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Der smarT.NC-Lotse

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

Symbole im Lotsen

Wichtige Informationen werden im Lotsen mit folgenden Sym-
bolen herausgestellt:

@5 Wichtiger Hinweis!

Warnung: Bei Nichtbeachten Gefahr fir Bediener
A oder Maschine!

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

Steuerung NC-Software-Nummer
iTNC 530 340 490-02

iTNC 530, Export-Version 340 491-02

iTNC 530 mit Windows 2000 340 492-02

iTNC 530 mit Windows 2000, 340 493-02
Export-Version

iTNC 530 Programmierplatz 340 494-02

Der smarT.NC-Lotse
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Grundlagen
Einfihrung in smarT.NC

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

Ubersichtliche Eingabeformulare (siehe Bild rechts oben 1) erleichtern
die Definition der erforderlichen Bearbeitungsparameter, die zusatzlich in
einem Hilfsbild grafisch dargestellt sind (2). Die strukturierte Programm-
Darstellung in einer Baumstruktur (Treeview 3) hilft, einen schnellen
Uberblick Uber die Bearbeitungsschritte des jeweiligen Bearbeitungspro-
gramms zu erhalten.

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

Mit der momentan verfligbaren Software-Version sind noch nicht alle im
Klartext-Dialog definierbaren TNC-Funktionen mit Formular-Unterstit-
zung in smarT.NC definierbar. NatUrlich sind wir bemuht, méglichst
schnell, moglichst viele — und natirlich auch neue — Funktionen in
smarT.NC zur Verfligung zu stellen.

Um smarT.NC dennoch hinreichend flexibel einsetzten zu kédnnen, steht
die sogenannte Klartext-Dialog-Unit zur Verfligung, in der nahezu jede
Klartext-Funktion zwischen den in smarT.NC definierten Bearbeitungs-
einheiten einflgbar ist. Auf diese Weise eingefligte Satze werden exakt
so dargestellt, wie dies im ,normalen” Klartext-Editor der Fall ist.

Funktionsumfang:

Programmieren und Abarbeiten von Bohrzyklen (201, 202, 204, 205,
240)

Programmieren und Abarbeiten von Gewindebohrzyklen (Zyklen 206
und 209)

Programmieren und Abarbeiten von Gewindefraszyklen (Zyklen 26x)
Programmieren und Abarbeiten der Taschenfrészyklen (Zyklen 25x,
Zyklus 208)

Programmieren und Abarbeiten von Einfachbearbeitungen (Zyklus 232)
Programmieren und Abarbeiten von Konturzyklen (Zyklen 20, 22, 23,
24, 25)

Programmieren und Abarbeiten von Tastsystemzyklen ( alle Zyklen 4xx
mit Ausnahme der Zyklen 440 und 441)

Programmieren und Abarbeiten von Koordinaten-Umrechnungen (Null-
punkt-Verschiebung, Spiegelung, Drehung, Skalierung, schwenken der
Bearbeitungsebene mit der PLANE-Funktion; FCL 2-Funktionen)
Grafisch unterstltzte Definition von Bearbeitungspositionen (Muster-
generator)

Grafisch unterstiltztes Ausblenden und Sperren von Bearbeitungsposi-
tionen



Grafisch unterstltzte und hilfsbildunterstttzte Definition von Konturen
zur Verwendung in den Konturzyklen

Extrahieren von Konturen aus DXF-Dateien (Software-Option)
Konturtasche mit einfacher Verknipfungsmaglichkeit von Taschen-
und Inselkonturen (EasyMode-Konturformel) sowie Definitionsmog-
lichkeit von separaten Tiefen fir jede Teilkonturen (FCL 2-Funktion)
Auswahl von Konturprogrammen (.HC-Dateien) und Bearbeitungsposi-
tionen (.HP-Dateien) aus dem Formular heraus mittels File-Select-Dia-
log

Standard-Datei-Verwaltung im Verzeichnis smarT.NC

Grafische Bearbeitungs-Simulation (Programm-Test)

Grafisch unterstUtzter Satzvorlauf, mit Moglichkeit des Wiedereinstie-
ges an eine wahlbare Stelle innerhalb einer Punkte-Datei (smarT.NC-
Programm abarbeiten; FCL 2-Funktion)

Mousebedienung (auch bei Einprozessor-Version) wird unterstitzt
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Programme/Dateien

Grundlagen

Wenn Sie ein vorhandenes DIN/ISO oder Klartext-Dialog-Pro-
gramm aufrufen wollen, muss es im Verzeichnis
TNC:\smarTNC abgelegt sein. Bei Bedarf Programm dorthin
kopieren.

Programme, Tabellen und Texte speichert die TNC in Dateien. Die Datei- Dateien in der TNC Typ
Bezeichnung besteht aus zwei Komponenten:
Programme
[PROG20 R | ™ HEIDENHAIN Format H
Date Name Datei-Typ im DIN/ISO-Format A
. . . . smarT.NC-Dateien
smarT.NC verwendet Uberwiegend drei Datei-Typen: Strukturierte Unit-Programme HU
Unit-Programme (Datei-Typ .HU) Konturbeschreibungen HC
Unit-Programme sind Klartext-Dialog-Programme, die zwei zusétzliche Punkte-Tabellen flr HP
Strukturierungselemente enthalten: Den Anfang (UNIT XXX) und das Bearbeitungspositionen
Ende (END OF UNIT XXX) eines Bearbeitungsschrittes .
X . Tabellen fiir
Konturbeschreibungen (Datei-Typ .HC)
. - ! . Werkzeuge T
Konturbeschreibungen sind Klartext-Dialog-Programme, die aus-

e . " : . . Werkzeug-Wechsler .TCH
schlief3lich Bahnfunktionen enthalten dirfen, mit denen eine Kontur in Paletten P
der Bearbeitungsebene zu beschreiben ist: Dies sind die Elemente L, C Nullbunkte .D
mit CC, CT, CR, RND, CHF und die Elemente der Freien Kontur-Program- Prespets (Bezugspunkte) 'PR
mierung FK FPOL, FL, FLT, FC und FCT Schmttdaton gsp coT
Punkte-Tabellen (Datei-Typ .HP) : '

In Punkte-Tabellen speichert smarT.NC Bearbeitungspositionen, die Schneidstoffe, Werkstoffe TAB
Sie Uber den leistungsfahigen Mustergenerator definiert haben Texte als
) } R ASCIlI-Dateien A
I% smarT.NC legt automatsich alle Dateien ausschlief3lich im
Verzeichnis TNC: \smarTNC ab. Zeichnungsdaten als
DXF-Dateien .DXF




Das erste Mal die neue Betriebsart wahlen

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

Eines der verfligbaren Beispielprogramme mit den Pfeilta-
sten und der Taste ENT wahlen, oder

Um ein neues Bearbeitungs-Programm zu eréffnen, Softkey
NEUE DATEI dricken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Datei-Namen ohne Datei-Typ eingeben, mit Softkey MM
(bzw. INCH) oder Schaltfliche MM (bzw. INCH) bestéatigen:
smarT.NC 6ffnet ein .HU-Programm in der gewahlten Mal3-
einheit und fligt automatisch das Programmkopf-Formular
ein

Die Daten des Programmkopf-Formulares sind zwingend
einzugeben, da diese global fir das komplette Bearbei-
tungsprogramm gelten. Die Defaultwerte sind intern festge-
legt. Daten bei Bedarf &ndern und mit Taste END speichern
Um Bearbeitungsschritte zu definieren, Uber Softkey
EDITIEREN den gewUlinschten Bearbeitungsschritt wéahlen

Grundlagen
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Datei-Verwaltung in smarT.NC

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

Zusétzlich kénnen Sie innerhalb von smarT.NC auch DXF-Dateien 6ffnen,
um daraus Konturbeschreibungen (.HC-Dateien) zu extrahieren (Soft-
ware-Option).

@ In der aktuellen Software-Version, legt smarT.NC automa-
tisch alle Dateien ausschlieRlich im Verzeichnis TNC: \smarTNC
ab.



Datei-Typ wahlen

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken smarT.NC: Datei-Verwaltung P
Softkey TYP WAHLEN driicken e =
Alle Datei-Typen anzeigen: Softkey ALLE ANZ. driicken, oder - N - i
Nur Unit-Programme anzeigen: Softkey ZEIGE .HU drlcken, oder w [ oo MRS - ‘
Nur Konturbeschreibungen anzeigen: Softkey ZEIGE .HC drlicken, oder - %mmmm ot e T &=
Nur Punkte-Tabellen anzeigen: Softkey ZEIGE .HP drlicken . :::Z::C' J : 1 : b
Nur DXF-Dateien anzeigen: Softkey ZEIGE .DXF driicken =@~ | & & e | T
CHEE 5 R
Wenn Sie (_ien Datei-Typ .HP gev_véhlt__haben, dann _zeigt % HEEEL-Hc P P
smarT.NC in der rechten Bildschirmhalfte der Datei-Verwal- - ::::”Hc
tung eine Vorschau des Inhaltes der Punkte-Datei an. i A S S
sz [B] HeseLroc. i i
sve | s | ugsonmn | corremn “N m 5%7 T
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Um unterschiedliche Datei-Typ optisch besser voneinander unterschei-
den zu kédnnen, zeigt smarT.NC vor jedem Dateinamen ein Icon an. Diese
Symbole finden Sie auch im Treeview des jeweiligen Datei-Typs und
auch in Uberblend-Fenstern wieder, in denen Sie Files auswahlen mis-
sen.

Datei-Typ Icon
Unit-Programm
Kontur-Programm
Punkte-Tabelle fir Bearbeitungspositionen

DXF-Datei




Neue Datei 6ffnen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
Datei-Typ der neuen Datei wahlen wie zuvor beschrieben
Softkey NEUE DATEI driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster
Datei-Namen ohne Datei-Typ eingeben, mit Softkey MM (bzw. INCH)
oder Schaltflaiche MM (bzw. INCH) bestatigen: smarT.NC 6ffnet eine
Datei in der gewéahlten MafReinheit. Um den Vorgang abzubrechen:
Taste ESC oder Schaltflache Abbrechen driikken

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

Datei lI6schen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie I6schen wol-
len

Softkey LOSCHEN driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster

Um die gewéhlte Datei zu I6schen: Taste ENT oder Schaltflache Ja
drlcken. Um den Ldschvorgang abzubrechen: Taste ESC oder Schalt-
flache Nein driicken



Datei umbenennen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken
Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie umbenen-
nen wollen
Softkey UMBENEN. (2. Softkey-Leiste) driicken: smarT.NC zeigt ein
Uberblendfenster

Neuen Datei-Namen eingeben, mit Taste ENT oder Schaltflaiche OK
bestatigen. Um den Vorgang abzubrechen: Taste ESC oder Schaltfla-
che Abbrechen driicken

Eine der letzten 15 gewahlten Dateien wéahlen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

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

Mit den Pfeiltasten Hellfeld auf die Datei schieben, die Sie wahlen wol-

len
Gewahlte Datei Ubernehmen: Taste ENT drlicken

Grundlagen



Bildschirm-Aufteilung beim Editieren

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

Unit-Programme editieren

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen

Aktive Hintergrund-Betriebsart

Baumstruktur (Treeview), in dem die definierten Bear-
beitungseinheiten strukturiert dargestellt werden
Formularfenster mit den jeweiligen Eingabeparametern:
In Abhangigkeit vom gewahlten Bearbeitungsschritt,
kénnen bis zu flinf Formulare vorhanden sein:

4.1: Ubersichtsformular }
Die Eingabe der Parameter im Ubersichtsformular
genugt, um den jeweiligen Bearbeitungsschritt mit
Grundfunktionalitat auszufthren. Die Daten des Uber-
sichtsformulars sind ein Auszug der wichtigsten
Daten, die auch in den Detailformularen eingebbar
sind
4.2: Detailformular Werkzeug
Eingabe zusatzlicher werkzeugspezifischer Daten
4.3: Detailformular optionale Parameter
Eingabe von zusétzlichen, otionalen Bearbeitungspara-
metern
4.4 Detailformular Positionen
Eingabe von zusatzlichen Bearbeitungspositionen
4.5: Detailformular Globale Daten

Liste der wirksamen globalen Daten
@ Hilfsbildfenster, in dem der im Formular jeweils aktive

Eingabeparameter grafisch dargestellt ist

Grundlagen

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern
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Bearbeitungspositionen editieren

Programm- |
Einspeichern

smarT.NC: Positionen definieren

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen
Aktive Hintergrund-Betriebsart e B vt o S, —

Baumstruktur (Treeview), in dem die definierten Bear- Aratanale e Bz
. . Anzahl Zeilen 2
beitungsmuster strukturiert dargestellt werden fnzah Snoiten 5
Formularfenster mit den jeweiligen Eingabeparametern s oreniose Haptasrse [
Hilfsbildfenster, in dem der jeweils aktive Eingabepara- I O $b
meter grafisch dargestellt ist bttt
. . . . . DIAGNOSE
Grafikfenster, in dem die programmierten Bearbeitungs- : z -
positionen sofort nach dem Speichern des Formulars + + &
dargestellt werden m + ~
+ +
s Tree?
Lk B N N T S

PUNKT REIHE MUSTER RAHMEN KREIS TEILKREIS
~ N
e ] & ] & ]| 7] Enoe
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Konturen editieren

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen

Aktive Hintergrund-Betriebsart

Baumstruktur (Treeview), in dem die jeweiligen Kontur-
elemente strukturiert dargestellt werden
Formularfenster mit den jeweiligen Eingabeparametern:
Bei der FK-Programmierung sind bis zu vier Formulare
vorhanden:

4.1: Ubersichtsformular
Enthalt die am meisten verwendeten Eingabemdglich-
keiten
4.2: Detailformular 1
Enthélt Eingabemaoglichkeiten fir Hilspunkte (FL/FLT)
bzw. fir Kreisdaten (FC/FCT)
4.3: Detailformular 2
Enthélt Eingabemdoglichkeiten fir Relativ-Bezlge (FL/
FLT) bzw. fur Hilfspunkte (FC/FCT)
4.4: Detailformular 3
Nur verfligbar bei FC/FCT, enthélt Eingabemdglichkei-
ten flr Relativ-Bezlge
Hilfsbildfenster, in dem der jeweils aktive Eingabepara-
meter grafisch dargestellt ist
Grafikfenster, in dem die programmierten Konturen
sofort nach dem Speichern des Formulars dargestellt
werden

smarT.NC:

TNC: \smar TNC\HAKEN . HC
11

Lésung FSELECT

$sung FSELECT

Kreis FCT

Gerade FL

Gerade FLT

ésung FSELECT

—

Konturen definieren

Koordinate X
Koordinate ¥
Anstiegsuinkel AN
Lénge LEN

Polarradius PR
Polaruinkel PA

4 upersicnt [Hilesp. [Re1.-Bezus |

Satz-Nr. PAR-Bezug PARN
Abstand Parallele DP

[+
—

+180
—
—
—
16
EQ

Programa-
Einspeichern

START

START
EINZELS.




DXF-Dateien anzeigen

Kopfzeile: Betriebsartentext, Fehlermeldungen
Aktive Hintergrund-Betriebsart

In der DXF-Datei enthaltene Layer oder bereits selek-
tierte Konturelemente

Zeichnungsfenster, in dem smarT.NC den Inhalt der
DXF-Datei anzeigt

smarT.

NC: DXF-Elemente wahlen ":

Einspeichern

=l

*."L

DIAGNOSE

W

[FiF

-107.81 138.82

LAVER
EINSTELLEN

BEZUG
FESTLEGEN
&

KONTUR
WAHLEN

GEWAHLTE | GEWAHLTE
ELEMENTE | ELEMENTE
AUFHEBEN | SPEICHERN
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Navigieren in smarT.NC

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

Tasten haben folgende Funktionalitat:

Funktion wenn Treeview (linke Bildschirmseite)
aktiv ist

Taste

smarT.NC: Programmieren

Programa-
Einspeichern

Formular aktivieren, um Daten eingeben bzw. andern zu
kdnnen

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

Angewahlten Bearbeitungsschritt (komplette Unit)
|6schen

DEL
O

TNC:\smarTNC\123.HU

Bearbeitungs-Unfang

3

EINFUGEN TESTEN
o] il

= Prosrann: 123 an e ° ¢ T
700 Programm-Einstellunge Ubersicht ‘ Too1 | Taschens. | Position > —
bz 411 BZPKT Rechteck auBen r 1z
i s
l [® A Re:hlecklasche 5 3000 3
3.1 Werkzeugdaten FE =
3.2 Taschenparameter T
F EQ “4
Positionen in Datei *
Taschenlinge &
3.4 [(D]caovse paten Taschenbreite [z8
Eckenradius [ || ozaenosE
Tiete B
Zustell-Tiete [— . ——
Aufmag Seite @
Aufmag Tiefe g
Punkte-Muster
[UFORH . HP
aanmﬁnm UERKZEUG
= TABELLE

o —

Hellfeld auf nachsten/vorherigen Bearbeitungsschritt
positionieren

Symbole fir Detailformulare im Treeview einblenden,
wenn vor dem Treeview-Symbol ein nach rechts ausge-
richteter Pfeil (1) angezeigt wird, oder ins Formular wech-
seln, wenn Treeview bereits aufgeklappt ist

Symbole fir Detailformulare im Treeview ausblenden,
wenn vor dem Treeview-Symbol ein nach unten ausge-
richteter Pfeil () angezeigt wird




Programm-

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite) Shanl NG Enosnanniesen

s Taste
aktiv ist e DE52t... S URTED
Nachstes Eingabefeld wahlen 38 760 Prosrana-Einste1iunge| Ubersicnt | Tood | Tasehens. | position | > @
ENT b2 411 BZPKT Rechteck auBen T '127 s
EamE il oo || R
3.1 lerkzeugdaten FE 150
Editieren des Formulars beenden: smarT.NC speichert & e [

F S0 5 -4
Positionen in Datei *
Taschenlinge &

alle geanderten Daten

3.4 [(B]s100a1e Daten Taschenbreite [ze

Eckenradius e || ozacnose
e - Tiefe -ze
Editieren des Formulars abbrechen: smarT.NC speichert (=8 hutnst aira. —
die geanderten Daten nicht ab

element positionieren

WERKZEUG

EINFUGEN TESTEN ABARBEITEN
= i (]

T o TABELLE

Cursor im aktiven Eingabefeld positionieren, um einzelne
Teilwerte abandern zu kdnnen, oder wenn eine Option-
Box (1, siehe Bild) aktiv ist: Nachste/vorherige Option
wahlen

D Aufnag Tiefe —
. [OFORM . HP Punkte-Muster 4‘
Hellfeld auf ndchstes/vorheriges Eingabefeld/Eingabe-
g g g * 4|

Bereits eingegebenen Zahlenwert auf O riicksetzen

Inhalt des aktiven Eingabefeldes komplett I6schen
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Daruber hinaus stehen auf der Tastatur-Einheit TE 530 B drei neue Tasten
zur Verfligung, mit denen Sie innerhalb von Formularen noch schneller
navigieren koénnen:

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)

aktiv ist Taste

Nachstes Unterformular wahlen

Ersten Eingabeparameter im nachsten Rahmen wahlen

Ersten Eingabeparameter im vorherigen Rahmen wahlen =

=k




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

Funktion wenn Formular (rechte Bildschirmseite)
aktiv ist

Eingabefeld fir X-Achse wahlen

Eingabefeld fir Y-Achse wahlen

Eingabefeld flur Z-Achse wahlen

Umschaltung Inkremental-/Absoultwert-Eingabe

Umschaltung kartesische/Polarkoordinaten-Eingabe

)| =) )| (<] )| 8

Grundlagen
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Besonders einfach ist auch die Bedienung per Mouse. Beachten Sie bitte e NEE Preeeth e ey
. Einspeichern
folgende Besonderheiten:

TNC:\smarTNC\123.HU Bearbei tungs-Umfang

Neben den von Windows her bekannten Mouse-Funktionen, kénnen ce  [EElrrowam: 123 m vl " | ‘ N

. . . . b1 700 Programm-Einstellunge Ubersicl Tool | Taschenp. | Position | » —_—
Sie auch die smarT.NC-Sof.tkeys per"l\/louse_-thk be@enen vz [E]ess soxr roonteck ouaen |[[H] —|
Wenn mehrere Softkey-Leisten verfligbar sind (Anzeige durch Balken [ o [O] 51 rechieckiosene| N [ a— \!)
direkt iber den Softkeys), kénnen Sie per Klick auf einen der Balken die 2 Biluencessen :
gewlnschte Leiste aktivieren . _ 2 ] estsonn i ot - — 4
Um im Treeview Detailformulare anzuzeigen: Auf das waagrecht lie- a4 [@]eiovaie paten [aacrancrei s [ ||e—
gende Dreieck klicken, zum Ausblenden auf das senkrecht liegende Tiere [ —

i i AufmapR Seite G
Dreieck klicken T o Cm—

Um Werte im Formular dndern zu kénnen: In beliebiges Eingabefeld o PUmteuster

oder auf eine Option-Box klicken, smarT.NC wechselt dann automa-

tisch in den Editiermodus.

Um das Formular wieder zu verlassen (zum Beenden des Editiermo-

K A . N K . E:III‘IFUEEN TEYEN ABARBEITEN WERKZEUG
dus): An eine beliebige Stelle im Treeview klicken, smarT.NC blendet B <= = TngeLLe

dann eine Abfrage ein, ob Anderungen im Formular gespeichert wer-
den sollen oder nicht

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



Kopieren von Units

Einzelne Bearbeitungsunits kopieren Sie ganz einfach mit den von Win-
dows her bekannten Kurzbefehlen:

STRG+C, um die Unit zu kopieren
STRG+X, um die Unit auszuschneiden
STRG+V, um die Unit hinter der momentan aktiven Unit einzufligen

Wenn Sie mehrere Units gleichzeitig kopieren wollen, gehen Sie wie

folgt vor:

BLOCK
MARKIEREN

BLOCK
KOPIEREN

BLOCK
EINFUGEN

Softkey-Leiste in der obersten Ebene umschalten

Mit den Pfeiltasten oder per Mouse-Klick die erste zu kopie-
rende Unit wahlen

Markieren-Funktion aktivieren

Mit den Pfeiltasten oder per Softkey NACHSTEN BLOCK
MARKIEREN alle zu kopierenden Units wéahlen

Markierten Block in den Zwischenspeicher kopieren (funk-
tioniert auch mit STRG+C)

Mit den Pfeiltasten oder per Softkey die Unit wéahlen, hinter
der Sie den kopierten Block einfligen wollen

Block aus dem Zwischenspeicher einfligen (funktioniert
auch mit STRG+V)
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Bearbeitungen definieren

Grundlagen

Bearbeitungen in smarT.NC definieren Sie grundsétzlich als Bearbei-
tungsschritte (Units), die in der Regel aus mehreren Klartext-Dialog-Sat-
zen bestehen. Die Klartext-Dialog-Sétze erzeugt smarT.NC automatisch
im Hintergrund in einer .HU-Datei (HU: HEIDENHAIN Unit-Programm),
die wie ein normales Klartext-Dialog-Programm aussieht.

Die eigentliche Bearbeitung wird in der Regel von einem in der TNC ver-
flgbarer Zyklus ausgeflihrt, dessen Parameter von lhnen Uber die Einga-
befelder der Formulare festgelegt werden.

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

Detailformular Werkzeug (2)

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

smarT.NC:
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Detailformular optionale Parameter (4)

In Detailformular optionale Parameter konnen Sie zusétzliche Bearbei-
tungsparameter definieren, die im Ubersichtsformular nicht aufgefihrt
sind, z.B. Abnahmebetrage beim Bohren oder Taschenlagen beim Fra-
sen

Detailformular Positionen (5)

Im Detailformular Positionen kénnen Sie zusatzliche Bearbeitungsposi-
tionen definieren, wenn die drei Bearbeitungsorte des Ubersichtsfor-
mulars nicht ausreichen. Wenn Sie Bearbeitungspositionen in Punkte-
Dateien definieren, enthélt das Detailformular Positionen ebenso wie
das Ubersichtsformular lediglich den Dateinamen der jeweilgen
Punkte-Datei (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren” auf Seite
111.)

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123.HU

v
-3 251 Rechtecktasche

Bearbeitungs-Unfang

ubersicht | Too1 | Position [

Taschenlinge
Taschenbreite
Eckenradius
Tiefe
Zustell-Tiefe
Aufnag Seite
Aufmag Tiefe
2Zust. Schlichten
F Schlichten

Drehlage
Taschenlage

© il

50
20

'5— T
o ** “5

M

L
Y

E DIAGNOSE

L

smarT.NC: Programmieren

Programm-
Einspeichern

TINC:\smarTNC\123.HU

Bearbeitungs-Unfang

°k

-

Ubersicnt | Tool | Taschens. [Fosition]«> -

Punkte-Muster

[UFORM. AP

-
DOIC

DIAGNOSE

HEN

mieren

Bearbeitungen def

27



inieren

Bearbeitungen def

28

Detailformular globale Daten (6)

In Detailformular globale Daten sind die im Programmkopf definierten
global wirksamen Bearbeitungsparameter aufgeflihrt. Bei Bedarf kon-
nen Sie diese Parameter flr die jeweilige Unit lokal abédndern

smarT.NC: Programmieren Eros
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Programm-Einstellungen

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

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

In den Programm-Einstellungen missen folgende Daten definiert sein:

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

Optionen, fur die Auswahl des Werkstick-Bezugspunktes und die zu
verwendende Nullpunkt-Tabelle

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

Beachten Sie, dass sich nachtragliche Anderungen der Pro-

@5 gramm-Einstellungen auf das gesamte Bearbeitungspro-
gramm auswirken und somit den Bearbeitungsablauf erheb-
lich verandern kénnen.

smarT.NC:
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Globale Daten
Die globalen Daten sind in sechs Gruppen unterteilt:

Allgemeingultige globale Daten

Globale Daten, die ausschlieflich fir Bohrbearbeitungen gelten
Globale Daten, die das Positionierverhalten festlegen

Globale Daten, die ausschlielich fir Frasbearbeitungen mit
Taschenzyklen gelten

Globale Daten, die ausschlieRlich fir Frasbearbeitungen mit
Konturzyklen gelten

Globale Daten, die ausschlieRlich fir Antastfunktionen gelten

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

Wechseln Sie dazu in das Detailformular Globale Daten 1 des Bearbei-
tungsschrittes: Im Formular zeigt smarT.NC die fir den jeweiligen
Bearbeitungsschritt gultigen Parameter mit dem jeweils aktiven Wert
an (2). Auf der rechten Seite des griinen Eingabefeldes steht ein G als
Kennung daflr, das der jeweilige Wert global gdltig ist

Globalen Parameter wahlen, den Sie verandern wollen

Neuen Wert eingeben und mit Taste ENTER bestatigen, smarT.NC
andert die Farbe des Eingabefeldes auf rot

Auf der rechten Seite des roten Eingabefeldes steht jetzt ein L als Ken-
nung fur einen lokal wirksamen Wert

smarT.NC: Programmieren Blogoass
Einspeichern
TNC:\smarTNC\123.HU f werkzeus-Achse z
ve Programm: 123 mn Ubersicht |Rohteil | Optionen Global | M D
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1.3.1 1lgenein =l == T
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erlappungsfaktor Y
Frasart (bei MO3>
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Sichere Hohe
Uberlappungsfak tor
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EINFUGEN TESTEN ABARBEITEN
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TABELLE
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w

Die Anderung eines globalen Parameters Uber das Detailfor-
mular Globale Daten bewirkt lediglich eine lokale, fir den
jeweiligen Bearbeitungsschritt gultige, Anderung des Para-
meters. Das Eingabefeld lokal verdnderter Parameter zeigt
smarT.NC mit rotem Hintergrund an. Rechts neben dem Ein-
gabefeld steht ein L als Kennung fiir einen lokalen Wert.

Uber den Softkey STANDARDWERT SETZEN kénnen Sie
den Wert des globalen Parameters aus dem Programm-Kopf
wieder laden und somit aktivieren. Das Eingabefeld eines glo-
balen Parameters, dessen Wert aus dem Programm-Kopf
wirkt, zeigt smarT.NC mit griinem Hintergrund an. Rechts
neben dem Eingabefeld steht ein G als Kennung flr einen
globalen Wert.
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Allgemeingiiltige globale Daten (1)

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

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

F Positionieren: Vorschub, mit dem smarT.NC das Werkzeug inner-
halb eines Zyklus verfahrt
F Riickzug: Vorschub, mit dem smarT.NC das Werkzeug zurlckposi-
tioiniert

Globale Daten fiir das Positionierverhalten (2)

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

smarT.NC: Programmieren (P
Einspeichern
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Globale Daten fiir Bohrbearbeitungen (2) smarT.NC: Programmieren proscann-
Riickzug Spanbruch: Wert, um den smarT.NC das Werkzeug beim
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Globale Daten fir Frasbearbeitungen mit Konturzyklen (%)
Sicherheits-Abstand: Abstand zwischen Werkzeug-Stirnflache und
Werkstlck-Oberflache beim automatischen Anfahren der Zyklus-Start-
position in der Werkzeug-Achse
Sichere Hohe: Absolute Hohe, in der keine Kollision mit dem Werk-
stlck erfolgen kann (fir Zwischenpositionierungen und Rickzug am
Zyklus-Ende)

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

Frasart: Gleichlauf/Gegenlauf

Globale Daten fiir Antastfunktionen (5)
Sicherheits-Abstand: Abstand zwischen Taststift und Werkstick-
Oberflache beim automatischen Anfahren der Antastposition
Sichere Hohe: Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der smarT.NC
das Tastsystem zwischen Mespunkten verféhrt, sofern Option Fahren
auf sichere Hohe aktiviert ist

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

Sobald ein Eingabefeld zur Werkzeug-Auswahl aktiv ist, kénnen Sie per
Softkey (1) wahlen, ob Sie die Werkzeug-Nummer oder den Werkzeug-
Name eingeben wollen.

Darlber hinaus kénnen Sie per Softkey (2) ein Fenster einblenden, Uber
das Sie ein in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T definiertes Werkzeug wah-
len kdnnen. smarT.NC schreibt die Werkzeug-Nummer bzw. den Werk-
zeug-Namen des gewaéhlten Werkzeuges dann automatisch in das ent-

sprechende Eingabefeld.

Bei Bedarf kdnnen Sie die angezeigten Werkzeugdaten auch editieren:

Per Pfeiltasten die Zeile und anschlieRend die Spalte des zu editieren-
den Wertes wahlen: Der hellblaue Rahmen kennzeichnet das editier-
bare Feld

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

Bei Bedarf weitere Spalten wahlen und zuvor beschriebene Vorge-
hensweise erneut durchfihren
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Umschaltung Drehzahl /Schnittgeschwindigkeit

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

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

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

Um Drehzahl einzugeben: Mit Pfeiltaste zuriick auf das Eingabefeld
cursorn

Umschaltung F/FZ/FU/FMAX

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

Um eine Vorschubalternative einzugeben
Softkey F, FZ, FU oder FMAX dricken
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Verfiigbare Bearbeitungsschritte (Units)
Nach Anwahl der Betriebsart smarT.NC 49

wahlen Sie Uber den Softkey EDITIEREN die verfligbaren Bearbeitungs-
schritte an. Die Bearbeitungsschritte sind in folgende Hauptgruppen
unterteilt:

smarT.NC:

Programmieren

Prog:
Einsi

rann-
peichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Wwerkzeug-Achse

o [ Prosram

760 Prosrams-Einstelungen

BEARBEITEN
2 B

: 123_DRILL mm

ANTASTEN

Abmessungen Rohteil
MIN-Punkt

X [
z [ —

Werks tick-Bezugspunk t

MAX-Punk t
e —
Cro—
[ —

I Bezugspunkt-Nummer definieren

z

Ubersicht | Rohteil | optionen | Globai |

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

F RUckzug

= || —

g

+b

UMRECHNEN

FUNKT .

SONDER- ‘

.
[

-------)

Hauptgruppe Softkey  Seite
BEARBEITEN: BEARBETTEN Seite 38
Bohren, Gewindebearbeitung, Frasen

ANTASTEN ANTASTEN Se|te 94
Antast-Funktionen fir 3D-Tastsystem
UMRECHNEN: Seite 101
Funktionen zur Koordinaten-Umrechnung @
SONDERFUNKTIONEN: Seite 107
Programm-Aufruf, Klartext-Dialog-Unit FUNKT.

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

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

Bearbeitungen definieren

37



Bearbeitungen definieren

38

Hauptgruppe Bearbeiten

In der Hauptgruppe Bearbeiten wahlen Sie folgende Bearbeitungsgrup-

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| Werkzeug-Achse

pen aus:
Bearbeitungsgruppe Softkey  Seite
BOHREN: BOHREN Seite 39
Zentrieren, Bohren, Reiben, Ausdrehen, diy
Rickwarts-Senken
GEWINDE: Seite 50
Gewindebohren mit und ohne Ausgleichsfut- b 2
ter, Gewindefrasen
TASCHEN/ZAPFEN: TRSOREN, Seite 65
Bohrfrasen, Rechtecktasche, Kreistasche,
Nut, runde Nut
KONTUR-PGM: KONTUR-PGHM Seite 77
Kontur-Programme bearbeiten: Konturzug, ra
Konturtasche schruppen, nachrdumen und
schlichten
FLACHEN: FLroHEN Seite 90
Planfrasen

ve Programm: 123_DRILL mm Ubersicht | Rohteil | optionen | Global | L D
= - Abmessungen Rohteil
. 700 Programm-Einstellungen e e —
x 0 +100
v 2 +100 S
z -ae +e )
erks tUck-Bezugspunkt
I Bezugspunkt-Nunmer definieren =
D 4 4
Globale Daten
Sicherheits-Abstand Z
2. Sicherheits-Abst. 5o DICENCSE)
F Positionieren [75@ Y
F RUckzug EEEE) e
BOHREN GEUINDE | TASCHEN/ | KONTUR-PGH| FLACHEN o
I J: ZAPFEN et
izl m o e P

z




Bearbeitungsgruppe Bohren
In der Bearbeitungsgruppe Bohren stehen folgende Units fir die Bohrbe-

arbeitung zur Verflgung:

Unit

Seite

smarT.NC:

Programmieren

Programa-
Einspeichern

Unit 240 Zentrieren

Seite 40

Unit 205 Bohren

Seite 42

Unit 201 Reiben

Seite 44

Unit 202 Ausdrehen

Seite 46

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| werkzeug-Achse

ve Programm: 123_DRILL mnm Ubersicht | Rohteil | optionen |Glopa1 | M

[ [« TR 700 Proszamn-cinste1nunaen] LSl =
x I e - —
v [ U — E '
z [F@e [ LD}
Uerks tUck-Bezugspunk t
I” Bezugspunkt-Nunmer definieren =
@ +”b
Globale Daten
Sicherheits-Abstand e
2. Sicherheits-Abst. e[| PXRENosSE
F Positionieren EE

UNIT 240

UNIT 205

z

F RUckzug 99989

UNIT 201 | UNIT 202 | UNIT 2e4

-]

Unit 204 Rickwarts-Senken

Seite 48

mieren

Bearbeitungen def
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Unit 240 Zentrieren
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Tiefe: Zentriertiefe
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 111.)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

smarT.NC: Programmieren Zﬁiﬂ;m
Werkzeug-RAufruf
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | ‘ Too1 | | Position [
M
vb (9] R . |?
- 240 Zentrieren 5 z
F E 56 ‘
Ausuana Tietesourcma. o [B]c S
E=) Durchmesser | — e
(@] omm—| b‘

:

Nummer ...

Name

UEECE WERKZEUG-
smarT.NC: Programmieren brogoass
Einspeichern
Werkzeug-Rufruf
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Tool | Position [¢»
= M
i T — P
v =
y =[0)
’— S
UWerkzeugdaten FE se
o [ — L]
M-Funktion: ’7 T
M-Funktion: *"b

I Wz-Vorausuahl

DIAGNOSE

;

Nummer ...

Name

Lk

WERKZEUG-

eu 1]

NAME




Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Keine

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Z

Z

%ﬁxs

map

Sicherheits-Abstand
2. Sicherheits-Abstand
Verweilzeit unten

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmieren
Auswahl Durchmesser/Tiefe (1/0)

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | | 001 P

3 | Position [»

AusWahl Tiefe/Durchm.

>

Durchmesser

v T
x Bohrparaneter

e |

smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand?

Fre —— c
Eom|[5 ‘ [}
S

o ()

s :
Yo

(9]

DIAGNOSE v

[ c

(9]

o

c

=

x

| %

o]

S

Bl 3
<))

[a1]

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU |

-

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abst.

erweilzeit unten

F Positionieren

HELE

Globale Daten

. | Position G1obale paten |t

PE—
e
E— | s

[ — \!)

i

‘,"L\

e
=
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Unit 205 Bohren
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

Tiefe: Bohrtiefe

Zustell-Tiefe: Mal}, um welches das Werkzeug vor dem Herausfah-
ren aus der Bohrung jeweils zugestellt wird

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

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 111.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

smarT.NC: Programmieren Elogomss
Einspeichern
Werkzeug-RAufruf
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | ‘rooll | Position [«
M
i T IE! T I;
) =
. =[o)
IEI F[:] 150 g I’
Tiefe -ze pL)
Zusteri-Tiet F—
E=) Tiefe Spanbruch o T
(@] e e TR *"L
[ [ |
[ I I DIAGNOSE
o
Nummer  .....
Name oS
Gt WERKZEUG-
smarT.NC: Programmieren Blogroess
Einspeichern
Werkzeug-RAufruf
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Tool | Position [¢»
. =[0)
F [::] 150 s I'
o 2] — L]
M-Funktion: ’7 T
M-Funktion: *"‘)

I Wz-Vorausuahl

Nummer ...
Name

eu 1]

WERKZEUG-

NAME




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

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

Vorhalteabstand oben: Sicherheits-Abstand oben beim Rickpositio-
nieren nach Spanbruch

Vorhalteabst. unten: Sicherheits-Abstand unten beim Rickpositionie-
ren nach Spanbruch

Startpunkt Zustellung: Vertiefter Startpunkt bezogen auf die Koordi-
nate Oberflache bei vorbearbeiteten Bohrungen

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

n%_r, Sicherheits-Abstand

é 2. Sicherheits-Abstand

%_’c Rickzugsbetrag bei Spanbruch

%EE Verweilzeit unten

N Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmieren

Tiefe?

Programa-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| Tool 3

Tiefe
Zustell-Tiefe

Tiefe Spanbruch
Abnahmebetrag

Min. Zustellung
Vorhalteabstand oben
Vorhalteabst. unten

Startpunkt zust.

|

mieren

5
o
o
o

o
o

1111

o

. | Position >
"

smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand?

Programa-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| . | Position s1obate paten |t

{9 | Globale Daten

- [@]

-ﬁ%

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abst.

Rickzug Spanbruch

erweilzeit unten

F Positionieren

HES SRS

F Positionieren

i

o= |

750

FMAX

o

0

‘,"b

DIAGNOSE

Lt

Bearbeitungen def
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Unit 201 Reiben
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

Tiefe: Reibtiefe

Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”

auf Seite 111.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

=

\
L

150

[Fze

WZ-Achse

| Position [

n
T
—

. qo)
i)
Tiefe
E=) [
@] 1

Nummer ...
Name

e o= |l=

¢

o

WAHLET

DIAGNOSE

LB

WERKZEUG-
NAME

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU |

" [l
s[@)
UWerkzeugdaten FIE‘

m_

Tool

M-Funktion:
M-Funktion:

| Position [¢»

O
—

150

I Wz-Vorausuahl

—
—
—

2 (o= [l=

o

¢

Nummer ...
Name

eu 1]

DIAGNOSE

Lk

WERKZEUG-

NAME




Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter: i s PG Feoseees

] T 1 e f E? Einspeichern
Kelﬂe. TNG:\smarTNC\123_DRILL .HU | Tool param. | Position [
vo Tiete | "
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten: >

.

T

EE, Sicherheits-Abstand

?;[ 2. Sicherheits-Abstand F‘,‘
%_t Vorschub Rickzug [
%&'K; Verweilzeit unten

R Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

smarT.NC: Programmieren :ﬁ:ﬂ@m
: : inspei

Sicherheits-Abstand?

TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU | . | Position Gs1obale paten |t

~ §; Sicherheits-Abstand NG
> 2 . .
2 ]2. sicherheits-Abst. [SERIIING
2 ruckzus [ssssEG | S !
i|verueilzeit unten BN pLD)
«n|F Positionieren FHAX
I
Globale Daten + b‘
DIAGNOSE

a
i

mieren

Bearbeitungen def
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Unit 202 Ausdrehen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

Tiefe: Ausdrehtiefe

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

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 111.)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

smarT.NC:

Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

=

|
I T e
< * 202 Ausdrehen 5
‘II FE 150
Tiefe T —
E=l o[€]e
(@] Freifahr-Richtung o r
¢

Haupta

| Position [
"

be-ﬂa

¢

o

!

Nummer

Name

WAHLET

DIAGNOSE

P

WERKZEUG-
NAME

smarT.NC:

Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU

\ —

* erkzeugdaten

| Position [¢»

T ]
=[0)  —
F E 158

DL

M-Funktion: |
M-Funktion: —

I Wz-Vorausuahl

=

T

¢

=

!

Nummer

Name

eu 1]

DIAGNOSE

Lk

WERKZEUG-

NAME




Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

£

=

&t

%ﬁ;s

nnp

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand
Vorschub Rickzug
Verweilzeit unten

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC:
Tiefe?

Programmieren

Prog:
Einsi

rann-
peichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Tool P

5 | Position [

Tiefe

Freifahr-Richtung

Winkel Spindel

o[€]-[e]

b

mieren

o

DIAGNOSE

L

smarT.NC:

Programmieren
Sicherheits-Abstand?

Prog:
Einsi

rann-
peichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

-

Globale Daten

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abst.

F Ruckzug

erweilzeit unten

HEH LG

F Positionieren

. | Position Gs1obale paten |t

FHAX

DIAGNOSE

Lk

Bearbeitungen def
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Unit 204 Rickwarts-Senken smarT.NC: Programmieren prmam
Parameter im Formular Ubersicht: it ) ‘ - ‘ -
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) I ' i
. . . . . . . - SO
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] . °" sk ta-senien i3 ]
F: Bohrvorschub [mm/min] oder FU [mm/U] T e
et Exzentermag
Senktiefe: Tiefe der Senkung @] Schneidennshe
Materialstdrke: Dicke des Werkstlcks
ExzentermaB: Exzentermald der Bohrstange —
Schneidenhéhe: Abstand Unterkante Bohrstange — Hauptschneide u mewe | }
Freifahr-Richtung: Richtung, in der smarT.NC das Werkzeug um das ‘ ‘
Exzentermal’ versetzen soll
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren” ‘ ‘ ‘ I Ny | epiczeue-
auf Seite 111.) e
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:
. . smarT.NC: Programmieren :T::‘:’!'z;em
DL: Delta-Lange fur Werkzeug T Werkzeug-Aufruf s
_ . . . . . TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU | Too1 | Position [¢»
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M o ] , P
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafRig M3 ' [ e ——
WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nichsten Werkzeugs zur * [] verkzevassten gt = 1
. . .. . - oL |
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig) — —
M-Funktion: — "L‘
ﬂ ‘V_ WZ-Vorausuahl .-—
‘ ‘ ‘ t - ﬂi'i




Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Winkel Spindel: Winkel, auf den smarT.NC das \Werkzeug vor dem Ein-
tauchen und vor dem Herausfahren aus der Bohrung positioniert

Bt

Ry

R

ap

Verweilzeit am Senkungsgrund

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand
2. Sicherheits-Abstand
Vorschub Positionieren

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC:
Tiefe Senkung?

Programmieren

Programm-
Einspeichern

5 | Position [

x Bohrparaneter

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Tool P
Senktiefe
Materialstarke 20
Exzenternag
Schneidenhshe

Freifahr-Richtung

Sicherheits-Abstand?

[@]
uinkel Spindel
Verweilzeit
smarT.NC: Programmieren OB
Einspeichern

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU |

. | Position Gs1obale paten |t

-

Globale Daten

Sicherhei(s-nbstand T
2. Sicherheits-Abst. [BENIIING

[23F positionieren e
‘EF Positionieren FMAX

mieren

Bearbeitungen def
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Bearbeitungsgruppe Gewinde smarT.NC: Programmieren

Einspeichern
In der Bearbeitungsgruppe Gewinde stehen folgende Units fir die NG aRarTNGN1Z3_DRILL AU [[Usricasus-nonas z

H H o ve Programm: 123_DRILL mm Upersicl ohteil | Optionen | Globa: bl
Gewindebearbeitung zur Verfligung: ubersicht |[Roheid[optsonen | stonsil| b
| |1 Pl 700 Proszann-Einsteiiunsen NPt HAX-PunKE =

b3 [+ [+1ee

I i v e T a— s

Unit Softkey  Seite ¢ o o X

UerkstUck-Bezugspunk t

Unit 206 Gewindebohren mit Ausgleichsfut- Seite 51 I Bezuaspunk t-Nunser definieren e
ter @2 o *

Globale Daten

Sicherheits-Abstand Z

H H . . 2. Sicherheits-Abst. [Se DIAGNOSE
Unit 209 Gewindebohren ohne Ausgleichs- it ze9 Seite 63 T posiionicren =
futter (auch mit Spanbruch) az’

Unit 262 Gewindefrasen i ze2 Seite b5
)

. . . . UNIT 7209 LINI'EZOE UNIT 262 UNIT ?EE LINITjZE‘l UNIT 265 UNIT 267 T

Unit 263 Senkgewindefrasen s 725 Seite 57 a0 | a2 : an | o ‘m{_fm

5

Unit 264 Bohrgewindefrasen Seite 59

S
g
&
N
b
2

8

Unit 265 Helix-Bohrgewindefrasen Seite 61

s
g
5
N
b
8

5

Unit 267 Aussengewindefrasen Seite 63

s
g
H
N
b
&

F




Unit 206 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Bohrvorschub: Berechnen aus S x Gewindesteigung p
Gewindetiefe: Tiefe des Gewindes
Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 111.)

Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programa-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| opersicnt | Too1 | Eohrparan. | position [
"

T I —— I?
4 =
- 8 —
<+ [hy] 208 seuindevonren
z s E 150 = ‘
Gewindetiefe ’-18— U
Hauptachse Nebenachse WZ-Achse
T
I i [ I\
I [ |
DIAGNOSE
&
Nummer  .....
g Name
g?
WAHLEN o | WERKZEUG-
nere
smarT.NC: Programmieren ?E:ﬂ@m
inspes.
Werkzeug-RAufruf
TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU | Tool . | Position [
=¥
T r— N
=[o) —
e | s
Werkzeugdaten r E F !
oL I <0
M-Funktion: ,7 T
M-Funktion: — +*b

I WZ-Vorausuahl

Nummer

& name

WHHLEN

DIAGNOSE

BN

WERKZEUG-
NAME

Bearbeitungen definieren
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inieren

Bearbeitungen def

Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter: i e e e et

't T Einspeichern
. Gewvindetiefe?
Ke|ne. TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Tool o ‘Posuxon [
B M
I~ Gewindetiefe n

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten: b —

Bohrparameter

ﬁ!_[ Sicherheits-Abstand : \!)

5

o
>

iz;[ 2. Sicherheits-Abstand

DIAGNOSE

%ﬂ; Verweilzeit unten

R Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

HER.

smarT.NC: Programmieren ::::::Tz;em
Sicherheits-Abstand?
TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU | Position Globale Daten [¢ e
v @Sicherhens—nbskand R . n
v Igz. Sicherheits-Abst. [SENIING e
v @u“uemen unten  [CRNEEEEEEG | S
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Unit 209 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter
Parameter im Formular Ubersicht:

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
Gewindetiefe: Tiefe des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes
Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 111.)

Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

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

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

smarT.NC: Programmieren
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Programa-
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Tiefe Spanbruch: Zustellung, nachdem ein Spanbruch erfolgen soll

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

g_r[ Sicherheits-Abstand

% 2. Sicherheits-Abstand

Rickzugsbetrag bei Spanbruch

R Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

smarT.NC: Programmieren
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Unit 262 Gewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”

auf Seite 111.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Too1:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

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

smarT.NC: Programmieren GRS
Einspeichern
Werkzeug-RAufruf
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Positioniervorschub

R Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

smarT.NC: Programmieren
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Unit 263 Senkgewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

Senktiefe: Abstand zwischen Werkstlck-Oberflache und Werkzeug-
Spitze beim Senken

Abstand Seite: Abstand zwischen Werkzeugschneide und Bohrungs-
wand

Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 111.)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

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

smarT.NC: Programmieren :f::::'_";;em
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:

Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Positioniervorschub

SIS

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen

ap
% Frasen im Gleichlauf, oder
T Frasen im Gegenlauf

smarT.NC: Programmieren
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Unit 264 Bohrgewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

Bohrtiefe: Bohrtiefe

Zustell-Tiefe Bohren

Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”

auf Seite 111.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafRig M3

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

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

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

g_r[ Sicherheits-Abstand
% 2. Sicherheits-Abstand
% g Positioniervorschub
-
gi Rickzugsbetrag bei Spanbruch
N Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen
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Unit 265 Helix-Bohrgewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

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

Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken

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

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 111.)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Too1:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

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

o Nummer  .....
Name Dpoad
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter: e e e e p—
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Unit 267 Gewindefrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Durchmesser: Nenndurchmesser des Gewindes
Gewindesteigung: Steigung des Gewindes

Tiefe: Gewindetiefe

Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”

auf Seite 111.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Too1:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

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

smarT.NC: Programmieren e
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Bohrparameter:
Nachsetzen Gdnge: Anzahl der Gewindegange, um die das Werkzeug
versetz wird
Senktiefe stirnseitig: Senktiefe beim stirnseitigen Senken
Versatz stirnseitig: Abstand, um den die TNC die Werkzeugmitte
aus der Zapfenmitte versetzt

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand

Positioniervorschub

i

Vorschub beim Verfahren zwischen Bearbeitungspositionen
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Bearbeitungsgruppe Taschen/Zapfen

In der Bearbeitungsgruppe Taschen/Zapfen stehen folgende Units fur die

Frasbearbeitung von einfachen Taschen und Nuten zur Verfligung:

Unit

Softkey

Seite

Unit 251 Rechtecktasche

UNIT 251

Seite 66

Unit 252 Kreistasche

UNIT 252

Seite 68

Unit 2563 Nut

UNIT 253

Seite 70

Unit 254 Runde Nut

UNIT 254

Seite 72

Unit 208 Bohrfrasen

UNIT 208

P c O

Seite 75
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Unit 251 Rechtecktasche

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

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

Tiefe: Endtiefe der Tasche
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
AufmaB Seite: SchlichtaufmaR Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmal} Tiefe
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 111.)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Too1:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius ftr Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

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

smarT.NC: Programmieren
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:
Zustellung Schlichten: Zustellung fur Schlichten Seite. Wenn nicht
eingegeben, dann schlichten mit 1 Zustellung

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
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Unit 252 Kreistasche

Parameter im Formular Ubersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wahlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Durchmesser: Fertgteil-Durchmesser der Kreistasche
Tiefe: Endtiefe der Tasche
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
AufmaB Seite: SchlichtaufmaR Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmal} Tiefe
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 111.)

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius ftr Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

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

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand
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Unit 253 Nut
Parameter im Formular Ubersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wahlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Nutldnge: Lange der Nut in der Hauptachse
Nutbreite: Breite der Nut in der Nebenachse
Tiefe: Endtiefe der Nut
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
AufmaB Seite: Schlichtaufmal} Seite
AufmaB Tiefe: Schlichtaufmal Tiefe
Bearbeitungspositionen (siehe , Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 111.)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmafRig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéangig)
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:
Zustellung Schlichten: Zustellung fur Schlichten Seite. Wenn nicht
eingegeben, dann schlichten mit 1 Zustellung

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
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Unit 254 Runde Nut
Parameter im Formular Ubersicht:
Bearbeitungs-Umfang: Schruppen und schlichten, nur schruppen oder
nur schlichten per Softkey wahlen
T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar)
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min]
F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Mitte 1. Achse: Teilkreis-Mitte Hauptachse
Mitte 2. Achse: Teilkreis-Mitte Nebenachse
Teilkreis-Durchmesser
Startwinkel: Polarwinkel des Startpunktes
Offnungswinkel
Nutbreite
Tiefe: Endtiefe der Nut
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt
wird
AufmaB Seite: SchlichtaufmaR Seite
AufmaB Tiefe: SchlichtaufmaR Tiefe

Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 111.)
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Taschenparameter:
Zustellung Schlichten: Zustellung fUr Schlichten Seite. Wenn nicht
eingegeben, dann schlichten mit 1 Zustellung

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
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Unit 208 Bohrfrasen
Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

Tiefe: Frastiefe

Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug auf einer Schrauben-
linie (360°) jeweils zugestellt wird

Bearbeitungspositionen (siehe ,Bearbeitungspositionen definieren”
auf Seite 111.)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

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

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

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:
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Bearbeitungsgruppe Kontur-Programm smarT.NC: Programmieren
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Unit 122 Kontutasche
Mit der Konturtasche kénnen Sie beliebig geformte Taschen, die auch
Inseln enthalten dirfen, ausraumen.

Wenn erforderlich, kénnen Sie im Detailformular Kontur jeder Teilkontur
eine separate Tiefe zuweisen (FCL 2-Funktion). In diesem Fall missen
Sie immer mit der tiefsten Tasche beginnen.

Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Koordinate Oberfléche: Koordinate der Werkstiick-Obeflache, auf die
sich eingegebene Tiefen beziehen

Tiefe: Frastiefe

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

AufmaB Seite: SchlichtaufmaR Seite

AufmaB Tiefe: Schlichtaufmal} Tiefe

Konturname: Liste der Teilkonturen (.HC-Dateien) die verknlpft werden
sollen. Wenn Option DXF-Konverter verflgbar ist, dann kénnen Sie
direkt aus dem Formular heraus eine Kontur mit dem DXF-Konverter
erstellen
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Per Softkey bestimmen, ob die jeweilige Teilkontur eine
Tasche oder eine Insel ist!

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

Maximal kénnen Sie im Detailformular Kontur bis zu 9 Teil-
konturen definieren (siehe Bild rechts unten)!
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur

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

Rundungs-Radius: Verrundungs-Radius der Werkzeug-
Mittelpunktsbahn an den Innen-Ecken
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Kontur:

Tiefe: Separat defienierbare Tiefen fur jede Teilkontur (FCL 2-Funktion)

e

Liste der Teilkonturen grundsatzlich immer mit der tiefsten
Tasche beginnen!

Wenn die Kontur als Insel definiert ist, dann entspricht die
eingegebene Tiefe der Inselhdhe (bezogen auf Werkstlck-
Oberflache)! i
Wenn Tiefe mit 0 eingegeben ist, dann wirkt die im Uber-
sichtsformular definierte Tiefe

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

L~

gz,
3

i 1S

e

Sicherheits-Abstand

2. Sicherheits-Abstand
Uberlappungsfaktor
Vorschub Rickzug

Frasen im Gleichlauf, oder

Frasen im Gegenlauf

smarT.NC: Programmie
Konturname?

ren

Programa-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU |

| Too1 |

Konturname

N
_—
Tiefe 1
————
Tiefe -

—————
Tiefe -

Tiefe

Tiefe

Tiefe

Tiefe

5

5

>

5

5

5

EI BB EIE] BIE]E]

M

Tiefe - °
ZEIGE NEU WAHLEN EDITIEREN
‘ ‘ ' .uxr @ ‘
smarT.NC: Programmieren :E:ﬂ@m
Sicherheits-Abstand?
TNC:\smarTNC\123_DRILL . HY | Frasparan. | Kontur Glopaie paten ¢
< Sicherhaiks-nbskand z . I?
v Sichere Hehe Eemme S
7 [foveraappunssaktor G | S !
r Riickzug )
Frisart (bei M@3) T
« [@] c1opaze daten ‘."b

mieren
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Unit 22 Nachraumen

Mit der Unit Nachrdumen koénnen Sie eine zuvor mit der Unit 122 ausge-
raumte Konturtasche mit einem kleineren Werkzeug nachbearbeiten.
smarT.NC bearbeitet dann nur die Stellen, an denen Restmaterial vorhan-
den ist.

Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Vorrdaum-Werkzeug: Nummer des Werkzeugs, mit dem Sie die Kontur-
tasche vorgeraumt haben

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

smarT.NC:

Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

"

@]

2 Konturtasche Nachraumen

=]

Nummer

Name

persicht | Tool | Frasearam. |

*[a]
=@
f[e]
]

Vorrsun-Uerkzeug
Zustell-Tiefe

WEHLEN.

WERKZEUG-
NAME




Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T
DR: Delta-Radius fur Werkzeug T
DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fur Werkzeug T
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3
WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)
Zusatzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:
Keine.

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

%e Vorschub Rickzug

smarT.NC: Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programa-
Einspeichern

TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU |

Werkzeugdaten

M-Funktion:
M-Funktion:

. Nummer ...
H nene D@

[ Wz-Vorausuahl

Too1 | Frasparam. |

=
156 s ‘
See L)
T
—
—
|| ozacnose
—

Bl

WAHLEN o | WERKZEUG-
smarT.NC: Programmieren o
i Einspeichern
Vorschub Riickzug?
TNC:\smarTNC\123_DRILL . HY | Too1 | Frasparam. Giovaile paten ¢
= = M
M r RUckzug B
4 ==
o . '
<

« | @

D | s10ba1e paten

i

+"b

DIAGNOSE

BN

mieren
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Unit 123 Konturtasche Schlichten Tiefe

Mit der Unit Schlichten Tiefe kdnnen Sie eine zuvor mit der Unit 122 aus-
gerdumte Konturtasche tiefenschlichten.

Schlichten Tiefe grundsatzlich immer vor Schlichten Seite
@5 ausfuhren!

Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fir Werkzeug T

DR: Delta-Radius flr Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaflig M3
WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéngig)

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

%= Vorschub Rickzug

smarT.NC:

Programmieren
Werkzeug-RAufruf

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Ubersicht | Tool |G1obale Daten |

, M
- (@] 2| D
5 5 =
< 23 Konturtasche Tiefenschl. E g s ‘
b
FE See )
<
F“‘
DIAGNOSE
o
. Nummer ...
TS
e WERKZEUG-
smarT.NC: Programmieren Erommamss
Einspeichern
Werkzeug-RAufruf
TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU 1 Too1 |G1opate Daten |
- M
i 1[4 oz ¥
b s — =
o
FE 150 g
* werkzeugdaten
@] See L)
u -
I 4 L
M-Funktion: DIAGNOSE
M-Funktion:

0
ik

Nummer ...

Name

I Wz-Vorausuahl

eu 1]

Lk

WERKZEUG-
NAME




Unit 124 Konturtasche Schlichten Seite R e R rosrom
Mit der Unit Schlichten Seite kénnen Sie eine zuvor mit der Unit 122 aus-  |{erkzeus-RAufruf

. . - TNG:\smarTNC\123_DRILL.HU Upersicht | Tool | Frasearam. |0

gerdumte Konturtasche seitenschlichten. . [a] e E
: - — =

Schlichten Seite grundsétzlich immer nach Schlichten Tiefe e =3
ausfiihren! =7 el L

[@] : 7

+”L

Parameter im Formular bersicht: o

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

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

F: Vorschub Tiefenzustellung [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
F: Frasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn]
Zustell-Tiefe: Mal3, um welches das Werkzeug jeweils zugestellt ‘ ‘ ‘ ‘

o
. Nummer ...
H nere D@

WAHLEN

WERKZEUG-
e

wird
Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool: smarT.NC: Programmieren Bl
Werkzeug-RAufruf
DL: Delta-Lange fur Werkzeug T TG \snermioNizs_oRILL. Y Too1 || rrasparans [0
; " - | " D
DR: Delta-Radius fur Werkzeug T » =\
DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fir Werkzeug T - ‘ Jersatadaten = 8 !
L . - B <
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M —
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3 4L
WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur nfun;nmf — |

Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhéngig) cotnen « [ ] nea - [ ] e

I WZ-Vorausuahl

WAHLEN.
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Zusétzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:

AufmaB Seite Schlichten: Schlichtaufmalf3, wenn in mehreren Schrit-
ten geschlichtet werden soll

Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

%\i Frasen im Gleichlauf, oder

(=, Frasen im Gegenlauf

smarT.NC: Programmieren Srogromns

Werkzeug-RAufruf

Einspeichern

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU i Tool | Frisparanm. |“

(@] Ea—

—
150
Werkzeugdaten
Ez
—
—
DRZ
M-Funktion:
M-Funktion:

o [ =~
Nummer .. spinde1 @ [ mez o [ voa

I e Fona® I uz-Vorausushl

MEECE WERKZEUG-
smarT.NC: Programmieren (PO
& P 5 Einspeichern
Drehsinn? Uhrzeigersinn = -1
TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU Tool | Frasparam.  Glopsle Daten ¢

Frisart (bei M@3>

« [ ] c10pa1e Daten




Unit 125 Kontuzug

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

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

Parameter im Formular Ubersicht:

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

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

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

Koordinate Oberfléche: Koordinate der Werkstiick-Obeflache, auf die
sich eingegebene Tiefen beziehen

Tiefe: Frastiefe

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

AufmaB Seite: Schlichtaufmal

Frasart: Gleichlauffrasen, Gegenlauffradsen oder Pendelbearbeitung

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

Anfahrart: Tangentiales Anfahren auf einem Kreisbogen oder tangen-
tiales Anfahren auf einer Geraden oder senkrecht auf die Kontur anfah-
ren

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

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programa-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

T wersrcn: ]

-

4 v

(8]

[

r[1]

=

Koordinate Oberfliche
Aufma@ Seite

Frisart (bei Mo3>
Radius-Korrek tur

Anfahrart

Anfahr-Radius

Mittelp 1

Frasparam. »

M

= “Eﬂ

o

+"L

DIAGNOSE

BN

WAHLEN y | WERKZEUG-

NAME
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Mittelpunktswinkel (nur wirksam, wenn tangentiales Anfahren auf
einem Kreisbogen gewahlt ist): Winkel des Einfahrkreises

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

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



Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T
DR: Delta-Radius fur Werkzeug T
DR2: Delta-Radius 2 (Eckenradius) fur Werkzeug T
M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M
Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3
WZ-Vorauswah1: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur
Beschleunigung des Werkzeug-Wechsels (maschinenabhangig)
Zusétzliche Parameter im Detailformular Frasparameter:
Keine.
Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

?;[ 2. Sicherheits-Abstand

smarT.NC:
Werkzeug-RAufruf

Programmieren

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

|  ubersicht

. Nummer ...
H nene D@

M-Funktion:
M-Funktion:

Spindel @ Me3 C Me4q.
r

1

Tool | Frasparam. [

DIAGNOSE

Lk

WAHLEN o | WERKZEUG-
smarT.NC: Programmieren T
i i Einspeichern
Sichere Hohe?
TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU | Toor | Frasperam. Giobale paten |¢
T M
- Sichere Hshe O n
3 =
- = '
L)

B
b

DIAGNOSE

L

mieren
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Bearbeitungsgruppe Flachen

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

Unit Softkey  Seite

smarT.NC: Programmieren (PSR
Einspeichern
z

Unit 232 Planfrasen T 232 Seite 91

TNC:\snarTNC\123_DRILL .HU | Werkzeug-Achse

Programm: 123_DRILL mm

o

Ubersicht | Rohteil | optionen | Global |

Abmessungen Rohteil
MIN-Punkt

X e

v [

z [Fe

uerkstlck-Bezugspunk t

MAX-Punk t
[T —
T —
[ —

I Bezugspunkt-Nummer definieren

@

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

F Ruckzug

UNIT 232




Unit 232 Planfrasen smarT.NC: Programmieren Broiomes
. . . Werk -Aufruf
Parameter im Formular Ubersicht: Sl I

TNG:\smarTNC\123_DRILL .HU | ubersicht | Tool | Frasparam. |0

T: Werkzeug-Nummer oder -Name (per Softkey umschaltbar) N ul com— J
S: Spindeldrehzahl [U/min] oder Schnittgeschwindigkeit [m/min] . ze2 Paenfzsaen : e s !
F: Fréasvorschub [mm/min], FU [mm/U] oder FZ [mm/Zahn] o SERENS] B
Frasstrategie: Auswahl der Frésstrategie . :1: ; :: : T X
Startpunkt 1. Achse: Startpunkt in der Hauptachse EOTD P - ErEETEs
Startpunkt 2. Achse: Startpunkt in der Nebenachse o :S;;m g &
Startpunkt 3. Achse: Startpunkt in der Werkzeugachse e oo || st seite * 4‘
Endpunkt 3. Achse: Endpunkt in der Werkzeugachse

AufmaB Tiefe: SchlichtaufmalR Tiefe 4|

WAHLEN

WERKZEUG-
NAME

1. Seiten-Lange: Lange der abzufrasenden Flache in der Hauptachse ‘ ‘ ‘ ‘

bezogen auf den Startpunkt

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

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

Abstand Seite: Seitlicher Abstand, um den das Werkzeug Uber die Fla-
che hinaus fahrt
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Zusatzliche Parameter im Detailformular Tool:

DL: Delta-Lange fur Werkzeug T

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

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

M-Funktion: Beliebige Zusatzfunktionen M

Spindel: Spindeldrehrichtung. smarT.NC setzt standardmaRig M3

WZ-Vorauswahl: Bei Bedarf Nummer des nachsten Werkzeugs zur

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

F Schlichten: Vorschub flr den letzten Schlichtschnitt

smarT.NC:

Programmieren
Bearbeitungsstrategie (0/1/2)7

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Frasparameter

Ubersicht | Tool
Frisstratesie

Startpunkt 1. Achse
Startpunkt 2. Achse
Startpunkt 3. Achse
Endpunkt 3. Achse
Aufmag Tiefe

1. Seiten-Linge

2. Seiten-Linge
Maxinale Zustellung
Abstand Seite

F Schlichten

[z— || ozAeNose
EQ [

smarT.NC: Programmieren :#“ﬂt
. : inspeichern
Bearbeitungsstrategie (08/1/2)7
TNC: \smarTNC\123_DRILL . HU | | Too1 Frasparan. [
Frasstrategie o r ‘
»
- Startpunkt 1. Achse e
Startpunkt 2. Achse +@
Startpunkt 3. Achse +@
Frasparameter Endpunkt 3. Achse +2
Aunak Tiefe g
1. Seiten-Linge +60
2. Seiten-Linge +20
Maximale Zustellung 5

Abstand Seite

F Schlichten

Z DIAGNOSE
500 Y \




Global wirksame Parameter im Detailformular Globale Daten:

S|P

Sicherheits-Abstand
2. Sicherheits-Abstand
Positioniervorschub

Uberlappungsfaktor

smarT.NC: Programmieren
Sicherheits-Abstand?

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU || Too1 | Frasparsm.  Giopale Daten

sicherhens-nbstana
2. Sicherheits-Abst.

F Positionieren

uber]appunssiak tor

[o»

X
‘,"&

=
E

mieren
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Hauptgruppe Antasten

In der Hauptgruppe Antasten wéhlen Sie folgende Funktionsgruppen
aus:

Funktionsgruppe Softkey

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

ROTATION:
Antastfunktionen zur automatischen Ermittlung einer
Grunddrehung

ROTATION

PRESET:
Antastfunktionen zur automatischen Ermittlung eines
Bezugspunktes

PRESET

MESSEN:
Antastfunktionen zur automatischen Werkstlck-Vermes-
sung

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| Werkzeug-Achse

ve

ROTATION

=] Prosrenn: 123_oRaLL an
Abmessungen Rohteil
1 [E 700 Prosrenn-rinsteiiungen| | ton o

PRESET

Ubersicht |Rohteil | optionen | Global

MAX-Punk t

z

x Fe—— [tee
v o T — ‘
z [ [+ LU}
uerkstUck-Bezugspunk t

I Bezugspunk t-Nummer definieren -

D *”b‘
Globale Daten

Sicherheits-Abstand F—

2. Sicherheits-Abst. [fe ||| PEAGNOSE
F Positionieren [7se [} \
F RuUckzug [EEEEE e

]
B

MESSEN

WERKZEUG ‘ (======-)

WERKZEUG:
Antastfunktionen zur automatischen Werkzeug-Vermes-
sung

WERKZEUG

K

Eine detailierte Beschreibung zur Funktionsweise der Antast-
zyklen finden Sie im Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen.



Funktionsgruppe Rotation

In der Funktionsgruppe Rotation stehen folgende Units zur automati-

schen Ermittlung einer Grunddrehung zur Verfligung:

Unit

Softkey

smarT.NC: Programmieren LEETRI
Einspeichern
z

Unit 400 Rotation Uber Gerade
-
Unit 401 Rotation 2 Bohrungen Nt a01
Unit 402 Rotation 2 Zapfen It a2
Unit 403 Rotation Drehachse WNIT o3

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| Wwerkzeug-Achse

Programm: 123_DRILL mm

=5
Abmessungen Rohteil
[ Ji Bl 700 Prosrom-cinsteitungen] | 23D

UNIT 400 | UNIT 491

@l

UNIT 402

=

Ubersicht | Rohteil | optionen |Glopa1 | M n
MAX-Punk t —

x I e - —

v [ U — E ‘

z [Fae [ s}

Uerks tUck-Bezugspunk t

I” Bezugspunkt-Nunmer definieren =

I +*b

Globale Daten

Sicherheits-Abstand P

2. Sicherheits-Abst. [Be || PXRENoSE

F Positionieren [7se¢ -

F Ruckzug [essss e

UNIT 43 | UNIT 405

‘

Unit 405 Rotation C-Achse

mieren
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Funktionsgruppe Preset (Bezugspunkt)

In der Funktionsgruppe Preset stehen folgende Units zum automatischen

Bezugspunkt-Setzen zur Verflgung:

Unit

Softkey

smarT.NC:

Programmieren

Programm-
Einspeichern

Unit 410 Bezugspunkt Rechteck innen

Unit 411 Bezugspunkt auf3en

Unit 412 Bezugspunkt Kreis innen

Unit 413 Bezugspunkt Kreis auRRen

UNIT 413

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| Werkzeug-Achse

ve

UNIT 410 | UNIT 411
=3

=] Prosrenn: 123_oRaLL an
Abmessungen Rohteil

Ubersicht |Rohteil | optionen | Global

X e [+1e0
v [fe —  [+1tee
z [Fae [

uerkstUck-Bezugspunk t
I Bezugspunkt-Nummer definieren

z

-

Y

C

@
Globale Daten

Sicherheits-Abstand Z

2. Sicherheits-Abst. e ||| BEAGNOSE

F Positionieren [75@ Y \
F RUckzug EEEES] —

*”b

B
e

UNT UNIT 4123 | UNIT 414 | UNIT 415

T 412

—

‘

Unit 414 Bezugspunkt Ecke aufden

Unit 415 Bezugspunkt Ecke innen

Unit 416 Bezugspunkt Lochkreismitte

Unit 417 Bezugspunkt Tastsystem-Achse

UNIT 417
szgzzn




Unit

Unit 418 Bezugspunkt 4 Bohrungen

Unit 419 Bezugspunkt einzelne Achse

UNIT 419
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Funktionsgruppe Messen smarT.NC: Programmieren

Einspeichern

In der Funktionsgruppe Messen stehen folgende Units zur automati-

15rTNC\123_DRILL . HU | Werkzeug-Achse z
rogramm: 123_DRILL mm Ubersicht | Rohteil | optionen | Global | o D

schen Werkstiick-Vermessung zur Verfligung: L : e Jonrew =
[ [: Tl 750 Prosramn-zinst<sunsen] | =
u X [+  [+tee 5
v [+ [+1iee
Unit Softkey  C— — ‘!)

uUerkstlck-Bezugspunk t

Unit 420 Messen Winkel T Bezusspunict-Nummer definieren = {»"‘*
i & )

Globale Daten

Sicherheits-Abstand B

2. Sicherheits-Abst. | — |
Unit 421 Messen Bohrung ¢ resitioniszen f—

Unit 422 Messen Kreiszapfen )

UNIT 4ze

Unit 423 Messen Rechteck innen onTT aza =k

UNIT 421

(e X

UNIT 422 | UNIT 423 | UNIT 424 ‘ ‘ beeloin

Unit 424 Messen Rechteck aufsen NIt aza

Unit 425 Messen Breite innen NIt azs

Unit 426 Messen Breite aufden NIT az8

| o

Unit 427 Messen Koordinate

=
2
=1
]

£=A
@15




Unit

Unit 430 Messen Lochkreis

Unit 431 Messen Ebene

UNIT 431
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Funktionsgruppe Werkzeug smarT.NC: Programmieren :f:::zﬂ;'em

In der Funktionsgruppe Werkzeug stehen folgende Units fir die automa- orTNoNZ3_DRILL U [Uerizeus-ncnes 2
H o - rogramm: 123_DRILL mm Ubersicl ohteil | Optionen | Globa: i
tische Werkzeug-Vermessung zur Verfligung: ; nez=sont. | EERTERN O ETeanl : P
[ s Tl oo Prosronncinsiennunaen] =
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Hauptgruppe UmreChnen smarT.NC: Programmieren Erosrome:
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Unit 7 Nullpunkt-Verschiebung (FCL 2-Funktion)

Tabelle im Programm-Kopf wahlen, aus der smarT.NC die
Nullpunkt-Nummer verwenden soll (siehe ,, Programm-Ein-
stellungen” auf Seite 29.).

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

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

Wenn Sie eine Nullpunkt-Verschiebung mit Koordinaten-Ein-
gabe definieren wollen: Klartext-Dialog-Unit verwenden
(siehe ,,Unit 40 Klartext-Dialog-Unit"” auf Seite 110.).

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

smarT.NC: Programmieren
Verschiebung: Tabellenzeile?
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Unit 8 Spiegeln (FCL 2-Funktion)

Mit der Unit 8 definieren Sie per Checkbox die gewlinschten Spiegelach-
sen.
@ Wenn Sie nur eine Spiegelachse definieren, dndert die TNC
die Bearbeitungs-Richtung.

Spiegeln rlicksetzen: Unit 8 ohne Spiegelachsen definieren.

Unit 10 Drehung (FCL 2-Funktion)

Mit der Unit 10 Drehung definieren Sie einen Drehwinkel, um den
smarT.NC die nachfolgend definierten Bearbeitungen in der aktiven Bear-
beitungsebene gedreht ausfihren soll.
Vor Zyklus 10 muss zumindest ein \Werkzeug-Aufruf mit Defi-
@5 nition der Werkzeug-Achse programmiert sein, damit
smarT.NC die Ebene bestimmen kann, in der gedreht wer-
den soll.

Drehung riicksetzen: Unit 10 mit Drehung 0 definieren.

smarT.NC: Programmieren Progrann-
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Unit 11 Skalierung (FCL 2-Funktion)

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

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

Malfaktor riicksetzen: Unit 11 mit Maf3faktor 1 definieren.

Unit 140 Ebene schwenken (FCL 2-Funktion)
@ Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene
mussen von |hrem Maschinenhersteller freigegeben sein!

Die PLANE-Funktion kénnen Sie grundsatzlich nur an
Maschinen einsetzen, die Uber mindestens zwei Schwenk-
achsen (Tisch oder/und Kopf) verfigt.

Mit der Unit 140 kdnnen Sie auf unterschiedliche Weise geschwenkte
Bearbeitungsebenen definieren. Ebenendefinition und Positionier-Verhal-
ten kdnnen Sie unabhangig voneinander Einstellen.

smarT.NC:

Programmieren

Ende der Bearbeitungseinheit
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Folgende Ebenen-Definitionen stehen zur Verfligung:

Art der Ebenen-Definition Softkey

Ebene Uber Raumwinkel definieren spaTzAL

Ebene Uber Projektionswinkel definieren PRovECTED

i

Ebene Uber Eulerwinkel definieren Euer

Ebene Uber Vektoren definieren vEcToR

Ebene Uber drei Punkte definieren

POINTS

Inkrementalen Raumwinkel definieren REL. sPa

Ricksetzen der Funktion Bearbeitungsebene ResET

M aEE e

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

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

Bearbeitungen definieren
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Unit 247 Bezugspunkt wahlen

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

Unit 404 Grunddrehung setzen

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

smarT.NC: Programmieren
Nummer {fir Bezugspunkt?

Programm-
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Hauptgruppe Sonder-Funktionen

In der Hauptgruppe Sonder-Funktionen stehen verschiedenste Funktio-

nen Verfligung:

Funktion

Seite

smarT.NC: Programmieren O
Einspeichern
z

UNIT 151:
Programm-Aufruf

Seite 108

UNIT 50:
Separater Werkzeug-Aufruf

Seite 109

UNIT 40:
Klartext-Dialog-Unit

Seite 110

UNIT 700 (2. Softkey-Leiste):
Programm-Einstellungen

UNIT 700

Seite 29
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Unit 151 Programm-Aufruf

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

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

Parameter im Ubersichtsformular:

Programm-Name: Pfadname des aufzurufenden Programmes eingeben

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

es im Verzeichnis TNC: \smarTNC gespeichert sein!

Ist das gewtlinschte Programm nicht im Verzeichnis

TNC: \smarTNC gespeichert, dann vollstandigen Pfadnamen

direkt eingeben!

smarT.NC: Programmieren
Programm-Aufruf

Programm-
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Unit 50 Separater Werkzeug-Aufruf

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

Parameter im Ubersichtsformular:

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

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

DR: Delta-Radius fur Werkzeug T

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

M-Funktion definieren: Bei Bedarf Eingabe von beliebigen Zusatz-
funktionen M
Vorpositionierung definieren: Bei Bedarf Eingabe einer Position, die

nach dem Werkzeugwechsel angefahren werden soll. Positionierfolge:
Zuerst Bearbeitungsebene (X/Y), dann Werkzeugachse (Z)

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

smarT.NC: Programmieren

Werkzeug-RAufruf

Programm-
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Unit 40 Klartext-Dialog-Unit

Mit dieser Unit konnen Sie Klartext-Dialog-Sequenzen zwischen Bearbei-
tungsblécke einflgen. Sie ist immer dann verwendbar, wenn

Sie TNC-Funktionen bendtigen, fur die noch keine Formulareingabe zur
Verfligung steht

Sie Hersteller-Zyklen definieren wollen

Sie zwischen Units beliebige Positionierungen einfligen wollen

Sie maschinenspezifische M-Funktionen definieren wollen

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

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

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

STOP-Satz Uber STOP-Taste

Separater M-Funktions-Satz Uber ASCII-Taste M

Werkzeug-Aufruf tber Taste TOOL CALL

Zyklus-Definitionen

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

smarT.NC: Programmieren
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Bearbeitungspositionen definieren

Grundlagen

Bearbeitungspositionen kénnen Sie direkt im Ubersichts-Formular
des jeweiligen Bearbeitungsschrittes in kartesischen Koordinaten defi-
nieren (siehe Bild rechts oben). Wenn Sie die Bearbeitung an mehr als
drei Positionen durchfiihren missen, kénnen Sie im Detailformular
Positionen (2) bis zu 6 weitere — also insgesamt bis zu 9 Bearbeitungs-
positionen — eingeben.

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

Besonders komfortabel definieren Sie Bearbeitungspositionen Uber den
Mustergenerator. Der Mustergenerator zeigt die eingegebenen Bearbei-
tungspositionen sofort grafisch an, nachdem Sie die erforderlichen Para-
meter eingegeben und gespeichert haben.

Bearbeitungspositionen, die Sie Uber den Mustergenerator definiert
haben, speichert smarT.NC automatisch in einer Punkte-Tabelle (.HP-
Datei), die Sie beliebig oft wiederverwenden kdnnen. Besonders prak-
tisch ist die Mdglichkeit, beliebige, grafisch selektierbare Bearbeitungs-
positionen auszublenden oder zu sperren.

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

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

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

Mustergenerator aus der Hauptleiste des Editieren-Meniis starten
Betriebsart smarT.NC wahlen

Dritte Softkey-Leiste wéahlen

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

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

Neue Punkte-Datei 6ffnen: Datei-Namen (ohne Datei-Typ)
eingeben, mit Taste MM oder INCH bestatigen: smarT.NC
offnet eine Punkte-Datei in der von lhnen gewahlten Maf3-
einheit und befindet sich anschlieRend im Mustergenerator

smarT.NC:

Datei-Verwaltung

Programm-
Einspeichern

Belisbige Date: wshien ]

Datei-Vorschau:

‘38 [B] cpoci.hu

2g CPOCBHB . HU

a0 CPOCKLINKS. HC

a1 CSTUDLINKS. HC

az DREIECKRECHTS . HC
a3 [ enozoos. axt

m CoE——
a8 HAKEN.. He

a7 HEB1.HC

a8 HEBEL . HC

a8 HEBEL .HU

R S o

=k
L ==

s
% + .!)
+ T
+ 4 ()

+ 4

DIAGNOSE

so HEBELIS. HC b 4+
s1 HEBELPLANE . HU
sz [ HeBELPOC. HU o
SEITE SEITE LOSCHEN | KOPIEREN Tvp NEUE
b W

=)

WAHLEN

LETZTE

DATEI DATEIEN

ENDE ‘




Mustergenerator aus einem Formular heraus starten

e

Betriebsart smarT.NC wéhlen
Beliebigen Bearbeitungsschritt wahlen, bei dem Bearbei-

tungspositionen definierbar sind

Eines der Eingabefeld wahlen, in dem eine Bearbeitungspo-
sitionen zu definieren ist (siehe Bild rechts oben)
Umschalten auf Bearbeitungspositionen in Punkte-Datei
definieren

Um eine neue Datei zu erstellen: Datei-Namen (ohne
Datei-Typ) eingeben, mit Softkey NEU .HP bestéatigen
Malfeinheit der neuen Punktedateiim Uberblendfenster mit
Taste MM oder INCH bestatigen: smarT.NC befindet sich
jetzt im Mustergenerator i
Um eine vorhandene HP-Datei zu wéhlen: Softkey WAH-
LEN .HP drlicken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster mit
vorhandenen Punktedateien. Eine der angezeigten Dateien
wahlen und mit Taste ENT oder Schalftlache OK ins Formu-
lar Gbernehmen.

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

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

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

smarT.NC: Programmieren
X-Koordinate Bearbeitungspos.
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Mustergenerator beenden

&

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

Taste ENT oder Schaltflache Ja driicken, um alle durchge-
flhrten Anderungen zu speichern — bzw. eine neu erstellte
Datei zu speichern — und den Mustergenerator zu beenden
Taste NO ENT oder Schaltflache Nein driicken, um alle
durchgefliihrten Anderungen nicht zu speichern und den
Mustergenerator zu beenden

Taste ESC druicken, um zurtick in den Mustergenerator zu
gelangen

Wenn Sie den Mustergenerator aus einem Formular heraus
gestartet haben, dann kehren Sie nach dem Beenden auto-
matisch wieder dorthin zurdick.

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

smarT.NC: Positionen definieren
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Arbeiten mit dem Mustergenerator

Ubersicht

Um Bearbeitungspositionen zu definieren, stehen im Mustergenerator

folgende Mdglichkeiten zur Verfigung:

smarT.NC: Positionen definieren

Programm-
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Funktion Softkey  Seite
Einzelner Punkt, kartesisch PUNKT Seite 119
Einzelne Reihe, gerade oder gedreht RezHE Seite 119
: :
Muster gerade, gedreht oder verzerrt nusTER Seite 120
Rahmen gerade, gedreht oder verzerrt Seite 121
300}
Vollkreis eezs Seite 122
&
Teilkreis TEILKRETS Seite 123
Starthéhe verandern Seite 124
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Muster definieren
Zu definierendes Muster per Softkey wahlen

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

Eingabeparameter speichern: Taste END drlcken

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

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

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

smarT.NC: Positionen definieren
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Funktionen des Mustergenerators

Funktion

Im Treeview gewahltes Muster bzw. gewahlte Position,

fUr die Bearbeitung ausblenden. Ausgeblendete Muster

bzw. Positionen werden im Treeview 1 mit einem roten

Schréagstrich und in der Vorschau-Grafik durch einen hell-
roten Punkt markiert

Ausgeblendetes Muster, bzw. ausgeblendete Position,
wieder aktivieren

Im Treeview gewahlte Position flr die Bearbeitung sper-
ren. Gesperrte Positionen werden im Treeview 1 mit
einem roten Kreuz markiert. In der Grafik zeigt smarT.NC
gesperrte Positionen nicht an. Diese Positionen werden
nicht in der .HP-Datei gespeichert, die smarT.NC anlegt,
sobald Sie den Musterbenerator beenden

Gesperrte Positionen wieder aktivieren

Definierte Bearbeitungspositionen in eine .PNT-Datei
exportieren. Nur erforderlich, wenn Sie das Bearbeitungs-
muster auf alteren Software-Stédnden der iTNC 530 ver-
wenden wollen

smarT.NC: Positionen definieren ?::2;m
inspei
softkey TNC:\si \PATDLUMP . HP =]
v e Positionen: mm [+120 [+o ] D
or. Oberfliche =
/(]
AUSBLENDEN v s !
‘et L)
. ‘et o
e 4
: i - - -
g S | DIAGNOSE
5 M S e
* +
4 R 4|
x[e]
SPERREN 4 + 4
/ X[e] NEX| VORSCHAU
/[e] K SPERREN AKTI- EINZELN ENDE
AUSBLENDEN | EINBLENDEN VIEREN
X[ o]
AKTI-
VIEREN
AUSGEBEN

Nur im Treeview gewahltes Muster anzeigen/alle definier-
ten Muster anzeigen. Im Treeview gewahltes Muster
zeigt smarT.NC blau an.

UORSCHAU
EINZELN

KOMPLETT

Ausschnittsvergrofierung: Rahmen einblenden und ver-
schieben. Zum Verschieben einen der Pfeil-Softkeys
mehrfach driicken (zweite Softkey-Leiste)
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Funktion

Ausschnittsvergrofierung: Rahmen verkleinern (zweite
Softkey-Leiste)

AusschnittsvergrofRerung: Rahmen vergrofRern (zweite
Softkey-Leiste)

AusschnittsvergrofRerung: Ausgewahlten Bereich tber-
nehmen (zweite Softkey-Leiste)

AUSSCHN .
UBERNEHM.

Ausschnittsvergrofderung: Urspriinglichen Ausschnitt
wieder herstellen (zweite Softkey-Leiste)
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Einzelner Punkt, kartesisch

PUNKT

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

Einzelne Reihe, gerade oder gedreht

REIHE

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

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

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

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der Bearbeitungspo-
sitionen

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

smarT.NC: Positionen definieren

Programm-
Einspeichern

TINC: \smarTNC\NEW1 . HP

Position

[ Pos.  Hauptachse Nebenachse
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smarT.NC: Positionen definieren

Programa-
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TNC:\smar TNC\NEW1 . HP Startpunkt 1. Achse
Startpunkt 2. Achse
Abstand D

Anzahl Bearbeitungen
Drehung

Reihe
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Muster, gerade, gedreht oder verzerrt

MUSTER

v

Startpunkt 1. Achse: Koordinate des Muster-Startpunktes

in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Startpunkt 2. Achse: Koordinate des Muster-Startpunktes

in der Nebenachse der Bearbeitungsebene
Abstand 1. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in

der Hauptachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder

negativ eingebbar
Abstand 2. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in

der Nebenachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder

negativ eingebbar
Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Musters
Anzah1 Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Musters

Drehung: Drehwinkel, um den das gesamte Muster um den

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

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

Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage Neben-
achse wirken additiv auf eine zuvor durchgeflihrte Drehung
des gesamten Musters.

smarT.NC:

Positionen definieren

Programm-
Einspeichern

TINC: \smarTNC\NEW1 . HP

|| starteunkt 1. Achse

Startpunkt 2. Achse
Abstand 1. Achse
Abstand 2. Achse
Anzahl Zeilen
Anzahl Spalten
Drehung

Drehlage Hauptachse
Drehlage Nebenachse
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Rahmen, gerade, gedreht oder verzerrt ey i T e L T Saeomerre

Startpunkt 1. Achse: Koordinate des Rahmen-Startpunktes i

in der Hauptachse der Bearbeitungsebene o [ ressrsonen | st £ peree T
Startpunkt 2. Achse: Koordinate des Rahmen-Startpunktes * [ rermen Aot . cras = =
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene fnzom swaiten - s ‘
Abstand 1. Achse: Abstand der Bearbeitungspositionen in Pestizasianio B 0 =

der Hauptachse der Bearbeitungsebene. Wert positiv oder
negativ eingebbar

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

negativ eingebbar
Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Rahmens

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

"y

DIAGNOSE

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

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

L[
Bearbeitungspositionen

definieren

Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage Neben-
@5 achse wirken additiv auf eine zuvor durchgeflihrte Drehung
des gesamten Rahmens.
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Vollkreis smarT.NC: Positionen definieren Broarems;

Einspeichern

Keezs Mitte 1. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes 1 in der BT e I
. \sSmar’ . Mitte 1. Achse "Eﬂl
Hauptachse der Bearbeitungsebene - Mitte 2. Achse e

Durchmesser E2

Mitte 2. Achse: Koordinate des Kreis-Mittelpunktes 2 in der - [ERY ez st [

P
Nebenachse der Bearbeitungsebene 2 ‘
Durchmesser: Kreis-Durchmesser =
Startwinkel: Polarwinkel der ersten Bearbeitungsposition.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven Bearbeitungsebene
(z.B. X bei Werkzeug-Achse Z). Wert positiv oder negativ
eingebbar
Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der Bearbeitungspo-
sitionen auf dem Kreis

=
b

DIAGNOSE

LE

smarT.NC berechnet den Winkelschritt zwischen zwei Bear-
@5 beitungspositionen immer aus 360° dividiert durch die Anzahl ‘ ‘ ‘ } ‘
der Bearbeitungen.

Bearbeitungspositionen
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Teilkreis

TEILKREIS

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

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

Durchmesser: Kreis-Durchmesser

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

Winkelschritt: Inkrementaler Polarwinkel zwischen zwei
Bearbeitungspositionen. Wert positiv oder negativ eingeb-
bar

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der Bearbeitungspo-
sitionen auf dem Kreis

smarT.NC:

Positionen definieren
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* Teilkreis

| mitte 1. Achse

Mitte 2. Achse
Durchmesser
Startuinkel
Winkelschritt

Anzahl Bearbeitungen
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Starthohe verandern

&

Koordinate Oberflache: Koordinate der Werkstlick-Oberfla-
che

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

Wenn Sie die Starthéhe verdandern, dann gilt die neue Start-
hohe fir alle nachfolgend programmierten Bearbeitungsposi-
tionen.

Wenn Sie im Treeview das Symbol fiir Koordinate Oberflache
anwahlen, markiert die Vorschau-Grafik alle Bearbeitungspo-
sitionen grlin, fir die diese Starthdhe gilt (siehe Bild rechts
unten).
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Konturen definieren

Grundlagen

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

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

Bereits existierende Konturbeschreibungen in alteren Klartext-Dialog-
Programmen (.H-Dateien), konnen Sie mit wenigen Handgriffen in eine
smarT.NC-Konturbeschreibung konvertieren (siehe Seite 132).

Ebenso wie in Unitprogrammen und beim Mustergenerator, stellt
smarT.NC jedes einzelne Konturelement im Treeview 1 mit einem ent-

sprechenden Icon dar. Im Eingabeformular 2 geben Sie die Daten zum
jeweiligen Konturelement ein. Bei der Freien Kontur-Programmierung FK
stehen neben dem Ubersichtsformular 2 bis zu 3 weitere Detailformulare
(4) zur Verfligung, in denen Sie Daten eingeben kdénnen (siehe Bild rechts
unten).

smarT.NC: Konturen definieren
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Konturprogrammierung starten

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

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

1.HC
10ex100. HC e
11.He

E Dritte Softkey-Leiste wéhlen
Konturprogrammierung starten: smarT.NC wechselt in die s g

Com | =

g Waéhrend der Bearbeitungsdefinition aus dem Formular heraus, wenn

5 Sie die zu bearbeitenden Konturnamen eingeben sollen

;g Konturprogrammierung aus der Hauptleiste des Editieren-Meniis

% starten smarT.NC: Datei-Verwaltung RatanE
- a Betriebsart smarT.NC wahlen e 5

g g G
=

-

c

(=}

Y

e
b

Datei-Verwaltung (siehe Bild rechts) und zeigt - wenn vor- [ szeeee.ne

handen - bereits existierende Konturprogramme an

DIAGNOSE

Vorhandens Konturprogramm (*.HC) wahlen, mit Taste ENT SR =

Ubernehmen, oder . :;:m . —
Neues Konturprogramm 6ffnen: Datei-Namen (ohne Datei- o [Reore

Typ) eingeben, mit Taste MM oder INCH bestéatigen: 1 e

smarT.NC 6ffnet ein Konturprogramm in der von [hnen = R

15 40erdk_0xe.HC o

gewahlten Maldeinheit
smarT.NC flgt automatisch zwei Zeilen zur Definition der

SEITE SEITE LOSCHEN KOPTEREN TYP NEUE

LETZTE
DATEIEN

ENDE

Zeichenflache ein. Ggf. Dimensionen anpassen
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Konturprogrammierung aus einem Formular heraus starten

NEU

lﬁﬁl:f"

Betriebsart smarT.NC wéhlen

Beliebigen Bearbeitungsschritt wahlen, fir den Konturpro-
gramme erforderlich sind (UNIT 122, UNIT 125)
Eingabefeld wahlen, in dem der Name des Konturpro-
gramms zu definieren ist (1, siehe Bild)

Um eine neue Datei zu erstellen: Datei-Namen (ohne
Datei-Typ) eingeben, mit Softkey NEU bestatigen
Mafeinheit des neuen Konturprogramms im Uberblendfen-
ster mit Taste MM oder INCH bestatigen: smarT.NC 6ffnet
ein Konturprogramm in der von Ihnen gewahlten MafRein-
heit, befindet sich anschlieRend in der Konturprogrammie-
rung und Ubernimmt automatisch die im Unit-Programm
festgelegte Rohteildefinition (Definition der Zeichenflache)
Um eine vorhandene HC-Datei zu wéhlen: Softkey WAH-
LEN HC dricken: smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster mit
vorhandenen Konturprogrammen. Eine der angezeigten
Konturprogramme wahlen und mit Taste ENT oder Schalft-
lache OK ins Formular Gbernehmen

Um eine bereits gewahlte HC-Datei zu editieren: Softkey
EDITIEREN dricken: smarT.NC startet dann direkt die Kon-
turprogrammeirung

Um eine HC-Datei mit dem DXF-Konverter zu erstellen:
Softkey ZEIGE DXF driicken: smarT.NC zeigt ein Uberblend-
fenster mit vorhandenen DXF-Dateien. Eine der angezeigten
DXF-Dateien wéahlen und mit Taste ENT oder Schalftlache
OK Ubernehmen: Die TNC startet den DXF-Konverter, mit
dem Sie die gewilnschte Kontur selektieren und den Kontur-
namen direkt ins Formular speichern konnen (siehe “Kontur-
programme aus DXF-Daten erzeugen (Software-Option)”
auf Seite 133.)

smarT.NC:
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Konturprogrammierung beenden

(5

Taste END dricken: smarT.NC beendet die Konturprogram-
mierung und kehrt in den Zustand zurlick, von wo aus Sie
die Konturprogrammierung gestartet haben: In das zuletzt
aktive HU-Programm - sofern Sie aus der smarT.NC-Haupt-
leiste gestartet haben, bzw. in das Eingabeformular des
jeweiligen Bearbeitungsschrittes, sofern Sie aus dem For-
mular heraus gestartet haben

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

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



Arbeiten mit der Konturprogrammierung

Ubersicht

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

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

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

Die Dialogfiihrung in den Formularen ist nahezu identisch zur Dialogflh-
rung bei der Klartext-Programmierung:

Die orangenen Achstasten positionieren den Cursor ins entsprechende
Eingabefeld

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

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

smarT.NC:
Kreisradius?
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Funktionen der Programmier-Grafik

Funktion

smarT.NC:

Konturen definieren
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TINC: \smar TNC\HAKEN . HC

| [&

Programmier-Grafik vollstandig erstellen

Programmier-Grafik satzweise erstellen

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

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

Zoom-Funktion (Softkey-Leiste 3): Ausschnitt
verkleinern, zum Verkleinern Softkey mehrfach
dricken

b 16 w Gerade FLT
N ——
- ——
v 18 Gerade FL
20 Rundung RND
b 21 Gerade FL
b 22 Kreis FC
b 23 Kreis FCT

Kreisd. |Kreisd. [Hiltsp. |Rel.-Bezus |
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Kreismittelpunkt CCY
Kreisradius
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Zoom-Funktion (Softkey-Leiste 3): Ausschnitt
vergrofRern, zum VergréRRern Softkey mehrfach
dricken

Zoom-Funktion (Softkey-Leiste 3): Rahmen ein-
blenden und verschieben
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Unterschiedliche Farben der angezeigten Konturelemente bestimmen
deren Gultigkeit:

blau Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

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

rot Die eingegebenen Daten legen das Konturelement noch

nicht ausreichend fest; Sie geben weitere Angaben ein

Wahlen aus mehreren méglichen Lésungen

Sofern unvollstandige Eingaben auf mehrere, theoretisch mogliche
Lésungen fuhren, kénnen Sie per Softkey die richtige Losung grafisch
unterstltzt wahlen:

Die verschiedenen Losungen anzeigen

ZEIGE
LOSUNG

Die angezeigte Losung auswahlen und Ubernehmen

LOSUNG
WAHLEN

Weitere Konturelemente programmieren

AUSWAHL
BEENDEN

START

Programmier-Grafik zum nachsten programmierten Satz
erstellen

smarT.NC:
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Vorhandene Klartext-Dialog-Programme in Kontur-Programme kon-

vertieren

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

folgt vor:

-

PGM
MGT
KOPIEREN
bachod
KOPIEREN
|

8

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

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

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

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



Konturprogramme aus DXF-Daten
erzeugen (Software-Option)

Anwendung

Auf einem CAD-System erzeugte DXF-Dateien kdnnen Sie direkt in
smarT.NC 6ffnen, um daraus Konturen zu extrahieren und diese als Kon-
tur-Programme (.HC-Dateien) zu speichern.

smarT.NC: DXF-Elemente w&hlen :

onsoff [Laver [ =

3

Konturprogramme aus DXF-

@ Die zu verarbeitende DXF-Datei muss auf der Festplatte
der TNC im Verzeichnis SMARTNC gespeichert sein.

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

C )

W

‘."L

DIAGNOSE

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

Daten erzeugen (Software-

Onticon)

b

Als Kontur selektierbar sind folgende DXF-Elemente:

LINE (Gerade) v T - ‘
CIRCLE (Vollkreis) e | o s | g | enoe |
ARC (Teilkreis)

133



DXF-Datei 6ffnen

=7
[2]
ag

o
<
£

Daten erzeugen (Software-
2

Konturprogramme aus DXF-
Option)

N
m
H
a

g m

4

A

4—[@
.V
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Der DXF-Konverter lasst sich auf zwei unterschiedliche Weisen starten:

Uber die Datei-Verwaltung, wenn Sie mehrere separate Konturen
direkt hintereinander extrahieren wollen

Wahrend der Bearbeitungsdefinition der Units 125 (Konturzug) und 122
(Konturtasche) aus dem Formular heraus, wenn Sie die zu bearbeiten-
den Konturnamen eingeben sollen

DXF-Konverter tUber die Datei-Verwaltung starten

Betriebsart smarT.NC wahlen
Datei-Verwaltung wahlen

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

Alle DXF-Dateien anzeigen lassen: Softkey ZEIGE DXF driik-
ken

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



DXF-Konverter aus einem Formular heraus starten

ZEIGE

Betriebsart smarT.NC wéhlen

Beliebigen Bearbeitungsschritt wahlen, fir den Konturpro-
gramme erforderlich sind (UNIT 122, UNIT 125)
Eingabefeld wahlen, in dem der Name eines Konturpro-
gramms zu definieren ist

DXF-Konverter starten: Softkey ZEIGE DXF driicken:
smarT.NC zeigt ein Uberblendfenster mit vorhandenen DXF-
Dateien. Eine der angezeigten DXF-Dateien wéahlen und mit
Taste ENT oder Schalftlache OK Ubernehmen: Die TNC star-
tet den DXF-Konverter, mit dem Sie die gewinschte Kontur
selektieren und den Konturnamen direkt ins Formular spei-
chern kénnen (siehe “Konturprogramme aus DXF-Daten
erzeugen (Software-Option)” auf Seite 133.)

smarT.NC:

Programmieren

Pfadname der Konturbeschreibung

Programm-
Einspeichern

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

v *

| ubersicht | To01 |

125 Konturaus
]

GEE

Frasparan. |

(8] —
=0 —
e[]
¢ [oo]
Tiefe
Zustell-Tiefe
Frésart (bei M@3>
Radius-Korrek tur %
Anfahr-Radius S
o
ZEIGE NEU WAHLEN
e [

EDITIEREN

B

Daten erzeugen (Software-

Konturprogramme aus DXF-
Onticon)
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Daten erzeugen (Software-

Konturprogramme aus DXF-
Option)
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Grundeinstellungen

Auf der dritten Softkey-Leiste stehen verschieden Einstellmdglichkeiten

zur Verfligung:

Einstellung

Softkey

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

LINEALE

aus  [EZn]

Statuszeile anzeigen/nicht anzeigen: Die TNC
zeigt die Statuszeile am unteren Rand der Zeich-
nung an. In der Stauszeile stehen folgende Infor-
mationen zur Verfligung:

Aktive Maleinheit (MM oder INCH)
X-und Y-Koordinate der atuellen Mouse-Posi-
tion

STATUS-
ZEILE

Aus  [EIN]

speichern

smarT.NC: DXF-Elemente wahlen :?”“'

onsoff |Laver [ =1 =

2= [F

B

—107.81 138.52

LINEALE

Aus  [EIN]

STATUS-
ZEILE

Aus  [EIN]

MASS-

TOLERANZ

EINHEIT

]

INGH | EINSTELLEN

AUFLOSUNG
EINSTELLEN

ENDE

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

MASS-
EINHEIT

MH]  INcH

Toleranz einstellen. Die Toleranz legt fest, wie
weit benachbarte Konturelemente voneinder
entfernt sein dirfen. Mit der Toleranz konnen Sie
Ungenauigkeiten ausgleichen, die bei der Zeich-
nungserstellung gemacht wurden. Grundeinstel-
lung: 0.1 mm

TOLERANZ
EINSTELLEN




Einstellung Softkey

Auflosung einstellen. Die Auflésung legt fest, mit  [arcesme
wieviel Nachkommastellen die TNC das Kontur-
Programm erzeugen soll. Grundeinstellung: 4
Nachkommastellen (entspricht 0.1 um Auflé-

sung)

I% Beachten Sie, dass Sie die richtige Mal3einheit einstellen
mussen, da in der DXF-Datei diesbezlglich keine Informa-
tionen enthalten sind.

Daten erzeugen (Software-

Konturprogramme aus DXF-
Onticon)
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Daten erzeugen (Software-

Konturprogramme aus DXF-
Option)
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Layer einstellen

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

Um bei der Konturauswahl moglichst wenig Uberflissige Informationen
am Bildschirm zu haben, konnen Sie alle Uberfllssigen, in der DXF-Datei
enthaltenen Layer ausblenden.

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

iy

Sie konnen eine Kontur auch dann selektieren, wenn der
Konstrukteur diese auf unterschiedlichen Layern gespei-
chert hat.

LaveR Wenn nicht schon aktiv, den Modus zum Einstellen der

Layer wéahlen: Die TNC zeigt im linken Fenster alle Layer an,
die in der aktiven DXF-Datei enthalten sind
Um einen Layer auszublenden: Mit der linken Mouse-Taste
den gewdinschten Layer wahlen und durch Klicken auf das
Kontrollkdstchen ausblenden
Um einen Layer einzublenden: Mit der linken Mouse-Taste
den gewdinschten Layer wahlen und durch Klicken auf das
Kontrollkdstchen wieder einblenden

granm-

smarT.NC: DXF-Elemente wahlen ::

onsoff |Laver [ =50,

speichern

S

DIAGNOSE

f

it

—107.61 136.62

LAYER

EINSTELLEN

BEZUG
FesTLEGEN
B

KONTUR

WAHLEN

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

GEUAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

ENDE




Bezugspunkt festlegen

Der Zeichnungs-Nullpunkt der DXF-Datei liegt nicht immer so, dass Sie  [sparT.NC: DXF-Elemente wahlen
diesen direkt als Werkstiick-Bezugspunkt verwenden kénnen. Die TNC .

stellt daher eine Funktion zur Verfigung, mit der Sie den Zeichnungs-
Nullpunkt durch Anklicken eines Elementes an eine sinnvolle Stelle ver-
schieben kénnen.

onsoff |Laver fE L
o

B

Konturprogramme aus DXF-

An folgenden Stellen kénnen Sie den Bezugspunkt definieren:

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

Gerade - Vollkreis

DIAGNOSE

H

i)
fM___-107.81 138.82

Daten erzeugen (Software-

Onticon)

BEZUG
FESTLEGEN
@

GEWAHLTE | GEWAHLTE
ELEMENTE | ELEMENTE
AUFHEBEN | SPEICHERN

KONTUR

ENDE

WAHLEN

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

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

BEZUG
FESTLEGEN
@

Konturprogramme aus DXF-
Daten erzeugen (Software-

-_— BEZUG
C | Festiecen
(o] @

£

S

140

Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen

Mit der linken Mouse-Taste das gewinschte Element ank-
licken auf das Sie den Bezugspunkt legen wollen: Die TNC
zeigt per Stern wahlbare Bezugspunkte an, die auf dem
selektierten Element liegen

Auf den Stern klicken, den Sie als Bezugspunkt wahlen wol-
len: Die TNC setzt das Bezugspunkt-Symbol auf die
gewabhlte Stelle. Ggf. Zoom-Funktion verwenden, wenn das
gewahlte Element zu klein

Bezugspunkt als Schnittpunkt zweier Elemente wahlen

Modus zum Festlegen des Bezugspunktes wahlen

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

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

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

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

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



Kontur wahlen, Konturprogramm speichern

=y

KONTUR
WAHLEN

Um eine Kontur wahlen zu konnen, missen Sie das
Touch-Pad auf der TNC-Tastatur oder eine Uber USB ange-
schlossene Mouse verwenden.

Wahlen Sie das erste Konturelement so aus, dass ein kol-
lisionsfreies Anfahren moglich ist.

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

Modus zum Selektieren der Kontur wéahlen: Die TNC blen-
det die im linken Fenster angezeigten Layer aus und das
rechte Fenster ist fUr die Konturauswahl aktiv

Um ein Konturelement zu wahlen: Mit der linken Mouse-
Taste auf das gewlinschten Konturelement klicken. Die TNC
stellt das ausgewahlte Konturelement blau dar. Gleichzeitig
zeigt die TNC das gewahlte Element mit einem Symbol
(Kreis oder Gerade) im linken Fenster an

Um das nachste Konturelement zu wahlen: Mit der linken
Mouse-Taste auf das gewtnschte Konturelement klicken.
Die TNC stellt das ausgewahlte Konturelement blau dar.
Wenn weitere Koturelemente in der gewahlten Umlaufrich-
tung eindeutig selektierbar sind, dann kennzeichnet die TNC
diese Elemente grin. Durch Klicken auf das letzte grtine Ele-
ment Ubernehmen Sie alle Elemente in das Kontur-Pro-
gramm. Im linken Fenster zeigt die TNC alle selektierten
Konturelemente an

Daten erzeugen (Software-

Konturprogramme aus DXF-
Onticon)
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GEWAHLTE
ELEMENTE
SPEICHERN

ENT

GEWAHLTE
ELEMENTE
AUFHEBEN

&

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

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

Wenn Sie noch weiter Konturen wéhlen wollen: Softkey
GEWAHLTE ELEMENTE AUFHEBEN drlicken und nachste
Kontur wie zuvor beschrieben wahlen

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

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

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



Zoom-Funktion

Um bei der Konturauswahl auch kleine Details leicht erkennen zu kdnnen, R P o S g e

stellt die TNC eine leistungsfahige Zoom-Funktion zur Verfligung: e ‘
Funktion Softkey A g" E .
Werkstlick vergrofiern. Die TNC vergrofiert @ ‘
grundsétzlich so, dass die Mitte des momentan @\ D

dargestellten Ausschnittes jeweils vergrofsert ‘ §b
wird. Ggf. mit den Bildlaufleisten die Zeichnung '
so im Fenster positionieren, dass das
gewiinschte Detail nach Betatigung des Soft-

keys direkt sichtbar ist.

WerkstUck verkleinern

Werkstlck in Originalgrof3e anzeigen 1:@ S

DIAGNOSE

F

Konturprogramme aus DXF-

Daten erzeugen (Software-

Onticon)

ENDE

i
b
[

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

Im den Modi Layer einstellen und Bezugspunkt festle-
gen konnen Sie im eingezoomten Zustand den angezeig-
ten Ausschnitt mit den Cursor-Tasten verschieben.
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¢ UNIT-Programm grafisch testen und
- -
2 abarbeiten
-
% Programmier-Grafik smarT.NC: Konturen definieren PO
7]
% TNC: \smarTNCN\HAKEN . HC |# kreisa. [kretsd. [Hi1tsp. [Re1.-Bezus | " D
I I I i 1 i Serecelrtl Kreismittelpunkt CCX +0
= @ Die Programmier-Grafik steht_nur bei d(?r Erstellung eines e B -
Kontur-Programms (.HC-Datei) zur Verfligung. serade FL kreisradius [ —
E cerade FL Drenrichtung  © nR— c Dmr oFF| S '
E g = . . . . Rundung RND (OGN & B
o = Wahrendder Programm-Eingabe kann die TNC die programmierte Kontur — S ——
53 mit einer zweidimensionalen Grafik darstellen: » 22 [ ot o ¢ ‘»‘
= Kreis FCT
re . . . L
5 ReseT Programmier-Grafik vollstdndig erstellen [ [ @B ceis el o \
& % ST;RT ) i
E - Programmier-Grafik satzweise erstellen / /l
c <))
= : . \
Grafik starten und vervollstdndigen =
AuTon. Automatisch mitzeichnen - 4| A4 |
ZEICHNEN
Aus  [EIN]

GRAFIK Grafik [6schen

Grafik neu zeichnen

Satznummern anzeigen oder ausblenden

AUSBLEND.
SATZ-NR.
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Test-Grafik und Programmlauf-Grafik smarT.NC: Testen B

@5 Die Bildschirmaufteilung GRAFIK oder PROGRAMM+GRA- - an e b
A | b1 [ |7e@ Programn-Einstellungen =
Fl K Wahlen : 2 411 BZPKT Rechteck auBen Z
v 3 [[@@]] 251 Rechtecktasche ‘!)
In den Unter-Betriebsarten Testen und Abarbeiten kann die TNC eine T F“‘

Bearbeitung grafisch darstellen. Uber Softkey sind folgende Funktionen

wahlbar: bIRGNOSE
e

UNIT-Programm grafisch testen

_ c
@ Draufsicht S
_ | £%
%ﬁ Darstellung in 3 Ebenen _‘3
3D-Darstellung = stor ST ©
| 50| e | o || o |22 K
o Hochaufldsende 3D-Darstellung S
Funktionen zur Auschnitts-VergroRerung
%Er Funktionen flr die Schnittebenen
]
a0 Rot Funktionen zum Drehen und VergréRern/Verkleinern
Stoppuhr-Funktionen anwahlen
m&@ Simulations-Geschwindigkeit einstellen
D.& Funktion Bearbeitungszeit ermitteln
Aaus  [EIN]
= Programm-Satze mit ,/"-Zeichen beachten oder nicht @
4 beachten
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UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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Status-Anzeigen

@5 Die Bildschirmaufteilung PROGRAMM+STATUS wahlen!

Im unteren Abschnitt des Bildschirms stehen in den Programmlauf-
Betriebsarten Informationen Uber

Werkzeug-Position
Vorschub
aktive Zusatz-Funktionen

Uber Softkeys kénnen weitere Status-Informationen in einem Bild-
schirmfenster eingeblendet werden:

J— Programm-Informationen
PGM

status Werkzeug-Positionen

P INZ .
— Werkzeug-Daten

WERKZEUG

Koordinaten-Umrechnungen

KOORI

UMRECH

Unterprogramme, Programmteil-Wiederholungen
CALL LBL

Werkzeug-Vermessung
WERKZEUG-
VERME!

— Aktive Zusatz-Funktionen M

M-FUNI

smarT.NC: Abarbeiten Srosrenty
Einspeichern
TNC: \snarTNC\123. HU Status uerkzeus
= +0.0000
b1 700 Programm-Einstellungen | » R +1.9958 e
bz 411 BZPKT Rechteck ausen B2 CH T
[N DR DRZ S
b3 251 Rechtecktasche TAB| -0.2500 +0.0500
PGHM '
CUR.TINE TIMEL TIMEZ
o e
ToOL CALL(S +
DIAGNOSE
0% S-18T 07:31 o
@% SINm1
+0.000 Y +0.000 2Z +0.250
Ha +0.000 %A +0.000 *%B +0.000
S1 ©.0060
15T PRIMANCD) 2| [T 5 2|s 100 Fe ns a8
sTATUS sTaTUS sTATUS SIaIlS SIANS sTATUS sTaTUS ST
KOORD. WERKZEUG- e
PGM POS.-ANZ. | UERKZEUS | \weecwn. | uerMEss. | M-FUNKT. | ALl LB | oo




UNIT-Programm Abarbeiten
I% UNIT-Programme (*.HU) kénnen in der Betriebsart
smarT.NC oder in den herkémmlichen Programmlauf-
Betriebsarten Einzelsatz bzw. Satzfolge ausgeflihrt werden

In der Unter-Betriebsart Abarbeiten kann ein UNIT-Programm auf fol-
gende Arten ausgefihrt werden:

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

VAN

Vorgehensweise
E’ Betriebsart smarT.NC wahlen

RERRE!EITEN
=

UNITS
EINZELN
ABARBEITEN

ALLE Softkey ALLE UNITS ABARBEITEN wahlen, oder

UNITS
ABARBEITEN

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

Unter-Betriebsart Abarbeiten wahlen

Softkey UNIT EINZELN ABARBEITEN wahlen, oder

Softkey AKTIVE UNIT ABARBEITEN wéhlen

AKTIVE
UNIT
ABARBEITEN

smarT.NC: RAbarbeiten RIS
Einspeichern
TNC: \smarTNC\123.HU SLELUE) B LT
o (SR Prosrasn: 123 ma | e =
B Programn: 123 mm
= L +0.0000 \
b1 ® Programm-Einstellungen | » R +1.9958 e
b2 1 BZPKT Rechteck auBen E2 +2.0000 7
[N OR DRZ
b3 251 Rechtecktasche TAB| -0.2500 +0.0500 ‘
PG -
CUR.TIME TIMEL TINEZ
00:04 i L 7\
TOOL CALLS +
DIAGNOSE
0% s-1IsT 07:31 -
0% SiNm1
+0.000 Y +0.000 2 +0.250
Ha +0.000 %A +0.000 %B +0.000
S1 0.000
1sT PRMAN(®) 2| [T 5 z/s 100 Fo ns /8
UNITS ALLE AKTIVE sarz- Eznrocent| B B eoeel | Mo
EINZELN UNITS UNIT VORLAUF Y
ABARBEITEN |||ABARBEITEN) ABARBEITEN BLEEEE| TeseLLE TABELLE | ey

UNIT-Programm grafisch testen

und abarbeiten
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UNIT-Programm grafisch testen

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

Mit der Funktion Satzvorlauf konnen Sie ein Bearbeitungs-Programm ab
einer frei wahlbaren Zeilennummer abarbeiten. Die Werkstiick-Bearbei-
tung bis zu dieser Zeilennummer wird von der TNC rechnerisch berlck-
sichtigt und grafisch dargestellt (Bildschirm-Aufteilung PROGRAMM +
GRAFIK wéhlen).

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

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

smarT.NC:

Abarbeiten

Programm-
Einspeichern

™G
ve
3

1sT

:\smarTNC\123.HU

Punk te-Index
a

B Frosonn: 123 m

E Llni t-Progranm

Zeilennummer 03

Punk te-Index
Datei-Name
Wiederholungen
Anzahl[e
Letzte gespeicherte PGM-Unterbrechung
Zeilennummer
Programm-Name[™
.
——

Datei-Name

Datei-vorschau:

1.5
[TNC:\smar TNC\UF ORM . HP

PRiMANCe | [l S z's 100

S1

Fo

0.000

M5/

£l

VORSCHAU
aus

UORHERIGES
ELEMENT
A

NACHSTES
ELEMENT
=

LETZTEN

Aus  [EIN]

LETZTEN

WAHLEN




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

ABARBEITEN
g
(o=
= |

NACHSTES
ELEMENT
-
POSITION
ANFAHREN

Betriebsart smarT.NC wahlen
Unter-Betriebsart Abarbeiten wahlen

Funktion Satzvorlauf wahlen

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

Gewlinschte Bearbeitungsposition wahlen, an der Sie ein-
steigen wollen

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

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

NC-Start-Taste driicken: smarT.NC stellt den Maschinensta-
tus her (z.B. erforderliches Werkzeug einwechseln)
NC-Start-Taste erneut driicken: smarT.NC féahrt die Startpo-
sition in der im Uberblendfenster gezeigten Reihenfolge an,
alternativ kdnnen Sie per Softkey jede Achse separat auf die
Startposition fahren

NC-Start-Taste drlicken: smarT.NC setzt den Programmlauf
fort
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Zusétzlich stehen im Uberblendfenster noch folgende Funktionen zur

Verflgung:

UORSCHAU

aus  [EIN]

LETZTEN
aus  [EIN]

LETZTEN

WAHLEN

Vorschau-Fenster einblenden/ausblenden

Letzten gespeicherten Programm-Unterbrechungspunkt
einblenden/ausblenden

Letzten gespeicherten Programm-Unterbrechungspunkt
Ubernehmen
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