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smarT.NC-Piloten

... ar en kortfattad programmeringshjalp fér den nya driftarten
smarT.NC f6r iTNC 530. En mer fullstdndig beskrivning av
programmering och handhavande av iTNC 530 finner du i
bruksanvisningen.

Symboler i piloten
Viktig information markeras i piloten med foljande symboler:

@5 Viktig anmarkning!
eller maskin!

2 Varning: Beakta annars kan fara uppsta for operator

Maskinen och TNC:n maste vara forberedda av
maskintillverkaren for den beskrivna funktionen!

Styrsystem NC-mjukvarunummer
iTNC 530 340 490-02

iTNC 530, exportversion 340 491-02

iTNC 530 med Windows 2000 340 492-02

ITNC 530 med Windows 2000, 340 493-02
exportversion

iTNC 530 340 494-02

Programmeringsstation

smarT.NC-Piloten
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Grunder
Inledning till smarT.NC

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

Oversiktliga inmatningsformular (se bilden uppe till hdger 1) underlattar
definitionen av nddvandiga bearbetningsparametrar, vilka dessutom aven
visas grafiskt i en hjalpbild (2). Den strukturerade programpresentationen
i en tradstruktur (Treeview 2) hjalper till att ge en snabb dverblick dver
bearbetningsprogrammets olika bearbetningssteg.

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

Funktionsomfang i smarT.NC

Med den for tillfallet tillgdngliga mjukvaruversionen kan annu inte alla
TNC-funktioner som kan definieras i klartext-dialog anvéandas via
formularinmatning i smarT.NC. Naturligtvis ldgger vi ner stor mdda pa att
sa snabbt som majligt gora sd méanga — och naturligtvis dven nya —
funktioner som mojligt tillgangliga i smarT.NC.

For att gora smarT.NC anda mer flexibel star en sa kallad Klartext-Dialog-
Unit till forfogande, i vilken nastan alla klartextfunktioner kan infogas
mellan de via smarT.NC definierade bearbetningsenheterna. Block som
har infogats pa detta séatt visas pa samma satt som i den "normala”
klartexteditorn.

Funktionsomfang:

Programmering och exekvering av borreykler (201, 202, 204, 205, 240)
Programmering och exekvering av gangcykler (cykel 206 och 209)
Programmering och exekvering av gangfrascykler (cyklerna 26x)
Programmering och exekvering av fickfrasningscykler (cyklerna 25x,
cykel 208)

Programmering och exekvering av enkel bearbetning (cykel 232)
Programmering och exekvering av konturcykler (Cykel 20, 22, 23, 24,
25)

Programmering och exekvering av avkannarcykler (alla 4xx cykler med
undantag for cykel 440 och 441)

Programmering och exekvering av koordinatomrakningar
(nollpunktsférskjutning, spegling, vridning, skalning, tiltning av
bearbetningsplanet med PLANE-fuktionen; FCL 2-funktioner)

Grafiskt stod vid definition av bearbetningspositioner
(monstergenerator)

Grafiskt stéd vid utsldckning och spéarrning av bearbetningspositioner
Grafiskt stdd och hjalpbilder vid definition av konturer for anvandning i
konturcykler



Extrahering av konturer fran DXF-filer (Software option)

Konturficka med enkel kopplingsmajlighet for fick- och ékonturer
(EasyMode-konturformel) samt definitionsmajlighet av separata djup
for varje delkontur (FCL 2-funktion)

Val av konturprogram (.HC-filer) och bearbetningspositioner (.HP-filer)
fran formularet via File-Select-dialog

Standard filhantering i katalogen smarT.NC

Grafisk bearbetningssimulering (programtest)

Blockframlasning med grafiskt stod, med mdjlighet att terstarta vid ett
valbart stélle inom en punkttabell (exekvering av smarT.NC-program;
FCL 2-funktion)

Musanvandning (dven vid enprocessor-version) stods

Grunder



Grunder

Program/filer

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

|PROG20

Filnamn Filtyp

smarT.NC anvénder sig huvudsakligen av tre filtyper:

Unit-program (Filtyp .HU)

Unit-program ar Klartext-dialogprogram som innehaller tva ytterligare

struktureringselement: Borjan (UNIT XXX) och slutet (END OF UNIT XXX)

for ett bearbetningssteg

Konturbeskrivning (Filtyp .HC)

Konturbeskrivningar ar Klartext-dialogprogram, som bara far innehalla

konturfunktioner, med vilka en kontur i bearbetningsplanet kan

beskrivas: Dessa ar elementen L, € med CC, CT, CR, RND, CHF och

elementen i Flexibel konturprogrammering FK FPOL, FL, FLT, FC och FCT

Punkttabeller (Filtyp .HP)

| punkttabeller lagrar smarT.NC bearbetningspositioner som man har

definierat med hjalp av den kraftfulla ménstergeneratorn

@ smarT.NC placerar automatiskt alltid alla filerna i katalogen
TNC:\smarTNC.

Om man onskar anropa ett befintligt DIN/ISO eller Klartext-
dialogprogram, maste detta vara placerat i katalogen
TNC:\smarTNC. Kopiera programmet dit om det behovs.

Filer i TNC:n Typ
Program

i HEIDENHAIN-format H

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

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

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

ASClI-filer A
Ritningsdata som

DXF-filer .DXF




Val av den nya driftarten fér forsta gangen

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

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

Ange filnamn utan filtyp, bekrafta med softkey MM (alt.
INCH) eller faltet MM (alt. INCH): smarT.NC 6ppnar ett .HU-
program med den valda mattenheten och infogar
automatiskt formuléret fér programhuvudet

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

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

Grunder
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Filhantering i smarT.NC

Som redan tidigare har namnts séa skiljer smarT.NC pé de tre filtyperna
Unit-program (.HU), Konturbeskrivningar (.HC) och Punkttabeller (.HP).
Dessa tre filtyper kan valjas och editeras via filhanteraren i driftart
smarT.NC. Editering av konturbeskrivningar och punkttabeller ar daven
mojlig nar man for tillfallet haller pa att definiera en bearbetningsenhet.

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

@ | den aktuella mjukvaruversionen, placerar smarT.NC
automatiskt alltid alla filerna i katalogen TNC: \smarTNC.



Valj filtyp
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Tryck pa softkey VALJ TYP
Visa alla filtyper: Tryck pa softkey VISA ALLA, eller
Visa endast Unit-program: Tryck pa softkey VISA .HU, eller
Visa endast konturbeskrivningar: Tryck pa softkey VISA .HC, eller
Visa endast punkttabeller: Tryck pa softkey VISA .HP
Visa endast DXF-filer: Tryck pé softkey VISA .DXF

=y

Nar du har valt filtypen .HP, visar smarT.NC en
férhandsgranskning av punktfilens innehall i filhanterarens
hogra halva.
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Grunder

For att battre kunna se skillnad pa olika filtyper sa visar smarT.NC en ikon
fére varje filnamn. Dessa symboler aterfinner du aven i Treeview for
respektive filtyp och aven i de dverlagrade fonster, dar du forvantas att
selektera filer.

Filtyp lkon
Unit-program =
Konturprogram

Punkttabell for bearbetningspositioner

DXF-il




Oppna ny fil
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Valj filtyp for den nya filen pa det satt som redan har beskrivits
Tryck pa softkey NY FIL: smarT.NC visar ett Overlagrat fonster

Ange filnamn utan filtyp, bekréfta med softkey MM (alt. INCH) eller
faltet MM (alt. INCH): smarT.NC 6ppnar en fil med den valda
mattenheten. For att avbryta forloppet: Tryck pa knappen ESC eller
faltet Avbryt

Grunder
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Grunder

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

Ange mélfilens filnamn utan filtyp, bekrafta med knappen ENT eller
féltet OK: smarT.NC kopierar den valda filens innehall till en ny fil av
samma filtyp. For att avbryta forloppet: Tryck pa knappen ESC eller
faltet Avbryt

Radera fil
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
Flytta markoren till den fil som du vill radera med hjalp av pilknapparna
Tryck pé softkey RADERA: smarT.NC visar ett dverlagrat fonster

For att radera den valda filen: Tryck pa knappen ENT eller faltet Ja. For
att avbryta raderingsforloppet: Tryck pa knappen ESC eller féltet Nej



Dop om fil
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Flytta markdren till den fil som du vill ddpa om med hjalp av
pilknapparna

Tryck pa softkey DOP OM (andra softkeyraden): smarT.NC visar ett
Overlagrat fonster

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

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

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

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

Grunder



Grunder

Bildskarmsuppdelning vid editering

Vid editering i smarT.NC péaverkas bildskdrmen av den typ av fil som for
tillfallet har valts for editering.

Editering av Unit-program

Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden
Aktiv bakgrundsdriftart

Tradstruktur (Treeview), i vilken de definierade
bearbetningsenheterna visas i strukturerad form

Formularfonster med de olika inmatningsparametrarna:
Beroende pa det valda bearbetningssteget, kan upp till
fem formular férekomma:

4.1: Oversiktsformular

Det racker att mata in parametrarna i
oversiktsformularet for att kunna utféra de olika
bearbetningsstegen med grundfunktionalitet. Data i
oversiktformuléret &r ett utdrag av de viktigaste data,
vilka dven kan matas in i detaljformularen

4.2: Detaljformular Verktyg

Inmatning av ytterligare verktygsspecifika data

4.3: Detaljformular Valfria parametrar

Inmatning av ytterligare valfria
bearbetningsparametrar

4.4: Detaljformular Positioner

Inmatning av ytterligare bearbetningspositioner
4.5: Detaljformular Globala data

Lista med aktiva globala data

Hjalpbildsfonster, i vilket den for tillfallet aktiva
inmatningsparametern i formuldret visas grafiskt

smarT.NC: Programmering REOCR |
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Editera bearbetningspositioner

Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden

Aktiv bakgrundsdriftart

Tradstruktur (Treeview), i vilken det definierade
bearbetningsmonstret visas i strukturerad form
Formularfonster med de olika inmatningsparametrarna
Hjalpbildsfonster, i vilket den for tillfallet aktiva
inmatningsparametern visas grafiskt

Grafikfonster, i vilket de programmerade
bearbetningspositionerna visas omedelbart efter lagring
av formularet

smarT.NC:

Definiera positioner
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Editera konturer

Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden

Aktiv bakgrundsdriftart

Tradstruktur (Treeview), i vilken de olika
konturelementen visas i strukturerad form
Formularfonster med de olika inmatningsparametrarna:
Vid FK-programmeringen ar upp till fyra formular
tillgangliga:

4.1: Oversiktsformular

Innehéller de vanligaste inmatningsmajligheterna

4.2: Detaljformular 1

Innehaller inmatningsmojligheter for hjalppunkter (FL/

FLT) resp. for cirkeldata (FC/FCT)

4.3: Detaljformular 2

Innehéller inmatningsmojligheter for relativ referens

(FL/FLT) resp. for hjalppunkter (FC/FCT)

4.4: Detaljformular 3

Endast tillgadnglig vid FC/FCT, innehéller

inmatningsmojligheter for relativ referens
Hjalpbildsfonster, i vilket den for tillfallet aktiva
inmatningsparametern visas grafiskt
Grafikfonster, i vilket den programmerade konturen
visas omedelbart efter lagring av formularet

TNC:\smarTNC\HAKEN.HC A

Lésning FSELECT

irkel FCT

sning FSELECT

inje FLT

sning FSELECT

; inie FL

smarT.NC: Definiera konturer

Koordinat X
irkel FCT Koordinat v
Stigningsuinkel AN
Lsngd LEN
Polsr radie PR

irkel FCT J Polsr vinkel PA

Blocknummer PAR-ref. PARN
Austand parallell DP
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Visa DXF-filer

Ovre raden: Driftarttext, felmeddelanden

Aktiv bakgrundsdriftart

Layer frdn DXF-filen eller redan selekterade
konturelement

Ritningsfonster dar smarT.NC presenterar DXF-filens
innehall

smarT.NC:

Select DXF elements
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Navigering i smarT.NC

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

Funktion nar Treeview (vanstra bildskarmsidan) ar aktiv.  Knapp

smarT.NC: Programmering
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Bearbetningsonf

Aktivera formular, for att kunna mata in resp. andra data

Avsluta editering: smarT.NC kallar automatiskt upp @

filhanteraren

Radera valt bearbetningssteg (komplett Unit)
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Flytta markoren till ndsta/féregdende bearbetningssteg

Véxla in symbol for detaljformular i Treeview, nar en pil
riktad at hoger (1) visas framfor Treeview-symbolen,
eller vaxla till formularet nar Treeview redan ar 6ppnad

Vaxla bort symbol for detaljformular, nar en pil riktad
nedat (2) visas framfor Treeview-symbolen




Funktion nar Formular (hogra bildskarmsidan) ar aktivt Knapp
Valj nasta inmatningsfalt
ENT

smarT.NC:

Programmering
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TNC:\smarTNC\123.HU

Bearbetningsonf

Avsluta editering av formularet: smarT.NC sparar alla
andrade data

Avbryt editering av formularet: smarT.NC sparar inte
andrade data

Flytta markoren till nasta/féregdende inmatningsfalt/
inmatningselement

Positionera markdren inom det aktiva inmatningsfaltet for
att kunna édndra enstaka delvarden, eller om en Option-box
(1, se bilden) &r aktiv: Valj nasta/féregaende option
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Aterstall ett redan inmatat siffervarde till 0

Radera hela innehdllet i det aktiva inmatningsfaltet
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Darutover finns det tre nya knappar tillgangliga pa knappsatsen TE 530 B,
med vilka man kan navigera annu snabbare inom formuléren:

Funktion nar Formular (hogra bildskarmsidan) ar

aktivt LOELT
Valj ndsta underformular
Valj férsta inmatningsparametern i ndsta ram
Valj forsta inmatningsparametern i foregdende ram




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

Funktion nar Formular (hogra bildskarmsidan) ar
aktivt

Valj inmatningsfaltet for X-axel

Valj inmatningsfaltet for Y-axel

Valj inmatningsféltet for Z-axel

Grunder

Véxla mellan inkremental/absolut inmatning

Vaxla mellan inmatning av kartesiska/polara koordinater
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Sarskilt enkel ar ocksd mandvrering med hjalp av musen. Beakta foljande
egenheter:

Foérutom de valkdanda musfunktionerna fran Windows, kann du dven
klicka pa smarT.NC-softkeys med hjalp av musen

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

For att visa detaljfformular i Treeview: Klicka pa den vagratt liggande
triangeln, for att sluta visa klickar man pa den lodratt placerade triangeln
For att kunna éndra varden i formularet: Klicka pé ett valfritt
inmatningsfélt eller i ndgon optionsbox, smarT.NC véaxlar da
automatiskt till editeringsmode.

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

Om man fér musen dver ett valfritt element, visar smarT.NC en
tipstext. Tipps-texten innehéller kort information om elementets olika
funktioner

smarT.NC: Programmering
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Kopiering av Units
Enstaka bearbetningsunits kopierar man enkelt via de kortkommandon
som brukar anvandas i Windows:

CTRL+C, for att kopiera denna Unit
CTRL+X, for att klippa ut denna Unit
CTRL+V, for att infoga Unit efter den Unit som for tillféllet &r aktiva

Om du vill kopiera flera Units samtidigt goér du péa féljande satt:

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

EREE Aktivera markeringsfunktionen

Bock Vélj alla Units som skall kopieras med pilknapparna eller via
softkey MARKERA NASTA BLOCK

corieRn Kopiera de markerade blocken till buffertminnet (fungerar

ELaE aven med CTRL+C)

Vaélj den Unit som de kopierade blocken skall infogas efter
med pilknapparna eller via softkey

romn Infoga blocken fran buffertminnet (fungerar dven med CTRL
BLOCK +\/)
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Definiera bearbetningar

Grunder

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

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

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

Detaljformular Verktyg (3)
| detaljformularet Verktyg kan du ange ytterligare verktygsspecifika
data, t.ex. deltavarde for langd och radie eller tillaggsfunktioner M
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Detaljformular Valfria parametrar (4)

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

Detaljformular Positioner ()

| detaljformular Positioner kan du definiera ytterligare
bearbetningspositioner, nar de tre bearbetningspositionerna i
oversiktsformuléret inte racker. Nar du definierar
bearbetningspositioner i punktfiler, innehaller detaljformularet
Positioner och dven 6versiktsformularet endast filnamnet till den
aktuella punktfilen (se "Definiera bearbetningspositioner” pa sidan
111.)
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Detaljformular Globala data (6) e e e L T
| detaljformulér Globala data finns de globalt verksamma

Bearbetningsonfang

oy  chlal 64

TNC:\smarTNC\123.HU

bearbetningsparametrarna som har definierats i programhuvudet

i

samlade. Vid behov kan du dndra dessa parametrar lokalt i respektive : Fickpsran. | position [CrEatsmaralc (@
Unit 3 [ZJsskernetsavstana  Em— | _
-3 251 Rektangulsr ficka z_ Sskerhetsaustand  [SONIIIIING ‘!)

[foveraapeninsstaxtor G

Er positionering

Frasmetod (uid MO3>
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Programinsta"ningar smarT.NC: Programmering

Efter att du har 6ppnat ett nytt Unit-program, infogar smarT.NC TG N smarTNGN1Z3.HU T verktvasavel z

H : s = 3 - 25— Progran: nn versil s5mne dons Globa: M
automatiskt Unit 700 Programinstdllningar. . e e e BN (e
<1 70 Programinstslininsa: | siker o — —=
2. Sskerhetsaustand [se
1 Radmne F positionering [7se s '
F retur [e8sss
Positionering s

Unit 700 Programinstédllningar maste alltid finnas i varje
@ program, annars kan programmet inte exekveras av
smarT.NC.

| programinstaliningen méste foljande data vara definierade:

Raamnesdefinition for att bestimma bearbetningsplanet och for den
grafiska simuleringen
Optioner, for selektering av arbetsstyckets utgangspunkt och den

nollpunktstabell som skall anvéndas meoen | vesr =
Globala data som géller for hela programmet. De globala data forinstalls o= §@ e

automatiskt av smarT.NC med defaultvarden och kan dndras nar som
helst

Beakta att andringar av programinstallningarna i efterhand
QI_% paverkar hela bearbetningsprogrammet och darfoér kan éndra
bearbetningsférloppet markant.

1.3.3 [@7] sorsning

1.3.4 [@U] Ficktrssning

Positioneringbeteende
Borrning
Retur spanbrytning
Usntetid uppe
Usntetid nere

| Fickfrasning
duerlappningsfaktor

Frasmetod (vid M3 @

Nedmatningstyp
Konturfrasning
Sskerhetsaustand
Sskerhetshsid
Guerlappningsfaktor

Frismetod (vid MO3>
£}
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Globala data
De globala data ar uppdelade i sex grupper:

Allménna globala data

Globala data som endast avser borrning

Globala data som styr positioneringsbeteendet

Globala data som endast avser frasning med fickcykler
Globala data som endast avser frasning med konturcykler
Globala data som endast avser avkannarfunktioner

Som redan har namnts sé& galler de globala data for hela
bearbetningsprogrammet Sjalvklart kan du vid behov dndra de globala
data for varje enskilt bearbetningssteg:

Véxla till bearbetningsstegets detaljfformular Globala data 1: |
formularet visar smarT.NC de for respektive bearbetninssteg giltiga
parametrarna med de for tillfallet aktiva vardena (2). P& den hogra sidan
om de groéna inmatningsfalten star ett G som indikerar att respektive
varde ar globalt

Valj den globala parameter som du vill andra

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

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

Via softkey SATT STANDARDVARDE kan du 4terladda vardet
fran den globala parametern i programhuvudet och darmed
aktivera det. Inmatningsfaltet for en global parameter, vars
varde hamtas fran programhuvudet, visas av smarT.NC med
en gron bakgrund. Till hdger om inmatningsfaltet star ett G
som indikering av ett globalt varde.
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Allméanna globala data (1)
Sdkerhetsavstand: Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkaorning till cykelns startposition
i verktygsaxeln
2. Sakerhetsavstand: Position som smarT.NC positionerar verktyget
till vid bearbetningsstegets slut. P& denna hojd utfors forflyttningen
fram till ndsta bearbetningsposition i bearbetningsplanet
F Positionering: Matning som smarT.NC forflyttar verktyget med
inom en cykel
F Retur: Matning som smarT.NC positionerar verktyget tillbaka med

Globala data for positioneringsbeteendet ()

Positioneringsheteende: Retur i verktygsaxeln vid slutet av ett
bearbetningssteg: Returkorning till det andra sékerhetsavstandet eller
till positionen i Unit-bérjan
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Globala data for borrning (3)
Retur spanbrytning: Varde med vilket smarT.NC lyfter verktyget vid
spanbrytning
Vantetid nere: Tid i sekunder, under vilken verktyget vantar vid hélets
botten

Vantetid uppe: Tid i sekunder, under vilken verktyget vantar vid
sakerhetsavstandet

Globala data for frasning med fickcykler (4)

Overlappningsfaktor: Verktygsradie x dverlappningsfaktor ger
ansattningen i sida

Frasmetod: Medfrasning/Motfrasning

Nedmatningstyp: Helixformad, pendlande eller vinkelrdt nedmatning i
materialet

e

Program: 123 mm

1.3.2 [B Positionering
1.3.3 [@7] sorening
1.3.4 [QH]Ficktrasning

Guersikt | Rasmne | options Global |
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Globala data for frasning med konturcykler (5)

Sdkerhetsavstand: Avstand mellan verktygsspetsen och

smarT.NC:
For £1 .

Programmering
till sskerhetshsid (8/1)7

PROGRAM
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2| verk tygsaxel

z

arbetsstyckets yta vid automatisk framkdrning till cykelns startposition oversict | Rasane | options siome1| M

i verktygsaxeln ) rerstsomesnaoaceense o [ (L1 0=
. - 2 i e Retur speroevtning || °

Srbetsstycke s kan ske (167 mallanpstioneringar oh 1ot v f L

cykelslut [ e |

Overlappningsfaktor: Verktygsradie x dverlappningsfaktor ger
ansattningen i sida

Frasmetod: Medfréasning/Motfrasning

1.3.8 AUksnning

Nedmatningstyp ©

'Sikerhetsaustand
Sskerhetshsid
Guerlappningsfaktor

Frasmetod (uid MO3)

Auksnni
'Sikerhetsaustand
Sikerhetshsid

+100

Globala data for avkannarfunktioner (6)
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Sdkerhetsavstand: Avstand mellan méatspetsen och arbetsstyckets yta
vid automatisk framkoérning till avkanningspositionen

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

Forflyttning till sakerhetshojd: Valj om smarT.NC skall utféra
forflyttningen mellan méatpunkterna pa sakerhetsavstandet eller pa
sakerhetshojden

==

Ksrning till ssker hsid ﬁr i
—_—
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|
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Verktygsval smarT.NC: Programmering

Verktygsanrop
Sa snart ett inmatningsfalt for verktygsval ar aktivt, kan du via softkey (1) TNOSRerTNON1Z3_DRILL 1Y [[oweri: DT

valja om du vill ange verktygsnumret eller verktygsnamnet. " 3] — " 7|7\

. = . I . B Y - 25 Borrning s s

Dessutom kan du via softkey (?) vaxla in ett fonster, via vilket du kan vélja 3] I8 '

mellan de verktyg som finns definierade i verktygstabellen TOOL.T. o o—
Diup spanbrytning o | 71

smarT.NC skriver d& automatiskt in det selekterade verktygets DEEIn (—
verktygsnummer alt. verktygsnamn i det aktuella inmatningsfaltet. ‘ | ‘

I I I DIAGNOSIS

-
=& |

Vid behov kan du aven editera presenterade verktygsdata:

b

av pilknapparna: Den ljusbla ramen markerar det falt som kan editeras

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

Valj den rad och sedan den kolumn dar vardet skall editeras med hjalp Q % -
%3

B

VALY —u| UERKTYGS-
Valj vid behov ytterligare kolumner och upprepa det tidigare beskrivna ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ N
tillvdgagangssattet
smarT.NC: Programmering :::2'::’1‘"5
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Vaxla mellan Varvtal/Skarhastighet

Sa snart ett inmatningsfalt for definition av spindelvarvtal ar aktivt, kan
man vélja om man vill ange varvtalet i varv/min eller skarhastigheten i m/
min [alt. tum/min].

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

Tryck pa knappen NO ENT: TNC.n raderar skarhastighetsvardet

For att mata in varvtal: Pila tillbaka till inmatningsfaltet med pilknappen

Vaxling F/FZ/FU/FMAX

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

For att ange ett matningsalternativ
Tryck pé softkey F, FZ, FU eller FMAX
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Tillgangliga bearbetningssteg (Units)

Efter val av driftart smarT.NC 49

smarT.NC: Programmering
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TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

‘ Verk tygsaxel z

~e Progran: 123_DRILL mn oversikt | Rasnne | options | G1oban | (d D
véljer du via softkey EDITERING de tillgangliga bearbetningsstegen. | [+ TRl 700 Prosrninstizininar] | °mk. o =
Bearbetningsstegen ar uppdelade i féljande huvudgrupper: v R s | ® ‘

z E e - a— I
Huvudgrupp Sida ;Er::f‘:::yf::i:r:;:lan:::::r = ‘,"L‘
BEARBETNING: Sida 38 :;::?::t:;:zlénu‘ | — P
Borrning, géngning, frasning e S

F retur EEEEE —
AVKANNING: Sida 94
Avkannarfunktioner for 3D-avkannarsystem
OMRAKNING: Sida 101 4‘
Funktioner fér koordinatomrékning i | iy EE | l ‘ mmj'm‘
SPECIALFUNKTIONER: Sida 107

Programanrop, klartext-dialog-Unit

Softkeys KONTUR-PGM och POSITIONER i den tredje
@ softkeyraden, startar konturprogrammmeringen resp.

maonstergeneratorn.
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Huvudgrupp Bearbetning

| huvudgruppen Bearbetning valjer man mellan foljande

bearbetningsgrupper:

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

Bearbetningsgrupper Softkey  Sida
BORRNING: BoRRNING Sida 39
Centrering, borrning, brotschning, i

ursvarvning, bakplaning

GANGNING: Sida 50
Gangning med och utan flytande génghuvud, L2

gangfrasning

FICKOR/OAR: Frocons Sida 65
Borrfrasning, rektangular ficka, cirkular ficka,

spar, cirkulart spar

KONTUR-PGM: KoNTUR-PEI Sida 77
Bearbeta konturprogram: Konturtag, @
grovbearbeta, efterbearbeta och finbearbeta

konturficka

YTOR: YTOR Sida 90

Planfrasning

e

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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Bearbetningsgrupp Borrning
| bearbetningsgruppen Borrning star foljande Units for bearbetning av hal

till forfogande:

Unit

Softkey

Sida

Unit 240 Centrering

Sida 40

Unit 205 Borrning

Sida 42

Unit 201 Brotschning

Sida 44

Unit 202 Ursvarvning

Sida 46

smarT.NC: Programmering RosRAn)
INMATNING
TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU | verktyasaxel z
~ o [ Prosran: 123_oRILL mn duersikt | Rasune | options | Global | I D
e — Dimensioner rasmne =
I 700 Programxnslallnxngar e —y R I =
x w0 +100
v o +160 3
z EQ 3 )
Arbetsstyckets utsangspkt
I Define the preset number =
© ‘, L
Globala data
Sikerhetsaustand Z
2. Sskerhetsaustsnd 3 CISENESES)
F positionering 750
F retur EEEEE]

UNIT 240
n]

zz

UNIT 205
n

2

UNIT 201

UNIT 202 | UNIT 204

i

P

Unit 204 Bakplaning

Sida 48
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Unit 240 Centrering
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]
F: Centreringsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]

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

Diameter: Centreringsdiameter. Inmatning av T-ANGLE i TOOL.T kravs
Djup: Centreringsdjup
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)

Ytterligare parametrar i detaljfformular Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T
M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| sversikt | Too1 | Borzparan. | Position >

240 Centrering

7[9] o s

5[]

FE 150 = '
B

T

[Fle

Bl
DIAGNOSIS
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b

Select depth/dia.

Diameter

=& |

Ref. axis Tool axis
[ [ [
[ I [
[ I I

Minor axis

VALY VERKTYGS-
[ea d]| v
smarT.NC: Programmering roBERNt
INMATNING
Verktygsanrop
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | ‘ouersikt Too1 | morrparem. |Position [>
M
- T R D
, =
s[@
- -% s
r[ 2] e '
* [ ] verktyasdata
) = [ =
M-funktion: T
@] H-funkt don: — *”b

Nunber
Nane

BN N

Spindel @ Moz O Moa

DIAGNOSIS
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RN
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NAMN
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Ingen

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

g

&
%{Ei

(1113

Sakerhetsavstand
2. Sakerhetsavstand
Véantetid nere

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering
Select diameter/depth (1/0)

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Select depthsdia.

Diameter

E

o o e

ion [
M

[

=T s ‘\')

e

=8 |

=
o

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND 7

PROGRAM
INMATNING

TNG:\SmarTNC\123_DRILL .HU |

~ @ Sskerhetsaustand
' gz. Sakerhetsaustand
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«|F positionering
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Definiera bearbetningar
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Unit 205 Borrning
Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

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

Djup: Borrdjup

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

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

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalangd for verktyg T

M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| versikt | Too1 | Borrparan. | Position >

205 Borrning

= I

T | o " N
5[] —
FE 150 s '
Diup -20 L)
Sk&rdiup 5
Diup Spanbrytning G T

Ref. axis Minor axis Tool axis b
I T T

a
=

VERKTYGS-
NAMN

‘ ‘ VALY

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| ‘oversikt Too1 | Borrparan. | Position [¢>

=]
=l

* Verktvgsdata

% g
17

T r— " D
s[@) — =
f[2] OE

o (2] — hL2)
M-funktion: |
M-funktion: I ‘

=
b

Spindel @ Moz O Moa
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I Verktygstsrual
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:
Djup spanbrytning: Skardjup efter vilket smarT.NC skall utféra en
spanbrytning
Minskningsvdrde: Varde med vilket smarT.NC minskar skardjupet

Min. skdrdjup: Om minskningsvarde har angivits: Begradnsning for
minimalt skardjup

Forstopp avstand uppe: Sakerhetsavstand uppe vid
returpositioneringen efter spanbrytning

Forstopp avstand nere: Sdkerhetsavstand nere vid
returpositioneringen efter spanbrytning

Startpunkt ansédttning: Fordjupad startpunkt i forhallande till
arbetsstyckets yta vid férbearbetade hal

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

% Sékerhetsavstand

% 2. Sékerhetsavstand

@ Returmatt vid spanbrytning

%@ Vantetid nere

N Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

DIUR @
TNC: \snarTNC\123_DRILL .HU | 6versikt | Too1 Borrparam. | position >
M
i Diup [-za_____| D
b Sksrdiup A = \
Diup spanbrytning O
Férminskningsvarde o s
Min. skirdiup g L)
* [ Borrparanetrar Férstoppaustand uppe g
Forstoppaustand nere o T
stortounct sarase 5| 48

DIAGNOSIS

LR

smarT.NC: Programmering

SAEKERHETSAVSTAAND ?

PROGRAM
INMATNING

5 ‘ Position

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

HEEEEE
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[@] siove1s aato
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2. Sskerhetsaustand
Retur spanbrytning
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F positionering
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Unit 201 Brotschning
Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

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

Djup: Brotschningsdjup

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC: Programmering
Verktygsanrop

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| versikt | Too1 | Borrparan. | Position >

T o s
s[Q)

ﬂj I —
Diup ze

Ref. axis Tool axis

[ [ [
[ [ I

Minor axis

b

1
T“
g

=

Number  .....
Nane Do 0o

.
B

VALY VERKTYGS-
[ea d]| v
smarT.NC: Programmering CrROBERN
INMATNING
Verktygsanrop
TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU | ‘ouersikt Tooi | morrparem. |Position [¢>
M
- 5 R
5 =
5
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]] Nane Do 0o
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléaret Globala data:

HSEREE

Sékerhetsavstand
2. Sékerhetsavstand
Matning tillbaka
Vantetid nere

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering
DIUR @

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | oversikt | Too1

i Diup
S

[227] Borrparanetrar

clalE

Borrparanm. | Position |<>
M

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND 7

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

.‘Po:

Sskerhetsaust

2. Sskerhetsa

F retur

usntetid nere

F positioneri

HESEE

+ [@] siopsia asta

ition Globala data [¢
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Unit 202 Ursvarvning
Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

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

Djup: Ursvarvningsdjup

Frikorningsriktning: Riktning i vilken smarT.NC frikor verktyget vid
hélets botten

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalangd for verktyg T

M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC: Programmer
Verktygsanrop

ing

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| sversikt | Too1 | Borzparan. | Position >

*[H]
<[]
a

Diup
Frikérningsriktning

Ref. axis _ Minor axis

b

4
o

=

Nunber
Nane

DIAGNOSIS

E
=

VALY VERKTYGS-
e
smarT.NC: Programmering it
Verktygsanrop
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

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

fore frikérningen

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Matning tillbaka

Vantetid nere

HSERE

smarT.NC: Programmering
pIUR 7

PROGRAM
INMATNING

Matning vid foérflyttning mellan bearbetningspositioner

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Diup

Frikérningsriktning

= Borrparametrar
Vinkel spindel

| R coero-er IR

|
B

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND 7

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

5 ‘ Position

Sskerhetsaustand

2. Sskerhetsaustand

F retur

usntetid nere

F positionering

HESEE

Globala data

Globala data |¢
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Unit 204 Bakplaning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) C ' ." l
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min] 7 264 Bekeianing F% s '
pU)

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

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| versikt | Too1 | Borzparan. | Position >

Férsankningsdiup
Materialtjocklek
Excentermatt
Sksrhsid

=& |

,*“

48

" Number ...

fp Neme

. o[@]o
Materialtjocklek: Arbetsstyckets tjocklek oo - r bzronosts
Excentermitt: Borrstdngens excentermatt 2 — -9 |
Skarhsjd: Avstand borrstangens underkant — huvudskaret [y ———
Frikorningsriktning: Riktning i vilken smarT.NC skall forskjuta ‘ [ ‘
verktyget med excentermattet :
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa l ‘ ‘ ‘ ‘ vats | vererves-
sidan 111.) [z 5 J [jjI
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:
. . smarT.NC: Programmering it

DL: Deltaldngd for verktyg T Verktygsanrop

_ . . . e . RGNS NG Y 2 S e T | ‘ouersikt Tooi | morrparem. |Position [> 7
M funktmn.' Valfria tlllaggsfur.wktu.)ner M ) o - ] D,
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt ’ sf@ T —
M 3 Verktygsdata F E 280 - '!)
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nésta verktyg for att paskynda DL — =
verktygsvéaxlingen (maskinberoende) M- tunit don: — f’b‘

Spindel @ Moz O Moa

I Verktygstsrual

DIAGNOSIS

‘ ‘ VALY

e8]

L
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

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

fore nedmatningen och fore lyftningen ur halet

%{Ei

] IFES

(1113

Véantetid vid férséankningens botten

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

Sakerhetsavstand
2. Sakerhetsavstand
Matning positionering

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC:

Programmering

Djup forsankning?

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Férsankningsdiup
Materialtjocklek
Excentermatt
Skarhsid

Frikérningsriktning

Vinkel spindel
vsntetid

| R oo IR
M

m
]
I —

smarT.NC:

Programmering

SAEKERHETSAVSTAAND ?

PROGRAM
INMATNING

N

+ [@] siopsia asta

TTNCN123_DRILL .HU | . | Position G1obala data |¢
sakerhetsausténd T G
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Bearbetningsgrupp Géangning

| bearbetningsgruppen Gangning star féljande Units for bearbetning av

gangor till forfogande:

Unit

Softkey

Sida

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

Unit 206 Gangning med flytande génghuvud
a

Sida 51

Unit 209 Gangning utan flytande génghuvud
(dven med spanbrytning)

UNIT 208

£ RT
%17

Sida 53

Unit 262 Gangfrasning

S
2
]
5
N
]
N

N

Sida 55

Unit 263 Férsankgangfrasning

Definiera bearbetningar

=
2
=
|
N
@
0

s

Sida 57

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU || verktygsaxe1

<o Program: 1z3_DRILL mm

. 700 Programinstél]ningar

z
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z e - —
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I Define the preset number

[

R

o
Sskerhetsaustand 2
2. Sskerhetsaustand 50
F retur 999399
UNIT 208 UN!TﬂzﬂtS UNIT 262 UNIT 263 UNIT 264 UNIT 265 UNIT 267
| =
o RT 9N [
oo™ oo =

DIAGNOSIS

N

Lt
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c
2
=1
5
N
a
s

%J

Sida 59

Unit 265 Helix-borrgangfrasning

-
2
=1
)
N
a
a

Sida 61

Unit 267 Utvandig gangfrasning

UNIT 267

HE

Sida 63
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Unit 206 Gangning med flytande ganghuvud
Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

F: Borrmatning: Berdknas utifrdn S x gangans stigning p
Gangdjup: Gangans djup

Bearbetningspositioner (se ”Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)

Ytterligare parametrar i detaljfformular Tool:

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| oversikt | Too1 | Borrparan. | Position | >

208 Gangning

Gl
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Name

M
T o P
s
F E 150 s '
Gangdiup -18 L)
Ref. axis _Minor axis _ Tool axis
[ | [ ¥
\ I \ <4
[ [ I
DIAGNOSIS
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VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC:
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Programmering

PROGRAM
INMATNING
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3
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il

Nunber
¢ Name

My
AR

i

.

F

[-&l

o
2

M-funktion:
M-funktion:
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljfformuléret Globala data:

g

=
%{Ei

nmp

Sakerhetsavstand
2. Sékerhetsavstand
Véntetid nere

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

Borrparametrar

smarT.NC: Programmering PROGRAM
e . INMATNING
Gangans djup?
[ENGES wva STHC 2 DT CERH | ‘oversikt | Too1 Borrparan. | position [¢>
M
~ Gangdiup -18 D

4
T“
g

e
e

=8|

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND 7

PROGRAM
INMATNING

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU |

. | Position Giovala aata |t
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EF positionering [FAx LUD)

r
o
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Unit 209 Gangning utan flytande ganghuvud
Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

Gangdjup: Gangans djup

Gangstigning: Gdngans stigning

Bearbetningspositioner (se ”Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)

Ytterligare parametrar i detaljfformular Tool:

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| oversikt | Too1 | Borrparan. | Position | >
"

T8 o D
209 Gingning 5

Gangdiup [ — S
Gangstigning +1 \_) “
‘ Ref. axis : Minor axis : Tool axis [e)]
; | I T b £
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=
DIAGNOSIS g
o -
Number ... [1°]
©
f
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—
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o

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| ‘versikt Too1 | Borrparam. | Position [»
"

3

* [2 ] verktvasdata

il
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D
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Djup spanbrytning: Skarjup, efter vilket en spanbrytning skall utféras
Vinkel spindel: Vinkel som smarT.NC skall positionera verktyget till
fore gangningsforloppet: Darigenom kan gangan vid behov
efterbearbetas

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:
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(1113

Sakerhetsavstand
2. Sakerhetsavstand
Returmatt vid spanbrytning

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering

Gangans djup?

PROGRAM
INMATNING
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Borrparametrar
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Unit 262 Gangfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]
F: Frasmatning
Diameter: Gdngans nominella diameter
Gangstigning: Gangans stigning
Djup: Gangdjup
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| oversikt | Too1 | Borrparan. | Position | >

14

-+ &l
2]
=
@]

&

62 Gaéngfrésning

il

E Nunber
N
! Nane

v

e

e[l
Diameter
Gangstigning
Diup,

Ref. axis _Minor axis

I
—

k-

B3 e '
e L]
1
15 T

Tool axis o7

I DIAGNOSIS

=
-

VERKTYGS-

vaLJ
NAMN

[ea il

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

Verktvgsdata

Number
Nane

1[3]
:@
=
L]
n

©l[=]

DR

M-funktion:
M-funktion:

Spindel @ Mez o Moa

I Verktygsfsrual

| ‘versikt Too1 | Borrparam. | Position [>
"

o |
—

500

G | =

—
i
T
—

b
=& |

DIAGNOSIS

P

VERKTYGS-
NAMN

(e84l

‘ VaLJ

ingar

bearbetn

iniera

Def

55



ingar

)

bearbetn

iniera

Def

56

Ytterligare parametrar i detaljformularet Borrparametrar:

Antal gdngor per steg: Antal gangor som verktyget skall forskjutas

med

Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data:

(1113

2

:’h
S
£

Sékerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Positioneringsmatning

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
Medfrasning, eller

Motfrésning

smarT.NC: Programmering
Nominell diameter?

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Diameter
Géngstigning
Diup

Gingor per steg

orrparametrar

| ‘oversikt | Too1 Borrparan. | position [¢>
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smarT.NC: Programmering
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Unit 263 Forsankgangfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

F: Frasmatning

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

Gangstigning: Gangans stigning

Djup: Gangdjup

Forsankningsdjup: Avstand mellan arbetsstyckets yta och
verktygsspetsen vid férsankning

Avstand sida: Avstand mellan verktygsskaret och halets vagg
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalangd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmaéssigt
M3

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

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| oversikt | Too1 | Borrparan. | Position | >
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Forsankningsdjup framsida: Forsankningsdjup vid férsankning
framsida

0ffset framsida: Avstand med vilket TNC:n férskjuter verktygets
centrum fran halets mitt vid férsankning framsida

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Positioneringsmatning

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

(1113

Medfrasning, eller

L2
_‘_,)

iz Motfrésning

Al

e

smarT.NC: Programmering
Nominell diameter?

PROGRAM
INMATNING

TNG: \SnarTNC\128_DRILL . HU | ‘oversikt | Too1 Borrparan. | position [¢>
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smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND 7

PROGRAM
INMATNING

TNC:\SmarTNC\123_DRILL . HU | . | Position Giopais dsta ‘4
~ Sakerhelsausténu 2 O D‘
2 Sskerhetsaustand  [SORTNG —_
- F positionering 750 cl's '
EF positionering [FAx LUD)

Frismetod (vid Mo3)>

+ [@] siopsia asts

=
= |

DIAGNOSIS

%%-% |

HER




Unit 264 Borrgangfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]
F: Frasmatning
F: Borrmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]
Diameter: Gdngans nominella diameter
Gangstigning: Gangans stigning
Djup: Gangdjup
Borrdjup: Borrdjup
Skdrdjup borrning
Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC: Programmering
Verktygsanrop

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| oversikt | Too1 | Borrparan. | Position | >
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Djup spanbrytning: Skardjup, efter vilket TNC:n skall utféra en
spanbrytning vid borrning

Forstopp avstand uppe: Sakerhetsavstand, ndr TNC:n kor tillbaka
verktyget till det aktuella skérdjupet efter en spanbrytning

Forsankningsdjup framsida: Forsdnkningsdjup vid forsankning

framsida

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

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

i

fumn

Sékerhetsavstand

2. Sékerhetsavsténd

Positioneringsmatning

Returmatt vid spanbrytning

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
Medfrasning, eller

Motfrésning

smarT.NC: Programmering

Nominell diameter?

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU
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* Borrparametrar
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Diup spanbrytning
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Unit 265 Helix-borrgéangfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

Gangstigning: Gangans stigning

Djup: Gangdjup

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

Forsankningsdjup framsida: Forsankningsdjup vid forsankning
framsida

0ffset framsida: Avstdnd med vilket TNC:n férskjuter verktygets
centrum fran halets mitt

Bearbetningspositioner (se “Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)
Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| oversikt | Too1 | Borrparan. | Position | >
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljfformuléret Globala data:

nmp

Sakerhetsavstand
2. Sékerhetsavstand
Positioneringsmatning

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC: Programmering
Nominell diameter?

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| ‘oversikt | Too1 Borrparan. | position [¢>
M
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Diup -18
Forsankningstsriopp e r e '
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Borrparametrar
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Unit 267 Gangfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]
F: Frasmatning
F: Férsdnkningsmatning [mm/min] eller FU [mm/varv]
Diameter: Gdngans nominella diameter
Gangstigning: Gangans stigning
Djup: Gangdjup
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)
Ytterligare parametrar i detaljfformulér Tool:

DL: Deltalangd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

M-funktion: Valfria tillaggsfunktioner M

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmaéssigt
M3

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

smarT.NC: Programmering ERORON
INMATNING
Verktygsanrop
TNC: \smarTNC\123_DRILL .HU | ouersikt ‘ Tool ‘ Borrparam. | Position | 4
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:
Antal gdngor per steg: Antal gangor som verktyget skall forskjutas
med
Forsankningsdjup framsida: Forsankningsdjup vid férsankning
framsida
0ffset framsida: Avstand, med vilket TNC:n foérskjuter verktygets
centrum fran tappens mitt

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

il

Positioneringsmatning

IS

Matning vid férflyttning mellan bearbetningspositioner

smarT.NC:

Programmering
Nominell diameter?

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

orrparametrar
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Géngstigning
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Géngor per steg
Férssnkdiup framsida
Offset framsida
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Unit 251 Rektangular ficka
Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

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

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

Fickans 1dngd: Fickans langd i huvudaxeln

Fickans bredd: Fickans bredd i komplementaxeln

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

Djup: Fickans slutliga djup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.
Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar botten

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldangd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering
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Ytterligare parametrar i detaljformularet Fickparametrar:
Skardjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget
anges sa utfors finbearbetningen med 1 ansattning

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

Vridningsldge: Vinkel som hela fickan vrids med
Fickans ldge: Fickans ldge i forhallande till den programmerade
positionen

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Overlappningsfaktor

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner

I‘g__s_l;* Medfrasning, eller

Motfrésning

Helixformad nedmatning, eller

Pendlande nedmatning, eller

Vinkelrat nedmatning

smarT.NC: Programmering
1. SIDANS LRENGD ?

PROGRAM
INMATNING
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o
Guersikt | Tool Fickparan. | Position [

Bearbetningsonfang

0

I
Ze

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND 7

PROGRAM
INMATNING

TNG:\SmarTNC\123_DRILL .HU |
© (o]

Fickparan. | Position

Sékerhalsaus(énd

2. Sskerhetsaustand

[ positsonering
+ [@]ciobata aata

Frismetod (uid MOZ>

Nedmatningstyp

Bearbetningsonfang
o

o "

2 _______ [}

ingar

bearbetn

iniera

Def




Definiera bearbetningar

68

Unit 252 Cirkular ficka
Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

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

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

Djup: Fickans slutliga djup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida

Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar botten

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaldangd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pé nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)
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Ytterligare parametrar i detaljformularet Fickparametrar:

Skardjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget

anges sa utfors finbearbetningen med 1 ansattning

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

eller FZ [mm/tand]

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

Sékerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand

Overlappningsfaktor

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
Medfrasning, eller

Motfrésning

Helixformad nedmatning, eller

Vinkelrdt nedmatning
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Unit 253 Spar
Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

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

F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
Sparlangd: Sparets langd i huvudaxeln

Sparbredd: Spérets bredd i komplementaxeln

Djup: Spérets slutliga djup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedét.

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida

Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar botten

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltaléngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nésta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)
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Verktygsanrop
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Ytterligare parametrar i detaljformularet Fickparametrar:

Skardjup finbearbetning: Skardjup for finbearbetning sida. Om inget

anges sa utfors finbearbetningen med 1 ansattning

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

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

positionen

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:
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Pendlande nedmatning, eller

Vinkelrdt nedmatning
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Definiera bearbetningar

Unit 254 Cirkulart spar
Parametrar i formuléret Oversikt:
Bearbetningsomfang: Vlj grov- och finbearbetning, endast grov- eller
endast finbearbetning via softkey
T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey)
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min]
F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand]
Mitt 1:a axel: Cirkelsegmentets centrum i huvudaxeln
Mitt 2:a axel: Cirkelsegmentets centrum i komplementaxeln
Diameter cirkelsegment
Startvinkel: Startpunktens poléra vinkel
Oppningsvinkel
Sparbredd
Djup: Spérets slutliga djup
Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.
Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar botten

Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)
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Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC: Programmer
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Ytterligare parametrar i detaljformularet Fickparametrar:

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

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

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

Vinkelsteg: Vinkel som hela sparet vrids vidare med

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

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sakerhetsavstand

Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
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Unit 208 Borrfrasning
Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

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

Diameter: Halets nominella diameter

Djup: Frasdjup

Skardjup: Matt med vilket verktyget stegas nedat per skruvlinje (360°)
Bearbetningspositioner (se "Definiera bearbetningspositioner” pa
sidan 111.)

Ytterligare parametrar i detaljformular Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmaéssigt
M3

Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvaxlingen (maskinberoende)
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Ytterligare parametrar i detaljformular Borrparametrar:

Forborrad diameter: Anger om fortillverkade hal skall efterbearbetas.

Déarigenom kan man fréasa hal som ar mer an dubbelt s stora som
verktygets diameter.

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

% Sakerhetsavstand
% 2. Sakerhetsavstand
N Matning vid forflyttning mellan bearbetningspositioner
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Bearbetningsgrupp Konturprogram

| bearbetningsgruppen Konturprogram star féljande Units for bearbetning

av godtyckligt formade fickor och konturprogram till forfogande:

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

Unit Softkey Sida

Unit 122 Urfrésning konturficka it 122 Sida 78
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Definiera bearbetningar

Unit 122 Konturficka smarT.NC: Programmering el
Med konturfickan kan man frasa ut godtyckligt formade fickor, som &ven T:j;':;ij:::_:UD — _—
far innehalla dar. ¥ Ts T e o, [ P
Om det behdvs kan du tilldela varje delkontur separata djup i — e
detaljfformular Kontur (FCL 2-funktion). | sddana fall maste du alltid borja 3] k')
med den djupaste fickan. el 7 "L‘
Parametrar i formularet Oversikt: iraiun Er L

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

wunger ...

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

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

0, néar vinkelrat nedmatning skall anvandas

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

F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] ' ‘ ‘ s

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

Djup: Frasdjup

Skardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.
Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar sida
Arbetsman djup: Tillaggsmatt for finskar botten

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




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

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

Man kan definiera maximalt 9 stycken delkonturer i
detaljformuléret Kontur (se bilden nere till hdger)!

Definiera bearbetningar
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Ytterligare parametrar i detaljformularet Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T
DR: Deltaradie for verktyg T
DR2: Deltaradie 2 (hoérnradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)
Ytterligare parametrar i detaljformularet Frasparametrar:

Rundningsradie: Rundningsradie for verktygscentrumets bana vid
innerhdérn

smarT.NC:
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Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Verktygsdata

| oversikt Too1 | Frasearan. | Kontur [
M

[

\

1
T -
¢

=& |

M-funktion:

. Nunber

““1 Name

M-funktion:

Spindel @ Me3 O Mea

I Verktygsfsrual

‘ VALY

[eai]

L
=

VERKTYGS-
NAMN

smarT.NC:
KOORD.

Programmering
OEVERYTRA ARBETSSTYCKE 7

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Koordinat vta
Djup [-ze
Skardiup s
Tillsggsmatt sida [+
Tillsggsmatt diup 2
Rundningsradie [CE——

|| oversikt | Toor Frasearan. | kontur |0
M

% ==

DIAGNOSIS

LD




Ytterligare parametrar i detaljformular Kontur:

Djup: Separat defienierbart djup fér de olika delkonturerna (FCL 2-
funktion)

)

Borja alltid listan med delkonturer med den djupaste fickan!
Om konturen ar definierad som en 6 sa representerar det
angivna djupet 6ns hojd (utgaende fran arbetsstyckets yta)!
Om djupet ar angivet till 0, géller det djup som definierats i
oversiktsformularet

Globalt verksamma parametrar i detaljformuléret Globala data:

Sakerhetsavstand

2. Sékerhetsavstand
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Definiera bearbetningar

Unit 22 Efterurfrasning

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

Parametrar i formuléret Oversikt:

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

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

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

Forbearbetningsverktyg: Nummer pa verktyget som du redan har
anvant vid forurfrdsningen av konturfickan

Skdrdjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.

Programmering
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NAMN




Ytterligare parametrar i detaljfformularet Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

Ytterligare parametrar i detaljformularet Frasparametrar:
Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

%% Matning tillbaka

smarT.NC: Programmering GROSRAN
INMATNING
Verktygsanrop
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU ouersikt Tool ‘ Frssparan. |4' D
~ [
. C— w b
]
- 150 & S
Verktygsdata ‘\') 1+
500 m
T -t c
—
- c
oRZ — =}
M-funktion: DIAGNOSIS w
- unicton: — 2
R S
l Number  ..... Spindel ¢ Moz O Mo4 (u
[
©
S
2
- H=
-@ 1 NAMN )
smarT.NC: Programmering Bt
MATNING TILLBARAKA 7
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Tool | Fr&sparam. Globala data |4
= [ZfF rerur P
3 "
o . '
ALY
+ [@] siovaa aata T ¥ L‘
DIAGNOSIS
®___
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Unit 123 Finbearbetning botten konturficka

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

e

Parametrar i formularet Oversikt:

Utfor alltid finbearbetning av botten fore finbearbetning av
sidal

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

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

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

Ytterligare parametrar i detaljformularet Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

g

Matning tilloaka

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Guersikt ‘Tool ‘rs)ona)a qsta‘

=

-

150

B

GI-I8=]

500

—

sl
4
e

=& |

=
=

Ll VERKTYGS-
smarT.NC: Programmering xxmkg
Verktygsanrop
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU Guersikt Tool |Globala ““‘

" omm| " D
> =

—

150 s '
Verktygsdata
EQ LLp)
T

— 4,"&

—
M-funktion: DIAGNOSIS

M-funktion: |

. Number

B nene
It

Spindel @ Moz O Meq

I Verktygstorual

VALY

L

VERKTYGS-
NAMN




Unit 124 Finbearbetning sida konturficka

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

)

Parametrar i formularet Oversikt:

Utfor alltid finbearbetning av sidan efter finbearbetning av
botten!

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

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

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

Ytterligare parametrar i detaljformularet Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

versikt | Too1 |

8

T

F

BEOE

5

)
2

sr

a

iup

150

500

ask
"4
e

DIAGNOSIS

B
e

VALY —u| UERKTYGS-
smarT.NC: Programmering GRIBRAN
INMATNING
Verktygsanrop
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU oversikt Tool ‘ Frésparam. |4>
(i) [pz] £
=[0)
F 150 s
Verktygsdata |I| '
Pl Se0 L)
o[ e
o 7] || 44
DRZ
M-funktion DIAGNOSIS
M-funktion
®___
l Number  ..... Spindel @ Me3 O Me4
T plass I Verktygsfsrual
[
VALY 4| VERKTYGS-
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ingar

bearbetn

iniera

Def

PROGRAM
INMATNING

Ytterligare parametrar i detaljformularet Frasparametrar: smarT.NC: Programmering
Verktygsanrop

Arbetsman finbearbetning sida: Arbetsmén for finskar, om TG NsmarTNON1Z5_DRILL S e R D
finbearbetningen skall ske i flera steg - (i) E— J
: . ) . 9 —
Globalt verksamma parametrar i detaljformularet Globala data: ”““ - T s '
N Medfrasning, eller @) o [0 — =
o — || 4
N‘fh Motfrasnlng n—rl!ktxon: DIAGNOSIS
b M-funktion: | — o
. OIS easao Spindel @ Me3 O Mea
7 (D Fooo I Verktygsfsrual
| B
RPE UVERKTYGS-
(e 4| e
smarT.NC: Programmering it
ROTATIONSRIKTN. MEDURS = -1
TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU Tool ‘ Frasparam. Globala data
v Frasmetod (uid Mo3) ° ‘3 3

* Globala data T "‘;‘




PROGRAM
INMATNING

Unit 125 Konturtég smarT.NC: Programmering
Med konturtag kan dppna och slutna konturer, som man har definierat i UERk Y 15PNEOR

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | oversikt | Too1 | Frasparam. |

ett .HC-program, eller har genererats med DXF-konverten, bearbetas. (3] E T
gy . 125 Konturtag 5 =
Valj konturens start- och slutpunkt pa ett sddant satt att rE] ',
tillrécklig plats finns for fram- och frankérningsrérelsernal ] =
@, ;(;::dxnak vta
Parametrar i formuléret Oversikt: "f““‘" (ot e
T: Verktygsnummer eller -namn (kan vaxlas via softkey) [] nowoer ... Franksrninastve
B nane e Framksrningsradie
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skarhastighet [m/min] =
F: Nedmatningshastighet [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] I

VERKTYGS-
NAMN

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

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

Djup: Frasdjup

Skdardjup: Matt med vilket verktyget skall stegas nedat.

Arbetsman sida: Tillaggsmatt for finskar

Frasmetod: Medfréasning, motfrasning eller pendlande bearbetning
Radiekompensering: Konturen skall bearbetas med
vansterkompensering, hogerkompensering eller ingen kompensering
Framkdrningstyp: Tangentiell framkdrning pa en cirkelbage, tangentiell
framkorning pé en réatlinje eller vinkelrat framkorning till konturen

Framkérningsradie (endast verksam om tangentiell framkdrning pa en
cirkelbage har valts): Framkdrningsbégens radie

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

Definiera bearbetningar
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Avstand hjdlppunkt (endast verksam om tangentiell framkoérning pa
rat linje eller vinkelrat framkdrning har valts): Avstand till hjalppunkten
som framkorningen till konturen skall ske fran

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



Ytterligare parametrar i detaljfformularet Tool:

DL: Deltalédngd for verktyg T

DR: Deltaradie for verktyg T

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

Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3

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

Ytterligare parametrar i detaljformularet Frasparametrar:
Inga.

Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

2. Sékerhetsavstand

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

aLd

|

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU | ouersikt Tool | Frasparam. |
= " D
T — \
) —
. s
s
Verktygsdata F P
£ | B D)
oL [— 7\
— | -
—
DIAGNOSIS
M-funktion:
M-funktion: [ =
[] numoer ... Spinde1 ® Moz © Moa
"1 Name
- I~ Verktyesfsrual
| 4|

VERKTYGS-
NAMN

Z

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSHOEJD 7

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

|| too1 | Frasparam.

3

=)
+ [@] s1oms1a asta

Bl

sakerhetshmu

Globala data |l

sa _______ [}

ralCall

DIAGNOSIS

BEE
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Bearbetningsgrupp Ytor

| bearbetningsgruppen ytor star féljande Unit for bearbetning av ytor till

forfogande:

Unit

Softkey

Sida

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

Unit 232 Planfrasning

UNIT 232

Sida 91

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU || verktygsaxe1 z
<o Program: 123_DRILL mm duersikt |Rasmne | Options | Global |
[T Bl oo prosrerinstsnininer] [N

x o +100

v [+e [+1ee

z [Fae [+

Arbetsstyckets utgangspkt
I Define the preset number

[e

Globala data

Sskerhetsaustand =z
2. Sskerhetsaustand I
F positionering EE
F retur [essss

UNIT 232




PROGRAM
INMATNING

Unit 232 Planfrasning smarT.NC: Programmering
. - = . v kt
Parametrar i formularet Oversikt: =i Ll

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| ouersikt |Too1 |Frasparen. |G1obala datal

T: Verktygsnummer eller -namn (kan véxlas via softkey) N (8] ER— LR
S: Spindelvarvtal [varv/min] eller skdrhastighet [m/min] T °% Plenirisning e[ s '
F: Frasmatning [mm/min], FU [mm/varv] eller FZ [mm/tand] Frasstrates E-E-E—=
Frasstrategi: Val av frésstrategi sz se s {"b‘

Startpunkt 1:a axel: Startpunkt i huvudaxeln

Startpunkt 2:a axel: Startpunkt i komplementaxeln

Startpunkt 3:a axel: Startpunkt i verktygsaxeln

STutpunkt 3:e axel: Slutpunkt i verktygsaxeln

Arbetsméan djup: Tillaiggsmatt for finskar botten

1. Sidans langd: Langden péa ytan som skall frésas i férhallande till
startpunkten i huvudaxeln

2. Sidans langd: Ldngden pa ytan som skall frasas i férhallande till
startpunkten i komplementaxeln

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

med

Slutpunkt 3:e axel
Tillsggsmatt diup
1:a sidans 1sngd
2:a sidans 13ngd
Maximalt sksrdiup
Austand sida

N

Lk

vaLJ

DIAGNOSIS

VERKTYGS-
NAMN
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Ytterligare parametrar i detaljformularet Tool:

DL: Deltaldngd for verktyg T
DR: Deltaradie for verktyg T
DR2: Deltaradie 2 (hoérnradie) for verktyg T
M-funktion: Valfria tilldggsfunktioner M
Spindel: Spindelns rotationsriktning, smarT.NC satter standardmassigt
M3
Vkt-forval: Vid behov, nummer pa nasta verktyg for att paskynda
verktygsvéxlingen (maskinberoende)
Ytterligare parametrar i detaljformularet Frasparametrar:

F finbearbetning: Matning for det sista finskaret

smarT.NC:
Bearbetningsstrategi

Programmering

(8717257

PROGRAM
INMATNING

TNG:\SmarTNC\123_DRILL .HU |

Guersikt [Tool Frasparan. |Globala data|

Frisstrategi O {‘ D N
N E
- Startpunkt 1. axel o
Startpunkt 2. axel +0 S '
Startpunkt 3:e axel +0
s Slutpunkt 3:e axel e <D
Frésparametrar
Tillsggsmatt diup @
(@] . . T
1:a3 sidans lsngd +60 "L
A0 B0 20 | 4
Maximalt sk&rdjiup 15
Austand sida [Z— || orAcnosIs
F tinbearbetning B e
—_
gzzg ES iEE
‘ ‘ s ‘ ‘
smarT.NC: Programmering FROCRAI
INMATNING

Bearbetningsstrategi

Ca/1/2)7

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU

| leversikt [Too1 Frasparan. ‘Elobala aata|

Frasparanetrar

=y
Frasstrategi ° r 5
Startpunkt 1. axel e
Starteunkt 2. axel o s
Startpunkt 3:e axel e
Slutpunkt 3:e axel o hL
Tilliggsmatt diup e

b

1:8 sidans 1lsngd +60 "“
2:a sidans lined )

Maximalt sksrdiup [5
Austand sida
F finbearbetning See

DIAGNOSIS

RN




Globalt verksamma parametrar i detaljformulédret Globala data:

S I L

Sakerhetsavstand
2. Sékerhetsavstand
Positioneringsmatning

Overlappningsfaktor

smarT.NC: Programmering
SAEKERHETSAVSTAAND 7

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

* [@ ] croba1a data

%jﬁ \

| loversikt | Too1 |Frasparan. ciobaia data
Sakerhetsauskéna | A i
2. Sskerhetsaustand [SBIN G
F positionering [FSemmn G
Suerlappningstaktor |[INING

o e

"y

=
.
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Huvudgrupp Avkanning

I huvudgruppen Avkanning valjer man mellan féljande funktionsgrupper:

Funktionsgrupp

Softkey

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

ROTATION:
Avkannarfunktioner for automatisk uppmatning av en
grundvridning

ROTATION

PRESET:
Avkannarfunktioner fér automatisk uppmatning av en
utgangspunkt

PRESET

MATNING:
Avkannarfunktioner for automatisk matning av
arbetsstycket

MATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| verktygsaxel

—y Progran: 123_DRILL mm

ROTATION

L

PRESET MATNING

1 [E5l 7e0 Programinstél]ningar

ouersikt |Rasmne | options | Global |
Dimensioner rasmne

MIN-punkt MAX-punk t
x e [+1ee
v e [+1e@
z [Fae [+

Arbetsstyckets utgangspkt

z

I Define the preset number
e

Globala data

Sskerhetsaustand =z
2. Sskerhetsaustand I
F positionering EE

F retur

M

o ==

VERKTYG

DIAGNOSIS

qLLE

crrrrern

VERKTYG:
Avkannarfunktioner for automatisk verktygsmatning

VERKTYG

D

Avkannarcykler.

En detaljerad beskrivning for Avkannarcyklernas
funktionssatt finner du i bruksanvisningen for



Funktionsgrupp Rotation

| funktionsgruppen Rotation star foljande Units for automatisk
uppmatning av en grundvridning till férfogande:

Unit

Softkey

Unit 400 Rotation via linje

UNIT 400

Unit 401 Rotation 2 hal

UNIT 491

Unit 402 Rotation 2 tappar

UNIT 492

iy

Unit 403 Rotation rundbordsaxel

UNIT 403

smarT.NC: Programmering EROGREN
INMATNING
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU || verktyasaxe1 z
~ @ [3—] Progran: 123_DRILL mm ouersikt | Rasmne | Options | Global | o D
—~ e Dimensioner rasmne _
I 700 Programxnslallnxngar e —y —
x +0 +100
v +0 +100 s
z —ae e = ELU)
Arbetsstyckets utgangspkt
I Define the preset number T
© ‘, L
Globala data
Sskerhetsaustand z—
2. Sékerhetsaustsnd 3 EEREEE
F positionering [75e
F retur EEEEE] ®

UNIT 400 | UNIT 401

=

UNIT 402

=

UNIT 403 | UNIT 405

Unit 405 Rotation C-axel

UNIT 405

i

ingar
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Funktionsgrupp Preset (utgangspunkt)

| funktionsgruppen Preset star féljande Units for automatisk installning av
utgangspunkten till férfogande:

Unit

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

Unit 410 Utgangspunkt invdndig rektangel

Unit 411 Utgangspunkt utvandig

Unit 412 Utgangspunkt invandig cirkel

Unit 413 Utgangspunkt utvandig cirkel

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| verk tygsaxel

UNIT 410

UNIT 411

—y Progran: 123_DRILL mm
. 700 Programinstél]ningar

duersikt |Rasmne | options | Global |
Dimensioner rasmne

MIN-punkt MAX-punk t

X e [+1e@
v [+  [+tee
z [Fae [+

Arbetsstyckets utgangspkt
I Define the preset number

z

)
Globala data

Sskerhetsaustand =z
2. Sskerhetsaustand [Be ||| PIAENOSIS
F positionering [ —
F retur [essss

UNIT 412 | UNIT 413 | UNIT 414 | UNIT 415

Unit 414 Utgangspunkt utvandigt hérn

Unit 415 Utgangspunkt invandigt hérn

Unit 416 Utgadngspunkt halcirkelcentrum

Unit 417 Utgangspunkt avkannaraxel

UNIT 417




Unit

Softkey

Unit 418 Utgangspunkt 4 hal

UNIT 418
LR

&

o o

Unit 419 Utgangspunkt enstaka axel

UNIT 418
«n [

Definiera bearbetningar
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Funktionsgrupp Matning

| funktionsgruppen Matning star féljande Units for automatisk

uppmatning av ett arbetsstycke till fdrfogande:

Unit

Softkey

Unit 420 Métning vinkel

UNIT 420

Unit 421 Matning hal

UNIT 421
[

Unit 422 Matning cirkular tapp

UNIT 422

Unit 423 Matning invandig rektangel

UNIT 423

smarT.NC: Programmering PROGRAM
INMATNING
TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU || verktygsaxe1 z
- o [l Prosran: 123_0RILL mn duersikt |Rasmne | Options | Global | i D
Dimensioner rasmne \
. 700 Programnsunmngar iy .
x o +100
v o TR 2
z =T C— W)

UNIT 420

2

UNIT 421

Arbetsstyckets utgangspkt
I Define the preset number

[e

Globala data

Sskerhetsaustand =z

2. Sskerhetsaustand [Be ||| PIAENOSIS
F positionering EE

F retur [essss

UNIT 422 | UNIT 423 | UNIT 424 ‘

(e

Unit 424 Matning utvandig rektangel

UNIT 424

Unit 425 Matning invandig bredd

UNIT 425

Unit 426 Méatning utvandig bredd

UNIT 428

| |

Unit 427 Matning koordinat

UNIT 427

iy
£




Unit

Unit 430 Matning hélcirkel

Unit 431 Matning plan

UNIT 431

Definiera bearbetningar
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Funktionsgrupp Verktyg

| funktionsgruppen Verktyg star féljande Units for automatisk

verktygsmatning till férfogande:

Unit

Softkey

Unit 480 TT: Kalibrering av TT

UNIT 480

Unit 481 TT: Métning av verktygslangd

Unit 482 TT: Matning av verktygsradie

Unit 483 TT: Komplett méatning av verktyg

smarT.NC: Programmering PROGRAM
INMATNING
TNC: \snarTNC\123_DRILL .HU |[Verktvasaxel z
M

UNIT 480 | UNIT 481 | UNIT 482 | UNIT 4s3 m)-fm:l
B g B
ca. B 2 B B —

Program: 123_DRILL mm

—y
. 700 Programinstél]ningar

duersikt |Rasmne | options | Global |
Dimensioner rasmne

MIN-punkt MAX-punk t
x e - —
v o = a—
z Fae —— [

Arbetsstyckets utgangspkt
I Define the preset number

G | =

[e

Globala data

Sskerhetsaustand =z

2. Sskerhetsaustand [Be ||| PIAENOSIS
F positionering EE

F retur [essss

2
=& |




Huvudgrupp Omrakning

| huvudgruppen Omrékning star funktioner for koordinatomrakning till

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

‘ Verk tygsaxel

ve Progran: 123_DRILL mm

Dinensioner rasmne
I 700 Programxnslallnxngar MIN-punkt MAX-punkt
x G

z

ouersikt | Rasmne | Options | Global |

e 100
v [+ [+tee
z [-& —  [+&

Arbetsstyckets utgangspkt
I Define the preset number

o
Globala data

Sskerhetsaustand z—
2. Sskerhetsaustand [se
F positionering I —
F retur [essss

M

pllCall s

DIAGNOSIS

LB

UNIT 2 UNIT 8 UNIT 10 UNIT 11 UNIT_14@ UNIT 247
) =
& oo

forfogande:
Funktion Softkey  Sida
UNIT 7 (FCL 2-funktion): T 7 Sida 102
Nollpunktsforskjutning via nollpunktstabell
UNIT 8 (FCL 2-funktion): way o Sida 103
Spegling (G50)
UNIT 10 (FCL 2-funktion): NI 10 Sida 103
Vridning
UNIT 11 (FCL 2-funktion): N7 11 Sida 104
Skalning
UNIT 140 (FCI_ 2-fUnkt|On) UNIT 140 Sida 104
Tippa bearbetningsplanet med PLANE- @
funktionen
UNIT 247: UNIT 247 Slda 106
Preset-nummer N
UNIT 404 (2:a softkeyraden): Sida 106

ot

Instélining grundvridning

Definiera bearbetningar
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Unit 7 Nollpunktsférskjutning (FCL 2-funktion)

Innan du anvander Unit 7, maste du i programhuvudet valja

QI_% vilken nollpunktstabell som smarT.NC skall hdmta
nollpunktesnumret fran (se "Programinstéliningar” pa sidan
29.).

Aterstélla nollpunktsforskjutning: Definiera Unit 7 med
nummer 0. Kontrollera att alla koordinaterna &r definierade till
OiradO.

Nar du 6nskar definiera en nollpunktsférskjutning med
koordinatinmatning: Anvand Klartext-Dialog-Unit (se “Unit 40
Klartext-dialog-Unit” pa sidan 110.).

Med Unit 7 Nollpunktsforskjutning definierar du ett nollpunktsnummer
fran den nollpunktstabell som du har bestdmt i programhuvudet.

smarT.NC: Programmering
Forskjutning: Tabellrad?

PROGRAM
INMATNING

TNC:\SmarTNC\123_DRILL .HU | No11punktsnumner
- |
» [Ef] 7 no1p. rorskiutning

i

=

G | =

i
b

DIAGNOSIS

BEN




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

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

Aterstalla Spegling: Definiera Unit 8 utan speglingsaxel.

Unit 10 Vridning (FCL 2-funktion)

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

definition av verktygsaxeln ha programmerats, for att

@ Fore Cykel 10 maste atminstone ett verktygsanrop med
smarT.NC skall veta vilket plan som skall vridas.

Aterstalla Vridning: Definiera Unit 10 med Vridning O.

smarT.NC: Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNG:\SmarTNC\123_DRILL .HU |

- Speglade axlar

i)

8 Spegling

]
ry
rz

"¢y
|
£

2

smarT.NC: Programmering
VRIDNINGSVINKEL ?

PROGRAM
INMATNING

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU | rotat. angie

-
« [2] 10 vrtaning

add
.y
R

=
=

L
L)
{,"A
@-

Definiera bearbetningar
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Unit 11 Skalning (FCL 2-funktion)

Med Unit 11 definierar man en skalfaktor som de efterféljande
bearbetningarna skall férstoras eller férminskas med.
@ Med Maskinparameter MP7411 véljer man om skalfaktorn
endast skall vara verksam i bearbetningsplanet eller aven i
verktygsaxeln.

Aterstalla Skalfaktor: Definiera Unit 11 med Skalfaktor 1.

Unit 140 Tilta bearbetningsplanet (FCL 2-funktion)

=

Funktionen for tiltning av bearbetningsplanet maste vara
frigiven av er maskintillverkare!

PLANE-funktionen kan endast anvandas i maskiner som
forfogar 6ver minst tva rotationsaxlar (bord eller/och huvud).

Med Unit 140 kan du definiera tiltade bearbetningsplan pa flera olika satt.
Du kan stélla in plandefinitionen och positioneringsbeteendet oberoende
av varandra.

smarT.NC:

Programmering
Slut pa bearbetningsenhet

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

| sca1ing tactor

>
» [E0] 12 skaining

BxsCL

A
AxsCL

it
T “"b
DIAGNOSIS

BEN

smarT.NC:

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL.HU

Plandefinition

>
* 140 Tilta plan

SPATIAL | PROJECTED EULER ‘

M D
Rymduinkel A
Rymduinkel B _
Rymduinkel C 1

s

L)

Posi tion: T
[FioVE +0L‘
Sakerhetsaustand I
F positionering

Val au tiltriktning

© Automatisk

© Positiu

© Negatiu

Val au transformeringstyp
® Automatisk

© vrid bord/huvud

© VUrid koordinatsystem

DIAGNOSIS

VECTOR

POINTS

B

REL. SPA.

RESET

BEE




Foljande olika plandefinitioner stér till férfogande:

Typ av plandefinition Softkey

Definiera plan via rymdvinkel sPATIAL

#

Definiera plan via tre punkter

S

©

(=)

Definiera plan via projektionsvinkel PROJEGTED g
e IS

o

. . ! K]
Definiera plan via Eulervinkel EuLer =
SN o

2

Definiera plan via vektorer vEcToR ©
= 2

c

=

[T

a

5 )
o
=1
z
25
7}

n
m

o
3
D

Definiera inkremental rymdvinkel

Aterstalla funktionen Bearbetningsplan

)
m
@
m
o

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

Transformeringstypen géller endast vid transformering med
en C-axel (rundbord).
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Unit 247 Valja utgangspunkt

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

Unit 404 Instéllning grundvridning

Med Unit 404 saller man in en valfri grundvridning. Anvéands bland annat
for att aterstalla en grundvridning som har bestamts via nagon av
avkannarfunktionerna.

smarT.NC: Programmering
Nummer fo6r utgangspunkt?

PROGRAM
INMATNING

TNC:\SmarTNC\123_DRILL.HU |[Preset-nunser

- 7T
5 —
* 247 Ny utganaspunkt 2
J!
X
DIAGNOSIS
[ —
smarT.NC: Programmering it
Férinst&llning grundvridning?
TNC: \SmarTNC\123_DRILL .HU e e e e

« [3] 404 st ror

M

=
=




Huvudgrupp Specialfunktioner smarT.NC: Programmering o
| huvudgruppen Specialfunktioner star diverse funktioner till férfogande: TGN smarTNG123_DRILL U [verktvasases z
~ @ [5—] Progran: 123_DRILL mm oversikt | Rasnne | options | G1oban | o D
Funktion Softkey  Sida JR - S 7 _
K v [ = T a— e ' ]
UNIT 151: Sida 108 = - S— 5 S
Arbetsstyckets utgangspkt
Programanrop £

I Define the preset number T ‘

o ‘,"&

Globala data

UNIT 50: Sida 109 S emaratona e[ oimevoszs

F positionering 750

Separat verktygsanrop & ponTs e —

®__
Sida 110 4|
L

bearbetn

UNIT 40:

Klartext-dialog-Unit g
UNIT 700 (2:a softkeyraden): Sida 29 T e e P §
Programinstéliningar ® E ‘ S

a
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Unit 151 Programanrop smarT.NC: Programmering
Med denna Unit kan du fran smarT.NC anropa ett valfritt program med el Ll

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Programnamn

féljande filtyper: .

151 Programanrop

smarT.NC Unit-program (filtyp .HU) -
Klartext-dialogprogram (filtyp .H) k')

DIN/ISO-program (filtyp .I) B o

Parametrar i Oversiktsformularet:

Programnamn: Ange sOkvdgen och namnet pa det anropade g
programmet
@5 Om du vill vélja det onskade programmet via softkey

(invaxlat fonster, se bilden nere till hdger), maste det finnas -

lagrat i katalogen TNC:\smarTNC! } ‘ ‘ ‘
Om det dnskade programmet inte finns lagrat i katalogen
TNC:\smarTNC, ange da hela stkvdgen direkt!

Definiera bearbetningar

PROGRAM

smarT.NC: Programmering INMATNING

TNG:\SmarTNC\123_DRILL .HU |

-

() HEBELPLANE . H

B

151 Programanrop _ 5
e — .y
Kz
DIAGNOSIS
[ —%

FIL-NAMN [haus-H
Fite  [EEE—
oK Aubryt
@ BORJAN sLuT sIDA SIDA
f t ‘ SLUT
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Unit 50 Separat verktygsanrop
Med denna Unit kan du definiera ett separat verktygsanrop.

Parametrar i Oversiktsformuléaret:

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

DR: Deltaradie for verktyg T

DR2: Deltaradie 2 (hdrnradie) for verktyg T

M-funktion: Ange vid behov valfria tilldggsfunktioner M

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

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

smarT.NC: Programmering

Verktygsanrop

PROGRAM
INMATNING

TNC: \smarTNC\123_DRILL.HU

-

i {] 50 verktyasanrop

M

L

—

— (-
LD
T
Wi
[ Define the pre-positioning
 — |
[
[EVAX — e
I
[EMAX

[ Define M function

—
—

VERKTYGS-
NAMN

‘ ‘ vaLy

Definiera bearbetningar
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Unit 40 KIartext-diang-Unit smarT.NC: Programmering

. . . MATNING 7 F=
Med denna Unit kan du infoga en klartext-dialogsekvens mellan — |
bearbetningsblocken. Den éar alltid anvandbar nar

=

Du behéver TNC-funktioner som annu inte finns tillgéngliga i form av « [E] %0 wasrtoxt-unar -
formularinmatning

Du vill definiera Maskintillverkarcykler

Du vill infoga godtyckliga positioneringar mellan Units

Du vill definiera maskinspecifika M-funktioner

G | =

e
b

DIAGNOSIS

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

BER

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

Definiera bearbetningar

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

STOP-block via STOP-knappen

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

Avkannarcykeldefinitioner
Programdelsupprepning/underprogramteknik
Q-parameterprogrammering
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Definiera bearbetningspositioner

Grunder

Man kan definiera bearbetningspositioner for respektive
bearbetningssteg i kartesiska koordinater direkt i Oversiktsformularet
(se bilden uppe till hdger). Om man behdver utfoéra bearbetningen vid fler
an tre positioner, kan man i Detaljformular Positioner (?) ange upp till 6
ytterligare — alltsa totalt upp till 9 bearbetningspositioner.

Inkremental inmatning ér tilldten frdn och med den andra
bearbetningspositionen. Vaxling kan utforas via knappen | eller via
softkey, den forsta bearbetningspositionen masta alltid anges med
absoluta koordinater.

Med hjélp av monstergeneratorn definierar man bearbetningspositioner
extra enkelt. Mdnstergeneratorn presenterar bearbetningspositionerna

grafiskt sa snart man har angivit och sparat de nddvandiga parametrarna.

Bearbetningspositioner som man har definierat med hjélp av
monstergeneratorn, lagras automatiskt av smarT.NC i en punkttabell
(.HP-fil), som kan ateranvdndas hur manga ganger som helst. Sarskilt
praktisk ar mojligheten att sldcka ut eller spérra valfria, grafiskt
selekterbara, bearbetningspositioner.

Om du redan i dldre styrsystem har anvant dig av punkttabeller s& kan
dessa aven anvandas i smarT.NC.

smarT.NC:

Programmering
X-koordinat bearbetni

sposition

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| versikt | Too1 | Borrparan. | Position |

-

* [f3] Positioner 1 1ista

POSITIONER ‘

1]
NG
FE 150

Select depth/dia.

|

Diameter

-10
~Z0
Tool axis

Ref. axis  Minor axis

';*@'E

E—

DIAGNOSIS

HEN

smarT.NC:

Programmering
X-koordinat bearbetningsposition

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| oversikt | Too1 | Borrparan. | Position |

Positioner i lista

POSITIONER ‘

3]
O
FE 150

Select depth/dia.

Diameter -10
~Z0
Tool axis

Ref. axis  Minor axis

I [ f

ol
"4
; f"“

DIAGNOSIS

=
=

|

ingspositioner

iniera
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Starta monstergeneratorn
smarT.NC-mo&nstergenerator kan startas pa tva olika satt:

Direkt fran den tredje softkeyraden i smarT.NC huvudmeny, om du vill
definiera flera punktfiler direkt efter varandra

Under bearbetningsdefinitionen i formuléret, nar du vill ange
bearbetningspositioner

Starta monstergeneratorn fran editeringsmenyns huvudrad

Valj driftart smarT.NC
Vélj den tredje softkeyraden

Starta monstergeneratorn: smarT.NC vaxlar in filhanteraren
(se bilden till héger) och visar - om det finns né&gra - redan
existerande punktfiler

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

Oppna ny punktfil: Ange filnamnet (utan filtyp), bekrafta med
knappen MM eller INCH: smarT.NC dppnar en punktfil med
en av dig vald mattenhet och befinner sig darefter i
monstergeneratorn

smarT.NC:

Filhantering

PROGRAM
INMATNING

U81j godtycklig fil A
j—l
40 = cpoct.hu

=]
CPOCBHB . HU
E CPOCKLINKS . HC

EMOZ0@S . dxt
[ erozees. ne

[ ewen.ve

[ vesi.ve

[ veeeL.he
HEBEL.HU

[ veseLs MO
[B reserrLane.hu
JEd HemeLPoc. HU

s1DA

t

sIpA

{

File preview:

J

=]

RADERA

KOPIERA
S

sl

=k

¢+ s e e




Starta monstergeneratorn fran ett formular S eE Dot ProsRAn
Va|] driftart smarT NC X-koordinat bearbetningsposition B
e . ’ . TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU | Guersikt | Too1 | Borrearan. |Position [
E Valj ett valfritt bearbetningssteg som - B 4] — H =
bearbetningspositioner kan definieras vid ' s[@| | ——
Valj ett inmatningsféalt dar bearbetningspositioner skall -H i : .\'3 s
definieras (se bilden uppe till hoger) c
. . . . - .m - . * Positioner i lista Dismeter Fle | 1
Véxla till definition via Bearbetningspositioner i punktfil w e b g
TE— 7]
For att skapa en ny fil: Ange filnamnet (utan filtyp), bekrafta \ \ | "‘.‘"’"”“ 8_
med softkey NY .HP i )
Bekrafta mattenheten for den nya punktfilen i det invaxlade g’
fonstret med knappen MM eller INCH: smarT.NC befinner c'c
sig nu i monstergeneratorn ) o5
vay For att valja en befintlig HP-fil: Tryck pa softkey VALJ .HP: —— =
smarT.NC visar ett invéxlat fonster med tillgangliga ‘ ‘ ‘ 1 ‘-g @
punktfiler. Valj en av de presenterade filerna och éverfor till [a ]
formularet med ENT eller med faltet OK.
EpzreR For att editera en redan vald HP-fil: Tryck pa softkey smarT.NC: Prosrammering B
EDITERA .HP: smarT.NC startar d& ménstergeneratorn ol Bs Bensiciill o] s
direkt ) s X - :Ex Too1 | Borrparan.’ul’o:i [‘
vag For att valja en b_efintlig. PNT-fil: Tryck pa sof‘;key VA_LJ i s[@) —_— -
.PNT: smarT.NC visar ett invéxlat fdnster med tillgangliga e [f] = "
punktfiler. Valj en av de presenterade filerna och éverfor till select aeptn ais. =
formularet med ENT eller med faltet OK. * ) postrsoner 4 1u2 v e
Nér du vill editera en .PNT-fil, s& konverterar smarT.NC denna m:ﬁ
@ fil till en .HP-fil! Besvara dialogfragan med OK.
= \ \ \
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AVSluta monstergel‘leratorn smarT.NC: Definiera positioner

=

G | =

Tryck pa knappen END eller pd softkey SLUT: smarT.NC
visar ett invéxlat fonster (se bilden till hdger) =

Tryck pa knappen ENT eller faltet Ja for att spara alla s

andringar som har gjorts — resp. for att spara en nytillverkad

fil — och avsluta ménstergeneratorn

Tryck pé knappen NO ENT eller faltet Nej for att inte spara

0
b

Vill du spara sndringarna?

nagra andringar som har gjorts och avsluta = | e
monstergeneratorn R —
Tryck pé knappen ESC for ga tillbaka till ménstergeneratorn
o
Om du har startat ménstergeneratorn utifran ett formular, da
@5 atervander du automatiskt dit vid avslutet. ‘

Om du har startat ménstergeneratorn utifran huvudraden, dé& ’ ‘

bearbetningspositioner

Definiera

atervander du automatiskt till det valda .HU-programmet vid
avslutet.
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Arbeta med moénstergeneratorn

Oversikt

Foljande mojligheter stér till forfogande for att definiera
bearbetningspositioner i ménstergeneratorn:

smarT.NC: Definiera positioner

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\NEW1 . HP

o [ Posit ioner: an

M

G | =

=
b

DIAGNOSIS

RN

PUNKT RAD
s

MONSTER

CIRKEL
Pt

1V

CIRK.SEGM

“ryrar| SLUT

Funktion Softkey  Sida
Enskild punkt, kartesisk Sida 119
Enstaka rad, rak eller vriden Sida 119
Ménster ratlinje, vridet eller snedvridet Sida 120
Ram réatlinje, vridet eller snedvridet R Sida 121
Fullcirkel Sida 122
Cirkelsegment Sida 123
— Sida 124

Forandra starthojd n

bearbetningspositioner

Definiera

115



Deﬁniera monster smarT.NC: Definiera positioner ::::::;‘E
Valj monstret som skall definieras via softkey P A
Definiera nédvandiga inmatningsparametrar i formularet: Valj nasta = i D\
inmatningsfalt med knappen ENT eller knappen "Pil nedat” e
‘d:) Spara inmatningsparametrar: Tryck pa knappen END : s J)
.2 Efter att man har angivit ett valfritt ménster via formularet, visar m e = = E Ah
‘% SmarT.NC detta symboliskt med en ikon i den véanstra bildskérmshalvan i . A - . L
O Treeview 5 PPN S
o [ ==\
‘g-, | den hogra nedre bildskdrmsdelen 2 presenteras monstret grafiskt + o+ 4
£ omedelbart efter lagring av inmatningsparametrarna. 'S &+
= . . . . .
&% Omdudppnar Treeview med "Pil hdger”, kan varje punkt inom det av dig A S
'eQ  definierade monstret selekteras med “Pil nedat”. smarT.NC presenterar
5 den till vanster selekterade punkten med blad markering i grafiken till I EE I - = (ST e ‘ ‘ SLUT ‘
a g héger (3). Som information visas dessutom de kartesiska koordinaterna

for respektive selekterad punkt i den dvre delen av den hogra
bildskdrmshalvan
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Monstergeneratorns funktioner

Funktion

Softkey

smarT.NC: Definiera positioner

PROGRAM
INMATNING

TINC:\smarTNC\PATDUMP . HP

| [

Utslackning av det i Treeview valda ménstret resp. den
valda positionen fér bearbetningen. Utslackta monster
resp. positioner markeras i Treeview 1 med ett rott
snedstreck och i den grafiska forhandsgranskningen med
en ljusréd punkt

/[¢]

DOLJ

Ateraktivera utslackta monster respektive utslackta
positioner

Spérra den i Treeview valda positionen for bearbetningen.
Sparrade positioner markeras i Treeview 1 med ett rott
kryss. smarT.NC visar inte sparrade positioner i grafiken.
Dessa positioner sparas inte i den .HP-fil som smarT.NC
ldgger upp sa snart monstergeneratorn avslutas

SPARRA

x < D
=1
o
D

DoLJ visA

Ateraktivera sparrade positioner

Exportera definierade bearbetningspositioner till en .PNT-
fil. Behdvs endast nér du vill anvanda
bearbetningsmonster i dldre mjukvarunivaer av iTNC 530

o
[=
=
K]
c
=

e

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

PREVIEW
SINGEL

KOMPLETT

Delforstoring: Véxla in ram och forskjut. Tryck p& ndgon av
pil-softkeys (andra softkeyraden) upprepade ganger for att
forskjuta

-]

/@ | = ’

+120

+0

Ed

Com | =

X[o]

SPERRA

3[e]

AKTIVERA

PREVIEW
SINGEL
KOMPLETT

DIAGNOSIS

SLUT

Lk

iniera

B
b

ingspositioner

Def
bearbetn
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bearbetningspositioner

Definiera

118

Funktion

Delférstoring: Forminska ramen (andra softkeyraden)

Delférstoring: Férstora ramen (andra softkeyraden)

Delférstoring: Overfor det valda omradet (andra
softkeyraden)

GUERFOR
DETALJ

Delférstoring: Aterstall ursprunglig storlek (andra
softkeyraden)

RAAMNE
S0M
BLK FORM




Enskild punkt, kartesisk

PUNKT

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

Enstaka rad, rak eller vriden

RAD

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

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

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

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

smarT.NC:

Definiera positioner

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\NEW1 . HP

* Position

| Pos. Huvudaxel
]

Konmp1.axel

bl

"4

| ik
DIAGNOSIS

BN

smarT.NC:

Definiera positioner

PROGRAM
INMATNING

TNC: \smarTNC\NEW1 . HP

|| startpunkt 1. axe1

Startpunkt 2. axel
Austand D
Antal bearbetningar
Uridning

Al
=

| =

Call

5

B
b

DIAGNOSIS

RN

bearbetningspositioner

Definiera
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bearbetningspositioner
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Monster, ratlinje, vridet eller snedvridet

MONSTER

w

Startpunkt 1l:a axel: Koordinat for monstrets startpunkt

i bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2:a axel: Koordinat fér monstrets startpunkt

i bearbetningsplanets komplementaxel

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

Avstand 2:a axel: Avstand mellan
bearbetningspositionerna i bearbetningsplanets
komplementaxel. Positivt eller negativt varde kan anges
Antal rader: Mdnstrets totala antal rader

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

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

smarT.NC: Definiera positioner

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\NEW1 . HP

* Ménster

| startpunkt 1. axe1

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

Antal kolumner
Uridning

uridlsge huvudaxel
Uridlsge komple.axel

=

G | =

-
b

DIAGNOSIS

BEN

Parametrarna Vridningsldage huvudaxel och Vridningsléage
komplementaxel verkar adderande till en féregaende

genomford Vridning av hela monstret.




Ram, rétlinje, vridet eller snedvridet

RAM

Fe]

)

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

Startpunkt 2:a axel: Koordinat f6r ramens startpunkt 2 i
bearbetningsplanets komplementaxel

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

Avstand 2:a axel: Avstand mellan
bearbetningspositionerna i bearbetningsplanets
komplementaxel. Positivt eller negativt varde kan anges
Antal rader: Ramens totala antal rader

Antal kolumner: Ramens totala antal kolumner

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

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

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

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

smarT.NC: Definiera positioner
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Fullcirkel

CTRKEL Mitt 1:a axel: Koordinat for cirkelns mittpunkt 7 i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel: Koordinat for cirkelns mittpunkt 2 i
bearbetningsplanets komplementaxel
Diameter: Cirkeldiameter
Startvinkel: Polar vinkel till den forsta
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln i det
aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z).
Positivt eller negativt varde kan anges
Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner pa
cirkeln

smarT.NC beraknar alltid vinkelsteget mellan tva
@:5 bearbetningspositioner som 360° dividerat med antalet
bearbetningar.

smarT.NC: Definiera positioner
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* Fullcirkel

| centrum 1. axe1

Centrum 2. axel
Diameter
Startuinkel

Antal bearbetningar

G | =

+50

@)%

=

B
b

DIAGNOSIS

BENE




Cirkelsegment

CIRK.SEGM

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

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

Diameter: Cirkeldiameter

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

Vinkelsteg: Inkremental polar vinkel mellan tva
bearbetningspositioner. Positivt eller negativt varde kan
anges

Antal bearbetningar: Totalt antal bearbetningspositioner pa
cirkeln

smarT.NC: Definiera positioner
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Forandra starthojd

©

Koordinat arbetsstyckets yta: Koordinat for
arbetsstyckets yta

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

Om man forandrar starthojden sa galler den nya starthdjden
for alla bearbetningspositioner som ar programmerade
darefter.

Nar man valjer symbolen for koordinat arbetsstyckets yta i
Treeview, markerar grafiken i férhandsgranskningen alla
bearbetningspositioner som denna starthojd galler for med
gron farg (se bilden nere till hoger).

smarT.NC: Definiera positioner
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Definiera konturer

Grunder

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

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

Redan existerande konturbeskrivningar i éldre Klartext-dialogprogram (.H-
filer), kan man med nagra fa handgrepp konvertera till en smarT.NC-
konturbeskrivning (se Sida 132).

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

smarT.NC:
KOORDINARTER 7

Definiera konturer

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smar TNC\HAKEN . HC

Kartesisk linje L

| koorainat x
Koordinat v

smarT.NC:
CHRIKEINER A DA Bl
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Starta konturprogrammering
smarT.NC-konturprogrammering kan startas pa tva olika satt:

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

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

Starta konturprogrammeringen fran editeringsmenyns huvudrad
Valj driftart smarT.NC

Vélj den tredje softkeyraden

KoNTUR-Part Starta konturprogrammering: smarT.NC vaxlar in
filhanteraren (se bilden till hdger) och visar - om det finns
nagra - redan existerande konturprogram
Valj existerande konturprogram (*.HC), bekrafta med
knappen ENT, eller

v Oppna nytt konturprogram: Ange filnamnet (utan filtyp),

(i} bekrafta med knappen MM eller INCH: smarT.NC dppnar ett
konturprogram med den av dig valda mattenheten
smarT.NC infogar automatiskt tva rader for definition av
ritytan. Anpassa i férekommande fall dimensionerna

H

smarT.NC: Filhantering
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Starta konturprogrammeringen fran ett formular

VALJ

Valj driftart smarT.NC

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

Valj det inmatningsfélt som konturprogrammets namn skall
definieras i (1, se bilden)

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

Bekrafta mattenheten for det nya konturprogrammet i det
invaxlade fonstret med knappen MM eller INCH: smarT.NC
Oppnar ett konturprogram med den av dig valda
mattenheten, befinner sig sedan i konturprogrammeringen
och tar automatiskt éver den rdédmnesdefinition som
bestamts i Unit-Program (definition av ritytan)

For att valja en befintlig HC-fil: Tryck pa softkey VALJ HS:
smarT.NC visar ett invaxlat fonster med tillgdngliga
konturprogram. Valj ett av de presenterade
konturprogrammen och éverfor till formularet med knappen
ENT eller med féltet OK.

For att editera en redan vald HCfil: Tryck pa softkey
EDITERA: smarT.NC startar d& konturprogrammeringen
direkt

For att skapa en HC-fil med DXF-konverten: Tryck pa
softkey VISA DXF: smarT.NC visar ett invéaxlat fonster med
tillgangliga DXF-filer. Valj en av de presenterade DXF-filerna
och overfér med ENT eller med faltet OK:. TNC:n startar
DXF-konverten, med vilken du kan selektera den 6nskade
konturen och spara konturnamnet direkt i formularet (se
“Generera konturprogram fran DXF-data (Software option)
pa sidan 133.)

"

smarT.NC:
Verktygsanrop

Programmering

PROGRAM
INMATNING

TNC:\smarTNC\123_DRILL .HU

| oversikt | Too1
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125 Konturtag
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Koordinat yta
Diup

Sksrdiup
Tillsggsmatt sida

Frasmetod (vid MO3)

ing

..... Framksrningstyp

Framksrningsradie
centrumuinkel

Konturnamn

Frasparam. | »
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o

=
i

vaLg

VERKTYGS-
e
smarT.NC: Programmering PROGRAM
INMATNING
TNC: \snarTNC\123_DRILL . HU | |
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Avsluta konturprogrammering

Tryck pa knappen END: smarT.NC avslutar

@ konturprogrammeringen och atervander till det lage som
konturprogrammeringen startades ifran: Till det senast
aktiva HU-programmet — savida den startades fran
smarT.NC-huvudraden, resp. till inmatningsformularet for
det aktuella bearbetningssteget, savida den startades ifran
formularet

Om du har startat konturprogrammeringen utifran ett
@5 formular, da atervander du automatiskt dit vid avslutet.

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



Arbeta med konturprogrammering

Oversikt

Programmeringen av konturelementen sker med valkanda Klartext-
dialogfunktioner. Férutom de gré konturfunktionsknapparna finns
naturligtvis dven den effektiva flexibla konturprogrammeringen FK
tillganglig, vilkens formular kallas upp via softkeys.

Sarskilt stort stdd ger hjalpbilderna, som finns tillgédngliga vid varje
inmatningsfalt och fortydligar vilken parameter som skall anges, vid den
flexibla konturprogrammeringen FK,

Alla valkdnda funktioner i programmeringsgrafiken star aven till
forfogande i smarT.NC utan begransningar.

Dialogen i formularen ar ndra nog identisk med dialogen vid Klartext-
programmeringen:

De orangefargade axelknapparna positionerar markoren till respektive
inmatningsfalt

Med den orangefargade knappen | vaxlar man mellan absolut och
inkremental programmering

Med den orangefargade knappen P véaxlar man mellan kartesisk och
polar programmering

smarT.NC: Definiera konturer
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Programmeringsgrafikens funktioner

Funktion

Softkey

smarT.NC:

Definiera konturer

PROGRAM
INMATNING

Framstall fullstdndig programmeringsgrafik

RESET
+
START

Framstall programmeringsgrafik blockvis

START

TNC: \smarTNC\HAKEN . HC |# cirkelaata | cirkeldata

v 16 27 Linje FLT

Linje FL

Linje FL
2o [EZ] Runaning
b 21 Linje FL

b 22 cirkel FC

Lésning FSELECT

irkelcentrum CCX
sirkelcentrum CCY
Sirkelradie

= =
20tationsriktning @ [Z3IDR- O [73/DR+ O OFF|

oordinat X
<oordinat v

Sentrum: Polsrradie CCPR
Sentrum:Polsruinkel CCPA

Framstall fullstandig programmeringsgrafik
eller komplettera efter RESET + START

START

Stoppa programmeringsgrafik. Denna softkey
visas bara d&d TNC:n framstéller en
programmeringsgrafik

STOP

Zoomfunktion (tredje softkeyraden): Férminska
del, tryck flera gdnger pa softkey for att
férminska

‘ His1lppunkt ‘ 2
(L 1
+0
+0 — | \
a0

e

[+
7 ‘_“L‘

b 23 cirkel FCT i
[ClRle s

. =

Zoomfunktion (tredje softkeyraden): Forstora
del, tryck flera ganger pa softkey for att férstora

Zoomfunktion (tredje softkeyraden): Vaxla in
ram och forskjut

L FLT FC Fer FPOL. START RESET
| aia -
START
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Olika farger pa de presenterade konturelementen bestdmmer deras
giltighet:

bla Konturelementet ar entydigt bestamt

gron De inmatade uppgifterna ger ett antal méjliga I6sningar;
man valjer sjalv en av dessa

rod De inmatade uppgifterna racker annu inte for att berdkna

konturen; man anger ytterligare uppgifter

Vilj en av flera méjliga losningar

Sa snart ofullstandiga uppgifter leder till flera teoretiskt mojliga |dsningar,
kan man via softkey vélja den ratta I6sningen med grafisk hjalp:

vIsA
LOSNING

VALJS
LOSNING

Visa de olika I6sningarna

Valj och 6verfor den visade |dsningen

AUSLUTA
VAL

Programmera ytterligare konturelement

Skapa programmeringsgrafik fram till nédsta programmerade
block

smarT.NC: Definiera
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Konvertera befintliga Klartext-dialogprogram till konturprogram
Vid detta férlopp maste man kopiera ett befintligt Klartext-dialogprogram
(.H-fil) till en konturbeskrivning (.HC-fil). Eftersom de bada filtyperna ar
uppbyggda av olika interna format, maste kopieringsforloppet ske via en
ASCII-fil. Gor pa foljande satt:

Valj driftart Programinmatning/Editering

>

Kalla upp filhantering
MGT

8

Vaélj det .H-program som skall konverteras

Valj kopieringsfunktion: Ange *.A som malfil, TNC:n skapar
ooz en ASCII-fil av Klartext-dialogprogrammet

Valj den ASCII-fil som skapades alldeles nyss

Valj kopieringsfunktion: Ange *.HC som malfil, TNC:n skapar
o en konturbeskrivning av ASClI-filen

Valj den nyss skapade .HC-filen och ta bort alla block — med
undantag for rdédmnesdefinitionen BLK FORM — som inte
beskriver ndgon kontur

Ta bort programmerade radiekompenseringar, matningar
och tillaggsfunktioner M, HC-filen kan nu anvandas av
smarT.NC



Generera konturprogram fran DXF-
data (Software option)

Anvandningsomrade
DXF-filer som har skapats i ett CAD-system kan 6ppnas direkt i B P e
smarT.NC, for att dar kunna extrahera konturer och sedan spara dessa e

som konturprogram (.HC-filer). foncors Joover = —

E"g_—, DXF-filen som skall beredas maste finnas lagrad pa
TNC:ns harddisk i katalogen SMARTNC.

=
Y

Generera konturprogram fran
DXF-data (Software option)

DXF-filen som skall 6ppnas méaste innehalla &tminstone ! 4."1,‘
en Layer DIAGNOSIS
TNC:n stodjer det mest utbredda DXF-formatet R12 e
(motsvarar AC1009).

Foljande DXF-element kan selekteras som kontur:

I_lNE (rat“nje) \nn” —107.61 135.82 o ‘
IRCLE (fullcirkel ST greece | Y seiEoreo | seiote
ulic e LAYER @ KONTUR SLUT
ARC (cirkelbage)

ELEMENTS | ELEMENTS
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Oppna DXF-fil
DXF-konvertern kan startas pa tva olika satt:

Via filhanteringen, nar du vill extrahera flera separata konturer direkt
efter varandra

Under bearbetningsdefinitionen av Unit 125 (konturtag) och 122
(konturficka) fran formuléret, nar du skall ange konturnamnen som skall
bearbetas

Starta DXF-konvertern via filhanteringen
Valj driftart smarT.NC

Valj filhantering

=7
©
Qg

Vélj softkeymenyn for val av filtyperna som skall visas: Tryck
pa softkey VALJ TYP
Visa alla DXF-filer: Tryck pé softkey VISA DXF

3
5
o
o

Generera konturprogram fran
DXF-data (Software option)

Valj 6nskad DXF-fil, bekrafta med knappen ENT: smarT.NC
startar DXF-konvertern och visar DXF-filens innehall i
bildskarmen. | det vanstra fonstret visar TNC:n sé kallade
Layers (nivaer), i det hogra fonstret ritningen

- <
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g
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Starta DXF-konvertern fran ett formular

vIisA

Valj driftart smarT.NC

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

Valj ett inmatningsfélt som ett konturprograms namn skall
definieras i

Starta DXF-konvertern: Tryck pa softkey VISA DXF:
smarT.NC visar ett invaxlat fonster med tillgdngliga DXF-
filer. Vélj en av de presenterade DXF-filerna och éverfér med
ENT eller med féltet OK:. TNC:n startar DXF-konverten, med
vilken du kan selektera den 6nskade konturen och spara
konturnamnet direkt i formuléret (se “Generera
konturprogram fran DXF-data (Software option)” pa

sidan 133.)

smarT.NC:

Programmering

SokvéEg till konturbeskrivningen
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Grundinstallningar

| den tredje softkeyraden stér olika installningsmajligheter till férfogande:

Installning Softkey

smarT.NC: Select DXF elements

Visa/visa inte linjal: TNC:n visar en linjal i auLERS
ritningens 6vre och vanstra kant. De varden som -
visas i linjalen utgar fran ritningens nollpunkt.

Visa/visa inte statusrad: TNC:n visar statusraden srarus

i ritningens underkant. | statusraden stéar foljande Av
information till forfogande:

Aktiv méattenhet (MM eller TUM)
Den aktuella muspositionens X- och Y-

on/0ff [Laver [ L

PROGRAM
INMATNING

~107.51 138.62

koordinat
Mattenhet MM/TUM Stall in DXF-filens z:;u::
mattenhet. TNC:n genererar dven F anow

konturprogrammet i denna mattenhet

e STATUS UNIT OF
LINE MEASURE

SET

Av Av [H] Inc | TOLERANCE

SET
RESOLUTION

Stéllin tolerans. Toleransen bestammer pa vilket =
avstand konturelement som ligger bredvid
varandra far vara. Med toleransen kan man

kompensera ojdmnheter som har uppstatt vid

skapandet av ritningen. Grundinstalining: 0,17 mm

Stall in upplésning. Upplésningen bestdmmer —
med hur manga decimaler TNC:n skall skapa RESOLUTION
konturprogrammet. Grundinstalining: 4

Decimaler (motsvarar upplésning 0.1 um)




Lfé—' Beakta att korrekt mattenhet maste vara installd,
eftersom DXF-filen inte innehaller ndgon information om
detta.

Generera konturprogram fran
DXF-data (Software option)
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Stall in Layer

DXF-filen bestar som regel av flera Layers (nivaer), med vilka
konstruktdren kan organisera sin ritning. Med hjélp av layertekniken
grupperar konstruktoren likartade element, t.ex. den egenliga
arbetsstyckeskonturen, méattsattningar, hjélp- och konstruktionslinjer,
streckningar och texter.

For att ha sa lite 6verflodig information i bildskdrmen som méjligt vid
konturvalet, kan du délja alla onddiga layers som finns i DXF-filen.

@ DXF-filen som skall bearbetas maste innehalla atminstone
en Layer.

Du kan aven selektera en kontur nar konstruktéren har
lagrat denna i olika layers.

= Om den annu inte ar aktiv, valj mode for att valja layer: Till

vanster visar TNC:n alla layers som den aktiva DXF-filen
innehaller
For att dolja en layer Valj 6nskad layer med den vanstra
musknappen och dolj genom att klicka pé kontrollrutan
For att ta fram en layer: Valj 6nskad layer med den vanstra
musknappen och visa den igen genom att ater klicka pa
kontrollrutan

smarT.NC:

Select DXF elements
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Installning av utgangspunkt

Ritningens nollpunkt i DXF-filen ligger inte alltid pa ett sddant sétt att den [oparT.NC: Select DXF elements
direkt kan anvdndas som arbetsstyckets utgangspunkt. TNC:n erbjuder

darfor en funktion, med vilken du kan forskjuta ritningens nollpunkt onzott |raver
genom att klicka pa ett element pa ett [ampligt stalle.

PROGRAM
INMATNING

Man kan definiera utgdngspunkten pa foljande stallen:

| en ratlinjes startpunkt, slutpunkt eller mittpunkt
| en cirkelbages startpunkt eller slutpunkt
Vid respektive kvadrantévergang eller i mitten pa en fullcirkel
| skarningspunkten mellan
Ratlinje — Ratlinje, aven om skarningspunkten ligger i de bada rata
linjernas forlangningar
Ratlinje — Cirkelbage
Ratlinje — Fullcirkel

Generera konturprogram fran
DXF-data (Software option)
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I% For att kunna bestdmma en utgangspunkt, maste du
anvanda musplattan pd TNC-knappsatsen eller en mus
som ar ansluten via USB-porten.

Du kan ocksa andra utgangspunkten efter att du redan har
valt konturen. TNC:n beraknar aktuella konturdata forst
nar du sparar den valda konturen i ett konturprogram.
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Valj utgangspunkten till ett enskilt element
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@

Valj mode for bestammande av utgdngsppunkten

Klicka pa det element du vill placera utgangspunkten vid
med den vanstra musknappen: TNC:n visar valbara
utgangspunkter via stjarnor som ligger pa det selekterade
elementet

Klicka pa den stjarna som du vill placera utgangspunkten vid:
TNC:n placerar utgdngspunkt-symbolen vid den valda
positionen. Anvand i forekommanden fall zoom-funktionen
om det valda elementet ar for litet

Valj utgangspunkt vid skarningspunkten mellan tva element

SPECIFY
REFERENCE
@

Valj mode for bestdmmande av utgdngsppunkten
Klicka pa det forsta elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage): TNC:n visar
valbara utgdngspunkter via stjarnor som ligger pa det
selekterade elementet

Klicka pa det andra elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage): TNC:n
placerar utgdngspunkt-symbolen vid skdrningspunkten

TNC:n beréknar aven skarningspunkten mellan tva
element nar denna ligger i ett elements forlangning.

Nar TNC:n kan berdkna flera skarningspunkter, valjer
styrningen den skarningspunkt som ligger narmast
musklickningens position pa det andra elementet.

Om TNC:n inte kan berdkna nadgon skarningspunkt,
kommer ett redan markerat element att avmarkeras.



Vilj kontur, spara konturprogram

@ For att kunna valja en kontur, maste du anvanda
musplattan pa TNC-knappsatsen eller en mus som ar
ansluten via USB-porten.

Valj det forsta konturelementet pa ett sadant satt att en
kollisionsfri framkorning ar mojlig.

Om konturelementen skulle ligga valdigt tatt, anvand
zoom-funktionen

s Valj mode for att selektera konturen: | det vanstra fonstret

slacker TNC:n presenterat layer och det hogra fonstret ar
aktivt for konturval
For att vélja ett konturelement: Klicka pa det dnskade
konturelementet med den vanstra musknappen. TNC:n
visar det utvalda konturelementet med bla farg. Samtidigt
visar TNC:n det valda elementet med en symbol (cirkel eller
ratlinje) i det vanstra fonstret
For att vélja nésta konturelement: Klicka pa det 6nskade
konturelementet med den vanstra musknappen. TNC:n
visar det utvalda konturelementet med bla farg. Nar
ytterligare konturelement i den valda omloppsriktningen ar
entydigt selekterbara, markerar TNC:n dessa element med
gron farg. Genom att klicka pa det sista grona elementet
Overfor du alla element till konturprogrammet. | det védnstra
fonstret visar TNC:n alla selekterade konturelement

Generera konturprogram fran
DXF-data (Software option)
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CANCEL
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Spara valda konturelement i ett Klartext-dialog-program:
TNC:n visar ett invaxlat fonster i vilket du kan ange ett valfritt
filnamn. Grundinstéllning: DXF-filens namn

Bekrafta inmatning: TNC:n sparar konturprogrammet i
samma katalog som aven DXF-filen ar lagrad i

Om du vill vélja ytterligare konturer: Tryck pa softkey
UPPHAV VALDA ELEMENT och valj nasta kontur pa tidigare
beskrivet satt

TNC:n skickar med rédmnesdefinitionen (BLK FORM) till
konturprogrammet.

TNC:n sparar endast element som for tillfallet ocksa ar
selekterade (element markerade med bla farg).

Nar DXF-konvertern har 6ppnats fran ett formular, sa
avslutar smarT.NC DXF-konvertern automatiskt, efter att
du har utfort funktionen SPARA VALDA ELEMENT. Det
definierade konturnamnet skriver smarT.NC da in i det
inmatningsfalt som du éppnade DXF-konverten fran.



Zoom-funktion

PROGRAM
INMATNING

For att enkelt kunna se dven sma detaljer vid konturvalet, erbjuder TNC:n e INEE Seeeh BE GheenaGs
en kraftfull zoom-funktion:

0:\/0([ I:yer = - _ B[
Funktion Softkey o o ) - D

Forstora arbetsstycket. TNC:n forstorar pa ett . e
sadant satt att mitten av det for tillfallet E®x

presenterade omradet forstoras. Positionera i

férekommande fall ritningen via rullningslisterna

sa att den dnskade detaljen &r synlig efter
tryckning péa softkeys.

Forminska arbetsstycket
Visa arbetsstycket i originalstorlek 1:@ ‘ ﬁ == =)
S S

=& |

——

DIAGNOSIS

=

s

Generera konturprogram fran
DXF-data (Software option)

E"g_—, Om du har en mus med hjul kan du zooma in och ut
genom att vrida pa hjulet. Zoomcentrum ligger vid den
position som muspekaren for tillfallet befinner sig.

| mode Installning layer och Bestamma utgangspunkt
kan du i inzoomat lage forskjuta det presenterade
detaljomradet med pilknapparna.
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Testa UNIT-program grafiskt och
exekvera

Programmeringsgrafik

% Programmeringsgrafiken star enbart till férfogande vid
skapande av ett konturprogram (.HCfil).

Under programinmatningen kan TNC:n presentera den programmerade
konturen i form av en tvadimensionell grafik:

Framstall fullstdndig programmeringsgrafik
- Framstall programmeringsgrafik blockvis
Starta och komplettera grafiken
Automatisk ritning

Radera grafik

Rita grafiken pa nytt

Visa eller visa inte blocknummer
VISA INTE
BLOCK NR.

smarT.NC: Definiera konturer PROGRAM
INMATNING
TNC: \smarTNCN\HAKEN . HC | cirkeldata ] Cirkeldata | Hislppunkt |(»
T Ty 13 "
17 Lésning FSELECT Zirkelcentrum CCY +0
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Linje FL

» 18 7] Linse FL

20 Rundning
[

b 21

» 22 [E7] cirien ro

Rotationsriktning  [75[0R- O DRrr‘ oFF|| S ‘ ‘

coordinat X

—

<oordinat ¥ [+o
0 S Sentrum: Polarradie CCPR T o
cirkel FCT g, a2l
= g I
.
i 4
i i
FC FCT FPOL START RESET




Testgrafik och programkoérningsgrafik

Valj bildskarmsuppdelning GRAFIK eller
@ PROGRAM+GRAFIK!

| underdriftarterna Test och Exekvering kan TNC:n simulera
bearbetningen grafiskt. Via softkey kan féljande funktioner valjas:

» Vy ovanifran

» Presentation i 3 plan

» 3D-framstéllning

» Hogupplésande 3D-framstéllning

» Funktioner for delférstoring

» Funktioner for snittytorna

> Funktioner for att vrida och forstora/férminska
» Kalla upp stoppur-funktioner

> Instalining av simuleringshastighet

» Funktion for att berékna bearbetningstid

» Ta hansyn till programblock med "/"-tecken eller inte

smarT.NC: Testa

| PROGRAM
| INMATNING

C\123. HU

251 Rektangulsr ficka

411 Utgangspunkt utusndig T

30 H +60 U 2:00:00

sToPP | sTART RESET [
vin START | ENKELBL. +

| =L || swer | eefoeen

Testa UNIT-program grafiskt
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Statuspresentation

@5 Valj bildskdrmsuppdelning PROGRAM+STATUS!

| driftarterna for programkorning presenteras féljande information i
bildskdarmens undre del

Verktygsposition
Matning
Aktiva tillaggsfunktioner

Via softkeys kan ett bildskarmsfonster med utdkad statusinformation
valjas:

STATUS
PGM
STATUS

PO
STATUS
VERKTYG
STATUS

KOORD
OMRAKN

Programinformation
Verktygspositioner
Verktygsdata

Koordinatomrakningar

. Underprogram, programdelsupprepningar
CALL LBL
e Verktygsmatning

MATNING

Aktiva tillaggsfunktioner M

smarT.NC: Exekvering hRasRA
INMATNING
. TNCN123.HU Status verktyy
I . R
i +0.0000
b1 700 Programinstsllningar 2 R +1.9958 =
b2 411 Utgangspunkt utusndis r B2 THTEE
oL DR DRZ 9
b3 251 Rektangulsr ficka TAB| -0.2500 +0.0500
P L)
CUR.TIME TIMEL TIMEZ
o0:0a T L
TOOL CALL'S "
RT
DIAGNOSIS
0% s-15T 15:33 o
@% SiNm1
+0.000 Y +0.000 2 +0.250
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000
S1 ©0.000
R PRMANC®) 2 [T 5 z|s 100 Fo M5 9
sTATUS STATUS sTATUS STAIS STATS sTATUS status || EEEEse
KOORD. | VERKTYGS- =
PGHM POS. VERKTYG |  omRikN. e || R || e ey (| ==t




Exekvera UNIT-program smarT.NC: Exekvering e
. . TNC: \smarTNC\123.HU Status verktyg E
@ UNIT-program (*.HU) kan exekveras i driftarten smarT.NC B b "
eller i de traditionella programkdrningsdriftarterna Enkelblock . Mj i | == — %
resp. BlOCka”d v3  [[@]] 251 Rektansulsr ficka ;;: ) 0. om0 DR2 2 ‘!) a
. . . o Z:LI':‘l TIME TIME1 TIMEZ = i E
I underdriftarten Exekvering kan ett UNIT-program exekveras pa foljande T 4L ®
satt: R
: DIAGNOSIS U)
e . o
Exekvera UNIT-program unit for unit SoEv e ‘ o =@
Exekvera komplett UNIT—p.rogram O oIy oMol OMoED - 5
Exekvera enskild, aktiv Unit *a +0.0080 A +0.000 +B +0.000 E ;
S1 ©0.088 o9
Beakta informationen om exekvering av program i 3 L ol ZE 1z X CEZH © f,
maskinhandboken och i bruksanvisningen s:;“'LI'L:L: UEE':“E aﬁ"ﬁz o @:m | Ll /m‘ "qm'; 5
o
Tillvagagangssatt

Valj driftart smarT.NC

- B

ExevERn Valj underdriftart Exekvering

o Valj softkey EXEKVERING ENSKILD UNIT, eller
”';;5 Valj softkey EXEKVERING ALLA UNITS, eller
“::5 Valj softkey EXEKVERING AKTIV UNIT

ACTIVE
UNIT
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Godtyckligt startblock i program (block scan, FCL 2-funktion)

Med funktionen blockframlasning kan du exekvera ett
bearbetningsprogram frén ett valfritt radnummer. Bearbetningen av
arbetsstycket fram till detta radnummer simuleras matematiskt av TNC:n
och presenteras grafiskt (valj bildskarmsuppdelning PROGRAM +
GRAFIK).

Om aterstartstallet ligger vid ett bearbetningssteg dar du har definierat
flera bearbetningspositioner, kan du valja det 6nskade aterstartstéllet
genom att ange ett punktindex. Punktindex motsvarar punktens position
i inmatningsformularet.

Du kan valja punktindex sarskilt enkelt om du har definierat
bearbetningspositionernai en punkttabell. smarT.NC visar dd automatiskt
det definierade bearbetningsmonstret i ett férhandsgranskningsfonster
och du kan vélja aterstartstallet via softkeys och grafiskt stod.

smar

T.NC: Exekvering
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File previeu:
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Blockframlasning i en punkttabell (FCL 2-funktion)

EXEKVERA

o
(I
g
gg| (k= E
=

ELEMENT

ATERSTALL
POSITION

z
m
x
X

Valj driftart smarT.NC
Valj underdriftart Exekvering

Valj funktion blockframlésning

Ange radnumret for den bearbetningsunit som du vill starta
programexekveringen fran, bekrafta med knappen ENT:
smarT.NC visar punkttabellens innehéll i ett
férhandsgranskningsfonster

Valj den bearbetningsposition som du dnskar aterstarta i

Tryck pa knappen NC-start: smarT.NC beréknar alla faktorer
som ar nédvandiga for aterstarten av programmet

Valj funktionen for aterkorning till startpositionen: | ett
invaxlat fonster visar smarT.NC den for aterstarten
erforderliga maskinstatusen

Tryck pa knappen NC-start: smarT.NC visar maskinstatusen
(t.ex. invaxling av erforderligt verktyg)

Tryck aterigen pa knappen NC-start: smarT.NC kor till
startpositionen enligt den i det invaxlade fonstret angivna
ordningsfdljden, alternativt kan du via softkey kéra de olika
axlarna separat till startpositionen

Tryck pa knappen NC-start: smarT.NC aterupptar
programexekveringen

Testa UNIT-program grafiskt

och exekvera
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Dessutom star foljande funktioner till férfogande i det invaxlade fonstret:

—— Forhandsgranskningsfonster visa/dol]
AV

Visa/dolj den senast sparade programavbrottspunkten

Overfor den senast sparade programavbrottspunkten

-
SENASTE

Testa UNIT-program grafiskt

och exekvera

150



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strae 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

e-mail: info@heidenhain.de

HEIDENHAIN AB
Storséatragréand 5

12739 Skarholmen, Sweden
< (08) 53193350

(08) 53193377

Technical support +49 (8669) 31-1000
e-mail: service@heidenhain.de

Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
e-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49(8669) 31-3101
e-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
e-mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
e-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49(711)952803-0
e-mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Ve 00

533 191-61 - SW02 - 2 - 10/2005 - Bi - Tryckt i Tyskland - Ratt till &ndringar forbehalles



	Pilot
	iTNC 530
	smarT.NC-Piloten
	Innehåll
	Grunder
	Inledning till smarT.NC
	Funktionsomfång i smarT.NC
	Program/filer
	Val av den nya driftarten för första gången
	Filhantering i smarT.NC
	Bildskärmsuppdelning vid editering
	Navigering i smarT.NC
	Kopiering av Units

	Definiera bearbetningar
	Grunder
	Programinställningar
	Verktygsval
	Växla mellan Varvtal/Skärhastighet
	Växling F/FZ/FU/FMAX
	Tillgängliga bearbetningssteg (Units)
	Huvudgrupp Bearbetning
	Bearbetningsgrupp Borrning
	Bearbetningsgrupp Gängning
	Bearbetningsgrupp Fickor/Öar
	Bearbetningsgrupp Konturprogram
	Bearbetningsgrupp Ytor
	Huvudgrupp Avkänning
	Funktionsgrupp Rotation
	Funktionsgrupp Preset (utgångspunkt)
	Funktionsgrupp Mätning
	Funktionsgrupp Verktyg
	Huvudgrupp Omräkning
	Huvudgrupp Specialfunktioner

	Definiera bearbetningspositioner
	Grunder
	Starta mönstergeneratorn
	Avsluta mönstergeneratorn
	Arbeta med mönstergeneratorn

	Definiera konturer
	Grunder
	Starta konturprogrammering
	Avsluta konturprogrammering
	Arbeta med konturprogrammering

	Generera konturprogram från DXF- data (Software option)
	Användningsområde
	Öppna DXF-fil
	Grundinställningar
	Ställ in Layer
	Inställning av utgångspunkt
	Välj kontur, spara konturprogram
	Zoom-funktion

	Testa UNIT-program grafiskt och exekvera
	Programmeringsgrafik
	Testgrafik och programkörningsgrafik
	Statuspresentation
	Exekvera UNIT-program



