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A smarT.NC Pilot

...aziTNC 530 smarT.NC lGzemmadjanak tomor programozasi
Utmutatdja. A programozas és kezelés minden informaciojat az
iTNC 530 Kezelési leirasaban talalja meg.

Szimbdélumok a Pilot-ban

Bizonyos szimbdlumokat azért alkalmaznak a Pilotban, hogy
megjeldljék a specidlis informaciokat:

@ Fontos megjegyzés!

A TNC-t és a szerszamgépet a gyarténak el6 kell
@ készitenie a funkci6 végrehajtasahoz!

Figyelmeztetés: veszély a felhasznaléra vagy a
gépre nézve!

Vezérlés NC szoftver szama
iTNC 530 340490-08
iTNC 530 HSCI-vel 606420-xx
iTNC 530, export verzio 340491-08
iTNC 530, export verzio, 606421-xx
HSCI rendszerrel

iTNC 530 Windows XP-vel 340492-08
iTNC 530 Windows XP-vel, 340493-08
export verzio

iTNC 530 programozo6 allomas 340494-08
iTNC 530 programoz6 allomas 606424-xx
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Gyors utmutaté

Els6 alkalommal valassza ki az uj uzemmaédot és
hozzon létre egy uj programot

Valassza a smarT.NC Gzemmoddot: a TNC a fajlkezelében
talalhaté (lasd a jobb oldali abrat). Ha a TNC nem a
fajlkezel6ben talalhat6é: nyomja meg a PGM MGT gombot.
Egy Uj megmunkalé program irasahoz nyomja meg az UJ
FAJL funkciégombot. A smarT.NC megnyit egy eléugré
ablakot

irjon be egy fajlinevet .HU kiterjesztéssel, majd nyugtazza az
ENT gombbal

Nyugtazza a MM (vagy INCH) funkciégombbal, vagy
képernyé gombbal. A smarT.NC létrehoz egy .HU
kiterjesztés(i programot a valasztott mértékegységgel, és
automatikusan beilleszti a programfejléc formatumot. Ez a
formatum tartalmazza a nyers munkadarab szamara
meghatarozott preset-eket, amik a program maradékara is
érvényesek.

Valassza az alapértékeket és mentse el a programfejléc
formatumat: nyomja meg az END gombot: most mar
meghatarozhatja a megmunkalasi lépéseket.

Fajlkezelés
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Gyors utmutatoé

1. példa: Egyszerii furasi miiveletek smarT.NC-ben

Feladat
Furatkor kozpontozasa, furas és menetfuras

Elofeltételek

A kovetkezd szerszamokat meg kell hatarozni a TOOL.T
szerszamtablazatban:

1 NC kozpontositofaro, atméré: 10 mm

= Furo, atméré: 5 mm

= Menetfuré M6




Kozpontozas meghatarozasa

KOZEIR

lllesszen be egy megmunkalasi lépést: nyomja meg a
BESZURAS funkciégombot
Egy megmunkalasi |épés beszurasa

lllessze be a farasi mlveletet: a TNC megjelenit egy
funkcidgombsort az elérhetd furasi miveletekkel

Valassza ki a kdzpontozast: a TNC megjeleniti az attekintd
képernyét a teljes kdzpontozasi mlvelet meghatarozasahoz
Hatarozza meg a szerszamot: nyomja meg a KIVALASZT
funkciogombot, ekkor a TNC megjelenitia TOOL.T
szerszamtablazat tartalmat egy felugré ablakban

Vigye a jel6lét az NC kézpontositéfurdra a nyilbillentylikkel,
és lépjen a menlbe az ENT gombbal Masik lehetéség, hogy
kdzvetlenll adja meg a szerszam szamat, és nyugtazza a
bevitelt az ENT gombbal

Adja meg az orso fordulatszamat, és nyugtazza az ENT
gombbal

Adja meg a kdzpontozasi el6tolast, és nyugtédzza a bevitelt
az ENT gombbal

Valtson mélység bevitelre a funkcidgombbal, és nyugtazza a
bevitelt az ENT gombbal. Adja meg a kivant mélységet
Valassza a Pozicié adatlapot a fllek koz6tti atvalté gombbal

Valtson a furatkér meghatarozasra. Adja meg a furatkor
sziikséges adatait, és nyugtazza egyesével azokat az ENT
gombbal

Mentse el a menit az END gombbal. A kdzpontozasi miivelet
meghatarozasa elkésziilt

smarT.NC: Programo
Szerszam elohivéasa

zas

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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Gyors utmutatoé

Furas meghatarozasa

UNIT 205

Valassza ki a furast: nyomja meg a 205. MUVELET
funkciégombot, akkor a TNC megjeleniti a farasi miveletek
adatlapjat

Hatarozza meg a szerszamot: nyomja meg a KIVALASZT
funkcidgombot, ekkor a TNC megjelenitia TOOL.T
szerszamtablazat tartalmat egy felugré ablakban

Vigye a jel6lét az NC furdra a nyilbillenty(ikkel, és lépjen a
mentlre az ENT gombbal

Adja meg az orso fordulatszamat, és nyugtadzza az ENT
gombbal

Adja meg a furasi el6tolast, és nyugtazza a bevitelt az ENT
gombbal

Adja meg a furas mélységét, és nyugtadzza az ENT gombbal
Adja meg a fogasvételi mélységet, mentse el a menit az
END gombbal

Nem szilikséges a furasi poziciok ismételt meghatarozasa. A
TNC automatikusan alkalmazza az el6z6leg meghatarozott
pozicidkat, vagyis amik a kézpontozasi mlvelet soran lettek
meghatarozva.

smarT.NC: Programozas
Szerszam elohivasa
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Menetfiras meghatarozasa

UNIT 2o

7] RT
%17,

Egy szinttel felijebb a VISSZA funkciogombbal

lllessze be a menetfurast: nyomja meg a MENET
funkcidbgombot, ekkor a TNC megjelenit egy
funkciogombsort az elérhet6 menetfurasi miveletekkel
Valassza ki a merev menetfurast: nyomja meg a 209.
MUVELET funkciégombot, ekkor a TNC megjeleniti a
menetfurasi miveletek meghatarozasanak adatlapjat
Hatarozza meg a szerszamot: nyomja meg a KIVALASZT
funkciogombot, ekkor a TNC megjelenitia TOOL.T
szerszamtablazat tartalmat egy felugré ablakban

Vigye a jel6lét a menetfuréra a nyilbillenty(ikkel, és 1épjen a
meniibe az ENT gombbal

Adja meg az orso fordulatszamat, és nyugtédzza az ENT
gombbal

Adja meg a menet mélységét, és nyugtazza az ENT gombbal
Adja meg a menetemelkedést, mentse el a menit az END
gombbal

Nem sziikséges a furasi poziciok ismételt meghatarozasa. A
TNC automatikusan alkalmazza az el6z6leg meghatarozott
pozicidkat, vagyis amik a k6zpontozasi miivelet soran lettek
meghatarozva.

smarT.NC: Programozas

Szerszam elohivéasa
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Gyors utmutatoé

=

Programteszt

0 = -
4 m m
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Valassza a kezdd funkcidgombsort a smarT.NC gombbal
(home funkcid)

Vélassza a Programteszt alizemmaodot

Inditsa el a programtesztet: a TNC elkezdi szimulalni a
meghatarozott megmunkalasi miveleteket

Vélassza a kezd§ funkcidgombsort a smarT.NC gombbal
(home funkcio) a program vége utan

Program futtatasa

VEGREHAJT

Valassza a kezdd funkcidgombsort a smarT.NC gombbal
(home funkcio)

Valassza a Program futtatasa al-izemmaodot

Inditsa el a programfutast: a TNC elkezdi futtatni a
meghatarozott megmunkalasi miveleteket

Vélassza a kezd§ funkcidgombsort a smarT.NC gombbal
(home funkciod) a program vége utan



2. példa: Egyszerii marasi miiveletek smarT.NC-ben
Feladat

Kdrzseb nagyolasa és simitasa szerszammal

Eléfeltételek

A kovetkezd szerszamot kell meghatarozni a TOOL.T
szerszamtablazatban:

Végmaro, atméré: 10 mm

50
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Gyors utmutaté
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Gyors utmutatoé

Koérzseb meghatarozasa

KOZER

lllesszen be egy megmunkalasi lépést: nyomja meg a
BESZURAS funkciégombot

Egy megmunkalasi lépés beszurasa

lllessze be a zseb megmunkalasat: nyomja meg a ZSEBEK/
CSAPOK funkcidgombot, ekkor a TNC egy funkciégombsort
jelenit meg az elérheté marasi miveletekkel

Valassza a kérzsebet: nyomja meg a MUVELET 252
funkciogombot. A TNC megijeleniti a kdrzseb
megmunkalasahoz tartoz6 adatlapot. A megmunkalasi
mivelet nagyolasra és simitasra van beallitva

Hatarozza meg a szerszamot: nyomja meg a KIVALASZT
funkcidgombot, ekkor a TNC megjelenitia TOOL.T
szerszamtablazat tartalmat egy felugré ablakban

Vigye a jel6lét a végmaréra a nyilbillenty(ikkel, és Iépjen a
menube az ENT gombbal

Adja meg az orso fordulatszamat, és nyugtdzza az ENT
gombbal

Adja meg a fogasvételi el6tolast, és nyugtazza az ENT gombbal
Adja meg a marasi el6tolast, és nyugtazza az ENT gombbal
Adja meg a korzseb atmérgjét, és nyugtazza az ENT
gombbal

Adja meg a mélységet, a fogasvételi mélységet és az
oldaliranyu simitasi rahagyast, és minden esetben
nyugtazza az ENT gombbal

Adja meg a kdrzseb kdzéppontjanak X és Y koordinatajat, és
minden esetben nyugtazza azokat az ENT gombbal
Mentse el a meniit az END gombbal. A kdrzseb mivelet
meghatarozasa elkésziilt

Tesztelje és futtassa az Ujonnan Iétrehozott programot az
elébbiekben leirtak szerint

smarT.NC: Programozéas e
Szerszam elohivasa
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3. példa: Konturmaras smarT.NC-ben
Feladat

Kontdr nagyolasa és simitasa szerszammal
Elofeltételek

A kovetkezd szerszamot kell meghatarozni a TOOL.T
szerszamtablazatban:

Végmaro, atméré: 22 mm
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Gyors utmutatoé

Kontiurmegmunkalas meghatarozasa

KOZER
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KONTUR-PGM

UNIT 125

¥ P

lllesszen be egy megmunkalasi lépést: nyomja meg a
BESZURAS funkciégombot
Egy megmunkalasi lépés beszurasa

lllessze be a kontirmegmunkalast: nyomja meg a KONT.
PGM. funkciégombot, ekkor a TNC egy funkciégombsort
jelenit meg az elérhet6 kontdr miveletekkel

Valassza az atmend kontur megmunkalast: nyomja meg a
MUVELET 125 funkciégombot. A TNC megjeleniti a kontar
mivelet mendjét

Hatarozza meg a szerszamot: nyomja meg a KIVALASZT
funkciogombot, ekkor a TNC megjelenitia TOOL.T
szerszamtablazat tartalmat egy felugré ablakban

Vigye a jel6l6t a végmaréra a nyilbillentyikkel, és Iépjen a
menlibe az ENT gombbal

Adja meg az orso fordulatszamat, és nyugtazza az ENT
gombbal

Adja meg a fogasvételi el6tolast, és nyugtazza az ENT
gombbal

Adja meg a marasi el6tolast, és nyugtazza az ENT gombbal
Adja meg a munkadarab felsé élének koordinatait, a
mélységet, a fogasvételi mélységet és az oldaliranyu
simitasi rahagyast, és minden esetben nyugtazza az ENT
gombbal

Vélassza ki a maras tipusat, a sugarkorrekciot és a
megkdzelités médjat a funkciogombokkal, és minden
esetben nyugtazza azokat az ENT gombbal

Adja meg a megkozelités paramétereit, €s minden esetben
nyugtézza azokat az ENT gombbal

smarT.NC:
Szerszam elohivasa

Programozéas

Progrmbevitel
s szerkesztés
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A Konturnév beviteli mezé aktiv. Hozzon létre egy Uj
konturprogramot: a smarT.NC egy felugré ablakot jelenit
meg a kontur nevének megadasahoz. Adja meg a kontur
nevét, nyugtazza az ENT gombbal. A smarT.NC igy
konturprogramozas tizemmaodban van

Hatarozza meg a kontur kezd6pontjanak X és Y
koordinatajat az L gombbal: X=10, Y=10, és mentse el az
END gombbal
Kdzelitse meg a
END gombbal
Hatarozzon meg 8 mm-es gorblleti sugarat az RND
gombbal, mentse el az END gombbal

Kodzelitse meg a 3. pontot az L gombbal: Y=80, mentse el az
END gombbal

Kozelitse meg a 4. pontot az L gombbal: X=90, Y=70,
mentse el az END gombbal

Kdzelitse meg az 5. pontot az L gombbal: Y=10, mentse el
az END gombbal

Hatarozzon meg 6 mm-es letérést a CHF gombbal, mentse
el az END gombbal

Kdzelitse meg a 6. pontot az L gombbal: X=10, mentse el az
END gombbal

Mentse el a konturprogramot az END gombbal: a smarT.NC
most ismét megjeleniti a kontirmegmunkalas
meghatarozasa meniit

Mentse el a teljes kontirmegmunkalast az END gombbal. A
konturmegmunkalas meghatarozasa elkészilt

Tesztelje és futtassa az Ujonnan létrehozott programot az
elébbiekben leirtak szerint

pontot az L gombbal: X=90, mentse el az

smarT.NC:

Programozas
Kontarleiras elérési atja

Progrmbeuitel
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Alapismeretek

Alapismeretek

Bevezetés a smarT.NC-hez

A smarT.NC segitségével konnyen megirhat strukturalt parbeszédes
formatumu programokat kilén munkalépésekben (miveletek) és
amennyiben kivanja, szerkesztheti azokat a parbeszédes szerkesztbvel.
Mivel a parbeszédes program az egyetlen adatbazis a smarT.NC
szamara, az adatokat példaul a parbeszédes szerkeszt6vel
modosithatja, és megmutathatja azokat az Grlap nézetben.

Az azonnal atlathaté értékbeviteli Grlapok a képerny6 jobb oldalan
megkonnyitik a sziikséges megmunkalasi paraméterek meghatarozasat,
amelyek egy segit6 grafikan ugyancsak megjelennek (a képernyd bal
als6 negyede). A strukturalt programfelépités egy fa-diagramban (a
képerny6 bal felsé negyede) a munkalépések gyors attekintését nyuijtja
egy alkatrészprogramon bellil.

A kuldn és univerzalis smarT.NC Gzemmod egy alternativat nyujt a jol
ismert parbeszédes programozashoz. A megmunkalasi lépés
meghatarozasat kdvetden grafikusan ellenérizheti azt, és/vagy futtathatja
az uj uzemmaddban.

Tovabba, a programozasi miiveletek a hagyomanyos programokban is
alkalmazhatok (.H programok). A smartWizard funkciéval barmilyen
elérhet6 mivelet beszurhaté a parbeszédes program barmely részébe.
Lasd a parbeszédes programozas Felhasznaloi kézikbnyvének Specialis
funkciok fejezetét.

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
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Parhuzamos programozas

smarT.NC programok létrehozasa és szerkesztése mas program
futtatasaval egy idében is torténhet a TNC-n. Egyszeriien valtson a
Programbevitel és szerkesztés izemmddra, és nyissa meg a kivant
smarT.NC programot.

Ha a smarT.NC programot a parbeszédes szerkesztével kivanja
szerkeszteni, akkor valassza a MEGNYITAS EZZEL funkciot a
fajlkezel6ben, majd nyomja meg aPARBESZED gombot.

Alapismeretek



Alapismeretek

Programok/Fajlok

A TNC fajlokban tarolja a programjait, tablazatait és sz6vegeit. Egy
fajlmeghatarozas két 6sszetevét tartalmaz:

|PROG20

Fajl neve F3ajl tipusa

A smarT.NC féleg harom fajltipust hasznal:

Muveletprogramok (fajltipus: .HU)

A miveletprogramok olyan parbeszédes programok, melyek két
tovabbi elembdl éplilnek fel: a megmunkalasi lépés kezdetébdl (XXX
MUVELET) és annak végébsl (XXX MUVELET VEGE)

Konturleirasok (fajltipus: .HC)

A konturleirasok parbeszédes formatumu programok. Csak
palyafunkciokat tartalmazhatnak, amelyek a kontur leirasara
hasznalhaték a munkasikban. A kdvetkezd elemek engedélyezettek: L,
C CC-vel, CT-vel, CR-rel, RND-vel, CHF-fel, valamint az FPOL, FL,
FLT, FC és FCT elemek az FK szabad kontur programozashoz.

Ponttablazatok (fajltipus: .HP)
A smarT.NC ponttablazatokba menti azokat a megmunkalasi
pozicidkat, amelyeket a nagy teljesitményl pontmintazat-generator
hasznalataval hatarozott meg
Alapértelmezésként a smarT.NC minden fajlt automatikusan
@ a TNC:\smarT.NC koényvtarba ment el. De barmely mas
kdnyvtar is megadhato.

Fajlok a TNC-ben Tipus
Programok

HEIDENHAIN formatumban H
DIN/ISO formatumban A
smarT.NC fajlok

Strukturalt miveletprogramok .HU
Konturleirasok .HC
Ponttablazatok megmunkalasi .HP
poziciokhoz

Tablazatok:

Szerszamok T
Szerszamcserélék .TCH
Palettak P
Nullapontok .D
Presetekhez (referenciapontokhoz) .PR
Forgacsolasi adat .CDT
Szerszamanyagok, munkadarab .TAB
anyagok

Szoveg

ASCII fajlokként A
Sugo fajlokként .CHM
Rajzi adatok

DXF fajlokként .DXF




Az 0j izemmaod elsd izben torténd valasztasa

Valassza a smarT.NC Gzemmodot: a TNC fajlkezeldje
megjelenik
Valassza ki a meglévé példaprogramok egyikét a
nyilbillentylkkel és nyomja meg az ENTER gombot, vagy
Egy uj megmunkald program irasahoz nyomja meg az uJ
FAJL funkciégombot. A smarT.NC megnyit egy eléugré
ablakot
irjon be egy fajinevet .HU kiterjesztéssel, majd nyugtazza az
ENT gombbal
Nyugtazza a MM (vagy INCH) funkciégombbal vagy
képernyégombbal. A smarT.NC létrehoz egy .HU
kiterjesztés(i programot a valasztott mértékegységgel, és
automatikusan beszurja a programfejléc formatumot
A programfejléc formatum adatai kotelezéek, mivel azok
altalanosan érvényesek a telies megmunkalé programban.
Az alapértelmezés szerinti értékek belséleg vannak
meghatarozva. Amennyiben sziikséges, médositsa az
adatokat és mentse el azokat az END gombbal
A megmunkalasi Iépések meghatarozasahoz nyomja meg a
SZERKESZT funkciégombot a kivant megmunkalasi 1épés
kivalasztasahoz

Alapismeretek
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Fajlkezelés a smarT.NC-vel

Ahogy azt korabban emlitettiik, a smarT.NC harom fajltipust kilonbdztet Fajlkezelés
meg: a miveletprogramokat (.HU), a konturleirasokat (.HC) és a

Prograbevitel
/ szerkesztés
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A fajlkezel6 hivasa

A fajlkezel6 kivalasztasahoz nyomja meg a PGM MGT gombot: a TNC
megjeleniti a fajlkezeld ablakot (a jobb oldali abra az alapbeallitast
mutatja). Ha a TNC ettdl eltéré képernydfelosztast mutat, nyomja meg
az ABLAK funkciégombot a masodik funkciégombsorban)

A felsé ablak a bal oldalon az elérheté meghajtdkat és konyvtarakat
mutatja. A meghajtok jeldlik azokat az eszk6zbket, amelyek az adatok
tarolasat vagy atvitelét végzik. A meghajté lehet a TNC merevlemeze, a
halozaton keresztiil csatlakozé konyvtarak, vagy USB eszko6zok. Egy
kényvtar mindig felismerhet6 a mappa jelrél bal oldalt és a kdnyvtar
nevérdl jobb oldalt. Alkdnyvtarak a forraskonyvtartol jobbra és alatta
jelennek meg. A mappa szimbdélum el6tti jobbra mutatdé haromszog jelzi,
hogy tovabbi alkényvtarak vannak, melyeket a jobb nyilbillentylivel lehet
eléhivni.

Az als6 ablak a bal oldalon egy el6nézetet mutat a fajl tartalmardl, ha egy
.HP vagy .HC f3jl van kijel6lve.

Fajlkezelés

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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A jobb oldali széles ablakban a kivalasztott kdnyvtarban l1évé 6sszes tarolt
fajl lathato. Minden fajl tovabbi informacidkkal jelenik meg, lasd az alabbi

tablazatot.
Kijelzés Jelentés
Fajl neve Név, max. 25 karakter
Tipus F3jl tipusa
Méret Fajl mérete byte-ban
Modositva Utolsé valtoztatas datuma és ideje
Allapot Fajl tulajdonsagai:

E: Program kivalasztasa Programbevitel és
szerkesztés lizemmodra.

S: Program kivalasztasa Programteszt
lizemmadra.

M: Program kivalasztasa Programfutas
Uzemmoédra.

P: A fajl védett szerkesztés és torlés ellen.
+: Vannak fuiggé fajlok (struktara fajlok,
szerszamhasznalati fajlok).




Meghaijtok, konyvtarak és fajlok kivalasztasa

Hivja be a fajlkezel6t
MGT

A nyilbillentylikkel vagy a funkciégombokkal mozgassa a kijel6lést a
kivant helyre a képernydn:

A bal oldali ablakbdl a jobb oldali ablakba mozgatja a
kijelolést, és forditva

Felfelé vagy lefelé mozgatja a kijel6lést az ablakon belill

oLoRL ooe | Egy oldallal feljebb vagy lejjebb mozgatja a kijel6lést az
ablakban

Alapismeretek
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1. 1épés: Meghajtd kivalasztasa

Mozgassa a kijeldlést a kivant meghaijtéra a bal oldali ablakban:

Meghaijté kivalasztasahoz nyomja meg a KIVALASZT
funkcibgombot, vagy

Nyomja meg az ENT gombot

2. 1épés: Kdnyvtar kivalasztasa

Jeldlje ki a kivant konyvtarat a bal ablakban—a jobb ablakban
automatikusan megjelenik az 6ssszes fajl, amely a kijeldlt konyvtarban
van



3. |épés: Fajl kivalasztasa

’F‘ Nyomja meg a TIPUS KIVALASZTASA funkciégombot.
Nyomja meg a funkciégombot a kivant fajltipushoz, vagy

Nyomja meg a MINDENT MUTAT funkciégombot az
[0 dsszes fajl kijelzéséhez, vagy

Mozgassa a kijeldlést a kivant fajlra a jobb oldali ablakban:

Nyomja meg a KIVALASZT funkciégombot, vagy

Nyomja meg az ENT gombot: a TNC megnyitja a
kivalasztott fajlt

karakterekhez igazitja a jel6l6t, igy konnyebben talalhatja

@ Ha a billenty(izeten ir be egy nevet, akkor a TNC a beirt
meg a fajlt.

Alapismeretek
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Uj kdnyvtar létrehozasa

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezelé behivasahoz
Valassza ki a kdnyvtarszerkezetet a bal nyilbillentyGvel

Valassza ki a TNC:\ meghaijtét, ha uj fékdnyvtarat akar Iétrehozni, vagy
valasszon egy mar létezd konyvtarat, ha Uj alkényvtarat akar létrehozni
benne

Adja meg az uj kdnyvtar nevét, és nyugtazza az ENT gombbal. A
smarT.NC ezutan egy felugro ablakot jelenit meg, amivel az Uj elérési
utvonalat kell nyugtaznia

Nyomja meg az ENT vagy az Igen gombot a nyugtazashoz. Az eljaras
visszavonasahoz nyomja meg az ESC vagy a Nem gombot

létrehozhat. Ezutan adja meg a kdnyvtar nevét a felugré

@ Uj programot az UJ KONYVTAR funkciégombbal is
ablakban, és nyugtazza az ENT gombbal.

Uj fajl l1étrehozasa

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezel6 behivasahoz
Valassza ki az Uj fajl tipusat az el6zdleg leirtak szerint.
irjon be egy fajlnevet kiterjesztés nélkill, és nyugtazza az ENT gombbal

Nyugtazza a MM (vagy INCH) funkciégombbal vagy képernyégombbal.
A smarT.NC létrehoz egy fajlt a valasztott mértékegységgel. Az eljaras
visszavonasahoz nyomja meg az ESC vagy a Mégse gombot

adja meg a fajl nevét a felugré ablakban, és nyugtazza az

@ Uj fajlt az UJ FAJL funkciégombbal is létrehozhat. Ezutan
ENT gombbal.



Fajlok masolasa azonos kényvtarba
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezelé behivasahoz
Jeldlje ki a nyilbillentylikkel a masolni kivant fajlt
Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy
felugro ablakot

irja be a célfajl nevét a fajltipus nélkil, és nyugtazza az ENT gombbal
vagy az OK gombbal. A smarT.NC egy uj, azonos tipusu fajlba mésolja
a kivalasztott fajl tartalmat. Az eljaras visszavonasahoz nyomja meg az
ESC vagy a Mégse gombot

Ha a fajlt egy masik kényvtarba szeretné masolni, akkor nyomja meg
az utvonalvalasztas funkcibgombjat, valassza ki a kivant konyvtarat a
felugro ablakban, és nyugtazza az ENT vagy az OK gombbal

Alapismeretek
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Fajlok masolasa egy masik kényvtarba
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezelé behivasahoz
Jeldlje ki a nyilbillentylikkel a masolni kivant fajlt

Valassza ki a masodik funkcidgombsort, és nyomja meg az ABLAK
funkciogombot a TNC képernyéjének felosztasahoz

Vigye a jel6lét a bal oldali ablakba a bal nyilbillenty(ivel

Nyomja meg az UTVONAL funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy
felugro ablakot

A felugré ablakban valassza ki azt a konyvtarat, ahova masolni akarja
a fajlt, és nyugtdzza az ENT vagy az OK gombbal

Vigye a jelol6t a jobb oldali ablakba a jobb nyilbillentylvel

Nyomja meg a MASOLAS funkciégombot . A smarT.NC megnyit egy
felugré ablakot

Ha sziikséges, adja meg a célfajl uj fajlnevét a fajltipus nélkal, és
nyugtédzza az ENT gombbal vagy az OK gombbal. A smarT.NC egy uj,
azonos tipusu fajlba masolja a kivalasztott fajl tartalmat. Az eljaras
visszavonasahoz nyomja meg az ESC vagy a Mégse gombot

egérgombbal. Nyomja meg a CTRL gombot, és valassza ki a

@ Ha tobb fajlt akar egyszerre masolni, valassza ki azokat az
kivant fajlt.

Fajlkezelés Progrmbeuitel
/ szerkesztés
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Fajl torlése

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezelé behivasahoz
Jeldlje ki a nyilbillentylikkel a téréIni kivant fajlt.

Valassza a masodik funkciégombsort

Nyomja meg a TORLES funkciégombot: a smarT.NC megnyit egy
felugré ablakot

A kivalasztott fajl torléséhez nyomja meg az ENT vagy az Igen gombot.
A torlési eljaras visszavonasahoz nyomja meg az ESC vagy a Nem
gombot

Fajl atnevezése

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezelé behivasahoz
Jeldlje ki a nyilbillentylikkel az atnevezni kivant fajlt.

Vélassza a masodik funkciégombsort

Nyomja meg az ATNEVEZES funkciégombot: a smarT.NC megnyit egy
felugro ablakot

irja be az uj fajlnevet és nyugtazza a bevitelt az ENT vagy az OK
gombbal. Az eljaras visszavonasahoz nyomja meg az ESC vagy a
Mégse gombot

Alapismeretek
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Fajlvédelem / Fajlvédelem torlése
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezelé behivasahoz

Jeldlje ki a nyilbillentylikkel a védeni kivant fajlt, vagy amelyiknek a
védelmét meg akarja sziintetni.

Valassza a harmadik funkciégombsort.

Nyomja meg a TORLES funkciégombot: a smarT.NC megnyit egy
felugro ablakot

Nyomja meg a TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot
A kivalasztott fajl védelméhez: nyomja meg a VEDELEM
funkcibgombot. A fajlvédelem visszavonasahoz: nyomja meg a NINCS
VEDELEM funkciégombot.

Egy fajl kivalasztasa a 15 utoljara hasznalt fajlbol
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezel6é behivasahoz

Nyomja meg az UTOLSO FAJLOK funkciégombot. A smarT.NC
megjeleniti az utolsé 15 fajlt, amelyet a smarT.NC lizemmddban
kivalasztott.

Jeldlje ki a nyilbillentylikkel a kivalasztani kivant fajlt.
Nyomja meg az ENT gombot a fajl kivalasztasahoz.

Konyvtarak frissitése
Ha kiilsé adathordozon dolgozik, sziikség lehet a kdnyvtarszerkezet
frissitésére:
Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezel6 behivasahoz
Vélassza ki a kdnyvtarszerkezetet a bal nyilbillentytvel

Nyomja meg a SZERKEZET FRISSITESE funkciégombot: a TNC
frissiti a konyvtarszerkezetet



Fajlok sorbarendezése

Hasznalja az egeret a fajlok sorbarendezése funkcid végrehajtasahoz. A
fajlokat sorbarendezheti név, tipus, méret, médositas datuma és fajl
allapot szerint, ndvekvd vagy csokkend sorrendben:

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezelé behivasahoz

Kattintson az egérrel annak az oszlopnak a fejlécére, ami szerint
azokat rendezni kivanja. Az oszlop fejlécében egy haromszog jelzi a
sorbarendezés iranyat. Kattintson ismét a fejlécre a sorrend
megforditasahoz.

Alapismeretek
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A fajlkezel6 alkalmazasa

A fajlkezel6 alkalmazasahoz nyissa meg a meniit az elérési utra
kattintassal vagy funkcigombokkal:

Nyomja meg a PGM MGT funkciégombot a fajlkezel6é behivasahoz
Valassza a harmadik funkciogombsort.
Nyomja meg a TOVABBI FUNKCIOK funkciégombot

Nyomja meg az OPCIOK funkciégombot: a TNC megjelenit egy meniit
a fajlkezel6 alkalmazasahoz

A nyilbillentylikkel mozgassa a jel6l6t a kivant beallitasra
Aktivalja vagy deaktivalja a kivant beallitast a szokozzel
A fajlkezel6t az alabbiak szerint alkalmazhatja:

Koényvjelzék

A kedvenc koényvtarak kezeléséhez konyvjelzéket hasznalhat. Az
aktualis kdnyvtarat hozzaadhatja a listahoz vagy torélheti a listabal,
vagy torélhet minden kényvjelz6t. Az 6sszes hozzaadott kdnyvtar
megjelenik a kdnyvjelz6 listaban, igy gyorsabban elérheti azokat a
kivalasztashoz

Nézet
A Nézet menurészben meghatérozhatja az informacié tipusat, amit a
TNC a fajl ablakban jelenit meg.

Datum formatum
A Datum formatum meniiben meghatarozhatja a formatumot, amiben a
TNC megijeleniti a datumot a Médositva oszlopban

Beallitasok

Ha a kurzor a kényvtarfaban van: hatarozza meg, hogy a TNC valtson-
e ablakot a jobb nyilbillentyl lenyomasara, vagy egy alkényvtarat
nyisson meg

Fajlkezelés

Progrmbevitel
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Navigalas a smarT.NC-ben

A smarT.NC fejlesztésénél gondot forditottak annak biztositasara, hogy a
parbeszédes programozasbdl ismert mikddtetd gombok (ENT, DEL,
END, ...) hasznalata kézel azonos legyen az uj izemmaddban. A gombok
funkcioi az alabbiak:

Funkcié, amikor a fa nézet aktiv (képerny6 bal oldala) Gomb

Urlap aktivalasa adatok beviteléhez vagy moédositasahoz

Szerkesztés lezarasa: a smarT.NC automatikusan behivja
a fajlkezel6t

Kivalasztott megmunkalasi lépés (teljes mivelet) torlése

Pozicié kijelolése a kovetkezd/megel6z6 megmunkalasi
Iépéshez

A részletes adatlap szimbdélumainak megjelenitése fa
nézetben, ha egy jobbra mutaté nyil lathaté a fa nézet
szimbdlum elétt, vagy atkapcsolas az adatlapra, ha a
részletes nézetet mar megnyitottak

A részletes adatlapok szimbdlumainak elrejtése fa
nézetben, ha egy lefelé mutaté nyil 1athaté a fa nézet
szimbolum el6tt

smarT.NC: Programozas rosrabriitsl
/ szerkesztés
TNC:\smarTNC\123. HU Mesmunkalas mértéke
e rogran: 123 an e 0 ° bl
v 1 @0 Programbesllitasok ekintes | Tool | zsew param [
2 11 BAZISP téglalapon kiul T T
-3 [[EJ2s: nesvszsazsen 5 S008
3.1 szerszanadatok
@ 3! rE [150
3.2 2seb paraméterei 2
F[E‘ See vl
3.3 [f®]Pozicick a failban =
2Zseb hossza &3 u ?
3.4 [ srobsiis adatatok 2seb szélessége [ze
saroksugar o s |
NMelyses 2o @
Sullyesztési mélység 5
Pontminta
[UFORM.PNT %@00'4 %
ﬂ —
s ;
; -
KoZER TESZT VEGREHAJT SZERSZAN-
= FIeT
ST
G — == B
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Funkcio, amikor a fa nézet aktiv (képernyo bal oldala)

Ugras az el6z8 oldalra

Ugras a kovetkez6 oldalra

Ugras a fajl elejére

Ugras a fajl végére

Funkcio, amikor az adatlap aktiv

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

(képernyé jobb oldala) S
Kdvetkezd beviteli mezd kivalasztdsa

ENT
Az adatlap szerkesztésének lezarasa: a smarT.NC elment @
minden mddositott adatot
Az adatlap szerkesztésének visszavonasa: a smarT.NC DEL
nem menti a médositott adatokat |

Pozicio kijel6lése a kdvetkezé/el6z8 beviteli mezéhdz vagy
elemhez

Allitsa a kurzort az aktiv beviteli mezébe az értékek egyes
részeinek modositdsahoz, vagy ha egy opcié mezd aktiv:
valassza ki a kbvetkez6/el6z6 opciot

TNC: \smarTNC\123.HU

-0 Program: 123 am

b1 @ Progranbesllitasok
bz 1 BAZISP téglalapon kiut
3.1 [ |szerszsnadatok

3.2 [fip|2sen paransterei

3.3

Poziciok a failban

5.4 [@lsiovsss agotator

Megmunkslss mértéke

obbal ok :
attekintés | Tool | zseb param ¢

s\ T —

F [i5e

F[] o0

Zsen hossza .

2seb szélessése [ze

Saroksugar

Melysés

Slllyesztési mélység 5

Pontminta

[GFORM . PNT

KoZE R TESZT VEGREHAJT SZERSZAM-
[Aum] [} LISTA
] <= — Tid




Funkcio, amikor az adatlap aktiv

(képernyé jobb oldala) ST
Egy mér beirt szamérték visszadllitasa O-ra

Az aktiv beviteli mez$ teljes tartalmanak térlése |W|
ENT

Kiegészitésll, a kezelSpulton harom gomb van, amikkel gyorsabban
navigalhat az adatlapokon beliil:

Funkcio, amikor az adatlap aktiv

(képernyé jobb oldala) szl
Kovetkez6 rész-adatlap kivalasztasa
Az elsd beviteli paraméter kivalasztasa a kévetkez6

keretben

Az els6 beviteli paraméter kivalasztasa az el6z6 keretben

Alapismeretek
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Konturok szerkesztésekor a kurzort a narancssarga tengely gombokkal is
mozgathatja ugy, hogy a megadott koordinata azonos legyen a
parbeszédes bevitellel. Ugyancsak atkapcsolhat az abszolut és
inkrementalis, ill. a deréksz6gl és polarkoordinata-rendszerben végzett
programozas kozo6tt a megfelelé hagyomanyos gombokkal.

Funkcio, amikor az adatlap aktiv
(képernyé jobb oldala)

X tengely beviteli mez6 kivalasztasa

Y tengely beviteli mezd kivalasztasa

Z tengely beviteli mez6 kivalasztasa

Atkapcsolas az inkrementalis és abszolut beviteli méd
kozott

Atkapcsolas a derékszodgl és polarkoordinatas bevitel
kozott

SISHSHEINEE:




Képernyofelosztas szerkesztéskor

A smarT.NC modban a szerkesztés kdzbeni képernydfelosztas fligg az
aktualisan szerkesztésre valasztott fajl tipusatol.

Miiveletprogramok szerkesztése

Fejléc: tzemmaod szbveg, hibauzenetek

Aktiv hattér-izemmaod

Fa-nézet, amelyben a meghatarozott megmunkalasi miiveletek
strukturalt formatumban latszanak

Beviteli ablak a kiilénbdzd beviteli paraméterekkel. A megmunkalasi
Iépéstdl fliggden legfeljebb 5 adatlap lehetséges:

: Attekinté adatlap
A paraméterek bevitele az attekintd adatlapba elegendé az
aktualis megmunkalasi Iépés alapvetd funkcidinak
végrehajtasahoz. Az attekintd adatlap adatai a legfontosabb
adatok kivonatat jelentik, amelyeket a részletes adatlapokba
szintén be lehet irni

: Szerszam részletes adatlap
Tovabbi szerszam-specifikus adatok bevitele
: Opcionalis paraméterek részletes adatlapja
Tovabbi opcionalis megmunkalasi paraméterek bevitele
: Poziciok részletes adatlapja
Tovabbi megmunkalasi poziciok bevitele
: Globalis adatok részletes adatlapja
Globalisan érvényes adatok jegyzéke

Tamogato grafikus ablak, amelyben az adatlap pillanatnyilag aktiv
beviteli paramétere van megjelenitve

Progrmbevitel
s szerkeszté

smarT.NC: Programozéas

TNC:\smarTNC\123.HU Megnunkalas mértéke

) ogran: 123 mm ¢ b o| 4 =
v 1 0@ Programbesllitasok attekintés | Tool | zaeb param [0 =
b2 411 BAZISP téslalapon kiui 1m z
3 Q
-3 [EJ] 251 neavszsazsen 5 5508 g
3.1 [ |szerszanaaatok FE
3.2 zseb parameterei FE
3.3 Poziciok a failban
2seb hossza
3.4 [ |s10ps1is adatatok 2seb szélessége
Saroksugar I
Mélyseg -20 -
Stillyesztési mélysés B
Pontninta
[UFORM.PNT steex Bl
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fx] e
S ;
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KOZELR TESZT UEGREHAJT SZERSZAM-
= Fiem
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= = = TEu
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smarT.NC: Programozés

|TNC:\smarTNC\123. HU Megmunkslas mértéke

o= o © "o
pozicis | [exemamiz 453 é
= i
B

>
» Eizkcnségx tavolsass [ZING
w3 [@]lzs1 nesyszsazsen biztonssgi tauols [SENIIIIIING

«Hlatreaesi ténvezs T G

Marasi méd (MO3-nald

Bemerulési méd

Alapismeretek



Alapismeretek

38

Megmunkalasi poziciok szerkesztése

Fejléc: lzemmdd szbveg, hibalizenetek
Aktiv hattér-izemmad

Fa nézet, amelyben a meghatarozott megmunkalasi mintazatok
strukturalt formaban latszanak

Adatlap ablak a kulénb6z6 beviteli paraméterekkel

Tamogato grafikus ablak, amelyben a pillanatnyilag aktiv beviteli
paraméter van megjelenitve

Grafikus ablak, amelyben a programozott megmunkalasi poziciok
jelennek meg, kdzvetleniil az adatlap mentése utan

smarT.NC: Poziciék definialéasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Kiind. pont 2. teng. -20
Téuolsag 1. teng. +20
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Konturok szerkesztése

Fejléc: lzemmdd szbveg, hibalizenetek
Aktiv hattér-izemmad
Fa nézet, amelyben a konturelemek strukturalt formaban latszanak

Beviteli ablak a kulénb6z6 beviteli paraméterekkel. Az FK
programozas maximum négy adatlapot tartalmazhat:

: Attekinté adatlap
A leggyakrabban hasznalt beviteli lehetéségeket tartalmazza

: 1. részletes adatlap
Segédpontok (FL/FLT) és kéradatok (FC/FCT) beviteli
lehet8ségeit tartalmazza

: 2. részletes adatlap
Relativ referenciapontok (FL/FLT) és segédpontok (FC/FCT)
beviteli lehetdségeit tartalmazza
: 3. részletes adatlap
Csak FC/FCT esetén all rendelkezésre, a relativ hivatkozasok
beviteli lehetéségeit tartalmazza
Tamogato grafikus ablak, amelyben a pillanatnyilag aktiv beviteli
paraméter van megjelenitve

Grafikus ablak, amelyben a programozott konturok jelennek meg,
kozvetlenll az adatlap mentése utan

smarT.NC:

Kontarok de " 7i{; "

sa

Progrmbevite
7 szerkeszté
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DXF fajlok megjelenitése

Fejléc: lzemmdd szbveg, hibalizenetek
Aktiv hattér-izemmad

Rétegek vagy mar kivalasztott konturelemek vagy poziciok a DXF
fajlban

Rajz ablak, amelyben a smarT.NC megjeleniti a DXF f3jl tartalmat

- ..@luerkzeugplatt>>

smarT.NC: DXF elemek kivalaszt.

BD_sizszeewm |

Progrmbevite
s szerkeszté

LAvER e KONTGRT | Pozcrer | KIVAL. KIVAL, -
L KIJELOL ) i ELEMEKET | ELEMEKET VEGE
BEALL{TASA © izvansz1 | liczvaraszys| fesssmscl ] B




Egér hasznalata smarT.NC: Programozas et
Az egér hasznalata szintén nagyon egyszeri. Jegyezze meg az aldbbi TG sasrThGN1za. O P R
sajatossagokat: vo romro: 123 _
v 1 00 Programbesllitasok ekintés ‘ Tool | zsen param [¢»
Az egér Windows-bdl ismert tulajdonsagain tilmenéen a smarT.NC - emvem—— -
funkciégombjaira is rakattinthat az egérrel 3.1 [ Jszerszancaaton '8 fiss
Ha tébb funkcidgombsor létezik (a kézvetleniil a funkciégombok fol6tt - ,ijjjcjj?:e;:j;n r[-]
I P I I r ra r Zseb hossza 6@
lathaté vonalakkal abrazolva), a megfelel vonal megnyomasaval 2. [@erovs1ss avatato Zseb széressése 7
aktivalhat egy sort . E—
Fa nézetben kattintson a jobbra mutaté nyilra a részletes adatlapok e —— oo 1]
megjelenitéséhez, a lefelé mutaté nyilra pedig azok ismételt ﬂ = i
elrejtéséhez . QE
Egy adatlapon bellili érték modositasahoz kattintson barmely beviteli e
mez6re vagy opcidés mezére, és a smarT.NC automatikusan atkapcsol ozesm | reszr ‘ veeRErRIT p——
szerkesztési moédba ) = b aii|

Ismételt kilépés az adatlaprodl (a szerkesztési mdd befejezése):
kattintson barhova a fa nézetben. Ekkor a smarT.NC rakérdez, hogy
mentse-e az adatlap modositasait

Ha az egeret az ablak barmely eleme félé allitja, a smarT.NC
megjelenit egy buborékot. A buborék rovid informaciot tartalmaz az
elem vonatkozé funkcidjarol

Alapismeretek
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Mivelet masolasa

Kdnnyen masolhatja az egyes megmunkalasi miveleteket az ismert
Windows billenty(ikombinaciokkal:

Ctrl+C a mivelet masolasahoz

Ctrl+X a mivelet kivagasahoz

Ctrl+V a mivelet beillesztéséhez az aktiv miivelet mogé

Ha egyszerre kettd vagy tobb miiveletet kivan masolni, jarjon el a
kdvetkez6képpen:

Valassza ki a funkcidgombsorban a felsé szintet
Valassza ki a nyilbillenty(ik vagy az egér segitségével az
elsé masolandd miveletet

RT3 Aktivalja a kijel6l6 funkciét

JELoLEsE Vélasszon ki minden masolandé miveletet a
nyilbillenty(ikkel vagy a KOVETKEZO BLOKK KIJELOLESE
funkcidgombbal

P Masolja a kijelélt blokkot a vagdlapra (a Ctrl+C
nesoL4s kombinacioval is megteheti)
Valassza ki a nyilbillentylkkel vagy funkciégombbal a
kdzvetlenll a masolt blokk kivant beillesztési pontja elétti

1

miveletet
lllessze be a blokkot a vagolaprdl (a Ctrl+V kombinaciéval is
ILLESZTES megtehetl)

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \smarTNC\123.HU

e B
e [Eprosran: 123 mm
700 Prosrambeallitasok

411 BAZISP téglalapon kiuiil

) 251 Négyszogzseb

Megmunkaslas mértéke
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Progrmbevitel
7 szerkesztés

SzerSZémtéblézat Szel"keSZtése Szerszamlista szerkesztése

A TOOL.T szerszamtablazat a smarT.NC (izemmad kivalasztasa utan o IR
azonnal szerkeszthetd. A TNC adatlapokba strukturaltan jeleniti meg a 1 qeEene vl c— "
szerszdmadatokat. A szerszamtablazatban trténé navigalas azonos a T — 52 s El
smarT.NC tobbi részével (lasd ,Navigalas a smarT.NC-ben”, 33. oldal). Q‘E.Zi LD (o C— %l
ra e v I &PLC zerszamhossz rahagyasa [+
A szerszamadatok a kovetkez6 csoportokba vannak strukturalva: ba (D e ———
. . . . v 5 To1e | Max. bemerulési szsg I ]
Attekintés fiil: '3 Yo e =0
A leggyakrabban hasznalt szerszamadatok 6sszegzése, mint pl. e a O
szerszamnév, hossz és sugar o 1
ra - . @
Tovabbi adatok fil: Rl e
A specialis alkalmazasokhoz szlikséges tovabbi szerszamadatok Py =
Tovabbi adatok fill: -
Testvérszerszamok kezelése és tovabbi kiegészitd szerszamadatok T ‘ e
LESZTESE TORLESE
Tapinto fil:
3D-s tapintok és szerszamtapintok adatai
PLC fil:

A szerszamgép és a TNC illesztéséhez szilkséges és a gépgyarto altal
meghatarozott adatok

CDT fll:
Adatok a forgacsolasi adatok automatikus szamitasahoz

Alapismeretek
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Tekintse at a szerszamadatok részletes leirasat a
Parbeszédes programozas Kezelési leirasaban.

A TNC altal alkalmazott szerszamtipust egy szimbolum jeldli
afa nézetben. Ezenfelll a TNC a megadott szerszamnevet is
megjeleniti a fa nézetben.

A megfelel6 fiileken a smarT.NC nem jeleniti meg a gépi
paramétereken keresztll deaktivalt szerszamadatokat.
Ebben az esetben egy vagy tébb fiil nem lesz lathato.



MOD funkcio

A MOD funkcidk tovabbi beviteli és kijelzési lehetéségeket biztositanak.
MOD funkciok kivalasztasa

w Nyomja meg a MOD gombot, ekkor a TNC megjeleniti a
smarT.NC lGzemmadd lehetséges beallitasait

Beallitasok megvaltoztatasa

Valassza ki a kivant MOD funkci6t a meniben a nyilbillentylk
segitségével

Harom lehetdség van a beallitasok megvaltoztatasara, a valasztott
funkciotol figgben:

Szamértékek kdzvetlen megadasa, pl. munkatér meghatarozasahoz

Beallitas megvaltoztatasa az ENT gomb megnyomasaval, pl.
programbevitel bedllitasa

Beallitas megvaltoztatasa a kivalaszté ablakban. Ha egynél tébb
beallitasi lehetéség all rendelkezésre, a GOTO gomb megnyomasaval
megjelenithet egy ablakot az adott lehetGségek listajaval. Valassza ki a
kivant beéllitast a megfeleld numerikus billenty(i lenyomasaval (a
kettdsponttdl balra), vagy hasznalja a nyilbillentyliket és nyugtazza az
ENT gombbal. Amennyiben nem kivanja megvaltoztatni a
beallitasokat, zarja be az ablakot az END gombbal

Kilépés a MOD funkciokbol

A MOD funkciék bezarashoz nyomja meg az END gombot, vagy az
END funkciégombot

Kézi ilzemméd

Progrmbevitel
7 szerkesztés

1. poziciékijelzeés
2. poziciékiijelzés
MM/INCH atkapcsoléas
Programbevitel

Tengelykivalasztas

NC : szoftverszanm
PLC: szoftverszanm
Fejlesztési szint:

PILL.
PILL.
MM

HEIDENHARIN

%00000

340494 07
BASIS 54

MOZGAST
TARTOMANY
1>

POZiCI6 /
PGM BEV.

2>

MOZGAST MOZGAST
TARTOMANY | TARTOMANY HELP
(&3]

GEPI IDO

KULSO

KI

HOZZAFERS
[eg]

VEGE
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Megmunkalasi miveletek

_ meghatarozasa e e
[ Alapismeretek b2 [E]e oszrse resroronon i 5[] = e

[} L . s[0) e T— %
o) A megmunkalasi miiveleteket a smarT.NC-ben alapvetéen a.t [ Jszerszanadaton f[1] s

2 megmunkalasi Iépésenként (egységként) hatarozzak meg, amelyek o2 [alpesen ooronstere: ] 4 b}
e} . - A ? T 3.3 [fE]Pozicick s failban T Ca— = g
£ rendszerint kiilénb6z6 parbeszedes_ programozasU blokquat ) 225 sastenssas 7

— ®© tartalmaznak. A smarT.NC automatikusan létrehozza a parbeszédes e || @ 2 [+
& ﬂ mondatokat egy .HU fajlban a hattérben (HU: HEIDENHAIN Unit program Sillyessttos selvets _f5

© g = Heidenhain miveletprogram), ami egy normal parbeszédes R, e
éé & programnyelvre hasonlit. 3 b e
g E A tényleges megmunkalasi miiveletet a TNC egy ciklusa végzi. A #d
oo Pparamétereket az adatlapokon talalhato beviteli mez6k segitségével e T e |
g GE-’ lehet meghatarozni. = <= L i

Egy megmunkalasi Iépést meghatarozhat néhany adat beirasaval az

attekintd adatlapon 1 (lasd a jobb fels6 abrat). A smarT.NC ekkor az smarT.NC: Progdramozas

alapvet6 funkciokkal hajtja végre a miiveletet. Tovabbi megmunkalasi Ty e

adatok beviteléhez rendelkezésre allnak a részletes adatlapok (2). A - B * [kl T "

részletes adatlapokba bevitt adatokat a TNC automatikusan ' BRG] e Rl | —
d

Progrmbevitel
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osszehangolja az attekintd adatlappal, igy nem kell azokat kétszer beirni. - e (6] = E

Az alabbi részletes adatlapok alinak rendelkezésre:
Szerszamok részletes adatlapja (3) : = Y
A szerszamok részletes adatlapjan tovabbi szerszam-specifikus @ (] —
adatokat lehet beirni, példaul a hossz és sugar delta-értékeit vagy az M orz[ 1, — | l

i6 M funkcie: |
funkciokat. 05T — s
orss ¢ [ nea o ] woa fe] o

I Szersz.elsual. g‘u % E
{ : [
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Opcionalis paraméterek részletes adatlapja ()

Az opcionalis paraméterek részletes adatlapjan tovabbi megmunkalasi
paramétereket hatarozhat meg, amelyek nincsenek feltiintetve az
attekint6 adatlapon, példaul a furasi fogasvétel csbkkentését vagy a
zsebmaras pozicioit.

Pozicidk részletes adatlapja (%)

A poziciok részletes adatlapjan tovabbi megmunkalasi poziciokat
hatérozhat meg, ha az attekintd adatlapon szerepld harom
megmunkalasi hely nem elegendd. Ha a megmunkalasi pozicidkat
ponttablazatokban hatarozza meg, akkor mind az attekintd adatlap,
mind a poziciok részletes adatlapja csak a ponttablazat-fajlok nevét
tartalmazza (lasd “Alapismeretek”, 157. oldal).

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
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TNC:\smarTNC\123. HU

[[@]]z51 nesyszsazsen

Megmunkalas mertéke

R
attekintés | Tool [ Z5sb paran |

2seb hossza e

2Zseb szélessége ze

Saroksugar o
Mélység -z0

Siillyesztési mélység
Rahagyas oldalt
Rshagyas mélységben
Fogasuétel simitas
F simitas
Elforditasi helyzet
Zseb helyzete

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
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TNC:\smarTNC\123. HU

[[@]]z51 nesyszsazsen

Megmunkalas mértéke
chlal ol b
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Globalis adatok részletes adatlapja (©)

A program fejlécben meghatarozott globalisan érvényes megmunkalasi
paraméterek a globalis adatok részletes adatlapjan vannak felsorolva.
Amennyiben szlikséges, ezeket a paramétereket minden miivelethez
lokalisan médosithatja.
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Program beallitasok

Egy Uj miiveletprogram létrehozasa utan a smarT.NC automatikusan
beilleszti a 700. miiveletprogram beallitasokat.

=)

A program beallitasoknal az alabbi adatokat kell meghatarozni:

A 700. miiveletprogram beallitasok szerepeljen a
programban, kiilénben a smarT.NC nem képes végrehajtani
a programot.

A nyersdarab meghatarozasa a munkasik meghatarozasahoz és a
grafikus szimulaciohoz.

Opcidk a hasznalandd munkadarab preset és nullaponttablazat
kivalasztasahoz

Globdlis adatok, amelyek a teljes programban érvényesek. A globalis
adatokhoz a smarT.NC automatikusan hozzarendel alapértelmezési
értékeket. Ezek barmikor modosithatok
Ne feledje, hogy a programbeallitasok késébbi modositasaia
@ telies megmunkald programot érintik, és emiatt jelentésen
megvaltoztathatjak a megmunkalasi eljarast.
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Globalis adatok
A globalis adatok hat csoportba oszthatok:

Minden(tt érvényes globalis adatok
Csak a kiesztergalasi és furasi miveleteknél érvényes globalis adatok
A pozicionalas végrehajtasat meghatarozo globalis adatok

Csak a zseb ciklusokkal végzett marasi mlveleteknél érvényes globalis
adatok

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123. HU

1.3.4[@ l|zsebnarss

Szerszam tengelve

Nyersdarab
Altalanos
Biztonsagi tauolsag

2. biztonssgi tauols
F pozicionslas

F uisszahuzas
Pozicionalas

Opcisk

Viselk. pozicionalaskor
Furas

Forg.tsr. uisszahuz.
Kivsrasi idé fent
Kivsrési ids lent
2Zsebmaras

z

Globalis |4
o -
C— —)
fe
[se
o

Megmunk
meghat

50

Iépéshez érvényes parameétereket az aktualis aktiv értékekkel egyitt. A
z06ld beviteli mez6 jobb oldalan all egy G betl annak jelzésére, hogy ez
az érték globalisan érvényes

Valassza ki azt a globalis paramétert, amelyet médositani szeretne

irjia be az Uj értéket és nyugtazza az ENTER gombbal. A smarT.NC a
beviteli mez6 szinét vordsre valtoztatja

A vOroés beviteli mez6 jobb oldalan most egy L bet(i all annak jelzésére,
hogy ez az érték lokalis érvényességi

Biztonsagi

Csak a kontur ciklusokkal végzett marasi miiveleteknél érvényes o
globdlis adatok
Csak a tapinto funkcioknal érvényes globalis adatok Siitenadsi” avornas
Atfedési tényezs
Amint kordbban emlitettik, a globalis adatok a teljes megmunkalasi reriss o crea-nas>
programra érvényesek. Természetesen barmelyik megmunkalasi e T
Iépésnél modosithatja a globalis adatokat, amennyiben szlikséges: = < e
A megmunkalasi [épéshez valtson a globalis adatok részletes
adatlapjara: az adatlapon a smarT.NC mutatja az ezen megmunkalasi SEET LIRS PeeehRheaas presseaey

tavolsag 7
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Ha egy globalis paramétert a globalis adatok részletes
adatlapjan moédosit, az a paraméternek csak lokalis
moédositasat jelenti, amely csak arra az egyetlen
megmunkalasi Iépésre érvényes. A smarT.NC a lokalisan
modositott paraméterek beviteli mezéjét vords hattérrel
jeleniti meg. A beviteli mezd jobb oldalan egy L bet lathato,
amely az érték lokalis érvényességét jelzi.

Nyomja le a STANDARD ERTEKEK BEALLITASA
funkciégombot. Ezzel betdlti €s igy aktivalja a globalis
paramétert a program fejlécbdl. Olyan globalis paraméterek
beviteli mezdjét, amelynek a program fejlécében levé értéke
érvényes, a smarT.NC zold hattérrel jeleniti meg. A beviteli
mezd jobb oldalan egy G beti lathatd, amely az érték
globalis érvényességét jelzi.
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Mindenitt érvényes globalis adatok

Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
koz6tti tavolsag a szerszamtengelyen, a ciklus kezd6poziciéjanak
automatikus megkozelitéséhez

2. biztonsagi tavolsag: Az a pozicio, ahova a smarT.NC a szerszamot
egy megmunkalasi Iépés végén pozicionalja. A kdvetkezd
megmunkalasi poziciot ezen a magassagon kozeliti meg a szerszam a
munkasikban

F pozicionalas: az az elStoldsi sebesség, amellyel a smarT.NC a
szerszamot egy cikluson bellil mozgatja

F visszahtzas: az az el6tolas, amivel a smarT.NC visszahUzza a
szerszamot

Globalis adatok a pozicionalasi viselkedéshez

Pozicionalas végrehajtasa: visszahlzas a szerszamtengelyen, a
megmunkalasi Iépés végén: visszatérés a 2. biztonsagi tavolsagra,
vagy a mivelet kezdépoziciojara
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Globalis adatok a furasi miiveletekhez

VisszahtUzasi sebesség forgacstoréshez: az az érték, amivel a
smarT.NC visszahlzza a szerszamot a forgacstorés soran

Varakozasi id6 lent: az az id6 masodpercben, amit a szerszam a furat
aljan tolt
Varakozasi id6 fent: Az az id6 masodpercben, amig a szerszam a
biztonsagi tavolsagon all.

Globalis adatok a zseb ciklusokkal végzett marasi miiveletekhez

Atlapolasi tényezé: a szerszam sugaranak és az atlapolasi
tényez6nek a szorzata egyenld az oldaliranyu léptetéssel

Egyeniranyu vagy elleniranyu: valassza ki a maras tipusat

Fogasvétel tipusa: fogasvétel az anyagban valtakozé csavariranyu
mozgassal, vagy figgblegesen
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Globalis adatok marasi miiveletekhez, kontur ciklusokkal

Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
koz6tti tavolsag a szerszamtengelyen, a ciklus kezd6poziciéjanak
automatikus megkozelitéséhez

Biztonsagi magassag: abszolit magassag, amelyen a szerszam nem
Utkdzik a munkadarabbal (k6zbens6 pozicionalaskor és a ciklus végén
a visszahuzaskor)

Atlapolasi tényezé: a szerszam sugaranak és az atlapolasi
tényezének a szorzata egyenld az oldaliranyu Iéptetéssel

Egyeniranyu vagy elleniranyu: valassza ki a maras tipusat

Globalis adatok a tapinté funkciékhoz

Biztonsagi tavolsag: Tavolsag a mérétapinté és a munkadarab
felllete kozott a tapintasi pozicié automatikus megkozelitésénél
Biztonsagi magassag: a tapinténak az a tengelyiranyu koordinataja,
amelyre a smarT.NC a tapintot a mérési pontok kdzott elmozditja,
amennyiben a Mozgas a biztonsagi magassagra opci6 aktiv
Mozgas a biztonsagi magassagra: Annak megvalasztasa, hogy a
smarT.NC a tapintét a biztonsagi tdvolsagra / magassagra mozgassa-
e vagy sem a mérési pontok kozott
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Szerszam kivalasztasa

Mihelyt a szerszamkivalasztas beviteli mezéje aktiv, a SZERSZAMNEYV
funkcibgomb segitségével valaszthat, hogy a szerszam szamat vagy
nevét irja be.

A VALASZTAS funkciégomb segitségével behivhat egy olyan ablakot,
amelybdl kivalaszthat egy, a TOOL.T szerszamtablazatban
meghatarozott szerszamot. A smarT.NC ekkor automatikusan beirja a
valasztott szerszam szamat vagy nevét a megfelel6 beviteli mezébe.

Ugyancsak szerkesztheti a megjelenitett szerszamadatokat:

Hasznalja a nyilbillenty(iket a szerkesztendé érték soranak, majd
oszlopanak kivalasztasahoz: A vilagoskék hattér jeldli a szerkeszthet6
mez6t

Allitsa a SZERKESZT funkciégombot BE allasba, irja be a kivant
értéket és nyugtazza az ENT gombbal

Ha sziikséges, valasszon tovabbi oszlopokat és ismételje meg a fenti
eljarast
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Ford.szam/forgacsolasi sebesség atkapcsolas

Amint egy beviteli mez6 aktiv az orsé sebességének meghatarozasahoz,
valaszthat, hogy az orsé sebessége percenkénti fordulatszamban vagy
forgacsolasi sebességként (m/perc vagy inch/perc) jelenjen meg.

Forgacsolasi sebesség megadasahoz
Nyomja meg a VC funkcidégombot: a TNC atvalt a beviteli mezére

Atkapcsolas forgacsolasi sebességrél percenkénti fordulatszamban
torténd bevitelre

Nyomja meg a NO ENT gombot: a TNC torli a forgacsolasi sebesség
bevitelt

Fordulatszam megadasahoz: a nyilbillentylikkel menjen vissza a
beviteli mez6h6z

F/FZ/IFU/FMAX atkapcsolas

Amint megjelenik az elétolasi sebesség beviteli mezéje, valaszthat, hogy
az el6tolasi sebesség mm/perc-ben (F), ford./perc-ben (FU), vagy mm/
fog-ban (FZ) legyen megadva. A megengedett elétolasi sebesség-
tipusok a megfelel6 megmunkalasi mlvelettél fliggenek. Egyes beviteli
mezd&knél az FMAX bevitele (gyorsbevitel) szintén megengedett.

Az elbtolasi sebesség tipusanak bevitele

Nyomja meg az F, FZ, FU vagy FMAX funkciégombot
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Rendelkezésre allé megmunkalasi lépések
(miveletek)

Miutan kivalasztotta a smarT.NC Gzemmaodot, valassza ki a
rendelkezésre all6 megmunkalasi Iépéseket a BESZURAS
funkcidgombbal. A megmunkalasi Iépések az alabbi fécsoportokba
vannak osztva:
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Megmunkalasi fécsoport

A megmunkalasi f6csoportban az alabbi megmunkalasi csoportokat
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Homlokmaras %
SPECIALIS MUVELETEK: 129
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Fuarasi megmunkalasok csoportja

Az alabbi miveletek allnak rendelkezésre furasi miveletekhez a Furasi

megmunkalasok csoportjaban:

Miivelet

letek

Funkcio-
gomb

Oldal

smarT.NC: Programozas

Progrmbevitel
s szerkesztés

Mivelet 240 Kézpontozas

r

c
2
N~
N
3

61

asi mive

-
-

Mivelet 205 Furas

a

-

=
2
A
5
N
S
a

o

63

|
arozasa

Mdivelet 201 Dorzsarazas

=
2
g
)
N
L
=

%

65

Megmunk
meghat

Miivelet 202 Kiesztergalas

=
2
=1
3
N
3
N

§

67

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

- e rogram: 123_DRILL mm

Y 700 Programbeallitasok

Szerszam tengelve

attekintés | Nversdarab | Opciok [(*

Nyersdarab méretei
MIN pont

X e
v [+
z | ——

Munkadarab bszispontia

z

MAX pont

I Hiv. pont szsmsnak definislasa

e
Globalis adatatok
Biztonsagi tsuolsag

2. biztonsasi tavols e
F pozicionalas [75e
F visszahuzas [gsg@s
V-
a1
¥ -
b -
D [
b -
UNIT 240 | UNIT 205 | UNIT 201 | UNIT 202 | UNIT 204 | UNIT 241
] 7] f J
2 | 22 || 22 @

N

Mivelet 204 Hatrafelé sillyesztés

=
2
A
5]
N
S
by

5

69

Muvelet 241 Mélyfaras egyéll faréval

S
2
5
a
N
£
=

5

71
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Miivelet 240 K6zpontozas
Paraméterek az attekinté adatlapon:

smarT.NC:

Programozéas
Szerszam elohivasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

attekintés | Tool | Furs paran | Pozicis |

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével P (9] e N
kapcso|haté) <+ [J]ze kszpontozss =[Q) —
. . s . afl 4
S: orso6fordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc v
vagy inch/perc] Atasrs ||
F: kdzpontozas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]
F& tengely Mellékteng Szerszteng

Mélység/atmérd kivalasztasa: valasszon, hogy a kdzpontozas alapja : :
a mélység vagy az atmérd legyen sorszen ... TR
4 - " .. s e [ o .. &u @
Atméré: Kdzpontozas atmérdje. Irja be a T-szbget a kivant TOOL.T 2 " e
tablazatbol im
Mélység: kozpontozas mélysége
Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi pozicidk ‘ ‘ oot ‘ on
meghatarozasa”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon: e P

DL: a T szerszamhoz tartozé delta hosszusag
M funkcié: barmely M mellékfunkcio

Orso: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Nincs

s szerkesztés

Szerszam elohivasa

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

zerszanadatok

Sorszan

0 nev

attekintés Tool | Furs paran | Pozicis [0

o |
e
150
-
M funkcié:
orss [ ves o [ nes
[C Szersz.elsvual.
[
S100% |
g g
el e
Ve
.
R

UNIT-ADAT
ATVETELE

SZERSZAM
NEVE

KIVALASZ
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Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

L

L

%ﬂﬁs

(1113

Biztonsagi tavolsag
2. biztonsagi tavolsag
Varakozasi id6 lent

El6tolasi sebesség a megmunkalasi poziciok kozotti
mozgashoz

smarT.NC:
Biztonsagi

Programozas
tavolsag 7

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*

[@ Js10ps1is adatatok

Pozicio Globslis adatatok ¢

Eizkonségi tavolsss PRNEEEENG

T

Kiuarasi ids lent

. biztonsagi tsvols [5@ G

[
[FrAax

=

i

=i

=0
!

=
=

Du
L
IH ol

%{aax %
[x] e

or
e
1]




Miivelet 205 Furas

Paraméterek az attekinté adatlapon:

smarT.NC:
Szerszam elohivasa

Programozéas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

attekintés | Tool | Furs paran | Pozicis |

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével B (8] =

kapcsolhato) = =[Q) —
FE 150

S: orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesseg [m/perc D

vagy inch/perc] Fora. tér. nelvsés C—

F: furas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]
Mélység: furas mélysége

F& tengely Mellékteng

Szerszteng

Fogasvételi mélység: az a méret, amellyel a szerszam minden % sorszén ... saoex []
alkalommal fogast vesz a furatbdl valé visszahuzas el6tt g " Al
Forgacstorési mélység: az a mélység, ahol a smarT.NC a & 2=

forgacstorést végzi

letek

asi mive

-
-

al
arozasa

-

SZERSZAM

KIVALRS:

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok ‘ ‘
meghatarozasa”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

Progrmbevitel
7 szerkesztés

smarT.NC: Programozas

Megmunk
meghat

DL: a T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

Szerszam elohivasa

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

attekintés Tool | Furs param | Pozicts [0

M funkcié: barmely M mellékfunkcio K 1[g] P—
Orso: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit - : o
zerszamadatok
be oL | —
Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd TG —
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd) e =
[ Szersz.elsvual.
[
Sorszam  ..... s1e0% |
.'2 Néu Mt % .%E
o]

UNIT-ADAT
ATVETELE

K;Ensﬁir

SZERSZAM
NEVE
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Forgacstorési mélység: az a mélység, ahol a smarT.NC a
forgacstorést végzi

Csokkentés: az az érték, amellyel a smarT.NC csokkenti a fogasvétel
mélységét

Min. fogasvétel: ha megadott csdokkentés értéket: a minimalis
fogasvétel hatara

Felsé eldpoz. tavolsag: Felsd biztonsagi tavolsag a forgacstorés utani
Ujrapozicionalashoz

Alsé elépoz. tavolsag: Also biztonsagi tavolsag a forgacstorés utani
Ujrapozicionalashoz

Fogasvétel kezdépont: alsé kezdépont az eldmunkalt furatok fellleti
koordinatajahoz képest

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:
g{r{ Biztonsagi tavolsag
% 2. biztonsagi tavolsag
% | Visszahuzasi érték forgacstéréshez
%ﬂ; Vérakozasi id6 lent
Elétolasi sebesség a megmunkalasi poziciok kozotti
we=p mozgashoz

smarT.NC:

Mélység ?

Programozas

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Attekintes | Tool Fure param ‘ Pozicis [0

= M
He1yaea B
. T
v Sullyesztési mélység 5 "
Forg.tdr. mélység o
Fogasuétel o & Q
Min. fogasuétel cl W
o Irasi paraméterek Felss bizt. tauolsag 0.2
Als6 bizt. tavolssy 0.2 |
e 1
Eistolss sterteonth. o |[ 5 ¥
+
S100% |
&g
kT] e
e 20
smarT.NC: Programozéas

Biztonsagi

tavolsag 7

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*

[@ Js10ps11s adatatok

Pozicio Globalis adatatok ¢
Eizlonségi tavolsas RN G
. biztonsagi tavols [BEIIIING
org. tér. visszahuz. [BRZINIING
ivsrssi ids lent [Ch
J§/F pozicionalas 750 3

Er Pozicionalss FHAX




Miivelet 201 Dorzsarazas smarT.NC: Programozas
Paraméterek az attekinté adatlapon: ettt

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Progrmbevitel
7 szerkesztés

attekintés | Tool | Furs paran | Pozicis [

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével P (i) e N «

kapcsolhato) - x 201 Dérzsarazss : . - Q 2

S: orso6fordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc neirses B _i_J 2

Vagy InCh/perc] F& tengely Mellékteng I ;H% g

T T T 5] N

F: dorzsarazas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] e g

Mélység: Dorzsarazas mélysége " g

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok D i EEEHD  acoos s100 ‘@ ‘G

meghatarozasa”, 157. oldal) e g o
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon: M o %E ‘5' :-g

DL: a T szerszamhoz tartozo6 delta hosszusag ‘ ‘ r— ‘ @%ni' szerszan g-,'g-;

M funkcié: barmely M mellékfunkcio e om g g

Orsé: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit

be smarT.NC: Programozas j‘:i:::::;::
, Y , : . . . . Szerszam elohivasa
Szerszam elévalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkez6 NG SerTNGNZ3 DRIl T o ]
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd) K T ro— "
. s[Q) ——
* FE 150

oL M i

M funkcié: ——

M funkcié: ]

orsé @ Me3 C Me4q

I Szersz.elsusl.

[
O sorszam .....

SZERSZAM
NEVE

UNIT-ADAT
ATVETELE

K;Ensﬁir
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Nincsenek

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

;{ Biztonsagi tavolsag

i{ 2. biztonsagi tavolsag

ﬂ a Visszahuzas el6tolasi sebessége

z% Varakozasi id6 lent

ElStolasi sebesség a megmunkalasi pozicidk kozotti

mozgashoz

smarT.NC:
Mélység ?

Programozas

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

®

Mélység

Attekintes | Tool Faré param ‘ Pozicis [

E (=

q
L |

=
-

Du
=
IH ol

s100%

F®
m =

e
o
1]

smarT.NC:
Biztonsagi

Programozéas
tavolsag 7

s szerkesztés

Progrmbevitel ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

visszahuzas

ivarasi ids lent

ﬂ F pozicionalss

*  [@ Jsaopsris aaatatok

Pozicis Globalis adatatok ‘1
Eizkonsési tavolsss PG
. biztonsagi tavols [5@

i

= T
EEEEE] G| S Q.
[Ch W

FHAX




Miivelet 202 Kiesztergalas

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orso6fordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: furas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]
Mélység: Kiesztergalas mélysége

Szétkapcsolasi irany: az az irany, amelyben a smarT.NC a
szerszamot elmozgatja a slllyesztés aljardl

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi pozicidk
meghatarozasa”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartozé delta hosszusag
M funkcié: barmely M mellékfunkcio

Orso: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

smarT.NC:
Szerszam elohivasa

Programozéas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

attekintés | Tool | Furs paran | Pozicis [

u
v
] i
Mélység
Eltsvolodssi irany
F& tengely Mellékteng
[ [
Number  ..... 5105%
Nane @ v
kr] s
-}
L=
UNIT-ARDAT KIVALAS; SZERSZAM
ATUETELE 2RI NEVE
smarT.NC: Programozas Progrmpeyitel
n T 7 szerkesztés
Szerszam elohivasa
(U2 = ST E LR oD Attekintés Tool |raré paran | Pozicis [
- [E] R
v
- =[0) —
- HH 56
* zerszamadatok
oL
M funkcié:
M funkcié:
orss @ || ea o [ vea

I Szersz.elsusl.

!

I

Nunber

Nane

=

ATVETELE

UNIT-ADAT ‘

SZERSZAM
NEVE

K;Ensﬁir
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Orso6 szoge: az a sz6g, amelybe a smarT.NC a visszahuzas el6tt
pozicionalja a szerszamot

Globdlisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

(1113

Biztonsagi tavolsag

2. biztonsagi tavolsag
Visszahuzas el6tolasi sebessége
Varakozasi id6 lent

Elétolasi sebesség a megmunkalasi poziciok kozotti
mozgashoz

smarT.NC: Programozas

Mélyseg ?

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

®

v

Attekintes | Tool Furé param ‘ Pozicis [

Melyseg 2o |
Eltavolodasi irany (e "

Féorso szsgértéke e T

%{aax %L
[x] e

smarT.NC: Programozas
Biztonsagi tavolsag 7

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

*  [@ Jsaopsris aaatatok

Pozicio Globslis adatatok ¢
Eizkonségi tavolsas RN
. biztonsagi tavols [SENIIING

visszahazas [gssssG | S Q'
ivsrasi ids lent  [OINIIIIING !

@r Pozicionalss FHAX
I

stoox []
@  F
fr] e




Miivelet 204 Hatrafelé siillyesztés smarT.NC: Programozas e A v
7 szerkesztés
Paraméterek az attekinté adatlapon:

Szerszam elohivasa

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

attekintés | Tool | Furs paran | Pozicis [

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével B *[d]
kapcsolhatd) S ot e |0
o

S: orso6fordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: furas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]
Siillyesztési mélység: lireg mélysége

Anyag vastagsaga: a munkadarab vastagsaga
Excentricitasi tavolsag: a furérud excentricitasi tavolsaga

Vagoél magassaga: A furdrud also része és a f6 vagoél kozotti
tavolsag.

Szétkapcsolasi irany: az az irany, amelyben a smarT.NC a
szerszamot az excentricitdsi tavolsaggal elmozgatja

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

Sullyesztési mélység
Anyaguastagsag
Excenterméret

Szerszamél magassaga

Eltauolodssi irany

number ...
y Neme F6 tengely Mellékteng
[

Szerszteng

ATUETELE

O]

SZERSZAM
NEVE

smarT.NC: Programozas
Szerszam elohivasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

i 7[d]
DL: a T szerszamhoz tartozé delta hosszusag : :
M funkcié: barmely M mellékfunkcio o
Orsé: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit = s
be orse @ )] nes o [7] nea

Szerszam eldvalasztas: amennyiben szikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

I Szersz.elsusl.

attekintés Tool | Furs paran | Pozicis [0

ATVETELE

UNIT-ADAT ‘

KIVALASZ
2Rl

SZERSZAM
NEVE
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Orso6 szdge: az a sz6g, amelybe a smarT.NC a fogasvétel és a furatbdl
valo visszahuzas elétt pozicionalja a szerszamot.

Varakozasi id6: Varakozasi id6 a slllyesztés aljan.

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

Biztonsagi tavolsag
2. biztonsagi tavolsag
Pozicionalas el6tolasi sebessége

El6tolasi sebesség a megmunkalasi poziciok kozotti
mozgashoz

Progrmbevitel
s szerkesztés

smarT.NC: Programozas
Sillyesztés mélysége 7

TNC: \smarTNCN123_DRILL .HU Attekintés | Tool Fare paran |pozicis |(

sullvesztési nelvsés

3 Anvaguastagsag 20
- Excenterméret 3.5

Szerszamél magassaga

s

E (=

Eltauolodssi irany

q
=0

-
=

C [

Foorss szogértéke
Kivarasi ids

S
L
[+]

s100%

gl

@+

§

K%
ﬁ}
P
1]

smarT.NC: Programozas
Biztonsagi tavolsag 7

s szerkesztés

Progrmbevitel ‘

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Pozicis Globslis adatatok ¢
E:nonsagx tavolsss  PINENG =
v =—
. biztonsagi tavols [5@ G
r Pozicionslas 750 G| S Q'
Er pozicionslss FHAX V
T || A
1.8
) o =
* llElcbalx: adatatok = ?




Miivelet 241 Mélyfuras egyélii faréval

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: Orsofordulatszam [ford./perc] furaskor

F: furas elStolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]

Mélység: furas mélysége

Fogasvétel kezdépont: A fém eltavolitdsanak kezdépontja. A TNC a

biztonsagi tavolsagroél az elépozicionalasi elétolassal mozog a
sullyesztett kezd6pontig

Belépés/kilépés forgasiranya: Az orso forgasiranya a szerszam
el6tolasakor és visszahuzasakor a furatbol

Belépés tengelyfordulatszama: Az a fordulatszam, amellyel a
szerszam forog el6étolaskor és visszahuzaskor

Hiités BE: M?: M funkcié a hiités bekapcsolasahoz. A TNC
bekapcsolja a hiitést, ha a szerszam a slllyesztett kezdépontnal 1évé
furatban van

Hiités Kl: M?: M funkcid a hités kikapcsolasahoz. A TNC kikapcsolja
a h{tést, ha a szerszam a furat aljan van

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi pozicidk
meghatarozasa”, 157. oldal)

smarT.NC:

Programozéas
Szerszam elohivasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

attekintés | Tool | Furs paran | Pozicis |

"

=k

‘B

Mélység

El6tolss startponth.

Forgasirany be-/kifelé

Fordulatszan befelé
Hitsfolyadék BE: M?
HUt8folyadék KI: M?

F& tengely _Mellékteng
[

ATUETELE

O]

SZERSZAM

NEVE

lveletek

-
-

asi mive

Megmunkal
meghatarozasa
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag

M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Szerszam elévalasztas: amennyiben szikséges, ez a kdvetkezd

szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Varakozasi mélység: az orsénak az a tengelyiranyu koordinataja,
amelynél a szerszam varakozik. Ha 0-t ad meg, a funkcid inaktiv
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Miivelet 206 Menetfuras kiegyenlité tokmannyal
Paraméterek az attekint6é adatlapon:

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: furasi el6tolas: szamitasa az S és a p menetemelkedés szorzataval
torténik

Menetmélység: a menet mélysége

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Alapismeretek”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag
M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Orso: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam elévalasztas: amennyiben szikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon: smarT.NC: Programozas
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Miivelet 209 Merevszaru menetfiras
Paraméterek az attekint6é adatlapon:

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

Menetmélység: a menet mélysége
Menetemelkedés: a menet emelkedése

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag
M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Orso: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam elévalasztas: amennyiben szikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon: smarT.NC:
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Miivelet 262 Menetmaras
Paraméterek az attekint6é adatlapon:

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: marasi el6tolas

Atméré: a menet névleges atmérsje
Menetemelkedés: a menet emelkedése
Mélység: a menet mélysége

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag
DR: a T szerszamhoz tartozé delta sugar
M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Orsé: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezé
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Lépésenkénti menetszam: a menetek szama, amellyel a szerszam el
van tolva

Elétolas megkozelitéshez: elétolas menetbe Iépéskor

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

Pozicionalas el6tolasi sebessége
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Miivelet 263 Menetmaras / siillyesztés
Paraméterek az attekint6é adatlapon:
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Homlokoldali mélység: homlokoldali sillyesztés mélysége

Homlokoldali eltolas: az a tavolsag, amennyivel a TNC eltolja a
szerszam kozéppontjat a furatbdl homlokoldali stllyesztéskor.

El6tolas megkozelitéshez: el6tolas menetbe Iépéskor

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:
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Miivelet 264 Telibefuras
Paraméterek az attekint6é adatlapon:

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: marasi el6tolas

F: furas el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]
Atméré: a menet névleges atmérdje

Menetemelkedés: a menet emelkedése

Mélység: a menet mélysége

Teljes furatmélység: Furasi mélység

Fogasv. mélys. faraskor

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag
DR: a T szerszamhoz tartozé delta sugar
M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Orso: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam elévalasztas: amennyiben szikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Forgacstorési mélység: az a mélység, amelyen a TNC-nek
forgacstorest kell végeznie furas kdzben

Fels6 el6poz. tavolsag: Biztonsagi tavolsag, amelyre a TNC visszaall
a szerszammal az aktualis fogasvételi mélységre a forgacstorés utan

Homlokoldali mélység: homlokoldali siillyesztés mélysége

Homlokoldali eltolas: az a tavolsag, amennyivel a TNC eltolja a
szerszam kozéppontjat a furatkdzépponttol

El6tolas megkozelitéshez: el6tolas menetbe Iépéskor

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. biztonsagi tavolsag

Pozicionalas el6tolasi sebessége

s
@ } Visszahuzasi érték forgacstéréshez
N El6tolasi sebesség a megmunkalasi poziciok kozotti

mozgashoz
Egyeniranyd maras, vagy

Elleniranyd maras

smarT.NC:

Névlieges atméro 7

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Programozéas

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

urssi paraméterek

Attekintes | Tool Furé param ‘ Pozicis [
Atmérs
Menetemelkedés
Mélység
Furatmélység

Fogasu. mélys. furas
Forg.tsr. mélység
Felss bizt. tavolsag
Homlokold.sllly.mély
Homlokoldali offszet
Kozelits elstolas

smarT.NC:
Biztonsagi

Progrmbevitel
s szerkesztés

Programozés
tavolsag 7

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU

* llElcbéli: adatatok

EEE

Pozicis Globslis adstatok ¢

Einonségi tavolsag

2. biztonssgi tauols [5@ 5

" H
—
F pozicionslss 750 G| s g‘
[ o] pozicionsiss

Marasi méd (MO3-nald

letek

asi mive

-
-

al
arozasa

-

Megmunk
meghat

83



letek

asi mive

-
-

al
arozasa

-

Megmunk
meghat

84

Miivelet 265 Csavarvonalas telibeftiras
Paraméterek az attekint6é adatlapon:

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: marasi el6tolas

F: slllyesztés el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]
Atméré: a menet névleges atmérdje

Menetemelkedés: a menet emelkedése

Mélység: a menet mélysége

Siillyesztés: adja meg, hogy a slillyesztés a menetmaras el6tt vagy
utan torténjen

Homlokoldali mélység: homlokoldali siillyesztés mélysége

Homlokoldali eltolas: az a tavolsag, amennyivel a TNC eltolja a
szerszam kozéppontjat a furatkdzépponttol

Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozé delta sugar

M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Ors6: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be

Szerszam elévalasztas: amennyiben szikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Nincsenek

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. biztonsagi tavolsag

Pozicionalas el6tolasi sebessége

El6tolasi sebesség a megmunkalasi poziciok kozotti
mozgashoz
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Miivelet 267 Menetmaras

Paraméterek az attekint6é adatlapon:
T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: marasi el6tolas
F: slllyesztés el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.]
Atméré: a menet névleges atmérdje
Menetemelkedés: a menet emelkedése
Mélység: a menet mélysége
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 157. oldal)
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozé delta sugar

M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Orso: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be

Szerszam elévalasztas: amennyiben szikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC: Programozas
Szerszam elohivéasa
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:
Lépésenkénti menetszam: a menetek szama, amellyel a szerszam el
van tolva
Homlokoldali mélység: homlokoldali siillyesztés mélysége

Homlokoldali eltolas: az a tavolsag, amennyivel a TNC eltolja a
szerszam kdzéppontjat a csapkdzépponttol

Elétolas megkozelitéshez: elétolas menetbe Iépéskor

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

Pozicionalas el6tolasi sebessége
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Zsebek /csapok megmunkalasi csoportja

Az egyszer(i zsebek, csapok és hornyok marasahoz a Zsebek/Csapok
megmunkalasi csoportjaban az alabbi miveletek allnak rendelkezésre:
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Miivelet 251 Négyszogzseb

Paraméterek az attekinté adatlapon:
Megmunkalasi miivelet: funkcibgombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast
T: szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével kapcsolhato)

S: orséfordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

F: maras el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

Zseb hossza: zseb hossza a referenciatengely iranyaban
Zseb szélessége: zseb szélessége a melléktengely iranyaban

Saroksugar: ha nincs megadva, a smarT.NC a saroksugarat a
szerszam sugaraval egyenlének allitja be

Mélység: a zseb végsd mélysége
Fogasvételi mélység: el6tolas vagasonként
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozo6 delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar)

M funkcié: barmely M mellékfunkcio

Orsa: orsé forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be

Szerszam el6valasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

smarT.NC:
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb paraméterek adatlapon:

Rahagyas oldalt: simitasi rahagyas oldalt

Rahagyas lent: simitasi rahagyas lent

Simitasi fogasvétel: fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs
megadva, a simitas egy fogasvételben torténik

Simitasi el6tolas: simitas el6étolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford.] vagy FZ [mm/fog]

Elforgatasi szég: az a szdg, amellyel a TNC a teljes zsebet elforgatja
Zseb pozicio: a zseb pozicidja a programozott pozicidéhoz viszonyitva

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag
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Miivelet 252 Korzseb

Paraméterek az attekinté adatlapon:
Megmunkalasi miivelet: funkcibgombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orséfordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

F: maras el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

Atméré: A kérzseb simitott atmérdje

Mélység: a zseb végs6 mélysége

Fogasvételi mélység: elétolas vagasonként

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Alapismeretek”, 157. oldal)
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozo6 delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcié: barmely M mellékfunkcio

Orsé: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb paraméterek adatlapon:

Rahagyas oldalt: simitasi rahagyas oldalt

Rahagyas lent: simitasi rahagyas lent

Simitasi fogasvétel: fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs
megadva, a simitas egy fogasvételben torténik

Simitasi el6tolas: simitas el6étolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford.] vagy FZ [mm/fog]

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:
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Miivelet 253 Horony

Paraméterek az attekinté adatlapon:

Megmunkalasi miivelet: funkcibgombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orséfordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

F: maras el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

Horony hossza: horony hossza a referenciatengely iranyaban
Horony szélessége: horony szélessége a melléktengely iranyaban
Mélység: a horony végs6 mélysége

Fogasvételi mélység: elétolas vagasonként

Megmunkalasi poziciok (lasd “Alapismeretek”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozo6 delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcié: barmely M mellékfunkcio

Orso: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb paraméterek adatlapon:

Rahagyas oldalt: simitasi rahagyas oldalt
Rahagyas lent: simitasi rahagyas lent
Simitasi fogasvétel: fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs
megadva, a simitas egy fogasvételben torténik
Simitasi el6tolas: simitas el6étolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford.] vagy FZ [mm/fog]
Elforgatasi szég: az a szdg, amellyel a TNC a teljes zsebet elforgatja
Horony pozicié: a horony pozicidja a programozott pozicidhoz
viszonyitva
Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. biztonsagi tavolsag

El6tolasi sebesség a megmunkalasi poziciok kozotti
mozgashoz
Egyeniranyu maras, vagy

=
]
v

i
i

5
Py

Elleniranyd maras

Fogasvétel csavarvonalas mozgassal, vagy

Fogasvétel valtakozo iranyd mozgassal, vagy

Fogasvétel fliggblegesen

M

smarT.NC:
Horony hossza ?

Programozas

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Megnunkalas mértéke

smarT.NC:
Biztonsagi

Programozas
tavolsag ?

s szerkesztés

5 : e " B
- - a—
v Attekintés | Tool | zseb param [0 —
- e O
Horony szélessége 10 s ;_L
Mélvsés =T g
L 919 BEERCONCEC Sullyesztési mélysés 5
Rahagvas oldalt B TR
Réhagyss mélysésben 3 e
Fogasuétel simitas o W E
F sinitss EQ
Elforditasi helvzet o s |
Horony neiyzets Co— (G
s100%
& g
[x] e
& 2]
Prograbeui tel

*

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

[@ Js10p811s adatatok

Megnunkalss mértéke

olki °
Pozicio Globalis adatatok  [¢
Eleonségi tavolsss NN G
z. biztonsagi tavols [SENIIIIING
Er pozicionslss Fax

Marasi méd (M@3-nald

Bemerulési méd




Miivelet 254 ives horony
Paraméterek az attekinté adatlapon:

Megmunkalasi miivelet: funkcibgombbal valasszon nagyolast és
simitast, vagy csak nagyolast, vagy csak simitast
T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével kapcsolhato)
S: orséfordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]
F: fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ [mm/fog]
F: maras el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ [mm/fog]
Kozéppont az 1. tengelyen: a furatkér kozéppontja a
referenciatengely iranyaban
Kozéppont a 2. tengelyen: a furatkér k6zéppontja a melléktengely
iranyaban
Furatkor atmérdje
Kezddszog: a kezdépont polarszoge
Szoghossz
Horony szélessége
Mélység: a horony végsd mélysége
Fogasvételi mélység: elétolas fogasonként
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozo6 delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartoz6 2. delta sugar (saroksugar)

M funkcié: barmely M mellékfunkcio

Ors6: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be

Szerszam eldévalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes zseb paraméterek adatlapon:

Rahagyas oldalt: simitasi rahagyas oldalt
Rahagyas lent: simitasi rahagyas lent

Simitasi fogasvétel: fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs

megadva, a simitas egy fogasvételben torténik

Simitasi el6tolas: simitas el6étolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/

ford.] vagy FZ [mm/fog]

Lépésszog: az a szog, amellyel a TNC a teljes hornyot tovabb forgatja
Ismétlések szama: a megmunkalasi miveletek szama a furatkérén
Horony pozicié: a horony pozicidja a programozott pozicidhoz

viszonyitva

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:
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Fogasvétel fliggblegesen
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Miivelet 256 Négyszogcsap
Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével kapcsolhato)

S: orséfordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ [mm/fog]
F: maras el&tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ [mm/fog]
Csap hossza: csap hossza a referenciatengely iranyaban

Nyers munkadarab hossza: nyersdarab hossza a referenciatengely
iranyaban

Csap szélessége: csap szélessége a melléktengely iranyaban

Nyers munkadarab szélessége: nyersdarab szélessége a
referenciatengely iranyaban

Saroksugar: A csap sarkanak sugara
Mélység: a csap végsd mélysége
Fogasvételi mélység: elétolas fogasonként
Megmunkalasi poziciok (lasd “Megmunkalasi pozicidk
meghatarozasa”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozo6 delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar)

M funkcié: barmely M mellékfunkcio

Orsa: orsé forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be

Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes csap paraméterek adatlapon:

Rahagyas oldalt: simitasi rahagyas oldalt
Elforgatasi szég: az a szdg, amellyel a TNC a teljes csapot elforgatja
Csap pozicié: a csap pozicidja a programozott pozicidhoz viszonyitva

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

i{ Biztonsagi tavolsag

i{ 2. biztonsagi tavolsag
Atlapolasi tényezd

il
"2 M
ElStolasi sebesség a megmunkalasi poziciok kozotti
i mozgéashoz
5y Egyeniranyu maras, vagy
Tz, Elleniranyd maras
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Miivelet 257 Kércsap

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orso6fordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

F: maras el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

Simitott atmérd: a kdrcsap simitott atmérdje

Nyers munkadarab atméré: a kdrcsap nyers munkadarabjanak
atmeérdje

Mélység: a csap végsd mélysége

Fogasvételi mélység: elétolas vagasonként

Megmunkalasi pozicidk (lasd “Alapismeretek”, 157. oldal)
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon: .

» o ]
DL: a T szerszamhoz tartozé delta hosszusag - 5[0 —
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DR: a T szerszamhoz tartozo delta sugar i

DR2: a T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcié: barmely M mellékfunkcio

Orsé: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfigg6)
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Tovabbi paraméterek a részletes csap paraméterek adatlapon:

Rahagyas oldalt: simitasi rahagyas oldalt
Kezd6szdg: A csap kdzéppontjara vonatkozé polarszog, amivel a
szerszam raall a csapra

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

&[ 2. biztonsagi tavolsag

Atlapolasi tényezd
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Za EI‘

El6tolasi sebesség a megmunkalasi poziciok kozotti
mozgashoz

Egyeniranyu maras, vagy

Elleniranyd maras
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Miivelet 208 Furatmaras

Paraméterek az attekinté adatlapon:
T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orso6fordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: maras el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

Atméré: a furat névleges atméréje
Mélység: marasi mélység
Fogasvételi mélység: a szerszam sillyedése egy korilfordulas alatt
(360°)
Megmunkalasi pozicidk (lasd “Megmunkalasi poziciok
meghatarozasa”, 157. oldal)

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozo delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcié: barmely M mellékfunkcio

Orsé: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam eldvalasztas: amennyiben szikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes furasi paraméterek adatlapon:

Eléfart atmérd: adja meg, ha el6furt furatokat kell ujra megmunkaini.

Ez lehet6vé teszi olyan furatok nagyolasat, amelyek atmérdje
meghaladja a szerszam atmeérdjének kétszeresét

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. biztonsagi tavolsag

ElStolasi sebesség a megmunkalasi poziciok kozotti
mozgashoz

Egyeniranyd maras, vagy

Elleniranyd maras
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Konturprogram megmunkalasi csoport

A konturprogram megmunkalasi csoportban az alabbi miveletek allnak

rendelkezésre zsebek és tetsz6leges alaku atmend konturok marasahoz:

Funkcio-
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Miivelet 122 Zsebkontur
A zsebkontur miivelettel tetsz6leges alaku zsebeket kinagyolhat,
amelyek tetsz6leges alaku szigeteket is tartalmazhatnak.

Amennyiben szlikséges, minden alkontirhoz hozzarendelhet6 a sajat
mélysége (FCL 2 funkciod) a részletes kontur adatlapon. llyen esetben
mindig a legmélyebb zsebbel kell kezdeni.

Paraméterek az attekinté adatlapon:

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orséfordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: véltakozo irdnyu fogasvétel elStolési sebessége [mm/perc], FU [mm/
ford.] vagy FZ [mm/fog].
Merdleges fogasvétel esetén adjon meg 0-t.

F: fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

F: maras el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

Felsé feliilet koordinata: a munkadarab felsé fellletének koordinataja
a beirt mélységekre vonatkoztatva

Mélység: marasi mélység

Fogasvételi mélység: el6tolas fogasonként
Rahagyas oldalt: simitasi rahagyas oldalt
Rahagyas lent: simitasi rahagyas lent

Konturnév: az 6sszekapcsolandé alkonturok (.HC fajlok) jegyzéke. Ha
rendelkezésre all a DXF konverter opcio, hasznalhatja arra, hogy a
konturt kozvetlenll az adatlaprél készitse
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Minden alkontur esetében adja meg egy funkciégomb
segitségével, hogy zsebrdl vagy szigetrdl van-e szo.

Mindig a legmélyebb zsebbel kezdje az alkonturok listajat!

X
A részletes kontur adatlapon legfeljebb kilenc alkonturt 3
hatarozhat meg. %
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozé delta sugéar

DR2: a T szerszamhoz tartozé 2. delta sugar (saroksugar)

M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Orso: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Lekerekitési sugar: a szerszamkdzéppont utjanak lekerekitési sugara
belsd sarkokban

Elétolasi tényezé %-ban: szazalékos tényezd, amellyel a TNC
csokkenti a megmunkalas elétolasi sebességét, amint a szerszam
teljes kerliletén az anyagba meril nagyolas kézben. Ha az el6tolas
csokkentést alkalmazza, akkor meghatarozhatja az elétolast a
nagyolashoz, igy optimalis forgacsolasi feltételeket kap a
meghatarozott palya atlapolassal (globalis adat). A TNC ezutan a
megadottak szerint csdkkenti az elétolast az atmeneteknél és a
keskeny helyeken, igy a megmunkalasi id6 6sszességében csokken.
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Tovabbi paraméterek a részletes kontur adatlapon:

Progrmbevitel
s szerkesztés
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2 funkcid) =) T

Kontur neve

—
Mélység

o S
Ha a kontur szigetként lett meghatarozva, akkor a TNC a : Kmmem.m s
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@ Mindig a legmélyebb zsebbel kezdje az alkonturok listajat!

o
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Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

‘ ‘ MUTAT MUTAT

&

Biztonségi tévolség smarT.NC: Programozas frosane iist ‘
L Biztonsagi tavolsag 7
& 2. biztonsagi tavolsag 'f‘“““‘*””““"’““'”” ;.‘. Lo |<E B
3 Atlapolasi tényezs o R
= visszahuzas W
Visszahuzas el6tolasi sebessége RS0 C00 (RS :

=

*  [@]e10ps1is soatatok

I Egyeniranyu maras, vagy

e Elleniranyt maras | o 1]

b L 3
fx] ee

letek

-
-

asi mive

al
arozasa

a

-

meghat



letek

asi mive

-
-

al
arozasa

-

Megmunk
meghat

108

Miivelet 22 El6simitas

Az El6simité miivelet segitségével hasznalhat egy kisebb szerszamot a
122-es miveletben kinagyolt zsebkontur utanmunkalaséara. Ebben a
Iépésben a smarT.NC csak azokat a helyeket munkalja meg, amelyeket
az el6z6 szerszam nem ért el.

Paraméterek az attekinté adatlapon:
T: szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével
kapcsolhato)

S: orséfordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: fogasvétel elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

F: maras el6toléasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ
[mm/fog]

Elénagyolé szerszam: annak a szerszamnak a szama vagy neve
(funkcibgombbal kapcsolhatd), amellyel a kontur elénagyolasat végzi

Fogasvételi mélység: el6tolas vagasonként
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozé delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartozoé 2. delta sugar (saroksugar)

M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Ors6: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be

Szerszam elévalasztas: amennyiben szikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)
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Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

El6simitasi stratégia. Ez a paraméter csak akkor érvényes, ha az

elésimité szerszam sugara nagyobb az elénagyolé szerszam
sugaranak felénél:

Két teriilet kdzott, ahol elésimitas sziikséges, mozgassa a
szerszamot a kontur mentén, az aktualis mélységen

Két teriilet k6zbtt, ahol elésimitas szikséges, hlizza vissza a
szerszamot a biztonsagi tavolsagra, és mozgassa a
kdvetkez6 nagyolando terllet kezd6pontjara

(9]

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

E a] Visszahuzas el6tolasi sebessége
-
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Miivelet 123 Zsebkontur fenéksimitasa

A Fenéksimitd miivelettel simithatja egy olyan zsebkontur aljat, amely a
122-es mivelettel lett kinagyolva.

=)

Paraméterek az attekinté adatlapon:

A fenéksimitasi miiveletet mindig az oldalak simitasa el6tt
végezze!

T: szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével kapcsolhato)

S: orséfordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ [mm/fog]
F: maras el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ [mm/fog]

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozé delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartozo6 2. delta sugar (saroksugar)

M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Orso: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be
Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

Globdlisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

[F

Visszahuzas el6tolasi sebessége
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Miivelet 124 Zsebkontur oldalsimitasa smarT.NC: Programozas

s s e . . . . S & lohiva
Az oldalsimitdé mivelettel azon zsebkonturok oldalat simithatja, amelyek ~ ~Z2 2227 2917 Y2%3
nagyolasat a 122. milvelettel végezte. .
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Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:
Simitasi rahagyas oldalt: simitasi rahagyas két vagy tobb Iépésben
térténd simitashoz

Globdlisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

Egyeniranyu maras, vagy

fi
Py

Elleniranyd maras

5

=
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Miivelet 125 Atmend kontur

smarT.NC: Programozas ff:::::::;::;
Az atmend kontur miivelettel megmunkalhat olyan nyitott és zart L el | -
konturokat, amelyeket egy .HC programban hatarozott meg vagy a DXF = é“ S TRl | g
konverterrel hozott létre. , — | —
T 76 Kontaruonal 3D : = = ;’;L ‘ ‘.f-"
Vélasszon a konturhoz olyan kezd6- és végpontokat, r[-] £ %
I . ra e ) Mélység -20
@ amelyeknél elegendd hely van a szerszammal valé sutvesztest mevsss 5 |7 ‘E._.‘?‘ >
e 1y oz 7 ra R&hagyas oldalt % 24 :
megkozelitésre és elhagyasral . - g
. =
. . P L n N
Paraméterek az attekinté adatlapon: DIED  ooone Essiccataissimuns e ks (S ﬁ
Bl neme Megkszelitési sugsr —
. . .y s i szépponti szog \C
T: szerszam szama vagy neve (funkciégomb segitségével . x 9
kapcsolhatd) — S Z.g
S: orséfordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc = €Ec
vagy inch/perc] T T B | |onl=EEH
F: fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ [mm/fog] =E

F: maras el&tolési sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ [mm/fog]

Felsé feliilet koordinata: a munkadarab felsd fellletének koordinataja
a beirt mélységekre vonatkoztatva

Mélység: marasi mélység

Fogasvételi mélység: elbtolas vagasonként

Rahagyas oldalt: simitasi rahagyas

Maras tipusa: egyeniranyld maras, elleniranyt maras vagy valtakozé
iranyl megmunkalas

Sugarkorrekcio: konturmegmunkalas bal vagy jobb oldali korrekciéval
vagy korrekcio nélkil

Megkozelités médja: a kontur megkdzelitése érintd iranyban egy
kérpalyan, érint6 iranyban egyenes palyan vagy fliggélegesen @
Megkozelitési sugar (csak akkor érvényes, ha a kérpalyan érinté
iranyban torténé megkdzelitést valasztotta): a koriv sugara
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Kozépponti szdg (csak akkor érvényes, ha a kdrpalyan érinté
iranyban torténé megkodzelitést valasztotta): a koriv szoge

A segédpont tavolsaga (csak akkor érvényes, ha az egyenes palyan
érintd iranyban vagy a fliggéleges iranyban torténé megkozelitést
valasztotta): tavolsag a segédpontig, ahonnan a kontur megkdzelitése
indul

Konturnév: a megmunkalandé konturfajl ((HC) neve. Ha
rendelkezésre &ll a DXF konverter opcio, hasznalhatja arra, hogy a
konturt kozvetlenll az adatlaprol készitse



Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozo delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcié: barmely M mellékfunkcio

Orsé: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam eldévalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:
Nincsenek

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

&[ 2. biztonsagi tavolsag
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Miivelet 275 Horonykontur

smarT.NC: Programozés f‘::z::::;::;

A horonykontur mivelettel megmunkalhat olyan nyitott és zart SRl
horonykonturokat, amelyeket egy .HC programban hatarozott meg vagy B T = e

X a DXF konverterrel hozott létre. C auoinies | TN

2 ) i o =+ [f275 ko.norony 1 o

) Paraméterek az attekinté adatlapon: s —

o . . L. e D i S

2 T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével [ s

g kapcsolhato) :ZZZ:;;:fiTii}if : —

S S: orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc N —

~% ~s vagy inch/perc] [ woaver .o anaavis oiaait C—

e F: fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ e

X o

c\® [mm/fog]

£ g F: maras el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ :

[e) X)) [mm/ ng] UNIT-ADAT KIVALASZT, | szERszaM

00D . . ) L, , L . . , el | s | B | e BRAJ| e

= Maras tipusa: egyeniranyu maras, elleniranyu maras vagy valtakozo

iranyd megmunkalas

Horony szélessége: adja meg a horony szélességét; ha a megadott
horonyszélesség egyezik a szerszam atméréjével, akkor a TNC csak a
konturvonalat munkalja meg

Fogasvétel fordulatonként: az az érték, amellyel a TNC a
megmunkalas iranyaban fordulatonként elmozgatja a szerszamot

Felsé feliilet koordinata: a munkadarab felsé fellletének koordinataja
a beirt mélységekre vonatkoztatva

Mélység: marasi mélység
Fogasvételi mélység: el6tolas vagasonként
Rahagyas oldalt: simitasi rahagyas
@ Konturnév: a megmunkalandé konturfajl ((HC) neve. Ha

rendelkezésre all a DXF konverter opcio, hasznalhatja arra, hogy a
konturt kozvetlenll az adatlaprol készitse
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozo delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar)

M funkcié: barmely M mellékfunkcio

Orsa: orsé forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit be

Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd

szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)
Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Simitasi fogasvétel: fogasvétel az oldaliranyu simitashoz. Ha nincs

megadva, a simitas egy fogasvételben torténik

Simitasi el6tolas: simitas elétolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/

ford.] vagy FZ [mm/fog]

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

Biztonsagi tavolsag

2. biztonsagi tavolsag

JLE i
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4_,)

Egyeniranyu maras, vagy

il
i

Elleniranyd maras

Fogasvétel csavarvonalas mozgassal, vagy

Fogasvétel valtakozé iranyd mozgassal, vagy

Fogasvétel fliggblegesen

A=

Progrmbevitel
7 szerkesztés

smarT.NC: Programozas
Szerszam elohivasa

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Megmunkalss mértéke
5 . : c " g
v E Attekintés  Tool | zaeb param [ =]
- T[] =
* [i§ |szerszamadatok — Q.
<[ e
FIE 150
T [ A
See =—
=
—— |
s |
R+
+
[] numwer ... N funkcie: .
S100%
= M funkcié: 3
[ . —
orse @ [ vea ¢ [ wea ] e
" Szersz.elsusl. fh % E
I

SZERSZAM
NEVE

A ey e I N v

Progrmbevitel
s szerkesztés

smarT.NC: Programozas
Biztonsagi tavolsag 7

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU Megnunkslss mértéke

e . - : ‘g
v Tool | zaeb paran Glopslis sdatatok [¢ =
- Eizkon:égi tovolsss PHNNNNNNENG | Q‘
|2 biztonssai tsuols 5@ 5 g
Merasi mod (MO3-nald . 13
»  [@]e10ps1is saatatok — T
‘B =y
Bemerulési mod W g
-
5 B ==
& L]
s100x%
% & 4
fx] ee
P & ;
=
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Miivelet 276 3-D atmend kontur

Az atmend kontur miivelettel megmunkalhat olyan nyitott és zart
konturokat, amelyeket egy .HC programban hatarozott meg vagy a 5
DXF konverterrel hozott létre.

Paraméterek az attekinté adatlapon:

smarT.NC:

Programozas

Szerszam elohivasa

Progrmbevitel
/ szerkesztés

amelyeknél elegend6 hely van a szerszammal vald

@ Valasszon a konturhoz olyan kezd6- és végpontokat,
megkozelitésre és elhagyasra!

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

iH

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orséfordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc] ‘

Attekintés ‘ Tool
i
:
r[E]
5]
Mélység

Stillyesztési mélység
Rshagyas oldalt

| Marasi par ‘>

Marasi med (Mo3-nal> @ &

Sugarkorrekcié

Meskszelités tipusa @ [} g

Megkszelitési sugar
Kézépponti szég

Kontur neve

ATUETELE

UNIT-ADAT ‘

SZERSZAM
NEVE

F: fogasvétel elbtolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ [mm/fog]
F: maras elétolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ [mm/fog]

Mélység: marasi mélység; ha 0 van programozva, akkor a TNC a
kontur alprogramjanak Z-koordinatajara pozicional

Fogasvételi mélység: el6tolas vagasonként

Rahagyas oldalt: simitasi rahagyas

Maras tipusa: egyeniranyu maras, elleniranyl maras vagy valtakozo
iranyd megmunkalas

Sugarkorrekcié: kontirmegmunkalas bal vagy jobb oldali korrekcioval
vagy korrekcio nélkl

Megkozelités modja: a kontur megkdzelitése érintd irdnyban egy
korpalyan, érintd iranyban egyenes palyan vagy fliggélegesen
Megkozelitési sugar (csak akkor érvényes, ha a korpalyan érinté
iranyban torténd megkozelitést valasztotta): a koriv sugara



Kozépponti szdg (csak akkor érvényes, ha a kdrpalyan érintd
iranyban tortén6é megkdzelitést valasztotta): a koriv szoge

A segédpont tavolsaga (csak akkor érvényes, ha az egyenes palyan
érintd iranyban vagy a figgéleges iranyban torténd megkozelitést
valasztotta): tavolsag a segédpontig, ahonnan a kontir megkozelitése
indul

Kontirnév: a megmunkalandé konturfajl (.HC) neve. Ha
rendelkezésre all a DXF konverter opcid, hasznélhatja arra, hogy a
konturt kozvetleniil az adatlaprol készitse
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon: smarT.NC: Programozas Proazanevitel
; ; L. Szerszam elohivéasa e
DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag TNG:\smarTNON128_DRILLHU - BN - -
« DR: a T szerszamhoz tartozé delta sugar 15 Ta— é
9 DR2: a T szerszamhoz tartozé 2. delta sugar (saroksugar) . = 5 E
% M funkcio: barmely M mellékfunkcio o :
g Orso: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit — FTF
£ be [ — o
, Py -~ . . P . P M tunkcie: — ||@ <
s 8 Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd M runcte: —
© szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfligg6) Matber orso @ []res o [] nes soms [1
\© O ; . , , L. , e I szersz.elsusl. K e
éé = Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon: \ :0
1 . @+ E
g g Nincsenek
UNIT-ADAT KIVALAS; SZERSZAM
9 9 Globdlisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok ‘ ‘ ‘ arvereLe ’ ‘ .
= £ adatlapon:
Biztonsagi magasséag SR LEE . PrerraneEts
Biztonsagi magassag 7 S
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU Tool [ Marasi par Globalis adatatok ‘<
I Eizlonségi nagassss NG ¢ i
7 S [
J
»  [@]s10ps1is saatatok 11
Y
&8
ste0x %
K] e
&g
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Miivelet 130 Zsebkontur a pontmintazaton (FCL 3 funkcio)

smarT.NC: Programozas f‘:::::::;::
Ezzel a miivelettel barmilyen mintazatot hozzarendelhet és zsebeket B i
nagyolhat ki, amelyek szigeteket vagy egyéb formakat is B T““”‘“ Wiesali renie par I 1 g
tartalmazhatnak. , — X
. ) . . <« [EF]ise zse0 5 nintazaton : : — [
Amennyiben sziikséges, minden alkontirhoz hozzarendelhet6 a sajat ] % )
mélysége (FCL 2 funkcid) a részletes kontur adatlapon. llyen esetben F] 555 G [

i i A i Melyseg T v >
mindig a legmélyebb zsebbel kell kezdeni. Sisiyesstest neivss T ¥ =
Paraméterek az attekinté adatlapon: & 2+ g g

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével Nomper ... —=F \© ‘;3

kapcsolhato) B e w =] T O

S: orso6fordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc : : ; & g S

vagy inch/perc] E S .§:“

F: valtakozo6 iranyu fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ ‘ ‘ UNTT-fORT ‘ ﬁ[‘- szerszan g g

ford.] vagy FZ [mm/fog]. Meréleges fogasvétel esetén adjon meg 0-t - =

F: fogasvétel el6tolasi sebessége [mm/perc], FU [mm/ford.] vagy FZ [mm/fog]
F: maras el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ [mm/fog]
Mélység: marasi mélység

Fogasvételi mélység: elétolas fogasonként

Rahagyas oldalt: simitasi rahagyas oldalt

Rahagyas lent: simitasi rahagyas lent

Konturnév: az 6sszekapcsolandé alkonturok (.HC fajlok) jegyzéke. Ha
rendelkezésre all a DXF konverter opcid, hasznalhatja arra, hogy a
konturt kozvetlenll az adatlaprél készitse

Poziciok vagy pontmintazatok: hatarozza meg a poziciokat, melyeknél a
TNC megmunkalja a zsebkonturt (lasd “Alapismeretek”, 157. oldal)
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Minden alkontur esetében adja meg egy funkciégomb
segitségével, hogy zsebrdl vagy szigetrdl van-e szo.

Alapvetéen mindig kezdje az alkonturok jegyzékét egy
zsebbel (ha sziikséges, a legmélyebbel)!

A részletes kontur adatlapon legfeljebb kilenc alkonturt
hatérozhat meg.



Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozo delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Orsé: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam eldévalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Lekerekitési sugar: a szerszamkdzéppont Utjanak lekerekitési sugara
belsd sarkokban

El6tolasi tényezé %-ban: szdzalékos tényezd, amellyel a TNC
csdkkenti a megmunkalas elétolasi sebességét, amint a szerszam
teljes kerliletén az anyagba merl nagyolas kézben. Ha az elétolas
csokkentést alkalmazza, akkor meghatarozhatja az elétolast a
nagyolashoz, igy optimalis forgacsolasi feltételeket kap a
meghatarozott palya atlapolassal (globalis adat). A TNC ezutan a
megadottak szerint csdkkenti az elétolast az &tmeneteknél és a
keskeny helyeken, igy a megmunkalasi id6 6sszességében csokken.

smarT.NC: Programozas
Szerszam elohivasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Attekintés Tool ‘

* [ Jszerszanadatok

Marasi par [

=]
M funkcié:
M funkcis:
. Number  .....
B none - orss & [ res o 7] mea
L] e
I Szersz.elsvual.
I
UNIT-ARDAT KEVALAS, SZERSZAM
smarT.NC: Programozas FEosribevitel

Md felszinenek koordinataja ?

s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU Attekintés | Tool

Felszin koordinataia
Mélység

Sullyesztési mélység
Rshagyas oldalt
Rahagyass mélységben

Lekerekitési sugar
Elstolasi tényezs

+ [rarsst varsaterek

-20
=
e
+0
&
100
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Tovabbi paraméterek a részletes kontir adatlapon:

Mélység: kiilén meghatarozhaté mélységek minden alkonturhoz (FCL

2 funkcio)

=)

Mindig a legmélyebb zsebbel kezdje az alkonturok listajat!
Ha a kontur szigetként lett meghatarozva, akkor a TNC a

telies mélységet a sziget magassagaként értelmezi. A

megadott érték (elbjel nélkul) ezutan a munkadarab felsé

fellletére vonatkozik!
Ha a megadott mélység 0, akkor zsebek esetén az

attekint6 adatlapon meghatarozott mélység érvényes. A

szigetek igy a munkadarab felsé fellleteig érnek!

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok

adatlapon:

o o

ple,
e I%I

3 =23

Biztonsagi tavolsag

2. biztonsagi tavolsag

Atlapolasi tényezé

Visszahuzas el6tolasi sebessége
Egyeniranyu maras, vagy

Elleniranyd maras

smarT.NC: Programozas
Kontar neve?

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU Tool | Marssi par

Kontur neve

I ©

-5 s

o |
Mélység o
Melyses 9
Mélyses ——— @ ’ ?—«.?
Mélység I © 5
&
Mélység ©
Melyseg ——— %’.\m" -%
[kr] ee
Mélység o
a,%
Mélyses ¢ E
‘ ‘ HY ET ouJ KIVALASZT EZIT
N H N .oxF @ .
smarT.NC: Programozas Progrmbevi tel

Biztonsagi

tavolsag 7

s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Pozicié

Eizlonségi tavolsss  PINENG

Biztonsagi magassag
Atfedési ténvezs

F uisszahuzas

Globslis adatatok ¢

[Semmm e
[Eo—]
|[SSsss G

Marasi méd (M@3-nald

[g-E

* [ @ |srobs1is adatatok

-5 s

)

=0
{

’?f,m
i
+] | |~a>

S100%

CL @@
m =
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Felulet megmunkalé csoport

Az alabbi mivelet all rendelkezésre felliletmegmunkalasi miveletekhez a
fellletmegmunkalasok csoportjaban:

Funkcio-

gomb Oldal

Miivelet

smarT.NC:

Programozéas

Progrmbevitel
s szerkesztés

Mivelet 232 Homlokmaras 126

UNIT 232

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

v e Program: 123_DRILL mm

Y 700 Programbesllitasok

Szerszan tengelve z
attekintés | Nyversaarab | opciek [
Nversdarab méretei
MIN pont MAX pont
b [+ [+1te@
Lo e [+te@e
z [Fae [+

Munkadarab bazispontia

[ Hiu. pont szamanak definislasa

@

Globalis adatatok
Biztonsagi tauolsag
2. biztonssgi tauols
F pozicionslss

F uisszahazas

EEEEE]

UNIT 232
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Miivelet 232 Homlokmaras smarT.NC: Programozas Proszanevitel
; . . . s e lohiva 7 szerkesztés
Paraméterek az attekinté adatlapon: zerszameo — e
- — M
« T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével , (1] c— "
] kapcsolhatd) B e : s
= . . s . i
— . . Marasi teru o Elc Bl E
o S: orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc i
4 vagy inch/perc] ot som 1. vora. || 1 [
\ RN . fina, bent 3 tens: (| | ISR
g F: maras el6tolasi sebessége [mm/perc] vagy FU [mm/ford.] vagy FZ el atms
5 [mmifod] e e | o
s . o P . 2. oldal hossza [+ze
.%’ ‘@ Marasi terv: A marasi terv kivalasztasa [ wmer ... TR R a—
‘g o Kezddépont az 1. tengelyen: Kezddpont a referenciatengely iranyaban . e
g :.g Kezdépont a 2. tengelyen: kezd6pont a melléktengely iranyaban & %E
€ c Kezdépont a 3. tengelyen: Kezdépont a szerszamtengely iranyaban
(o] P . . N NIT-ADAT KIVALASZT, | gzeaszan
g qE, Végpont a 3. tengelyen: Végpont a szerszamtengely iranyaban ‘ ‘ arverece ‘ =

Rahagyas lent: simitasi rahagyas lent
1. oldal hossza: A marni kivant felllet hossza a referenciatengely
iranyaban, a kezdépontra vonatkoztatva

2. oldal hossza: a marni kivant fellilet hossza a melléktengely
iranyaban, a kezdépontra vonatkoztatva

Maximalis fogasvétel: Maximalis fogasvétel foganként
Oldaliranyu tavolsag: Oldaliranyu tavolsag, amennyivel a szerszam a
fellleten kivilre mozog
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Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozo delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartozo 2. delta sugar (saroksugar)
M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Orsé: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam eldévalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiggd)

Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Simitasi el6tolas: el6tolasi sebesség az utolsé simitashoz

smarT.NC: Programo
Szerszam elohivasa

zas

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

* [ ]szerszanadatox

Sorszan
[ neu @

Attekintés  Tool | mMarasi par |

1[¥] o B
s  — —
FE ) S J;L
F E [E ¥
oL M —
DR % T

M funkcié: _—

M funkcie: —

I Szersz.elsual.

e 5
&0
v =
UNIT-ARDAT KIVALAS; SZERSZAM
smarT.NC: Programozas jfzﬂ:x:
Megmunkalasi stratégia (8/1/2)7?
TNC:\o8arTNON123_DRILL . HU Attekintés | Tool Marasi par ‘4»

+ [rerssi parsaterek

Marasi teru

Kiind. pont 1. teng.
Kiind. pont 2. teng.
Kiind. pont 3. teng.
Végpont 3. tengelven
Rshagyss mélységben
1. oldal hossza

2. oldal hossza
Maxinalis fogssuétel
0Oldaltauolssg

F sinitas
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Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok smarT.NC: Programozas Proazanevitel
adatlapon: Biztonsagi tavolsag ? Gotteas
DAL 2R D Tool | Marasi par Globalis adatatok “
E Biztonsagi tavolsag P [ Josztonssss tsuorsse =] " [
4 ' . . biztonsagi tavols [E@NIIIIIIING. —
m H A H 4 4 ” pozicionalas 750 G s
© E 2. biztonsagi tavolsag [t centss tovezs  pm— %
[ i ) : obsiis saatato —
> z Pozicionalas el6tolasi sebessége Wl L
23 TH .
E © {m Atlapolasi tényez6 &2+
0n v
G ‘@ ) s1e0x []
= N @ ¥
§ g [kI] ee
c s |
- $8E=
©
€ c
o
("R
= E
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Specialis miiveletek megmunkalasi csoport

A kovetkez6 miiveletek érhet6k el a Specialis egységek megmunkalasi
csoportban:

Funkcio-

gomb Oldal

Miivelet

smarT.NC:

Programozéas

Progrmbevitel
s szerkesztés

Mivelet 225 Gravirozas 130

Muvelet 290 Interpolacios esztergalas 132

(opcio)

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

v e ogram: 123_DRILL mm

Y 700 Programbesllitasok

Szerszam tengelve

Attekintés | Nyversdarab | Opciek [

Nyersdarab méretei
MIN pont

X +0
v +0
z ~ae

Munkadarab bazispontia

z

MAX pont

[ Hiu. pont szamanak definislasa

@

Globalis adatatok
Biztonsagi tauolsag
2. biztonssgi tauols
F pozicionslss

F uisszahazas

UNIT 225

ABC

UNIT 290
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Miivelet 225 Gravirozas
Paraméterek az attekint6é adatlapon:

T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orsofordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

F: marasi el6tolas [mm/perc]
F: fogasvételi el6tolas [mm/perc]
Text: adja meg a gravirozando széveget

Karakter magassag: a gravirozando karakterek magassaga mm-ben
(inch-ben).

F betiik6z tényez6: két karakter kozotti tavolsagot meghatarozo
tényez6

Felso feliilet koordinata: a munkadarab fels6 fellletének koordinataja
a beirt mélységekre vonatkoztatva

Mélység: gravirozas mélysége

Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag
DR: a T szerszamhoz tartozé delta sugar
M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Orso: orso forgasiranya. Alapértelmezésként a smarT.NC M3-at allit
be

Szerszam eldvalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC: Programozéas
Szerszam elohivéasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

attekintes | Tool | marasipar |

Tao1 asts ou[§

I Tool preselect

[¥] E— B
v g
e
g e (a5
] 7
iz6ues [ABC SErTER
Tésiel nagasssg 10 g
térksz ténvezs o W E
elszin koordinstsia o
i61ysés B3 s |
e —
s 15tolas FHAX
sorszam ..... steex []
0 nev @
\ [x] e
| TE
4 ®
V
o ) B
UNIT-ADAT LEWENGE SZERSZAM
smarT.NC: Programming =0 5 ITNG 630
Tool call n
Tz vaner o 23,70 Gomruien Too! [Wila.sara: [Siobet data] —
= v E— =
= o D
s
[=] O v
0 = s
. = f[T] s .

i ,.I

<0
[+

{7
g=2

b
)

2
Fmﬁ

o _orr

I
0
t

0l

secect
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Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:
Szoveg elhelyezése: meghatarozza, hogy a széveg egy egyenesen
vagy egy iv mentén legyen

Elforgatas szoge: kdzponti szdg, ha a TNC a szdveget egy ivre
helyezi

Kor sugara: az iv sugara mm-ben, amihez a TNC a szbveget igazitja

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

L Biztonsagi tavolsag

&[ 2. biztonsagi tavolsag

smarT.NC: Programozas Frormbevitel

7 szerkesztés

Gravirozandé szoveg?

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Attekintés | Tool | Marssi par [

i s28ve9
> irasjel magassag 10

T térkséz ténvezs ICO—

“elszin koordinataia e

7] 1e1yseg [E———

* mﬁ Marasi paraméterek e e aie s r

e
(B

ABCabcl23

smarT.NC: Programozas
Biztonsagi tavolsag 7

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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Miivelet 290 Interpolacidés esztergalas (opcio)
Paraméterek az attekint6é adatlapon:
T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)
Forgacsolasi sebesség: forgacsolasi sebesség [m/perc]
X kezdd atmérd: Kezdé X sarokpont, atméré megadasa
Konturkezdés Z-ben: Kezd8 Z sarokpont
Végatméro: A sarok X végpontja, atméré megadasa
Konturvég Z-ben: Sarok Z végpontja

Megmunkalas iranya: megmunkalas végrehajtasa érajaras szerint,
vagy ellentétesen

Interpolaciés tengely: hatarozza meg az interpolalasra kijelolendd
tengelyt
Tovabbi paraméterek a részletes szerszam adatlapon:

DL: a T szerszamhoz tartoz6 delta hosszusag
DR: a T szerszamhoz tartozé delta sugar
M funkcio: barmely M mellékfunkcio

Szerszam elévalasztas: amennyiben szikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfiiggd)

smarT.NC: Programozéas

Szerszam elohivéasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

90 Interpol.esztergslas

attekintes | Tool | Eszt.param |
"B
T o | S
Forgacsols seb. UC 20
Fogssuétel o3 =
e A T
2 konturkezdet 3 !
X befeiezési atmérs 3
Z a kontur végén o S
S —ame
v Y

Interpol. tengely %
X koordinata
¥ koordinsta —
Sorszsm  ..... Elstolas [FMAX S100% .ﬂ
Néu el (“\ W
|5 K] e
& L[]
UNIT-ADAT KIVALAS; SZERSZAM
smarT.NC: Programozas Prosrebcoitel

Szerszam elohivasa

s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

szerszamadatok
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Tovabbi paraméterek a részletes marasi paraméterek adatlapon:

Kezd6szog: kezd6szdg az XY sikban
Palastfeliilet szoge: az els6 megmunkalandé felilet szoge
Homlok szége: a masodik megmunkalandé felllet szége

Konturél sugara: saroklekerekités mm-ben a megmunkalandé
fellletek k6zott

Biztonsagi magassag: abszolut magassag, ahol a szerszam és a
munkadarab Utk6zése nem lehetséges

Orso6: orso forgasiranya. Alapértelmezéskeént a smarT.NC M5-6t allit
be. Csak a MARO lizemmad kivalasztasa esetén hatarozhaté meg a
féorso fordulata és iranya

Globalisan érvényes paraméterek a részletes globalis adatok
adatlapon:

L Biztonsagi tavolsag

smarT.NC: Programozas

Forgacsolasi sebesség [m/percl?

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Attekintés | Tool

N Forgacsols seb. UC 20 |
o Fogasuétel 0.3
- X kiindulssi stmérs +e
2 kontarkezdet +8
X befejezési stmérs +e
* Esztera. paraméterek Z & kontur, vsdén 0
Kezdssz59 g
X 5
cAcBeC
Interpol. tengely cuocvou
© MILL
s Kérfelulet szége +
i Sikfelulet szége K
"":‘ Kontursarok sugara &
i s Biztonsagi magassag +50
©
o o [@] ez o [
T
Progrmbevitel

smarT.NC: Programozas

Biztonsagi tavolsag

T

s szerkesztés
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Tapint6 fécsoport
A tapinté f6csoportban az alabbi funkcidcsoportokat valaszthatja:

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
s szerkesztés

.. Funkcio-
Funkciécsoport gomb
ELFORGATAS
Tapinté funkcidk az alapelforgatas automatikus X
meghatarozasahoz
PRESET
Tapinto funkciok a referenciapont automatikus -
meghatarozasahoz
MERES vers
Tapinté funkcidk a munkadarab automatikus 1
méréséhez

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

B prosran: 123_or1LL nn

v e

Szerszam tengelve

attekintés | Nversdarab | Opciok [(*

z
M

[

1 [Evoo r rTT— Nyversdarab méretei
; = rogranbeallitaso R T —
x o +100
z a0 o "
Munkadarab bazispont ia
™ Hiu. pont szamanak definislasa T
o =
ai Y
Globalis adatatok
Biztonsagi tavolsag B3
2. biztonsagi tavols 2 s %
F pozicionslas 750 ©
F visszahazas 58988
> - sioex [
> (- @ ]
KT BE
> (-
i 0
1= =
I (|
FORGATAS | PRESET MERES . KINEMATIKA| SzERszaM | corrocoo

SPECIALIS FUNKC.:
Specialis funkcidk a tapinté adatok beallitdsahoz

EGYEB
MUVELETEK

KINEMATIKA:
Tapinto funkciok a gépi kinematika teszteléséhez és v

KINEMATIKA

SZERSZAM
Tapinté funkcidk a szerszam automatikus méréséhez

optimalizalasahoz

A tapintdciklusok részletes leirasat megtalalja a Kezelési
leiras Tapintdciklusok fejezetében.

=)



Elforgatas funkciécsoport

Az alapelforgatas automatikus meghatarozasahoz az alabbi miveletek

allnak rendelkezésre az elforgatasi funkcidécsoportban:

Miivelet

Funkcio-
gomb

smarT.NC:

Programozéas

Progrmbevitel
s szerkesztés

Mivelet 400 Elforgatas egy egyenes koértil

UNIT 400

Muvelet 401 Elforgatas két furat koral

Muvelet 402 Elforgatas két csap korl

Mivelet 403 Elforgatas egy forgastengely kortil

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

rogram: 123_DRILL mm

. Y FaeiHREeET Nyersdarab méretei

UNIT 400

UNIT 401

=

UNIT 402

@

Szerszam tengelve z

Attekintés | Nyversdarab | Opciek [
MAX pont

x 3 100

v o 108

z a8 )

Munkadarab bazispontia

[ Hiu. pont szamanak definislasa

@

Globalis adatatok
Biztonsagi tauolsag
2. biztonssgi tauols
F pozicionslss

F visszahazas

UNIT 403 | UNIT 405

Muvelet 405 Elforgatas a C tengely koril

lveletek

-
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asi mive

Megmunkal
meghatarozasa
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Preset (nullapont) funkciécsoport

A Preset funkcidcsoportban az alabbi miiveletek alinak rendelkezésre az

automatikus nullapont-beallitashoz:

Miivelet

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
s szerkesztés

Muvelet 408 Horonykdzép referenciapont (FCL 3 funkcid)
2

Muvelet 409 Bordakdzép referenciapont (FCL 3 funkcid) ki
s

Muvelet 410 Nullapont négyszdgon belil

Mivelet 411 Nullapont négyszdgon kivl

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

v e

[E—|Progran: 123_pRILL mm

Szerszam tengelve

attekintés | Nversdarab | Opciok

" aelE; DesiTTTamoK Nyersdarab méretei
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UNIT 410

UNIT 411

z

| - E

v — — L E|
z BT ) )
Munkadarab bazispontia
I Hiv. pont szamsnak definislsss S
o 5*’?
L g
Globslis adatatok
Biztonsagi tavolsag 2
2. biztonssgi tavols S0 s %
F pozicionalas 750 G\
F visszahuzas EEEEE]
S100%
& b
kT] e

UNIT 412

UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

N

Muvelet 412 Nullapont kéron belul

Muvelet 413 Nullapont kérén kivil

Mdivelet 414 Nullapont kiilsé sarkon

Miivelet 415 Nullapont belsé sarkon

Muvelet 416 Nullapont kér kézéppontjdban




Miivelet Funkcio-
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Mérés funkciécsoport

A Mérés funkcidcsoportban az alabbi mlveletek allnak rendelkezésre az
automatikus munkadarab méréshez:

Funkcio-

Miivelet
gomb

smarT.NC:

Programozas

Progrmbevitel
s szerkesztés

UNIT 420

Mivelet 420 Sz6gmérés

]

Mdivelet 421 Furat mérése

S
g
e
>
]
N

5

Muvelet 422 Hengeres csap mérése

UNIT 422

Mivelet 423 Négyszog bels6 mérése

UNIT 423

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

~e [E |programn: 123_DRILL mm
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UNIT 422

(&N
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=

UNIT 424

M

Mivelet 424 Négyszog kiilsé mérése

UNIT 424

UNIT 425

Muvelet 425 Belsé szélesség mérése

UNIT 426

Mivelet 426 Kiilsd szélesség mérése

o

Mivelet 427 Koordinata mérése

UNIT 427
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Funkcio-

Miivelet gomb

Mivelet 430 Furatkor mérése «
[
)
K
Mﬁvelet 431 Sl’k mérése UNIT 431 g
“% S

£,

8

T O

X =

£

1]

£c

[ R e))

[T

=€

139



letek

asi mive

-
-

al
arozasa

-

Megmunk
meghat

140

Kulonleges Funkciok funkciéocsoport

A kdvetkezd miveletek érhetdk el a Kuldnleges Funkciok
funkciécsoportban:

Funkcio-
gomb

Mivelet 441 Tapintd paraméterek

UNIT 441
[j@ﬂQ

Mivelet 460 3D-s tapint6 kalibralasa

UNIT 460

Q¥

smarT.NC: Programozéas Frostabsyitel
7 szerkesztés
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Kinematika Mérése funkciocsoport (opcid)
A kovetkezd miveletek érheték el a Kinematika funkciécsoportban:

Funkcio-

Miivelet gomb

smarT.NC:

Programozés

Progrmbevitel
s szerkesztés

Mivelet 450 Kinematika mentése/visszaallitasa

Muvelet 451 Kinematika tesztelése/optimalizalasa

UNIT 451

Mdivelet 452 Preset kompenzalas

UNIT 452
kda!

Muvelet 460 3D-s tapint6 kalibralasa

UNIT 460
o=
¥
a

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

e [EJprogram: 123_DRILL mm
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Progrmbevitel
7 szerkesztés

szerSZém funkCi()csoport smarT.NC: Programozas

A Szerszam funkcidécsoportban az alabbi miiveletek allnak rendelkezésre e smsrmoszasmm SrersenrsE T z

az automatlkus SZerSZém méréshez -e Program: 123_DRILL mm Nj:::‘::;zsmé\"n::r:aarab | opciek [ M ‘E-
2 = Funkcio- : .
[) Miivelet 2 el 7
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Mivelet 483 TT: teljes szerszam mérése
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Konvertalas fécsoport smarT.NC: Programozas

A konvertalas f6csoportban az alabbi koordinata-transzformacios NG :\snarTNCN 123 DRILL AU Szerszen te

funkciok allnak rendelkezésre: e v———— & «
oz X [J]

.. Funkcio- v -
Funkcio gomb Oldal - %
MUVELET 141 (FCL 2 FUNKCIO): 144 T 3
Nullaponteltolas Ei%h o o £ ©

” : - »
MUVELET 8 (FCL 2 funkcid): war s 145 T ~<_‘@ ‘©
Tiikrozés 51D = T 9

- [ ‘E
MUVELET 10 (FCL 2 funkcio): 145 - S®
Elforgatés Q UNIT 1 UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT 140 UNIT 247 gg

- =55 UG [t [ e | I0D="] 9%
MUVELET 11 (FCL 2 funkcid): 146 = E
Nagyitas
MUVELET 140 (FCL 2 funkcid): i a0 147
Munkasik dontése a PLANE funkcioval @

MUVELET 247: i 149
Preset szam N
MUVELET 7 (FCL 2 FUNKCIO, 2. i3 o 150
FUNKCIOGOMBSOR): =1

Nullaponteltolas a nullaponttablazat
segitségével

MUVELET 404 (2. funkciégombsor): NIt g04 150
Alapelforgatas beallitasa o1 @
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Miivelet 141 Nullaponteltolas

Az 141 Nullaponteltolas mivelettel meghatarozhatja a nullaponteltolast:

a meghatarozott tengelyeken az eltolt értékeket kdzvetlenlul meg tudja
adni, vagy a nullaponttablazatbdél tud meghatarozni egy szamot. A
programfejben lennie kell egy meghatarozott nullaponttablazatnak.

Funkcidégombbal valassza ki a kivant meghatarozasi tipust

E Hatarozza meg a nullaponteltolast érték megadasaval

a
o
o
[l
o
N
D
g

Hatarozza meg a nullaponteltolast nullaponttablazat
segitségével. Adja meg a nullapont szamat, vagy valassza
ki a SZAM VALASZTASA funkciégombbal. Valassza a
nullaponttablazatot, ha szikséges.

NULLAPONT- Nullaponteltolés reset

ELTOLAS
VISSZAALL .

Egy nullaponttéblazat kivalasztéasa utan a TNC csak addig
alkalmazza a programozott sorszamu nullapontot, amig egy
kovetkez6 szamu nullapontot nem hivunk (érvényes
nullaponteltolas).

@

Nullaponteltolas teljes visszaallitasa: Nyomja meg a
NULLAPONTELTOLAS VISSZAALLITASA funkciégombot.
Ha a nullaponteltolast csak meghatarozott tengelyeken
akarja visszaallitani, akkor programozzon 0 értéket a
vonatkozé tengelyre.

Progrmbevitel
s szerkesztés

smarT.NC: Programozas
Nullapont lista neve 7
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Miivelet 8 Tukrozés (FCL 2 funkcid)
A 8. miveletnél jel6l6négyzetekkel hatarozhatja meg a kivant

tukoértengelyt.

Ha csak egy tiikortengelyt ad meg, a TNC mddositja a
@ megmunkalas iranyat.

Tukrozés visszaallitdsa: Hatdrozza meg a 8. miveletet
tikortengelyek nélkiil.

Miivelet 10 Elforgatas (FCL 2 funkcio)

A 10 Elforgatés mivelettel egy elforgatasi széget hatarozhat meg,
amellyel a smarT.NC elforgatja a kdvetkez6kben meghatarozott
miveleteket az aktiv munkasikban.

programozni a szerszamtengely meghatarozasaval egyiitt,

@ A 10. ciklus el6tt legaldbb egy szerszamhivast kell
hogy a smarT.NC megtalalja az elforgatas sikjat.

Elforgatas visszaallitasa: Hatarozza meg a 10. miiveletet 0
elforgatassal.

smarT.NC: Programozas
Tikrozott tengely 7

Progrmbevitel
s szerkesztés
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Miivelet 11 Nagyitas (FCL 2 funkcid)

A 11. mivelettel egy nagyitasi tényezét hatarozhat meg, amelynek
segitségével a kbvetkez6kben meghatarozott miveleteket nagyitott vagy
kicsinyitett méretekkel futtathatja.

Az MP7411 gépi paraméterrel meghatarozhatja, hogy a
@ nagyitasi tényez6 csak az aktiv munkasikban legyen
érvényes, vagy a szerszamtengely iranyaban is.

Nagyitasi tényez6 visszaallitasa: Hatarozza meg a 11.
mveletet, a nagyitasi tényezé legyen 1.

smarT.NC: Programozas
Megmunké&lasi egység vége

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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Miivelet 140 Sik dontése (FCL 2 funkcio) smarT.NC: Programozas promuvevites
Térbeli szsg A 7
= [PLANE SPATIAL
A munkasik déntésére szolgalo funkcidkat a gép gyartéjanak . et [re— «
@ kell lehet6vé tennie. 2 D S e e [
A PLANE funkcioé csak azokon a gépeken hasznalhato, %
amelyeknek legalabb két dontott tengelye van (fej és/vagy oue CoResenstasier 2
asztal). Kivétel: A PLANE AXIAL funkcio (FCL 3 funkcio) o | — g
akkor is hasznalhaté, ha egyetlen forgé tengely van jelen, St —
vagy aktiv a gépen oot steex [] % ‘g
mhaee B 53
A 140. mivelet segitségével kilénbdzé mdédon hatarozhat meg dontott SCETaeOirs (D 4| c©
munkasikokat. Kilén beallithatja a sik meghatarozast és a pozicionalasi = S®
viselkedést. g,'g-,
s mE R 88
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Az alabbi sikmeghatarozasok allnak rendelkezésre:

A sikmeghatarozas tipusa Funkciégomb
Térszdggel meghatarozott sik T
Vetitési sz6ggel meghatarozott sik T

e
Euler szd6ggel meghatarozott sik E

S
Vektorral meghatarozott sik vEcToR

=

Harom ponttal meghatarozott sik ’7:““.;5

Inkrementalis térszoggel meghatarozott sik REL. sPa

Tengelyszogek meghatarozasa (FCL 3 funkcio) E
s

A sik dontési funkcié visszaallitasa :Rssn

Funkcidégombokkal valaszthatja ki a pozicionalasi viselkedést, a déntés
iranyat és a transzformacio tipusat.

A transzformacio tipusa csak a C tengelyes
transzformacioknal érvényes (korasztal).



Miivelet 247 Uj nullapont

A 247. mivelettel egy referenciapontot hatarozhat meg az aktiv preset

tablazatbol.

smarT.NC: Programozas
B&zispont sorszama 7

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU p
Preset szama

«  [(P[Jza7 i bszispont
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Miivelet 7 Nullaponteltolas (FCL 2 funkcio) SIEFTNES Prearinezas Proazaneuitel
Szam a nullaponttablazatbsl? s
; ; ; . ; . . '\5'”\ = L Nullapont sorszama
« A 7. egység hasznalata elétt ki kell valasztani a program o
[T} @ fejlécben azt a nullaponttablazatot, amelyben a smarT.NC a NS
-t . Sh - “ 211744 »
k) nullapont szamokat hasznalja (lasd “Program beallitasok”,
[ 49. oldal).
2
g Nullaponteltolas visszaallitdsa: Hatarozza meg a 7.
— mUveletet a 0 szammal. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a 0.
& & sorban minden koordinata meghatarozasa 0. 5
— N S%BG% -
‘g ° Ha koordinatak megadasaval kivan nullaponteltolast e
c® megadni, haszndlja a parbeszédes miiveletet (lasd “Mulvelet {ﬁ - %E
g _tcu 40 Parbeszédes programozas”, 156. oldal). k
[e X)) szamoT
[J) , . , , VALASZT
g £ A7 Nullaponteltolas mivelettel a nullaponttablazat egy olyan ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
nullapontjanak szamat hatarozhatja meg, amelyet a program fejlécben
adott meg. Valassza ki a nullapont szamat funkcigombbal. smarT.NC: Programozas L
Forgasszcg elobeallitéasa
Miivelet 404 Alapelforgatas beallitasa
. , , . - Sz8m & tablazatban e =
A 404. mivelettel alapelforgatast hatarozhat meg. Elsésorban arra c =
hasznalja ezt a miveletet, hogy visszaallitsa azokat az © | i O e e ]
alapelforgatasokat, amelyeket a tapintd funkcioknal hatarozott meg. "
7
& [+
jim‘ %J“Bux %
t kK] e
| s
1 i
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Kulonleges Funkciok fécsoport

A Kuldnleges Funkciok fécsoportjaban az alabbi valtozé funkcidk allnak

rendelkezésre:

Funkcio

Oldal

smarT.NC:

Progrmbevitel
s szerkesztés

Programozéas

MUVELET 151:
Programhivas

152

MUVELET 799:
Program vége mivelet

153

MUVELET 70:
Pozicionalé mondatok megadasa

4

154

MUVELET 60:
M mellékfunkciok megadasa

155

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

Szerszam tengelve z

-e  [BJprosran: 123_0RILL mm attekintés | Nversdarab | opciex [ " [
— Nyversdarab méretei a—
70@ Programbeallitasok MIN pont MAX pont p==—
x [ T —
z -ae 0 ¥
Munkadarab bazispontia
I Hiu. pont szamsnak definislasa Do
G ey
v Y

|
|-
|-
(-
» (-
-
UNIT 151
PN
cALL

Globalis adatatok

Biztonsagi tavolsag 2
2. biztonssgi tavols e || 2 %
F pozicionalas 750 6\
F visszahuzas 98999
S100%
g 0
k] =
g
+3E
UNIT 788 UNIT 7@ UNIT 6@ UNIT 5@ UNIT 4@ m)m
" o ||| 3
= .|l | Blize i (|-

MUVELET 50:
Kulon szerszamhivas

2R

-

155

MUVELET 40:
Parbeszédes mivelet

156

MUVELET 700 (2. funkciégombsor):
Program beéllitasok

UNIT 700

" & 8| (=8| | 0%

c e 5] / & \ o=

© 8 g E\% L] ; 3
2
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Miivelet 151 Programhivas
A smarT.NC-bél ezt a miiveletet arra hasznalhatja, hogy az alabbi tipusu
programok barmelyikét meghivja:
smarT.NC muveletprogramok (.HU fajltipus)
Parbeszédes programok (.H fajltipus)
ISO programok (.1 fajltipus)
Paraméterek az attekinté adatlapon:

Program neve: adja meg a behivando program elérési utjat és nevét.

lasd az abrat jobbra lent) kivanja behivni, a programot a
TNC:\smarTNC koényvtarban kell tarolni.

Ha a ponttablazat nem a TNC:\smarTNC koényvtarban van
tarolva, akkor a teljes elérési utat meg kell adni.

@ Ha a kivant programot funkcidbillentylkkel (felugré ablak,

smarT.NC: Programozas
Program elohivéasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Program neve

51 Program elshivasa

M

1.
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) %aax Q
0 ¥
@ =
PN
S s
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v \ @ E
]
‘ ‘ ‘ ‘ tvaLaszt | k1vaLeszT | KkivaLaszr
smarT.NC: Programozas Frostabovitel
7 szerkesztés
TNG:\SmarTNCN123_DRILL.HU Program neve
-o Bl fH
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[[ET]ss2 Prosran eshivssa = J;L
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Miivelet 799 Program vége

Ezzel a mivelettel kijelélheti egy egységprogram végét. M
mellékfunkciokat hatarozhat meg, és alternativaként egy poziciot, amit a
TNC-nek meg kell kdzelitenie.

Paraméterek:
M funkci6: Ha kivanja, adja meg barmely M mellékfunkciot. A TNC
meghatarozo eljarassal automatikusan beviszi az M2-t (program vége)
Végpozicié megkozelitése: Ha sziikséges, irjon be egy poziciét, amit

a program vége utan kell megkozeliteni. Pozicionalasi sorozat: El6sz6r
a szerszamtengely (Z), majd a munkasik (X/Y)

Munkadarab referencia rendszer: a megadott koordinatak az aktiv
munkadarab nullapontra vonatkoznak

M91: a megadott koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak (M91)

M92: a megadott koordinatak egy, a gépgyarté altal meghatarozott gépi
poziciéra (M92) vonatkoznak

smarT.NC:

Programozés
Kiegészito M-funkcié ?

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

3

-799 Program uése

M funkcis:

M funkcie: i
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Miivelet 70 Pozicionalas SHEETNES Prorctneats proszasaysten
Ezzel a mivelettel olyan pozicionalé mozgast hatarozhat meg, melyeta — <°ordinatak 7 =
TNC-nek futtatnia kell két egység kozott. 5 Eistonss

X . : e

o Paraméterek: + [l rozicionsiss 3 booneinbie

% Végpozicié megkozelitése: Ha sziikséges, irjon be egy poziciét, amit

2 a TNC-nek meg kell kdzelitenie. Pozicionalasi sorozat: El&észor a

g szerszamtengely (Z), majd a munkasik (X/Y)

— 8 Munkadarab referencia rendszer: a megadott koordinatak az aktiv

%’ "ﬁ munkadarab nullapontra vonatkoznak

e M91: a megadott koordinatak a gépi nullapontra vonatkoznak (M91) A

X = @

g S M92: a megadott koordinatak egy, a gépgyarto altal meghatarozott gépi “

£ g poziciéra (M92) vonatkoznak

2% R

=E
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Miivelet 60 M funkcio
Ezzel a mivelettel tetsz6leges két M mellékfunkciot hatarozhat meg.

Paraméterek:
M funkcié: Barmely M mellékfunkcio bevitele

Miivelet 50 Kiilon szerszamhivas
Ezzel a mivelettel kiilon szerszamhivast hatarozhat meg.
Paraméterek az attekinté adatlapon:
T: szerszam szama vagy neve (funkcidgomb segitségével
kapcsolhato)

S: orséfordulatszam [ford./perc] vagy forgacsolasi sebesség [m/perc
vagy inch/perc]

DL: a T szerszamhoz tartozé delta hosszusag

DR: a T szerszamhoz tartozo6 delta sugar

DR2: a T szerszamhoz tartoz6 2. delta sugar (saroksugar)

M funkcié meghatarozasa: Ha szlikséges, adja meg barmely M
kiegészit6é funkciot

El6pozicionalas meghatarozasa: ha sziikséges, adjon meg egy
poziciét, melyet a szerszamcsere utan meg kell kdzeliteni.

Pozicionalasi sorozat: Elészér a munkasik (X/Y), majd a
szerszamtengely (Z)

Szerszam elévalasztas: amennyiben sziikséges, ez a kdvetkezd
szerszam szama a gyorsabb szerszamvaltashoz (gépfliggd)

smarT.NC: Programozas skt
: 5 = i szerkesztés
Kiegészito M-funkcio 7
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU 0 Tamieeen o |
- M funkcié: e =
) —
2160 M ki .« funkciék
o [SFse n kies. tunkcis 3
'l
S100%
@ ¥
kr] e
4 > 2 s |
v &2
smarT.NC: Programozas fﬁiﬁiﬁz
Szerszam elohivasa
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU T O
b 0 ——
+  [REdse szerszanhivss e
—
DR2
™ M funkcié definisléasa
o |
—
I" Elépozicionalas definialasa
FMAX
L Sorszam  .....
. FMAX
| nev EI

I Szersz.elsusl.

"Uh I
UNIT-ADAT
ATUETELE

kxuéLnsir

SZERSZAM
NEVE

lveletek

-
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Megmunkal
meghatarozasa
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Miivelet 40 Parbeszédes programozas

Ezt a miiveletet arra hasznalhatja, hogy a megmunkalé mondatok kézé
parbeszédes mondatokat illesszen be. Mindig hasznalhato az aldbbi
esetekben:

Ha olyan TNC funkcioét igényel, amelynek adatlap bevitele még nem all
rendelkezésre
Ha OEM ciklusokat kivan meghatérozni

Nincs korlatozva a parbeszédes programmondatok szama,
@ amelyeket egy-egy parbeszédes sorozatnal beilleszthet.

Az alabbi olyan parbeszédes funkciok illesztheték be, amelyeknél nem
lehetséges adatlap bevitel:

Palyafunkciok L, CHF, CC, C, CR, CT, RND a sziirke palyafunkcié
gombokkal

STOP mondat a STOP gombbal

Kilén M funkcié mondat az M ASCII gombbal

Szerszamhivas a TOOL CALL gombbal

Ciklus meghatarozasok

Tapintéciklus meghatarozasok
Programrész-ismétlések/alprogramok

Q paraméteres programozas

smarT.NC:

Elotolas 7

Programozas

F=

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

3

[E]]ee szsveses eavses

Széueges parbeszédsorrend

=

BEGIN
1 L 2Z+250 R@ FMAX
*2  M128
END
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Megmunkalasi poziciok meghatarozasa

Alapismeretek

Az attekinté adatlapon (1) kdzvetlenll meghatarozhatja az aktualis
megmunkalasi Iépés megmunkalasi pozicidit derékszdgi koordinatakkal (lasd
az abrat jobbra fent). Ha a megmunkalast haromnal tébb poziciéban, vagy
megmunkalasi mintazatokkal kell végezni, akkor meghatarozhat hat tovabbi
poziciot - 6sszesen tehat kilencet - a részletes poziciok adatlapon (2).

Inkrementalis bevitel a 2. megmunkalasi pozicidval kezd6d6en megengedett.
Atkapcsolashoz hasznalhatja az | gombot, vagy funkciégombot. Az elsé
megmunkalasi poziciét abszolut értékként kell megadni.

A megmunkalasi poziciok meghatarozasanak leggyorsabb, legkdnnyebb
és legpontosabb médszere a pontmintazat-generator hasznalata. A
pontmintazat-generator azonnal grafikusan megjeleniti a megadott
megmunkalasi pozicidkat, miutan a kivant paramétereket megadta és
elmentette.

A smarT.NC automatikusan tarolja egy ponttablazatban (.HP fajl) azokat
a megmunkalasi pozicidkat, amelyeket a pontmintazat-generator
segitségével hatarozott meg. Ez a ponttablazat tetszéleges
gyakorisaggal hasznalhatd. Igen kényelmes lehetéség a megmunkalasi
pozicidk elrejtése vagy kikapcsolasa azok grafikus kivalasztasaval.

A régebbi vezérlékkel esetlegesen hasznalt ponttablazatok (.PNT fajlok)
szintén betdltheték egy interfészen keresztiil, és hasznalhatdk a
smarT.NC-vel.

=)

Ha sziiksége van szabalyos megmunkalasi mintazatra, akkor
hasznalja a meghatarozasi lehetéségeket a Pozicid részletek
menubdl. Ha szuksége van kiterjedt és nem szabalyos
megmunkalasi mintazatra, akkor hasznalja a pontmintazat-
generatort.

Progrmbevitel

smarT.NC: Programozas i
Megmunk. poz. X koord | ataja
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Attekintés ‘ Too1 | Fare param | Pozicie |
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smarT.NC: Programozés L b
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Megmunkalasi poziciok ismételt alkalmazasa

A megmunkalasi pozicidk az dsszes, kdzvetlenul ezutan kdvetkezd
programozott megmunkalasi miiveletre alkalmazhatdk, akar kdzvetlenl
az adatlapon, akar HP fajlként a pontmintazat-generatorban hozta létre
azokat. Csak hagyja a megmunkalasi poziciok beviteli mezgit Gresen. A
smarT.NC ezutan automatikusan felhasznalja a korabban meghatarozott
megmunkalasi poziciokat.

A megmunkalasi pozicidk addig maradnak érvényben, amig
@ Uj megmunkalasi poziciékat nem hataroz meg, barmely
kovetkez6 miiveletben.



Megmunkalasi mintazatok meghatarozasa a
Pozicié részletek adatlapon

Tetsz6leges megmunkalasi miivelet kivalasztasa
Valassza a részletes Poziciok adatlapot

sol

Valassza ki a kivant megmunkalasi mintazatot
funkciogombbal

R

Miutdn meghatarozott egy megmunkalasi mintazatot, a
smarT.NC helyhiany miatt nem a beviteli értékeket, hanem
egy kisérd grafikaval ellatott megjegyzést jelenit meg az
Attekintés képernyén.

Az értékek a részletes Poziciok adatlapon moédosithatok.

smarT.NC:
Megmunk. poz.

Programozéas
X koordinataija

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Attekintés | Tool | Fure paran Pozicis [(

v F5 tengely Melléktens
[
+  [fpoziciok s 1istapan
(@]
s1@0% %
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b |
e 2
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> | B2 : Yz
- (€ | R

smarT.NC:
Szerszam elohivéasa

Programozéas

Progrmbevitel

7 szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Sorszem ...
0 nev D500

attekintés | Tool | Fure paran | Pozicis |«
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FE 150
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Egyszerﬁ sor, egyenes vagy elforgatott smarT.NC: Programozas St
= Kezddpont az 1. tengelyen: a sor kezdépontjanak Sk : -
= koordinataja a munkasik referenciatengelyén SR BRSNS M 20 | [
Kezddpont a 2. tengelyen: a sor kezd6pontjanak ’ e, pont 1. s, —

X koordinataja a munkasik melléktengelyén e —
2 Tavolsag: a megmunkalasi poziciok kdzotti tavolsag. / SRRt — -
% Megadhat pozitiv vagy negativ értéket. ” "°"°’°k Siline 'g._.%
8_ Ismétlések szama: megmunkalasi miveletek teljes szama “‘
— Elforgatas: a megadott kezd6pont kordli elforgatas szbge. @ %
g % Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, haa e —
] g szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy negativ G
=5 értéket. =
= Felsé feliilet koordinata: a munkadarab felsd fellletének = sBe
EsS koordinatdja
g% EericEErErirE
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Egyenes, elforgatott vagy torzitott pontmintazat smarT.NC: Programozas

v Kezddpont az 1. tengelyen: a mintazat (1) kezdGpontjanak ~ StartPont X

koordinataja a munkasik fétengelyén e
Kezdo6pont a 2. tengelyen: a mintazat (2) kezdépontjanak i
koordinataja a munkasik melléktengelyén
Tavolsag az 1. tengelyen: a megmunkalasi poziciok
tavolsaga a munkasik fétengelyén. Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket. e
Tavolsag a 2. tengelyen: a megmunkalasi poziciok & %[E
tavolsaga a munkasik melléktengelyén. Megadhat pozitiv
vagy negativ értéket.
Oszlopok szama: a mintazat oszlopainak teljes szama
Sorok szama: a mintazat sorainak teljes szama L
Elforgatas: az elforgatas sz6ge, amellyel a TNC a teljes T
pontmintazatot elforgatja a megadott kezdépont koérdl. [+ ]
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, haa
szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.
Forgatasi poz. ref. teng.: az az elforgatasi szog, amellyel a
vezérl6 csak a munkasik fétengelyét torzitja el a megadott
kezddpont koril. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.
Forgatasi poz. mellékteng.: az az elforgatasi sz6g, amellyel
a vezérld csak a munkasik melléktengelyét torzitja el a
megadott kezdbpont korul. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.
Felso feliilet koordinata: a munkadarab felsé felliletének
koordinataja

Progrmbevitel
7 szerkesztés

attekintes | Tool | Furs paran Pozicis

Kiind. pont 1. teng.
Kiind. pont 2. teng.
Téuolsag 1. teng.
Tsuolsag 2. teng.
Oszlopok szama
Sorok szama
Poziciok a 1istapan Elforgatas
Féteng. forg.helyzete
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A Forgatasi poz. ref. tg. és a Forgatasi poz. mellékteng.
@ paramétereket a vezérld hozzaadja a teljes mintazat
korabban végrehaijtott elforgatasahoz.

161



Egyenes, elforgatott vagy torzitott keret S e ———
Exsm Kezddpont az 1. tengelyen: a keret (1) kezd8pontjanak S .

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

koordinataja a munkasik fétengelyén -
Kezdépont a 2. tengelyen: a keret (2) kezd6pontjanak i
koordinataja a munkasik melléktengelyén

Tavolsag az 1. tengelyen: a megmunkalasi poziciok
tavolsaga a munkasik fétengelyén. Megadhat pozitiv vagy

negativ értéket. P J
Tavolsag a 2. tengelyen: a megmunkalasi poziciok & %
tavolsaga a munkasik melléktengelyén. Megadhat pozitiv
vagy negativ értéket.

Sorok szama: a keret sorainak teljes szama

Oszlopok szama: a keret oszlopainak teljes szama o
Elforgatas: az elforgatas szoge, amellyel a vezérl6 a teljes
keretet elforgatja a beirt kezdépont kérul. [+ ] ‘ [~
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, haa
szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Forgatasi poz. ref. teng.: az az elforgatasi sz6g, amellyel a
vezérl6 csak a munkasik fétengelyét torzitja el a megadott
kezd6pont koriil. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.
Forgatasi poz. mellékteng.: az az elforgatasi szg, amellyel
a vezérlé csak a munkasik melléktengelyét torzitja el a
megadott kezd6pont koril. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Felso feliilet koordinata: a munkadarab felsé fellletének
koordinataja

[«

Attekintés | Tool | Fure param Pozicis

Kiind. pont 1. teng.

Kiind. pont 2. teng.

Tévolsag 1. teng.

Tsuolssg 2. teng.

Oszlopok szsma

Sorok szama
Poziciok a 1istapan Elforgatas

Féteng. forg.helyzete
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A Forgatasi poz. ref. tg. és a Forgatasi poz. mellékteng.
@ paramétereket a vezérld hozzaadja a teljes keret korabban
végrehaijtott elforgatasahoz.
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Teljes kor smarT.NC: Programozas R
Kézéppont az 1. tengelyen: a kér kbzéppontjanak (1) e
k?orfjlnataja a munkasik foteng?lygp ] 3 . "
Kozéppont a 2. tengelyen: a kér kézéppontjanak (2) ’ 1 encal bosere L I
koordinataja a munkasik melléktengelyén sere e —> & X
Atméré: a furatkor atméréje o e | W -g
Kezdészfig: Az elsd megmunka’lési'po;icié polarszoge. —5«——; ‘N
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha a 8_
szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy negativ @ % - ®
értéket. 2.8
Ismétlések szama: megmunkalasi poziciok teljes szama a . &5 o g
korén = =5
Felsé feliilet koordinata: a munkadarab felsé felliletének ¢ e =
koordinataja S £
POZiCI6K PONT EDR. MINTA KERET K:: ESZ.NIKGR m
- ‘ - 3521 ‘ < e 1 g g

kozotti szog ndvekményt. Ehhez elosztja a 360°-ot a

@ A smarT.NC mindig kiszamitja a két megmunkalasi pozicio
megmunkalasi mlveletek szamaval.
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Kor emelkedés

0SZTOKOR

Kozéppont az 1. tengelyen: a kor kozéppontjanak (1)
koordinataja a munkasik fétengelyén

Kozéppont a 2. tengelyen: a kor kdzéppontjanak (2)
koordinataja a munkasik melléktengelyén

Atméré: a furatkdr atmérdje

Kezdészog: Az els6 megmunkalasi pozicié polarszdge.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, haa
szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Szoéglépés/végszog: Inkrementalis polarszog két
megmunkalasi pozicié kdzott. Masik lehetéség az abszolut
végszog megadasa (atkapcsolas funkciogombbal).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.

Ismétlések szama: megmunkalasi poziciok teljes szama a
koron

Felso feliilet koordinata: a munkadarab felsé feluletének
koordinataja

smarT.NC:

Lyukksr kozép X

Programozas

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

0
»  [EJpoziciok s 1istaban

£

POZCI6K

Attekintés | Tool | Furs param Pozicis [(

1. tengely kizepe
2. tengely kizepe
Atmérs

Kiindulasi szsg
Sz8g1épés/Végszoa
Megnunkalasok szama
Felszin koordinstsia

|

i

KERET 0SZT6KOR

L3 |

Pt =
v
o |

el =

[i=




A pontmintazat-generator inditasa
A smarT.NC pontmintazat-generatora két kiilonb6zé modon indithato:

Kozvetlenil a smarT.NC f6menl harmadik funkciégombsorabdl, ha
kdzvetlenil kivan kildnb6z6 pontfajlokat meghatarozni egymas utan.

Az adatlapbdl a megmunkalas meghatarozasakor, ha megmunkalasi
pozicidkat szeretne megadni.

iok

asi pozici

re

A pontmintazat-generator inditasa a szerkesztési menii f6 sorabdl

FO) Slae=0808 b o e ©
a Valassza ki a smarT.NC izemmaddot %
[TNC:\smarTNC  [FRL.HP N
~ @TNe: =] STNC:\smarTNCNx. ¥ = - N
i . » + Civero Fai1 neve [iu [ meret |usatozott [anramo Rl JEL ‘\© O
E Valassza a harmadik funkciégombsort. Smereenaunes || kRS Wo 194 11112011 - éé =
e . = e 3
”, . P P P ya b @C: s e
Inditsa el a pontmintazat-generatort: a smarT.NC atvalta . e | s nanan g_’-g’
faJIkezglore (lasd a jobb oldali abrat) és megjeleniti a 1étez6 o SrrootiEans e e > 0
pontfajlokat = Curereon i he  ser a1iasems =E
Valasszon ki egy létez6 pontfajlt (*.HP) és nyissa meg az PEE S ocrRezne
ENT gombbal, vagy e e T W 13a 1411001
z i g silt: Adi 3 5t (failti > bt e Wb aose 1t.es 2008 I
N¥|s§on meg egy Uj pontfajlt: Adja meg a fajl nevét (fajltipus g % Sy g <osc1 1165200
0 nélkdl), és nyugtazza azt a MM vagy az INCH gombbal. A SR IR w000 1411011
smarT.NC megnyit egy pontféjit a valasztott ] Pt o i e
mértékegységgel, majd elinditja a pontmintazat-generatort. bbb doShisiTen £ 135 oevte £ 185z000re8 iy T T
OLDAL OoLDAL KIUéLSZY MSOLAS T%g— F:jL :zgtg:
‘ -' VALASZTAS 9 [
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A pontmintazat-generator inditasa egy adatlapbdl smarT.NC: Programozas R
5 gt e 7 szerkesztés
Valassza ki a smarT.NC Gizemmadot e

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

attekintés | Tool | Furs paran | Pozicis |

Vélasszon egy megmunkalasi [épést, amelyben B [3] || R
megmunkalasi poziciokat lehet meghatarozni i Nol — !'
% Valasszon egy beviteli mez&t, amelyben egy megmunkalasi -H b - %L l
= poziciét kell meghatarozni (lasd az &bréat jobbra fent)
\2 K . , T e . . *  [EJpoziciok s 11staban Atmérs =T TN
N PozicToK apcsoljon at a Megmunkalasi poziciok meghatarozasa © [Em— | -
g % ponttéblézatban |ehet6$égre F& tengely Mellékteng Sxerszt :
— o Uj fajl Iétrehozasahoz: adja meg a fajl nevét (fajltipus @%'
g & nélkul), és nyugtazza az UJ .HP funkciégombbal G
1 g Hatarozza meg a mértékegységet az uj pontfajlhoz a MM = I
é & vagy az INCH gombbal a felugré ablakban. A smarT.NC
S® ezutan elinditja a pontmintazat-generatort |
EL  [aag Egy létez6 HP fajl kivalasztasahoz: nyomja meg a .HP
g 9 KIVALASZTASA funkciégombot. A smarT.NC megnyit egy ‘ ‘ ‘ ‘
S E felugré ablakot a meglévé pontfajlokkal. Valassza ki a

megjelenitett fajlok egyikét és nyissa meg az ENT gombbal
vagy az OK képernyégombbal. smarT.NC: nggramozai
Egy létezd HP fjl szerkesztéséhez: nyomja meg a .HP Lol D o e
SZERKESZTESE funkcidégombot. A smarT.NC elinditja a

Progrmbeuitel
7 szerkesztés

@
N
m
n
x
m
(i
N
N

attekintés | Tool | Furs paran | Pozicis |

1[0 | EL
pontmintazat-generatort ’ s P—
KivaLeszT Egy létezé PNT f4jl kivalasztadasahoz: nyomja meg a .PNT ‘B — E [
KIVALASZTASA funkcidgombot. A smarT.NC megnyit egy nervsessatn. ksvstenztss o [F] o pgd [[
felugré ablakot a meglévé pontfajlokkal. Vélassza ki a . SR F— | §H?
megjelenitett fajlok egyikét és nyissa meg az ENT gombbal :
vagy az OK képernyégombbal. &4 |ﬂ}
Ha egy .PNT fajlt kivan szerkeszteni, a smarT.NC atalakitja DD 2 O
@ azt egy .HP fajlla! Valaszoljon a parbeszéd kérdésére az OK F @ B =
@ gombbal. m &
] =
= \ \

166



Kilépés a pontmintazat-generatorbol

Nyomja meg az END gombot vagy a funkciégombot. A
smarT.NC megnyit egy felugré ablakot (Iasd a jobb oldali
abrat)

Nyomja meg az ENT vagy az IGEN gombot az 6sszes
valtoztatas elmentéséhez - vagy az Ujonnan létrehozott fajl
mentéséhez - és a pontmintazat-generatorbdl valo
kilépéshez

Nyomja meg a NO ENT gombot vagy a NEM
képernyégombot az dsszes valtoztatas elvetéséhez és a
pontmintazat-generatorbdl valo kilépéshez

Nyomja meg az ESC gombot a pontmintazat-generatorhoz
valo visszatéréshez

Ha a pontmintazat-generatort egy adatlapbdl inditotta, a
generatorbdl valo kilépés utan automatikusan visszatér
ahhoz az adatlaphoz.

Ha a pontmintazat-generatort a fémentbdl inditotta, a
generatorbdl valo kilépés utan automatikusan visszatér az
utoljara kivalasztott .HU programhoz.

smarT.NC: Poziciék definialéasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

Menti a médositasokat?

Nen Megszakitas
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Munka a pontmintazat-generatorral

Fajlkezelés

Progrmbevitel
7 szerkesztés

A . - [TNC:\smarTNC Z
Attekintés S i
A pontmintazat-generatorban a megmunkalasi poziciok Srsereendunes | | UoREoHTS W zte 11.a1.zem
ra I’ P P . ” Ja Pl ra > Cisystem [EVIERECKLINKS HC 202 11.11.2011
meghatarozasahoz az alabbi lehetéségek allnak rendelkezésre: DLTOEN srR1 W 277 2311701 -
N _:: out FILOCHRETHE HP 3213 11.05.2005 -
b S2H: FILOCHZEILE HP 794 11.05.2005 -
.. FUnkcié_ =S FEPATDUMP HP 1384 14.11.2011 -
Funkcié Oldal = et Wb acomt 11.08.2005 -
gomb o= | o - o
ii51¢{Fail neve: NEW1.HP 1 -
. v s = ey e @ egszakitas Ei -
Egyetlen pont, derékszdgi koordinatakkal 173 == il = mres )
P = iHcpoct HU 814 11.11.2011 -
iElcPocBHB HU 816 11.11.2011 -
FEHEBEL HU 936 11.11.2011 -
HEHEBELPOC HU 738 11.11.2011 -
HEHEBELSTUD HU 760 11.11.2011 -
Egyszert sor, egyenes vagy elforgatott 173 ootz A 1ese a11aizet
IFLOCHZEILE HU 966 11.11.2011 -----
IHPLATTE HU 1906 11.11.2011 -----
Egyenes, elforgatott vagy torzitott MM ‘ INCH ‘ ] ‘ ‘

MINTA 174

pontmintazat

%gaax %l

k1] e

o SX%E

MEGSZAKT

Egyenes, elforgatott vagy torzitott keret 175
3001

Teljes koér 176

Kor emelkedés 177

A kezdd magassag modositasa 178




Pontmintazat meghatarozasa

Valassza ki a meghatarozandd pontmintazatot funkcidgombbal SHEET.NES Pozicilok (odinlalass et

Hatarozza meg az adatlapban sziikséges beviteli paramétereket. Az =

ENT gombbal vagy a lefelé mutaté nyilgombbal valassza a kdvetkezd i “1“;“::’:“”100““ . i ke :

beviteli mez&t 2 [Ekerer s %

Nyomja meg az END gombot a beirt paraméterek mentéséhez 2'1"“‘““': 7 ©

N

Miutan egy adatlap segitségével megadott egy pontmintazatot, a Ed i ey o
smarT.NC ezt a mintazatot szimbolikusan, ikonként megjeleniti fa 2 P - E- ©
nézetben a képernyd bal oldalan (1). z.o[ Jpozicio N & 2 [+] @ ﬁ
A vezérl6 grafikusan megjeleniti a pontmintazatot a képernyd jobb alsé + 4+ 4 g0 11 "g o
negyedében (2) kbzvetlenul azutan, hogy a bevitt paramétereket 'y s 4 S c\®
elmentette. + o+ o+ - g S
Miutan a jobb nyilbillenty(i segitségével megnyitotta a fa nézetet, a e ." = g g
létrehozott pontmintazat barmely pontjat kivalaszthatja a le BN || | s || ‘ sty | VESE ‘ S £

nyilbillentylvel. A smarT.NC a kivalasztott pontot kékkel jeldli, és a jobb
oldali rajz bal oldalan jeleniti meg (2). Tajékoztatasi céllal az aktualisan
valasztott pont derékszogl koordinatai megjelennek a képernyd jobb
felsé negyedében (4).
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A pontmintazat-generator funkcioi

Progrmbevitel
s szerkesztés

smarT.NC: Poziciék definialasa

TNC:\smarTNC\PATDUMP . HP
e [ETrozicick: m 3" e "

felszin koordinatsia

: = 3 T
B 5
P =
= s &9+
I Lo O ¢ sieex []
@ ¥
+ &+ s
Ao+ v+ e 5
L
[ o]
B ] T [ e |

‘s Funkcio-
Funkcié gomb
Fa nézetben megmunkalasra kivalasztott pontmintazat YE3
vagy pozicio elrejtése. Az elrejtett mintazatok vagy ELREJT
pozicidk a fa nézetben egy vords "/" jellel vannak
megjeldlve, az elénézetben pedig egy fényes vords ponttal.

Egy rejtett mintazat vagy pozicié ujbdli aktivalasa. ‘
Fa nézetben megmunkalasra kivalasztott pozicié letiltasa. XCs]
A letiltott pozicidk a fa nézetben egy vOros x-szel vannak .
megjeldlve. A smarT.NC egyaltalan nem jeleniti meg a

grafikan a letiltott pozicidkat. Ezek a pozicidk nincsenek

tarolva a .HP fajlban, amelyet a smarT.NC azonnal

létrehoz, amint kilépett a pontmintazat-generatorbdl.

A letiltott poziciok ujboli aktivalasa. ;

AKTIVALAS

A meghatéarozott megmunkalasi poziciok exportalasa egy
PNT fajlba. Ez csak akkor sziikséges, ha a megmunkalasi
mintazatot az iTNC530 régebbi szoftverszintjein kivanja
alkalmazni.

KIMENET

Csak a fa nézetben kivalasztott mintazat megjelenitése
vagy az 6sszes meghatarozott mintazat megjelenitése. A
smarT.NC a fa nézetben kivalasztott mintazatot kékkel
jeleniti meg.

ELONEZET
EGYENKENT
KOMPLETT




Funkcio

Q
g8s
F3
T a
O
1 ]

Vonalzék megjelenitése vagy elrejtése

VONALZ6K

=
A

Ugras az el6z6 oldalra

OLDAL

Ugras a kovetkezd oldalra

OLDAL

=

Ugras a fajl elejére

=
m
N
o
"
o

-

Ugras a fajl végére

<
.
()
m

Nagyitas funkcid: Nagyitasi tertilet feltolasa (utolsé
funkcibgombsor)

Nagyitas funkcié: Nagyitasi terilet letolasa (utolso
funkciégombsor)

Nagyitas funkcio: nagyitasi terilet balra tolasa
(utolsé funkciégombsor)

Nagyitas funkcio: nagyitasi terilet jobbra tolasa
(utolsé funkciégombsor)
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Funkcio-

Funkcio gomb

Nagyitas funkcié: Munkadarab nagyitasa. A TNC mindig az
aktualisan kijelzett nézet kdzéppontjat nagyitja ki. A

gorditésav alkalmazasaval pozicionalhatja a rajzot az

ablakban, igy a kivant terulet jelenik meg, miutan

megnyomta a funkciégombot (utolsé funkciégombsor).

Nagyitas funkcié: Munkadarab kicsinyitése (utolsé
funkciégombsor) E@%
Nagyitas funkcié: munkadarab megjelenitése eredeti 11
méretben E@x

(utolso funkciégombsor)




Egyetlen pont, derékszogi koordinatakkal SErTNEE Poziciok Cofinianiase prosraseusien
m X: referenciatengely irdnyu koordinata a munkasikban —_—
b Y: melléktengely iranya koordinata a munkasikban B oziciok: mn L

Egyszerii sor, egyenes vagy elforgatott | x
Kezdd6pont az 1. tengelyen: a sor kezdépontjanak 2 0
koordinataja a munkasik referenciatengelyén | "0..8] 8
Kezddépont a 2. tengelyen: a sor kezdépontjanak =i B‘
koordinataja a munkasik melléktengelyén & E— ©
Tavolsag: a megmunkalasi poziciok kozotti tavolsag. \% %
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket. & g < N
Ismétlések szama: megmunkalasi miveletek teljes szama el =) 22
Elforgatas: a megadott kezddpont korlli elforgatas szoge. ¢ %E § :'g
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, haa = €c
§$te’rksztémtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy negativ ’—| ‘ E ‘ I&B\ ‘ ‘m‘ 1 ’—‘ vanll VEGE ! g g
értéket. S £

Progrmbevitel
7 szerkesztés

Kiind. pont 1. teng.
Kiind. pont 2. teng. +0 L
Tsuolssg D +Z0 —
Megmunkalasok szama B S
Elforgatas e
s g‘
w
—

smarT.NC: Poziciék definialéasa

™

T TNC\NEW1 . HP.

[

U |
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Progrmbevitel
s szerkesztés

Egyenes, elforgatott vagy torzitott pontmintazat SherT . Es Peaiciek definislass
i Kezd6pont az 1. tengelyen: a mintazat (1) kezdépontjanak :
. g ” 73 I = = Kiind. pont 1. teng. .
koordinataja a munkasik fétengelyén - kiihat Fentl 2! ltengt o "
Kezdépont a 2. tengelyen: a mintazat (2) kezdépontjanak e Taveisas 2. tena.  [i10 et
koordinataja a munkasik melléktengelyén 7 T
'}

[=

Tavolsag az 1. tengelyen: a megmunkalasi poziciok pelong orshelizete 7 |
tavolsaga a munkasik fétengelyén. Megadhat pozitiv vagy B oyt oo e
negativ értéket. I
Tavolsag a 2. tengelyen: a megmunkalasi poziciok
tavolsaga a munkasik melléktengelyén. Megadhat pozitiv
vagy negativ értéket.

Sorok szama: a mintazat sorainak teljes szama
Oszlopok szama: a mintazat oszlopainak teljes szama
Elforgatas: az elforgatas szoge, amellyel a TNC a teljes _
pontmintazatot elforgatja a megadott kezdépont korul. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, haa
szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Forgatasi poz. ref. teng.: az az elforgatasi sz6g, amellyel a
vezérl6 csak a munkasik fétengelyét torzitja el a megadott
kezd6pont koriil. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.
Forgatasi poz. mellékteng.: az az elforgatasi szg, amellyel
a vezérlé csak a munkasik melléktengelyét torzitja el a
megadott kezd6pont koril. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.
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paramétereket a vezérld hozzéadja a teljes mintazat

@ A Forgatasi poz. ref. tg. és a Forgatasi poz. mellékteng.
korabban végrehajtott elforgatasahoz.

i
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Progrmbevitel
7 szerkesztés

Egyenes, elforgatott vagy torzitott keret smarT.NC: Poziciék definialasa

KeReT Kezddpont az 1. tengelyen: a keret (1) kezd6pontjanak - =
@ koordinataja a munkasik fétengelyén = Cah, o e (O B
Kezddpont a 2. tengelyen: a keret () kezdépontjanak e ez . s =
koordinataja a munkasik melléktengelyén ossionon szaes - [
Tavolsag az 1. tengelyen: a megmunkalasi poziciok FAI D |ED I =
tavolsaga a munkasik fétengelyén. Megadhat pozitiv vagy B v v ;
negativ értéket.
Tavolsag a 2. tengelyen: a megmunkalasi poziciok
tavolsaga a munkasik melléktengelyén. Megadhat pozitiv

vagy negativ értéket.
Sorok szama: a keret sorainak teljes szama

Oszlopok szama: a keret oszlopainak teljes szama
Elforgatas: az elforgatas szdge, amellyel a vezérld a teljes e

keretet elforgatja a beirt kezdépont koérdl. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, haa
szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Forgatasi poz. ref. teng.: az az elforgatasi szog, amellyel a
vezérl6 csak a munkasik fétengelyét torzitja el a megadott
kezddpont koril. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket.
Forgatasi poz. mellékteng.: az az elforgatasi sz6g, amellyel
a vezérld csak a munkasik melléktengelyét torzitja el a
megadott kezdbpont korul. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.
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paramétereket a vezérld hozzéadja a teljes keret korabban

@ A Forgatasi poz. ref. tg. és a Forgatasi poz. mellékteng.
végrehaijtott elforgatasahoz.
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Teljes kor

Kee Kozéppont az 1. tengelyen: a kor kozéppontjanak (1)
A4 koordinataja a munkasik fétengelyén

Kozéppont a 2. tengelyen: a kor kdzéppontjanak (2)
koordinataja a munkasik melléktengelyén

Atméré: a kor atmérdje

Kezdészog: Az els6 megmunkalasi pozicié polarszdge.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, haa
szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Ismétlések szama: megmunkalasi poziciok teljes szama a
korén

A smarT.NC mindig kiszamitja a két megmunkalasi pozicio
@ kozotti szog névekményt. Ehhez elosztja a 360°-ot a
megmunkalasi mlveletek szamaval.

smarT.NC: Poziciék definialasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNG:\SmarTNC\NEW1.HP A G [
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Megmunkalasok szama




Kor emelkedés smarT.NC: Poziciék definialasa

’m‘ Kozéppont az 1. tengelyen: a kdr kdzéppontjanak (1) :

‘r\ Ty ’ o 7 1. tengely kdzepe

R koordinataja a munkasik fétengelyén - 2. tenge1 Kozens = " g
Kozéppont a 2. tengelyen: a kor kdzéppontjanak (2) [osmrone T = =
koordinataja a munkasik melléktengelyén e : B
Atméré: a kor atmérsje -
Kezdbszog: Az els6 megmunkalasi pozicié polarszdge.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha a
szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.
Szoglépés: inkrementalis polarszdg két megmunkalasi
pozicié kozott. Megadhat pozitiv vagy negativ értéket. A
szOglépés mddositasa automatikusan megvaltoztatja a
meghatarozott végszdget is. e
Ismétlések szama: megmunkalasi poziciok teljes szama a ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
koéron
Végsz06g: az utolso furat polarszoge. Referenciatengely: Az
aktiv munkasik fétengelye (pl. X, ha a szerszamtengely a Z).
Megadhat pozitiv vagy negativ értéket. A végszog
modositasa automatikusan megvaltoztatja a szoglépést is,
ha egy volt meghatarozva.

Progrmbevitel
7 szerkesztés
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A kezd6 magassag moédositasa

et
=)

Felso feliilet koordinata: a munkadarab felsé felliletének
koordinataja

Ha a megmunkalasi poziciok meghatarozasanal nem ad meg
kezdé magassagot, a smarT.NC a munkadarab felszinének
koordinatajat 0-ra allitja be.

Ha mddositja a kezd6 magassagot, az Uj magassag lesz
érvényes minden azt kdvetéen programozott megmunkalasi
poziciénal.

Ha fa nézetben kivalasztja a fels6 felllet koordinatajanak
szimbolumat, minden olyan megmunkalasi pozicio, amelynél
érvényes ez a kezd6pont, z6ld szinlire valtozik az
elénézetben.

smarT.NC: Poziciék definialasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC: \snar TNC\NEW1 . HP Felszin koordinataia

+[Z=n re1szin koordinstaia




Visszahlzasi magassag meghatarozasa pozicionalashoz
(FCL 3 funkcio)

Hasznalja a nyilbillentyliket, ha a meghatarozott magassagon szeretne
tetsz6leges poziciét megkdzeliteni.

Visszahlzasi magassag: adja meg azt az abszolut
koordinatat, amellyel a TNC-nek meg kell kdzelitenie ezt a
poziciét. A TNC még egy korrel jeldli meg ezt a poziciot.

VISSZAHUZ.

[
%)

=)

A meghatarozott visszahuzasi magassag mindig az aktiv
nullapontra vonatkozik.

smarT.NC: Poziciék

definialéasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC:\SmarTNC\NEW1 . HP
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Konturok meghatarozasa

Alapismeretek

A konturok kulon fajlban vannak meghatarozva (.HC fajltipus). Mivel a .HC
kiterjesztésu fajlok csak a konturok tiszta leirasat tartalmazzak - csak
geometriai adatokat, technoldgiai adatot nem -, rugalmasan
felhasznalhatdk: lehetnek atmend kontarok, zsebek vagy szigetek.

A HC kiterjesztés(i fajlokat lIétrehozhatja a palyafunkciok segitségével,
vagy importalhatja azokat a DXF konverterrel (szoftver opcié) a meglevé
DXF fajlokbdl.

A korabbi, hagyomanyos programokban meglévé konturleirasok (.H
fajlok) kdnnyen atalakithatok smarT.NC konturleirasokka (lasd 189.
oldal).

Ugyanugy, mint a miiveletprogramoknal és a pontmintazat-generatornal,
a smarT.NC fa nézetben minden konturelemet megjelenit (1) egy
megfelel6 ikon segitségével. Minden konturelemhez irja be az adatokat
az adatlapba (2). Az FK szabad kontur programozasnal az attekinté
adatlap mellett (3) legfeljebb harom tovabbi részletes adatlap létezhet (4),
amelyekbe adatokat lehet beirni (lasd az abrat jobbra lent).

smarT.NC: Kontarok definialasa SEamERboNiteL
. " " 7 szerkesztés

Koordinatak 7
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A konturprogramozas inditasa
A smarT.NC konturprogramozasa két kilénb6zé médon indithaté:

Kozvetlenll a szerkesztés meni f6 sorabdl, ha tobb kiilonallé konturt
szeretne egymas utan meghatarozni

Az adatlaprél a megmunkalas meghatarozasanal, amikor a
megmunkalandé konturok nevét kell beirnia

A konturprogramozas inditasa a szerkesztés menii f6 sorabél

KONTUR-PGM
B

LR

uJ
FAJL

H

Vélassza ki a smarT.NC tzemmodot
Valassza a harmadik funkciogombsort.

Inditsa el a kontdrprogramozast: a smarT.NC atvalt a
fajlkezel6re (lasd a jobb oldali abrat) és megjeleniti a létez6
konturprogramokat

Valasszon ki egy Iétezd kontdrprogramot (*.HC) és nyissa
meg az ENT gombbal, vagy

Uj kontarprogram létrehozasa: irja be a fajl nevét
(kiterjesztés nélkul) és nyugtazza azt a MM vagy
INCHgombbal. A smarT.NC megnyit egy konturprogramot a
valasztott mértékegységgel.

A smarT.NC automatikusan beilleszt két sort a rajzfellilet
meghatarozasara. Ha szikséges, korrigélja a méreteket

Fajlkezelés

7 szerkesztés

‘ Progrmbevitel

[TNC:xsmarTNG FAKEN . HC
~ @TNe: =] STNC:\smarTNC\*.* on
» CIDEMO Fail neve | TipL~ [Meret |uaitozott [a11apo 7] E
(Iscreendumps . <Dir> =
SismarTNC Foluerkzeugplatte DXF 22611 14.11.2011 --
v Cisysten =plate DXF 22611 11.05.2005 s
v Citncauide =suin DXF 5705 11.05.2005 J;L
v =C: uheel DXF 16573 11.05.2005 W
b 2H: Ec12s HC 288 11.11.2011
b 2Kz EICPOCKLINKS HC 168 11.11.2011 DA
v @m: EICSTUDLINKS HC 160 11.11.2011 a1
v 20z (IDREIECKRECHTS HC 194 11.11.2011 —---- W g
v 2P: L
> 2a: * EHEBEL HC 432 11.11.2011 r
b 2R: [EHEBELSTUD HC 194 11.11.2011 ® .;l,_.
b 252 EKONTUR HC 634 11.11.2011 L
pmre e oReTsLINGS He 160 11.11.2011
EIKREISRECHTS HC 160 11.11.z011 7
~ EIRPOCKRECHTS HC 258 11.11.2011 %‘\“‘ %
EISLOTSTUDRECHTS HC 210 11.11.2011 ] &
EJUIERECKLINKS HC 202 11.11.2011
E3FR1 HP 2779 23.11.2011
E2LOCHRETHE HP 3213 11.05.2005 2 ;
N ELOCHZEILE HP 794 11.05.2005 Ol E
NEW1 HP 109 23.11.2011 —---+ .|
_41 Objektek / 135,1KByte / 189,5GUres byte
oLDAL oLpAL KIVALASZT | MASOLAS T4PUS- o uToLse
f} _' s . FaJL FAJLOK VEGE
ALASZTAS [ [N
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A konturprogramozas inditasa egy adatlapbdl

KIVALASZT
SZERKESZT

Valassza ki a smarT.NC Gzemmaodot

Vélasszon egy olyan megmunkalasi lépést, amelyhez
konturprogramokra van sziikség (122. és 125. miivelet)
Valassza ki azt a beviteli mez&t, amelyben a konturprogram
nevét kell meghatarozni (1, lasd az abrat)

Uj fajl letrehozasahoz: irja be a fajl nevét (fajltipus nelkal)
és nyugtazza azt az UJ funkciégombbal

Hatarozza meg az Uj kontirprogram mértékegységét a MM
vagy az INCH gombbal a felugré ablakban: a smarT.NC
megnyit egy kontdrprogramot a valasztott mértékegységgel,
megnyitja a kontdrprogramozast, és automatikusan a nyers
munkadarab miveletprogrambeli meghatarozasat
(fellletrajz meghatarozasait) alkalmazza

Egy létezé HC fajl kivalasztasahoz: nyomja meg a HC
KIVALASZTASA funkciégombot. A smarT.NC megnyit egy
felugro ablakot a meglévd konturprogramokkal. Valassza ki
a megjelenitett kontdrprogramok egyikét és nyissa meg az
ENT gombbal, vagy az OK gombbal

Egy létez6 HC fajl szerkesztéséhez: nyomja meg a
SZERKESZTES funkciégombot. A smarT.NC elkezdi a
konturprogramozast

Egy HC fajl kivalasztasahoz a DXF konverterrel: nyomja
meg a DXF MEGJELENITESE funkciégombot. A smarT.NC
megnyit egy felugré ablakot az elérheté DXF fajlokkal.
Valassza ki a megjelenitett DXF fajlok egyikét és nyugtazza
azt az ENT gombbal vagy az OK gombbal. A TNC elinditja a
DXF konvertert, amellyel kivalaszthatja a kivant konturt, és
kozvetleniil az adatlapba mentheti a konturnevet (lasd “DXF
fajlok feldolgozasa (szoftver opcié)”, 190. oldal).

smarT.NC:

Programozéas

Szerszam elohivéasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU
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Kilépés a konturprogramozasbol

=)

Nyomja meg az END gombot: a smarT.NC kilép a
konturprogramozasbdl és visszatér abba az allapotba, ahol
a konturprogramozast kezdte; vagy az utoljara aktiv .HU
programba, ha a kezdés a smarT.NC f&sorabdl tortént, vagy
a megmunkalasi Iépés beviteli adatlapjaba, ha a kezdés
ebbdl az adatlapbdl tértént.

Ha a konturprogramozast egy adatlapbdl inditotta, a kilépés
utan automatikusan visszatér ahhoz az adatlaphoz.

Ha a kontdrprogramozast a fémeniibél inditotta, a
programozasbdl valé kilépés utan automatikusan visszatér
az utoljara kivalasztott .HU programhoz.
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Konturprogramozas alkalmazasa

Attekintés

A konturelemek programozasa az ismert parbeszédes funkciokkal
torténik. A szirke palyafunkciogombok mellett a nagy teljesitményl FK
szabad kontur programozas szintén rendelkezésre all. Ezeket az
adatlapokat a funkciégombokkal lehet behivni.

A tamogato grafika, amely minden beviteli mez&bdl elérhetd és amely
megvilagitja, hogy melyik paramétert kell beirni, killdnésen hasznos az
FK programozasnal.

A programozd grafikak minden ismert funkcioja korlatozas nélkul elérhetd
a smarT.NC-ben.

Az adatlapoknal a parbeszédes Utmutatas majdnem azonos a
parbeszédes programozaséval:

A narancsszini tengelygombok a kurzort a kivant beviteli mezére
pozicionaljak

Az abszolut és inkrementalis programozas kdz6tt a narancsszind |
gombbal lehet atvaltani

A derékszogl és polarkoordinatas programozas kdzétt a narancsszin(
P gombbal lehet atvaltani

smarT.NC:
Koér sugara 7

Kontarok definialéasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

Kérkszéppont CCX

Kérkszéppont CCY
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| ¥ koordinata

| |kszeép: polar sugar ccPR
| |kszeép: polar szse ccPA

| »
o
[re
a0 |

= =
@ |Z[PR- © | /pR+ © OFF

—

[
—
—




FK szabad kontur programozas

A nem az NC szamara méretezett miihelyrajzok gyakran tartalmaznak
kdzvetetten megadott koordinata adatokat, melyeket nem lehet
egyszerlien programozni a szlirke palyafunkcié gombokkal.

Az FK szabad kontur programozas funkcié segitségével kozvetlendl

megadhat hasonlé méretadatokat. A TNC kiszamitja a konturt az ismert

konturadatokbol, amiket az adatlapon adott meg. Az alabbi funkciok
allnak rendelkezésre:

Funkcio-

Funkcio gomb

Egyenes érintéleges csatlakozassal

Egyenes érintdleges csatlakozas nélkil

Koriv érintéleges csatlakozassal

Koriv érintéleges csatlakozas nélkil

Po6lus FK programozashoz

FPOL

|||

A TNC minden beviteli mez6 esetén egy buborékban jelenit
meg informaciét a lehetséges konturbevitelekrdl (lasd “Egér
hasznalata”, 41. oldal)., melyek megtalalhatok a
Parbeszédes programozas Kezelési leirasaban is.

=)

smarT.NC: Konturok definialasa Trosrapevitel
7 szerkesztés
TNC:~smar TNC\HAKEN . HC ‘ T I o
[ M
b 1sru eavenes ;A KéTkS2zépPONt CCX o H
| Kérkszéppont CCY +0 [
= | kérsugasr 40
v 18[L7FL eavenes | = =
= | Forassirany ® .. DR- .. bR+cC oFF| S |
v 18 7JFL eavenes | -
. i X koordinata S
| | K8zép: polar sugsr CCPR m

| | kszep: polar

s289 CCPA

START MON
DATONKENT

RESET
+
START

‘ START
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Grafikus programozasi funkciok

smarT.NC:

Kontarok definialasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

Funkcio Funkciégomb
Teljes grafika létrehozasa =

Programozott grafika mondatonkénti
létrehozasa

START MON

Teljes grafika létrehozasa vagy befejezése a
VISSZAALLITAS + INDITAS utan

Grafika programozasanak megszakitasa. Ez a

funkciégomb csak a grafika eléallitasa alatt lathatd

Nagyitas funkcié (harmadik funkciégombsor):
keret megjelenitése és mozgatasa

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC

» 18T 7JFLT eavenes

17 JFseLect mesoiass
» 18[L7JFL eavenes
v 19[L7]FL eavenes

20[F 7 L ekerekites RND
» 21[L7JFL esvenes
» 22 JJFc ker

o]
Kérkézéppont CCX

Kérkszéppont CCY
K8rsugar

Forgasirany

=
@ [zzPR- ©

X koordinata
¥ koordinata

K&zép: polar sugar CCPR
K&2ép: polsr szség CCPA

40
DR+ C OFF

—
+

—
—

» 28 JFer kor

[c1_ —

Nagyitas funkcid: A szakasz kicsinyitése.
Tovabbi csOkkentés érdekében ismételten
nyomja le a gombot.

Nagyitas funkcid: A szakasz nagyitasa. Tovabbi
nagyitas érdekében ismételten nyomja le a gombot.

i .
START / i
/ i /
=& )
\
STOP L
e FLT Fc FcT FPOL START MON RESET
A A é j START | DATONKENT -
srgT
smarT.NC: Konturok definialasa FrouTmbeyitel
7 szerkesztés
TNC: \Smar TNCNHAKEN . HC [ ‘ [o
> 1sr|_r eavenes Kdrkszéppont CCX I H
Kérkszéppont CCY +0 [
17E=F|FseLECT megoldss —
Korsugar 40
» 18] FL eavenes
» 187 JFL eavenes = =
X koordinata W
o e
» 21T 7L eavenes K826p: pPOlér sugsr CCPR T |
. S
2 FC K& K&zép: polar szég CCPA % !

Eredeti szakasz visszaallitasa

NYERSDB
UJRA MINT
BLK FORM

Kijelolt terilet kivalasztasa

RESZLET
ABRAZLASA

Do
L
E

S100%

@ =<

e

Do
«{m
.n

NYERSDB
GJRA MINT
BLK FORM

RESZLET
ABRAZLASA




A megjelenitett konturelemek kildnb6z6 szine az érvényességukre utal:

Kék A konturelem teljesen meghatarozott
Zold A megadott adatok korlatozott szamu megoldasi ©
lehetéséget irnak le: valassza ki a megfelel6t g
Piros A megadott adatok végtelen szamu megoldasi N
lehet&séget tudnanak leirni: adjon meg tovabbi adatokat o
E
Tobb lehetséges megoldas kozotti valasztas .g’
Ha a nem teljes adatbevitel tobb elméletileg lehetséges megoldashoz smarT.NC: Kontarok definialasa ey [)
vezet, akkor (grafikus tamogatassal) funkcidgombok segitségével €
kivalaszthatja a megfelelé megoldast: e e e %
, , , negoldss Kﬁrkazépnont cey [+ = -
" Jelenitse meg a lehetséges megoldasokat e Korsuaar "o S
MEGOLDAS » 18[L7]FL esvenes il b DRJ DRN | 'i; E
I’ s . . ”, . o[ ekerekités D X koord?n?ta &
Vélassza ki és nyissa meg a megjelenitett megoldast B eereiies = DIGEID. ¥o
KIVALRSZT FC kor Kdzép: polar szég CCPA
AR Programozzon tovabbi konturelemeket j —
VEGE 5 g

A kovetkezd programozott mondat grafikus megjelenitése i

MASIK MEGOLDAST

START MON
)

VALASZTAS

MEGOLDAS | KIVALASZT VEGE
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Elérhet6 funkciok kontiurprogramozashoz

Funkci6 UL -
© gomb
2 A nyers munkadarab meghatarozasanak elfogadasa a RS-
g .HU programbdl, ha a konturprogramozast egy HAsZNAL
5 smarT.NC miveletbdl hivta meg
et
.‘:“ Mondatszamok megjelenitése vagy elrejtése
m MONDATSZ .
()
£ Programozott grafika Ujrarajzolasa, példaul, ha a
X . . iy
o metszéspontok miatt az egyenesek torlédtek LD
S
3
"g Programozott grafika torlése
X

Programozott konturelemek grafikus megjelenitése AuTon.

kdzvetlenil a bevitel utan: KI / BE funkcié o

188



Létezd parbeszédes programok konvertalasa konturprogramokka

Ebben az eljarasban egy létezd parbeszédes programot (.H fajl) kell egy
konturleirasba (.HC fajl) masolni. Mivel a két fajltipusnak eltéré belsé
adatformatuma van, kozvetitéként egy ASCII fajlt kell Iétrehozni ehhez a
masolasi eljarashoz. Kdvesse az alabbiakat:

lgiiil
PGM
MGT

MASOLAS

s

MASOLAS

e

Vélassza ki a Programbevitel és szerkesztés lzemméddot
Hivja be a fajlkezel&t
Valassza ki a konvertaland6 .H programot

Véalassza a masolas funkciot: adja meg célfajlként a
kovetkez6t: *.A. A TNC a parbeszédes programbdl létrehoz
egy ASCII fajlt

Valassza ki a |étrehozott ASCII f4jlt

Valassza ki a masolas funkcioét: adja meg célfajlként a
kovetkez6t: *.HC. A TNC az ASCII fajlbol létrehoz egy
konturleirast

Valassza ki az ujonnan létrehozott .HC fajlt, és tavolitson el
minden olyan mondatot - a BLK FORM nyers munkadarab
meghatarozas kivételével -, amely nem konturleiras
Toérdlje a programozott sugarkorrekciot, elétolasi
sebességeket és M funkciokat. Most a smarT.NC
hasznalhatja a .HC kiterjesztés( fajlt
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DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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smarT.NC: DXF elemek kivalaszt. Geer A TEVRaC
7 szerkesztés

.. .0luerkzeugplat t>>
Laver

DXF fajlok feldolgozasa
(szoftver opcio)

Alkalmazas

A CAD rendszerben létrehozott DXF fajlok kdzvetleniil megnyithatdk a
TNC-ben, igy kibonthatja a kontdrokat vagy megmunkalasi poziciokat, és
elmentheti azokat parbeszédes programokként vagy pontfajlokként. A
hagyomanyos konturleiréd programok, ebben az esetben, régebbi TNC
vezérlékon is futtathatdk, mivel ezek a konturprogramok csak L és CC/C
mondatokat tartalmaznak.

BD__z17x2789MM
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A feldolgozand6 DXF fajlokat a TNC mereviemezén kell
tarolni.

Miel6tt betolti a fajlt a TNC-be, gy6zddjon meg arrdl, hogy
a DXF fajl nem tartalmaz Ures szo6kdzdket vagy
szabalytalan specialis karaktereket.

A megnyitandé DXF fajlnak legalabb egy réteget kell
tartalmaznia.

A TNC a legaltalanosabb, R12-es (azonos az AC1009-
cel) DXF-formatumot tamogatja.

A TNC nem tdmogatja a binaris DXF formatumot. Amikor CAD
vagy rajzprogrambol hoz létre DXF fajlt, bizonyosodjon meg
arrol, hogy a fajlt ASCII formatumban mentette el.

A kovetkezd DXF elemek valaszthatok ki konturként:

EGYENES (egyenes vonal)
KOR (teljes kor)

IV (kdriv)

TOROTTVONAL

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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DXF fajl megnyitasa
A DXF konverter kiilonb6zé modokon indithato:

A fajlkezel6bdl, ha kiilénb6z6 konturokat vagy pozicidkat kivan
folyamatosan kibontani

Az adatlapbdl a 125 (atmené kontur), 122 (konturzseb) és 130
(konturzseb pontmintdzaton) megmunkalasi miveletek
meghatarozasanal, ha be kell irnia a megmunkalandd konturok nevét
A megmunkalas meghatarozasa soran, ha a megmunkalasi pozicidkat
pontfajlokon keresztll adja meg

nullapontot és az aktudlis nagyitasi allapotot a DXF
konverterbdl valé kilépéskor. Ha Ujra szeretné megnyitni
ugyanazt a DXF fajlt, akkor a TNC betolti ezt az informaciot
(az el6zdleg kivalasztott fajlra érvényes).

@ A TNC automatikusan elmenti a kezel§ altal meghatérozott

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)

192



A DXF konverter inditasa a fajlkezel6bél
Valassza ki a smarT.NC tzemmaddot

Hivja be a fajlkezel6t
MGT

- A fajltipus kivalasztasahoz sziikséges funkciogombsor
L megjelenitéséhez nyomja meg a TIPUSVALASZTAS
funkciégombot

- Minden DXF fajl megjelenitéséhez nyomja meg a DXF
R MEGJELENITES funkciégombot

Valassza ki a kivant DXF fajlt és toltse be az ENT gombbal.
A smarT.NC elinditja a DXF konvertert és a DXF fajl
tartalmat megjeleniti a képernyén. A TNC a rétegeket a bal
oldali ablakban, a rajzot a jobb oldali ablakban jeleniti meg.

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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A DXF konverter inditasa egy adatlapbél

MUTAT

Valassza ki a smarT.NC Gzemmaodot

Vélasszon egy olyan megmunkalasi lépést, amihez
konturprogramok vagy pontfajlok sziikségesek

Valassza ki azt a beviteli mez&t, amelyben a konturprogram
vagy a pontfajl nevét kell meghatarozni

A DXF konverter elinditdsahoz: Nyomja meg a DXF
MEGJELENITESE funkcidgombot. A smarT.NC megnyit
egy felugré ablakot az elérheté DXF-fajlokkal. Sziikség
esetén valassza ki azt a kbnyvarat, amiben a megnyitandé
DXF fajl el van mentve. Valassza ki a megjelenitett DXF
fajlok egyikét és nyugtazza azt az ENT gombbal vagy az OK
gombbal. A TNC elinditja a DXF konvertert, amellyel
kivalaszthatja a kivant konturt vagy pozicidkat, és elmentheti
a kontur vagy a pontfajl nevét kbzvetleniil az adatlapba (lasd
“DXF fajlok feldolgozasa (szoftver opci6)”, 190. oldal)

smarT.NC:

Programozas

Kontarleiras elérési atja

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC:\snarTNCN123_DRILL.HU
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Alapbeé"itésok smarT.NC: DXF elemek kivalaszt. prosmmnesiiel

A harmadik funkciégombsor tobb bedéllitasi lehet6séget tartalmaz: —etuerizuspiat 5>
Beallitas Funkciégomb
- p @©
SZIN NORMAL/INVERZ: szinséma modositasa szin N
'
>
3-D MOD/2-D MOD: valtas © —
2-D és 3-D mod kozott 2 oo — T2
BT 58
MM/INCH mértékegység: Adja meg a DXF fajl mesTex- x O
mértékegysegét. Ekkor a TNC a megadott B anow o 5
mértékegységben dolgozik a kontdrprogrammal. [ 55‘3
@b mep | IERTEK— TURES FELBONTAS | TOVABBI | SZERSZAM- - =
Tirés bedllitasa. A tlirés meghatarozza, hogy milyen 2 o0 | i, | seaLirasa| eeeLinasa| gV | FAe | VEGE § ,9,
messze lehet egymastol két szomszédos konturelem. A [ssatsrasa QL

tlréssel kompenzalni tudja a rajz létrehozaskor
keletkezett pontatlansagokat. Az alapbedllitas csak a
telies DXF fajl kiterjedésétdl fligg.

Felbontas beallitasa: a felbontas meghatarozza,
hogy hany tizedesjegyet kell a TNC-nek haszndlniaa  [ssatiresa
konturprogram létrehozasakor. Alapbeallitas: 4
tizedesjegy (azonos a 0,1 ym-es felbontassal)
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DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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Beadllitas

Funkciégomb

Pontfelvétel korrel vagy korivvel: ebben a médban
megadhatja, hogy a TNC automatikusan felveszi-e a
korkézéppontot a megmunkalasi poziciok
egérkattintassal torténd kivalasztasakor (Kl), vagy ha
tovabbi pontokat kell megjeleniteni a kdrdn.

Ki

Ne jelenjen meg tovabbi pont a kéron.
Kérkézéppont kézvetlen felvétele egy korre,
vagy korivre valo kattintaskor.

BE

Jelenjen meg tovabbi pont a kérdn. A kivant
kdrpontok egyenkénti felvétele kattintassal

TOVABBI
KORPONT

kT] ee

Szerszampalya megjelenitése: meghatarozhato,
hogy a TNC megjelenitse-e a szerszampalyat vagy
sem a megmunkalasi poziciok kivalasztasakor.

SZERSZAM-
PALYA
KIJELZES

mivel a DXF fajl nem tartalmaz ilyen informaciot.

O Ne feledje, hogy be kell allitania a helyes mértékegységet,
=



Réteg beallitasok

Szabaly, hogy a DXF fajlok tobb réteget tartalmaznak, amivel a tervezd
Osszerendezi a rajzot. A tervez6 a rétegekkel csoportokba rendezheti a
kilénbdzd tipusu elemeket, mint példaul: aktualis munkadarab kontur,
méretek, segéd- és vazlat vonalak, arnyékolasok és szovegek.

igy a lehetd legkevesebb sziikségtelen informacio jelenik meg a
képerny6n a konturok kivalasztasakor, a DXF fajlban tarolt minden
felesleges réteg elrejtheté.

A feldolgozandé DXF fajinak legalabb egy réteget kell
ms) ) tartalmaznia.

Még egy konturt is kivalaszthat, ha a tervez6 kilén
rétegbe mentette azt.

Uzemmodot. A TNC a bal oldali ablakban jeleniti meg az
aktiv DXF fajl 6sszes rétegét

Réteg elrejtéséhez valassza ki a réteget a bal egérgombbal,
és kattintson a megfeleld jeldlénégyzetbe

Réteg megjelenitéséhez valassza ki a réteget a bal
egérgombbal, és kattintson Ujra a megfelel jel6lénégyzetbe

Ha még nincs aktivalva, valassza ki a rétegbedllitasi
BEALL 1TASA

Prograbeuitel
7 szerkesztés
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DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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A referenciapont meghatarozasa

A rajz nullapontja a DXF fajlban nem mindig ugy helyezkedik el, hogy azt
kozvetlenil alkalmazni tudja a munkadarab referenciapontjaként. Ezért a
TNC-nek van egy funkcidja, amivel eltolhatja a rajz nullapontjat egy
megfelel6 helyzetbe, ha egy elemre kattint.

Referenciapontot az alabbi helyzetekben hatarozhat meg:

Egy egyenes kezd6-, vég- és kdzéppontjaban
Egy koriv kezd6- és végpontjaban
Két siknegyed kozotti atmenetben vagy egy teljes kor kozéppontjaban
A kdvetkez8k metszéspontjaban:
Két egyenes, még akkor is, ha a metszéspont valdjaban az egyik
egyenes meghosszabbitasan van
Egy egyenes és egy koriv
Egy egyenes és egy teljes kor
Két teljes kor/koriv

billentylizethez tartozé érintépadot vagy az USB porton

O Referenciapont meghatarozasahoz hasznalja a TNC
keresztul csatlakoztatott egeret.

A referenciapontot akkor is megvaltoztathatja, ha mar
kivalasztotta a konturt. A TNC nem szamolja ki a kontur
pillanatnyi adatait addig, amig a kivalasztott konturt el nem
menti egy konturprogramba.

Progrmbevitel
7 szerkesztés

elemek kivalaszt.
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Referenciapont kivalasztasa egy 6nallé elemen

BAZIST
KIJELSL
@

Valassza ki a referenciapont-meghatarozasi izemmaodot

A bal egérgombbal kattintson arra az elemre, amire fel
kivanja venni a referenciapontot. A TNC csillagokkal jelzi az
elemen a referenciapontok lehetséges helyzeteit
Referenciapont kivalasztasahoz kattintson valamelyik
csillagra. A TNC a kivalasztott pozicidban jeleniti meg a
referenciapont szimbdélumat. Hasznalja a nagyitas funkciot,
ha a kivalasztott elem tul kicsi

Referenciapont kivalasztasa két elem metszéspontjaban

BAZIST
KIJELOL
@

=)

Valassza ki a referenciapont-meghatarozasi izemmadot
Kattintson az elsé elemre (egyenes, teljes kér vagy koériv) a
bal egérgombbal. A TNC csillagokkal jelzi a kivalasztott
elemen a referenciapontok lehetséges helyzeteit.
Kattintson a masodik elemre (egyenes, teljes kor vagy koriv)
a bal egérgombbal. A TNC a metszéspontban jeleniti meg a
referenciapont szimboélumat.

A TNC kiszamitja két elem metszéspontjat, még akkor is,
ha a metszéspont az egyik elem meghosszabbitasan van.

Ha a TNC t6bb lehetséges metszéspontot talal, akkor a
masodik elemen tortént egérkattintas helyéhez
legkozelebbit valasztja ki.

Ha a TNC nem tud metszéspontot szamitani, akkor
visszavonja az elsé elemrdl a jelolést.

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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Elem informacio

A képernyd bal also részén a TNC kijelzi, hogy a kivalasztott
referenciapont milyen messze van a rajzi referenciaponttol.

smarT.NC: DXF elemek kivalaszt.
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Konttur kivalasztas, konturprogram mentése

=)

KONTURT
VALASZT

Kontur kivalasztasahoz hasznalja a TNC billentylizethez
tartozo érintépadot vagy az USB porton keresztul
csatlakoztatott egeret.

Valassza ki az els6 konturelemet, ami litkozés nélkul
megkozelithetd.

Ha a kontarelemek tul kdzel vannak egymashoz,
hasznalja a nagyitas funkciot.

Valassza ki konturkivalasztasi médot. A TNC elrejti a bal
oldali ablakban megjelené rétegeket, és a jobb oldali ablak
lesz aktiv a konturkivalasztashoz.
Konturelem kivalasztasahoz kattintson a kivant konturelemre
a bal egérgombbal. A kivalasztott konturelem kékre valt.
Ugyanekkor, a TNC egy szimbolummal (kér vagy egyenes)
jeldli a kivalasztott elemet a bal oldali ablakban
A kovetkez6 konturelem kivalasztasahoz kattintson a kivant
konturelemre a bal egérgombbal. A kivalasztott konturelem
kékre valt. Ha a kivalasztott megmunkalasi sorrendnek
megfelel6 tovabbi konturelemek egyértelmiien
kivalaszthatok, akkor ezek az elemek zoldre valtanak.
Kattintson a legutolso zdld elemre, igy felveheti az 6sszes
elemet a konturprogramba. A TNC a bal oldali ablakban
mutatja az 6sszes kivalasztott konturelemet. A TNC olyan
elemeket jelenit meg, amelyek az NC oszlopban még
zo6ldek, ellenérzb jel nélkil. A TNC nem menti el ezeket az
elemeket a konturprogramba

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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Sziikség esetén visszavonhatja a korabban kivalasztott
elemek kivalasztasat. Ehhez Ujra kattintson ré az elemre a
jobb oldali ablakban, de ezuttal ugy, hogy kézben lenyomja
a CTRL gombot.

Ha toréttvonalakat valasztott ki, a TNC egy kétszint(
azonositészamot jelenit meg a bal oldali ablakban. Az elsé
szam a konturelem sorszama, a masodik elem a megfeleld
toréttvonal elemszama a DXF fajlban.

A kivalasztott konturelemek hagyomanyos programban
torténé mentéséhez, adjon meg barmilyen fajlnevet a TNC
kijelz6jén felugré ablakban. Alapbeallitas: a DXF fajl neve
Bevitel nyugtazasa: a TNC elmenti a konturprogramot abba
a kényvtarba, ahova a DXF f3jl is el van mentve.

Ha t6bb kontuart akar kivalasztani: nyomja meg a
KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE funkciégombot, és
valassza ki a kdvetkezd konturt a fent leirtak szerint.



A TNC a két nyersdarab meghatarozast (BLK FORM) is
atviszi a kontdrprogramba. Az elsé meghatarozas
tartalmazza a teljes DXF fajl méreteit. A masodik (ez az
aktiv) csak a kivalasztott konturelemeket tartalmazza, igy
a nyers munkadarab mérete optimalis lesz.

A TNC csak azokat az elemeket menti, amelyeket
aktualisan kivalasztott (kék elemek), vagyis amelyek egy
ellendrzé jelet kaptak a bal oldali ablakban.

Ha egy adatlapbdl hivja be a DXF konvertert, a smarT.NC
automatikusan lezarja a DXF konvertert a
KIVALASZTOTT ELEMEK MENTESE funkcié lezarasa
utan. A smarT.NC ezutan beirja a meghatarozott
konturnevet abba a beviteli mezébe, amelybél a DXF
konvertert inditotta.

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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Konturelemek felosztasa, meghosszabbitasa és leroviditése

Ha a rajzon kivalasztott konturelemek gyengén kapcsolédnak, akkor
el6szor szét kell valasztania a konturelemeket. Ez a funkcio
automatikusan rendelkezésre all, ha konturkivalasztasi médban van.

Kovesse az alabbiakat:

A rosszul csatlakozo konturelem ki van valasztva, igy az kék szind.
Kattintson a konturelemre a szétvalasztashoz: a TNC a metszéspontot
egy kdrben talalhato csillaggal jelzi, a kivalaszthatd végpontokat pedig
egyszer( csillagokkal.

Nyomja meg a CTRL gombot és kattintson a metszéspontra: A TNC a
metszéspontnal szétvalasztja a konturelemet és a csillagok eltlinnek.
Ha egy hézag van, vagy az elemek atfedik egymast, a TNC ezeket a
hibasan csatlakozo6 elemeket kibdviti, vagy leroviditi a két elem
metszéspontjaig.

Kattintson ismét a szétvalasztott kontirelemre: a TNC ismét megjeleniti
a végpontokat és a metszéspontokat.

Kattintson a kivant végpontra: a TNC a szétvalasztott elemet kékre
szinezi.

Valassza ki a kovetkez6 konturelemet.

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)

egyenes, akkor a TNC ugyanazon egyenes mentén
meghosszabbitja/leréviditi azt. Ha a meghosszabbitandd
vagy leréviditend6 konturelem egy kériv, akkor a TNC
ugyanazon iv mentén hosszabbitja meg/roviditi le azt.

O Ha a meghosszabbitand6 vagy leréviditendd konturelem egy

A funkcié hasznalatahoz legalabb két konturelemet kell
kivalasztani ugy, hogy az irany is egyértelmiien meg
@ legyen hatarozva.
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Elem informacioé Hods Manuel Mémorisation/édition programme

A képerny6 bal alsé részén a TNC informaciét jelenit meg arrdl a =
konturelemrdl, amit utoljara valasztott ki egy egérkattintassal a bal vagy a ne

jobb oldali ablakban.

[5]

Egyenes
Az egyenes végpontja, illetve a kezdépont ki van szirkitve
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Megmunkalasi pozicidk kivalasztasa és tarolasa

billentylizethez tartozo érintépadot vagy az USB porton

O Megmunkalasi pozicio kivalasztasahoz hasznalja a TNC
keresztll csatlakoztatott egeret.

Ha a kivalasztott poziciok tul kdzel vannak egymashoz,
hasznalja a nagyitas funkciot.

Sziikség esetén konfiguralja ugy az alapbeallitasokat,
hogy a TNC a szerszampalyakat mutassa (lasd
“Alapbeallitasok”, 195. oldal)

A pontmintdzat-generatorban a megmunkalasi pozicidk
meghatarozasahoz harom lehetéség all rendelkezésre:

Kivélasztas egyenként:

Vélassza ki egyenként az egérrel a kivant megmunkalasi poziciokat
Furatpoziciok gyors kivalasztasa az egérrel meghatarozott teriileten:
Az egérrel keretezzen be egy teriilet annak meghatarozasahoz. Igy
annak valamennyi pozicidjat kivalaszthatja

Furatpozicidk gyors kivalasztasa atméré megadasaval:

Egy furatatméré megadasaval minden adott 4tmérdji furatpoziciot
kivalaszthat a DXF fajlban

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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Kivalasztas egyenként

POZiCIOT
KIVALASZT

Valassza ki a megmunkalasi pozicié kivalasztasi médjat. A
TNC elrejti a bal oldali ablakban megjelend rétegeket, és a
jobb oldali ablak lesz aktiv a pozicid kivalasztasahoz.

Egy megmunkalasi pozicio kivalasztasahoz kattintson a
kivant elemre a bal egérgombbal. A TNC csillagokkal jelzi a
kivalasztott elemen a megmunkalasi poziciok lehetséges
helyét. Kattintson valamelyik csillagra: A TNC betdlti a
kivalasztott poziciot a bal oldali ablakba (megjelenit egy pont
szimbolumot). Ha egy korre kattint, a TNC atveszi annak
kozéppontjat megmunkalasi pozicidoként.

Szlikség esetén visszavonhatja a korabban kivalasztott
elemek kivalasztasat. Ehhez Ujra kattintson ra az elemre a
jobb oldali ablakban, de ezuttal ugy, hogy kézben lenyomja
a CTRL gombot (kattintson a jelzett terletre).

Ha meg akarja hatarozni a megmunkalasi poziciokat két
elem metszéspontjaban, akkor kattintson az elsé elemre a
bal egérgombbal: a TNC csillagokat jelenit meg a
valaszthaté megmunkalasi poziciokban.

Kattintson a masodik elemre (egyenes, teljes kor vagy koriv)
a bal egérgombbal. A TNC betdlti az elemek metszéspontjat
a bal oldali ablakba (megjelenit egy pont szimbdlumot).

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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KTVAL. A kivalasztott megmunkalasi poziciok pontfajlban térténé
e mentéséhez adjon meg egy fajinevet a TNC kijelzéjén
felugré ablakban. Alapbeallitas: a DXF fajl neve
Bevitel nyugtazasa: a TNC elmenti a konturprogramot abba
a kényvtarba, ahova a DXF fajl is el van mentve.

e Ha tobb megmunkalasi poziciét szeretne kivalasztani azért,
vrsszavon hogy azokat egy kiilon fajlban tarolja, nyomja meg a
KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE funkciégombot és

valassza ki azt a fent leirtak szerint.

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)

208



Furatpoziciok gyors kivalasztasa az egérrel meghatarozott teriileten

POZiCIOT
KIVALASZT

KIVAL.
ELEMEKET
MENTI

ENT

KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAVON

Valassza ki a megmunkalasi pozicié kivalasztasi médjat. A
TNC elrejti a bal oldali ablakban megjelend rétegeket, és a
jobb oldali ablak lesz aktiv a pozicid kivalasztasahoz.
Nyomija le a shift gombot a billentylizeten és a bal
egérgombbal hatdrozzon meg egy teriiletet, amin beliil a
TNC-nek minden kérkdzéppontot furatpozicidként at kell
vennie: a TNC megnyit egy ablakot, amelyben elvégezheti a
furatok méret szerinti sz(irését.

Konfiguralja a sz(ré beallitasokat (Iasd "Szirébeallitdsok",
212. oldal) és kattintson a Hasznalat gombra annak
megerdsitéséhez: a TNC betolti a kivalasztott poziciokat a
bal oldali ablakba (megjelenit egy pont szimbélumot).
Szlikség esetén visszavonhatja a korabban kivalasztott
elemek kivalasztasat. Ehhez Gjra jel6ljon ki nyitott egy
teriletet, de ezuttal ugy, hogy kézben lenyomja a CTRL
gombot.

A kivalasztott megmunkalasi pozicidk pontfajlban térténé
mentéséhez adjon meg egy fajinevet a TNC kijelz6jén
felugré ablakban. Alapértelmezett beadllitas: a DXF fajl neve.
Ha a DXF fajl neve kilonleges karaktereket vagy
szO0kozoket tartalmaz, akkor a TNC alahuzasjelre cseréli
ezeket a karaktereket.

Bevitel nyugtazasa: a TNC elmenti a konturprogramot abba
a konyvtarba, ahova a DXF fajl is el van mentve.

Ha tobb megmunkalasi poziciét szeretne kivalasztani azért,
hogy azokat egy kilon fajlban tarolja, nyomja meg a
KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE funkciégombot és
valassza ki azt a fent leirtak szerint.

@ TNC : \dumppam\WERKZEUGPLATTE . DXF
#OoCEaAlRY R I (0w x @
Id [Element

Number of selected positions: 28

sSmallest diameter: Largest diameter:

| R <= Dianeter => > | >
] © Apply path optimization
Number of positions after filtering: 12
</ app1y Rcancel ‘

20_317eze7Mn

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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Furatpoziciok gyors kivalasztasa atméré megadasaval

POZiCI6T

KIVALASZT

ATME-
RO
VALASZT

Valassza ki a megmunkalasi pozicio kivalasztasi médjat. A
TNC elrejti a bal oldali ablakban megjelend rétegeket, és a
jobb oldali ablak lesz aktiv a pozicié kivalasztasahoz.
Valassza az utolso funkcidgombsort.

Nyissa meg a parbeszédablakot az atmér6 megadasahoz:
adjon meg egy atmérét a TNC kijelzéjén megjelend felugro
ablakban.

Adja meg a kivant atmérét és nyugtazza az ENT gombbal: a
TNC keresni kezdi a megadott atméréhoz tartozé DXF fajlt
és megjeleniti azt a felugré ablakot, amelyben a valasztott
atmero értéke legkdzelebb all a megadott atméré értékhez.
A furatok méret szerinti sz(irése utdlag is lehetséges.
Szilikség esetén konfiguralja a sz(ir6 beallitasokat (lasd
"Szlrébeallitasok", 212. oldal) és kattintson a Hasznalat
gombra annak meger&sitéséhez: a TNC betdlti a kivalasztott
pozicidkat a bal oldali ablakba (megjelenit egy pont
szimbodlumot).

Sziikség esetén visszavonhatja a korabban kivalasztott
elemek kivalasztasat. Ehhez Ujra jeldljon ki nyitott egy
teriletet, de ezuttal ugy, hogy kézben lenyomja a CTRL
gombot.

B TNC: \dunpPYN\WERKZEUGPLATTE . DXF

*xl O Wwo P x @

oG ar’
Id [Element

(@

20 _s17%z67mmM




KIVAL.
ELEMEKET
MENTI

ENT

KIVAL.
ELEMEKET
VISSZAVON

A kivalasztott megmunkalasi poziciok pontfajlban térténé
mentéséhez adjon meg egy fajinevet a TNC kijelzéjén
felugré ablakban. Alapértelmezett beallitas: a DXF fajl neve.
Ha a DXF fajl neve kuldnleges karaktereket vagy
szOkozoket tartalmaz, akkor a TNC alahuzasjelre cseréli
ezeket a karaktereket.

Bevitel nyugtazasa: a TNC elmenti a konturprogramot abba
a kényvtarba, ahova a DXF fijl is el van mentve.

Ha tobb megmunkalasi pozicidt szeretne kivalasztani azért,
hogy azokat egy kilon fajlban tarolja, nyomja meg a
KIVALASZTOTT ELEMEK TORLESE funkciégombot és
valassza ki azt a fent leirtak szerint.

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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Sziirébeallitasok

A furatpoziciok kijeldlésére szolgald gyors kivalasztasi funkcid
hasznalata utan megjelenik egy felugré ablak, amelyben a legkisebb
atmérd a bal oldalon, a legnagyobb pedig a jobb oldalon lathaté.
Kdzvetlenil az atméré kijelzés alatt talalhaté gombokkal beallithatja a
legkisebb atmérét a bal oldali tertleten, a legnagyobbat pedig a jobb
oldali terlleten, igy azokat az atmérdket toltheti be, amelyeket szeretné.

Az alabbi gombok allnak rendelkezésére:

Legkisebb atméré sziirébeallitasa Funkciégomb

A legkisebb atméré megjelenitése (alapbeallitas) Leg

Az eggyel kisebb atmérd megjelenitése

Az eggyel nagyobb atméré megjelenitése

o |l |2

A legnagyobb meglévé atmérd megjelenitése. A S
TNC a legkisebb atmérdéhoz tartozé sziird értékeét
allitja a legnagyobb atméréhoz beallitott értékre

1d |[Element

[Z0__317%z67MM

TNC: \dumppgm\WERKZEUGPLATTE . DXF

o alRaez E xlowo

i
Number of sele:

Smallest diameter: Largest diameter:

5.500000000000000¢ [5.500000000000000(

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

[ Apply path optimization

Number of positions after filtering: 12
7 app1y \ NKcancel

Id Element
1
z

o
#oce apuz

1119




Legnagyobb atméro sziirébeallitasa

Funkciégomb

A legkisebb meglévd atmérd megjelenitése. A
TNC a legnagyobb atméréhoz tartozoé szlrd
értékét allitja a legkisebb atméréhoz bedllitott
értékre

g

<<

Az eggyel kisebb atméré megjelenitése

Az eggyel nagyobb atméré megjelenitése

- |k

A legnagyobb atméré megjelenitése
(alapbeallitas)

Ha a palyaoptimalizacioé alkalmazasa opcio be van kapcsolva
(alapbeallitas), a TNC kivalogatja a kivalasztott megmunkalasi pozicidkat
a lehetd leghatékonyabb szerszampalyahoz. A szerszampalyat
megjelenitheti, ha a SZERSZAMPALYA MEGJELENITESE
funkciégombra kattint (Iasd “Alapbeallitasok”, 195. oldal)

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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Elem informacio smarT.NC: DXF elemek kivalaszt. prossuetel
A képerny6 bal als6 részén a TNC megjeleniti annak a megmunkalasi

pozicidnak a koordinatait, amit utoljara valasztott ki egy egérkattintassal
a bal vagy a jobb oldali ablakban

Miiveletek visszavonasa

A megmunkalasi poziciok kivalasztasa izemmodban utoljara végzett
négy miveletet visszavonhatja. Az utols6 funkcidgombsor a kdvetkezé
funkciégombokat kinalja erre a célra:

LESE

DXF fajlok feldolgozasa

—_—

‘0

—_— a .y Elem informacié

o Funkcio Funkciégomb ox 2.0000

% 0z E:EOEO

o Az utoljara végzett miivelet visszavonasa Akets

q’ VISSZAMEN.

>

] Az utoljara végzett mivelet megismétlése acs v || e, || W || e || R || B ‘
'7, ISMET- BEALL1TASA e} KIVALASZT | KIVALASZT | yrsszauon MENTI
N

214



Nagyités funkCié smarT.NC: DXF elemek kivalaszt. jr:::::::;::

A TNC rendelkezik egy hatékony nagyito funkcioval, igy kénnyebben —otuerkzeuaplat >
felismerhetdk a kis részletek kontur vagy pont kivalasztasakor.

Funkcio Funkciégomb

Munkadarab nagyitasa. A TNC mindig az aktualisan
kijelzett nézet kbzéppontjat nagyitja ki. A goérditésav E@%

©

7}

@

N

>
alkalmazasaval pozicionalhatja a rajzot az ablakban, ° —~
igy a kivant terilet jelenik meg, miutan megnyomta a T2
funkciégombot. % Sloae e8
. x O
Munkadarab kicsinyitése ‘@ L) 5
| w3
B0 Z64»232MM S [ a:

+ - 1:1

Munkadarab megjelenitése eredeti méretben He@k t i - | - T TR | ‘ VEGE § ﬁ
(o L5

A nagyitott terlilet mozgatasa felfelé

A nagyitott terlilet mozgatasa lefelé

A nagyitott teriilet mozgatasa balra

A nagyitott terulet mozgatésa jobbra

NEEE
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kicsinyitésre is. A nagyitas k6zéppontja az egér

Q A gorgetds egeret hasznalhatja nagyitasra vagy
mutatéjanal van.

DXF fajlok feldolgozasa

(szoftver opcio)
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Parbeszédes programbél szarmazoé

adatok (szoftver opcio) g — g
B 2 I B
Funkcio 2 ( E
Ezzel a funkcidval konturrészeket, vagy akar teljes konturokat masolhat E : \\ E
ki egy mar létezd parbeszédes programbdl, hasonléan CAM rendszerrel o7 \ e
létrehozottakhoz. A TNC grafikusan megjeleniti a parbeszédes o €2
rogramokat 2-D vagy 3-D maodban 0 e 83
prog gy . 0 10 g’ o
Parbeszédes program fajl megnyitasa - a3
E Valassza ki a smarT.NC lizemmodot P s M g '§
Vélasszon egy olyan megmunkalasi lépést, amihez : ' NZ
konturprogramok sziikségesek § f‘g
Valassza ki azt a beviteli mez&t, amelyben a konturprogram  sswr—smsmm == " S
vagy a pontfajl nevét kell meghatarozni oo

utar Valamennyi parbeszédes program fajl megjelenitéséhez
" nyomja meg a MUTAT H funkcidgombot
Valassza ki azt a kdnyvarat, amibe a fajlt elmentette
Valassza ki a kivant H fajlt
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Nullapont meghatarozasa, kontur kivalasztasa és
mentése

A nullapont meghatarozasanak és a konturok kivalasztasanak lépései
megegyeznek a DXF fajlbdl szarmazoé adatokkal:

Lasd “A referenciapont meghatarozasa”, 198. oldal
Lasd “Konttur kivalasztas, konturprogram mentése”, 201. oldal

Parbeszédes programboél szarmazé

adatok (szoftver opcio)
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Miiveletprogram grafikus tesztelése
és futtatasa

Programozott grafika

Az interaktiv programozott grafikak csak egy konturprogram
@ (.HC fajl) létrehozasahoz elérhetbk.

A TNC létre tud hozni a kontur programozasa alatt egy kétdimenzios
grafikat:

Teljes grafika létrehozasa
START

Programozott grafika mondatonkénti Iétrehozasa

A grafika inditédsa és befejezése
START
AuToN Grafika automatikus létrehozasa programozas alatt
RAJ:
KI
GRAFTKA Grafika torlése
TORLESE
o Grafika frissitése
RAJZOL

Mondatszamok megjelenitése vagy elrejtése
ELREJTVE
MONDATSZ .

smarT.NC: Kontdrok definialéasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNCNHAKEN . HC.
FLT eavenes
FSELECT megoldas

FL egvenes

- 24 EBFCT kér =

| [o>

B
Kérkszéppont CCX
Kérkszéppont CCY

K&rsugar

Forgasirany

X koordinata
¥ koordinata
Kézép: polar sugar CCPR [
K&zép: polar szég CCPA |

40
e

|
|
—

3

u

START MON
START Df NT

asa

-

futtat

s

ese es

rr

Miiveletprogram grafikus

tesztel
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Programteszt grafika és programfutas grafika smarT.NC: Teszteles

7 szerkesztés

TNC:\smarTNC\123. HU

~e [Bprosren: 123 mm

Valassza a GRAFIKA vagy PROGRAM+GRAFIKA b1 [E%]ree rostamvesizitasok
@ felosztast. vz [[@]a11 sazIsp tégiarapon kivul

asa

-

A TNC a Teszt futtatas és a Program futtatas al-izemmaodokban
grafikusan meg tud jeleniteni egy megmunkalasi miveletet. A kbvetkez6
funkciok érheték el funkcibgombokkal:

futtat

Felliinézet

Kivetités harom sikban

ese es

B0

7

30 H +60 V 0:00:00

rr

= STOP START MON RESET
3D-s nézet ml|[= = e o]

Miveletprogram grafikus

tesztel

I

Programteszt futtatasa adott mondatig

{

ool @
2%
2

Teljes program tesztelése

START

Program tesztelése miveletrdl miveletre

Df T
Reser Nyersdarab visszaallitasa és a teljes program tesztelése
ST;RT

Bk romn Nyers munkadarab vazlatanak kijelzése / elrejtése
GoRA Nyers munkadarab visszaallitasa
BLK
FORM

szewszan- Szerszam megjelenitése vagy elrejtése

@
O-&
KI
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]
AE

q

A "megmunkalasi idé mérése" funkcié engedélyezése, vagy
tiltdsa

A "/[" utan allé programmondatok figyelembe vétele vagy
figyelmen kivll hagyasa

Stopper funkciok kivalasztasa

A szimulacié sebességének beallitasa

Metszet nagyitasi funkciok

Metsz6sikok funkcioi

Funkciok forgatashoz és nagyitashoz/kicsinyitéshez

asa

-

futtat

ese es

s

rr

Miiveletprogram grafikus

tesztel
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futtat
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ese es

rr

Miveletprogram grafikus

tesztel
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Allapotkijelzék

@ Valassza a PROGRAM+ALLAPOT képernyé-elrendezést.

A programfutas modokban a képernyd also részén egy ablak ad
informaciot a

Szerszampoziciordl

El6tolas

Aktiv kiegészitéfunkciokrol

A funkcidgombok megnyomasaval vagy a fiilekre torténd kattintassal
tovabbi allapotinformacidkat jelenithet meg a képerny6ablakban:

ﬁ Attekintés fiil aktivalasa: a legfontosabb allapotinformaciok

megjelenitése
POZ fiil aktivalasa: poziciok megjelenitése
— SZERSZAM fiil aktivalasa: szerszamadatok megjelenitése
<oomo. TRANSZ fil aktivalasa: aktiv koordinata-transzformaciok
TNk megjelenitése

Fulek eltolasa balra

Fllek eltolasa jobbra

smarT.NC: Program végrehajtasa Prograbevitel

s szerkesztés

TNG:\smarTNC\123.HU attekintés | pem | PAL | LBL | cve [ ] pos| >
) B Program: 123 mm PILL. X +0.000 | #B +0.000 " E
v +0.000  aC +0.000 AR
b1 700 Programbeallitasok z  +440.000 —
5 . souy || T28 D10
2 411 BAZISP téglal kival
C sz1sP_tda1aianon kivii |y +50.0000 R ss.0000 |3
DL-PGM DR-PGH W
P
» P
P
LaL
[ REP =
PGM CALL ® 00:00:00
0% S-I5T -
Aktiy progr:
% SiNm1 12:57
s100% -;L
+0.000 Y +0.000 z  +440.000| O
+*B +0.000 *C +0.000
s
: |
2 S1 ©.000
PILL. G:0 T s zs 100 Fo ns /8
ATTEKINTES | POZiCI6 | SZERSZAM- r:;’::; <= —p m/




Egy miiveletprogram futtatasa

=)

MUVELET programok (*.HU) futtathatok a smarT.NC
Uzemmaodban vagy a szokasos Mondatonkénti programfutas
vagy Folyamatos programfutas izemmaodokban.

Amikor a "smarT.NC: Program futtatasa" tzemmaddot
kivalasztja, akkor a TNC automatikusan deaktival minden
globalis programfuttatasi beallitast, melyek aktivalva voltak a
hagyomanyos Mondatonkénti programfutas vagy
Folyamatos programfutas izemmaodokban. Tovabbi
informacidért lasd a Parbeszédes Programozas Kezelési
leirasat.

Egy miiveletprogram az alabbi médokon futtahatd a Program futtatasa
alizemmadban:

Muveletprogram futtatasa maveletrél miveletre

A teljes egységprogram futtatasa

Aktiv miveletek egyenkénti futtatasa

&)

Vegye figyelembe a gépkdnyvben és a kezelési leirasban
talalhaté programfuttatasi instrukciokat.

smarT.NC:

Program végrehajtasa

Progrmbevitel
s szerkesztés

TNC: \smarTNC\122.HU

PILL. X
v
700 Programbesllitasok z

» 2z [[@]a11 sazIsP tésialapon kivil L' °H

- e rogram: 123 mm

b1

+0.000 |8
+0.000  C

+440.000
D10
+60.0000 R

attekintés |pem | PAL | LBL | cve 1] Pos| >

+0.000
+0.000

+5.0000

DL-PGHM DR-PGH
2
e P
P
LaL
-7
LaL REP L
@
0% S-I5T .
Aktiv progr:
0% SiNm1 12:57
s100%
+0.000 Y +0.000 z  +440.000| ¢
+*B +0.000 *C +0.000
s |
e
Y S1 ©.000
PILL. G:0 T s zs 100 Fo ns /s
Ecysesek || osszEs AKT £U. MONDAT- e:R | nuiapont | S2ERSzAn- || Eocoeeen
FUTTATASA EGYSEG EGYSEG LISTA —
EGYENKENT |[[FutTATASA| FUTTATASA H e A | oo

asa

-

futtat
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s

rr

Miiveletprogram grafikus

tesztel
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Miveletprogram grafikus

tesztel
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Folyamat

UEEREHNT

EGYSEGEK
FUTTATASA
EGYENKENT

0SSZES
EGYSEG
FUTTATASA

AKT 1Y
EGYSEG
FUTTATASA

Valassza ki a smarT.NC Gzemmaodot
Valassza a Program futtatasa al-izemmaodot

Nyomja meg az EGY MUVELET FUTTATASA
funkciégombot, vagy

Nyomja meg a MINDEN MUVELET FUTTATASA
funkciégombot, vagy

Nyomja meg az AKTIV MUVELET FUTTATASA
funkciogombot



Programon beliili inditds (mondatra keresés, FCL 2 funkcid)

A programon beliili inditas funkcidval (mondatra keresés) tetszéleges
sorszamtdl futtathat egy alkatrészprogramot. A TNC rakeres a
programmondatokra az adott sorszamig, és megjeleniti a konturt
(valassza a PROGRAM + GRAFIKA képernyéfelosztast).

Ha az inditasi pont olyan megmunkalasi lépésnél van, amelyben legalabb
két megmunkalasi poziciét hatarozott meg, kivalaszthatja a kivant inditasi
pontot egy pontindex megadasaval. A pontindex tartalmazza a pont

Ha a megmunkalasi poziciét egy ponttablazatban hatarozta meg,
kdénnyen kivalaszthatja a pontindexet. Ezutan a smarT.NC automatikusan
megjeleniti a meghatarozott megmunkalasi mintazat elénézetét egy
ablakban, ahol funkcidgombbal valaszthatja ki az inditasi pontot.

smarT.NC: Program végrehajtasa

Progrmbevitel
7 szerkesztés

TNC: \smarTNC\123.HU

v e [[E|program: 123 mm

» = [ Eaység-progran

Fsil elsnézet:

Sor sorszama

=____|
Program neve[TNC:\snarTNCN123.HU

Ponnéblézal

Pont index —
Fail neve [TNGTNSRATTNGNUFORM.PNT v/
Tsnét1ések %L
nennyiseae ar
Utolsé mentett programmegszakitas
Sor sorszama .
e R (— !
Pont index BE
WB Fail neve
: s
-\ S1 0.000
PILL. @:e s zls 100 Fo ns /s
wom | 7 [ | o s
= = E
KT . KT [BE|| vALAsZT

asa

-

futtat
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Miiveletprogram grafikus
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Programon beliili inditas egy ponttablazatban (FCL 2 funkcid)

VEGREHAJT

- H

r3
5e
e
@2
L
o

%

KOVETKEZO

POZiCI6RA

Valassza ki a smarT.NC Gzemmaodot
Valassza a Program futtatasa al-izemmaodot

Valassza a programon belili inditast

irja be a megmunkalasi miivelet sorszamat, amelynél a
programot inditani szeretné. Nyugtazza az ENT gombbal
Ezutan a smarT.NC megjeleniti a ponttablazat tartalmat az
elénézeti ablakban

Vaélassza ki azt a megmunkalasi poziciét, ahol a
megmunkalast folytatni kivanja

Nyomja meg az NC Start gombot: a smarT.NC minden
tényez6t kiszamit, ami a programbevitelhez sziikséges
Vélassza a funkciot a kezd6pozicié megkozelitéséhez: a
smarT.NC egy felugré ablakban megjeleniti a
kezdbpozicidban sziikséges gépallapotot

Nyomja meg az NC Start gombot: a smarT.NC helyreallitjia a
gép allapotat (pl. beilleszti a sziikséges szerszamot)
Nyomja meg ismét az NC Start gombot: a smarT.NC a
kezdbpozicidba mozog az felugré ablakban lathatéd
sorrendben. Alternativaként, minden tengelyt kiilén is a
kezdbpozicidba mozgathat

Nyomja meg az NC Start gombot. A smarT.NC folytatja a
programfuttatést



Ezen tulmenden a felugré ablakban az alabbi funkcidk érhetdk el:

T El6nézeti ablak megjelenitése/elrejtése
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Az utoljara mentett programmegszakitasi pont
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strae 5
83301 Traunreut, Germany

@ +498669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems © +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
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NC programming & +49 8669 31-3103
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PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de
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