNC:\SMARTNC\123_DRILL .HU Werkzeug-Achse =

Programm: 123_DRILL mm

Upersicht |Rohteil | Optionen | Global |
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Hauptgruppe Umrechnen

In der Hauptgruppe Umrechnen stehen Funktionen zur Koordinaten-

Umrechnung zur Verfligung:

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

TG : \SMARTNCN123_DRILL.HU
- e [BProarann: 123 oRILL nm
- 1 [Egll7ee Progrann-Einsteliungen

Werkzeus-Achse z

Ubersicht | Rohteil | optionen | Globai |

Abmessungen Rohteil
MIN-Punkt MAX-Punk ¢

X +0 +100

v +0 +100
z ~ae +0

Werkstuck-Bezugspunk t
I Bezugspunkt-Nummer definieren

e

Globale Daten
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abst.
F Positionieren

F Ruckzug EEEEE]

1 (-
UNIT 1. ‘ UNIT 8 ‘ UNIT 10
5%5 ) =

= I

11 UNIT 140 | UNIT 247

Gt

(===ootit)

crrrrero

Funktion Softkey Seite
UNIT 141 (FCL 2-FUNKTION): Tt 144
Nullpunkt-Verschiebung 5%

UNIT 8 (FCL 2-Funktion): war o 145
Spiegeln s

UNIT 10 (FCL 2-Funktion): oIt 10 145
Drehung

UNIT 11 (FCL 2-Funktion): oIt 11 146
Skalierung @

UNIT 140 (FCL 2-Funktlon) UNIT_ 140 147
Bearbeitungsebene schwenken mit der @
PLANE-Funktion

UNIT 247: UNIT 247 149
Preset-Nummer AN

UNIT 7 (FCL 2-FUNKTION, 2. SOFTKEY- w7 150
LEISTE):
Nullpunkt-Verschiebung dber Nullpunkt-

Tabelle

UNIT 404 (2. Softkey-Leiste): 150

Grunddrehung setzen

iﬁ
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Unit 141 Nullpunkt-Verschiebung

Mit der Unit 141 Nullpunkt-Verschiebung definieren Sie eine Nullpunkt-
Verschiebung durch direkte Eingabe von Verschiebungswerten in den
einzelnen Achsen, oder durch Definition einer Nummer aus der

Nullpunkt-Tabelle. Die Nullpunkt-Tabelle missen Sie im Program-Kopf

smarT.NC: Programmieren
Name der Nullpunkttabelle?

Programm-
Einspeichern

festgelegt haben.

Per Softkey die gewinschte Definitionsart wahlen

TABELLE

NULLPUNKT-
VERSCHIEB.
RUCKSETZEN

=)

Nullpunkt-Verschiebung durch Werteingabe definieren

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

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Wenn Sie eine Nullpunkt-Tabelle gewahlt haben, dann

verwendet die TNC die programmierte Zeilennummer nur bis

zum nachsten Aufruf einer Nullpunkt-Nummer (unitweise
wirksame Nullpunkt-Verschiebung).

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

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

Nullpunk t-Nunmer
3

» [EfJ291 nulpunkt-verschiebung
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Nullpunkt-Tabelle (Angabe optional):
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z
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smarT.NC: Programmieren
Nullpunkt-Nummer aus Tabelle?
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Nullpunkt-Tabelle (Angabe optional):

Nullpunk t-Nunmer

141 Nullpunkt-Verschiebung
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Unit 8 Spiegeln (FCL 2-Funktion)

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

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

Spiegeln riicksetzen: Unit 8 ohne Spiegelachsen definieren.

Unit 10 Drehung (FCL 2-Funktion)

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

Definition der Werkzeug-Achse programmiert sein, damit
smarT.NC die Ebene bestimmen kann, in der gedreht
werden soll.

@ Vor Zyklus 10 muss zumindest ein Werkzeug-Aufruf mit

Drehung rlicksetzen: Unit 10 mit Drehung 0 definieren.

smarT.NC: Programmieren
Gespiegelte Achse?

Programm-
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TNC : \SMARTNCN123_DRILL . HU
Spiegelachsen
;
* [G)e spieseiuns

smarT.NC: Programmieren
Drehwinkel?

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

=]

Drehuinkel

10 Drehung
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Unit 11 Skalierung (FCL 2-Funktion)

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

=)

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

Malffaktor rlicksetzen: Unit 11 mit Maf3faktor 1 definieren.

smarT.NC: Programmieren

Ende der Bearbeitungseinheit

Progranm-
Einspeichern
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Magfaktor




Unit 140 Ebene schwenken (FCL 2-Funktion)

&)

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

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

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

smarT.NC:
Raumwinkel A7

Programmieren

Programm-
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* [[&]ase evene schuenken

Ebenendef inition

[PLANE SPATIAL
Raumwinkel A
Raumuinkel B
Raumuinkel C

Positionier-verhalten

3
Sicherheits-Abstand
F Positionieren

[

inieren

Ausuahl Schuenkrichtung s i
© Positiv
© Negativ

S100%
Ausuahl Transformationsart G}A v
® Automatisch E!E

- EIN
© Tischs/Kopf drehen
© Koord.-System drehen s

4=
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Folgende Ebenen-Definitionen stehen zur Verfligung:

Art der Ebenen-Definition

Ebene Uber Raumwinkel definieren spaTTAL

Ebene Uber Projektionswinkel definieren PROJEGTED

Ebene Uber Eulerwinkel definieren

Ebene Uber Vektoren definieren

Ebene Uber drei Punkte definieren

POINTS
N

AR

Inkrementalen Raumwinkel definieren

ol
m
i
o
Il
D

Achswinkel definieren (FCL 3-Funktion)

Ricksetzen der Funktion Bearbeitungsebene RESET

3@

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

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



Unit 247 Bezugspunkt wahlen

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

smarT.NC: Programmieren
Nummer fiur Bezugspunkt?

Programm-

Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
Preset-Nummer

* [[[i[J247 Neuer Bezusspunkt

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

Tabelle im Programm-Kopf wahlen, aus der smarT.NC die
Nullpunkt-Nummer verwenden soll (siehe ,, Programm-
Einstellungen” auf Seite 49).

@ Bevor Sie Unit 7 verwenden, missen Sie die Nullpunkt-

Nullpunkt-Verschiebung ricksetzen: 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 156).

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 404 Grunddrehung setzen

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

smarT.NC: Programmieren
Nummer aus Nullpunkttabelle?
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Hauptgruppe Sonder-Funktionen smarT.NC: Programmieren i ‘
In der Hauptgruppe Sonder-Funktionen stehen verschiedenste 1Nc:\NC\12:_nk1L|_.Hu L.e,k,m.a‘chse = Jam
. - . v e [EJProgramn: 123_DRILL anm Ubersicht |Rohteil | optionen | Global | =]
Funktionen Verfiigung: e |
. . x e [tee 5 d=>
E i =T —
Funktion Softkey  Seite : & w d S
UNIT 151: LA 152 e e T =
PGM - —
Programm-Aufruf T @
Sicherheits-Abstand z
2. Sicherheits-Abst. . ;\ _%l_ ©
UN |T 799: UNIT 798 153 = F Positionieren 750 -
. ; i — F Ruskaus = — o
Programm‘Ende—Unlt P=JEND P&H b gaox E o))
Eg e c
UNIT 70: UNIT 70 154 Eg %%E :‘g
Positioniersatz eingeben 2 b _8
UNIT 151 UNIT 299 UNIT 70 UNIT 6@ UNIT Sse UNIT 40 e a
UNIT 60: 155 = [Pl S O R [
Zusatz-Funktionen M eingeben oM

UNIT 50: 155

Separater Werkzeug-Aufruf

UNIT 40: 156

Klartext-Dialog-Unit

UNIT 700 (2. Softkey-Leiste): 49

Programm-Einstellungen
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Unit 151 Programm-Aufruf smarT.NC: Programmieren

. . . .. . . L Programm-Aufruf
Mit dieser Unit konnen Sie von smarT.NC aus ein beliebiges Programm Sl R e
mit folgenden Datei-Typen aufrufen: .

Programm-
Einspeichern

qc, smarT.NC Unit-Programm (Datei-Typ .HU) 151 programs-nusrus
_§ Klartext-Dialog-Programm (Datei-Typ .H)
= i I
% DIN/ISO-Programm (Datei-Typ .1) Ty
T  Parameter im Ubersichtsformular: s [
c . | . %
g, Programm-Name: Pfadname des aufzurufenden Programmes eingeben ) e
: fas
_-E Wenn Sie das gewtinschte Programm per Softkey wéhlen e N 2 %E
g @ wollen (Uberblendfenster, siehe Bild rechts unten), muss =
= es im Verzeichnis TNC:\smarTNC gespeichert sein! ‘ ‘ ‘ ‘— [ | B
] Ist das gewilnschte Programm nicht im Verzeichnis B
@ TNC: \smarTNC gespeichert, dann vollstandigen Pfadnamen
direkt elngeben! smarT.NC: Programmieren ::j::'c";m
I "&
) (67 Datei wshien & x| . ‘%’L
Y
(] g %lHI
|

ANFANG

SEITE

SUCHEN ‘ ‘ ENDE
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Unit 799 Programm-Ende-Unit

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

Parameter:
M-Funktion: Bei Bedarf Eingabe von beliebigen Zusatzfunktionen M,
die TNC fligt beim Definieren standardmé&Rig M2 (Programm-Ende) ein

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

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

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

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

smarT.NC:
Z2usatz-Funktion M7

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

3

* [B—J798 progrann-ende

M-Funktion:
M-Funktion:

I Endposition antahren

®

2 |
—
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Unit 70 Positionier-Unit smarT.NC: Programmieren
Mit dieser Unit kdnnen Sie eine Positionierung definieren, die die TNC SeETETe

Programm-
Einspeichern

' X X N . TNC: \SMARTNC\123_DRILL . HU Koordinate Z [
zwischen beliebigen Units ausflihren soll. E vorschup P nog
N Bezugssystenm: @ Werkstick C M91 C M92 E
: SR T Koctainate X —
Parameter 5
Vorschub [FrAx Q
Endposition anfahren: Bei Bedarf Eingabe einer Position, die die TNC =
anfahren soll. Positionierfolge: Zuerst Werkzeugachse (Z), dann 'éﬁf
Bearbeitungsebene (X/Y) :
s
Bezugssystem Werkstiick: Die eingegebenen Koordinaten beziehen @ %
sich auf den aktiven Werkstlck-Bezugspunkt

=
s
S
R

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

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

CEI Y
S g E
B«

sl !l
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Unit 60 M-Funktions-Unit

Mit dieser Unit kdnnen Sie zwei beliebige Zusatzfunktionen M definieren.

Parameter:
M-Funktion: Eingabe von beliebigen Zusatzfunktionen M

Unit 50 Separater Werkzeug-Aufruf

Mit dieser Unit kdnnen Sie einen separaten Werkzeug-Aufruf definieren.

Parameter im Ubersichtsformular:

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

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

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

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

M-Funktion definieren: Bei Bedarf Eingabe von beliebigen
Zusatzfunktionen M

Vorpositionierung definieren: Bei Bedarf Eingabe einer Position, die
nach dem Werkzeugwechsel angefahren werden soll. Positionierfolge:
Zuerst Bearbeitungsebene (X/Y), dann Werkzeugachse (2)

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

smarT.NC: Programmieren
Z2usatz-Funktion M7

Programm-
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

5@ zusatz-Funktionen M

M-Funktion:

M-Funktion:

ol
— [|E

@ 7
EIN
o =
9]
smarT.NC: Programmieren e
Einspeichern
Werkzeug-Aufruf
TNC : \SMARTNC\123_DRILL .HU _
E "
b — -
+ [EElse werkzeus-autrut
!
orz[ | — v
I M-Funktion definieren 5
[ §+»#
— |
I Vorpositionierung definieren
S
|+ 7
FMAX
O Nummer ...
Nunmer Tnx e
g Nane

I uz-v

UNIT-DATEN
UBERNEHMEN

WAHLEN

WERKZEUG-
NAME
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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 bendtigen, fur die noch keine Formulareingabe zur
Verfligung steht
Sie Hersteller-Zyklen definieren wollen

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

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

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

STOP-Satz Uber STOP-Taste

Separater M-Funktions-Satz Uber ASCIl-Taste M
Werkzeug-Aufruf Gber Taste TOOL CALL
Zyklus-Definitionen

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

smarT.NC:

Vorschub?

F=

Programmieren

Programm-
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TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU

C
» [EJ]Jee kaartext-unz

Klartext-Dialog-Sequenz

BEGIN

1
*2 M
END
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Bearbeitungspositionen definieren

Grundlagen

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

Inkremental-Eingabe ist ab der 2. Bearbeitungsposition erlaubt.
Umschaltung per Taste | oder per Softkey mdoglich, 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 dlteren Steuerungen Punkte-Tabellen verwendet
haben (.PNT-Dateien), konnen Sie diese Uber die Schnittstellen einlesen
auch in smarT.NC verwenden.

=)

Wenn Sie regelmaRige Bearbeitungsmuster benoétigen,
verwenden Sie die Definitionsmoglichkeiten im
Detailformular Positionen. Wenn Sie umfangreiche und
unregelméaRige Bearbeitungsmuster bendtigen, verwenden
Sie den Mustergenerator.

smarT.NC: Programmieren :::::z;m
X-Koordinate Bearbeit gspos.
TNC:\SMARTNC\123_DRILL . HU Ubersicht ‘ Tool |thrparan. ‘ Position | ¥
T — ]
D =
. =[0)  —
FE 150 £ g'
Ausuan purchn./Tiete @ [iF]c L
» [EJPositionen in Liste Durchmesser 10 Ty
[@] —
2 v
[ =]
Hauptachse _Nebenachse uz-Achse s |
S100% |
3
EIN
&
S o
& ¥ E
POSITIONEN -
.
smarT.NC: Programmieren ERLRCLL
. R Einspeichern
X-Koordinate Bearbeitungspos.
TNC: \SHARTNCN123_DRILL . HU Ubersicht | Tool | Bohrparam. Position “ »
i A5
. doaeden =
o . ;l‘
W
« [Eglrositionen in Lists T
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W e
S
@7+
S100% |
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EIN
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« Qs e
POSITIONEN|  PUNKT REIHE MUSTER RAHMEN keezs | enicees |
P 2 et | R 25

inieren

Bearbeitungspositionen

def

157



inieren

Bearbeitungspositionen

def

158

Bearbeitungspositionen wiederholt verwenden

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

einer beliebigen, folgenden Unit neue

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



Bearbeitungsmuster im Detailformular Positionen
definieren

Beliebige Bearbeitungs-Unit wahlen
Detailformular Position wahlen

Per Softkey das gewlinschte Bearbeitungsmuster wahlen

zeigt smarT.NC im Ubersichts-Formular aus Platzgriinden
anstelle der Eingabewerte einen entsprechenden
Hinweistext mit zugehdriger Grafik an.

@ Wenn Sie ein Bearbeitungsmuster definiert haben, dann

Werteanderungen kénnen Sie im Detailformular Position
durchfihren!

smarT.NC: Programmieren
X-Koordinate Bearbeitungspos.

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht | Tool | Bonrparam

Hauptachse _Nebenachse

wz-Achse

s
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smarT.NC: Programmieren Erosroam:
Einspeichern

Werkzeug-RAufruf

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU
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Einzelne Reihe, gerade oder gedreht

REIHE

o
e

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

Anzah1 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

Koordinate Oberfldche: Koordinate Werkstlick-Oberflache

smarT.NC: Programmieren

Startpunkt X

Programm-
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Muster, gerade, gedreht oder verzerrt

=)

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

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

smarT.NC: Programmieren

Startpunkt X

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht | Tool | Bohrparan. Position
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Rahmen, gerade, gedreht oder verzerrt

RAHMEN

=)

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

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

Abstand 1. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in

der Hauptachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder

negativ eingebbar

Abstand 2. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in

der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder

negativ eingebbar

Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Rahmens

Anzah1 Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Rahmens

Drehung: Drehwinkel, um den der gesamte Rahmen um den

eingegebenen Startpunkt gedreht wird. Bezugsachse:

Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei

Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ eingebbar

Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um den ausschlieRlich

die Hauptachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den

eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder

negativ eingebbar.

Drehlage Nebenachse: Drehwinkel, um den ausschlieRlich

die Nebenachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den

eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder

negativ eingebbar.

Koordinate Oberflache: Koordinate Werkstlick-Oberflache

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

smarT.NC: Programmieren

Startpunkt X

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU
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Vollkreis

=)

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

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

Durchmesser: Durchmesser des Lochkreises

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

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis

Koordinate Oberflache: Koordinate Werkstlick-Oberflache

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

smarT.NC:
Lochkreis-Mitte X

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht | Too1 | Bonrparan.
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Teilkreis

TEILKREIS

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

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

Durchmesser: Durchmesser des Lochkreises

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

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

Anzah1 Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis

Koordinate Oberflache: Koordinate Werkstlck-Oberflache

smarT.NC:
Lochkreis-Mitte X

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\123_DRILL.HU
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Mitte 1. Achse
Mitte 2. Achse
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Anzahl Bearbeitungen
Koordinate Oberflsche
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Mustergenerator starten

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

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

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

Mustergenerator aus der Hauptleiste des Editieren-Meniis starten

POSITIONEN

Betriebsart smarT.NC wahlen
Dritte Softkey-Leiste wéahlen

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

Vorhandene Punkte-Datei (*.HP) 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 lhnen gewahlten
Mafeinheit und befindet sich anschliefiend im
Mustergenerator

Datei-Verwaltung

Programm-
Einspeichern

| Tve - | Groge|ceandert |statu

[TNC:\smarTNC  |[FR1.HP
- 2Tne: 5 STNG:\SHARTNCN* .
Ciestech Datei-Name
» CIDEMO SHAKEN
Cidunppan EHEBEL
=" EHEBELSTUD
CPresentation | | woNTUR
Ciservice EKREISLINKS
isnarTNG EIKREISRECHTS
» Cisysten EIRPOCKRECHTS
+ Citncsuide EISLOTSTUDRECHTS
» oc: @sT1
b 2H: £ EIVIERECKLINKS
» M :
» 20: FILOCHRETHE
v 2p: FILOCHZETLE
SN = spatoune
plate
4% b & EPLATTENPUNKTE
4 ¢ EISIEBV2
+ 4 FORM
i + i 23
. & 23_DRILL
gt =
| 4444444 69 opiekse 7 1945 5KEve 7 o3 v e irei
SEITE ‘ SEITE weHLEN | KoOPIEREN
NN
t § | [0 | el

HC
HC
HC
HC
HC
HC

HC

TYP

)

WAHLEN

682 16.09.2011
432 04.08.2011
194 04.08.2011
634 04.08.2011
160 ©4.98.2011
160 ©4.98.2011
258 ©4.08.2011
210 ©4.08.2011
860 24.10.2011
202 o

3213
784 11.05.2005
1384 16.09.2011
1331 28.10.2010

05

1749 11.05.2005
42825 24.10.2011
1922 20.07.2005
1084 16.09.2011
422 16.09.2011
736 04.08.2011

[E|
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Mustergenerator aus einem Formular heraus starten

POSITIONEN

lig

m
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Betriebsart smarT.NC wahlen

Beliebigen Bearbeitungsschritt wahlen, bei dem
Bearbeitungspositionen definierbar sind

Eines der Eingabefeld wéhlen, 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 bestatigen
MaReinheit der neuen Punktedatei im Uberblendfenster mit
Taste MM oder INCH bestéatigen: smarT.NC befindet sich
jetzt im Mustergenerator

Um eine vorhandene HP-Datei zu wéhlen: 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 drlicken: smarT.NC startet dann direkt den
Mustergenerator

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

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

smarT.NC:

Programmieren

X-Koordinate Bearbeitungspos.

Programm-
Einspeichern
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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 dricken, 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
durchgefliihrten 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 zurlck.

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

smarT.NC:

Positionen definieren

Programm-
Einspeichern
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Mustergenerator beenden!
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Arbeiten mit dem Mustergenerator Datei-Verwaltung

Einspeichern
Ubersicht . R
. - .. . Cicgtech \ |

Um Bearbeitungspositionen zu definieren, stehen im Mustergenerator o=l [ —— o e
c folgende Maoglichkeiten zur Verfiigung: vow e o [
m Ciservice FELOCHZEILE HP 794
c Funkti Softk Seit Sessitie Erroure WP 1384
=4 unktion oftkey eite Pommte e e T
D i - o o —— . 7005 5y
»n Einzelner Punkt, kartesisch 173 DEIT |ihza |Datei-Nsne: NeuLe “
= » 20: i (1| S5 [mmwnn] o
o = 4| Ecne W 1eea
S : : Beroome .
c Einzelne Reihe, gerade oder gedreht RETHE 173 e i R
=2 < r'./. :‘EIHEEELSTLID HU 7260
- O JEKONTPATZ HU 872
'® @ B = =
2z Muster gerade, gedreht oder verzerrt 174 '
g % MM ‘ INCH ‘ 1 ‘ ‘ ABBRECHEN
ms

Rahmen gerade, gedreht oder verzerrt 175

176

Vollkreis

Tellkl’els TEILKREIS 1 77

Starthohe verandern 178
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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” ndchstes Eingabefeld wahlen

Eingabeparameter speichern: Taste END dricken

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

In der rechten unteren 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

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\PATDUMP . HP.
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Funktionen des MUStergenerators smarT.NC: Positionen definieren dilepil
Funktion softkey [+1z6 [+
c Im Treeview gewdhltes Muster bzw. gewahlte Position, Jel
2 flr die Bearbeitung ausblenden. Ausgeblendete Muster AUSBLENDEN
° bzw. Positionen werden im Treeview mit einem roten = 5
o Schragstrich und in der Vorschau-Grafik durch einen
g- hellroten Punkt markiert S 1 : &
% Ausgeblendetes Muster, bzw. ausgeblendete Position, : + o+ 4
S wieder aktivieren 'y v+
.13 2 b 4 4 4 +
g K] Im Treeview gewahlte Position fur die Bearbeitung ’ L o
== sperren. Gesperrte Positionen werden im Treeview mit Jsl | v L XL e Roczus
3% einem roten Kreuz markiert. In der Grafik zeigt smarT.NC russLewoen| exvecenoen| T | S0 ‘ S | ENDE
0T gesperrte Positionen nicht an. Diese Positionen werden

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

Gesperrte Positionen wieder aktivieren
VIEREN

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

iTNC 530 verwenden wollen

Nur im Treeview gewahltes Muster anzeigen/alle VoRscHAD
.. . . n EINZELN
definierten Muster anzeigen. Im Treeview gewadhltes

@ Muster zeigt smarT.NC blau an.
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Funktion

(2]
]
>
®
<

Lineale anzeigen/ausblenden

LINEALE

D
c
@

Seite nach oben blattern

SEITE

Seite nach unten blattern

HI

Sprung zum Datei-Anfang

D
=
B
2
-}

Sprung zum Datei-Ende

2
R

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)

iEEE
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Funktion Softkey

Zoom-Funktion: Werkstlck vergrofiern. Die TNC +
vergroflert grundsatzlich so, dass die Mitte des momentan
dargestellten Ausschnittes jeweils vergrofsert wird. Ggf.

mit den Bildlaufleisten die Zeichnung so im Fenster

positionieren, dass das gewtnschte Detail nach

Betatigung des Softkeys direkt sichtbar ist (letzte Softkey-

Leiste)

Zoom-Funktion: Werkstlck verkleinern (letzte Softkey- -
Loiste

Zoom-Funktion: Werksttck in Originalgrof3e anzeigen 11
(letzte Softkey-Leiste) E@%




Einzelner Punkt, kartesisch smarT.NC:

PuT X: Koordinate in der Hauptachse der Bearbeitungsebene -_»S-d
hd Y: Koordinate in der Nebenachse der Bearbeitungsebene o[ B Posi tionen: an

Programm-
Einspeichern

Positionen definieren

Einzelne Reihe, gerade oder gedreht

Startpunkt 1. Achse: Koordinate des Reihen-Startpunktes
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene — . )
Startpunkt 2. Achse: Koordinate des Reihen-Startpunktes I
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.
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inieren
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MUSTER ‘ RAHMEN ‘

Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene ’—|, ‘ p" “,‘.] vt ENDE ‘ .

=
Bearbeitungspositionen

def

(z.B. X bei Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ
eingebbar

Programm-
Einspeichern

smarT.NC: Positionen definieren

TNC: \SMARTNC\NEW1 . HP e e

Startpunkt 2. Achse
Abstand D

Anzahl Bearbeitungen
Drehung
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Programm-

Muster, gerade, gedreht oder verzerrt smarT.NC: Positionen definieren rooron |

TINC: \SMARTNC\NEW1 . HP R =l

in der Hauptachse der Bearbeitungsebene - e & e | "

nusTER Startpunkt 1. Achse: Koordinate des Muster-Startpunktes =

B

Startpunkt 2. Achse: Koordinate des Muster-Startpunktes = oetme 2| a9 —

in der Nebenachse der Bearbeitungsebene mzens spoten - ° g
Abstand 1. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in TEEDICNED [ | —
der Hauptachse der Bearbeitungsebene. \Wert positiv oder B T B '%._.?‘
negativ eingebbar -
Abstand 2. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in E & 2 [+]
der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder E

s100%

negativ eingebbar

- B
Bef

Bearbeitungspositionen

g Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Musters v

° Anzah1 Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Musters L& -]
' Drehung: Drehwinkel, um den das gesamte Muster um den —_— =

% eingegebenen Startpunkt gedreht wird. Bezugsachse: ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

<] Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei

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

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

Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor durchgefiihrte

@ Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage
Drehung des gesamten Musters.

i
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Rahmen, gerade, gedreht oder verzerrt

=)

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

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

Abstand 1. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in

der Hauptachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder

negativ eingebbar

Abstand 2. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in

der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder

negativ eingebbar

Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Rahmens

Anzah1 Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Rahmens

Drehung: Drehwinkel, um den der gesamte Rahmen um den

eingegebenen Startpunkt gedreht wird. Bezugsachse:

Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei

Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ eingebbar

Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um den ausschlieRlich

die Hauptachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den

eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder

negativ eingebbar.

Drehlage Nebenachse: Drehwinkel, um den ausschlieRlich

die Nebenachse der Bearbeitungsebene bezogen auf den

eingegebenen Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder

negativ eingebbar.

Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage
Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor durchgeflhrte
Drehung des gesamten Rahmens.
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Startpunkt 1. Achse
Startpunkt 2. Achse
Abstand 1. Achse
Abstand 2. Achse
Anzahl Zeilen
Anzahl Spalten
Drehung

Drehlage Hauptachse
Drehlage Nebenachse
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Vollkreis

KREIS

[ & ]

=)

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

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

Durchmesser: Kreis-Durchmesser

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

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis

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

TEILKREIS

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

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

Durchmesser: 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
Anzah1 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
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Starthohe verandern

Koordinate Oberflache: Koordinate der Werkstick-
‘i Oberflache

keine Starthohe definieren, setzt smarT.NC die Koordinate

@ Wenn Sie bei der Definition der Bearbeitungspositionen
der Werkstlick-Oberflache immer auf 0.

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

Bearbeitungspositionen

c

o Wenn Sie im Treeview das Symbol flir Koordinate Oberflache
2 anwahlen, markiert die Vorschau-Grafik alle

é Bearbeitungspositionen griin, fir die diese Starthohe gilt.
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Riickzugshohe fiir Anpositionierung definieren (FCL 3-Funktion)

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

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

einem zusatzlichen Kreis markiert

Die von lhnen definierte Rickzugshdhe bezieht sich
@ grundsatzlich auf den aktiven Bezugspunkt.
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Konturen definieren

Grundlagen

Konturen definieren Sie grundsaétzlich in separaten Dateien (Datei-Typ .HC).
Da .HC-Dateien reine Konturbeschreibung — nur Geometrie-, keine
Technologiedaten — beinhalten, konnen 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 189).

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).
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Konturprogrammierung starten

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

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

Wahrend der Bearbeitungsdefinition aus dem Formular heraus, wenn
Sie die zu bearbeitenden Konturnamen eingeben sollen

Konturprogrammierung aus der Hauptleiste des Editieren-Meniis

starten

KONTUR-PGM

L

NEUE
O

Betriebsart smarT.NC wahlen
Dritte Softkey-Leiste wéahlen

Konturprogrammierung starten: smarT.NC wechselt in die
Datei-Verwaltung (siehe Bild rechts) und zeigt - wenn
vorhanden - bereits existierende Konturprogramme an
Vorhandens Konturprogramm (*.HC) wahlen, mit Taste ENT
Ubernehmen, oder

Neues Konturprogramm &6ffnen: Datei-Namen (ohne Datei-
Typ) eingeben, mit Taste MM oder INCH bestéatigen:
smarT.NC 6ffnet ein Konturprogramm in der von [hnen
gewahlten Maldeinheit

smarT.NC fligt automatisch zwei Zeilen zur Definition der
Zeichenflache ein. Ggf. Dimensionen anpassen

Datei-Verwaltung

Programm-
Einspeichern

[ 155 - | orsse | sesndert

1=

staty

[TNC:\smarTNG FAKEN . HC
~ 2Tne: =] STNG: \SMARTNCN*. %
Cicatech Datei-Name
v CIDEMO ECAP_PS_B
Cidunppgm ECAP_PS_7
b CINK ECAP_PS._8
CiPresentation | | Ecap_poc_dse
Oservice Elcap_poc_t12
LismarTne Eicap_poc_t14
v Cisysten Elcap_poc_t5

v Citncguide
» =c:
b 2H:
[=1H
b 20:

EICPOCKLINKS
ICSTUDLINKS
£ LIDREIECKRECHTS

L

HC
HC
HC
HC
He
He
HC
HC
HC
HC

680 25.10.2011
680 25.10.2011
680 25.10.2011
838 25.10.2011
2404 25.10.2011
2404 25.10.2011
2956 25.10.2011
168 ©4.08.2011
160 ©4.08.2011
194 04.98.2011

HEBEL
EHEBELSTUD

7

EKONTUR
EIKREISLINKS
EIKREISRECHTS
EIRPOCKRECHTS
EISLOTSTUDRECHTS
sT1
[JVIERECKLINKS
E2FR1

HC
HC
HC
HC
He
He
HC
HC
HC
HP

432 ©4.08.2011
194 04.08.2011
634 ©4.08.2011
160 04.08.2011
160 4.08.2011
258 04.08.2011
210 04.08.2011
880 24.10.2011
202 04.08.2011
2779 26.10.2011

SEITE ‘

0 Objekte / 1945,6KByte 7 183,16Byte frei

YR
59

WAHLEN

SEITE

i

WAHLEN

KOPIEREN
AN [
-

NEUE
DQSI
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DATEIEN
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Konturprogrammierung aus einem Formular heraus starten

WAHLEN

.HC

EDITIEREN

Betriebsart smarT.NC wahlen

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

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

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

Um eine HC-Datei mit dem DXF-Konverter zu erstellen:
Softkey ZEIGE DXF driicken: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster mit vorhandenen DXF-Dateien. Eine der
angezeigten DXF-Dateien wahlen und mit Taste ENT oder
Schalftlache OK Gbernehmen: Die TNC startet den DXF-
Konverter, mit dem Sie die gewlinschte Kontur selektieren
und den Konturnamen direkt ins Formular speichern kénnen
(siehe "DXF-Dateien verarbeiten (Software-Option)” auf
Seite 190.)
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Konturprogrammierung beenden

Taste END dricken: smarT.NC beendet die

@ Konturprogrammierung und kehrt in den Zustand zur(ck,
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

heraus gestartet haben, dann kehren Sie nach dem Beenden

@ Wenn Sie die Konturprogrammierung aus einem Formular
automatisch wieder dorthin zurdck.

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

Konturen definieren
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Arbeiten mit der Konturprogrammierung

Ubersicht

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

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

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

Die Dialogftuhrung in den Formularen ist nahezu identisch zur
Dialogflihrung bei der Klartext-Programmierung:

Die orangenen Achstasten positionieren den Cursor ins entsprechende
Eingabefeld

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

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

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

eingeben konnen.

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
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Gerade mit tangentialem Anschluss

Gerade ohne tangentialen Anschluss

TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC

v 18 [I7Jserace FLT

17 [EFLesuns Fseect
v 18 [ 7]eerace FL
v 18 [ ]eerace FL

2o [EZ]Rundung RND
vz [E 7 serade FL
v2z [ kress Fe
v 23 [ JJkress Fer

- 24 lkreis FCT 5

Kreisa. |kreisd. |Hiltsp. |Rel.-Bezus|
3
[+
-

40
lzz|or+ © oFF

Kreismittelpunkt CCX
Kreismittelpunkt CCY
Kreisradius

=
Drehrichtung © |zzPR- ©

Koordinate X

Koordinate ¥
Mitte: Polarradius CCPR
Mitte: Polaruinkel CCPA

START
EINZELS.

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss

Pol fir FK-Programmierung

FPOL

B8N EE

=)

Handbuch Klartext-Dialog.

Informationen zu den mdglichen Kontur-Angaben finden Sie
im Tipp-Text, den die TNC zu jedem Eingabefeld einblendet
(siehe “Maus-Bedienung” auf Seite 41.) und im Benutzer-
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Funktionen der Programmier-Grafik

Funktion

smarT.NC:

Konturen definieren
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Programmier-Grafik vollstéandig erstellen

Programmier-Grafik satzweise erstellen

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

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

FL

i)

TNC: \SMARTNCNHAKEN . HC

o]

Kreisd. |Kreisd. [Hiltsp. |Rel.-Bezus|

v 16 [E7serace FLT Kreismittelpunkt CCX e
17 EFssuns rseiect [Tt 6 [
reisradius
v 18 Gerade FL
Drehrichtung g hDR— © [ggJPrR+ © oFF
v 18 Gerade FL -
Koordinate X
22 [ 519 Koordinate ¥ [+o
v 21 Gerade FL Mitte: Polarradius CCPR
s 22 S Mitte: Polaruinkel CCPA
v 23 kreis FCT |
24 @iJxreis For B N
/
/ = s100% Q
/ )
/ 1 @ ¥
¢ FUS e
\ %

FLT

—

Fc

i,

FeT

—

FPOL

START RESET
EINZELS. +
B START

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

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

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

Urspringlichen Ausschnitt wieder herstellen

ROHTEIL

Ausgewahlten Bereich Ubernehmen

ROHTEIL
AUSSCHN.

smar
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Unterschiedliche Farben der angezeigten Konturelemente bestimmen
deren Gultigkeit:

blau Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

grin Die eingegebenen Daten lassen mehrere Losungen zu;
Sie wahlen die richtige aus

rot Die eingegebenen Daten legen das Konturelement noch

nicht ausreichend fest; Sie geben weitere Angaben ein

Wahlen aus mehreren moglichen Lésungen

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

— Die verschiedenen Losungen anzeigen

LOSUNG

TS Die angezeigte Losung auswahlen und Gbernehmen

WAHLEN

AEEL Weitere Konturelemente programmieren
BEENDEN
sterT Programmier-Grafik zum néchsten programmierten Satz
NZELS.
erstellen

A 0
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Verfiigbare Funktionen bei der Kontur-Programmierung

Funktion Softkey

Rohteil-Definition aus dem .HU-Programm Ubernehmen, [ romrez

UBER-

wenn Sie die Kontur-Programmierung aus einer NEHHEN
smarT.NC-Unit heraus aufgerufen haben

[=

o Anzeigen/Ausblenden der Satznummer

o ATZ R,

=

® Programmier-Grafik neu zeichnen, wenn z.B. durch

-g Uberschneidungen Linien geldscht wurden

[+})

5 Programmier-Grafik I[6schen

) LOSCHEN

c

(=}

X Programmierte Konturelemente sofort nach der Eingabe Juran.
grafisch darstellen: Funktion AUS / EIN e
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Vorhandene Klartext-Dialog-Programme in Kontur-Programme
konvertieren

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

a8

MGT

KOPIEREN
oo
KI ER
oo

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

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

Kopierfunktion wahlen: Als Zieldatei *.HC eingeben, die TNC
erstellt aus der ASCII-Datei eine Konturbeschreibung

Neu erstellte .HC-Datei wahlen und alle Satze — mit
Ausnahme der Rohteil-Definition BLK FORM — entfernen, die
keine Kontur beschreiben

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

Konturen definieren
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DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)

Anwendung

Auf einem CAD-System erzeugte DXF-Dateien kdnnen Sie direkt auf der
TNC 6ffnen, um daraus Konturen oder Bearbeitungspositionen zu
extrahieren und diese als Klartext-Dialog-Programme bzw. als Punkte-
Dateien zu speichern. Die bei der Konturselektion gewonnen Klartext-
Dialog-Programme kénnen auch von alteren TNC-Steuerungen
abgearbeitet werden, da die Konturprogramme nur L- und CC-/C-Sétze
enthalten.

- ..0luerkzeugplat t>>
Laver

BD__z17xz789MM

smarT.NC: DXF-Elemente w&hlen
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Die zu verarbeitende DXF-Datei muss auf der Festplatte
der TNC gespeichert sein.

Vor dem Einlesen in die TNC darauf achten, dass der
Dateiname der DXF-Datei keine Leerzeichen bzw.
unzuldssige Sonderzeichen enthalt.

Die zu 6ffnende DXF-Datei muss mindestens einen Layer
enthalten.

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

Die TNC unterstitzt kein binares DXF-Format. Beim Erzeugen
der DXF-Datei aus dem CAD- oder Zeichenprogramm darauf
achten, dass Sie die Datei im ASCII-Format speichern.

Als Kontur selektierbar sind folgende DXF-Elemente:
LINE (Gerade)
CIRCLE (Vollkreis)

ARC (Teilkreis)
POLYLINE (Poly-Linie)

DXF-Dateien verarbeiten
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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

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

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

automatisch den von lhnen definierten Bezugspunkt und
zusatzlich den aktuellen Zoom-Zustand. Wenn Sie dieselbe
DXF-Datei erneut 6ffnen, dann ladt die TNC diese
Informationen (gilt fir die zuletzt gewahlte Datei).

@ Die TNC speichert beim Beenden des DXF-Konverters

DXF-Dateien verarbeiten
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DXF-Konverter Uber die Datei-Verwaltung starten
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Betriebsart smarT.NC wahlen
Datei-Verwaltung wahlen

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

Alle DXF-Dateien anzeigen lassen: Softkey ZEIGE DXF
drtcken

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

DXF-Dateien verarbeiten
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DXF-Konverter aus einem Formular heraus starten SEET.NEE Progronnieram S
Betriebsart smarT.NC wahlen Pfadname der Konturbeschreibung o ‘
E Beliebigen Bearbeitungsschritt wahlen, fiir den ,mm —
c Konturprogramme oder Punkte-Dateien erforderlich sind - B [0
) Eingabefeld wéahlen, in dem der Name eines r[3]
-"5 Konturprogramms bzw. der Name einer Punkte-Datei zu E
o] definieren ist @] e
EE zeTee DXF-Konverter starten: Softkey ZEIGE DXF driicken: Frasart cos rea»
2.8 | = smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster mit vorhandenen e
> "5_ DXF-Dateien. Bei Bedarf Verzeichnis wéhlen, in dem die zu = rtariert 1
5 o 6ffnende DXF-Datei gespeichert ist. Eine der angezeigten F Z e e ' ;iw
@ DXF-Dateien wahlen und mit Taste ENT oder Schalftlache B sostend -
s s OK Ubernehmen: Die TNC startet den DXF-Konverter, mit = |V I — %%B
Q'E‘ dem Sie die gewlnschte Kontur oder die gewlinschten i
L Positionen selektieren und den Konturnamen bzw. den ‘ ‘ ‘ 2 | M e | e e
E é Namen der Punkte-Datei direkt ins Formular speichern

konnen (siehe “DXF-Dateien verarbeiten (Software-
Option)” auf Seite 190.)
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Grundeinstellungen

Auf der dritten Softkey-Leiste stehen verschieden Einstellmdglichkeiten
zur Verflgung:

Einstellung Softkey
FARBE NORMAL/INVERS: Umschalten des remse
Farbschemas e
3D-MODUS/2D-MODUS: Umschalten zwischen
2D- und 3D-Modus
MaReinheit MM/INCH: Maf3einheit der DXF-Datei HASS-

EINHEIT

einstellen. In dieser Mafeinheit gibt die TNC auch B anow

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

das Kontur-Programm aus.
TOLERANZ
EINSTELLEN

smarT.NC: DXF-Elemente wdhlen Programm-
Einspeichern

- ..@luerkzeugplat t>>

Elementinformation
ox ©0.0000

0.0000

[BD__317#z789MM

FARBE MASS- 2ZUSATZL. | WERKZEUB-
NORMAL EINHEIT KREISPKT . BAHN

TOLERANZ | AUFLOSUNG

ENDE

Auflésung einstellen. Die Auflésung legt fest, mit
wieviel Nachkommastellen die TNC das Kontur-
Programm erzeugen soll. Grundeinstellung: 4
Nachkommastellen (entspricht 0.1 pm Aufldsung)

AUFLOSUNG
EINSTELLEN

e 20-MODUS | | gncH | EINSTELLEN | EINSTELLEN e || e
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Einstellung Softkey

Modus fir Punktibernahme bei Kreisen und ZusatzL .
Teilkreisen. Modus legt fest, ob die TNC beim s e
Wahlen von Bearbeitungspositionen mit einem

Maus-Klick den Kreismittelpunkt direkt Gbernehmen

soll (AUS), oder ob zunéchst zuséatzliche Kreispunkte

angezeigt werden sollen.

AUS

Zusatzliche Kreispunkte nicht anzeigen,
Kreismittelpunkt direkt Gbernehmen, wenn Sie
einen Kreis oder einen Teilkreis anklicken

EIN

Zusatzliche Kreispunkte anzeigen,
gewdlnschten Kreispunkt durch erneutes
Anklicken Ubernehmen

Werkzeugbahn anzeigen: Festlegen, ob die TNC UERKZEUS-

BAHN

beim Wahlen von Bearbeitungspositionen den ANZETGEN
Verfahrweg des Werkzeugs anzeigen soll oder nicht.

mussen, da in der DXF-Datei diesbezuglich keine

O Beachten Sie, dass Sie die richtige MafReinheit einstellen
Informationen enthalten sind.



Layer einstellen

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

Um bei der Konturauswahl méglichst wenig Gberflissige Informationen
am Bildschirm zu haben, konnen Sie alle Uberflissigen, in der DXF-Datei
enthaltenen Layer ausblenden.

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

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

Wenn nicht schon aktiv, den Modus zum Einstellen der
EINSTELLEN

Layer wéahlen: Die TNC zeigt im linken Fenster alle Layer an,

die in der aktiven DXF-Datei enthalten sind

Um einen Layer auszublenden: Mit der linken Maus-Taste
den gewdlnschten Layer wéahlen und durch Klicken auf das
Kontrollkdstchen ausblenden

Um einen Layer einzublenden: Mit der linken Maus-Taste
den gewdlnschten Layer wéahlen und durch Klicken auf das
Kontrollkdstchen wieder einblenden

smarT.NC: DXF-Elemente w&hlen GetiicLLe

Einspeichern

.. .@luerkzeugplatt>>

D 317%279MN

LAYER BEZUG wontur | poszrron | EWRHLTE | eEwAHLTE
FESTLEGEN ELEMENTE | ELEMENTE ENDE
@ CEEED CE D AUFHEBEN | SPEICHERN

EINSTELLEN
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Bezugspunkt festlegen smarT.NC: DXF-Elemente wahlen B

Der Zeichnungs-Nullpunkt der DXF-Datei liegt nicht immer so, dass Sie - -Oluerkzeugpiat t>>
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 kénnen.

c

V]

b~

2

&t An folgenden Stellen konnen Sie den Bezugspunkt definieren:

=0 . . .

g =] am Anfangs-, Endpunkt oder in der Mitte einer Geraden _ _

g 8‘ am Anfangs- oder Endpunkt eines Kreisbogens B 85m

'S D jeweils am Quadrantenibergang oder in der Mitte eines Vollkreises

o

8 ‘g im Schnittpunkt von

.= Gerade — Gerade, auch wenn der Schnittpunkt in der Verlangerung — =0 I oorrzon | GEVRHLTE | oeuRRLTE
X O der jeweiligen Geraden liegt emerereen|| TGN ween | ween | SRR | soevonenn ‘
ol

Gerade — Kreisbogen
Gerade — Vollkreis
Vollkreis/Teilkreis — Vollkreis/Teilkreis

das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Gber USB

O Um einen Bezugspunkt festlegen zu kénnen, missen Sie
angeschlossene Maus verwenden.

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

Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen
: Mit der linken Maus-Taste das gewUlnschte Element

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

Bezugspunkt als Schnittpunkt zweier Elemente wahlen

Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen
Mit der linken Maus-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 Maus-Taste das zweite Element (Gerade,
Vollkreis oder Kreisbogen) anklicken: Die TNC setzt das
Bezugspunkt-Symbol auf den Schnittpunkt

auch dann, wenn dieser in der Verldngerung eines

Q Die TNC berechnet den Schnittpunkt zweier Elemente
Elementes liegt.

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

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

DXF-Dateien verarbeiten
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Elementinformationen smarT.NC: DXF-Elemente wshlen Progrann-

Die TNC zeigt im Bildschirm links unten an, wie weit der von lhnen
gewahlte Bezugspunkt vom Zeichnungsnullpunkt entfernt ist.

- . .@1uerkzeugplat t>>

Elementinformation
ox ©.0000

oy 0.0000
o0z ©.0000

[BD__317#2Z78MM

(R BEZUG R poSITION | GEWAHLTE | GEWAHLTE
FESTLEGEN ELEMENTE | ELEMENTE ENDE
EINSTELLEN @ WEHLEN WAHLEN e || e
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Kontur wahlen, Konturprogramm speichern

=)

KONTUR
WAHLEN

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

Wabhlen 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 wéhlen: Die TNC blendet
die im linken Fenster angezeigten Layer aus und das rechte
Fenster ist fUr die Konturauswahl aktiv

Um ein Konturelement zu wahlen: Mit der linken Maus-Taste
auf das gewdiinschten 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
Maus-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 Gbernehmen 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 Hékchen in der Spalte NC an.
Solche Elemente speichert die TNC nicht in das
Konturprogramm

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)

201



DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)

202

=)

GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

Bei Bedarf kbnnen Sie bereits selektierte Elemente wieder
deselektieren, indem Sie das Element im rechten Fenster
erneut anklicken, jedoch zuséatzlich die Taste CTRL gedriickt
halten

Wenn Sie Poly-Linien selektiert haben, dann zeigt die TNC
im linken Fenster eine zweistufige Id-Nummer an. Die
erste Nummer ist die fortlaufende Konturelement-
Nummer, die zweite Nummer ist die aus der DXF-Datei
stammende Elementnummer der jeweiligen Poly-Linie.

Gewahlte Konturelemente in einem Klartext-Dialog-
Programm speichen: Die TNC zeigt ein Uberblendfenster, in
dem Sie einen beliebigen Dateinamen eingeben kénnen.
Grundeinstellung: Name der DXF-Datei

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

Wenn Sie noch weitere Konturen wahlen wollen: Softkey
GEWAHLTE ELEMENTE AUFHEBEN drticken und néachste
Kontur wie zuvor beschrieben wahlen



Die TNC gibt zwei Rohteil-Definitionen (BLK FORM) mit ins
Konturprogramm aus. Die erste Definition enthalt die
Abmessungen der gesamten DXF-Datei, die zweite und
damit - zundchst wirksame Definition - umschlief3t die
selektierten Konturelemente, so dass eine optimierte
RohteilgroRe entsteht.

Die TNC speichert nur die Elemente, die tatsachlich auch
selektiert sind (blaue markierte Elemente), also mit einem
Hackchen im linken Fenster versehen sind.

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

DXF-Dateien verarbeiten
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Konturelemente teilen, verlangern, verkiirzen

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

Gehen Sie wie folgt vor:

Das stumpf anstofRende 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 anstoféende
Konturelement bis an den Schnittpunkt beider Elemente

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

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

Nachstes Konturelement wahlen

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)

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

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

Q Wenn das zu verlangernde/zu verklrzende
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Elementinformationen

Die TNC zeigt im Bildschirm links unten verschiedene Informationen zu
dem Konturelement an, das Sie zuletzt im linken oder rechten Fenster
per Maus-Klick gewahlt haben.

Gerade

Endpunkt der Geraden und zusétzlich ausgegraut den Startpunkt der
Geraden

Kreis, Teilkreis

Kreismittelpunkt, Kreisendpunkt und Drehsinn. Zusatzlich ausgegraut
Startpunkt und Radius des Kreises

(e Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

23

g8 g E

5]

5]

Elementinformation

X 0.2553
v 2.3897

K1)
[Fi__5bs 0.2500 2.4341 Tel 0.7500 Z.4341 open cohtour

GEWAHLTE | GEWAHLTE
ELEMENTE | ELEMENTE
AUFHEBEN | SPEICHERN

— 365 0.

LAYER BE20 KONTUR POSITION
FESTLEGEN

EINSTELLEN ® WAHLEN WAHLEN
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Bearbeitungspositionen wahlen und speichern

Sie das Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Uber

O Um Bearbeitungspositionen wahlen zu kénnen, missen
USB angeschlossene Maus verwenden.

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

Ggf. Grundeinstellung so wahlen, dass die TNC
Werkzeugbahnen anzeigt (siehe “Grundeinstellungen”
auf Seite 195.).

Um Bearbeitungspositionen zu wahlen, stehen lhnen drei Moglichkeiten
zur Verflgung:

Einzelanwahl:

Sie wéhlen die gewlinschte Bearbeitungsposition durch einzelne
Maus-Klicks

Schnellanwahl fir Bohrpositionen tUber Maus-Bereich:

Sie wahlen durch Aufziehen eines Bereiches mit der Maus alle darin
enthaltenen Bohrpositionen aus

Schnellanwahl flir Bohrpositionen Gber Durchmesser-Eingabe:

Sie wéhlen durch Eingabe eines Bohrungsdurchmessers alle in der
DXF-Datei enthaltenen Bohrpositionen mit diesem Durchmesser aus

DXF-Dateien verarbeiten
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Einzelanwahl

POSITION
WAHLEN

Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition wahlen:
Die TNC blendet die im linken Fenster angezeigten Layer
aus und das rechte Fenster ist fir die Positionsauswahl aktiv
Um eine Bearbeitungsposition zu wahlen: Mit der linken
Maus-Taste das gewiinschte Element anklicken: Die TNC
zeigt per Stern wahlbare Bearbeitungspositionen an, die auf
dem selektierten Element liegen. Einen der Sterne
anklicken: Die TNC lbernimmt die gewahlte Position ins
linke Fenster (anzeigen eines Punkt-Symbols). Wenn Sie
einen Kreis anklicken, dann Ubernimmt die TNC den
Kreismittelpunkt direkt als Bearbeitungsposition

Bei Bedarf konnen Sie bereits selektierte Elemente wieder
deselektieren, indem Sie das Element im rechten Fenster
erneut anklicken, jedoch zuséatzlich die Taste CTRL gedrlickt
halten (innerhalb der Markierung anklicken)

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

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

DXF-Dateien verarbeiten
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GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

ENT

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

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

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

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



Schnellanwahl von Bohrpositionen iiber Maus-Bereich

POSITION
WAHLEN

GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

ENT

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition wahlen:
Die TNC blendet die im linken Fenster angezeigten Layer
aus und das rechte Fenster ist fir die Positionsauswahl aktiv
Shift-Taste auf der Tastatur drlicken und mit der linken
Maus-Taste einen Bereich aufziehen, in dem die TNC alle
enthaltenen Kreismittelpunkte als Bohrpositionen
Ubernehmen soll: Die TNC blendet ein Fenster ein, in dem
Sie die Bohrungen nach ihrer Grof3e filtern kénnen
Filtereinstellungen setzen (siehe , Filtereinstellungen” auf
Seite 212) und mit Schaltflache Anwenden bestatigen: Die
TNC Ubernimmt die gewahlten Positionen ins linke Fenster
(Anzeigen eines Punkt-Symbols)

Bei Bedarf kdnnen Sie bereits selektierte Elemente wieder
deselektieren, indem Sie nochmal einen Bereich aufziehen,
jedoch zusatzlich die Taste CTRL gedriickt halten
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. Wenn der Name
der DXF Umlaute oder Leerstellen enthalt, dann ersetzt die
TNC diese Zeichen durch einen Unterstrich

Eingabe bestatigen: 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

B TNGNGURPPSNNHERKZEUGPLATTE - DXF
# o al s oW o x @
Id |Element

Number of selected positions: 28

sSmallest diameter: Largest diameter:

| R <= Dianeter => > | >
] © Apply path optimization
Number of positions after tiltering: 12
</ apply Hcancel

20_317eze7Mn
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Schnellanwahl von Bohrpositionen iiber Durchmesser-Eingabe =

i i . FoclBaBumss owoae X @
e Modus zum Selektieren von Bearbeitungsposition wahlen: lalesenent |
Die TNC blendet die im linken Fenster angezeigten Layer
aus und das rechte Fenster ist fir die Positionsauswahl aktiv
a Letzte Softkey-Leiste wéahlen
DuRCH- Dialog zur Durchmessereingabe 6ffnen: Die TNC zeigt ein
e Uberblendfenster, in dem Sie einen beliebigen Hole aissster to

Durchmesser eingeben kénnen

Gewilnschten Durchmesser eingeben, mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC durchsucht die DXF-Datei nach dem
eingegebenen Durchmesser und blendet danach ein
Fenster ein, in dem der Durchmesser gewahlt ist, der dem
von lhnen eingegebenen Durchmesser am néachsten
kommt. Zusatzlich kénnen Sie die Bohrungen nachtraglich
nach ihrer GréRe filtern

Ggf. Filtereinstellungen setzen (siehe , Filtereinstellungen”
auf Seite 212) und mit Schaltflache Anwenden bestétigen: Die
TNC Ubernimmt die gewahlten Positionen ins linke Fenster
(Anzeigen eines Punkt-Symbols)

Bei Bedarf konnen Sie bereits selektierte Elemente wieder
deselektieren, indem Sie nochmal einen Bereich aufziehen,
jedoch zusétzlich die Taste CTRL gedrickt halten

20 _s17%z67mmM

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)
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GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

ENT

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

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. Wenn der Name
der DXF Umlaute oder Leerstellen enthélt, dann ersetzt die
TNC diese Zeichen durch einen Unterstrich

Eingabe bestatigen: 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
(Software-Option)
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DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)
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Filtereinstellungen

Nachdem Sie Uber die Schnellauswahl Bohrpositionen markiert haben,
zeigt die TNC ein Uberblendfenster an, in dem links der kleinste und
rechts der grofRte gefundene Bohrungsdurchmesser angezeigt wird. Mit
den Schaltflachen unterhalb der Durchmesseranzeige kénnen Sie im
linken Bereich den unteren und im rechten Bereich den oberen
Durchmesser so einstellen, dass Sie die von lhnen gewlnschten

Bohrungsdurchmesser Gbernehmen kénnen.
Folgende Schaltflachen stehen zur Verfligung:

Filtereinstellung kleinster Durchmesser

Kleinsten gefundenen Durchmesser anzeigen
(Grundeinstellung)

<<

Néachst kleineren gefundenen Durchmesser
anzeigen

Néachst groReren gefundenen Durchmesser
anzeigen

GroRten gefundenen Durchmesser anzeigen. Die
TNC setzt den Filter fir den kleinsten
Durchmesser auf den Wert, der flr den gréf3ten
Durchmesser gesetzt ist

>>

o b | |

TN : \dunPPIN\UERKZEUGPLATTE . DXF
Fo G alurx i x| oWo x &
Id [E1ement

Smallest diameter:

5.500000000000000¢

Largest diameter:

[5.500000000000000(

_i<<|_< |FPN|[P5 <= piameter => (|| > | >>1]

[ Apply path optimization
Number of positions after filtering: 12

7 apply #cance1

[Z0__317%z67MM




Filtereinstellung groRter Durchmesser Softkey

Kleinsten gefundenen Durchmesser anzeigen. e
Die TNC setzt den Filter fir den grofiten

Durchmesser auf den Wert, der flr den kleinsten
Durchmesser gesetzt ist

Né&chst kleineren gefundenen Durchmesser <
anzeigen 4
Nachst groReren gefundenen Durchmesser >
anzeigen 4
GroRten gefundenen Durchmesser anzeigen S5

(Grundeinstellung)

Mit der Option Wegoptimierung anwenden (Grundeinstellung ist
Wegoptimierung anwenden) sortiert die TNC die gewahlten
Bearbeitungspositionen so, dass mdéglichst keine unndtigen Leerwege
entstehen. Die Werkzeugbahn kénnen Sie sich Uber den Softkey
WERKZEUGBAHN ANZEIGEN einblenden lassen (siehe
"Grundeinstellungen” auf Seite 195.).

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)
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Elementinformationen smarT.NC: DXF-Elemente wahlen SR
Die TNC zeigt im Bildschirm links unten die Koordinaten der T
Bearbeitungsposition an, die Sie zuletzt im linken oder rechten Fenster
per Maus-Klick gewahlt haben.

Aktionen riickgdngig machen

Sie kénnen die letzten vier Aktionen, die Sie im Modus zum Selektieren
von Bearbeitungspositionen durchgeflihrt haben, rlickgangig machen.
Hierflr stehen auf der letzten Softkey-Leiste folgende Softkeys zur
Verfugung:

0.0000

Funktion Softkey
Zuletzt durchgefuhrte Aktion rlickgédngig machen A

[BD__317#2Z78MM

s BEZUG onronl | Fraasrren | eetwRiTER| MeEimLTE
FESTLEGEN ELEMENTE | ELEMENTE ENDE
@ CEIEED ERLE AUFHEBEN | SPEICHERN

EINSTELLEN

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)

Zuletzt durchgefihrte Aktion wiederholen AkTION

WIEDER-
HOLEN
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Zoom-Funktion smarT.NC: DXF-Elemente w&hlen B

Um bei der Kontur- oder Punkteauswahl auch kleine Details leicht - -OlerkzeuspIat 5>
erkennen zu koénnen, stellt die TNC eine leistungsfahige Zoom-Funktion
zur Verflgung:

Funktion Softkey
Werkstlick vergrofiern. Die TNC vergroRert +
grundsétzlich so, dass die Mitte des momentan

dargestellten Ausschnittes jeweils vergroRert wird.

Ggf. mit den Bildlaufleisten die Zeichnung so im R
Fenster positionieren, dass das gewtlinschte Detail
nach Betatigung des Softkeys direkt sichtbar ist.

[BD__zBa*zaznh

- - +@ _Eélx “e@J ENDE

Werkstlck verkleinern

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)

Werkstlck in Originalgrof3e anzeigen

Zoombereich nach oben verschieben

Zoombereich nach unten verschieben

Zoombereich nach links verschieben

Zoombereich nach rechts verschieben

oEEEEE
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Sie durch Drehen des Rades Aus- und Einzoomen. Das
Zoomzentrum liegt an der Stelle, an der sich der Maus-
Zeiger gerade befindet.

Q Wenn Sie eine Maus mit Rad verwenden, dann kénnen

DXF-Dateien verarbeiten
(Software-Option)
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Datenubernahme aus Klartext-Dialog- T5: vz o o e
Programmen (Software-Option) i e i@

Anwendung

Mit dieser Funktion kénnen Sie Konturabschnitte oder auch vollstandige
Konturen aus bestehenden, insbesondere mit CAM-Systemen
erzeugten, Klartext-Dialog-Programmen entnehmen. Die TNC stellt die
Klartext-Dialog-Programme zwei- oder dreidimensional dar.

Klartext-Dialogdatei 6ffnen

E Betriebsart smarT.NC wéhlen
Beliebigen Bearbeitungsschritt wahlen, fir den
Konturprogramme erforderlich sind
Eingabefeld wéahlen, in dem der Name eines =Yo7 BRSO =T
Konturprogramms bzw. der Name einer Punkte-Datei zu
definieren ist
Alle Klartext-Dialog-Dateien anzeigen lassen: Softkey ZEIGE

" H dricken
Verzeichnis wahlen, in dem die Datei gespeichert ist
Gewdlinschte H-Datei wéhlen

5]
0 o v o 0 s w [l

»
s

[

-

S

1
lement info.

N<xem1l 0O O O O O O O O O

o
0o
o9
88
S8
88

Dateniibernahme aus Klartext-Dialog-
Programmen (Software-Option)
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Dateniibernahme aus Klartext-Dialog-
Programmen (Software-Option)

218

Bezugspunkt festlegen, Konturen wahlen und
speichern

Das Setzen des Bezugspunktes und das \Wahlen der Konturen ist
identisch wie bei der Datenlbernahme aus einer DXF-Datei:

Siehe ,Bezugspunkt festlegen”, Seite 198
Siehe , Kontur wahlen, Konturprogramm speichern”, Seite 201



UNIT-Programm grafisch testen und
abarbeiten

Programmier-Grafik

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

Woaéhrend der Programm-Eingabe kann die TNC die programmierte Kontur
mit einer zweidimensionalen Grafik darstellen:
REsET Programmier-Grafik vollstandig erstellen

+
START

Programmier-Grafik satzweise erstellen
EINZELS.

Grafik starten und vervollstédndigen

START

AUTON. Automatisch mitzeichnen
ZEICHNEN

aus  [E)

GRAFIK Graﬂk |6SChen

LOSCHEN

Grafik neu zeichnen

L

Satznummern anzeigen oder ausblenden
AUSBLEND .
SATZ-NR.

smarT.NC:

Konturen definieren

Programm-
Einspeichern

TNC : \SMARTNC\HAKEN . HC

. 24

ik

Gerade FLT

7 |serade FL
[E7 Jserade FL

Lssung FSELECT

EZ]runduns rvo

7 Jserade L
Ecress ro

J|kreis FcT

Kreis FCT

B

Kre1sd. [Kesisa. |Ai1tap. [Red.-mezus

Kreismittelpunkt CCX 2
Kreismittelpunkt CCY e
Kreisradius 48
Drehrichtung @ DR» o um € oFF
Koordinate X

Koordinate ¥ [+e

Mitte: Polarradius CCPR
Mitte: Polarwinkel CCPA

a1 —

START

FeT FPOL
: ij START EINZELS.

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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Test-Grafik und Programmlauf-Grafik smarT.NC: Testen St

TNC: \SMARTNC\123. HU

. . . . ~e  [BJprosrann: 123 am M
Die Bildschirmaufteilung GRAFIK oder N — Sl .
@ PROG RAMM+GRAF|K Wahlen' V2 411 BZPKT Rechteck auBen = Q

i =)
gl

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

@ Draufsicht
— Darstellung in 3 Ebenen

— STOPP = *saS:HRY a:a:::EY
P 3D-Darstellung i e | b (e
i s

Programm-Test bis zu einem bestimmten Satz ausfihren

Gesamtes Programm testen

Programm unitweise testen

]

=[m

e g | o
qmnE§ el

(1]

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten

reser Rohteil riicksetzen und gesamtes Programm testen
START

sLcFon Rohteilumriss anzeigen/nicht anzeigen

ROHTEIL Rohteil zurlicksetzen

ZURUCK-
SETZEN

@ WERIZEUGE Werkzeug anzeigen/ausblenden

ANZEIGEN
[AUSBLEND .
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D
=
@

S|fiie
Bz El=

e

Ui

Funktion , Bearbeitungszeit ermitteln” ein-/ausschalten
Programm-Satze mit ,,/"“-Zeichen beachten oder nicht
beachten

Stoppuhr-Funktionen anwahlen
Simulations-Geschwindigkeit einstellen

Funktionen zur Auschnitts-Vergrofserung

Funktionen fir die Schnittebenen

Funktionen zum Drehen und VergréRern/Verkleinern

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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Status-Anzeigen

smarT.NC:

Abarbeiten

Einspeichern

Programn- ‘

TNC: \SMARTNC\122 . HU

Ubersicht | pem | PAL | LBL | cve || Pos | »

c
(]
-
8 - o ogramm: 123 mm RU-3D :( :g.g:g #B +0.000 n E
- i 1 1 1 A | >l 20 Programm-Einstellungen z +0.000 = —— =
= Die Bildschirmaufteilung PROGRAMM+STATUS wahlen! R e -~
.g - — . DL-PGM DR-PGM L
- r
c iﬁ ‘
Im unteren Abschnitt des Bildschirms stehen in den Programmlauf- e = 20

€ ¢ Betriebsarten Informationen tber © o0:00:08
€2

- —-— i+ 5108%
o Werkzeug-Position +258.000 Y +0.080 Zz  -560.008 i
8’-& Vorschub wB +0.008HC +8.000
= @© . . ” gsi
o ﬁ aktive Zusatz-Funktionen . - . Is1_o.008 o)
_ ) .
— H H HH H A STATUS STATUS STATUS 210145 <= = eEmman
=T Uber Softkeys oder durch Maus-Klick auf den jeweiligen Reiter konnen S| e — ‘
35 5 Sieweitere Status-Informationen in einem Bildschirmfenster einblenden

lassen:
STATUS
UBERSICHT
STATUS
PO!
STATUS
WERKZEUG

Reiter Ubersicht aktivieren: Anzeige der wichtigsten Status-
Informationen
Reiter POS aktivieren: Anzeige von Positionen

Reiter TOOL aktivieren: Anzeige von Werkzeug-Daten

STATUS
KOORD.
UMRECHN.

Reiter TRANS aktivieren: Anzeige von aktiven Koordinaten-
Tranformationen
Reiter nach links weiterschalten

Reiter nach rechts weiterschalten
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UNIT-Programm Abarbeiten

UNIT-Programme (*.HU) kénnen Sie in der Betriebsart

@ smarT.NC oder in den herkdmmlichen Programmlauf-
Betriebsarten Einzelsatz bzw. Satzfolge ausfihren.

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

In der Unter-Betriebsart Abarbeiten kénnen Sie ein UNIT-Programm auf
folgende Arten ausflhren:

UNIT-Programm unitweise ausflhren

UNIT-Programm komplett ausfihren

Einzelne, aktive Unit ausfihren

Beachten Sie die Hinweise zum Ausflhren eines Programms
@ im Maschinen-Handbuch und im Benutzer-Handbuch.

smarT.NC: Abarbeiten

Einspeichern

Programn- ‘

- o [B Jrrogramm: 123 mm

b1
T:5 D10

> 2 411 BZPKT Rechteck augen :
. +50-0300
- 3 [[OJ]251 Rechtecktasche DL-TAB

DL-PGM

TNC: \SMARTNC\123. HU Ubersicht | pe | PAL | LBL | cve || Pos | >
RU-3D X +0.000  #B +0.000

v +0.000  ¥C +0.000
700 Programm-Einstellungen z +0.000

3 +5.0000

DR-TAB
DR-PGM

U [

Au
o @
P4
LeL
g ]
LeL REP i
Srrm o
2% SINm1
Aktives PGM:
@% SINm1 07:07
(sf;aox
= o v
+250.000 Y +0.000 Z 560.000 i
+*B +0.000 *C +0.000
s |
&8
& S1 ©0.000 []
1T F:15 T s z|s zsee Fo ns /s
UNITS ALLE AKTIVE sarz- EXNFOBEN [y piygr || UERKZEUS u:;m:'mm:u
EINZELN UNITS UNIT VORLAUF = ey TABELLE
ABARBEITEN TEN| ABARBEITEN HEEEE [ o

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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Vorgehensweise

==L

UNITS
EINZELN
ABARBEITEN

ALLE
UNITS
ABARBEITEN

AKTIVE
UNIT
ABARBEITEN

Betriebsart smarT.NC wahlen

Unter-Betriebsart Abarbeiten wahlen

Softkey UNIT EINZELN ABARBEITEN wahlen, oder
Softkey ALLE UNITS ABARBEITEN wéhlen, oder

Softkey AKTIVE UNIT ABARBEITEN wahlen



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

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

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

Besonders komfortabel konnen 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 konnen per Softkey die gewlinschte
Einstiegsstelle grafisch untersttitzt wahlen.

smarT.NC: Abarbeiten

Programm-
Einspeichern

TNC: \SMARTNC\122 . HU

~ e [EJprogramn: 123 nn

Unit-Programm

Zeilennumner 2|
Programm-Name [TNC: \SHARTNCN123 . HU
@Punkle—fabel]e

Punk te-Index

[—
Datei-Nane  [TNGENSWARTNCNUFORM.PNT ||

Datei-vorschau: J;L
W

>

¥

Aus

ELEMENT
e

s Aus [EIN]| WAHLEN

Uiederholungen %L
Letzte gespeicherte PGM-Unterbrechung
Zeilennummer
e e P —— <0
Punk te-Index EIN
+wB Datei-Name
o
IST @: 15 s 2|s zsee F o Ms /8
vorschay | voRnerzces | necrstes | Lerzien || Lerzren
e~ = Hill->:= | ENDE

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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==L

;C

v|Sa

RAEE
23
5R
2h
=

NACHSTES
ELEMENT

POSITION
ANFAHREN

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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Satzvorlauf in eine Punkte-Tabelle (FCL 2-Funktion)

Betriebsart smarT.NC wahlen
Unter-Betriebsart Abarbeiten wahlen

Funktion Satzvorlauf wahlen

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

Gewlinschte Bearbeitungsposition wahlen, an der Sie
einsteigen wollen

NC-Start-Taste drlicken: smarT.NC berechnet alle fur den
Programmeinstieg erforderlichen Faktoren

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

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

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

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



Zusétzlich stehen im Uberblendfenster noch folgende Funktionen zur
Verflgung:

A Vorschau-Fenster ein-/ausblenden
aus [EIn]

Letzten gespeicherten Programm-Unterbrechungspunkt

ein-/ausblenden
Letzten gespeicherten Programm-Unterbrechungspunkt

Ubernehmen

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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